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Ingenicria Indusrial

CAPITULO I

INTRODUCCION

Facsltad de lngmieria



INTRODUCCION.

Asumir rtiesg e in es un riesgo io en los goci Las grandes

compaiiias asumen riesgos muy elevados, pero todo se justifica estadisticamente y se

verifica cuidadosamente de tal manera que se garantice que la compaiiia no se vera afectada

por lo inesperado. Si se investiga adecuadamente, si se piensa con cuidado y se planifica en

su totalidad, la toma de riesgos puede ser productiva. Las grandes empresas planifican,

haccn presupuestos, elaboran proyectos, tienen programas de capacitacion y diversifican su
I Tacion; estableciendo las bases para los siguientes afios.

Por el contrario, los negoci ios 3 te planifican a futuro pero. ; Por qué
descuidan este aspecto , si el proposxlo del pequeiio empresario es crecer?; generalmente el
hombre de empresas pequeiias asume infinidad de funciones: ¢l debe ser comprador,
vendedor, especialista en mercadeo, publicidad, finanzas. debe ser controlador, supervisor
y administrador; es una tarea muy dificil de conducir, que reduce gencralmente, las

posibilidades de seguir operando.

Tampoco es cierto que la empresa grande tiene todas las ventajas. El negocio grande tiene
sus ventajas, pero en algin momento la flexibilidad, simplicidad y relaciones personales de
la pequeiia empresa le proporcionan una ventaja competitiva tremenda sobre la grande. Una
empresa grande se hace impersonal, pesada y lenta, en tanto que una empresa pequena. si se
administra competentemente tien¢ todas las ventajas de ser pequeiia.

La influencia econémica de la pequeiia y mediana empresa en el pais es muy grande, y la
competitividad ante la que se enfrentan actual hace rio que se sienten bases
mas solidas que permitan una intervenciéon de mejor calidad. cuyo fin dltimo sea el de
asegurar su propio futuro.

La cmpresa mexicana vivio muchos afios aislada de la competencia, esto debido a la
existencia de barreras arancelarias aduanales y leyes proteccionistas, ademas de un mercado
local cautivo. Con el paso del ticmpo, el capital de inversion se fue limitando, los préstamos
hasta nuestros dias han sido encarecidos y las dici econdmicas son inciertas, asi que
el empresario ha sentido que el Ginico recurso viable es basarse en consideraciones a *‘corto
plazo™. En consecuencia muchos productos mexicanos han adquirido fama intermacional de
probre calidad. esto se muestra en la siguiente grafica:

1 Capitulo 1
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Introduccidn

les hechos politicos y econémicos

También es importante i br iente los pri
que influyen de manera deter en la ind ia i con el fin de entender
defi a la administracion tradici lista que se presenta ain en

muchos factores que
muchas empresas.

Los valores culturales y tradiciones en las organizaciones industriales mexicanas, marcan de
determinante el comportamiento administrativo.

Los valores culturales profund e arraigad contribuyen a la estabilidad social y
moral del pais. Ademis, los malos habitos y costumbres son considerados como frenos de

modernizacion,

2 Capitulo 1



VALORES CULTURALES.

El valor que se le da a la familia en México es probabl e una de las caracteristicas
culturales y sociales mas importantes. La familia es la base de la sociedad, de ahi se
desprenden los lazos de confianza, responsabilidad, filiacion fuerte y apoyo emocional. Esto
sc ve claramente en las empresas mexicanas donde se muestra una gran preferencxa por
contratar a parientes y amigos cercanos a Ia familia de los dueﬂos Y plead
pues s€ cree que garantizan mas pefio como fidelidad y

de

Como resultado, el trabajo tiende a ser una extension del hogar ya que el empresario
sustituye la figura paterna como la autoridad moral.

Este sistema continua vigente en ciertas empresas micro y pequeiias. Sin embargo, al crecer
esta, se requieren en ella habilidades altamente diferenciadas donde la estructura familiar,
estrictamente autoritaria, requiere de una modificacion significante.

El mexicano se siente motivado principalmente por el respeto personal y el reconocimiento,
en consecuencia, en una situacion laboral, las relaciones personales deberan cultivarse para
obtener el compromiso de la fuerza laboral.

La tendencia de muchos paises industrializados es darle prioridad a la tarea que se va a

llevar a cabo y ver a la persona como un medio para realizarla. En México, esto se percibe
como una deshumanizacion del trabajo.

En las cmpresas tradicionales, donde s¢ aplica un sentido autoritario, a veces suceden
algunos abusos, sobre todo. en el trato con los empleados de niveles mas bajos. En estos
casos. la sensibilidad ional de los empleados se siente ofendida por la devaloracion de
su trabajo y esfuerzo. Los empleados afectados de esta manera rapidamente pierden el
compromiso de lealtad hacia el trabajo.

El hecho de ser criticado frente a los demis o, el ser tratado sin 1o que él considera la debida

dignidad y respeto, sc interpretaria como un desprestigio por lo que muchas personas
preferiran renunciar.

En el panorama laboral de México. s¢ encuentra un fuerte sentimiento con respecto al
equilibrio adecuado entre el trabajo y ct d (que i
compartido con la familia y los amigos).

e principal en el tiempo

El ambiente laboral es fundamental en el desarrollo Optimo y satisfactorio de la persona
dentro de la empresa, si éste es deficiente entonces la persona dejard la empresa tan pronto

como sea posible: salvo en casos de otra indole (como el bajo salario, o falta de
prestaciones., etc.).

Capitulo 1




tnuramtuann

HABITOS Y COSTUMBRES POR TRANSFORMAR.

Aparte de los valores culturnlcs. existe un gran o imponante numero de patrones de
. d s ond +

o trad I profi e arT cost es y habitos que tienen un
efecto negativo en la situacion empresarial.

La impuntualidad es uno de los factores que mas afectan a la empresa en México. Una
consecuencia de la falta de precision en el tiempo es la tendencia a ser excesivamente
optimista al calcular lo que se va tardar en realizar una tarca. Esto normalmente se hace de
buena fe, tomando en cuenta las posibilidades favorables, esperando complacer a la otra
persona.

El subordinado mexicano tradicional tiende a hacer estimmaciones exageradas en el tiempo de
incumplimiento, donde los compromisos solamente quedan como declaraciones de buenas
intenciones.

Generalmente en el trabajo. se evitan conflictos o enfrentamientos al modificar las
resp as y declaraci de la jornada. Esto no es visto como una falta de ética pero liega
a causar serios problemas en el trabajo cuando no se cumple con los requisitos y los
resultados.

Tradicionalmente, el lugar de trabajo se ha tratado como una extension del hogar en donde
el duesio (figura paterna) impone sus descos, se considera la autoridad y por consiguiente cl
unico que sabe, que toma las decisiones, que resuelve los problemas v que impone disciplina
a sus emplcados con regaiios o castigos. Esta costumbre impide que los empleados
desarrollen autoconfianza tanto personal, como con respecto a su trabajo diario.

Todo concepto de trabajo en equipo con un sentido de responsabilidad mutua y de
cooperacion entre departamentos casi no existe y va en countra de Jos valores individuales
tradicionales de confianza personal y de reconocimiento dentro de la estructura jerarquica.

No cabe duda que el reconocimiento de los valores culturales forman la base para el
establecimiento de una administraciéon modema. Pero sobre todo. depende de las
cualidades de liderazgo y de la visiéon del empresario y de su habilidad para formar un
equipo administrativo.

4 Captule 1




Introduccién

ADMINISTRACION MEXICANA EN TRANSICION.

La tr icio dministrativa implica abandonar vicios y costumbres defectuosas que se han

adherido a la cultura del trabajo en Meéxico, a través de, conservar los verdaderos valores
culturales pero modificando o abdicando las costumbres y hibitos que afectan adversamente

los objetivos de la empresa.

Esta nueva administracion no debe ser ninguna copia del estilo administrativo de algtn pais

en particular, ni adherirse a ninguna tcoria a rativa en ial. Es i0 buscar
una administracion que se “adapte a la estructura industrial mexicana™,

iderar los siguientes factores:

La transicion en la administracion debe ¢

El cambio de papel que desempeiia el empresario en la micro, pequeila y mediana

-
industria.

@ Reafirmar los dentes ed i Ies de los empresarios de la empresa.
e La incorporaciéon del pensamiento teérico a prictico.

Para iniciar el cambio de proceso administrativo, es necesario considerar aquellos factores
d e en las decisi que se tomen dentro de la empresa,

externos que influyen gr:
como por gjemplo:

El comportamiento de ia competencia.
Los precios y calidad de competencia.
Qué mercados cxisten para la empresa.
La tecnologia de competencia.

Situacién del mercado ional e inter i t para la empresa.

Por lo anterior podemos decir, que Me\aco es un pais que cuenta con los recursos
necesarios para competir a nivel dial cen la ad istracién industrial, pues eso
no comprueba nada en lo prictico, sin embargo, es una nacién que no esta acostumbrada a
utilizarios adecnadamente, y cl problema radica principal en: la P de
los recursos o bien, de los procesos, la influencia politica y las dici Hmi muy
por debajo del nivel que merece ocupar.

Capitulo |



inroducaon

Resulta importante analizar que empresas como la juguetera BRUGERMEX S.A. de C. V.
obtendrian mayores ganancias al implantar un adecuado sistema de organizacion en todas

sus areas. El establecimiento del sistema cont lara: la di que hay e¢n la empresa, la
introd ion de la I ieria Industrial para el mejorami de los probl existentes; el
establecimiento del tiempo en la reali ion de dich actividades, la distribucion de los

recursos humanos encaragada de llevar a cabo, las tareas para el mejoramiento de la
empresa y, por supuesto, se indicara la forma en que debe ser aphcadas. para tal fin. se
trataran los elementos del sistema administrativo: pl ion, establ » de politicas,
establecimiento de programas, registro y controles, entre otros.

La descripcion total de la empresa se mostrara en el capitulo 5; donde ademas de prop
las bases tedricas hacia ¢l cambio se proporcionard una herramienta que apoye a la industria
para la implantacion de un sistema general para ¢l mejoramiento de la empresa juguetera.

6 Capituto 1
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Intruduccitn

DIAGNOSTICO INDUSTRIAL

OBJETIVO :

Conocer la situacion actual de ia empresa Brugermex s.a. de
c.v., obteniendo resultados practicos con la aplicacion del analisis factorial,
tomando en cuenta todos los hechos, necesidades y limitaciones de la empresa.

METODOLOGIA SELECCIONADA

Se escogié el analisis factorial como instrumento para el diagnostico industrial
ya que es un método eficiente que ayuda a analizar la problematica de la
empresa en forma practica, proporcionando rapidamente resultados reales,
proporcionando con ello una visidn de la situacién actual de la empresa. Con
esto se busca tomar las medidas necesarias para corregir las anomalias y
fortalecer las operaciones deficientes del proceso.

7 Capitujo 1




hagostico Indusrial

DESARROLLO DEL DIAGNOSTICO INDUSTRIAL

En lo referente al diagnostico industrial basado en analisis factorial, se busca identificar los
problcmas que afecten la operacion cotidiana de la empresa. dando solucion adecuada para
incrementar la eficiencia de operacion.

Los aspectos mas importantes para comenzar con un estudio de mejoramiento industrial
(analisis factorial), estara dado por los siguientes factores de operacion:

- Medio Ambiente - Fuerza de Trabajo

- Politica y Direccion - Suministros.

- Producto y Procesos - Actividad Productora

- Medios de Produccion - Mercado

- Financiamiento - Contabilidad y Estadistica.
Para poder llevar a cabo esta prop se lizaron as de cada factor de
opmclén, cuya finalidad es determinar a nempo quc actividades se apartan de la tendencia
YpP ducir a una situacién dificil.

Las respuestas a cada cuesuonano scﬂnlnran. la eficiencia de cada uno de los factores,
demis se reali arias para una mejor p ion de la situacid
posicion directiva y operauva de ln empresa.

La metodologia para llevar a cabo ¢l diagnéstico industrial por medio de este método es el
siguiente:

l.- Disefio de Cuestionarios: Se harin preguntas para cada factor. buscando detectar las
ventajas y limitaciones de cada uno de los casos.

2.- Apli ion de la a: La a corresponderd a cada factor, y se le aplica a la

ersona mas indicada, b do la mayor veracidad de las r as.
Y P




Diagémioco Industrial

ocer la eficiencia con el que se realiza cada

3.~ Calificacidn de las resp Para poder con
me:

actividad dentro de la empresa se p i

deran las resp

PONDERACION

a = Satisfactoria.

b = Medi Satisfa ria

¢ = No satisfactoria.

d = No existe contestacidn.

n = Elna o total de pr T

4.~ Eval ion de la

Conforme la formula de eficiencia se evahia cada uno de los factores.

a + b2 + c/4

n

5.- Gratificacion.

La finalidad de este analisis es factores de operacién con sus eficiencias.

Los cuestionarios que se presentan a continuacion estan estructurados de la siguiente forma:

1. El numero romano es el nimcro de la pregunta. Cabe hacer notar que las preguutas son
de acuerdo a cada factor de operacion.

2. El ntumero “17 es la respuesta.

3. El nimero “2” es la ponderacion.

con resp a las pr

4. EI mimero “3™ son los arios que

Capitulo 11




Diagomicns Industrial

La notacién anterior, va a tener como funcid que de maunera clara y

ordenada como se comportan los diversos factores de operacion, para asi saber como
orientar mejor la interpre de los probl

Itado de las pr as, sirve para saber mejor la

Ademais, el ordenar S el r
respuesta, la ponderacion y nuestro comentario.

10 R Coprute U




DPiagnostico Indusrial

ANALISIS PRELIMINAR

Se realizé un dio prelimi al alisis factorial para la deteccion de errores, en el cual la
O | Lkl ; P
problemitica se determino de manera visual en cada una de las areas. Buscando con ello

detectar las fallas que afectan al desarrollo productivo de la empresa.

A este analisis preliminar se le ha denominado: "ceguera de taller”. Dicho concepto se
presenta a manera de resumen reflejando aspectos cotidianos de la empresa que son
ignorados y aceptados por el medio de produccion existente.

CEGUERA DE TALLER

La cegucra de taller se contempla como aquellos errores que estin presentes en algiin lugar
y que por la dmna estancia y la poca atencion a estos se convierten con el paso del ncmpo en
ibl los les ya forman parte del escenario de trabajo y se les mira como

pr
algo normal. Esto es muy frecuente en las empresas y solo se dan cuenta de ello las
personas que no estin viciadas con este entorno.

Se presentarin dos ambitos diferentes de ceguera de taller, uno en ¢l cual aparecen los
erTores generales de la empresa y otro donde se muestran los errores por departamento.

Capitulo 1)




Ceguera de Taller en General

falta de iluminacién

falta de ventilacién

no se cuenta con ¢l equipo adecuado de trabajo para la seguridad del personal

no existen pasillos definidos y todo el piso se encuentra lleno de materiales, ya sea
desperdicio o materiales que se utilizan.

no tienen lugares especificos para cada material

no se Heva una secuencia logica en los procesos

no tienen una buena distribucion de planta

las lineas de seguridad no existen, por lo que no se tiene especificado el lugar para cada
maquina

1la materia prima se encuentra al nivel del piso

no se cuenta con mobiliario ad do para ¢l al i de los materiales

en las areas donde existen al no s¢ les da el uso adecuado

el edificio no se encuentra totalmente cubierto, por lo que en época de lluvias existen
zonas de la empresa que se nundan.

tienen un inadecuado mancjo de materiales, la mayoria de los materiales se carga a mano
no contemplan ¢l mantenimicnto preventivo

i istencia de les o diagramas de proceso

la capacidad imstalada no se aprovecha al maximo, existen algunas maquinas paradas
no hay control de calidad

hay materiales al dos en depart que no le corresponden
en ocasiones s¢ almacena demasiado la MP (materia prima)
no tienen pl ion de la pr 10

maquinaria obsoleta ubicada en diferentes partes de la empresa
equipo mal diseiiado para los procesos

12 Capitulo It




Dugn ouicu Induenal

Cegucra por Departamento o Area
Se mencionan los ervores que se encuentran s6lo en el area que se especifica.

Area de Soplade

= los compresores no tienen proteccion para r dar las band
® hay demasiada materia prima en comparacion a la producclon que se tiene
® la calidad de la materia prima varia, por lo que a defe en la prod

é rea de Llenado
e el almacén ocupa gran parte del drea de produccion, tanto asi que, 1a Gltima operacion no
se lleva a cabo en este lugar, por lo que dicho almacén no se utiliza y sélo desperdicia
espacio

1a materia prima no se tiene bien almacenada, y podria daiiarse por el agua utilizada en el
proceso

e 1a mezcla para el llenado no tiene estandares

e la maquinaria esta llena de cemento endurecido

« no sc tiene inventariado el material que se procesa

Area de Fibra de Vidrio

* no cuenta con mesas adecuadas para el trabajo
e la pucrta de acceso es demasiado angosta

é rea de Manufactura

« los reflejos producidos en esta area por causa de las soldadoras afectan a ios demas
trabajadores

« existen cajas de cartéon en cstc depun i i
« todo ¢l material se Ta d d

3
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Area de Ensamblc vy Empaque

* no cuentan con ¢l equip io para realk el trabajo adecuadamente
* demasiado ruido en esta area de trabajo
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POLITICA Y DIRECCION

INTRODUCCION

El mundo de los negocios cambia diariamente, por esta razon lo que funciona correctamente
hoy, puede no funcionar c¢n unos afios, ademis, ya no hay lugar para empresarios pasivos
con mentalidad counservadora; creen que al haber conseguido cierto éxito, los mantendra en
el gusto del cliente. sin considerar, que siempre existira una mejor manera de hacer las cosas

fundiend

h veces el

¥ que lo dificil es encontrarla para el momento actual,
proceso creativo con una receta, sin considerar, que son los lineamientos de optimo trabajo
que se pueden establecer para resolver cualquicr tipo de problemas. De aqui la importancia
de no rezagarse respecio a estos cambios, una forma de lograrlo es teniendo una
organizacion innovadora y creativa que pueda preever los acontecimicntos.

Objetivo
Establecer los objetivos de una politica equilibrada que involucre el cambio
de accidn para dirigir una mejor organizacién coordinada y eficiente bajo una vigilancia

conveniente.
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MEDIO AMBIENTE

INTRODUCCION

Las empresas que puedan ser innovadoras y creativas tendrin mas posibilidades de

sobrevivir y desarrollarse en un medio b tan al e petitivo como lo es el
actual.

En el ambito i L es indi ible que las empresas carecen de programas, por lo que
dificultan su desarrollo competitivo, por lo cual. es necesario mantenerse bien informado
sobre los cambios que ocurren exter ey losb ficios que puedan ofrecer ciertos

sectores publicos como: legal, fuerza de trabajo. servicios generales., mercado. ..etc, que

logren fortalecer el prestigio y desarrollo de la empresa.

Objetivo

Establecer los medios oportunos de apropiad a la empresa
con base en los cambios que ocurren extemameme para obtener la mformacnon ¥y orientacién
pertinente, acerca del desarrollo y on de di fisicas, y politicas
sociales que atafien a su operacién. y a su vez, informar al exterior acerca de sus

actividades.
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PRODUCTOS Y PROCESOS

Introducciéon

El factor de productos y procesos es elemental para las empresas puesto que hay ocasiones
en que lo que se produce no es lo mas adecuado, se tienen que seleccionar los bienes que se
producen. esto es, detcrminar los articulos que den los mayores beneficios wanto a la
empresa como a los consumidores, estas ventajas tienen que ser tanto de forma economica
como material.

Los productores tendran que obtener las mayores ganancias con los menores insumos. y
los compradores deberan recibir mayor servicio con un precio adecuado al producto.

En cuanto a los procesos, s¢ tendri que ser muy cauteloso ya que la forma de producir
mfluye directamente en el precio. costo, eficiencia, productividad etc.. y puede aumentar o
disminuir la capacidad real de produccion. Los procesos se tienen que analizar
objetivamente, revisar minuciosamente cada uno de los pasos v determinar cual es el mejor
método de produccién. Una vez puesto en practica dicho método se tiene que verificar en él,
proceso los resultados esperados y es entonces cuando se vera si ¢s o no ¢l mejor método y
de no serlo hay quc hacer los cambios necesarios para corregir las deficiencias. Es un hecho
que los procesos se¢ tiecnen quc estar revisando constantemente, midicndo su eficiencia y
mejorandola, dado que se tiene 1a certeza de que siempre hay un método mejor. El trabajo se
debe de realizar scgin los les de prod i0n y modificar estos cada que sea necesario.

Objetivo

Sel i para su prod i6n los articulos que al mismo tiempo que presten servicio a los

consumidores, rindan beneficios a la empresa, y asi mismo determinar los procesos
d dos de prod 14
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FINANCIAMIENTO

Introduccién

El financiamiento es un factor. que como todos. ¢s importante para cualquier empresa, dado
que sin un buen financiamiento o ¢l suficiente capital para poder producir se puede estancar
la empresa misma, puede no crecer con la velocidad que deberia con un buen financiamiento.
Este factor nos indica que hay que proveer a las empresas con suficiente capital para que
este no sea un factor en contra de la empresa.

s¢ presentan las

En este se manejan los aspectos monetarios y crediticios de las empresa
politicas financieras de dichas fabricas. entra también una serie de analisis para determinar el
monto financiero necesario para la operacion de la fabrica en el siguienie periodo de
produccién, los inventarios necesarios. adquisiciones de nueva maquinaria ctc.

General e el financi o interno es lo mas adecuado dada la situacion que se vive
actualmente, esto es. para no perder los beneficios del trabajo teniendo que pagar tasas de
interés muy altas. Pero cuando no se cuenta con cl suficiente capital para satisfacer a la
demanda se tendra que recurrir al financiamiento externo. esto mediante 12 realizaciéon de un
analisis de factibilidad con el cual determinaremos los beneficios que se obtendran.

jetivo
Proveer los recursos monectarios para efectuar las inversiones necesarias, asi como para
desarrollar las operaciones propias de la empresa.
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MEDIOS DE PRODUCCION

INTRODUCCION

Se puede hablar de medios de produccién como una base o guia para 1a empresa, con la cual

puede operar eficiente o deficient. ya que i | ria y equipo en buen
estado, ademas de ser el adecuado, y encontrarse en optms condiciones, se podria llegar
dentro de la empresa a un o en la prod i do operaciones mas sencillas y
eficaces.

Los medios de produccion de una empresa van a definir su nivel de competitividad firente al
mercado, ya que teniend i in y equipo cn buen estado, los paros por fallas
mecanicas deberan reducirse, haciendo mis productiva a la empresa.

OBJETI

Optimizar al maximo los recursos materiales de la empresa como son: los terrenos, edificios,
maquinaria y equipo, buscando con ello que las operaci productivas se reali
eficientemente. logrando una mayor productividad dentro de la empresa.
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FUERZA DE TRABAJO

INTRODUCCION

La parte principal de la actividad productora de una empresa es la fuerza de trabajo, esta es
el activo mis importante: es necesario establecer procedimientos efectivos que lleven a
obtener un personal calificado. con esto se podria lograr dentro de cualquier empresa
mayores vola de prod ion. llevando igo una red ion en los costos por unidad
producida, ademis de reducir tiempos de trabajo. haciendo a dicha empresa mas eficiente y
productiva.

OBJETIVO

Proporcionar a la empresa el personal ideal, - adiestrarlo, supervisarlo y organizarlo,
procurando la optima productividad y el mejor desempeiio de sus labores.
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ACTIVIDAD PRODUCTORA

INTRODUCCION

La actividad productora tiene como funciéon principal lograr métados de fabricacion con los
cuales se aumente la productividad dentro de la empresa. tambicén lleva consigo el producir
articulos de la rama a un nivel conveniente de costo v en adecuadas cantidades y calidades.
Todo esto buscando superar la productividad actual en sus operaciones de manufactura.

Este factor intenta realizar las actividades con ¢! menor nimero de desperdicios.
aprovechando todas las ventajas competitivas de la empresa y climinando las desventajas.

ORBRJETIVO

Organizar y efectuar las operaci de prod de una forma eficiente y econémica para
la empresa, con mejoras constantes y cambios benéficos al entorno laboral.
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SUMINISTROS

INTRODUCCT

Este factor ticne como funcion principal. el que la empresa tenga una corriente constante de
materiales y servicios. para asi poderlos emplear de forma eficiente y evitar los desperdicios

por falta de suministros adecuados.
Los suministros aseguran la fluidez de la corrieante de abastecimiento necesario. esnmulnndo

la integracion y la produccién continua de la planta, teniendo como co una
saludable independencia empresarial evitando trabas para un mcjor funcionamiento y

desenvolvimiento de la empresa.

Es necesario ¢l tener una politica adecuada de compras empleando métodos apropiados
para proveer a los diferentes departamentos de los materiales necesarios con los
requerimientos adecuados impuestos por el mercado o por la empresa.

OBJETIVO

Suministrar a la empresa una corriente continua de materiales y servicios de calidad a un

precio conveniente.
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MERCADEO

Introduccién

Es el encargado de que los productos se encuentren al alcance de los consumidores. Se
encarga también de mantener el flujo de mercancia hacia los distribuidores constantemente.
en el mercadeo se ticnen que tomar en cuenta las 4'Ps que son producrto. precio. plaza y

promocion para poder llevar un buen sistema de este tipo.

Aqui es donde entra el depantamento de ventas de las empresas v se dice que la "Meta” de
cualquier empresa cs vender lo que se produce. es donde se da la orientacion y manejo de las
ventas, asi como la distribucion de los productos.

Se tiene que dar a conocer por medio de este factor la situacion de Ja competencia: si sus

ventas aumentan. disminuyen o si sale algun otro competidor. Comunicar pros v contras de
nuestros productos en comparacion a la competencia. asi como la tendencia de las ventas.

Algo muy importante para este factor es el servicio al cliente, de este dependen las ventas de
la empresa y el crecimiento de la misma. Con un buen servicio al cliente. las ventas se
realizan solas y se tiene mucha mayor promocién de los articulos.

Objetivo

Adoptar las medidas que garanticen las mayores ventas de productos al mejor precio para
o indicado. proporci do el

dicho mercado. que se encuentre en el lugar y
optimo beneficio tanto para la empresa como a los consumidores.
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CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

Introduccién

Este factor recopila la informacién de la empresa, incluye entre otros tipos al de produccién,
costos, financiamiento, etc., y es con la finalidad de conocer para poder informar las
diferentes situaciones que se presentan y tener los datos necesarios para seguir con el
desarrollo de la empresa.

Se realizan informes de prod ion, costos, pr p os, bal. etc.. toda la informacion
necesaria para determinar gastos y ganancias de la empresa asi como para analizar los
errores y sus posibles causas.

Se registra e informa acerca de las tr: iones y operaci realizadas en algun periodo
determinado, ademis de guardar la informacion para datos estadisticos.

Con la interpelacion de contabilidad y estadistica se nos indica una de las cosas mas
importantes en una empresa y ¢s en donde sc¢ ra ubicada esta. la tend ia que lleva
el desarrollo, con el objetivo de poder partir de aqui para las difi i ias y
comparaciones que se tienen que rcalizar.

Obijetivo

Establecer y tener en funci una or on para la r P ion de datos,
particularmente financieros y de costo, con el fin de manteuer informada a la empresa de los
omi de sus operaci

P
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POLITICA Y DIRECCION

Pregunta 1.- ;Se obticnen buenos resultados en cuanto a la produccion en esta actividad del
Juguete?

Respuesta -Si se oblticnen resultados o6ptimos en esta actividad ya que no existe mucha
competencia en el area del juguete.

Ponderacién -(b)

Comentario - Pero si se otorgara mas crédito los resuitados serian excelentes.

Pregunta I - De acuerdo al presupuesto y operacion real se ha logrado alcanzar el objetivo
en esta actividad.?

Respuesta -Si se gana una buena utilidad pero no tiene un buen control de produccion y no
hay el suficiente crédito disponible.

Ponderacion - (b)

Comentario - Para lograr excelentes resultados se debe llevar una logistica adecuada de
produccion la cual gencere mejores utilidades asi como el cambio de actitud de todo el
personal que labora en la empresa.

Pregunta I11.- ;Como fué que ingreso esta empresa a este tipo de actividades.?

Respuesta -Esta empresa, surgio por una tradicion del dueiio cuando €l antes laboraba en
otra empresa por lo cual ¢l decidié tomar su propio negocio al conocer esta rama de
produccion.

Ponderacion - (a)

Comentario - E£s cierto que ¢l dueiio conoce bien este negocio. como tambicén es cierto que
la empresa puede generar mgjores resultados dependiendo de la atencion que se tenga.

Se ha alcarnzado los objerivos en servicio a consumidores de acuerdo a:

Pregunta I'V.- ;Volumen de produccion.?

Respuesta -No se ha logrado la produccion, pero se¢ puede producir mas de acuerdo al
crédito en materia prima y darle un buen servicio al cliente.

Ponderacion -(¢)

Comentario -Para cumplir con las expectativas del mercado se deben desarrollar métodos de
produccion que determinen un control mas real para que cubran las necesidades de las
consumidores con mayor eficiencia.
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Pregunta V.- ,Precio de los productos.?
Respuesta -El precio del producto es muy accesible tanto para los consumidores como para

los proveedores lo cual mantiene a la empresa dentro de esta rama generando una buena

utilidad.

Ponderacion - (a)
Comeatario ~ En este aspecto no hay problema alguno, ya que su competidor mas fuerte

{spalding) ofrece un precio por arriba que Brugermex lo que esto hace que vaya ganando
terreno en precios adecuados al publico.

Pregunta VI .-, Calidad de los productos.?
Respuesta - En cuanto a la calidad se puede decir que es buena pero se puede mejorar mas,

ya que hay solo una persona dentro de esta empresa que inspecciona cada articulo
producido.

Ponderacion -(c)

Comentario - Esta es un idrea que también se ha descuidado, por lo que solo hay una
persona dentro de la empresa que inspecciona cada articulo producido.

Pregunta VII.- ;Distribucion de productos.?
Respuesta - Siempre se ha distribuido a todas las tiendas, pero no se tiene control

estadistico de surtimiento en todas las tiendas.
Ponderacion -(¢)

Comentario - Aqui es donde se tiene descuidado este departamento ya que solo hay una
persona que se encarga de abastecer los productos, cuando en las tiendas ya se haya
agotado el artuculo; lo que refleja, que esta persona no cuenta con un programa actualizado

de abastecimiento en los centros comerciales.

Pregunta VIII .-; Se ha alcanzado los objetivos por encima del promedio de ingresos?
Respuesta - Si esta creciendo un 30% anual, pero puede aumentar si se tuviera mas materia
prima disponible que permita incrementar la produccion.

Ponderacidn -(b)
Comentario - Se demuestra la falta de liquidez, que permita aumentar sus ventas y por

consiguiente generar mayores utilidades.
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De acuerdo a la organizacion de la empresa v a su estructura real gue ha avudado a la
empresa a marntenerse en operdacion:

Pregunta 1X.- ;Su direccion general?

Respuesta - El duefio mantiene una comunicacion flexible en cuanto a las propuestas de
todas las dreas involucradas en produccion. pero no quiere invertir para mejorar
Ponderacién -( b)

Comentario - El duenio s6lo busca que le genere utilidades sin importar como se lleve Ia
produccion. asi que no toma aliernativas que puedan mejorar la empresa. Ejemplos (crédito,
capacitacion ectc.)

Pregunta X.- ;Su produccion.”?

Respuesta -Sc trata de aprovechar al maximo la capacidad de la planta de acuerdo a los
requerimientos de las organizaciones comerciales por lo que su produccion es buena pero
no constante. s un producto de temporada.

Ponderacion - (c)

Comemtario -L.a capacidad de la planta no se esta aprovechando al maximo por lo que ellos
trabajan de acuerdo a sus posibilidades sin llevar un buen control de produccion.

Pregunta XI .- Sus ventas.?

Respuesta - Esta area se encuentra descuidada ya que no hay personas que se encarguen de
una buena distribucion de todos los productos.

Ponderacion -(¢)

Comentario - Esta area es sin duda vital dentro de la empresa por lo que la distribucion de
sus productos no es la adecuada.

En que medida ha sido necesario mejorar la supervision en cuanto a:

Pregunta XII.- ;Opecraciones Financieras?

Respuesta - Se lleva un buen control; debido a que el dueiio se encarga de negociar todo
lo referente a produccion y créditos, pero falta mayor capital para poder crecer como lo
demanda cl mercado.

Ponderacion -(c)

Comentario - Como el dueiio se encarga de lievar este control. no permite que otras
personas tomen decisiones, por lo cual retrasa un poco el desarrollo de la empresa.

Pregunta Xill.- ;Almacenamiento?

Respuesta - Aqui ¢s importante y en consccuencia. ¢l inventario de su producto terminado
es minimo.

Ponderacion -(c)

Comentario - Sin embargo no cuenta con almacenes adecuados en cada una de las areas
tanto para materia prima como para producto terminado.
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Pregunta X1V- (Operacion de produccion.?
Respucsta -No se tienen controles de produccion. como la grafica. la cual motiva o no al

trabajador a clevar mas su rendimiento.

Ponderacion -(¢)
Comentario - No llevan un método de produccion, lo que origina esta se de en desorden.

Se realizan juntas entre direcrivos v trabajadores cow el fin de analizar:

Pregunta XV.- ;La c¢jecucion de tareas?

Respuesta -Solo ¢l dueiio lo comenta con ¢l supervisor y el jefe del area sobre los tipos de
produccion a realizar

Ponderacion -(b)

Comentario - En si no se realizan juntas. si no que sélo se conienta con el supervisor y este
a su vez con jefes de area. acerca del tipo de produccion a realizar.

Pregunta XV1.- Cuantas veces al mes.?
Respuesta -Es nula s6lo se convoca cuando hay probl en pro
persona desea hablar con el dueiio.

Ponderacion -(c)
ario ~La i ién entre obrero y supervisor es muy poca por lo que se basa

solo en lo que produce el trabajador

d ion o do alguna

Eficiencia del Factor = 42%
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MEDIO AMBIENTE

Pregunta 1-;, A que distancia de la empresa sc encuentra su personal laboral ?

Respuesta - Sj se tiene mano obra disponible, ya que no hay problema por la distancia.
Ponderacion -(b)

Comentario - La empresa da esta oportunidad de tener un oficio dentro de ella, pero no se
cuenta con un departamento o una persona que se encargue de seleccionarla dependiendo
del arca. ya que el personal disponible no es calificado y la empresa no ofrece capacitacion

alguna.

Pregunta I1.- ; El funcionamiento de servicios publicos como luz, agua, drenaje, vigilancia,.
etc: han dificultado el desenvolvimiento de la empresa.?

Respuesta - No, se han favorecido con dichos servicios, pero la empresa no aprovecha al
maximo estos .
Ponderacion -(a)

Pregunta 111-,Han influido problemas legales dentro de la empresa?

Respuesta  -No.
Ponderacion -(a)

Pregunta IV .- En que dida se ha b ficiado la empresa por parte de?

en mal

oLas autoridades?
oLa mano de obra?
.Los proveedores?
iLos consumidores?
oLos competidores?
Ponderacion -(b)
Comentario -Aunque las respuestas fieron satisfactorias se deben cuidar mas cada una de
las areas para mantener un equilibrio positivo en la empresa.

XXARAT
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De acuerdo a las operaciones de produccicn de la empresa, existe apovo por parte de:

Pregunta V-,Reglamentos tradicionales de la industria?

Respuesta  -Si existe apoyo.

Ponderacion -(b)

Comentario - Se dan cambios constantes de acuerdo a las necesidades de produccion. pero
por falta de vision a largo plazo no se han logrado los objetivos programados.

Pregunta VI-  Respecto a lus organizaciones externas que afectan a la empresa hay un
notable:

apoyo & interferencia
por parte de?
Las organizaciones comerciales x
Las organizaciones dc trabajadores x
Las organizaciones politicas X

b

Las organizaciones sociales,

Ponderacion -(b)
Comentario - Tratan de mantener un cierto control en cada una de estas ireas.

Eficiencia del Factor 67 %
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PRODUCTOS Y PROCESOS

Pregunta 1. ¢ Cuiles son los productos que se fabrican en la empresa?

Respuests - Una variedad de productos metalicos asi como de productos deportivos y

algunos de promocion para las empresas. Se tiene alrededor de 90 productos diferentes.
Ponderacion - (A)

Pregunta lI- ;, Cual es ¢l jugucte mas vendido?

Respuesta - El basquet prakt, el columpio y las pesas comenzaron a venderse altimamente.
Ponderacion - (A)

Pregunta 111- , Qué¢ juguetes ticnen competencia?

Respuesta - En general no se tiene competencia y los pocos juguetes que la liegan a tener
no ticnen las mismas caracteristicas fisicas ademas que el precio es mucho mayor.
Pounderacion - (B)

Comentario - Realmente no toman ¢n cuenta la competencia y dado que no tienen buen
servicio, el cliente los puede cambiar.

Pregunta 1V- ;, Con respecto a los juguectes que ticnen competencia. Son estos de mayor
aceptacion que los de la competencia?

Respuesta - Si son de mayor aceptacion,
Ponderacion ~(A)

Pregunta V- , Existen politicas de produccion?
Respuesta - No existen politicas de produccion.
Ponderacion ~(C)

Comentario - LLa realizacion de los productos difiere con cada trabajador.

Pregunta VI- ;, Se sabe si el disciio de los productos es el mas aceptado?
Respuesta - No

Ponderacion - (13)

Comentario - Los disefios son los que se encuentran en el mercado, por lo que la empresa

no tiene que ver en disefio de nuevos productos. sino s6lo en copiarlos o cambiar uno que
otro material.

Pregunta VI1i- ; El emipaque del producto garantiza el buen estado del producto?
Respuesta - No en todos los casos.
Ponderacion - (C)

Comentario - Hay ocasiones en que el empaque es muy débil para resguardar a los
productos y se producen reprocesos.
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Pregunta VIII- ; El empaque es lo suficientemente llamativo y representa la funcion
principal del juguete?

Respuesta - Los empaques no son llamativos aunque si representan al juguete como tal.
Ponderacion - (B)

Pregunta IX- (, Los jug son d iado p d esto tiene que ver con la durabilidad
del juguete?

Respuesta - Generalmente si son muy pesados dado que la mayor parte de estos es metal, y
si son mas durables.

Ponderacion - (B)

Pregunta X- (. Se ha tratado de modificar el disefio para que los juguctes no sean tan
pesados?

Respuesta - No

Pounderacion - (C)

Comentario - Se disefia mediante la experiencia, pero no se ha echo algin estudio de
fuerzas ni de materiales para verificar si es posible cambiar las especificaciones del material.

Pregunta XI- (, A la hora de realizar el disefio dc los juguetes se piensa en la integridad fisica
del usuario?

Respuesta - Si. se trata de eliminar cualquier riesgo para ¢l usuario.

Ponderacion - (A)

Pregunta XII- ; Como se encucntran clasificados dentro de la industria juguctera?
Respuesta - Estan entre una de las diez mas grandes cmpresas nacionales de juguetes y
estos se catalogan como durables y baratos.

Ponderacion - (A)

Pregunta XIII- ; En los juguetes que tienen competencia el precio es mayor o menor que el
de la competencia?

Respucsta - Es menor

Ponderacion - (A)

Pregunta XIV- ; Cuidles son los costos unitarios de prod ion de los j mas
vendidos?

Respuesta - No hay respuesta

Ponderacion -(D)
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Pregunta XV- ; Se realizan comparaciones con la competencia  sobre precio. calidad.
durabilidad?

Respuesta - Si se realizan estas comparaciones,

Ponderacion - (A)

Comentario - En las comparaciones hechas la competencia tiene mejor empague. aunque fa
durabilidad es menor. ¢l precio es mayor y la calidad no es buena.

Pregunta XVI1- ;, Se realizan mcjoras constantes en los procesos de produccion?

Respuesta - Si se rcalizan megjoras. aunque ¢sios 10 Son Imuy constantes.

Ponderacion - (C)

Comentario - Las mejoras se realizan cuando se les ocurren, no realizan algun estudio de
proceso ni de tiempos. Las mejoras solo se implantan en los primeros seis meses del ano.

Pregunta XVII- ; Se han tenido quejas serias con respecto a la calidad de los productos?
Respuesta - No. casi no sc tiene qucejas.
Ponderacion - (A)

Pregunta XVIL- , Cuales son los costos fijos que tiene Ia empresa?
Respuesta - No hay respue
Ponderacion - (D)

Pregunta XIX- , Sc realizan estudios constantes sobre la calidad, costos y precio de los
Jjuguctes?

Respuesta - La calidad de los juguctes si se liega a estudiar. pero el precio y costo sc ignora.
Ponderacion - (C)

Pregunta XX- ¢, Los subproductos y desperdicios son aprovechados en la empresa? Se hace
algo para disminuirlos?

Respuesta - Los desperdicios metalicos se venden, los de polietileno son reciclados y
actualmente ticnen un programa para disminuirlos. en este programa entra el cambio de la
estructura fisica de los juguetes, sea en las dimensiones o en los materiales.

Ponderacion - (A)

Comentario - El resultade de la venta de los desperdicios metdlicos es  para los
trabajadores. razon por la cual la acunmulacion de desperdicios es grandisima dado que
desean juntar ¢l mayor peso de esta para obtener las ganancias mas grandes.

Eficiencia del Factor = 68%
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FINANCIAMIENTO
Preguma I- ¢ Cuailes son sus politicas financieras?
- Tlenen crédi con los proveedores y distribuidores.

Pondcracnon (B)
Pregunta II- ; Se tiene créditos bancarios a largo y/o corto plazo?
Respuesta - No

Ponderacién - ( C )

bligaci con insti! nob ias?

Pregunta IIl- ; Se tiene
Respuesta - Sélo con los proveedores.

Ponderacion - ( A )
Pregunta I'V- ; Qué plazo de pago manejan con proveedores y distribuidores?
Respuesta - Se manejan créditos entre 60 y 90 dias.
Ponderacion - ( B )
Pregunta V- ;, Conocen el valor de los inventarios de materia prima, producto en proceso y
producto terminado?
- Sed
Ponderaclon -(C)
Pregunta VI- ; Se conoce el tiempo de permanencia de los materiales en inventario?
- Sed

Ponderac:on (C)
Comentario - Esto lo calculan realizando un promedio de las ventas semanales.

Pregunta VII- ;, Conocen las cifras de activo fijo y circulante?
R - No hay resp a
Ponderacmn (D)

Pregunta VIII- ; Se tienen fondos para sueldos, salarios y otros gastos de produccién?

Respuesta - Si
Ponderacion - ( A )

Capituler B
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Pregunta ¥X- (, Se tiene cuantificado el costa de distribucion y por pedir?
Respuesta - No

Ponderaciéon - ( C )

Comentario - Al parecer no les interesa ni siquiera conocer dichos costos.

Preguma X- ¢ Utilizan el coucepto de inveniario éptimo?

Respuesta - No

Ponderacion - ( B )

Comentario - No se emplea este concepto pero si la experiencia, con la cual se ha llegado
hasta donde se encucntran.

Pregunta X1I- ., Se realizan prondsticos de venta para conocer ia cantidad de materialcs
necesarios y con esto el efectivo o los créditos para obtener dicho material?

Respuesta - No

Ponderacion - ( C )

Pregunta XIil-  Los recursos financieros son los suficientes para asegurar la mayor
produccion posible?

Respuesta - No, dado que solo se podra proveer al rededor de un 30% de los pedidos que
se tienen fincados en la actualidad.

Ponderacion - ( C )

Eficiencia del Factor = 45%
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MEDIOS DE PRODUCCION

Pregunta I- ;, La empresa cuenta con terrenos, edificios, maquinaria v equipo que le permitan
efectuar sus operaciones adccuadamentie ?

Respuesta - Si cuentan con los terrenos y edificios, pero no con la maquinaria y equipo
adecuado para realizar las operaciones eficientemente.

Ponderacién - (b )

Comentario - En realidad 1a coipresa cuenta con maquinaria y equipo obsoleto.

Pregunta II- ;, Cual es ¢l estado de los medios de produccién de dicha empresa ?
Respuesta - Se encuentran en mal estado.
Ponderaciaon - ( ¢ }

Pregunta IlI- ; Cual es ¢l estado del terreno ?

Respuesta - Se encuentra en buen estado.

Ponderacion - ( a )

Comentario - Tienen la superficie ia para reali las operaci efi

Pregunta 1V- ; Cual es el estado de la maquinaria ?

Respuesta - El estado es malo.

Ponderacion - (b )

Comentario - La mayoria de la maquinaria se ra depreciada total e, pero opera
adecuadamentc.

Pregunta V-, Cual es ei estado del equipo cn general ?

Respuesta - En general tiene deficiencias.

Ponderacion - ( b )

Comentario - Por lo observado en la empresa. el equipo satisface las necesidades de
produccion, aunque su ¢stado es muy malo.

Prcgunta VI- ; Cual es la superticice total del terreno ?
Respuesta - La planta de Ixtacala cuenta con 1732 m*.
Ponderacion ~ ( a )

Pregunta ViI- ; Cual ¢s la superficie total cubicrta por coanstrucciones- para sitios de
produccion y almacenamiento ?

Respuesta - Aproximadamente 1500 m?.

Ponderacion - ( a )
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Pregunta VIII- Referente a la maquinaria y equipo de produccion: ;, cuil es la antigiiedad de
la maquinaria ?

Respuesta - Tiene mas de 10 aiios. )
Ponderacion - ( ¢ ) ;
Comentario - Por lo observado. la maquinaria rebasa facilimente dicho numero de afios.

Pregunta IX- (, Se conoce la capacidad real de produccion ?
Respuesta - No se conoce.

Pounderacion - (¢ )

Comentario - Su capacidad de produccion la basan en las ventas.

Pregunta X- ,, Se cuenta con un namero adecuado de equipo de transporte y cuil es la
antigiiedad de este ?

Respuesta - Falta mucho equipo de transporte. y no se conoce la antigitedad.

Ponderacion - (¢ ) .

Comentario - El equipo de transporte es insuficiente.

Pregunta XI- ; Se cuentan con las herramientas y equipos auxiliares adecuados ?
Respuesta - No son los mas adecuados, pero funcionan,
Ponderacion - (b )

Pregunta XI1-  Mas de un 30% de los materiales se levantan a mano ? :
Respuesta - Si
Ponderacion - (¢ )

Pregunta XI1I- ;, Se han hecho mejoras para el manejo de materiales en el ultimo afio ?
Respuesta - Sin respuesta.

Ponderacion - (d)

Comentario - Este concepto no lo toman en cuenta en la empresa.

%

bajadores se ran en

Pregunta XIV- ( Los servicios sanitarios de los tr
condiciones ?

Respuesta - No

Ponderacion - ( ¢ )

Comentario- Las condiciones de estos son pésimas, los bafios estan sucios. sin alumbrado y
no existe privacidad en dicho lugar.

Eficiencia del Factor = 50 %%
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FUERZAS DE TRABAJO

Pregunta I- ; Cusantas son las horas de trabajo al dia por empleado ?
Resp a - Por trabajador son 10 hrs/dia.
Ponderacion -( a )

Pregunta Il- ;, Se cuenta con un personal idéneo y organizado, para alcanzar una optima
productividad en el desempeiio de sus labores ?

Respuesta - No se tiene en su totalidad al personal idé y falta i ion para mejorar
la productividad.

Ponderacion - ( ¢ )

Comentario - Por lo que se ha observado, el personal no es el ideal, ya que no esta calificado

para las actividades a realizar.

Pregunta III- Por lo que toca a la mano de obra ;, hay reglas establecidas con resp ala
contratacion de nuevo personal ?

Respuesta - No, estos programas no existen

Ponderacion - ( ¢ )

Comentario - Por lo general el personal nuevo es conocido de algin trabajador.

Pregunta I'V- ;, Existen mejoras en sueldos o salarios ?

Respuesta - Se tienen dos formas de contratar al personal, a destajo y por jornada, por lo
demis, no existen remuncraciones extras.

Ponderaciaon - ( ¢ )

Pregunta V- ; Existen reglas establecidas para la termi i6n del pleo ?
Respuesta - Existe personal que es contratado unicamente por temporada.
Ponderacion - (b))

Pregunta VI- ;, Existen programas para mejorar ¢l rango o posicion ?
Respuesta - Esta se realiza con el paso del tiempo, y no por méritos propios.
Ponderacién - ( c )

Comeutario - La antigiiedad es 1a que determina este aspecto. los
sobrando muchas veces.

salen
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dencia d di el por je de los trabajadores que

Pregunta VII- ;, Muestra una
renuncian en forma voluntaria a su empleo dentro de la empresa ?
Respuesta - No existe alta rotacion de personal , hay actualmente personal que inicio con la

empresa.
Ponderacion - ( a )

C. ario - Los trabajadores generales o ayudantes si tienen una alta rotacion.
Pregunta VIII- ; Se dan cursos es de itacion ?

Respuesta - La capacitacion en la empresa no existe, los trabajadores van mejorando con el

paso del tiempo.
Ponderacion - ( ¢ )

Pregunta IX- ;, Hay una persona o responsable de las medidas que deben tomarse para
prevenir accidentes ?

Respuesta - No existe una persona encargada de este puesto,

Ponderaciéon - (¢ )

Comentario - E!l puesto nisiquiera existe.

Pregunta X- ; Son consmntcs los Coﬂﬂlctos entre trabajadores de la empresa 7
Rcspuesta - General no d conflictos, aunque existe falta de

comumcnclon.
Ponderacion - (b))
Comentario - Si existen pequeiios conflictos, estos se deben a la falta de comunicacion.

Pregunta XI-~ ;, Se tienen bien establecidos los dias de asucto y la vacaciones ?
Respuesta - Si se tiene gran demanda no hay dias de asueto ni vacaciones.
Ponderacion - (b )

Pregunta XII- ; Existe algun estimulo para los mejores trabajadores ?
Respuesta - No

Ponderacion - (b )
Comentario -~ Por lo observado no hay motivacion alguna. por lo cual muchas veces el

trabajador no realiza bien su trabajo.

Pregunta XIII- ;, Se tiene bien clasificada la funcion de cada persona en la empresa. esta
persona es la mas calificada para el trabajo y realiza efi e su fi on ?

Respuesta - Los puestos estan bien especificados. pero no se respeta la jerarquia, no se
cuenta con un organigrama dentro de la empresa. ademas de que los puestos no se
desarrollan como deberian.

Ponderacion - (¢ )
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Pregunta XIV- ; El personal de la fabrica esta altamente calificado para la funcion que
desempeiia ?

Respuesta - Existen fallas en el personal, no cs el mas idoneao, ni calificado.

Ponderacion - ( ¢ )

Comentario - El personal existente es deficiente. por ejemplo. el personal con estudios
superiores &s tan so6lo de tres.

Pregunta XV-;Se conocen las horas reales trabajadas v las horas de estancia en la empresa a
la semana 7

Respuesta - No sc ticne el dato.

Pondcracion - ( ¢ )

Pregunta XVIi- ;, El personal que labora en la fibrica obtiene salarios competitivos ?
Respucesta - No en todos los casos. los salarios varian dependiendo el rango y la antigiiedad.
Pouderacion - ( ¢ )

Comentario - Los salarios en lo general no son competitivos, ademas de que no se tiene
ningan servicio de ley . ni prestaciones.

Eficiencia del Factor = 39%

30 Capitulo 11




3

Ehagindicn Industnal

ACTIVIDAD PRODUCTORA

Pregunta I- ;, l.a produccion es en lote o en linea ?
Respuesta - Se realiza por lote.
Ponderacion - ( a )

Pregunta II- ;, Se elaboran productores especificos por cliente ?
Respuesta - No. de acuerdo a cada cliente se realiza la progr
Ponderacion - ( ¢ )

de la pr

Pregunta 11I- , Se toma en consideracion la existencia para programar la produccion ?
Respuesta - No. de acuerdo al sobrante. se hace una planeacion de la produccion.
Ponderacion - ( ¢ )

Pregunta I'V- ( Se tiene un control a cerca de la calidad de los productos ?

Respuesta - No. Ila calidad no esta ni controlada. ni verificada, esta depende de la
disponibilidad del ¢l proveedor y de los trabajadares.

Ponderacién - (¢ )

Pregunta V- ;, Existen estandares de calidad establecidos por prod o?
Respuesta - No se tiene ninguno.
Ponderacion - ( ¢ )

Pregunta VI- ; Explique cual es el mancgjo interno de materiales ?
Respuesta - No tienen una respuesta.

Ponderacion - ( ¢ )
Comentario - No tienen contemplado el mangjo de los materiales.

Pregunta VIH- ; Es necesario para ustedes el manejo de materiales ?
Respuesta - Claro
Ponderacion -{ ¢ )
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Pregunta VII- ; Existen programas de mantenimiento preventivo ?
Respuesta - No existe ningun programa.

Ponderacion - ( ¢ )
C ario - Sol

e se trabaja con mantenimiento correctivo.

Pregunta IX- ; A cuanto ascienden las horas efectivas de operacion de la empresa y del !
obrero ?
Respuesta - En temporada alta se trabajan jornadas de mas de diez horas diarias. )
Ponderacion - ( ¢ ) i

Pregunta X- ; Cual es el nimero de turnos ? '
Respuesta - Uno H
Ponderacién - (b )

Comentario - El nimero de tumo no esta especificado.

Pregunta XI- ;, Cuil es la tendencia de las horas extras ?
Respuesta - No se conoce
Ponderncxon (c)
ario - La d ia es dente en el ultimo trimestre del adio.

Pregunta XII- ;, Cuil es el tiempo real de prod ion por producto ? :
Respuesta - No lo saben. i

Ponderacién - ( c ) i

Pregunta XI1l- ;, En que época del afio aumentan las ventas por producto ?

Respuesta - Las ventas co a ar en el segundo trimestre del aiio.
Ponderacion - (b))

Pregunta XIV- ; Cual es el salario promedio por hora ?
Respuesta - Es variable, dependiendo el nivel.
Ponderacion - (b )

Pregunta XV- ;, Se hacen esfuerzos o estudios para mejorar los métodos de produccioén ?
Respuesta - No

Ponderacién - ( ¢ )

Comentario - Sol e se hacen a dici i d és de la temporada alta.

P

H
i

Pregunta XVI- ,, Existen diagramas para los diferentes procesos ?
Respuesta - No existen diagramas ni catalogos de operacion.
Ponderacion - ( c )
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Pregunta XVII- ;, Qué modificaciones se han hecho Gltimamente para evitar desperdicios y
rechazos ?

Respuesta - No hay respuesta.

Ponderacion - (d )

Comentario - Tratan de tener una ultima revision antes de embarcar la produccion.

Pregunta XVIII- ; Hay cifras o alguna estimacion sobre los costos de mantenimiento ?
Respuesta - No hay ningun registro de los de imiento
Ponderacion - ( ¢ )

Pregunta XIX- ;, Conocen los costos unitarios de reproceso y reciclado ?
Respuesta - No

Ponderacién - ( ¢ )

Comentario - Este costo no lo conocen y piensan que no es relevante.

Eficiencia del Factor = 33 %
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SUMINISTROS

Pre, ta I- ; Se toman en cuenta las ventajas y desventajas en cuanto a precios en el
gun & ): 1}

mercado?
Respuesta - Se toman de acuerdo a la posibilidad que haya de financiar la materia prima.

Ponderacion - (b )

Pregunta [I- ; Se tiene prondstico para el pedido de materia prima ?

Respuesta - No hay respuesta.

Ponderacion ~ (d )

Comentario - No se tiene especificamente, pero se tiene una comunicacién soélida con los

proveedores.

Pregunta [l- ; Cual es Ia frecuencia de pedido de materia prima ?
Respuesta - Depende direct e de los pedidos que se tienen.
Ponderacion - ( ¢ )

Pregunta 1V- ;, Cual es el tiempo dc entrega de los pedidos ?
Respuesta - No hay respuesta.

Ponderacion -~ ( d )

Comentario - Depende del convenio que se haya tenido,

Pregunta V- ; Se solicita el material con las especificaciones requeridas ?
Respuesta - Si.
Ponderacién - (a )

Pregunta VI- . Conocen el costo unitario de materia prima ?
Resp a- Sed oce.

Ponderacion - ( ¢ )

Pregunta Vii- , Cuiles y cuantos son sus proveedores ?
Respuesta - Son alrededor de 80 pr dores con los que se cuenta.

Ponderacion - ( b )

Pregunta VIII- ¢ Cual es la procedencia de la materia prima ?
Respuesta ~ Nacional.
Ponderacion - ( a )
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Pregunta I[X- ;Se tienen divididos los almacenes de materia prima y de producto terminado ?
Respuesta - §i

Ponderacion - ( c )

Comentario - No se tiene ningun orden para el almacenajc de los materiales.

Pregunta X- ;, Se conoce el volunien de material en los almacenes de materia prima ?
Respuesta - No hay respuesta.

Ponderacion - (d )

Comentario - No se conoce cl volamen debido a que no existe un control de inventarios.

Pregunta XI- ; que confiabilidad existe en su repistro de almaceén de materia prima ?
Respuesta - No hay respucsta.

Ponderacion - ( d )

Comentario - No ¢s confiable.

Pregunta Xl1I- ;, Se buscan nuevos proveedores 7

Respuesta - No

Pouderacion - ( a )

Comentario - Se encuentran satisfechos con los que se tienen, ya que existe buena
comunicacién con ellos.

Pregunta XIII- ;, Se buscan materiales sustitutos ?
Respuesta - Si
Ponderacién - (a )
ario - Probabl se lleg a i con materiales con el paso del
tiempo.

Eficiencia del Factor =50 %
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CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

Pregunta I- ; Cuantas personal trabajan en el area contable?
Respuesta - Tres personas
Ponderacion - (B)

Pregunta II- ; Se realizan, se revisan los presupuestos de venta y quién lo hace?
Respuesta- Si se realizan y s¢ revisan, la persona encargada es el duciio de la empresa.
Ponderacion - (C)

3- Hay ocasiones que por ahorrarse unos pesos compran material cuando todavia no saben si
io van a utilizar ni cuando.

Pregunta 115- ;, La contabilidad de costos se realiza de manera minuciosa?
Respuesta - No solo toman en cuenta ¢l precio del material y la mano de obra.
Ponderacion - (C)

Pregunta I'V- ;, Sc conoce ¢l costo de produccion de cada articulo que se produce?
Respuesta - Si s¢ conoce.

Ponderacion - (B)

Comentario - Este costo se conoce muy a la ligera.

Pregunta V- , Sc ecntregan puntualmente los informes de coniabilidad con toda Ia
informacién requerida?

Respuesta - Este informe se entrega puntualmente cada quince dias y si contiene toda la
informacién.

Ponderaciéon -(A)

Pregunta VI- ., Se realizan informes de prod ion diaria, l. mensual y cual es el
requerimiento diario secgun las ventas?

Respuesta - No se realiza el informe formalmente, pero se conoce cual es la produccion
Poaderacion -(B)

Comentario - Esta informacion no la conocen todos los departamentos relacionados.

Pregunta VIi- ; Se realizan estadisticas sobre ventas y produccion ?
Respuesta - No
Ponderacion -(C)
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Pregunta VIII- ¢, Se realizan estudios de perdidas y g i cada
Respuesta - Las realiza el contador cada dos semanas.

Ponderacion - (B)

Comentario - Este estudio se realiza de manera i apleta, no se en los
inventarios, las horas hombres trabajadas ni otros datos.

Pregunta IX- Proporcmna el estado contable 1 la infor ién resp a los
prod termimados y aan no didos? .
R a - No se dicha informacion
Ponderaclon )
Comentario - No se le da mucha importancia a informacién de este tipo.. -
Pregunta X- ; Se tienen bien identificados los fijos , variables ' y' como varian con
respeto a la producciéon? : : g :
Respuesta - Si se conocen
Pondemcxon ~-(B) i

io ~ No se real e las variaci de los fijos con el aumento de

la produccion.

Pregunta XI- ;, Se realiza algiin tipo de estudio para tratar de dxszmnm.r estos costos?
Respuesta - No se hace nada
Ponderacion - (C)

Eficiencia del Factor = 43%
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MERCADEO

Pregunta I- ; Cuiles son los compradores mas importantes?

Respuesta - Comercial Mexicana, Gigante, Auwrrera, en general todas las tiendas
departamentales.
Ponderacion - (A)
c ario - el pr

con este tipo de empresas es que an a i A0

Pregunta [1- ;Qué porcentaje de la prod 16 los d escala
2

Respuesta - Es muy poco ¢l porcentaje.
Ponderacion - (B)

Pregunta 111- ;, Con los distribuidores que plazos de entrega manejan?

Respuesta - Esto depende del cliente y de la forma de pago, pero el tiempo minimo es de
tres dias.

Ponderacion - (A)

C ario - Esta resp a no e¢s veridica, dado que no tienen una buena organizacion en la
produccion ni en sus tiempos de entrega.

Pregunta I'V- ; Las ventas se realizan a nivel local o a toda la republica?

Respuesta - Se vende a toda la republica.

Ponderacion -(A)

Comentario - Si se vende a toda la repablica, pero no se satisface toda la demanda,
actualmente se tiene cstimado surtir €l 30% de los pedidos que se tienen.

Pregunta V- ¢, Se ticne cubierta toda Ia d da local y i 1?
Respuesta - No

Ponderacion - (C)

Comentario - No tienen la capacidad instalada para cubrir dicha demanda.

Pregunta VI- ; Se realiza algiin tipo de descuento por voliimen o por pago inmediato?
Respuesta - Si
Ponderacién -(A)
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Pregunta V1I- 4 Existe la posibilidad de aumentar el precio de los productos y mantener el
volumen de venta o disminuir el precio y aumentar el volumen?

Respuesta - No se tiene contemplado.

Ponderacion - (B)

Comentario - Al parecer por el tipo de distribuidores es muy dificil aumentar los precios de
los productos pero se ve que no experimentan mucho por esta cuestion.

Pregunta VIII- ; Se conoce cuil es el volumen de ventas de la competencia?

Respuesta - Se tienen datos muy parecidos a los reales en cuanto al volumen de venta de la
competencia.

Ponderacion - (A)

Comentario - Saben si su producto se vende mias o menos que el de la competencia. y como
reaccionan las ventas de la competencia al elios sacar un nuevo producto.

Pregunta IX- ;, Cuil es la estructura de las fuerzas de venta?

Respuesta - Se tiene un solo vendedor.

Ponderacion - (C)

Comentario - ¢l departamento de ventas esta muy descuidado, no se puede atender a todos
los compradores que les solicitan producto.

Pregunta X- ;, Existe un departamento especifico para el drea de ventas?
Respuesta - No
Ponderacion -(C)

Pregunta XI- ;, Los productos tienen publicidad en los dios masivos de cion o
solo en las ticndas departamentales?
Respuesta - La publicidad es solo en las tiendas depart 1

Ponderacion - (B)

Comentario - Esta respuesta ticne dos causas, una es que no gastan en publicidad y la otra es
que si ahora que no tienen publicidad no se dan abasto, con publicidad seria peor.

Pregunta XII- ¢ Exi pr i de venta?

Respuesta - Si

Ponderacion - (B)

Comentarico - Las promociones no son constantes y no se tiene contempladas en las ép
bajas.

35 Capitulo I

j
:
{
{
i
¢




Diagnémtico Industriat

Pregunta XIII- ; Hay bucna comunicacion entre el departamento de ventas y el de
produccion?

Respuesta - Si

Ponderacion - (C)

Comentario - Se cree que la comunicacion no existe dado que no se lleva un orden entre
estos departamentos; no se entrega al que pidié primero y el departamento de ventas no
sabe cuando se entregara un pedido, ademas este no conoce la capacidad del departamento
de produccion para poder seguir aceptando los pedidos.

Pregunta XIV- ; Conocen el volumen de ventas mensuales y por cliente?

Respuesta - No se conocen las ventas por cliente pero si las mensuales.

Ponderacién - (C)

Comentario - No llevan un control adecuado y no tienen la flexibilidad para conocer estos
datos en el momento en que se desee.

Pregunta XV- ;, C <l nu O pr dio de clientes por mes?
Respuesta ~ No hay respuesta.
Ponderacion - (D)

Pregunla XVI- ; Saben cual es el namero de pedidos al mes?
- No hay resp a
Ponderaclon (D)

Pregunta XVII- ;, Se conoce cuil es la fecha de entrega de un pedido con la i
anticipacion?

Respuesta - No hay respuesta.

Ponderacion - (D)

Pregunta XVII- ;, Cuanto tiempo demornn en entregar una vez que se tiene el pedido listo?
- No se dicha infor

Ponderacwn ©)

Comentario - El cliente al que se le surte el pedido se puede conocer hasta una hora antes de

entregar el pedido, no se tiene planeada la entrega desde antes, hay ocasiones que tienen

productos terminados y no se entregan hasta después de tres o cuatro dias.

Pregunta XIX- ; Cuiles son los medios de transporte utilizados para entregar los pedidos?
Respuesta - Se tiene tres camiones de la empress y una pequeiia camioneta.

Ponderacion - (A)

Comentario - En la temporada no s¢ dan abasto para la entrega de pedidos con estos
transportes.
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Diagnosico ndustrial

Pregunta XX- ; Ayuda el cuerpo de ded para
Respuesta - No

Ponderacion - (C)

Comentario - No se realizan pronosticos de ventas,
diferentes departamentos.

de ventas?

g -

no se interr

Pregunta XXI- ; Cémo se considera el servicio al cliente?
Respuesta - Malo

Ponderacion - (C) H
Comentario - El servicio al cliente es pésimo, no se le entrega al comprador ni en la fecha ni 5
en volimen acordado, ademais no se le avisa si se le podra satisfacer el pedido o no. H

Eficiencia del Factor = 56%
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Diagnéstico Industrial

CONCLUSIONES

Esta metodologia es sin duda un instrumento cuya finalidad es la de facilitar la investigacion
industrial y el anilisis de la productividad., aumentando con esto la eficiencia de operacién

dentro de la empresa.
Es importante conocer cémo los factores de produccién que son vitales para el
funcionamiento optimo de las actividades de produccién se¢ comportan en la empresa.
Cuando se analizan deficiencias en la operacion de los establecimientos manufactureros, se
descubre que las fallas pueden provenir de los factores de operacion ya mencionados en el

capitulo.

En Brugermex, dichos factores operan deficientemente, principal e se
debilidades en la actividad productora, la fuerza de trabajo, politica y direccion, contabilidad
inistros, principal. e.

y estadistica, financiamiento, medios de produccion y

Al analizar detalladamente las operaciones deficientes de una empresa manufacturera, se
descubre, que una falla en el desempciio de una o varias de estas funciones o factores,
origina la ineficiencia de toda la empresa, limitando con esto ¢l rendimiento y la

productividad del o de operaci de una empresa.

Se tomaran en cuenta con mayor fuerza las dreas que se encuentran por debajo de su
rendimiento, las cuales deberan ser impulsadas para mejorar su funcionamiento, elevando asi
el nivel de produccién en todas las demas areas.

Los resultados obtenidos conforme a las encuestas rcalizadas por cada factor son los

siguientes:
* Medio Ambiente 67 %
* Politica y Direccion 42 %
68 %

* Productos y Procesos
* Medios de Produccion 60 %

* Financiamiento 45 %
* Fuerza de Trabajo 39 %
* Suministros 50 %
* Actividad Productora 33 %

56 %%

* Mercado
* Contabilidad y Estadistica 43 %
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Diagucoetico Indusinal

El estudio de esta tesis se basara en la parte productiva de la empresa, esto se debe a que no
se tiene la facilidad para obtener informacién, por politicas de la empresa.

Pam cada una de las areas se propondran técni de facil ent imiento. el cual garantice su

lidad por dio de herr jentas de 1 ieria Industrial, tales como: diagramas
para los procesos, seleccion de equipo de manejo de matcriales, una propuesta de
distribucién de planta. programa para control de inventarios y de la produccion, seguridad

tad.

industrial, mant o, r , etc.

En forma general podemos afirmar que cuando se logra una equilibrada relacion en el
desempeiio de las funciones corrcspondxcntes a los ractores operativos en la planta, se ha
alcanzado la éptima efici ia bajo las di es.
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Diagnestico Indusirial

Lo que sc pretende en este capitulo es presentar el estado actual de la empresa desde todos
los puntos de vista, para esto se realizd el diagnostico industrial, el cual nos muestra las
diferentes eficiencias o deficiencias de los factores y cuales de estos son mas debiles y
vulnerables, ademas cuales son los que afectan cn mayor medida a las actividades
desarroliadas en dicha empresa. Pero para realizar una completa descripcion de la empresa
debemos incluir la distribucion de planta actuat

A continuacion se presentan los planos que describen fisicamente a la empresa, los planos
que se incluyen son los siguientes

- Ubicacién de la planta, se pretende dar la tocalizacion geogratica de la planta con las calles
principales que la rodean.

- Distribucion de arecas en la plania, se expone la localizacion de cada area adentro del
terreno perteneciente a la planta.

- Distribucion por area, se da la ubicacion exacta de cada una de las maquinas, muebles, etc.
ubicadas en cada area.

- Diagramas de recorrido, se expone de manera grafica cual es el recorrido de los materiales
para la construccion de los anticulos en donde se ve reflejado las areas que intervienen en
dicho proceso.
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Se pr de dar una mpleta i de la empresa este capitulo, y se decidié que parte
importante de la i es el crecimiento que sc ha ido teniendo alrededor de Jos afios, para
tal fin pr emos la d ia de crecimi que se lleva y el vohimen de ventas de

algunos articulos, en los altimos cinco ados.
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Diagnostico Industrial

Historia De Ventas

La empresa no cuenta con los datos necesarios para crear un grafico representativo de sus
as, esta infor ion solo la ontienen del dltimo afio de produccion, y es de la temporada
alta Pu'a crear un griafico nos proporcxonaron alguna mmformacion acerca del Gltimo aio de
la d ia de cr iento de la empresa, con esta creamos la siguiente

his(ona de ventas.

1993 o 1995

R Awlancha Basquet pract
Wl Tabiero / madera i Aros sercillos
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Aphicsviune de Ingauiera Industrial

Algunas Aplicaciones de Ingenieria Industrial para la
Solucion de Problemas

En este capitulo sc presentan diferentes soluciones viables para aquellos factores con menor
eficiencia, que fue presentada anteriormente mediante el analisis factorial. con lo cual
pretendemos aumentar las opciones que den solucion a las deficiencias con el fin de mejorar

el funcionamiento empresarial.

En la actualidad se tiene que ver a las industrias como un conjunto integral por
departamentos trabajando cada uno de cllos con una misma finalidad. con un mismo
objetivo, y no como factores ind dientes, trabajando en todas direcciones sin un punto de
integracion central. Por lo que es de vital importancia en una empresa, que cada uno de sus
departamentos conozca la relevancia de sus funciones, asi como también se debera conocer
todo el proceso en el cual interviene para entender de mejor forma la trascendencia de una

buena o mala deci

Para que exista un mejor funcionamiento empresarial, en principio deben dec igualarse las
eficiencias de todos los diferentes factores, y es entonces cuando se manecja una mejora a
nivel industrial, pero todos los factores deben superarse al mismo ritmo dado que no servira
de nada si las eficiencias no aumentan de igual manera.

En el desarrollo de este tema se presentaran un sinnumero de materias relacionadas con la
Ingenicria Industrial con las cuales se tratara de solucionar los problemas de la empresa.
Algunos de estos necesitan la participacion de varias materias de Ingenieria Industrial al
mismo tiempo, por lo que estas se aplicaran de forma integral.

Objetivo:

i luci o aplicaci basadas en la

Proponer un ¥ o de
Industrial para su posible aplicacion en la empresa.
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Aplicaciones de Ingmicris Industriat

Desarrollo:

1- De las stas realizadas se selecci on los Factores del Diagndstico Insustrial con
mas baja eficiencia, es decir E = < 50% .

2- Se analizd cada una de las preguntas de los cuestionarios seleccionados y se adoptdé como
deficiencia de la empresa aquellas preguntas que tienen como ponderaciéon (c), y en algunos
casos las de ponderacion (b) se complementaron con la experiencia obtenida en la empresa.

3- Se ara la problematica existente en cada factor estudiado.

4- Se mencionaran materias de la carrera de Ingenieria Industrial para auxiliamos en las
lacid de dichos probl

5- Para cada problema se realizd una tormenta de ideas y se presentaron diferentes
tuci a estos probl
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Aplicuaianes de Ingustrial

PROBLEMATICA

Actividad Productora

. La empresa no cuenta con un control preestablecido que abastezca los pedidos de los

clientes, este control se realiza el mismo dia pero horas antes de la entrega.

2. La produccion no se¢ planea por pedidos.

3. El control de la calidad no esta bien establecido.

4. Falta equipo de transporte de materiales.

5. Inexistencia del mantenimiento preventivo.

6. No conocen el namero real de horas trabajadas en la empresa.

7. La tendencia de las horas extras no la conocen.

8. Eltiempo real de produccion por producto no se conoce.

9. Los métodos de producciéon permanecen constantes, no se hace nada para mejorarlos.

10. Falta de diagramas de proceso, asi como les de prod

11.El costo de mantenimiento no se conoce.

12.El costo de reciclado no se conoce.

13.La capacidad instalada no es suficiente para satisfacer la demanda del mercado, ademas
de que esta no se aprovecha al maximo.

Fuerzas de Trabajo

1. No cuentan con el personal iddneo y organizado para las tareas de la empresa.
2. Con respecto a la contratacion de personal no hay reglas establecidas.

3. No existen programas laborales establecidos que ayuden a mejorar el rango o posicion.
4. La capacitacion no existe a ningun nivel.

5. No hay una comision mixta de seguridad resp ble de la pr ion de id
6. Falta de estimulos para los mejores trabajadores.

7. La funcidn, de cada trabajador no se ticne bien especificada.

8. Se efectuan jornadas extensas de trabajo.

9. No hay seguridad ni higiene en la empresa.

10.No existe un calendario anualizado de los dias laborables y de las vacaciones.
11.No se cuenta con salarios competitivos.
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Aplicacionm de Ingemicria lndustrial

Politica y Direccién

No se han alcanzado los objetivos en cuanto al servicio hacia los consumidores ni en el

1 de prod ion
La calidad de los productos no es la mejor que pueden aportar.
El departamento de ventas no esta bien blecido y no cumple con su funcié

El almacenamiento del producto terminado y materia prima tiene deficiencias al igual que
el control de la produccion.

Falta de comunicacion entre directivos y trabajadores.

No se tiene produccion constante.

No existe un organigrama en la empresa.

No cuentan con metas ni objetivos comunes para la empresa.

No realizan pronoésticos de venta.

Contabilidad y Estadistica

La persona que realiza los pr p os de mpra no es la mas indicada.

L.a contabilidad de costos no se realiza minuciosamente.

Los costos unitarios se realizan de forma burda, sélo toman en cuenta la materia prima y
1a mano de obra directa.

No cuenta con estadisticos de venta ni de producci6n.

. No cuentan con datos histéricos para realizar algin pronéstico.
. Los productos producidos y aun no did son d id ( no se la

cantidad de articulos en el al én de prod: ter do).

. No realizan estudios para disminuir los costos.
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Financiamiento

wN

PN owa

. El valor de los inventarios no se conoce.
. Se compra materia prima que no se utiliza o es demasiada.

No conocen cuanto tiempo permanecera la materia prima en el almacén o cuantos
productos realizarin con dicha meteria prima.
No conocen el costo de distribucion.

No realizan prondsticos de ventas para el crédito 0.
Los recursos financieros no son sufici solo isf an el 30% de los pedidos que
tienen.

. Ignoran la cantidad de dinero que estan dejando de ganar por falta de financiamiento.

Nob P para fi Se.
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Aplicacianes de Ingmicria Indusrial

SOLUCIONES

Se presentan algunas ideas que podrian ser soluciones para los probl pre do:
ademas del apoyo de la Ingenieria Industrial con las que se podria solucionar dichos
problemas.

Estas ideas tendran que desarrollarse con responsabilidad en sus respectivas oper
considerando el proposito y el desarrollo de los niveles que satisfagan a la propia empresa.

Actividad Productora

. Los pedidos no tienen una fecha de entrega preestablecida, puesto que el cliente al que se
le surtira el pedido, es conocido horas antes de la entrega.
2. La prod ion no se pl por pedid

Solucion - Desarrollo de un plan maestro de produccién.
- Balanceo de lineas.
- Pronésticos de ventas

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de 1a Produccidn
Tema - Planeacion y Control de 1a Produccién
* Planeacién y Anilisis del Proceso
Tema - Balanceo de Lineas -

Tema - Pronodsticos de Ventas.
3. El control de Ia calidad no esta bien establecido.

Sohucion -~ Realizar les de prod ion conteniendo normas intermmas e indicando
materiales a utilizar.

Materia Pcrteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Calidad
Tema - Control Estadistico del Proceso

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Estudio del Trabajo.
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de Indusnal

Tema - Tiemposy Movimientos

4. Fal!a equipo de transporte de materiales.
5. ia del mantenimicnto preventivo.

Solucién -~ Seleccionar equipo para el manejo interno de materiales.
- Proponer rutas de transporte.
- Creacion dc sistemas para implantar un mantenimiento preventive que no afecte la

produccion .

Materia Pertencciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Diseiio de sistemas productivos,

Tema - Manejo de Materiales.
- Mantenimiento
* Mantenimiento Preventivo

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Productividad.

6. No conocen el nimero real de horas trabajadas en la empresa.

7. La tendencia de las horas extras no la conocen.

8. El tiempo real de prod ion por producto no se

9. Los métodos de produccion permanecen constantes, no se hace nada para mejorarlos.
10. Falta de diagramas de proceso. asi como les de prod i

Solucion - Realizar un estudio para conocer ¢l tiempo de produccién por articulo.
- Realizar los diagramas necesarios para cada proceso y producto.

Matcria Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Estudio del Trabajo.

Tema - Disefio de Métodos
* Estudio de Tiempos y Movimientos

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Diseiio de Sistemas Productivos.

Tema - Analisis del Proceso

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Procesos Industriales.

63 Capitulo I}



de is Induanal

11. El costo de mantenimiento no se conoce.
12. El costo de reciclado no se conoce.
Solucion - Conocer ¢l costo que provoca cada maquina cuando deja de funcionar o cuando

no funciona adecuadamente.
- Obtener ¢l costo de los productos que se reprocesan, conocer las causas de los

feprocesos.

Materias Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de la Produccion.

Tema - Planeacién del Proceso.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de 1la Facultad de Ingenieria
- Administracion Contabilidad y Costos.

Temas - Costos
* Anilisis Costo-Volumen-Utilidad

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Técnicas de Evaluacion Econémica.

13. La capacidad instalada no es sufici para isfE lad da del mercado, ademis

de que esta no se aprovecha al miximo.

Solucion - Saber cual es la capacidad instalada que se tiene, en que medida se tiene que

crecer conforme a la demanda.
- Tener en cuenta la Planeacion Estrategica de la empresa con miras al futuro.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de la Produccion.

Tema - Control de la Producciéon
* Capacidad Instalada

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria

- Estudio del Trabajo.
* Calificacion del Rendimi

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de
- Plancacién

o
Ingenieria

Tema - Planeaciéon Estrategica
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Aglicacioncs da

Industrinl

Fuerzas de Trabajo

. No cuentan con el personal idoneo y organizado.

. Con respecto a la contratacion de personal no hay reglas establecidas.
. No existen programas establecidos para mejorar el rango o posicion.

. La capacitaciéon no existe a ningun nivel.

BWN -

Solucién - Contratar personal calificado, crear reglas para la contratacion.
- Establecer programas para aumentar el rango o posicion.
- Sistemas constantes de capacitacion.
- Establecer pl de motivacion para el trabajad

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Relaciones laborales y C tamiento H o

Tema - Relaciones con los Empleados
* Capacitacion
* Motivacién

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Gestién de Empresas.

Tema - Administracion de Salarios

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Productividad
* Productividad decl empleado

5. No hay una comisién mixta de seguridad r ble de la pr ion de id

P

6. Falta de estimulos para los mejores trabajadores.

7. La funcién de cada trabajador no se tiene bien especificada.

8. Jornada extensas de trabajo.

9. No hay seguridad ni higiene en la empresa.

10. No existe un calendario anualizado de los dias laborables y de las vacaciones.
11. No se cuentan con salarios competitivos.
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Solucién - Crear un comité mixto de seguridad encargado de¢ prevenir accidentes, asi como

de la higiene industrial.
- Crear organigramas intermos a nivel de trabajadores. indicado la funcién de cada

wrabajador.
- Evaluar el desempeiio de cada trabajador.

- Planear el calendario anualizado para evitar falta de mano de obra.
- Evitar jomadas de trabajo extensas dado que solo provocan ineficiencia y mayores

gZastos.

Materias Pertenecicente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenicria
- Relaciones Laborales y Comportami o H

Tema -~ Seguridad en la Industria
- Administracién de Salarios

* Evaluacion de Puestos
Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria

- Productividad.
* Medicion de la Productividad

dios de fa F; ftad de L ia

Materia Perteneciente al Plan de E
- Gestion de Empresas.

Tema - Organizacion de la Planta
* Administraciéon Partisipativa.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Diseilo de Sistemas Productivos

Tema - Seguridad
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o Ingenyeria

Politica y Direcciéon

1. No se han alcanzado los objctivos en cuanto al servicio a los consumidores ni en el
volumen de produccion.
Solucion - Realizar la planeacion de la empresa a corto, mediano y largo plazo.
Materia Pertenecicnte al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion.
Tema - Planeacion Estrategica
Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria

- Sistemas de Comercializacion.

Tema - Trasceundencia de la Buena Empresa.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuitad de Ingenieria
- Gestion de Empresas.

Tema - Gestionar y Organizar a la Empresa

2. La calidad de los productos no es buena.
© normativo en todas las areas de la empresa.

Solucion - Establ. un procedi
Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Calidad.

* Control de la Calidad

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuitad de Ingenieria
- Estudio del Trabajo.

Tema - Tiempos y Movimicntos
- Diagramas de Produccion.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Gestion de Empresas.

Cuptuada 1F
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Aplicoviones do Ingeicno indusrial

3. No se tiene una bucna distribucion de los productos.

4. El departamento de ventas no esta bien est ido y no con su fi

Solucion - Plantear estrategias de mercadotecnia indicando las 4 P's,
- Rutas criticas.

Materia Pertencciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Sistemas de Comercializacion,

Tema - Comercializacion de las Empresas.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Administracion Contabilidad y costos.

Tema - Ruta Critica.

5. Elab i tiene defici ias al igual que ¢l control de la produccion.

6. No se tiene produccion constante.

Solucion - Crear un sistema para llevar un buen control del almacén y que el inventario este

al dia.
- Planear la produccion.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de la Produccién.

Tema - PL i6n de la Prod
- Control de Inventarios
* Calculo de los Inventarios

Materia Pertenecientc al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Disefio de Sistemas Productivos.

Tema - Control de la Produccién
- Balanceo de Lineas

68

Capitulio 0T



dc lngmnicrin Indussial

7. Falta de comunicacion entre directivos y trabajadores.

Solucién - Crear sisternas para mejorar Ia comunicacion en la empreza, la comunicacion
tiene que ser vertical y no horizontal.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de ln Facultad de Ingenieria
r Relaciones Laborales y C

np o Hi

Tema - Relaci con los Emplead

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Productividad

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Estudio del Trabajo
8. No existe organigrama en la empresa.
Solucién - Crear el organigrama general y por departamentos de Ia empresa.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Administraciéon Contabilidad y Costos.

Tema - Administracion

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de Ia Facultad de Ingenieria
- Gestion de Empresas.

9. No cuentan con metas ni objetivos comunes pars la empresa.

<ol

- Crear pk a los intereses de la empresa
- Planeacién de acuerdo a la demanda futura.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion.

Tema - Planeacion Estrategica.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de la Produccion.
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Aplicacianes de Ingonicris Industrial

Tema - Pronosticos
* Pronosticos de Venta

Materia - Gestion de Empresas.

10. No realizan pronésticos de venta.

: 4 d

Solucién - Realizar los pri ico

para un mejor control de la empresa.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de la Produccion.

Tema - Pronosticos
* Pronosticos de Venta

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de I ieria
- Evaluacién de Proyectos.

Tema - Remuabilidad del Proyecto.
* Proyecci y Pr i
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Aplicacimes: de Ingmiena induserial

Contabilidad y Estadistica

1. La persona que revisa los presupuestos de compra no es la mas indicada.
2. La contabilidad de costos no se realiza minuciosamente.
3. Los costos unitarios sc realiza de forma burda, solo toman en cuenta la materia prima y la

mano de obra.

Soluciéon - Realizar estudios de costos tomando en cuenta todas las variantes que
intervienen, con el fin de sacar realmente los costos unitarios de produccion.
- Tomar mas en cuenta los costos en la empresa.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de 1a Produccién.

Tema - Inventarios.
* Costos de Produccion

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Administracion Contabilidad y Costos.

Tema - Contabilidad y Costos.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
-~ Evaluacion de Proyectos.

Tema - Rendimiento de Proyectos.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Técni de Eval ion E SGmi

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facuhad de Ingenieria
- Ingenieria Financiera.

73 Capitulo I



licacianes de i Indumrial

4, No cuentan con estadisticos de venta ai de produccidn.
S. No cuentan con datos historicos para reahur alguan pronosuco.
6. Los productos producidos y aun no son d

Solucion -~ Implantar un sistema para recopilar informacién acerca de produccién diaria,
mensual, por cliente, ventas, compra de matena prima etc. con el fin de aprender de la

historia y sacar datos importanies, reali de hi ama
Yy mp

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Probabilidad y Estadistica

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
-Estadistica Aplicada

7. No realizan estudios para disminuir los costos.

Soluciéon ~ Estudiar los costos y determinar cuales son atacables y en que medida se pueden

Materu:s Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ing: ia
- Administracion Contabilidad y Costos.

Matesia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Disefio de Sistemas Productivos.
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de Ingenienia Indusariaj

Financiamiento

1. El valor de los inventarios no se conocen.

2. Se compra materia prima que no se utiliza o en demasia.

3. No conocen cuanto tiempo permanecera la materia prima en el almacén o cuantos
productos realizaran con dicha meteria prima.

4. No conocen el costo de distribucion.

5. No realizan prondsticos de ventas para conocer el crédito necesario.

Solucion - Organizar los inventarios. requerimiento adecuado de materiales, realizar
pronosticos de venta.

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Planeacion y Control de la Producciéon

Materia Pertencciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
~Administracion Contabilidad y Costos

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Estudio del Trabajo

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Técnicas de Evaluacion Econémica

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Ingenieria Financiera

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Evaluacion de Proyectos

6. Los recursos financieros no son suficientes, solo satisfaceran el 30% de los pedidos que

tienen.
7. Ignoran la cantidad de dinero que estan dejando de ganar por falta de financiamiento.
8. Nob pci para fu iarse.

Solucion -~ Realizar estudios de factibilidad, de ganancias.

Materia Pertencecicnte al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Evaluacion de Proyectos
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Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Téeni de Eval 10 Gmi

Materia Perteneciente al Plan de Estudios de la Facultad de Ingenieria
- Ingenieria Financiera.
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CAPITULO IV

ANALISIS DE ALTERNATIVAS

Facultad de lngenicria
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Aanilisis do Akemativas

ANALISIS DE ALTERNATIVAS

En este capitulo se analizaran las posibles altemativas que den a los probl que
se expusieron en el capitulo anterior (Algunas Apli i de I ieria Industrial para la
solucién de problemas)

Dichas soluciones, trataran dc ser las mis viables para cada problema. esto dependera de la
informacién que se obtuvo en cada Factor del Diagnostico Industrial (Anilisis Factorial).

No es posible cubrir el analisis de todos los factores en la empresa por la extension del
estudio, por esto sdlo se trataran aquellos problemas que se desarrollan, en el medio
productivo y s¢ dejaran latentes los de caracter administrativos.

Existen soluciones que satisfacerin al mlSﬂ'lO tiempo varios problemas, ya que estos

componen un conjunto de errores que itan una ion integral.
Se empleara en algunos factores del anilisis factorial como herr jentas de Ingenieria
Industrial, las cuales no fueron P as en el capitulo anterior. Estas propuestas seran

descritas detalladamente, de acuerdo a la funcidén que cada una pueda ofiecer en beneficio de
las areas productivas dentro de la empresa.

Objetivo:
Proporcionar las luci mas viable 1ol do herr i de
Ingenieria Industrial, para la r / 5r1 de probils specificas.
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Analims de Ahematyvas

A continuacién se presentan los puntos que se determinaron como soluciones factibles a la
mayor parte de la problemaitica existente, donde posteriormente, se proporciona una
descripcién detallada de cada uno de estos puntos.

1.- Diagrama de los productos

2.- Elaboracion de herramental

3.-Equipo de mancjo de materiales

4.-Distribucion de planta

5.-Control de inventarios y de la produccion
6.-Control de inventarios para materiales secundarios
7.-Seguridad industrial

8.-Mantenimiento preventivo.

9.-Reciclado

76 Capstulo IV



Andhms de Aflemativos

1. Diagrama de Proceso por Producto.

Es imponame mencionar que en un diagrama se debe formularse las siguientes preguntas:

“qué™, “‘quién”, “donde™, “cuando™ y *“coOmo” con cl objeto de conocer el proceso
productivo. A partir de las respuestas que se den a estas preguntas, seri mas ﬁzcﬂ derectar
las fallas y asi proponer mejoras para lograr un mayor rendimi

o en la prod

Por lo que para obtener una solucion eficiente. se propone la elaboracion de diagramas con
el fin de conocer cada uno de los materiales que integran el producto. las fases de
Pr d ion, los tiempos que el producto tarda en cada fase, medidas reales por producto, el
u mpleto de la prod ion y 1a capacidad dec la planta para los productos, ademas de
conocer el costo unitario de produccién y el casto de reciclado.

Cabe hacer mencién de la importancia que representa el el to b en el andlisis del
proceso, o en la implantacion de un nuevo sistema, ademas para ganar aceptacion e
imvolucrarlo hacia los cambios que surgen.

Probl

Pr atica que satisface:

s No se tiene un control establecido de calidad de los productos.
e No se conoce el tiempo de horas trlbnjndns en la empresa.

e No se conoce el tiempo real de pr

» No existen diagramas.

-

No se conoce la Capacidad Instalada.
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Analias de Altemntivas

2. Elaboracién de Herramientas,

De do a las idades de la empresa se propondran plantillas de produccién que
faciliten ¢l ensamble de los articulos, asi como tambien de utensilios, con el fin de lograr una
homogeneizacion en el producto terminado y una mayor dinamica en la elaboracion de estos.

Probl atica que satisface:
e La calidad de los prod no es buena.

« Eltiempo de ensamble es demasiado
e Diversidad en la medida de los productos.

3. Eguipo de Manejo de Materiales.

En virtud a los requirimientos de la empresa, se proponer equipo industrial para el mejor
mane_]o de materialcs en proceso, el cual, se puedan transportar ¢l mayor nimero de piezas
ter das o semiterminadas sin estropearlas en un solo movimiento, a los diferentes puntos
de la planta, de una manera comoda y facil para el trabajador.

Problemitica que satisface;

Wo tienen un manejo interno de materiales.

Wo se ticne un buen almacenamiento.

No tienen una buena distribucion de los productos.
Mas del 50 % de los materiales es levantado a mano
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Adpabiss de Alemativas

4. Distribuciéon de Ia Planta.

Unn vez modificado el proceso y el equipo, se propondra una nueva distribucion de planta

da a la prod ion, que permita que el recorrido de los materiales se realice en un
sentido logico y eficiente. Dentro de esta distribucion se crearan lineas de produccion,
pasillos, lineas de seguridad. lugares adecuados para las miquinas, asi como almacenes de
materia prima y producto terminado.

El objetivo de esta distribucion de planta es:

- Facilitar el proceso

- Minimizar lo movimientos de materiales

- Mantener una flexibilidad adecuada en la produccion

- Asegurar una alta rotacion de materiales en proceso ( disminucion de inventarios)
- Minimizar la inversion en equipos

- Utilizar lo mas racionalmente posible el espacio disponible

- Utilizacion mas eficiente de Ia mano de obra

- Ascgurar la eficiencia. seguridad y comodidad en la empresa

lemaiti ue_satisface

No se cuenta con capacidad instalada suficiente.

No tienen una bucna distribucion de los equipos.

No se tienen definidos las lineas de produccion.

La produccién no ticne un sentido logico de recorrido.
Disminuir distancias recorridas en la produccion

ESTA TESIS N3 DEBE
SALR BE LA BIBLIOTECA
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Analins de Allcrmmivas

S. Control de Inventarios y de 1a Produccion.

Se debe crear un programa, que tenga la finalidad de controlar los inventarios, con el fin de
conocer de forma sencilla la cantidad de materia prima y del producto terminado que se tiene
almacenado asi como también, el material en proceso y subensambles que se encuentren
pr q o pl d

Determinar los tiernpos de reorden y controlar la prod ion por ticmpos en cada drea.

Modificar el sistema de produccioén actual para brindar al cliente tiempos reales de entrega y
evitar tomar pedidos, cuando la capacidad de la planta esta cibierta totalmente.

Probl atica_gue satisface:

No conocen ¢l valor de los inventarios de materia prima, productos en proceso y
productos terminados.

No se conoce ¢l tiempo de permanencia de los materiales en inventario.

No tienen un buen almacenamiento y control de la produccion.

No se conoce el tiempo real de produccion

Compra excesiva de materiales

Control de Inventarios para Materiales Secunda S.

Por la relevancia que tienen los materiales secundarios, se crearan formas de pedido para los
trabajadores. donde ellos pediran el material que se necesite, para esto se determinaran los
niveles minimos de materiales que se deben de tener en la empresa para seguir trabajando sin
interrupciones.

Se tratara de tener un prondstico, tomando en cuenta las actividades que se han desarrollado
hasta el momento antes de terminarse el producto, asi como se propondra la reserva de los
materiales secundarios.
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Anilisis de Alcmstivay

Problemiti isface:

e No se tiene una buena distribuciéon de los malenales secundarios.
® No sc tienen formas de p baj;

Jid

para los t €S,
« No se tiene un control de los materiales que debe tener la empresa.

7. Seguridad Industrial.

Como solucion, se debe impl ar normas y politicas para evitar accidentes. Asi como
proponer una campaiia para establecer como practica comun el mejor uso de la planta,
equipo, maquinaria, herramental, etc. manteniendola impia y segura.

Tambien determmar ¢l equipo adecuado para cada area de operacién y formar una comision
mixta para prevenir accidentes.

Capacitar al personal para que utilice adecuadamente su area de operacion y dotarlos de
equipo de seguridad para disminuir los riesgos dentro de la empresa.

Probl atica que satisface;
« No hay equipo de seguridad adecuado.

e No existe un control de accidentes.

« No hay una persona que controle la seguridad de la planta
e No hay equipo de primeros auxilios

e No hay normas para cuidar la maquinaria
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Analisis de Altemnativas

~-Mantenimiento Preventivo,

Se debe proponer la elaboracion de programas de mantcnumemo preventivo, que evite paros
inesperados en la planta, dando como Ia di i6n de costos.

bl i

os que fortal el mejor cuidado de la

Para ello se deben de
empresa.

El objetivo del mantenimiento preventivo es:

- Maxdmizar Ja disponibilidad del tiempo para la produccion
- Preservar las instalaciones. minimizando su deterioro
- Conseguir los dos objetivos anteriores, a un costo minimo.

Problemitica que satisface:

No existe un programa de mantenimiento preventivo.

No se conoce la vida util de la maquinaria.

No se tiene un control cronolégico de las d ici de las
No conocen los costos del mantenimiento correctivo.

9.- Reciclado.

Se realiza un anilisis de factibilidad sobre el precio de la materia prima comparando dos
tipos diferentes de esta, para determinar que material utilizado disminuye los costos de
produccion, tomando en cuenta los costos excesivos de reciclado y ia mano de obra que se
utiliza para ambos casos con este tipo de material, y no caer en mas reciclados.

El objetivo del analisis de factibilidad es :
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Analius de Aternatyvaa

- Analizar que tanta materia, aprovechable, se desecha asi como la calidad de materia
prima utilizada en esta area.

- Conocer los costos de reciclado
- Conocer los costos de elaboracién por pieza
~ Conocer la mcjor opcion de materia prima

Py atica gque satisft

® No se conocen los costos de reciclado.
* No Hevan un control de material desechado.

Se proponen diferentes soluclones factibles, para elumi la problematica de los factores
productivos de la p do herrramientas importantes de Ingenieria Industrial
para Ia obtencion de mejores resultados en beneficio de la empresa.

83 Caprulo IV

et i P S 1 5 o B RSB R aeh A £Er aps X




Ingenienia Industrial

CAPITULOV :

PROPOSICION DE ALTERNATIVAS

Facultad de Ingenieria




Proposicién De Allemativas

Este itulo ha sido < iderado como la ewma dorsal del temsa a desarroliar, dado que

aqui se pr an las soluci para pr en la empresa.

Nos encontraremos en este capitulo varios subcapitulos, en donde se dara solucién a los

pr antes

Este capitulo contiene los siguientes subcapitulos:

=> Diagramas- se pretende exponer con la ayuda de diferentes diagramas los pasos a seguir
en los distintos procesos, y de esta manera conjuntar todas las actividades con el fin de
comprender de mejor forma los a estos y encontrarles posibles mejoras.

=> Capacidad Instalada- la2 importancia de conocer la capacidad instalada radica en poder
aprovecharla al maximo y evitar costos por tiempo ocioso.

=> Reciclado- presentaremos un estudio de los costos al utilizar diferentes polietilenos para
conocer la mejor opcién.

=> Seguridad Industrial- propormonarcmos algunns normas y equipos para mejorar la
seguridad industrial, ¥y con esto di los asi como proporcionar el equipo
necesario para cada area de produccién.

=> Propuestas de Distribucién de Planta

=> Diagrama Progresivo

=> Estos dos subcapitulos tienen un punto de convergencia y trabajan para un mismo fin,
que es la nueva distribucion de planta.

=> Distribucion de Planta- se presentan dos tipos diferentes de distribucion de planta, uno es
la distribucion propuesta, en donde tratamos de no cambiar las areas con equipo
demasiado grande que ocasione gastos inmensos. La segunda distribucion, es la
distribuciéon ideal en donde de acuerdo con la teoria y rompiecndo con todo lo
preestablecido por la planta se propone una distribucién nueva en todos los sentidos,
evitando el desperdicio de zonas y aprovechando el espacio al maximo.

=> Ruta Critica, se menciona la teoria de ruta critica como posible opcidén para mejorar o
estudiar la problematica actual y los procesos, pero no se aplica en 1a empresa. Solo es
una opcion de estudio y analisis.

=> Programa para Decterminar Tiempos de Produccion e Inventarios, ademis del programa
se incluyen los modelos de inventarios que son utilizados por el programa.

= - El capitulo incluye formatos para pedidos de compra y el cardex para el almacén.
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Propomaan De Alamnstivas

PROPOSICION DE ALTERNATIVAS

En este capitulo se propondran las alternativas de mayor utilidad y beneficio para la
empresa, utilizando los recursos proporcionados por la Ingenieria Industrial para generar
resultados que mejoren la eficiencia y productividad.

En el capitulo anterior se analizaron diferentes alternativas viables para la soluciéon de los
problemas existentes en la industria; sin embargo para este tema se seleccionaron aquellas
que tuvieran mayor funcionalidad. Para ello la forma de realizar estas soluciones, es que sean
totalmente comodas y de mayor facilidad, para realizar las operaciones que se tienen en el

respectivo proceso.

Las alternativas propuestas son parte integral en el proceso de los productos que mas se

demandan. (basquet prackt, avalancha y pesas). Por lo e y dada la sit: ion en
la empresa, nos enfocaremos en los siguientes puntos:
e - Diagramas de los procesos, cronometraje de tiempos y la obt i de la pacidad

instalada.
e - Distribucion de planta.
e - Programa para determinar tiempo de produccidon e inventarios.
e - Anilisis en costos de reciclaje.
e - Seguridad Industrial.

Los resultados que se deben obtener son los de aumentar la calidad en la estrategia integral

de la empresa, pl do y lizando los pr que contribuiran al mejor desempeiio de

la misma.
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Proposicion De Altemmivas -

DIAGRAMAS

Objetivo :

Conocer cusales son las fases de produccmn. €l material utilizado, como, cuando,
donde y con que se produce el articulo (. \} q prakt, di de pesas).
Se puede decir que los diagramas son la repr ion gra de la i6n de todas las

actividades de que consta el proceso en estudio.

Introduccién

Los diagramas nos sirven para conocer todas las actividades relacionadas con el proceso de
fabri i6n, estos nos indi como se¢ hace, quien lo hace, donde lo hace, con que lo hacen,

reuniendo toda la infor ia para a fondo el proceso.

e ol

Sec utilizan basi e cinco

para describir los diagramas, estos son:

Operacién
Inspeccion
Demora
Almacenamiento
Transporte

e
o
»

v
-»

Actividad combinada
{ operacidn con inspeccion )

En este subcapitulo ademas de presentar los diagramas, se explicara como lcular la
capacidad instalada y se dara ¢l resultado de esta por area. -

Se indicaran las caracteristicas fisicas para cada uno de los productos con el proposito de
tener bases reales al controlar la calidad, estandarizando con esto los productos realizados,
también se analizarin los tiempos de produccion.
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De Altemativas

Con la cantidad de datos que se nos proporcionaron nos proponemos conocer mejor a la
empresa, saber cuales son sus movimientos dia a dia y cuales son sus posibilidades.

Presentaremos dos diagramas , uno es acerca del proceso actual y otro sera el diam
mejorado, en caso de existir mejoras.
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Proposicidén de Ajterastivas

BRUGERMEX S.A. DE C.V.

PESAS
DESCRIPCION No. SIMBOXL.O | TIEMPO | DISTANCIA | OBRSERVACIONES
SECUENCIA (segundos) (metros)
Soplado de base ] L4 384
Recorte de rebaba y Se verifica la calidad
verificacion de esta 1 4224 de las pesas.
Demora 1 4 Hasta que se :
necesitan :
A almacen 1 -»> 18 \
Se almacena Almacen inccesario
temporalmente 2 »
Dc Materia prima 2 L4 9 Arcna, hierro
Realizacion de 2 L J 14.00 Se realiza a mano
mezcla
Relleno de discos 3 ® 44.00
Lavado preliminar 4 L 40.70 No se retira toda la
mezcla
Secado  de Ia 3 > 86400.00
mezcla
A producto final 3 - 21 K
Lavado final 5 [ 4 38.70 Primero se remojan E
Secado de piezas 6 [ 37.80 Retoque final
Flejado de discos 7 ® 166.80 De S en 5 discos
Etiquetado de 8 L4 30.00 Por 5 discos .
discos
Almacensdo de 1 v Almacen inflexible
discos
RESUMEN
Actividades No. de Actividades Tiempo ( Seg) Distancia (metros)
Operaciones B 410.40
1 42.24
3 86400,00
3
Total de Actividades 16 86852.64 48
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in Do Akanativas

DIAGRAMA ACTUAL
BRUGERMEX S.A. DE C.V.

PESAS

Mortero
Arcna Estandar Recbaba de Polietileno
Estandar (tolteca) Hierro Agua Combinado

3840° 1 ®

|
42.24™ IE

1420" 2 @

44.00" 3 @
40.70" 4 ®
3870”5 ®
37.80" 6 ®

166.80" 7 ®

27.00" 8 ®




De Aemmivas

MEJORAS DEL METODO DE PRODUCCION

Avrea de Llenado
Actualmente el proceso es el siguiente:

1- Realizar Ia mezcla

2- Llenar las pesas

3- Lavar las pesas

4- Almacenar para secado de las pesas

5- Poner a remojar los discos para quitar los residuos de mezcla
6- Lavar las pesas

7- Secar las pesas

8- Flejado de cinco en cinco discos

9- Almacenado y ctiquetado

Nos percatamos de que existe en este pequeilo proceso actividades repetidas y lo que
pretendemos es que solo se realicen una sola vez.

El primer lavado de pesas (actividad # 3) se puede reals de g, e, COn esto nos
ahorraremos el tener que remojarlas y posteriormente volverlas a lavar; un paso ligado a
este, es tener un solo almacenaje de discos llenos para ahorramos espacio en el arca de
trabajo, nuestra propucsta es la siguiente:

1- Realizar {a mezcla

2- Llenado de pesas

3- Lavado de pesas

4- Secar las pesas

5- Almacenar para secado de las pesas

6- Flejado de cinco en cinco discos y se etiquetan

Se consideran dos propuestas méas para aumentar la cantidad a producir:

1. No colocar el tapon inmediatamente a los discos recien llenados, con el fin de que el
secado se realice mas rapido y evitar perder todo el dia como se hace actualmente.

2. Invertir en un homno para acelerar ¢l secado de los discos, con esto se disminuye el
tiempo de produccion como el espacio para esta labor.
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BRUGERMEX S.A. DE C.V.

PAG. 1D 1
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De Ahcnativas

DIAGRAMA PROPUESTO
BRUGERMEX S.A. DE C.V.

PESAS
Mortero
Arena Estandar Rebaba de Polietileno
Estandar (tolteca) Hierro Agua Combinado
1

1420”2 @

44.00" 3 @

4070 4 @

3870 5 @

166.80" 6I.
|

27.00" 7 @

Naos ahorramos 37.8" por disco, si en la actualidad tiene una demanda de 1000 discos diarios, entonces
nos estamos ahorrando 37800 seg = 630 min =~ 10.5 hrs.
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BRUGERMEX S.A. DE C.V.

BASQUET PRAKT

DESCRIPCION No. SIMBOLO | TIEMPO | DISTANCIA | OBSERVACIONES

SECUENCIA (segundos} (metros)
Se rolan de 6 aros a la
Rolado del aro 1 Ll 6.39 ™ vez
Cortado de aro 2 L 10.00™ Es por aro cortado
A soldadura 1 - 12
Soldado de aro 3 * 120.09™ Todo el aro completo
(aro. media luna
ete)
A proceso quimico 2 L. d 10
Proceso quimico 4 L 2160.00™ 902 aros al! mismo
tietopo

A pintura 3 > iLs
Pintado 5 ® 20.07" Pintura clectrostatica
A ensamble 4 = 15
Tubo a proceso 6 - 2160.00™ Tubo para pintar
quimico
A pintura s - 10
Pintado 7 b 20.09™
A ensamble 6 15
Soldado de base 8 L4 60.07" Soldadura MIG
metalica
A proceso quimico 7 - 10
Proceso quimico 9 2160.00™
A pintura 8 - 1.5
Pintura 10 [ 20,09
A ensamble 9 - 15
Soplado de base 11 o 60.40™
plastica
Proceso final de e Quitar Tebaba Yy
base 12 L l 60.14> barrenar
Almacenamiento 1 » Hasta que se utilice
temporal
A otro almacén 10 - 25
Almacenamicnto 2 » Hasta que se utilice
temporal
A ensamblie 11 - 2
Ensamble 13 [ 4 120.45" Aro,Tubo, bases y red
Empaque 14 L4 32.59 En bolsa plastica
A producto final 12 -» 8
Almacenado 1 v

CHT




Propasicion de Alternativas

RESUMEN
Actividades No. de Actividades | Tiempo (Seg) Distancia (metros)

Operaciones 13 6950.24
Actividad Combinada 1 60.14
Demora 2
Transporte 12 145
Almacenamiento 1

Total de Actividades . 29 7010.38 145
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BASQUET PRAKT

DIAGRAMA ACTUAL
BRUGERMEX S.A. DE C.V.

Picza de Tubo de
hierro para hierro
base de 0.495 pintado de
mts, 0.225 x 0.99 cm cal. Aro de hierro
Polietileno 0.225mm, 20, con 1.5 de 1.24 mts,
virgen 1.5 x 2.5cm (=] Y in @
1

60.40" 11 ® 60.07" 8| ® 2160.00" 6 ® 639" | ®

60.14~ 12 |® 216000 9 ® 2009”7 ® 000" 2 ®

20.09" 10 ® 160.09" 3 ®

|

21600 4| ®
2007" 5 @
L)

160.35 13

32.59" 14 @
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Propasicieon de Alternatives

BRUGERMEX S.A. DE C.V.

AVALANCHA
DESCRIPCION No. SIMBOLO | TIEMPO | DISTANCIA | OBSERVACIONES
SECUENCIA (segundos) (metros)
Doblado de tubo 1 L4 19.00
principal
A soldadura 1 - io Dobladora manual
Doblado dc  tubo 2 L 44.50"
posterior
A soldadura 2 =-» 10 Dobladora manual
Corte de lamina 3 Ll 15.78"
Doblado 4 [ 16.00™
A soldadura 3 - 10
Armado de 5 L4 240.127 Lamina y los tubos
avalancha *
Soldado de 6 L4 160.28"
avalancha *
A proceso 4 -» 10
quimico™
Proceso quimico * 7 L 2160.00
A pintura * 5 -> 11.5
Pintura 8 L 20.15"
A Serigrafia 6 - 8
avalancha
Serigrafia -9 ® 26.00™ Por color aplicado
Secado 1 » 15.00" Entre color y color
A ensamble 7 -»> 9
avalancha
Poner freno 10 *® 29.50™
Poner transmision 11 e 70.20™
delantera
Poner llantas 12 L4 52.39™
Poner asiento 13 e 17.00™
Rolado de volante 14 g 6.00™ Se rolan 10
Corte de volante 15 L d 10.00™ Por volante
A soldadura 8 10
Soldado del volante 16 Ld 24.00™ Se solda con otras
A proceso quimico [ - 10
Proceso quimico 37 2160.00™
A pintura 10 115
Pintado de volante 19 20,127
A ensamble 11 15
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Proposicién de Alternatives

Armado de volante

Ensable de volante
con avalancha

A producto final
Almacenado

19 [
20 -
12 =-»
1 v

20.07"

40.00"

* (Tubo principal, tubo posterior, lamina, drad

RESUMEN
Actividades No. de Actividades Ti o ( Se Distancia (metros)
ciones 20 5151.21
Actividad Combinada o 0.00
Demora 1 15.00
“Transporte 12 0.00 123
Almacenamiento 1
Total de Actividades 34 5166.21 123




De Ahamativas

AVALANCHA
Tubo
Volante, Tubo posterior de
tubo de principal de hicrro de
hierro de hierro de 2 0.754 mus, Lamina
0.2mts, s, cal. 20, cal.20, Y in galvanizada
cal. 20, ¥2 in Yain G > calibre 20
o
t 1 f
10.00" 15 ® 19.00" 1 |® 44.50" 2 ® 1578 3 ®
2400 16 ® 16.00" 4 ®
1
2160.00" 17 @ 24012 5 @
12028 ¢| ®
2012 13| ®
21600 7 ®
20.07" 19 @ ‘
20.15™ sl.
26,00 9|.
29.50" loI L
70.20"‘ 1n I.
52.39" |z|.
17.00™ 13|.
6.00" MIO
1

40.00" 20 @
1 v
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Proponcion De Alanaivas

CAPACIDAD INSTALADA (CD

El obtener la capacidad instalada servira para conocer cual es la producciéon posible y
proporcionar con esto un mejor servicio al cliente, ofrecer tiempos de entrega o diferir
pedid dada la d da i ¢ en ese momento. Al realizar los calculos de capacidad
instalada se conocerd cual es la probl itica en tiemp de pr los 11 de
botella, y con esto poder canalizar las fuerzas laborales en las areas con mayor cantidad de
problemas y no desperdiciar las horas extras en actividades que no son de vital importancia
para la produccion.

Para el calculo de Ia Capacidad Instalada primero se debe de saber que tipo de produccion se
tiene, si es por producto ( en linea, continuo ) o por proceso ( por lote. intermitente), dado
que estos se calculan de diferente forma.

CI producto= ((Ttp-Tp)/Tec)+1

CI proceso = Ttp/ Tp

Ttp - tiempo total de produccion, son las horas laboradas.

Tp - tiempo de proceso. es el tiempo que se tarda en salir una pieza ya sea de la linea de
produccién o del area. en el cilculo de CI por producto.

Tc - tiempo ciclo, es el tiempo del cuello de botella que tarda mas tiempo, dado que en la
produccion por producto este tiempo es el que lleva el ritmo de la produccion,

Para poder obtener la Capacidad Instalada se tomaron tiempos de produccion ( estudio de
tiempos ) en las maquinas de interés . y con estos poder tener la suficiente informacién
acerca de Ia velocidad de produccién que se tiene por maquina o por area.

Para que el estudio de tiempos tenga validez se debe de obtener una muestra representativa
de los tiempos obtenidos, esto es. la cantidad de observaciones o lecturas que se realicen nos
deben respaldar la veracidad de los resultados. El nimero de observaciones se obticne
mediante los calculos estadisticos los cuales deben de tener por lo menos la siguiente
informacion: el nivel de confianza y el error deseado.

n=(ZcB/e)
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Proposicion Da Alcmativas

Zc = al nivel de £i ( valor do de tablas)
B = desviacién estandar
e = error deseado
A conti i0n se pr a una tabla r 1 diante calcul disti
Duracién Frecuencia -
Tiempo del ciclo min -1,000 1,000 - 10,000 U+ 10,000
o.10 60 .90 140
0.12 50 : 80" L 120
0.18 50 i 60 100
0.30 40 Coosot " 80
1.00 20 Lo 28 0 .40
2.00 15 . 20 . i 30°
3.00 12 R 15 . 25
5.00 10 ; 12 : 20
10.00 6 8 12
20.00 4 5 . 10
60.00 2 3 5
+300.00 H 1 2
Como se puede notar existe una relacion inversa entre la fr ia ( tiempo ) y el na o

de observaciones.

Por irea se determinara el resultados de Capacidad Instalada , empleando el tiempo estindar
Iculado. En el tiempo estandar intervienen el tiempo cronometrado, la valoracidén y los
suplementos.

La valoracion nos indica lo siguiente: la velocidad con que se realiza el trabajo debe de ser
tal que este ritmo pueda mantenerse durante una jornada de trabajo, a este ritmo se le da una
valoracién de 100%, pero si el ritmo es menor la valoracion baja o al contrario si el ritmo es
mayor.
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Propisacion e Alemativan

De definicion se obtubo que la valoracion e¢s ln operacion mental mediante 1a cual el
especialista compara la actuacion de operario que esta observando con su propio concepto
de ritmo normal de ejecucion del trabajo. El ritmo normal de trabajo o una valoracion de
100% es la velocidad de trabajo del operario medio, que actua bajo una direccién
competente, pero sin el estimulo de una remuneracion por rendimiento. Este ritmo puede
mantenerse dia tras dia v se caracteriza por la realizacion de un esfuerzo constante y
razonable.

El tiempo valorado es simplemente la multiplicacion del tiempo cronometrade por la
valoracién. Una vez que se tiene cl tiempo valorado de <ada elemento c¢s necesario agregar
suplementos pues hasta ahora se a considerado 1 e el tiecmpo productivo. Los
suplementos a considerar son los siguientes.

1- Supl os pord v idades personales.
2- Suplementos especialcs.
3- Suplementos discrecionales.

Eu general el supl o pord y idades personales es el inico que siempre se
debe de realizar, esto es para centrarmnos mas en la realidad del tiempo que se¢ pierde por
cucstiones ias de los trabajadores y no exigir mas de lo posible . existen varias escalas

para el calculo de los suplementos.

Se dice que un trabajador es mas ineficiente si no descansa durante sus jormadas de trabajo;
el tiempo que se invierte durante ¢l descanso se recupera perdiendo menos eficiencia durante
las taltimas horas de trabajo.

Para nuestro estudio no aplicaremos el suplemento especial dado que este es para
actividades que no forman parte de todos los ciclos. aunque se tienen de este tipo de
actividades para la preparacion de las maquinas, esto se realizara horas antes de comenzar el
borario laboral dado que se tiene una persona para dicha actividad.
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Propimaom De Ahamativas

SOPLADO

En el drea de soplado el tiempo de proceso ( TP ) es el tiempo que sc¢ tarda en bajar el
poliuretano preparado hasta la altura donde se ran los Ides y sale la primer pieza.

El tiempo ciclo ( TC ) abarca desde que ¢l material esta adentro del molde hasta que se
retira de este, pasando por el soplado.

PESAS
Tp=102 s Cl1 =718 pzas/dia
Tc= 40 s
Tp=1173 s
Te= 46 s CI = 624 Pzas/dia  Real
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BASES

El
Tp = 167.7s CI = 287 pzas/dia -
Tc= 100 s

Tp=192.85s ;
Tc=115 s CI = 249 pzas/dia Real >

Llenado de Pesas

Tiempo de proceso incluye la preparacion de la mezcla, el llenado del primer disco y el
lavado de este.

Tiempo ciclo nos indica en cuanto tiempo sale un disco terminado en esta érea,

Tp =924.7 s

3
3
i

i
Tc=44 s C1 = 634 pzas/dia i
Tp = 1063.6 s
Tc= 506 s CI =549 pzas/dia Real
a3
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Proposicion De Atamativas

Proceso Final del Disco (Terminado)

Tp=663.73s
Te =215 s CI = 655 pzas/dia

Tp =763.28s
Tc=247.25s CI = 570 pzas/dia Real
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Proposicion De Altemativas

Doblado Tubo Pr ipal

ip
Tp =23.74 s
Tp=21.84s

Doblado Tubo Pasterior
Tp=445s

Tp=4094 s

Corte de Lamina
Tp=1578s
Tp=18.184s

Doblado de Lamina

Tp=120s
Tp=138s
Armado de Avalancha
Tp=315s
Tp=289s
Soldado de Avalancha
Tp=148s

Tp=1702s

AVALANCHA

CI = 1213 pzas/dia

CI = 1318 pzas/dia Real

CI = 647 pzas/dia

CI = 703 pzas/diz Real

CI = 1825 pzas/dia

CI = 1587 pzas/dia Real

CI = 240 pzas/dia

CI = 208 pzas/dia Real

CI = 91 pzas/dia

CI = 99 pzas/dia Real

CI = 194 pzas/dia

CI = 169 pzas/dia Real
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De Aftemmivas

Pintura y Horneado

Cadena 96 ganchos

La separacion entre gancho y gancho es de 0.6] m y un gancho se tarda en recorrer esta
distancia 27 s.

V =D/F

V - velocidad

D - distancia

T - tiempo

Vcadena = 0.0226 m/s

Afucra del homo se encuentran 50 ganchos por lo que adentro de este sdlo hay 46 ganchos.
Distancia recorrida :

D=46 X 0.61 =28.06 m

De la caseta de pintura al homo hay 15 ganchos y la distancia esD =9.15m

Dt=3721m

Necesitamos conocer cuanto tiempo se tarda el gancho en hacer el recorrido desde que esta
en la caseta de pintura hasta que sale del horno,

Dado que V= D/T entonces T =D/V (s)
T = 37.21/0.0226 = 1646.46(s)
CI = ((28800 - 1646.46)/(27)) + 1 = 1006 piezas/dia

La CI esta sujeta al tipo de articulo que se pinte, dado que existen ndmlmentos para que
entren varias piezas a la vez por gancho al homo y con esto
Instalada. y todo esta en funcion alt fio del j e.

El tiempo en que se pintan las piezas no se estan tomando en cuenta dado que el tiempo es
tan pequefio que no afecta el tiempo ciclo ni el tiempo de arr de la

q
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Proposicion De Altcrustivas

Serigrafia

Tp=46s

Tc=21s CI = 1107 pzas/dia
Tp=47.15s

Tc=299 s Cl = 962 pzas/dia Real

Armado de la Avalancha

Tp=229.1s
Tc= 70.2 s CI = 407 pzas/dia

Tp =239.38 s
Te= 265 s C1 = 394 pzas/dia Real
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Proposicion e Alamativas

Base

Tp =60.7 s

Tp = 69.805 s

Rolado y Corte del Volante
Tp=15s

Tp=17.25s

Soldado del Aro
Tp = 143.69 s

Tp=148.72s

BASQUET PRAKT

Cl1 = 474 pzas/dia

CI = 412 pzas/dia Real

CI = 1920 pzas/dia

C1 = 1669 pzas/dia Real

C1 = 200 pzas/dia

CI = 193 pzas/dia Real

Para sacar el tiempo en que se produce un articulo hay que sumarle todos los tiempos por
area y muy importante es. el aumentar el tiempo de los procesos quimicos. Este esta

compuesto de cinco tinas y los ti

Tl =10 min desengrasante
T2 = 3 min agua
T3 = 5 min agua caliente

T4 = 2min agua
TS5 =15 min sulfatacion

upos son los sig
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Frpowcian De Akamativas

Tp=35min=2100s

Tc=15min= 900s CI = ((28800 - 2100)/ 900) ~ 1 = 30 canast‘illas/dia
Tp=2415s
Te=1035s CI = 25 Canastillas / dia

A estos resultados los debemos de multiplicar por la capacidad que tienen para cada
pre © en especial. Las di i de dichas canastillas son las siguientes:

4

Base 1.10 X 1.70 (m)
Altura 0.70 (m)

Se presentara un ejemplo de como calcular de forma burda la capacidad de las canastillas, el
célculo sera de los aros de basquet prakt.

Aro - espesor 3/8 in ( 1 in = 2.28 cm 3/8 = 0.93 cm), diametro d = 39.5 cm
Obtenemos un volumen de 1.45 E -3 m®
Con lo que nos cabe un total de 902 aros
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CARACTERISTICAS FISICAS DE LOS JUGUETES

L.as caracteristicas fisicas encontradas en los juguctes de la empresa BRUGERMEX son
muy diferentes unas con respecto a otras, por lo que se tratara dc presentar una
estandarizacion tanto de medidas como de procesos. Dichos procesos modificados estarian
explicados en cartas de produccion y cada area contara con una de estas cartas, esto s con

el fin de que no importe la persona que realice el proceso. si no que este se haga siempre de
la misma forma.

Pesas
Discos (Kg) Volumen (dm?) Densidad (Kg/m®)
2.5 1.14 2192.98
4.0 2.0 2000.00
5.0 2.5 2000.00
6.5 3.2 2031.25

Estos datos nos ayudaran para conocer la cantidad exacta d¢ materia prima con la que se

realizara la mezcla y para tener una mejor precision en los pesos. las mezclas deben de ser
casi en todos los casos diferentes.

Se debe de tomar en cuenta una condicién muy importante y ¢s que debido a la evaporacion
del agua los discos deben de tener un peso de 100 gr. mayor al indicado en cada pieza.

Materia Prima Densidad (Kg./m?)
Apgua 1000
Cemento 1600
Arena 2600 ( de libro ) 1212 ( calculada )
Rebaba 2181.81
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Avalancha

(pul)

Picza

Tubo Principal
Tubo Posterior
Lamina galvanizada
Cortes en lamina
Cuadrado
Transmision Trasera
Refuerzo

Freno

Buje

Volante

Solera

Perno

Longitud (m)

2

0.745
0.4X0.8
0.02 X 0.055
0.382
0.42
0.35
0.99
0.075
0.64
0.25

0.08

Calibre Diimetras
20 1
20 3/4
22
en cada orilla de la lamina
1 por lado
3/8
20 7i8
3/8
20 3/4
20 172
16 5/8

101

Caprulo V




Propomicion De Aternativas

Basquet Prakr
Pieza Longitud (m) - Calibre () Dismetros (pul)
Aro 1.24 20 3/8
Tubo Pintado 0.99 20 2.9 (cm)
Tubo Despintado 0.99 20 2.9 (cm)
Base 0.495 y 0.225 1.5 x 2.5 (cm)
Pemo Base 0.08 20 3.2(cm)
Media Luna 0.69
Pemo Aro 0.145 20

Tinas

T1 =10 min desengrasante

T2 = 3 min agua

T3 = 5 min agua caliente

T4 = 2min agua

TS5 =15 min sulfatacion
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Proposicion De Akamativas

RECICL ADO

Objetivo:
Reducir al maximo el namero de piezas defectuosas, al utilizar polietileno

virgen.

Introduccién

Para este capitulo pretend fund ar una xdea surgida con anterioridad, y esta es que el utilizar
polietileno requemado no es la mejor opcion, ni siquiera en Nuestra prop es solo utilizar
polietileno virgen.

Por lo antes dicho en este capitulo se analizara que tan productivo y benefico resulta utilizar la
combinacion de material reciclado (polietileno requemado) con material virgen, y en que medida
conviene trabajarlo, o si conviene trabajar solo el polietileno virgen.

Haciendo un estudio de la materia prima utilizada actualmente. conoceremos el costo unitario de
elaboracion de bases y di asi como también el costo de las piezas defectuosas y la rebaba generada

de los articulos antes mencionados.

Ahora, tomando en cuenta nuestra sugerencia de uuhzar polietileno virgen, y haciendo el mismo estudio
descrito anteriormente, trataremos de pr ar e los b fici que ofrece este material,
persiguiendo los siguientes resultados:

Mecjor aprovechamiento de la materia prima.

Reduccion del 1% en piezas defectuosas

Excelente manejo de este material en las maquinas de soplado
Articulos de buena calidad.

L 2R 2K X 3

esto si utilizamos el polictileno virgen en ¢l area de soplado.
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Costo de Inventario en el Almacén de Soplado.

La materia prima utilizada en ambos procesos es Polietileno(virgen y requemado), por lo tanto
determinaremos el inventario de materia prima en el almacén del area de soplado, asi como su

pr de reciclado de acuerdo a cada producto especifico.
Total de Polietileno (virgen). .500 costales c/20kg
Costo por kilo promedio.... $4.10 kg.
TOTAL ettt $ 41,000.00
Total de Polietileno (reciclado). .90 costales ¢/30kg
$3.25 kg
.$8775.00
{ TOTAL DE INVEINTARIO DE MATERIA PRIMA EN EL AREA DE SOPIADO : 349,775.00 ]

Costo de Inventario en_el Area de Reciclado.

Estos costos estaran basados, en piezas defectuosas producidas en el area de soplado, por lo que este
aiamero de plcus fue tomado cuando se encontraba cubicrto en su totalidad en el almacén reciclado.
Teniendo el O apr de pi defectuosas (bascs y discos), como también la cantidad de

costales que contienen rebaba por la produccion, se determinara el costo de tener el almacén saturado de

i d.

este material para su reciclamiento.

Es importante mencionar que la materia prima (polietileno virgen) es mezclada con material policetileno
reciclado (material quemado). por lo que se tomari un promedio en el precio de compra de ambos

materiales utilizados.

BASES

Polietileno (virgen y reciclado)
1500 piezas (cupess 625 gre)

$2.295
$ 3,442.50

Total de bases (basquet prakt) ..

Capauie V
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Froposician De Altemastivas

DISCOS.

Polietileno (virgen y reciclado)

Total de Discos(pesas). 200 piezas (cupisa 300 grs)
COStO POX PICZA....coeeectiieivnnenra e e $ 1.1025
TOTAL $ 220.50
REBABA
Polietileno (virgen y reciclado)
Total de Costales de Rebaba............ .100 les (/comat pesa 10 kg, aprox)
Precio por kilo .5 3.675 kg.
TOTAL ettt e rareea e £ 3,675.00
TOTAL DE PRODUCTO RECICIADO (POLIETILENO virgen y reciclado ). 3 7,338.00

Costos de Produccién por Articule.

En el anilisis de estos costos se esta considerando la prod i6n de los siguientes arts

- Bases (basquet prakt)
- Discos (pesas),

como ya se menciono anteriormente estos productos se fabrican con 1a mezcla de ambas materias primas
utilizadas en el area de soplado, por lo que a continuacion presentaremos los costos por producir estas
piezas.

BASES (basquet prakt)

C iderando la prod ion diaria en cada articulo tenemos lo siguiente:

Se producen diariamente 150 piezas en un promedio de 9 hxs, con 35 piezas defectuosas
aproximadamente y con una rebaba de 300 grs. por cada pieza producida.
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Anali d

costos T los
Polietil (virgen y reciclado)
Costo de Rebab: $ 1.103
Costo de base. $2.295
Costo de la picza.... $ 3.398

DISCOS (PESAS)

En este proceso intervienen diferentes tamailos de discos por lo que su producclon diaria es de 540

piezas en un promedio de 9 hrs diarias, con 22 piezas d apr y unsa rebaba
promedio de 150 grs por pieza.
Anali do costos lo
Polietileno (virgen y reciclado)
Costo de rebaba $0.551
Costo de la base.... $
Costo por picza, $ 1.653
A 3 ion p una tabla de resultados:
PRODUGCTO COSTO CTOSTO VZA. COSTO PZA- COSTO RERABA.
PIEZA CEFTARLE DEFECTUOSA
(PESOS - DIA)  (PESOS - DIA) (PESOS - DiAy (PESOS - DlA)y
BASES:;
MP
VIROEN Y 2.295 264 80 165
RECICLADO
piscos
MP
VIRGEN Y 1.10% 7 24 298
RECICLADC
/35 104 463
RESUMEN:
PRODUCCION DIARIA. .. /35.00
PRODUCTO RECH 104.00
POR DIA-

REBABA PRODUCIDA
MANO DE OBRA POR DiA...

TOTAL DE PRODUCCION AL DIA $ 144200
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Analizando estos costos, tenemos un déficit del 67 2 de reciclado, tanto de rebaba como productos
defectuosos producidos por dia, lo que equivale en pesos a8 $ 607.00 (incluyendo mano de obra), que
se generaria por dia de reciclado. Si a este costo de iclado por dia agrega el costo de tener el
area de reciclado lleno en su totalidad tendriamos un costo de § 7, 945.00 que arrojaria por el
incremento de reciclado diario.
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PROPUESTA

De do a los I3 b id anteriormente proponemos que sc utilice la materia prima de
polictileno virgen, para reducir los costos de reciclado, ya que por experiencia del operario al utilizar
esta ia prisna no exi piezas defe

Tomando los datos de produccion de estos arnticulos va d Yy iderando que en el drea de
reciclado solo se ticne rebaba de las piezas producidas, t los sigui 3

Bases

C id. do la prod; ion diaria en cada articulo tenemos lo siguiente:

Se producen diariamentc 150 piczas en un promedio de 9 hrs, y con una rebaba de 300 grs.
aproximadamente por cada pieza producida en el area de soplado.

Anali do costos t lo

Materia Prima Utilizada : Polietileno (virgen)

Costo de Rcbaba..
Costo de base...
Costo de la pieza..

DISCOS (PESAS)

En este proceso interviencn diferentes tamaiios de discos por lo que su producclon diaria es de 540
piezas en un promedio de 9 hrs diarias, y una rebaba de 150 grs. aproxi por picza prod

Anali do costos lo
Materia Prima Utilizada: Polietileno (virgen )
Costo de rebaba $0.615

Costo de 1a base. $ 1,23
Costo por pieza............ $ 1.845

A continuacién se presenta una tabla de resultados:




on De ARcmativas

PRODUCTO COSTO "PIEZA COSTO. PIEZA COSTO REHAIA
ACEFTARLE DEFECTIMOSA
(PESOS- DLA) {PHESOS - DLAY (VESOS - DiAY
BASES;
M.P.
(VIROGEN) .36 384 184
DISCO8
MP.
(VIRGEN) 1.23 64 33
1048 516
RESUMEN:
PRODUCCION DIARIA. ... -
REBABA FRODUCIDA POR DiA.

MANO DE OBRA FOR DiA ...

TOTAL PE PRODUCCION Al DIA S 160400

De erdo a los ltad btenidos, un déficit del 49 % de rebaba, y un ahorro del 18% en
1a materia prima utilizada comparada con lo ¢jercido actualmente. Ahora si en el drea de reciclado se
tuviera puro material de rcbaba de polietileno virgen como Kado de la produccion del drea de

soplado, entonces tendriamos un costo de $ 4,100.00 mas ¢l incremento de la rebaba generaria un total

de $ 4,656.00 (incluye mano de obra por dia). que significaria un ahorro del 59% ( $ 3,289.00) al
utilizar este material.

Cabe hacer notar que al utilizar materia prima (requemada), solo se estan ahorrando 40 centavas por
p-m produc:da pero no sc esta tomando en cucma que por cada picza defcctuos. realizada no sc esta

un p en b is de que se esta do mucho ial en el
area de recnclndo Y que esta dejando de ganar dinero por cada prod defe do en lugar
de ocupar materia prima de buena calidad (poh:u!mo virgen). Emplcando esta nueva propuesta solo se
tendra en el area de reciclado la rebaba de las pleus producidas y con una minima cantidad de piezas
defectuosas las cuales son consideradas por errores b ode

109 Capitulo V




SEGURIDAD INDUSTRIAL

La pr ion de Iquier acontecimiento es una de las bases del éxito en las diferentes

actividad a realizar, y es una gran herramienta para poder enfrentar siniestros dentro de la
np - Los per mas inesperados en la vida cotidiana son los sismos y los mcendlos,

por eso Ia importancia de la prevencion de estos, dado que estos pueden traer

lamentables para las personas involucradas con la empresa y aun para terceros.

Se dice que la seguridad es un conjunto de acciones que evitan situaciones que conduzcan a
un accidente, de las caracteristicas que sean.

Un accidente es un suceso imprevisto del que normalmente resulta un dafio o desgracia, a un
ser humano o a las instalaciones.

Un sistema de seguridad no solo esta compuesto por los encargados de la seguridad, sino
que es una labor de toda la empresa, se debe aplicar a todos los niveles con el fin de evitar
cualquier riesgo.

Existe una secuencia general de identes y a esta ia se le ha d inado " efe

dominé ”, para evitar este efecto se tienen que prevenir los sucesos o tener las herramientas

necesanas para contrarrestarlo dicho efecto tiene un eslabén mas débil y es donde se puede
este aconteci o

La ia de los identes es la siguiente

- Atavismo y medio social.

- Defectos personales.

- Actos inseguros y peligrosos.
~ Accidente.

- Lesion.
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Propomaumn De Alamativas

El eslabén que se debe de evitar son los actos inseguros y peligrosos, dado que sin estos los
accidentes no se podrin realizar.

Tambié i diez basi de los id yson :

1- Desobedecer reglas.
2- Desconaocimiento de las reglas. i
3- Descuido en el trabajo.

4- Falta de instruccién en el uso del equipo.

5- Interferencia de terceros.

6- No usar equipo o dispositivos de seguridad.
7- Falta de destreza o experiencia en el uso del equipo.
8- Mal cilculo o juicio durante el trabajo.
9- Correr el riesgo con premeditacion.

10- No seguir las instrucciones del equipo. :

Objetivo:
Establecer caracteristicas técnicas y de control de calidad para la soluciéon de los
probl que en la seguridad industrial de 1a empresa.
Definiciones: H

La empresa “Brugermex S.A. de C.V.™ debe estructurar su organizacion politica de
seguridad industrial en tres niveles:
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LA EMPRESA.

- La direccién debe proporcionar un ambiente seguro para el empleado.

11,

- Debe proporcionar una supervision petente, (el resp en pro
el encargado de supervisar al menos cada semana).

a4

pudiera ser

- Debe delegar responsabilidades.

- Cada semestre de ado debe desarrollar cursos de adi b4

- Debe de mantener siempre registros que ayuden al personal a mantener la seguridad de la
planta condiciones optimas.

- Al empleado se le debe adiestrar, supervisar y estimular el interés por el buen orden de l1a
planta.

EL LUGAR DE TRABAJO.

- El encargado de seguridad debe tener dos criterios a llevar:

1. Elimi los ri ani y fisicos.
2. Elimk los ri quimi y del medio.
FUNCION 1.
La supervision para elimi los riesgos fisi y Ani debe el buen cuidad

y orden en las diferentes areas de la planta.
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Deben establecerse métodos seguros para el manejo de materiales; asi como buenas
condiciones de operacion, para mantener el equipo y herramientas.

Debe planear registros que tengan como funcién, el Hevar bien todo material y herramienta
que se este manejando.

FUNCION 2.

La supervision debe proporcionar ropas y equipo de proteccién personal.

Debe controlar las i 6 ylos T
Debe de supervisar cada tercer dia el alumbrado, para que exista siempre una iluminacid
eficiente.

Se debe de controlar el ruido para la salud del mismo operario.

DEBEN PROGRAMARSE LA SEGURIDAD PARA UNA ADECUADA
IMPLEMENTACION

El responsable de la seguridad, tiene que ser una persona técnicamente preparada. Como se

menciono anterionmente la informacién adecuada y el registro ad do es parte ial en

el éxito de prevenir accidentes, por ello los informes deben proporcionar mformaciéon que

permita determinar los casos sobresalientes. Todo buen sistema de registros debe incluir
alisis y r para pri ar la infor ion a la dir ion (ver A ).

hojas de

Tana V
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Proposicién De ARtemativas

ANEXO. ) H

HOJIA DE ANALISIS DE ACCIDENTES.

FECHA DE ACCIDENTE:

Din: HORA: ANO:

LUGAR DEI ACCIDENTE

A. DENTRO DEL SITIO DE TRABAJO
AREA: SITI0:

B. . FUERA DEL SITIO DE TRABAJO, H

DIRECCION DONDE SE PRODUJO EL ACCIDENTE i

CIRCUNSTANCLAY

PERSONA ACCIDENTADA

NOMBRE: PUESTO:
EDAD: SEXO: NO. DE IMSS:
RFC: ANTIGUEDAD:

ANALISIS DELA CAUSA DEL ACCIDENTE:

DATOS DE PERSONA(S) INVOLUCRADA(S)
NOMBRE(S): OCUPACION
EDAD: SEXO: NO. DE IMSS: RFC:
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El adiestramicnto inicial al personal es fundamental. Ya que en la apertura dcbe ¢l empleado
conocer las nonmas que rige la planta. Es por eso que el adiestramiento debe ser de tres
tipos: de orientacion, de instruccion de laborales y cursos generales externos e intermos de la
planta. La orientacion debe ser clars y dirigida a los procedimientos de operacion ya
establecidos. Deben de exponérseles las reglas de seguridad en un esbozo tan detallado
como sca posible.

Por lo tanto podemos concluir que para llevar un control adecuado se evitara disminuir
considerablemente algunas acciones como:

- El entrenamiento y la habilidad aran la idad personal para mantener un buen
d fio en Sity i de t i6

- Promover y mantener condiciones de trabajo saludables y seguras.
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ESQUEMA DE DECLARACION ACERCA DE LA ORGANIZACION
Y LOS ARREGLOS PARA LA POLITICA DE LA EMPRESA.

Declaracién de la politica en este lugar de la empresa acerca de la salud y seguridad.

Para ejecutar la politica en este lugar se han aprobado la siguiente organizacion y normas,
acuerdo logrado en ¢l wrabajo, y la relativa a la aplicacion y desarrollo de las politicas de la

compaiiia.

Un Cémite gerencial de seguridad integrado por (personas que vayan a la junta) se reunira
(en la fecha planeadsa)

El objetivo de este comité es:

1. Promovery las dici de trabajo saludables y seguras.
. Recibir informes acerca de los programas de salud y seguridad.

3. Recibir informes acerca del entr i de per 1

4. Recibir informes acerca de todos los accidentes e incidentes.

5. E diar las i didas por los ité de seguridad.
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Prevencién y Proteccion de Incendios

Un incendio no siempre se puede evilar por lo que hay que tratar de prevenirlos siguiendo
ciertas reglas o enfrentarlos si es el caso.

Brugermex al ser una empresa metalica corr¢ menor riesgo de incendio, pero no por eso
queda exenta de tener algin percance de este tipo.

Se dice que para que pueda existir fuego y posteriormente un incendio tienen que
intersectarce tres elementos bisicos y si alguno de estos no interviene, el fucgo no podra
Los el os son los siguientes:

- calor (altas temperaturas)
- combustible (un carburante)

- oxigeno (un oxidante)

Por ciertas razones el calor y el ig no si se pued: lar, en bio es mas
ficil controlar el combustible y retirar este de las ¢ ireas mas p. P alos & di dado
que sin este un @ dio no podra ™

Para contrarrestar los di i i ializad ya sean automaticos
(sistemas de aspersores) o manuales (extmtores. mangueras con agua), para esta empresa
recomendamos Ios de tipo manual por su bajo costo y facil manutencién.

Existen extintores de diferentes tipos pero el recomendado es el ABC por su gran diversidad
de funciones, este tiene un contenido de CO: (bidxido de carbono) en su presentacion de 6
Kg, las condiciones a las que se encucntra este extintor a una temperatura T = 22°¢ son de
P= 70 [ Kg/cm?] di muy bles y de bajo riesgo.
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es car; icas:

La colocacién de un extintor debe de plir con las

1- Debe de estar sujeto a una superficie rigida.
2- Colgar a 1.6 m del piso.

3- Marcar IA zona ( color rojo ).

4- No bloquear la zona.

5- Contar con letreros indicativos.

6- Revisar la carga periodicamente.

La separacién de los extintores depende tnicamente del grado de siniestralidad de la
empresa, esto es, la probabilidad de que exista un incendio en la empresa. El riesgo de
incendio esta dividido de la siguiente manera:

1. Riesgo bajo - uno cada 30 m para/ 450 m?
2. Riesgo medio - uno cada 20 m para/ 300 m?

3. Riesgo alto - uno cada 15 m para/225m?

Para la deter ion del nu 0 de extinguidores debemos conocer el grado de riesgo de la
empresa y en especial del darea de manufactura, por las caracteristicas encontradas en el irea,
se ha determinado un bajo riesgo de siniestralidad por lo que los exungmdores se ubicaran
en circunferencias de 30 m de diimetro dadas las di antes

El drea de manufactura a la cual se le aplica la seguridad industrial cuenta con una superficie
de 19x 23.5m lo que nos da una sarea de 446.5 m? por lo que es necesario sdlo un
extinguidor con las caracteristicas deten-mnadas. con una ubicacién central. Pero para
disminuir cualquier riesgo prop dos extk es, dos en dos tercios del irea.
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en caso de

Se r jenda a la p 1a 1 ion de cartel con

siniestro.

Se deben de tener bien establecidas las rutas de evacuacion em caso de siniestro, se
ue por lo dos salidas de emergencia por area, las cuales nunca

deben de estar cerradas con candados.

Tema V
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Locales de Trabajo

El estado de los locales de trabajo influye de gran manera en el estado de animo del
ooy

aj y en ia en la productividad de este, por lo que hay que tener los
1 11 b condici con esto evitar bloqueos laborales al empleado.

en

=> Se recomienda que exista en ventanas una superficie de por lo menos el 17% del area
total de trabajo, lo que equivale a 75.9 m?.

=> El techo se tiene que elevar a una altura minima de tres metros de altura.

=> La norma de trabajo dicta que deben de existir 10m*® de aire y 2m* de superficie por
trabajador, esta norma si se cumple en esta area.

=> Se recomienda darle a las paredes un recubrimiento de acabado liso para evitar la
acumulacién de suciedad e impurezas provocadas por la labor diaria, asi como para
facilitar 1a limpieza en el area. Recomendamos un aplanado fino de cemento con arena
cernida para dar el acabado liso y alta resistencia al impacto.

=> EI ancho de los pasillos debe de ser de 1.8m para facilitar el transito de canastillas, esto
solo en el area de manufactura y donde se requiera la utilizacion de las canastillas.

—> Dadas las condiciones actuales del piso se recomienda darle un acabado uniforme de un
material tipo ” baldosa " que tiene caracteristicas adecuadas para la empresa.

Durcza

Durabilidad
Resistencia al impacto
Inflamable

L3R BN R

== Pintar lineas dc seguridad en el piso, indicando zonas de trabgjo y pasillos.

=> Limpiar constantemente el area removiendo desperdicios y suciedad.
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Extraccién de Aire

Un sistema de extraccion nos es muy util para controlar las particulas suspendidas en el aire
que pued lestias o enfermedades a los operarios. Las futuras sugerencias son

solo para el darea de manufactura, dado que fue el area elegida para este dio.

: 1dad

Nos proponemos utilizar sistemas de extraccion sélo para dos , una es
ia otra son los procesos quimicos.

Existen diferentes tipos de extracciéon, pueden estos ser generales o locales. Los generales
consisten en dar salida al aire del edificio por circul 1 o forzada. La extraccioén
local estara lo mas cercano posible de la tarea, a menudo abarca un trabajo en especifico.

sdad

Un sistema local de extraccié iste basi de ductos,

movimiento de aire (ventiladores) y por lo general un dispositivo purificador de aire.

para

Existen varios tipos de campanas, como son campanas de techo, campanas en forma de
cabina, campanas de corriente lateral etc. Dadas las necesidades de la empresa se proponen
las campanas de corriente lateral, en este tipo se trabaja generalmente enfrente de la
campana y de forma tal que cl aire que asciende de la mesa de trabajo es absorbido
lateralmente.

Un mito en cuanto a la extraccién es que la turbulencia sentida en la salida de un sistema de
extraccion es igual en la entrada a este sistema, y en este punto solo es el 10% de la sentida
en la salida.
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No se puede crear gran turbulencia cn la entrada a un sistema de extracciéon dado que lo que
realmente sucede es que la presion adentro del sistema baja por deba_po ala presxon

atmosférica y esta impulsa las particulas hacia el sistema cre d turbul en la
entrada
Las campanas de extraccion lateral tienen como objetivo el elimi los cont i de la

zona de respiracion del operario.

Los sistemas de extraccion sugeridos son los siguientes:

Soldadura

Tipo de campana - local con reborde
Corriente de aire - 12 m¥min
Distancia - de 20 a 25 cm del arco

Velocidad de transporte usual - 610 a 1220 ( m/min )
ceso Quimico

Tipo de campana - campana lateral
Corriente de aire - 15 m>/min

Distancia - 20 cm.
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Clasificacién del Equipo Personal de Seguridad

El area de manufactura tiene cuatro divisi princip ldadura, proceso quimico,

doblado y cizallado, se determino que lo mas apropiado que el equipo de proteccidon sea por
miquina y no por operario, evitando con esto demasiado equipo de seguridad. En este
concepto emtra todo el equipo excepto los guantes, los cuales si seran asignados por
persona.

Area de Soldadura

Equipo n .

- Guantes de camaza ( protegen contra salpicaduras de metal, golpes, soldadura, etc.)

- Peto de carnaza

~ Polainas de camaza

- Proteccion visual : Yelmo, no sélo protege a los ojos del deslumbre provocado por la

soldadura, sino que protege a toda la cara del chisporroteo provocado por la soldadura, y
también la protegen contra la radiacion pr da por el calor.

Area de Doblado

Equipo necesario:

- Guantes de carnaza
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Area de cizallado

nece:
- Guantes de camaza

- Pantalla protectora ( esmeril y taladro)

Ares de proceso Quimico

Equipo necesario:

- Guantes de carnaza

La utilizacién del equipo de prot ion por los trabajadores es una obligacion. la cual si no
se cumple provocara sanciones de cualquier tipo; dado que al usarce este equipo se protege
€l bienestar del trabajador, su salud y su vida.
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PROPUESTAS PARA MEJORAR LA DISTRIBUCION DE

PLANTA
Las saglucnles propuestns tendran como finalidad la de evitar dobles (al 1y
pr trabaj etc.) con lo que se disminuirdn los tiempos de prod ion y al
i ti se ara la cantidad articulos producidos.

op

Estas propuestas estan basadas en los diagramas y complementadas con otros subtemas de
este mismo capitulo como son recicltado.

Area Soplado
En este lugar se pueden realizar varias megjoras, una muy importante es la de almacenaje de
materia prima y de producto terminado. La materia prima se encuentra almacenada por

todas partes sin respetar algun lugar especifico. lo que prop es col un tap o en
la parte trasera de las maquinas de soplado, esto es pegado a la pared, este tapanco tendra
una aftura de 1.3 x 0.8 m de ancho y tiene como finalidad la de almacenar materia prima. por

lo que este cumple con dos objetivos primordiales:

1- Temer almacenada la materia prima en un s6lo lugar y ocupar un #rea que se
desaprovecha en la empresa.

2- Las personas que descargan la materia prima la pueden ir acomodando en este tapanco,
con esto nos ahorramos que los operarios tengan que subir a una escalera y descargar la
materia prima a la tolva de 1a maquina y el esfuerzo para esto es mucho menor.

Con referencia al almacenamiento de producto terminadoe ( pesas, bases) se incurre en un
doble almacenamiento. el primero se realiza en esta area en grandes cantidades y por largo
tiempo, ¢l segundo almacenamiento se realiza en las arcas determinadas para cada articulo.

Ademas en el area de soplado el almacén es la parte superior de un tapanco el cual hace
inflexible el area imferior a este. Se propone retirar dicho tapanco y realizar pequeiios
almacenes temporales de producto terminado conforme la produccion lo indique. Al reafizar
esta operaciéon nos queda gran cantidad de espacio en el cual se podra ubicar el area de
reciclado, esto es utilizando el drea del tapanco y parte del area de llenado respetando el area
actual productiva de soplado y también la de reciclado.

En el area de soplado se desplazara 1a dobladora trasladandose al area de doblado.

Caphiulo V

125



De Allonstivas

Area de Corte

Esta drea es de nueva creacion y tiene la finalidad de cortar el material para todas las plantas
que se tienen, y al )i

1
lo temp

La propuesta es que el almacén tenga una ruta de entrada de materiales y una de salida, no
como se tienen en esto momentos la misma para entrada y salida.

Area de Llenado

Prop os lo sigui e, en una sola area colocamos todo el proceso, materia prima,
it do, lavado y al do. Sc determiné que esta opcion mejora el proceso puesto que
se elimina ¢l transporte de materiales pesados disminuyendo tiempos y esfuerzos, ademas la
salida de es este material se encuentra adjunta al area de descarga.

También con esta distril 1i emos al dables que se tenian tanto de

discos vacios como de discos lenos.

Area de Soldadura

Casetas de Soldadura - Proponemos que en las casetas de soldadura haya en la pared frontal
dos tubos perpendiculares a la pared, estos tubos tendrian una longitud de 50 cm fuera de la
pared, teniendo la cualidad de ser removible y con dos posiciones, 1a primer posicién es para
sacarlos, tiene una inclinacién de 15° hacia abajo tomando en cuenta la horizontal, para que
se deslicen por gravedad y la segunda posiciéon es paralela al piso con la funcién de
colocarlos en su lugar para seguir con el proceso.

Esto tubos son para colocar los aros mientras son soldados y no tener que agacharse cada
que se necesita un aro.

Una vez que se ha concluido con la soldadura del aro, estos se depositarin en las canastillas
que se sumergen en el proceso quimico, con el proposito de movilizar el proceso y evitarnos
uh doble acomodo de aros.

Evitar tener en esta area almacenes fijo de tubo no utilizado, asi como de desperdicios en
general.

Quitar el cuarto construido y crear mejores areas de soldadura.

Equipar las casetas con equipo especial para disminuir los esfuerzos.

Ampliar ancho de los pasillos, para que por estos puedan circular las canastillas quc se
utilizan en el proceso quimico.
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Evacuar el material ya procesado del area de soldadura y pasarlo al area siguiente.

Area de Ensamblc y Empaque

Tener ireas especificas para el ensamble y empaque de los articulos, asi como su equipo
wecesario.
Evacuar el producto terminarlo y mandarlo al area de producto terminado una vez que sea
concluido.

Area de Producto Terminado

Procurar areas de alm iento flexible pero ord do por articulos diferentes.
Utilizar equipo apropiado para el transporte de los materiales.

Arcas Conjuntas

Le IL areas juntas a las sig es fibra de vidrio, carpmlena serigrafia las cuales
tienen que ver mucho entre s: y en las tres existe un de esp prop tenerlas
a las tres juntas para di y reali 1 je flexible en las tres areas.
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DIAGRAMA PROGRESIVIO

Este diagrama tiene la finalidad de conjuntar las areas de proceso de mayor relevancia de
acuerdo a la jogistica de produccion y asi poder determinar una distribucion de planta
adecuada al nivel jerarquico de cada departamento.

F:nra_ hacer mejor uso del diagrama progresivo en BRUGERMEX, se recomienda los
siguientes pasos:

Paso 1. Definimos relaciones

A* Absolutamente necesario que estén | O Importancia ordinaria
cerca.

E* Especialmente importante que estén | U Sin importancia
cerca

1 _Importante que este cerca X* Necesario que estén lejos

Nota * (asterisco). Son relaciones criticas, por lo tanto se debera explicar por separado el
motivo por el cual sc les considera asi.

Paso 2
Se hace una relacion de todas las areas o departamentos que compondran la
instalacion.

Paso 3
Se enumera cada una de las dreas o departamentos

Paso 4
Se determina la secuencia que sigue el producto o articulo sujeto al estudio.

Paso 5
Se elabora y se completa un cuadro de

interdepar

Paso 6
Ubicamos circulos al azar ( uno representando a cada i6n) e introduci las
relaciones tipo A

Paso 7

Reordenamos segiin A
Paso 8

Introduci relaci X
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Paso 9

Reordenamos segin X pero respetando relaciones A
Paso 10

Introduck relaci E
Paso 11

Reordenamos segun E pero respetando relaciones A

Una vez hecho esta secuencia obtendremos una tabla de la siguiente manera, para después
pasar hacer relaciones criticas para nuestra nueva distribucién de planta

ACTIVIDADES -

RELACIONES CRITICAS

C
o

>

>

-

-
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Ante esta dol P cn BRUGERMEX, un anilisis del diagrama progresivo
de las actividades de 1a empresa de tal manera cue oblcngamos una distribucion de planta
apropiada de acuerdo a las idad del plant o logistico en los diagramas de
proceso.

A continuacion se enlistan todas las areas de proceso que se encuentran en la planta de San
Juan Ixtalaca de BRUGERMEX.

1. Manufactura

2. Pintura

3. Serigrafia de carpintena

4. Producto terminado

5. Cargay descarga

6. Fibra de vidrio

7. Ensamble y empaque

8. Carpinteria

9. Soplado

10. Reciclado y almacén

11. Almacén de tubo

12. Corte y almacén

13. Troquelado

14. Serigrafia de avalancha
- 15. Casa de vigilante

16. Embarque

17. Llenado y lavado.

A i i6n se pr la tabla con los resultados obtenidos en nuestras relaciones

130 Capitulo V
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Una vez que obtuvimos esta tabla, mostramos a continuacién el resultado de estas
relaciones de acuerdo a las actividades y a las interpretaciones de las relaciones criticas,
para poder asi determinar y elaborar el plano de nuestra nueva distribucion de planta.

Relaciones Criticas de tipo A* ( Absolutamente necesario que este cerca.)

T

~

s) (e

b7 (s v (9 }—— 10" (11 )4 12 )

’ R i

13\-——. (14»— (15) {isL—-—-(;7) ‘

i : |

Reordenand To sigui
{ 1 e 2) { ";74) ‘f;_ i 4 8)~————( 6)

.u‘) — <|;)-«——-( ;3) C s \s )—--—_-(:4‘_ ]
D O L I

131

Capitulo V




Propasicinn de_ Ahemativas

Relaciones Criticas tipo X* (Necesario que estén lejos) resp do las relaci tipo A*
b L - R - -
1) L2 - I 4 s 6
!
— s - — - .
- T - .
O 7)) (8 ) (o} 10 1 12
( 13 { 149 t 1s) {16 17
Reordenand lo sigui
L - — _— . A4
(1 } ’ ( 14) (3 8 { 6
- aad - - T
I l REY: 15 4 s
. - L. . .
L1703} {16} { o 10 7
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Relaciones Criticas tipo E* (Especialmente importante que estén cerca) respetando las

relaciones tipo A*
— 1) (2) (“3“)‘-1, {4 (s) e
ol =z =00 S
-~ - ~ - .
(7) (\s)—] —( o — (10) (11 ) (12)
A = a ; i _[
L\.l; J { Taf) ( 15 ) 3—;; A:s e .( 17 )
I’ - ;-—’ 7 e N

N

I

S

() (o)
1

(i)

- e I T —_ e
2 ——3 16 Ve 9 ) (15
- Py ] oy
- i -
(73 f10 el 17)
Por lo tanto nuestra nueva distribucién de planta queda repr por los
planos:
Capulo V
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DIAGRAMA DE RECORRIDO

PESAS

ESC: 1. 28
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PROGRAMA PARA DETERMINAR TIEMPOS DE
PRODUCCION E INVENTARIO DE MATERIA PRIMA

Objetivo
Determinar los tiempos de produccion, asi como, el control de inventario de
materia prima

Este programa prop esta b do en el control de tiempos predeterminados de

produccion en cada una de las dreas involucradas, de acuerdo al tipo de producto elaborada,
asi como también hacer mejor uso de la materia prima que se este utilizando en la
produccion, la cual estara controlada por ¢l programa y arrojara informes de cuando

deb h 1, 2

el , sin hacer compras innecesarias de material.

Es importante hacer mencion que ¢l material utilizado en la produccién de un articulo, se
vera reflejado en la orden de trabajo que arrojara el programa, asi como también el tiempo
que se llevara en la elaboracion de un producto en una determinada drea, y ver si se cumple
dicho tiempo o no. para poder actuar y tomar las medidas necesarias con el fin de cumplir

con la fecha de entrega programada en la produccion.
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SECUENCIA DEL PROGRAMA
( BASQUET PRAKT. PESAS Y AVAI.ANCHA)

Este programa. cuenta con una base de datos, la cual contiene la capacidad instalada por
producto ¥ por area, esto incluye tiempos unitarios de produccion de cada una de las fases.
ademas de que cuenta con las caracteristicas fisicas de los juguetes a analizar, asi como
informacion del inventario de tubos existentes en el almacén y de formulas para realizar
algunos calculos.

Cuando conocemos la orden de un pedido s¢ captura en la computadora la siguiente
informacién:

- Tipo de juguete

- Cantidad a producir.
entonces el programa verifica internamente, en la base de datos (inventario de materia
prima) si hay el suficiente material disponible para la produccién. y envia un mensaje en

caso de no registrar material.

Una vez verificado el almacén de materia prima, nos presenta una hoja de resultados donde
se detalla lo siguiente:

- Tipo de producto

- Fecha de elaboracion

- No. de orden de trabajo

- No. de etapas de elaboracién. A

- Areas de produccion involucradas de acuerdo al
producto que se pretenda claborar.

- Descripcion del proceso de cada una de las areas.
- Tiempo de proceso

- Tiempo total o fecha dec entrega de dicha produccién.
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Cuando la produccion y las condiciones son aceptadas se inprimira la orden de trabajo con
los resultados antes mencionados.

Es importante hacer notar que este procedimiento es similar para los tres productos que
nosotros consideramos (basquet prakt. pesas v avalancha).

Cabe hacer énfasis que una vez que se haya tomado la orden de trabajo. el programa
internamente ajustarda o actualizara las cantidades de materia prima reales existentes en el
almacén, informando ¢l punto minimo o punto de reorden de material. para poder
reabastecer nuestro inventario de materia prima. Esta informacion sera proporcionada por
el programa en la opcion de inventario que se expondra a continuacion.

Es importante sefialar que el almacén llevara un control de kardex de entradas y salidas
registradas diariamente. por lo gque a diario sera preciso en su momento ajustar o actualizar
nuestra base de datos de materia prima ante cualquier contingencia de produccién.

CONTROL DE INVENTARIOS

Este punto es de vital imporntancia dentro de la empresa y la produccion, porque es el que
marcara la pauta de ver si se tiene produccion o no.

Una vez registrado las especificaciones requeridas del material. dependiendo el articulo en la

base de datos, mostrara una hoja de resultados sobre las existencias de dicho material
informando lo siguiente:

- Tipo de produccion incluye las caracteristicas generales
de materia prima requeridas para cada articulo.

- Punto minimo de material

- Punto ideal optimo de material

-~ Punto maximo de material

- Punto de reabastecimiento sobre material faltante.
Esta hoja de resultados presentada anteriormente tiene la facilidad de registrar o actrualizar
nuestro inventario de materia prima desde la pantalla. ya sea por medio de kardex o
formatos de control en la solicitud de materia prima del almacén con las distintas areas de

produccién, posteriormente se imprimira los resultados si asi lo requiere el Gerente de
produccion..

136 Capriate v




Se debe tomar en cuenta que el programa sélo indicara el tiempo de produccidon, y no
tomara cn cuenta si actualmente se esta produciendo algiin otro lote, asi mismo de que si
1 area no mple con el tiempo pr blecido de elaboracion, sera responsabilidad del

Gerente de produccion tomar las medidas necesarias para corregir cualquier situacién que
retrase dicha produccion.

A continuacién se¢ presenta la corrida del programa para determinar los tiempos de
produccién en forma de ventanas de manera informativa, y posteriormente se mostrara las

formmulas del modelo de inventarios utilizado.
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28292 BRUGERMEX 1 Jun 97
PRODUCCION
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8292 BRUGERMEX 11 Jun 97
INVENTARIOS
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" BAJAS DE MATERIAL
CAMBIOS DE MATERIAL
IMPRESION DE MATERIAL ;
ABAS]EC!MiENTO DE MATERIAL

+LINEA SIG # LINEA ANT, ENTER SELC.OPC, POUP MENU ANT CIRLEND SALIDA



8202 BRUGERMEX 1 Jun 97
ARTICULOS

“l pRADUCCION

| IMPRESION DE ARTICULOS
MATERIALES POR ARTICULO -
g ACTVIDADES POR ARTICULO |

< R
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INVENTARIOS
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CIAE e
DESCRIPCION
CANIIDAD MINIMA
CANTIDAD MAXIMA
CANTIDAD OPTIMA
UNIDAD BASE
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28292 BRUGERMEX 11 Jun 97
PRODUCCION

{PRODUCCION DE DISCOS

s 811

AREA DE PROD. | DESCRIPCION DEL PROCESO

SOPLADO DISCOS 25 G
DISCOS 3.5 KG
DISCOS 45 KG
DISCOS 65 6

LLENADO
LAVADO
SECADO

FLEJADO
ENQUETADO
AIMACENADO

TEMPO DE ENTREGA




BRUGERMEX S.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO DE ADQUISICIONES

TEL: REGISTRO Na.
AN SUAN XTACALA
MEXICODY. A DR bR 197 ORDEN DE COMPRA Na,
FROVEREDOR
ARTIDA
58500
DE PERSONA QUE
Ve NCLA GENERAL FIRMA
‘CANT. [ UNIDAD AR T I C Dar) PRECIO TMPORTE
UNTTARIO

| I S—
[FMATERIAL SBUICTTATRY
raRa 552 UTTILIZADO KN
DEBIZRA SER
OBSERVACIONES: AL FROVEEDOR: Va e TRAMIT!
FAVOR DE ENVIAR SUSPACTOIGEA LY ——— GARENTE DE PRODUCCION
MENCION BT INTA DRBEN DE COMTS
NOTA: ¥ AVOR BE REFERIK EN STR FAUTUIAR Vs REMETONES T3TA ORDEN DE COMPRA NOMBRE.
SELLO ¥ FIRMA DEFTO. FINAN, MACS

A ke s e




BRUGERMEX S.A, DEC.V.

GERENCIA DE PRODUCCION At CLVEAMACEN ]
ONTROL BE ENTRADAS. ¥ SAUDAS DE MATERIA PRUAA
AR JETA KARDEX - CONTROL DE EXSTENCIAS fF 3-Olf CONTROL DE
pescRPCION
o bocuMpen ™ A BN ciewa | PROCEDECUA O OBSIHO [

= T ]

Anverso




FECHA DOCUMENTO ENTRADA SAUDA EXSTENCIA CUBNTA "°§:“Z‘;M OUEIVACIONES
REVISADO BN : REVISADO B :
FECHA FRMA OISERVACIONES HOA | FRMA | OMERVACIONS
C ONS UMD
M
o B o | [ | o v | am [aeo | s oct | wov | oic TROMEDIO
rscmcubn TARL, No. UNIDAD olio

ST sk

Reverso




n de Altemativas

MODELO DE INVENTARIO

R a una herr ienta muy util para reordenar el sistema de maximos y minimos, lotes
economlcos de compras y puntos de reorden, este tipo de modelos sera de vital meonmcm
en Brugermex, porque mantendra un control adecuado en el inventario de materia prima y
producto terminado.

Grafi se

ol TE TF T

La cantidad de pedido resultante se llama tamafio econémico o cantidad econémica de

pedido (Q).

El lote econdémico (q) es igual al maxi el mini es decir bal. dos el

uno que es el costo de ordenar y ¢l otro que es el costo de p » obteniendo 1a idad
omica mas i por adquirir.

| Lote pmico (Q) = Maximo -Minimo |

Q=(2AS8/1)'n
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de ARcmamivas

Donde:

Q: Lote econémico de compras

A: Costo de pedir

S: Demanda (unidades)

1: Costo de poseer (costo unitario por ¢l porcentaje de mantener en inventario)

* El inventario minimo (m) ticne como ob_)euvo proteger contra la impuntualidad y fallas de

calidad en las entregas. Se calcula multipli el por ¢l tiempo de entrega del
proveedor.
L Mini (stock de seguridad ) : m= Sx TE |

Siendo s la demanda mensual.

* El inventario promedio es igual al maximo mas el minimo entre dos

L Inventario Promedio IP=M/2+ m/2 I

*El punto de reorden es la suma del stock de seguridad mas la demanda multiplicada por el
tiempo de entrega.

[ Punto de Reorden PR =m + ( S x TE ) |

Siendo S la demanda mensual

* El inventario maximo (M) es igual al minimo mas el Iote econémico de compra

I Méaximo m=Q +m J

* El tiempo de entrega del proveedor incluye tiempo de elaboracion de requisicion de
mp 34 P

compras, de recibo e inspeccion

I Tiempo de Entrega = TE l
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RUTA CRITICA
El método de camimo critico, se utiliza para estimar el tiempo de una cierta actividad o
proceso, sc requiere de expenencu y tiene la ventaja de simplifi los calcul para
1a red rapid te. Esta herr i de ruta critica, aplicado a BRUGERMEX

ayud-rn en gran medida a la empresa ya sea en el proceso, distribuciéon de articulos a clieates
o bien en cualquier otra actividad en la que se dependa del tiempo, para lograr la eficiencia
en el fimcionamiento de la empresa.

Una red de actividades es la representacion objetiva de un programa, mediante un diagrama
de flujo que seiiala la ia de actividades que deberin scguirse para obtener un objetivo
determinado. Una red se forma con dos elementos basicos:

repr an actividades que deben ser ejecutadas,

- Segmentos dirigidos o flecha: las
la longitud de las flecha y sus angulos no ticnen

actividad actividad

- Nodos o eventos, que marcan la iniciacién o termi ion de una o varias actividades, por
lo general se representan con circulos.

D)

- Al actividades pueden ejecutarse en forma simultéinea, mientras, que otras tengan que
lizarse ial e, es decir, no se podri iniciar una actividad antes de haber

concluido la que procede.

Actividades simmltaneas:




A > A Ca D
Pu-:daxnﬁcarelord.:ndehsnmvxdndcsylosevunosescommuﬁhmlms(mhs
ividades) y (en los tos)

G
J
DD
I
Descripcién de las actividades dehred anterior (para cjemplos p i se inchuy
ademis los tiemp os en que deberan r se las ividades ):
ACTIVIDADES DURACION OBSERVACIONES

A 2 Primera actividad

B 3 Puede ejecutarse
sirmiténeamente con A

C 1 Se cjecuta después de A

D 2 Se ¢j después de A y pued
cjocutarse simmltineamente con
[}

E 4 Se ejecuta después de B

F 3 Se ¢j después de B y pued

jocutarse simultineamente E

G 2 Se ejecuta después de C

H 5 Sc ejecuta después de Dy E

) ¢ 1 Se cjecuta después de F

J 2 Es la ualtima actividad del
proyecto y se cjecuta después de
G Hel
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REGLAS BASICAS PARA EL TRAZADO DE UNA RED DE ACTIVIDADES.

Todo evento lieva antes una actividad, excepto el primero

A todo evento le sucede una actividad, excepto el ultimo

Un evento no pucde alcanzarse hasta que la actividad que le procede se haya realizado
completamente.

Um -ct:vxdnd no puedc cmpezarse hasta que la actividad que le procede se haya

Cualqluer numaro de ﬂechas pueden partir de un eveato y Hegar a ¢l, con excepcién del
primero, en que so6lo parten, y, del altimo, al cual solo pueden llegar
Siempre habra un evento imicial y uno final, para todas las actividades en su conjunto.

En la red de cjeroplo se pueden observar las reglas anteriores
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Proposiciéin de_Allemstivas

CALCULO DE LA RED Y DETERMINACION DEL CAMINO CRIiTICO

Una vez listadas en orden las actividades y determinado el tiempo en que deberin realizarse,
se procede a disediar la red, anotando en un cuadro junto a la flecha la cifra que seiiala la
duraciéon que corresponde a esa actividad, y dentro de los circulos que marcan los eventos

se an los calculos de los ptos que mis adelante se describen y que serviran de
base para determinar la ruta critica 0 camino critico.

(ovend) sovviana () i C

tiempo

Para relacionar el tiempo de duracion de cada actividad con la duracién minima de todo el
proyecto, se tendra en cuenta los siguientes factores:

Tiempo mas proximo de iniciacion. (TPT)
Tiempo mais proximo de terminacion (TPT)
Tiempo mas lejano de iniciacion (TLI)
Tiempo mis lejano de terminacion (TLT)

Holgura (H)
e TPI Es lo mas pronto que pueda iniciarse una actividad
s TPT Es lo mis pronto que pueda terminarse una actividad
= TLI

Es cl tiempo mas lejano en que pueda iniciarse una actividad, sin retrasar a
ninguna otra.

e TLT Es el tiempo mas lejano en que pueda terminarse una actividad, sin retrasar a
ninguna otra.

» H Es la diferencia entre el tiempo disponible y el io para reali una
actividad.

De acuerdo con estas consideraciones. los pasos a seguir son:

1. Calcular el tiempo mas proxi de iniciacion (TPl) para cada evento

a) Los cilculos de tiempo mas proximo de iniciacion se hacen de izquierda a derecha y se
colocan en la parte inferior izquierda de cada evento.
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Proposcan de Alomativas

de los d as eventos, se suma el del evento anterior

b) El tiempo mas proxi de inici:
a la duracién de la actividad

c¢) Para calcular el tiempo mas proximo de iniciacion de los demas eventos, se suma et del
evento anterior a la duracion de la actividad.

d) Cuando a un evento le preceden dos o mas actividades, se elige la suma que resulte mayor

Con los tiempos anotados al describir las actividades se muestra un ejemplo de este primer

paso, dondc se pueden observar los P de los i fialados.

Determinacion de tiempo mias proximo de iniciacién.

2. Determinar el tiempo mas lejano de iniciacion (TLI) para cada evento.

a) Los cilculos de tiempo de iniciacién se hacen a la inversa, es decir, de derecha a
izquierda, y se anotan en la parte inferior derecha de cada evento.
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Proposmicién de_Alternativas

b) ﬂ nmq)o mns lejano de miciacién del evento final siempre serd igual al tiempo mas
P om del . POrque no tiene ning, actividad a.

c) Para calcular el tierpo maés lejano de miciaciéon de los demas eventos, se resta el evento
antexior la duracion de la actividad.

d) Cuando un evento liega a dos o mas actividades simultaneas a la inversa, el tiempo mis
lejano de iniciacion se determina mediante la que resulte con menor diferencia.

Ejemplo

1V

Determinacién de tieompo miés lejano de iniciacién

145 Capitolo V

N

B L C T PP S

N




de Alemstivas

3. Determunar el camino critico.

El camino critico queda determinado por ¢l } de actividad ivas, cuyo
tiempo mas proximo de iniciacion es igual al mas lejano de iniciacién.

Ejemplo:

¥
8
4 14] 14
Det inacién del ino critico
El camino critico es el J de actividad ivas que se el tiempo mais

largo Y que sirve para controlar la duracién del proyecto; cualquier retraso en su mlcm o
retrasara el proyecto total en la misma cantidad de tHesmpo.
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Proposicicn de Alcmativas

Si quien pL el o idera que el ti lculado para la terminacién es
demasiado largo, el cumno critico indica que amwdades deben acelerarse, lo anterior
permite un alisis del ino critico para reducir el tiempo del mismo.

HOLGURA TOTAL

La holgura total (HT) de una actividad queda delermmada por la duracién de la misma y por

el lapso que existe entre el tiempo mais proxi de i 6n (TPI) y su tiempo mis lejano
de terminacién (TLT).

Segun los factores que deben tenerse en cuenta, en la nctmdnd C _por ejemplo, que se

encuentra entre los eventos 2 y 5, los tiemp mas pré y lej de y
ter q repr dos de la sigui
Tz c 5

| 1 T - +

L OoPTLLS Lo | K TPTiTL"V"
Sustituyendo: - -

R RN c RN

f—'l—)* T 2 A — =)

2 s Lo 3 Lo/
La holgura total es igual al tiempo mas lejano de termi ion (TLT), el tiempo mis

pr de (TPI), 1a duracién de la actividad.

Es importante saber, que para poder determinar una ruta critica, existen programas
computacionales que permiten desarrollar rapidamente una red, determi do las actividad
criticas y las holguras existentes en una operacién o bien en un proceso. Lo resentado
anteriormente es una base o una herramienta mas de la Ingenieria Industrial aplicado a la
solucion de problemas.

En el e¢jemplo utilizado lo anterior significa :
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Propamcian de Alcmativas

HT =TLT - TPI
HTr=10-2-1=7

Por consiguiente, las actividades A y B tienen tres dias de holgura total cada una; la

actividad F, 5 dias; la actividad G. 7 dias; y, la actividad Y, 5 dias.
Las actividades criticas (B, E, H. J ) no tienen holgura porque su diferencia es igual a cero y

dichas actividad man el ino critico.
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Obtencién De Remilados

OBTENCION DE RESULTADOS

Objetivo:
Determinar cuantitativa y cualitativamente los resultados de las
propuestas realizadas.
Dadas las condiciones de la empresa actual las prop as no podran ser aplicadas de

PP d:

inmediato (costo, tiempo, aceptacion y coti de las prop as, etc.), emos los
resultados dandole resp a a la siguiente pr a; ;Que pasaria si se aplica X propuesta 7.
Lo que se pretende es presentar los pros y contras de las propuestas.

La forma de evaluar las alternativas sera de la siguiente manera:

- Analizar cada una de las prop as individual

- Coroparar la prop a lizadas con los probl anteriormente detectados.
- Presentar las soluci que r t 1a probl itica detectada, esto es, se pretende dar
1as soluci ias para la problematica exi e ]
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Obtencian De Romftados

DIAGRAMAS

En la actualidad muy pocas empresas conocen los pormenores de su produccion, es decir,
no tienen las bases suficientes para poder dirigir eficientemente la produccion o poder
determinar su problemitica, no saben realmente como se hace, quien lo hace, con que se
hace, etc., de cada uno de los productos que realizan no se identifican las anomalias,

imperft d llos de botella existentes en el proceso o no conocen sus
£ sobre la pr d i0

El conocer todas las facetas de prnduccuon nos ayuda para resolver los problemas y mejorar
dia con dia los pr de prod d

en los procesos.

se pueden preveer posibles complicaciones

Con los diagramas obtendremos las siguientes posibilidades y mejoras:
* Conocer como se realiza, con que se realiza, y que maquinas intervienen

* Se presentan las caracteristicas fisicas de los productos, para una estandarizaciéon de las
medidas.

* Los tiempos de produccion son conocidos para cada operacion, esto nos permite conocer
las demoras, tiempo real de produccion (por area y por producto), ademas gracias a esta
informacién se puede conocer la capacidad instalada.

* Conocer el proceso de manera integral. el recorrido de los materiales y sus distancias.

* Reduccion de tiempo ocioso.

* Mejor aprovechamiento de la mano de obra.

Con toda esta informacion se pretende ar la prod mejorara la calidad de los
productos y superar los niveles anteriores de eficiencia, todo esto con la finalidad de dar un
mejor servicio al cliente.
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Ommaon De Rembkados

PROGRAMA PARA DETERMINAR TIEMPOS DE
PRODUCCION E INVENTARIOS

Un verdadero problema existente en la empresa es la falta de control en los inventarios y en
1a produccién, dado que en ocaciones o tenian materia prima de mas o les falta esta, aparte
la produccién no se controla adecuadamente, dan un mal servicio al cliente por esta causa y
no producen constantcmentc.

Este programa esta hecho para predeterminar los tiempos de produccion totales y por area,
con la finalidad de ayudar a establecer las fechas de¢ entrega de los pedidos, lo mis reales
posibles, ademas contiene la informacion necesaria para un mejor control de los inventarios.
Estos dos factores auxilian en el control de la empresa.

Las ventajas que se obticnen con este programa son las siguientes:

* No faltara materia prima en los almacenes, asi como la mejor utilizacién de esta.

* Entrega de los productos en la fecha indicada y con el )| d d

* No se tendran articulos al dos indefinid e esperando a otros para realizar la
entrega.

* La prod i6n no sera i

* La adquisicién de materia prima no sera en demasia, por lo que no se tendra inventarios
en exceso.

* Ayudara a controlar la prod i6n, y la prevision para el departamento de ventas.

* Evitara la perdida de clientes por mal servicio (tiempos de entrega).
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Obtencidn Do Resultadan

* Existira mayor control en los tiempos de produccién en cada drea.
* Menor desperdicio de la materia prima.

* Dia a dia se A la prod i6n y los de esta.

* Mejor control em los inventarios de materia prima:
- Recepcion de los materiales en el almacén.
- Registro de entradas y salidas del almacén.
- Mantener las lineas de produccion abastecidas

con materia prima y de todos los elementos
para un flujo continuo de materiales.

Se debe de tomar en cuenta que el programa sélo indicara el tiempo de prod: i6on y no
tomard en cuenta si actualmente se esta produciendo algun otro lote, esta sera
responsabilidad del Gerente de Produccion, otra observacion es que si alguna é&rea no
cumple con el tiempo preestablecido de elaboracion, se debe de notificar al Gerente de
Produccion para que se tomen las medidas necesarias y corregir dicho retraso.
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Ohancion De Resubtados

RECICLADO

En este capituio se pretendié

rarle resp a a la pr a
i Realmente es mas barato producir con materiales de mala cahdad y bajo costo los cuales

arrojan demasiados productos defectuosos, que con materiales no reciclados y un poco mas
caros?

L ala 1

de que a primera vista si es mas barato, pero no se esta viendo mas
alla de los costos de produccion de esa irea. la conclusion obtenida muestra que su
producciéon es mas cara y afecta directamente los bencficios obtenidos debido al menor
numero de productos producidos con buenas caracteristicas.

Las ventajas de utilizar materiales de buena calidad son las siguientes:

* La produccién aumenta o en caso contrario la cantidad de horas trabajadas disminuye.

* El material para reciclarse baja considerablemente. esto trae como consecuencia un menor
espacio requerido para ¢l area de reciclado, menor ticmpo utilizado en reciclar material,
menor cantidad de dinero almacenado como material para reciclarse.

* Tener mayor exactitud al poder planear la produccion con datos reales.

* Obtencion de productos de bucna calidad al utilizar polietileno

* Reducir al 1% el nimero de piczas defectuosas en el area de soplado, este 1% es
probocado unicamente por sobrecalentamiento del material al cargar la tolba (maquina).

* Reducir al 18% la rcbaba de los productos. con un ahorro aproximado de $50 por dia de

pr ion, esta red on es debida al decremento de productos fallados, teniendo un
ahorro de $ 1,200.00 anuales solo cn esta area.

* Al utilizar polictileno virgen tendriamos como resultado un costo aproximado $400.00

mas el 1% del desperdicio que se genera por dia. esto es, un ahorro del 59% incluyendo
mano de obra.
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Obtencidn De Rosufiados

* Se evita el producir piezas defectuosas Yy obtener mas piczas en buen estado, con lo que al
mercado salen mas prod y las an eslo es, el soélo cambiar de materia
prima nos provoca producir 8400 i en b al afio, con una ganancia
considerable y evitando pagar horas extras para obtener una mayor produccion.
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Otancién De Resahados

SEGURIDAD INDUSTRIAL

Se piensa que la seguridad industrial es un costo para la empresa, pero realmente es una
invesion productiva para dicha empresa. La inversiéon es en crear un ambiente seguro de
trabajo y evitar limitantes por falta dec seguridad que repercutiran en bajas eficiencias,
ademas se preveen costos futuros por accidentes, indenmizaciones y cuotas mas bajas del
seguro social.

Las pretenciones que se tienen son las siguientes:
* Disminuir los accidentes.
* Dotar de un ambiente seguro de trabajo.

* Evitar enfermedades a largo plazo por falta de cuidado (ceguera, sordera, problemas
respiratorios, etc.).

* Estar protegidos contra ier probl inesperado.

La seguridad de los empleados no es cosa de juego, se debe de tomar muy encuenta dado
que si no se tienen empleados saludables y seguros, la prod i no mpli con lo
establecido.
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CONCLUSIONES
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Canclusiones

CONCLUSIONES FINALES

Parte importante en la reduccién de costos de Iquier or, i ion, es la si izacio
metodolégica de sus operaciones, por 1o que se idera que el bl un delo que
nos fije las fi nos ducira a la mejor administracién y apro jiento de la

industria.

La marcha dinamica o mejora continua de la industria modema se manifiesta en una
incesante mejora de los productos y de las técnicas de fabricacion y, consecuentemente, en
el o de la complejidad de los mercados y de sus condiciones de competencia.

Es pues, io ho i los métodos de trabajo en la industria con la ayuda de la
Ingenieria Industrial, y sobre todo organizar su desarrollo creando conciencia clara en los
empresarios e industrial de los b fici que le pued traer un estudio sobre cualquier
rama de la Ingenieria lindustrial.

La idea desarrollada es la del “Disgnostico Industrial”, como un método para crear y
sistematizar los analisis funcionales dc la industria asi como para aplicar en estos el diptico
razonamiento - informacién y no emplecar con exclusividad la intuiciéon como método de
trabajo. Ya que en la actualidad la mayor parte de las empresas mexicanas ticnen ideas
demasiado empiricas que dan como consecuencia que se desarrollen desorganizadamente.
Esto es, carecen de rcgistros y estadisticas que a lo largo de un tiempo o una etapa son
impredesibles para la planeacion futura de la empresa.

Hoy en dia la mayoria de las industrias no establecen una estructura firme y solida. Por ello
la diagnosis industrial aclara especificamente qué funciones se deben remediar.

Por eso todo progreso o mcjoria puede ser determinado. y su alcance apreciarse unicaménte
mediante la comparacion antes y después de un cambio.

La Ingenieria Industrial contempla una serie de aplicaciones que hacen a la estructura formal
de la empresa mas optima y benéfica, dejando a un lado, 1a improvisacion para dar paso a
una actitud mas consciente en la toma de decisiones del empresario.

El si define un junto de procesos interactivos para alcanzar objetivos especificos, y
con altemativas que puedem ayudar a futuro para alcanzar nuevas metas apoyando el
progreso de 1a mdustria.
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Canclusiones

La etapa de recopilacion de datos, es determi e, para li definir y determinar el

grado en que el desempeiio real y objetivo de las funciones contribuye, a una participacion
especifica y necesaria.

En esta etapa sc menciono que es muy util contar con 1a informacién real, sin embargo, en

el caso de muchas empresas es posible obtener ese registro. dado que no

existe. Por lo tanto hay que recab 1 e aquellos datos que se tengan, que aunque

parczcan escasos, formaran las bases para el nuevo sistema, los restantes habra que
obtenerlos e incorporarlos a este sistema.

La planeacion de actividades debera establecer los lineamientos a seguir en cada actividad
de produccion, de acuerdo con las necesidades de la empresa y de sus recursos. En un
principio el programa podra ser minimo, debido a las condici
permitan por el o atender probl vitales.

mes economi que solo

El registro puedc ser una labor demasiado sencilla y a veces no es cons|derada pcro es una
parte muy importante para la adecuada organizacién de cada b .
participacion de los registros nos reflejara una deficiente evaluacion y planeacion.

La eval i6n es fund al. es el alisis y recopilacion final entre lo eficiente y
deficiente. Ademas ayuda a planear los pasos a seguir cuando se vuelva a iniciar 1a nueva
etupa. Es muy xmponmtc mencionar que el proceso de implantacion del nuevo sistema

istrativo dep 4 de la disponibilidad y aceptacion por parte del personal de la
empresa.

Para conchuir, podemos definir que es necesario establecer una metodologia que programe
el camino que ha de conducirmos a encontrar la problematica. Cuando una de esas unidades
no cumpla con sus funciones y sus alcances, entonces se estara en posibilidad de establecer

un control en la empresa, gracias al diagnostico que indica el estado de malestar o salud de
csta.

Si tomamos en cuenta que existen aproximadamente 560 empresas consultoras en el pais
contra 136000 empresas mexicanas manufactureras nacionales. estamos hablando de que
cada empresa consultora podria ocuparse de 26. Esto indica que podemos cacr en la
conciencia de lo poco desarrollado que esta este campo por la falta de interes de los
empresarios. Dandonos a entender que no existe difusion importante para el desarrollo de la
consultoria; ademis los empresarios no tiemen inquietud a causa del conformismo de

campbiar mternamente, su visidon es pequeiia y quizas su objetivo basico es mantenerse en el
medio empresarial.
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Canclumanes

Las consideraciones antceriores permiten hacer un analisis real de la situaciéon industrial del
pais, ¥ dan como resultado el que el gobierno y los empresarios actiien en forma continua y
progresiva para acelerar el cambio. Ya que se¢ debe de iniciar el camino que nos lleve a
optimizar los recursos que hay en la industna.
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