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PROLOGO

PROLOGO

Los que suscriben Juan Carlos Ochoa Chi y Ernesto
Guadarrama Salinas presentan la presente tesis para la
obtencién del grado de Licenciatura en Ingenieria
Mecanica-Eléctrica para las areas Industrial y Mecanica
respectivamente.

El presente ha contado con el valioso apoyo del
Ingeniero Carlos Sanchez Mejia, y a la vez se apoya en
experiencias profesionales que los autores han tenido al
respecto.

La razon fundamental de haber seleccionado un trabajo
como este se deriva de la necesidad actual de la industria
nacional por suplir insumos de importacion mediante
manufactura local de una forma metddica y eficiente. Por
otra parte este tema enlaza en una forma muy estrecha a
las areas de Ingenieria industrial y Mecanica io que ha
permitido enriquecer notablemente la formacion profesional
de los que presentan.

Es muy importante tener presente el contexto nacional y
sus perspectivas a futuro, teniendo en cuenta nuestras
dificultades para incorporarnos al entorno mundial como
una nacion desarrollada la cual debe de partir por satisfacer
sus demandas actuales en una forma altamente eficiente y
congruente para generar los medios que en el mediano
plazo asi nos lo permitan.
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Una de las necesidades cotidianas en la industrial
nacional se encuentra en reducir los costos de operacién y
particularmente en lo gue ha insumos de importacion se
refiere, dado que la mayor parte de equipo instalado en
México es de procedencia extranjera que ademas requiere
de partes de la misma procedencia las cuales en muchos
de los casos se pueden producir localmente a un costo

reducido.
OBJETIVO GENERAL

LLas expectativas de este trabajo se definen en un
objetivo general que se presenta a continuacion.

“Proponer una metodologia para el
desarrollo de proveedores que ofrezcan una
calidad, servicio y competitividad de partes
manufacturadas comparable e incluso
superior a las que actualmente se importan,
con venlajas en la reduccion de costos,
incrementos de calidad y tiempos de
entrega’.

vi
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1.

INTRODUCCION

Las escasas referencias bibliograficas en este tema y la
falta de procedimientos sobre el tema de tesis expuesto,
nos motivaron a desarrollar una metodologia de operacion
para el desarrollo de proveedores que involucra Ila
ingenieria inversa de un producto o la reingenieria del
proceso de manufactura, para ios trabajos de busqueda de
proveedores que cumplan con especulativas de calidad de
clase mundial.

Antecedentes

Nuestro pais ha carecido desde su formacién de
recursos tecnologicos que faciliten el desarrollo industrial,
situacion por la cual se ha tenido que depender de
maquinaria y equipos de manufactura extranjera, lo que nos
ha hecho totalmente dependientes de las potencias
industriales. Durante el porfiriato se presento la primera
gran expansion industrial mediante la contratacion de
tecnologias de otros paises, y desde este momento se hizo
necesario, por primera vez, asimilar esas tecnologias a
nuestros recursos y capacidades; sin embargo este
esfuerzo se vio interrumpido por la Revolucion Mexicana y
es hasta la segunda guerra mundial cuando se reactiva
este esfuerzo particularmente por el sector publico, este
proceso se vio limitado por el exceso de la burocratizacion y
la sobre proteccion que se les dio a los productores
nacionales que eliminaron la capacidad de mejora ante la
faita de competencia.
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A pesar de esas incompetencias durante e! sexenio de
Adolfo Lopez Mateos el pais contaba con muy buenas
expectativas de un amplio desarrollo tecnologico e
industrial, el cual se vio notablemente frustrado por la gran
crisis economica de 1976. Debido a la devaluacion sufrida
en ese entonces se tuvo la necesidad de reducir el
consumo de productos importados empleados por las
grandes paraestatales como PEMEX y CFE. En 1982 otra
crisis de mayor magnitud obligo a la creacion de grandes
proyectos de ingeniaria inversa por parte del IMP y la CFE
que se vieron constantemente afectados por los cambios de
direccion de los proyectos y la voracidad de los
compradores que no permitieron que los beneficios fueran
significativos para las mayorias. La mayor parte de estos

resultados se tiraron por la borda durante ia sobreapertura
comercial de 1988-1994.

La apertura comercial.

La apertura comercial ha intensificado la llegada de
productos y tecnologias del exterior, los cuales propician

tendencias de primer mundo inmersas en una economia de
tercer mundo.

En este contexto a finales del ano de 1894 nemos
detectado que resurge la necesidad de la sustitucion de
importaciones debido al incremento en el costo de los
insumos extranjeros por la devaluacion.
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Vision, mision y estrategias de la empresa
contemporanea y su razon de ser.

Actualmente debido a la complejidad de la sociedad
moderna, el constante cambio tecnologico, la variacion de
los mercados y los cambios de demanda de los clientes
hace necesario mas que nunca que todo negocio cuente
con una sdlida vision hacia el contorno que le rodea. una
mision bien definida de los motivos del negocio y las
estrategias mediante los cuales se pueden cumplir.

Cualquier empresa se debe identificar por la vision que
tiene en el sector del mercado en el que participa,
basandose en principios y valores de calidad, servicio,
liderazgo, rentabilidad y rapidez cuyos aspectos siempre
demandan de las estrategias mas adecuadas que se
orienten al analisis y administracion de los sistemas para
que asi todo el proceso productivo pase por etapas de
planeacion, control, ejecucion, evaluacidon y mejora
continua.

Las estrategias competitivas de mayor uso se
encuentran :

e Calidad

e Servicio

e Rentabilidad

« Rapidez

e |iderazgo

Estas tienen que ver con la vision del negocio que tenga
ia empresa y por lo general todas las empresas exitosas de
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la actualidad tienen bien definidas sus politicas en cuanto
estos aspectos se refiere.

Normalmente los lideres en el ramo presentan sus
productos o servicios con calidad, respaldados con mejor
asistencia al cliente en tiempo mas corto y al mejor precio ;
estos son comunes denominadores de las actitudes de la
empresa para cumplir su mision.

Se debera contar con sistemas adecuados para llevar a
cabo esta tarea, por elio se debe considerar la tecnologia
idénea para la comunicacicn y transferencia de informacion
en un primer plano; a continuacion considerar los
elementos que nos ayudaran al procesamiento de tal
informacion ; posteriormente adminitrarla, ordenaria vy
redisenarla de ia mejor forma posible.

Niveles fundamentales de los sistemas operativos de

la empresa

Con estos sistemas se define como se deben de hacer
las cosas para cumplir con los objetivos o la misidon de la

empresa :
= Sistemas de Comunicacion

Sistemas de Procesarmiento
Sistemas de Planeacion

Entre los sistemas que se  utilizan tenemos por
comunicacion : LAN, TCPR/IP, CIM etc, por procesamiento
MRP, MRPII, JIT & TQM, por Planeacion la base de los
anteriores en softwares o sistemas del tipo EIS (Executive
Information Systems) que sirve a la toma de decisiones de

fa alta direccion.
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JPARA QUE?

SISTEMAS DE
PLANEACION

’ !
AODIEAD)

SISTEMAS DE
PROCESAMIENTO

ssTEMAsDE o/ . k
COMUNICACION ( ML TAN, TCP/

i
|
i
1
1

ozgon =

«PORQUE?

NECESIDADES DEL CILIENTE

Todos los elementos mencionados deben servir para
cumplir con la misiéon de la empresa directa o
indirectamente; de no ser asi no se tendria un trabajo bien
dirigido a los beneficios pretendidos hacia el cliente,
sociedad y miembros de la empresa.
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1.2.

Aspectos Generales

El! desarrollo de proveedores de componentes de
magquinaria implica dos aspectos fundamentales: el
desarrollo técnico del producto que cumpla con la calidad
requerida y la seleccion del proveedor que ofrezca el
servicio adecuado a las necesidades de la empresa.

El aspecto mas importante de los beneficios que debe
reportar la implementacion de esta metodologia se debe
orientar en el ahorro en los costos de operacion.

Los factores inherentes a recibirse en los productos
deben ser la calidad v el servicio. La calidad debe
procurarse en todos los procesos involucrados tal como lo
especifica la 1S0O-9000 y que son congruentes con la
calidad de diseno, concordancia y desempeno.

Otro de los aspectos igualmente importante en la
obtencion de resultados, es la rapidez y eficiencia con la
cual se realicen las actividades a realizar.
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Tendencias y evolucion de la cadena cliente
proveedor.

Uno de los desafios mas relevantes de cara a los
negocios dei afto 2000 es la integracion de ia cadena de
proveedor ; desde el cliente al proveedor y de la aceptacion
de la orden hasta la entrega del producto. Aquellos que
sorteen en forma mas efectiva la totalidad del ciclo se
volveran mejores para responder a las necesidades del
cliente.

El futuro pertenecera a aguellos que entiendan la
informacion y que la puedan utilizar para satisfacer las
nuevas necesidades del mercado. Durante los setentas y
ochentas las empresas de manufactura desarrollaron
profundamente el JIT yv el TOQM vy otras han intentado
implementar programas para mejorar los procesos de
manufactura. En los noventas esto se ha vuelto mas radical
aun, impliementados los procesos de BPR que nos lleven a
integrar ventas, manufactura y logistica valiendose de los
cada vez mas complejos recursos tecnoldgicos.

En el esquema cliente proveedor todos somos
proveedores de un servicio y clientes de otros tantos a la
vez. Para ilustrar mas claramente estos conceptos lo
ejemplificaremos tal como se maneja en una empresa que
centraliza su produccion en Europa y abastece de
repuestos a una serie de companias locales ubicadas en
todo el mundo.
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Materiales

Y
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Como se puede ver, cualquier parte es entregada de un
proveedor al area de compras, posteriormente al almacén

el cual a través de alguna compania local (MC) distribuye al
usuario final.
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Logistica.

Logistica o Material Management (MM), establece que
las actividades se involucran con la obtencidén dei servicio o
articulo correcto en el lugar adecuado, en el tiempo
indicado y en la cantidad correcta ha un costo total lo mas

bajo posibie’.

Logistica es la mejor explicacion para [os aspectos
comerciales que se fundamentan en el costo de los
insumos y capital, los cuales actian como rectoras que
hacen de la logistica el factor clave en la creacion de

ventajas competitivas.

Costos.

Todos fos negocios de todos los tiempos han tenido un
interés en ser lo mas efectivos posibles en el costeo.

Como regla general en nuestros dias se asume que al
menos el 50 %% del costo total de un producto cuando llega
al consumidor final son costos derivados de la logistica.
Esto incluye transporte, almacenaje, manejo y
administracion. De aqui la necesidad de mantener los
costos lo mas bajo posible. Esto puede ser realizado
mediante esfuerzos continuos y racionalizacion. Sobre todo
ello es importante tomar una perspectiva total de los costos,
donde visualizamos a los costos de la logistica como el
principal de ellos. Esto podria significar que pudiese ser
correcto que se permitan costos mas altos de ciertas partes
si el proceso de distribucion, manejo y administracion de las
mismas logran por si mismo disminuir el costo total.
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Capital.

Con el analisis del costo total existe un creciente interés
del! papel del capital del lado de la logistica. Materiales y
mercancias siempre vienen acompafnadas del factor
inversion. El capital que se asocia a los materiales y fiujos
de produccion tiene un costo alternativo. Como el
rendimiento de un negocio es medido por sus ganancias y
como el capital se asocia a los Stocks, no tienen
rendimiento, por ello no es dificil visualizar la importancia de
un flujo de materiales y mercancias eficiente en los cuales
nada permanece inactivo por tiempo ajenos al del proceso.
La logistica es por eilo muy atil en la rotacion de

inventarios.

Ingreso.

En nuestra primera definicion general de logistica
mencionamos que los servicios o productos adecuados
deben ser entregados en el lugar correcto, en el tiempo
correcto, y en la cantidad adecuada. Una falia en cualquiera
de estos puntos tiene consecuencias negativas para las
ganancias de la compania. La logistica ha tenido siempre
una participacion medular en el desarrolio y adaptacion del
servicio de proveedores para diferentes productos, servicios

y clientes.

Proveedores.

Los rendimientos de un negocio son impactados por las
compras. Un peso ahorrado en compras es siempre un
peso de ganancia, si ahorramos por igual en todos los
elementos que integran el costo de ventas.

10
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Desafortunadamente mucha gente cree equivocada-
mente que ahorrarse un peso en el precio de compra es
también un peso de ganancia. Nada pudicra estar mas
equivocado como aquellos que han tratado de reducir los
costos del area de compras, lo han tenido que aprehender.

Esto se debe a ios costos indirectos de la actividad de
compras.

Fallas y otros problemas con los productos comprados,
los cuales han sido producidos fuera de las
especificaciones conducen a una alza en los costos de
produccién, servicios y quejas de los clientes. La compra de
bienes y servicios no debe verse cn forma aislada sino por
el contrario desde el punto de vista del costo total

en
relacion a el rendimiento de las operaciones.

Cooperacion estrecha.

Las empresas lideres estan fuertemente involucradas en
el proyecto de la familia de proveedores, lo cual propone
mejorar el futuro de la competitividad mediante la
agrupacion de productos con tecnologia de fabricacion
similar. Esto tendra muchas consecuencias positivas para
los involucrados en el proceso de ia cadena cliente-
proveedor desde el proveedor hasta el consumidor final. De
acuerdo con el enfoque de redes. Estas empresas se estan
moviendo de tener muchos proveedores pequefos a unos
cuantos grandes proveedores. El numero de proveedores
ha sido siempre un enigma clasico de la estrategia de
compras. Tradicionalimente los compradores han
considerado siempre mas eficiente tener un numero grande
de proveedores, con el propodsito de mejorar el control de
precios mediante la competencia entre los proveedores.

11
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Esa estrategia tiene la finalidad de disminuir el riesgo con
un solo proveedor.

Este punto de vista a cambiado radicaimente en los
ultimos anos, debido a la observacion de que existen
muchas ventajas significativas en tener una cooperacion
estrecha con proveedores individuales. De acuerdo con
esta idea, un pequeno numero de proveedores nos dirige a
una mayor confiabilidad asi como es posible establecer
sistemas de abastecimiento mas eficientes que para
muchos proveedores en los viejos sistemas. Si los costos
indirectos de compras son mas elevados que las
diferencias en los costos directos (particuiarmente el precio)
o donde mas facimente pueden cambiar, entonces una
mayor cooperacion con pocos proveedores nos dirigira a
costos totales mas bajos.

Mayor eficiencia a través de refaciones con
proveedores

La razon principal para reducir el nimero de proveedores
ha sido que hace posible una colaboracion mas estrecha. El
efecto mas buscado es una reduccion de los diferentes
costos que conforman el precio de un producto. Sin
embargo, esa eficiencia no se mide udnicamente por el
precio ; en su lugar se deben considerar los costos
indirectos y como escoge la empresa trabajar con sus
proveedores.

Bajo la base de negociacion en el precio, estos son
forzados hacia abajo por medio de poner un proveedor
contra otro, sin embargo la cooperacion generalmente es
muy superficial. Ahora el escenario ha girado a los costos
indirectos tales como flujo de capital, desperdicios,

12
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transporte, administracion, etc. Estos problemas no pueden
ser resueltos con un numero grande de proveedores. En su
fugar se vuelve necesario comprometerse con relaciones de
trabajo a largo plazo con wun numero pequeho de
proveedores y poder reducir los costos. La figura siguiente
se muestra el peso e importancia de los costos indirectos.

. N Precio
Costos directos

Muanejo de producceidn.
Inventario
Capital

Costos indirectos -
Administrar al proveedor
Administracion

Desarrolio

Un punto clave al enriquecer la cooperacion con los
proveedores es el consecuente aumento del nivel de
servicio. Los problemas asociados con el incumplimiento de
entregas son minimizados. Ejemplio de estos son danos
durante transito, falta de listas de empaque, baja calidad de
los productos, y fallas de los mismos los cuales originan el

13
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retorno de los bienes con un resuitado muy pobre en el
servicio al cliente.

En otras palabras esta estrategia de proveedores tiene
muchas ventajas en todas las etapas. El eje de este
proyecto radica en la reduccion del numero de proveedores
por aquel productor de una familia de productos.

Administracion de Calidad Total.

La definicion del TAQM esta enfocada sobre el
involucramiento de todas las partes en la calidad total.

El TQM significa un continuo esfuerzo a satisfacer los
requerimientos y expectalivas de los clientes al precio mas
bajo a traves de una programacion de implementacion
continua en donde todos participan.

Esta definicion establece cltaramente que la calidad en el
trabajo afecta a cada uno de la organizacion. La calidad
debe encontrar los requerimientos del cliente y enfocarse al
mayor beneficio hacia este. Esto se logra a través de la
eficiencia de toda la cadena cliente proveedor.

Los principios de redes.

El principio de redes es un meétodo de negociacion con
contactos industriales que se centra en la interaccion entre
los diferentes actores. El punto central de partida es que un
negocio tiene relaciones importantes con otros negocios
reflejados hacia los clientes, respaldados en sus
proveedores y por otro lado con la competencia o aquellos
negocios que venden productos complementarios.
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[1. INTRODUCCION

El negocio debe proporcionar importancia a sus
contactos y a crear nuevos contactos. La estrategia de la
familia de proveedores es una pieza que trabaja bajo el
principio de redes, en el que los beneficios a largo plazo se
buscan en base a fuertes relaciones dentro de la cadena

cliente-proveedor.

La importancia en la calidad con la que se crea esas
relaciones. resulta de relaciones contractuales mas
adecuadas. Existe diferentes tipos de contratos : técnicos,
de arrendamiento, de tecnologias, sociales, econdmicos y

legales.

Contratos.

La adquisicion de relaciones contractuales y su impacto
en el incremento de la eficiencia hace necesario pensar en
largo plazo. No es solamente la gente de ventas la que

trabajar con clientes de muchos anos, tambien
no proveedores.

de muchos

prefiere
compras suele decir “buscamos socios,

Esto se puede encontrar como politica
departamentos de compras.

Una de las consecuencias de los acuerdos a largo plazo
es que clientes y proveedores tienen una clara expectativa
de como reaccionarian sus contrapartes en diferentes
circunstancias. Sin embargo, la estabilidad de estas
relaciones suelen ser variables y en algunos casos

impredecibles.

Por otro lado, cuando se logra una negociacion estable,
facilita los movimientos de cambio dentro de las empresas.

15
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Estas relaciones provocan presiones para el cambio
porque un contacto mas cercano genera demandas en
ambas direcciones.

El téermino sociedad implica un procedimiento para
construir un didlogo correspondido entre las partes
comprometidas. Después de todo el rendimiento del
negocio de los proveedores induce a las respuestas del
cliente, como lo es la confiabilidad. Por otro lado este tipo
de sociedad tiene notables resultados en el cumplimiento
de planes, experiencia compartida, al igual que
conocimientos, investigaciones y esfuerzos.

;,CoOmo escogeriamos un socio 7. Algunos de criterios
podrian ser :

e Competencia a los mas altos niveles del mercado en
procesos y productos.

e Valores comunes de cultura y comunicacion.

+ Entendimiento para lograr acuerdos a largo plazo.

Calidad y actitud.

En el mundo competitivo de hoy, el éxito de una empresa
depende fundamentalmente de su orientacion en su
mercado. Un negocio moderno debe trabajar duro junto con
la cadena de sus proveedores para obtener una correcta
calidad. Es importante preguntarse ;qué proveedor llena
mis necesidades especificas 7. Los esfuerzos deben ser
concentrados sobre los proveedores que cubren los
diferentes requerimientos en productos y servicios.

16
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Justamente como los requerimientos de los clientes son
analizados desde la perspectiva de la orientacion del
mercado, los requerimientos de los negocios deben ser
analizados con referencia a la orientacién al proveedor.

Secuencia de desarrolio del Tema.

Una vez definido nuestro objetivo general definimos
cuales eran los aspectos fundamentales a estudiar,
desarrollar Yy proponer soluciones a nuestros
planteamientos. Encontramos que la problematica gira en
los puntos siguientes y consideramos que se deben de
analizar en este orden :

1.- E! primer punto a resolver para dar inicio a un
proyecto de esta indole es indispensable justificario
economicamente ademas de verificar que cumpla con los
aspectos técnicos involucrados, mediante o que llamamos
“Analisis de factibilidad de fabricacion local “ lo cual incluye
los analisis de factibilidad tanto tecnicos y economicos.

2.- Enseguida consideramos necesario investigar vy
desarrollar 1o necesario sobre las herramientas tecnicas
para el “Desarrolio de las especificaciones de fabricacion”,
debido a que es muy importante antes de buscar a un
proveedor, conocer que es o que requerimos de él. Esta
parte se puede liegar a realizar en conjunto con el
proveedor, sin embargo se agiliza mucho el proceso al
incluir las especificaciones teécnicas lo mas completas
posible de antemano.

17
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1

3.- Una vez que se hayan cumplido las expectativas
economicas y aspectos tecnoldgicos, se debe de obtener el
producto en las condiciones mas eficientes posibles
conjugando todos los requerimientos demandados por ia
empresa y el cliente haciendo uso de una serie de técnicas
propuestas para el “desarrolio de proveedores”™. Dado que
estos ultimos son los encargados de producir el producto o
los componentes del producto.

4. Finalmente se debe garantizar que la calidad de los
productos se mantenga o mejore al paso del tiempo, luego
de haberse logrado un primer producto exitoso ; por lo cual
proponemos una serie de estrategias competitivas de
calidad a seguir, ¢s por eso gque hacemos una “revision de
los sistemas de calidad”.

Estos temas los hemos desarrolltado a manera de
capitulos en donde se detalla las diferentes facetas de
estos, ademas los hemos complementado con la
experiencia bibliografica disponible entorno a los temas y
tambien la forma en la cual este proyecio se gestd de una
manera practica y real en la empresa lider en el sector de
servicios y abastecimientos de la industria en general, como
lo ilustramos en la propuesta.

Estos temas propuestos fueron seleccionados asi puesto
que forman parte del esquema general propuesto para

cualesquiera empresas que se interesasen en un proyecto
de esta indole.
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2.

METODOLOGIA PROPUESTA

Esquema General de las partes que intervienen
en la propuesta para el desarrollo de los
proveedores.

El desarrolio de proveedores para productos
manufacturados tiene como punto de partida un analisis de
factibilidad de fabricacion donde se debe identificar
plenamente aqucllo que resulta significativo econdmica-
mente, esto se pondria obtener por medio de un estudio
costo-beneficio.

Aspectos Fundamentales

El trabajo se forma de tres aspectos fundamentales bien
diferentes, luego de haber identificado la conveniencia del
proyecto como lo son: “e/ desarrollo de especificaciones
tecnicas de los productos”, “el desarrollo de fabricantes” y
“la caildad del producto”.,

Por otra parte, cabe senalar que no se puede realizar el
desarrollo de proveedores sin tener el resultado del analisis
de factibilidad de fabricacion en donde se incluyen las
metas de ahorro y las cualidades necesarias del producto
derivadas del analisis comercial.

A partir del éxito de las operaciones mencionadas
anteriormente, se procede a una prescentacion de las partes
para su cvaluacion con el fin de obtener la autorizacién de
fabricacion.
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1

Después de estas actividades,

se debe dar un

seguimiento a las operaciones de compra, recepcion,

verificacion del producto,

almacenamiento,

surtido a

usuarios y seguimiento del! desempeno de las partes, todo

esto para realizar un control

y evaluacion que englobe

todas las actividades que se muestran en el diagrama de
flujo.

ANALISIS DE

FABRICACION

FACTIBILIDAD DE

DESARROLLO DE
ESPECHICACIONES

R

EVALUACION DE
PHOVEEDORES

DIRECCION l
CUMPLIMIENTO DE
ESPECIFICACONES
NO
CONTROL Y | =1
EVALUACION
NEGOCIACION
NO
SEGUIMIENTO
C/ CUENTES

"SURTIDO PARA EL
2 e i)

-
=

_Ecrpam Y VERIF
PRODUCTO
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Interaccidon de los elemento que intervienen en la
metodologia con lJlas diferentes areas de Ila

empresa.

Para el éxito de proyectos como el que proponemos es
muy importante involucrar a todas las areas de la empresa
en las funciones que les competen.

Considerando las diferentes arcas de las empresas de
produccion o servicios para i maguinaria 'y equipos,
encontramos que cualquiera de ellas se puede caracterizar
en ocho dreas fundamentales :

. - Direccion
.- Administracion y Finanzas

. - Adquisiciones
.- Calidad
6. - Recursos Humanos

1
2
3. - Mercadotecnia
aq
5

7. - Diseno e Innovacion Tecnologica
8. - Produccion de Bienes y Servicios

La direccion, control y realizacion del desarrollo del
proveedor se debe de ubicar dentro de las areas de
Adquisiciones o Diseno e Innovacion Tecnoldgica, pero solo
en una de cllas y sin olvidar que es necesario apoyarse en
la experiencia de las demas areas de la empresa en
cuestiones afines.
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Bajo las areas mostradas previamente se debe
establecer la participacion y la responsabilidad en las
diferentes actividades del desarrollio propuesto, de tal forma
que se debe de apoyar el desarrollo de especificaciones
técnicas en las areas correspondientes necesariamente y
por otra parte la negociacion de contratos y precios lo
realizaran las areas de adquisiciones.

Por otra parte la politica de precios a los usuarios finales
lo maneja las arcas de mercadotecnia, administracion o
finanzas segun fucse el caso.

"FUNCION EN EL ESQUEMA | AREAS DE LA
b EMPRESA
Surgimiento de la necesidad 'AdmimstraciOn y Finanzas

Mercadotecnia
Adquisiciones

Produccion de Bienes y
Servicios

Direccion 7 I'Direccion

‘Realizacion y responsabilidad | Adquisiciones
del Proyecto

, Diseno o Innovacion
i Tecnologica
|

Analisis de Factibilidad de ,Administracidn y Finanzas
Fabricacion i .

Adquisiciones
| Diseno e Innovacion
jTocnolégica
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rollo de Especificaciones | Disefo e Innovacion
Tecnologica

Produccion de Bienes y
Servicios

Calidad

Recursos Humanos

Desarrollo de Proveedores | AdqQuisiciones
Recursos Humanos

TCatidad

Cumplimientoc de
es ifi i . .

peciticaciones Produccion de Bienes y
Servicios

Administracion y Finanzas

Autorizacion Direccion

[Compras 777777 TTAdquisiciones T
Recepciony verificacion del | Calidaa 77T T
producto

| Almacenamiento YAdquisiciones T T

[Surtido para el usuario Adquisiciones’

TProduccion de Bienes y
Servicios

Seguimiento con los usuarios

Control y evaluacion “VAdquisiciones o
I
! Administracion y Finanzas

b e cedi [
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3.

ANALISIS DE FACTIBILIDAD DE

FABRICACION LOCAL

En esta seccion de analiza un aspecto fundamental que
es la conveniencia de iniciar con el desarrolio local de un
producto con su consecuente desarrolio de proveedor.

El punto de partida para decidir el arranque del desarrollo
de cualquier producto es el mas critico para el alcance de
las metas definidas., debido a que un proyecto mal
dimensionado pudicra coslar imas que lo esperado de el

El dimensionamiento de la factibilidad de fabricacion local
no siempre resulta sencilla pues en muchas ocasiones
intervienen variables abstractas o inciertas tales como los
niveles de riesgo por  condiciones  del mercado,
insatisfacciones del cliente. modificaciones del producio,
problemas de abastecimiento y entrega, etc. Actualmente
estas variables de compleja cuantificacion se covaldan
mediante técnicas de Taguchi las cuales a traves del diseno
parameétrico lo hacen medible como se explicara mas
adelante.

El analisis parte de dos aspcctos fundamentales que es
un analisis cuantitativo para estimar beneficios econdmicos
y otro cualitativo para determinar las caracteristicas del
producto.
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3.1.

Analisis cuantitativo de las partes fabricables

Como primer paso siempre sera indispensable justificar
el desarrollo en términos econdmicos de acuerdo con el
tamano e importancia de la operacion de las areas de la
empresa que se beneficiaran. Otro aspecto que no se
puede omitir en la actualidad es el hecho de los beneficios
directos que puede recibir el cliente final en torno al

producto.

Costos de fabricacién

La realizacion del proyecto depende fundamentalmente

del! beneficio que se puede obtener del mismo, los costos
para alcanzarlo vy el riesgo que represente para la
companhia.

Ei parametro principal entre otros contra el cual se
compite en e¢ste proyecto es el costo del producto
importado, es decir, los costos do venta del producto en el

pais de origen, el flcte. seguros y cargos de importacion,
costos de almacenaje y distribucion.

Todos estos costos se justifican actualmentae debido a las
siguientes circunstancias :

e “Sec garantiza la calidad del producto’.

l.os costos de produccion para grandes volumenes
resultan muy reducidos por unidad.

*
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Actualmente existen muchas facilidades para la
importacion de partes de maquinaria.

Se tiene certidumbre con los proveedores de otros
piases con respecto a los tiempos de entrega.

Sin embargo en contra parte se pueden lograr los
siguientes puntos a favor al tener proveedores locales :

*

Se puede obtener la misma o mejor calidad de
concordancia y deseimpeno del producto.

Seleccionando el proceso de manufactura adecuado
los costos de produccidon  se  pueden  reducir
substancialmente.

Se eliminan los costos de importacion.

Se pueden desarrollar proveedores en Meéxico
confiables y adecuados a las necesidades de
produccion.

Dado que es necesario tener un stock de seguridad y
una cuota de compra minima para que resulte

favorabie, la imponracion de productos en
contrapartida se puede roducir o eliminar el stock
mediante entrega inmediata ¢ compra de ias

cantidades a utilizarse.

De acucrdo a la ubicacidn del provecdor os posiblie
que este entregue directamente al usuario final sin
necesidad de que pase por ¢f centro de distribucion.
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Estos nos orilla a concluir que lo mas importante es
lograr una reduccion substancia en los costos de
produccion de las partes con un alto grado de confiabilidad
e implementando la Logistica adecuada para poder sustituir
partes de importacion.

Rotacién de los componentes

Un aspecto importante a considerar para programar la
compra y consecuentemente la fabricacion de productos es
el momento y los volumenes de reposicion de los
componentes. Es preciso tener un buen conocimiento de
cuando se van requerir cicrtas refacciones y en que
cantidad para disponer de ellas oportunamente.

No es aconsejable tener un stock abundante de todos los
repuestos dado que esto representaria un costo muy alto,
por ello es que es muy importante considerar este punto.

Hay empresas donde se podra conocer perfectamente
las condiciones de mercado con la consecucnte cstimacion
de los consumos de repuestos, sin embargo esto no
siempre es asi por lo cual se debe considerar siempre :

1. Aceptabilidad del producto en el mercado
(Realizando un Benchimarketing continuo contra la
competencia).

Etapa en la que se encuentra la vida del producto
Duracién del componente en la maguina o sistema.

Numero de sistemas o maquinas donde se utilice el
componente.
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3.2.

Analisis cualitativo de las partes fabricables

Desde el punto de vista cualitativo es necesario catalogar
los productos a manufacturar segun cualidades como
calidad, material, funcion que desempena, y acabados.

Las cualidades del producto se deben considerar como
criticas pues hay que mantenerias, en ocaciones ampliarias
o reducirlas segun lo demuestre el andlisis que se realice
en funcion de su desempeno vy funcidon a cumplir.

Materiales de fabricacion

Los aspectos relativos a los materiales de fabricacion son
de capital importancia para cumplir con las expectativas de
calidad de las partes.

Podemos agrupar los materiales a utilizarse
considerando el tipo de proveedores o f{abricantes gque
trabajan con ellos como pueden ser:

Metales - Estos pucden ser de procedencia muy variada
pero principalmente se en cuentan productos nacionales en
estandares de caiidad baja hasta media, v otros de calidad
altamente reconocidos como son los aceiros de acero
inoxidable de Alemania, Suecia o Fstados Unidos, o el
Aluminic de Canada.
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Polimeros - Estos desde un punto vista practico se
consideran de acuerdo con el proceso de manufactura del
producto final como pueden ser :

e De inyeccion. Como Polietileno (FPE)., Polipropileno
(PP), Acetales, Silicones, Policloruro de vinilo (PVC),

etc.

e Molideables. Poliuretano (PUR)., Teflon (PTFE),
Silicones, etc

e Magquinales. Nylon, Poaolictileno de aito poso molecular
(HMWPE), Policloruro de Vinilo (PVC), etc.

Normalmente los especialistas de produccion en cuestion
de plasticos se dividen de acuerdo al proceso de
manufactura que utilizan, y por lo que respecta a los
plasticos de ingenieria maquinales actualmente son
altamente difundidos cn los talleres de maguinado.

Materiales compuestos - F2stos son el tipo de materiales
con una mayor tendaencia do uso en o futuro, ya que estos
presentan ventajas oxtraordinarias contra los materiales
convencionales dado que combinan tas cualidades de dos

materiales o mas.
Estos pucden sor de los tipo

e Laminados. Como las mallas de Teflon con fibra de
vidrio, hules con cucrdas de acero, etc.

» Sinterizados. Como las piezas de desgaste
construidas en bronce sinterizadas con plomo, ©
teflon con acero. teflon con grafito, etc.
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Procesos de fabricacion

Existen tres familias de procesos dentro de los procesos
de manufactura como son :
1. Procesos de corte de materiales
2. Procesos de conformado de materiales

3. Procesos de union de piezas

De acuerdo a el proceso de fabricacion estos
corresponderan a fabricantes de diferentes ramos, y si
hablamos de procescs de corte de ateriales
encontramos fabricantes de ios siguientes tipos :

e Talleres de Maquinado de servicio (produccidn baja).
e Talleres de Maquinado de produccion (alta
produccion).

Talleres de tecnologia mediante plasma. laser, chorro
de agua u otros.

En cuanto a el conformado de materiales para
materiales mectalicos :

« [Laminado.

e [Extruccion

e Forja

e Fundicion

e Fundicion a presion
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Para el conformado de materiales poliméricos :
e Inyeccion
e Termoconformado
e Soplado
e Moldeo a Presion
e Calandreado
e Extruido
e Procesos de espumado
e Vulcanizado
Por lo que respecta a los materiales compuestos
tenemos :
e Sinterizado
e Laminados compuestos
* Procesos de metalizado
* Moldeo para adicion de otros componentes
En cuanto a procesos de union ¢
e Soidaduras TIiG y MIG
e Soldadura de arco aléctrico
e Union mediante elementos mecanicos
e  Unidn mediante adhesion.

e  Unidn a alta presion
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Con respecto a las otras familias de materiales no
hacemos mencion pues las piezas de rccambio son en su
mayoria de ios materiales mencionados.

Cuando hablamos de piezas fabricadas a unirse donde
ademas se considera el manejo de materiales entramos a
los siguientes conceptos .

* Sistemas manuales de manufactura.

e Sistemas espoeciales de manufactura.

s Sistemas semiautomaticos de manufactura

e FMS. Flexible Manufacture Systems

e CIM. Computer integrated Manufacture.

Estos pueden considerarse como los niveles y tipos de
sistemas de manufactura existentes.

Niveles y Tipos de Sistemas de Manufactura.

De acuerdo con las posibilidades que ha otorgado la
técnica y tecnologia a lo largo del tiempo se bhan modificado
las formas de¢ producir bienes e insumos, pues simplemente
las posibilidades de los materiales, la forma de generar
energia y controlar los dispositivos ha variado vy
evolucionado constantemente en los dltimos doscientos
anos.
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De tal forma que en manufactura encontramos diferentes
tipos o sistemas de produccion como pueden ser maquinas
manuales, mediante sistemas especiales, maquinas
automaticas, celdas de manufactura y Sistemas de
Manufactura Flexible en cuanto se refiere al mero proceso
de produccion, y en cuanto las tendencias actuales de
integracion de los diversos sectores de la empresa de
manufactura tenemos fos tipos de Manufactura Integrada
por Computadora y los Sistemas Expertos de Manufactura.

Ahora bien estos tipos de sistemas de manufactura se
encuentran a cierto nivel de operacion de los procesos que
pueden ser en forma manual, autoraticos, automatizados e
inteligentes.

Sistemas de Manufactura Flexible

Un Sistema de Manufactura Flexible es un sistema de
producir una variedad de piezas con una capacidad de
adaptacion rapida y en forma controlada.

Un sistema de manufactura flexible se constituye de los
siguientes elementos :

« CAD
e CAM
e CNC

e MHS (Robots y AGV).
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Diseno, Manufactura e Ingenieria Asistidos por
Computadora.

El CAD es la tecnologia basada en sistemas de computo
que auxilia en la creacion, modificacion. analisis,
optimizacion y documentacion de un producto.

El CAD se basa principaimente en técnicas de
computacion grafica, las cuales denotan sistema orientados
al usuario, en los cuales la computadora se empiea para

crear, transformar, y desplegar datos en forma de
imagenes.

El CAD se reficre al diseno de productios, procesos o
sistemas con la ayuda de una computadora. Se descubrid
que era especialmente util en el disefo, dado que maneja

una geometria compleja, asi como las partes internas en
tres dimensiones.

La aplicacion del CAD ha

permitido las  siguientes
mejoras:

e Optimizar y potenciar el trabajo de diseno y dibujo,

permitiendo la altermativa rapida e interactiva de
estudio de varias soluciones posibles, ayudando a

encontrar ta solucion mas idénea desde el punto de
vista ¢condmico.

¢ Aumentar en una medida de 1 a 3/4, como minimo, la
capacidad de diseno.
. Disponer de una

manera rapida y eficaz la

busqueda, modificaciones y vistas de los disenos

restanies.
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Minima utilizacion de espacio fisico (reducido a el

*
espacio de una terminal o puesto de trabajo).

¢ Posibilidad de desarrollo y visualizacion de modelos
en 3D, tanto de piezas, utiles o conjuntos estandar.

¢ Calculo de andlisis estructural por elementos finitos
sobre los mismo elementos.

* Estudio tanto dinamico como cstatico y en 3D, de

cinematica de mecanismos, interferencias. juegos,
campos de vision ergondmicos de instalaciones, etc.

¢ Optimizacién del diseno al integrar los datos
productivos en ¢t diseno propiamente dicho.

Como justificar el costo de un sistema CAD.

Parte de la decision de utilizar un sistema CAD debera
basarse en si los beneficios que logra exceden o no el
coste del sistema mismo.

Una de las mejores maneras de demostrar el valor de
una inversion en CAD es calcular el retorno sobre esa
inversion en un tiempo rasonabhlae, Esto provee informacion
objetiva y cuantificalkzle que puede ayudar a tomar una
decision sobre CAD.

Existe una formula basada en un andlisis estadistico que
nos ayudara para este analisis. Prirmero explicarermos sus
variables:
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Variable A: costo total del sistema

Estime el costo del hardware, el software, los
periféricos y otros servicios que va a adquirir para
equipo un solo puesto de trabajo CAD. Si se
consideran compras a diferentes niveles de costo, se
puede facilmente hacer un calculo de! retorno de la
inversion separado para cada posibilidad.

Variable B: costo total del trabajo mensual

Determine el costo total mensual de un empleado
caracteristico, que se encuentra realizando trabajos de
diseno y dibujo. Debe incluir salario y beneficios de ley,
pero no los gastos genecrales de la oficina.

Variable C: tiempo requerido de entrenamiento

Estime la cantidad de tiempo necesaria para
reentrenar a cste empleado. gPiensa que puede
aprender el sisterma en un mes? ;Cuatro meses? Una
de las mejores formas de hacer esta estimacion es
conversar con los administradores de recintos o de
CAD de una compania que haya instalado
recientemente un sistema similar al tuyo.
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Variable D: pérdida de productividad por entrenamiento

£s posible que se produzca alguna perdida de
productividad durante el pericdo de entrenamiento.
éCuan menos productivo sera este empleado? ;Hara
soéio un 50 por ciento de su trabajo? ;O puede rendir
mas? Nuevamente, si  puede consulitar a otra
compania que hraya optade por CAD, estara en
capacidad de hacer una mejor estimacion.

Variable E: aumento total de productividad

Estime el incremento de productividad al que usted
aspira luego de terminado el entrenamiento. Los
usuarios de programas de CAD a menudo reportan
aumentos de productividad entre el 25 y el 100 por
ciento.

Use las variables que ha calculado en la formula que
aparece a continuacion para determinar el retorno sobre su
inversion en el primer ano.

[8 - ["1“'16“"15“] Jxc12 — C)
La + y

(B x C x D )]

Esta ecuacion da por resultado el porcentaje de la
inversion inicial que se recuperara en un ano.
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Anadlisis de la ecuacion

A+(B*C*D) = EI factor inferior representa el costo total
del sistema y esta constituido por el costo del sistema (A),
mas el costo de ia capacitacion del empleado.

B*C*D = Es el costo de la capacitacion del empleado. Es
la multiplicacion de! sueldo mensual del (los) empleado(s)
(B), por los meses que dura la capacitacion (C), por las
horas al dia dedicadas a esta capaciiacion cxprosadas en
porcentaje(D).

12-C = Es el numero de meses en que el empleado es

productivo despucés de ternminar su capacitacion durante el
primer ano.

S
1+ £ =

Representa el porcentaje de reduccion del costo
total del trabbajo mensual.

B

1WE =

Es la relacion inversamente proporcional entre el
costo y el aumento de la productividad. El costo es
constante, pero el aumento de 1a productividad varia desde
cero en adelante. Si el aurnento de ia produclividad es
grande, el costo mensual disminuye. Pero si el aumento de
la productividad es cero, el costo mensual (sueldo de ios
empleados en capacitacion) no pucde ser mayor de o gque
ya es.
s B

1. = Es la diferencia de lo que cuesta producir antes
de implementar CAD vy después de implementario.
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Un caso practico

Tomemos el hipotético caso de una corporacion que
compra su primer sistema CAD para administracion de
recintos y supongamos que esta empresa enfrenta un

cumulo de problemas.

Hay una sola persona que se encarga, a tiempo
completo, de la administracion de recintos y el costo
mensual de su trabajo es de $3,300. l.uego de comprar un
sistema CAD por $10,000, el empleado asiste a tiempo
completo a un programa de entrenamiento durante el cual
no hace su trabajo habitual. Tras un mes de entrenamiento,
aun no ha aprendido nada y decide comprar un programa
diferente de software que supone S$3,000 adicionales.
Dedica otros dos meses al aprendizaje de este programa,
sin hacer su trabajo habituai durante ¢l entrenamiento.

l.uego de éste. el empleado pucde utilizar CAD, pero no
lo hace especialmente bien. Audn comete crrores que
requieren correccion. Sin embargo, CAD se ias ha
arreglade para aumentar su productividad en un 25%..

Inclusive bajo estas circunstancias jla inversion CAD
arroja un retorno del 26 por cienio en ¢! primer ano!

Cuando se busca alcanzar mejoria. las pérdidas en
productividad reportadas en algunas companias son entre
40 al 50%. El entrenamiento dura entre 2 a 3 meses. Los
aumentos en productividad que siguen al entrenamiento,
varian entre 25 y 100%. Hay otres reditos en una inversion
CAD mas dificites de cuantificar pcro que pueden tener

efectos a largo plazo.
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Manufactura integrada por Cemputadora

La manufactura integrada por computadora es un
concepto que integrada todo tipo de operacion dentro de la
planta, logrando asi un control y monitoreo de los flujos de
materiales, proceso de mianufactura, almacen junto con
costos y estados financieros al respecto.

Es muy importante considerar que el concepto CIM nacio
en la industria de manufacturas (particutarmente en la
automotriz), pero que en la actualidad se aplica a todo
sistema productivo.

Este concepto surge en la década de los 80s, se
desarrolla en la presente e indudabiemente se encontrara
presente en todos los sectores de la industria.
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Familias de productos

Por lo que respecta a la seleccion del fabricante o tipo de
proceso de manufactura a utilizarse es conveniente agrupar
el tipoc de productos en familias, para contactar con los
proveedores adecuados.

Una seleccion de familias de partes puede variar de
acuerdo a el tipo de industria donde se utilicen, a su
rotacion y a fa clase de empresa que se trate.

En el caso de aplicacion se describira un caso en
concreto, pero en cuanto una clasificacion general de
acuerdo a los tipos de industrias de manufacturas en

Meéxico bien podrian ser :
- Talleres de maquinado (alta y baja produccion).
. Industria de la inyeccion de plasticos.
- Fundidoras.

- Procesos especiales. Como pueden ser los relativos
a el Poliuretano y el Teflon.

Utilizando como base a las familias de piezas
seleccionadas entonces se procederia a jerarquizar a estas
partes de acuerdo su volumen de compra y la posibilidad de
ahorro en su manufactura local.
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3.3. Beneficio global estimado

Despues de haber realizado previo analisis cuantitativo y
cualitativo de las partes de las partes substituibles
localmente se dispone de un panorama mas amplio para
ofrecer a la empresa en cuestion un proyecto sustentado en

beneficios tangibles que consideren todos los aspectos del
resultado final de la empresa.

El resuitado de cualquier empresa se mide en el
beneficio econdmico que ha aportado para si misma en
relacion al costo de su operacion y la aportacion que esta
hace para la sociedad. En terminos generales un proyecto

de este tipo arroja beneficios globales en los siguientes
sentidos

& Ahorro en la compra de estas partes.
¢ Calidad adecuada del producto.

¢ Precio mas ventajoso para el consumidor final o
incremento en ¢l rendimiento de la venta.

Aporte al desarrollo economico de nuestro pais.

Reduccion en los niveles de Stock (Disponibilidad de
recursos para otras funciones).

¢ Mejores tiempo de entrega.

Contacto estrecho con el fabricante y mayor control
en la calidad del producto.
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3.4.

Analisis mediante técnicas de Taguchi

Mejorar la calidad, bajar los costos y reducir los ciclos de
desarrollo de productos son objetivos fundamentales de la
alta gerencia industrial actual.
Uno de los meétodos de exitosa aplicacion son los de
Taguchi tanto para obtener rapidamente disenos,

la base de proveedores, procesos y

evaluacion de
las necesidades del cliente. A su

productos enfocados a
vez estas herramientas son muy valiosas para obtener un
analisis de los procesos y su relacion con los costos del
producto y lo que se le Hama la funcion de pérdida de

calidad.
El Dr. Genichi Taguchi define a la calidad bajo el

siguiente concepto :

“La calidad de un producto es la pérdida (minima)
que se concede a la sociedad desde el momento de

embarcar el producto.”™

El concepto de pérdida es fundamental para el enfoque
de ingenieria de Calidad del Dr Genichi Taguchi. Cuando se
piensa en pérdidas para la sociedad, se piensa en grandes
catastrofes que afectan el orbe. Taguchi ve las pérdidas de
para la sociedad a una escala mucho mas amplia. Asocia la
pérdida a todos los productos que llegan a las manos del
cliente. Esta pérdida incluye, entre otras cosas, Ila
insatisfaccion de este, el aumento por los costos de
garantia hacia el fabricante y las pérdidas debidas a que la
empresa se hace de una mala reputacion, que a la larga la
lleva a perder la participacion en el mercado.
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La idea de minimizar la pérdida para la sociedad es
bastante abstracta y por tanto dificil de manejar como
objetivo de la empresa.

FPC (Funcion de perdida de calidad)

Por lo general los costos los costos de calidad se
cuantifican (o se pretenden cuantificar) en terminos de
desperdicio y retrabajo, garantia u otros puntos tangibles.
Estos, sin embargo corresponden soio al manejo de la
administracion mas elemental. ; Que sucede con ios costos
ocultos o las perdidas a largo plazo por tiempo de tiempo
de ingenieria y direccion, inventarios, insatisfaccion del
cliente y perdida de la participacion en el mercado a largo
plazo, dado que son las que mas contribuyen a la perdida
total de calidad. Para este propdsito se utiliza la funcion de
pérdida de calidad (FPC) de Taguchi.

La forma de establecer la FPC depende del tipo de
caracteristica de calidad involucrada. Una caracteristica de
calidad es todo aquello que se mide para juzgar el
desempeno (calidad). Existen cuatro tipos de
caracteristicas de la calidad : mejor nominal (lograr el
objetivo deseado con una variacion minima), mayor nominal
(maximizar una respuesta). atributo (clasificar y/o contar
datos, por ejemplo, apariencia) y dinamica (la respuesta
varia en funcion de los aportes. por ejemplo, la velocidad de
un ventilador debera variar dependiendo de la temperatura
del motor).

Por lo general al optimizar un producto o proceso el
objetivo es reducir la variabilidad; cuando se reduce esta,
asimismo se desea reducir el costo.

aa



[3. ANALISIS DE FACTIBILIDAD DE FABRICACION LOCAL

Muchas veces Taguchi dice que la tarea de un ingeniero
no solo es desarroliar un sistema que funcione, ya que
existen demasiadas alternativas para este. Mas bien la
funcion del ingeniero es encontrar un sistema que funcione
y que sea eficaz respecto a los costos.

Factores de control.

Para minimizar ta perdida se enfrenta la tarea de producir
un articulo a niveles optimos y con una variacion minima en
sus caracteristicas de calidad. Dos tipos de factores afectan
las caracteristicas de calidad de un producto: los factores
de control (controlables o de diseno) y los factores de ruido
(no controlables).

Los factores de control son aquellos cuyo dominio es
sencillo como eleccion de materiales. tiempos de ciclo o
temperatura de molde, en caso de un proceso de moldeo
por inyeccion. Por otro lado los factores de ruido son
aquellas variables moiestas cuyo control es dificil, imposible
O costoso.

En esencia, existen tres tipos de factores de ruido:
externo, intermno y de producto. En un proceso de moldeo
por inyeccion, la temperatura y la humedad ambiente son
ruidos externos, la antiguedad de la maquinaria y las
tolerancias de los factores del proceso son internos, en
tanto que las imperfecciones de manufactura son por lo
general responsables del ruido de producto a producto.
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Normalmente, los factores de ruido son responsables de
ocasionar que las caracteristicas de calidad de un producto
se desvien de sus valores objetivo. No es recomendable
tratar de controlar los factores de ruido ya que es muy
costoso o imposible. En vez de eso es preferible
seleccionar valores para los factores de control. En vez de
encontrar y eliminar las causas que muchas veces son
factores de ruido, se elimina o se reduce el impacto de
ellas. Al hacer esto se robustecen los productos frente al
ruido.

Ingenieria de un producto o proceso

Es posible lograr disenos mas solidos de productos y
procesos por medio del enfoque de Taguchi a la ingenieria
de calidad. Esta abarca los controles de calidad externa
(diseno del producto y proceso) e interno (vigilancia y
control de procesos) de la linea. Al hacerlo, se fortalecen
los productos contra el ruido.

Los tres pasos de la optimizacion de fa ingenieria de un
producto o proceso son : disefo del sistema. disefo de
parametros (o parametrico), y disefho de tolerancias.

El disefo del sistema supone innovacion y requiere un
conocimiento de los campos de la ciencia y la ingenieria.
Incluye la seleccion de materiales, partes y valores
tentativos de productos y parametros (durante el disefo del
producto) y la seleccion del equipo de produccion y los
valores tentativos de los factores del proceso (durante el
diseno del proceso).
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Despliegue de funciones de calidad (DFC).

Otra aportacion de Taguchi es el Despliegue de
Funciones de Calidad (DFC) que es una herramienta de
desarrollo de producto que despliega en forma sistematica
los requerimientos de!l cliente en forma de sus necesidades
de produccion en planta.

El objetivo primario del DFC es superar tres problemas
importantes : desatencion a la voz del cliente, perdida de
informacion y diferentes funciones y personas que trabajan
sobre requerimientos diferentes. Los beneficios definitivos
del DFC son un aumento en la participacion del mercado y
mayores utilidades. puesto que logra reducciones de costos
de los productos, mejora la calidad, y satisface las
necesidades del cliente en tiempos de desarrollo mas

cortos.
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4.

DESARROLLO DE ESPECIFICACIONES DE
FABRICACION

Por regla general es muy importante determinar que tan
critica es la funcidn de la pieza a fabricarse de la
maquinaria o equipo para establecer el grado de detalle de
las especificaciones de fabricacion. Ademas se debe
considerar el numero de piezas a fabricarse pues esto nos
obliga a tener un mejor control de la informacion para que
todos los lotes de produccion se garanticen de igual forma.

El desarrollo de un producto a copiarse cuenta con dos
etapas, una de ingenieria inversa y otra de reingenieria.

En la ingenieria inversa se detalla como fue fabricada la
pieza original y porque motivo.

En la reingenieria se adecua y mejora los procesos de
fabricacion de! producto de acuerdo a lo que se encuentre
disponible en el mercado nacional.
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4.1.

Elementos para desarrollo de ingenieria inversa

El desarroilo del producto normalmente requiere det
empleo de ingenieria inversa debido a que no se cuenta
con planos ni especificacion alguna de fabricacion sino que
se debe tomar el producto y analizar las caracteristicas de
trabajo con las que cumple, asi como determinar el tipo de
material original, los tratamientos a los materiales y el
proceso de fabricacicon.

El método de la ingenieria inversa se puede resumir de la
siguiente manera

Identificacion de la necesidad.- En este punto los
parametros mas importantes son el aspecto economico que
depende del costo de !a pieza y la cantidad requerida de
ella. Si los beneficios no resultan atractivos, la necesidad de
cambio de proveedor no se justificara. Esta etapa se
respalda con el analisis de factibilidad de las piezas a
fabricarse.

Analisis funcional.- Aqui se debe realizar un estudio
con base en las experiencias y necesidades de ios usuarios
de los equipos donde trabajan las piezas, los cuales
contemplen un analisis de esfuerzos, de fatiga, de las
caracteristicas térmicas, eléctricas y magnéeticas. etc.,
segun sean necesarias.

Analisis de Materiales.- En ocasiones es necesario
saber con precision el tipo de material original de la pieza
para garantizar la calidad de las diferentes partes.
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Analisis dimensional.- En esta etapa se toman medidas
y tolerancias las cuales son muy importantes para
determinar el tipo y las capacidades del equipo donde se va
a fabricar.

Acabados y tratamientos térmicos.- Algunas piezas
requieren de un acabado o tratamiento termico especial que
les proporcione resistencia a la corrosion, resistencia
mecanica, al desgaste, propiedades dialéctricas, o
simplemente una apariencia particular que exige el usuario.

Procesos de fabricacion requeridos.- Cierto tipo de
piezas donde el trabajo mecanico es muy critico requieren
de un proceso de fabricacion determinado para garantizar
los resultados de la pieza

Analisis de Costos.- Este punto es el que finalmente
decide si se procede a la fabricacion de la pieza o no, por lo
cual mientras mas rapido se tengan resultados de las
etapas posteriores se determinara si es posible proceder a
su fabricacion.

Obtencion del prototipo.- Una vez identificada la pieza
que se requiere fabricar. se debe plantear un desarrolio
conjunto entre el usuario y el fabricante siendo este ultimo
el que, de acuerdo con las especificaciones aprobadas por
el usuario, debera entregar el prototipo correspondiente.

50



L4. DESARROLLO DE ESPECIFICACIONES DE FABRICACION

Pruebas y modificaciones.- Siempre que una pieza
tenga una funcion critica en la maquina o que se le deba
corregir un problema de funcionamiento, es necesario

programar las pruebas pertinentes para poder realizar las
correcciones necesarias.

Aprobacion del producto.- Una vez cumplidos todos los
aspectos relativos a la realizacion del producto se podra
proceder a su autorizacion y a su vez. la aprobacion del
proveedor o proveedores correspondientes.

Por regla general es muy importante determinar que {an
critica es la funcion de la pieza a fabricarse de la
maquinaria o equipo para establecer el grado de detalle de
las especificaciones de fabricacion. Ademas se debe
considerar el numeroc de piezas a fabricarse pues esto nos
obliga a tener un mejor control de la informacion para que
todos los lotes de produccion se garanticen de igual forma.
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4.2. Reingenieria en los procesos de fabricacion de los

productos.

En la mayoria de los casos, las partes de los equipos o
madquinarias, pueden ser fabricadas de distintas formas,
dependiendo del tipo de especificaciones y del equipo
disponible para su realizacion. Ahora bien, es necesario

implementar reingenieria en un proceso bdasicamente
cuando:

e Se experimenta una caida significativa en el negocio.

e Cuando se ha realizado una reorganizacion y los
resultados son muy pobres.

e Cuando la calidad del producto se ha deteriorado
significativamente o cuando la exigencia de calidad,
por parte del cliente, ha cambiado.

Durante el ciclo de vida de un bien o0 servicio, es
necesario realizar pequenos ajustes y een  ocasiones
cambiar completamente ia manera de hacer las cosas.

La reingenieria es la revision fundamental y el redisenc
de procesos para alcanzar mejoras espectaculares.

Una vez que se determino realizar reingenieria en el
proceso de fabricacion de las partes manufacturadas

relacionadas con el trabajo propuesto, comenzar
definiendo:

52



l4. DESARROLLO DE ESPECIFICACIONES DE FABRICACION

a) “Los objetivos que deben cumplir las partes
manufacturadas localmente™.

Se deben considerar de acuerdo con los siguientes
aspectos:

Direccion estrategica para los proximos anos.

Los nuevos procesos o productos a considerar.

Los recursos con |0s que contamos y
dispondremos.

¢ Los puntos mas importantes en la direccion.

b) “Los objetivos de servicio y expectativas del cliente”

Para ofrecer mayor valor agregado al cliente, el bien o
servicio debe sobrepasar lo definido en la compra,
excediendo las expectativas del cliente. Para ello, se
requiere de diseno e implementacion de un buen sistema
operativo que considere calidad, funcionalidad y rapidez.

c) “lL.as restricciones validas”

En cualquier organizacion hay sistemas, staffs, y
productos en continuo flujo. La reingenieria no puede
darse en un vacio, debe darse bajo circunstancias reales,
para que se pueda cumplir.
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Grupo multidiciplinario.

Un grupo mutltidiciplinario debera establecer el proceso
de reingenieria de fabricacion. Se involucrara a todas las
areas relacionadas con el cambio. El equipo estara formado
por directivos, supervisores y trabajadores cuyas dos
habilidades mas importantes estén: el tener ideas vy
pensamientos abiertos a todo tipo de propuestas y tener
habilidades de comunicacion. Esto ayudara a que se
transmitan y entiendan las recomendaciones y que dia tras
dia se vayan implementando los cambios para avanzar lo
mas rapido posible.

La direccion del proyecto debera ser llevada por un
ejecutivo cuyo ranking sea el mas alio dentro de las
operaciones directivas Y que posea habilidades
interpersonales y de organizacion para intervenir
efectivamente y conservar el camino correcto.

Un consultor externo puede dar valioso apoyo durante el
desarrollo de! proyecto, pues puede aportar su experiencia
obtenida en otras companias. Es importante mencionar que
una consultoria no puede hacer la reingenieria por
nosotros. El exito de la implementacion dependera de qué
tan involucrados estén los miembros del equipo.

Antes de cormenzar con el proceso de reingenieria se
debera tener un conocimiento solido en los detalles de los
procesos.

Una vez determinada la necesidad de realizar
reingenieria, conjuntado al equipo adecuado y conociende
el medio de nuestro negocio, podemos empezar.
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El rediseno de los procesos.

El rediseno de los procesos debera preparar
instrucciones detalladas sobre cuales son sus partes y
como funciona. Si no se explica adecuadamente los
cambios se corre el riesgo de no ser correctamente
aplicado y no surtir el efecto deseado, creando una falta de
credibilidad en el grupo.

E! equipo debera comenzar con una hoja en blanco y
vertir en elia una lluvia de ideas, las cuales podran ser
desde las mas simpies hasta las méas increibles por realizar.
Estas ideas deberan ser analizadas para identificar aquelias
que son razonablemente factibles en costo y efectividad,
gue puedan ser soportados por la organizacion y que
cumplan con los objetivos de servicio propuestos desde el
inicio. Durante este proceso es importante no comparar las
alternativas con los procesos existentes.

Conforme el analisis continda, el equipo se centra en
definir un proceso efectivo de reingenieria para presentario
a la direccion y al staff.

Desarrciio del nuevo proceso

En el desarrollo del! nuevo proceso se detalla con
diagramas de flujo y los procedimientos se elaboran y
presentan lo suficientemente detallados para que un
trabajador calificado pueda comprenderlo y conocer cuales
son los resultados esperados. También es necesario
establecer interfaces que permitan la implementacion de los
Nnuevos Procesos.
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La evaluacion de ellos sera comprendida de acuerdo a
un analisis de costo-beneficio. Como parte del desarrolio
del nuevo proceso, el equipo debera identificar los criterios
para medir los cambios y comparar estos con los objetivos
del proyecto.

Ahora que el nuevo proceso ha sido desarrollado y
documentado, es necesario probarlio. Durante el desarrollo
de ia prueba, cada propuesta o reflexion, representa una
oportunidad para mejorar el nuevo proceso. Es importante
hacer sentir a todos Ios miembros su valiosa participacion.

La presentacion piloto.

La presentacion piloto del nuevo proceso permite que ios
miembros del equipo vean integrado su trabajo. Es
importante que ellos estén presentes para dar explicacion
de los cambios hechos. Si durante esta presentacion surge
una propuesta de mejora inmediata o mas tarde, el equipo
debera estar preparado para hacer implementaciones al
nuevo proceso.

Una vez que el equipo de reingenieria ha refinado el
proceso y tiene suficiente evidencia para asegurar el exito,
es tiempo de ponerlo en marcha.

Un grupo adecuado de trabajadores debera iniciario. Se
asegurara que el proceso seleccionado no sea el mas
sencillo ni el mas complicado. No debera existir ningun tipo
de presion sobre el grupo. En este momento los miembros
del equipo de reingenieria deberan prestar el apoyo y
responder las dudas de la nueva secuencia a los
trabajadores. ;Cuando termina el proceso piloto?, cuando
el equipo de reingenieria y la direccion estén conformes de
que el nuevo proceso ha sido bien entendido y este
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funcionando adecuadamente o, por el otro lado, cuando el
equipo de reingenieria determine que es necesario trabajar
mas sobre el plan piloto para hacerles mejoras.

Una vez que el proyecto piloto esta concluido y aceptado,
y la organizacion de soporte y los cambios de sistema han
sido completados, se esta listo para comenzar el proceso
de implementacion.

El equipo de reingenieria estara constantemente
apoyando al personal involucrado en el nuevo proceso.
Esto debera ser por algun tiempo, mientras que los nuevos
procesos sean asimilados por los trabajadores.

Implementacion continua.

Cualquier organizacion sufre de una constante evolucion,
influenciada por factores externos que hacen que nuestros
procesos y productos tengan tambien cambios. Las
disciplinas desarrolladas durante el proceso de reingenieria
son valiosas herramientas para mantener implementado los
cambios de operacion y direccion necesarios. Es
indispensable continuar la conexidon y participacion con
todos los emplieados para que, dentro de sus actividades,
contribuyan con sus opiniones al desarrollo de mejoras. Si
la organizacion puede incorporar esta disciplina dentro de
sus operaciones diarias, se asegurara un desarrollo
continuo y se reducira la necesidad de realizar otro vez
reingenieria.
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4.3. Metodologia para determinar especificaciones de

fabricacion de componentes mecanicos.

Para Illegar con un fabricante potencial de un
determinado producto es muy importante tener con
precision las especificaciones del producto a realizarse. En
el caso de componentes mecanicos, Ios aspectos a
considerar son los siguientes :

1. Tipo y magnitud de cargas y esfuerzos a los cuales se
somete la pieza.

Ambiente o atmosfera en el cual se encuentra la pieza
y resistencia a la corrosion demandada.

N

Efectos de desgaste en la pieza.
Precision dimensional requerida.
Restricciones de peso de la pieza.
Conductividad eléctrica.
Conductividad térmica.

Posibles afectos electrostaticos.

©® NO O p W

Caracteristicas magneticas.

10.Posibles efectos aerodinamicos o hidrodinamicos.
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Estas caracteristicas de la pieza nos llevan a determinar
opciones en aspectos técnicos de produccion tales como :

1. - Material
Il. - Forma, Dimension y Tolerancias

Hi. - Procesos de manufactura

NMaterial

e ©
&

/

©
O
)
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Véase que el material es, desde el punto de vista técnico,
el aspecto que mas interactua con las caracteristicas
mecanicas de la pieza seguido del proceso de manufactura
y finalmente la forma, dimension y tolerancias.

Siempre hay que considerar que las caracteristicas
técnicas de un producto no son las Mas importantes para
las necesidades del cliente, es por ellc que hasta este
punto solo hemos llegado a una serie de opciones tecnicas
que permitiran realizar una seieccion de acuerdo con :

1. Caracteristicas técnicas solicitadas por el cliente.
Apariencia del producto deseada por el cliente.
Precio gue se encuentra dispuesto a cubrir el cliente.

Costos de produccion (material y manufactura).

o p 0N

Costos de distribucion (recepcion, almacenaje vy
envios).

Notese que no se consideran los costos administrativos
dado que estos seran los mismos independientemente de
las caracteristicas del producto.

Estos costos y apreciaciones se pueden relacionar con
las opciones de material. forma, tolerancias y proceso de
manufactura por medio del esquema mostrado.
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e

Forma, Dimensid
¥ Tolerancias

Procesos de
manufactura

5

De acuerdo con las restricciones establecidas y la
importancia de cada una de elilas se puede analizar y
determinar , mediante ingenieria del valor o métodos de
Taguchi, cual es la mejor opcion de acuerdo con costos y
necesidades del cliente.
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4.4.

Quality Control Tools (QCT) en el desarrollo de
productos.

Metodologia de Diseno.

En esta seccion se pretende representar una vision
esquematica del proceso de diseno para la obtencion de
productos en general. Debe considerarse que los conceptos
aqui mostrados son muy importantes por su interaccion con
las areas de mercadotecnia. manufactura, compras e
investigacion y desarrolio.

Por producto se puede entender a cualquier combinacion
de componentes que satisfacen uno o Mmas requerimientos
especificos de un cliente, v estos pueden penenecer a
cualquier sector de la economia.

Es de hacerse notar que el punto de partida de esta
metodologia radica en las necesidades del cliente
independientemente de la indole especifica de que se trate.
Siempre sera esencial definir que es lo que el cliente
demanda y cuales son los vaiores que estima deben tener
todos y cada uno de los atributos o cualidades del producto
final. Es sin duda alguna encontrar de origen los valores
esenciales de! producto reqguerndo por el cliente para
obtener resultados exitosos.

Visto desde otro punto de vista el cliente sera quien
determine las caracteristicas especificas del producto. Un
producto comercialmente exitoso sera aquel que ademas
de satisfacer las necesidades del cliente tenga un nivel de
beneficios lo suficientemente rentable para la compania.
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Las diferentes etapas de! diseno de un producto es
generalmente esquematizado como una secuencia lineal de
eventos. En el diagrama de flujo descrito a continuacion se
pueden visualizar los diferentes pasos mas comunmente
reconocidos de la metodologia de diseno.

Determinacion de fos ]
requertmientos det chente
Fapecificaciones e m\ e )
poev e S
el producto

|

Iniciacion de soluciones conceptuales -, 1

pars el problema del diseno
s
£ =
E = _.__—_____,v___J e
= =
=] =z Seleconon de la menr solucion para ci
Z z desarrolio futuro
= g
= =
b
Lot —— 3
£
“

da del L saluaon

DXeseriperon det
seleccionada y preparas
deseripeianes de rmanolec i

L . H’_J E

Manufuctura

ron complets de das
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Veéase que el punto de partida son las necesidades del
cliente que estas a su vez se consideran para toda
actividad durante el diseno hasta liegar al producto fina!l. Sin
embargo no siempre es posible cumplir los suefos del
cliente por ello siempre se deben considerar Ilas
restricciones de manufactura. sobre todo al realizar una
lluvia de Iideas donde se consideren las posibles
alternativas del producto. Este primer analisis no lleva a
estructurar consideraciones del detalle de la propuesta las
cuales se deben ajustar por un ingeniero de manufactura y
volver al producto una realidad en la industria y el mercado.

EL CICLOC DE VIDA DEL PRODUCTO

Habiendo completado una breve descripcion de la
metodologia de diseno consideramos necesario relacionar
su importancia en funcion del tiempo para una compahia,
por ello consideramos importante describir y entender
algunos puntos en relacion al ciclo de vida de un producto y
sus implicaciones mercadologicas en el diseno o rediseno.

Todo producto tiene un ciclo de vida, el cual va desde su
lanzamiento hasta su obsolescencia en el mercado. El
tiempo de vida de un producto depende de la naturaleza de
el producto y el mercado en el cual se ofrece. En el caso de
ciertos productos este tiempo va de meses a anhos. Por
ejemplo de las computadoras a los aviones.

Es determinante para el éxito del producto, fa funcion de!
cicio de vida del producto que esta en funcidén de la
ganancia en ese mismo tiempo. En el siguiente esquema se
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presenta la forma basica de la curva de la vida de un

producto.

i Mortas

Cranangia

Volumen de ventas y ganancia

/ Tiempo

Obwolecencia

Desarrolln
Madures

e Conceptualizacion del producto.

e Desarrollo del producto.

e Introduccion del producto.

= Aceptacion del producto.

e Madurez del producto.

e Decadencia del producto.

e Obsolescencia del producto.

e FEI desarrolio del producto y la curva de vida del
mismo.
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4.5. Verificacion de los prototipos

Teniendo en cuenta que los prototipos han sido
desarrollados y financiados por los fabricantes, se debe
evaluar cuidadosamente las diferentes alternativas
propuestas sin perder de vista que éstas deban tener la
siguientes finalidades:

« Cumplir con las caracteristicas de funcionalidad de la
pieza.

- Debe tener la resistencia mecanica rnecesaria.

¢ Rapida adaptabilidad para fabricacion en serie que
permita la evaluacion de las variables que intervienen
para el control del proceso de manufactura

e Ayude a cerrar tolerancias cuando hay que generar
los planos de fabricacion.

Cada parte varia en cuanto las caracteristicas a
verificarse por lo que se deben considerar todos los puntos
relacionados con los aspectos mencionados.
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4.6.

Generalidades sobre los Métodos de Investigacion
de Mercados.

En esta seccion se introduce sobre algunos aspectos
fundamentales de mercadotecnia que tienen importancia
particular para el (PDP) Product Development Process.
Estos fundamentos son la segmentacion, objetivos y
posicionamiento. E! conocimiento de eflos permitiran al
disenador entender el impacto de los atributos del producto
sobre las ventas.

El propositc no es que los disefladores se vuelvan
especialistas mercadologicos, sino proveer un
entendimiento del papel y la importancia de la investigacion
de mercado en relacion a PDP.

Las funciones del mercado.
Philip Kotler define a ta mercadotecnia como :

Un proceso social y directivo donde los individuos y
grupos obtienen lo que necesitan y quieren a través de la
creacion e intercambio de productos y valores con otros.

Kotler explica su definicion diciendo que el mercado
requiere de un entendimiento de las necesidades humanas,
de las demandas de la definicion y provision, intercambio
sobre las bases del valor de percepcion, y los individuos o
grupos quienes son compradores o potenciales
compradores de los productos.
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Esta definicion indica el involucramiento de un
departamento de mercadotecnia en las actividades de una
compania. Particularmente dentro de
vendedora de bienes de consumo, este
podria incluir :

una empresa
involucramiento

Andlisis de oportunidades de mercado.

Utilizando la investigacion de mercado para identificar
nuevos mercados y oportunidades de nuevos productos.

Considerando el impacto de los producto de la
competencia.

Seleccion de mercados clave,

Medir y pronosticar las demandas del mercado por
productos existentes y del futuro. ldentificando grupos de
vendedores y vendedores potenciales para que ayude a la
empresa a encontrar sus requerimientos.

Desarrollo de mercados rmixtos.

ldentificando la mejor estrategia para incrementar la
demanda de un producto. Esto inciluye la toma de

decisiones acerca de atributos de productos, canales de
distribucion y anuncios.

Desde el punto de vista de la funcion de disefo, la
principal interaccion con el mercado, es a través de la
informacion obtenida por el mercado que influye sobre los
atributos de los productos. La informacion acerca de las
necesidades del comprador en terminos de los atributos del
producto, junto con la influencia de los productos de la
competencia sobre los compradores, es la estimulacion
para el desarrollo de los productos del futuro.
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1

Para la funcion de disefio y para responder efectivamente
a esta informacion, esta debe ser presentada en forma que
habilite al disefador a interpretarla en forma apropiada. En
el caso de que un ingeniero disehador, que no este
capacitado para detectar las necesidades del cliente, el

producto no tendra efecto alguno sobre los requerimientos
de! mercado.

Segmentacion del mercado.

El! mercado esta hecho por gente que compra productos,
que pueden ser artefactos o servicios. Por algunas razones,
las personas son mas afectas a comprar ciertos productos
que otros y esto es interesante para el vendedor, conocer a
los compradores actuales y potenciales de sus productos.
Para conocer este comportamiento, una de los principales
investigaciones detl mercado es identificar el
comportamiento de los grupos de compradores y ver que es
lo que hace que se comporten de esa manera y cual es la
relacion con el producto. El propodsito de esta investigacion
es de saber si las ventas de un producto pueden ser
incrementadas por medio de la modificacion de los
atributos, empaques, por medio de cambios en las
presentaciones, o por estrategias de distribucion, etc. Esta
division del mercado en diferentes grupos de

comportamiento con respecto al producto, es llamado
“segmentacion”.

Un mercado puede estar segmentado en base a
cualquier variable o grupo de variables que pruebe ser util
en la identificacion de oportunidades de mercado.
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Por lo tanto. seria util observar la diferencia en la
conducta de compra entre hombres y mujeres con respecto
a un producto en particular. Alternativamente, podria
encontrarse que jovenes adultos entre ios 18 a 25 anos
tengan preferencias diferentes en la consideracion de un
tipo de producto que gente en otros rangos de edades. Este
tipo de conocimiento puede ser Wil a las companias para
identificar formas de ventas en un producto existente, para
modificar o disefiar un producto completamente diferente.
En muchos casos. una buena segmentacion del mercado
podria estar compuesta por varias variables. Por ejemplo,
podria encontrarse que hay una diferencia en preferencias
de compradores dentro de cuatro segmentos de mercado
identicos en género y edad, por ejempio, 18 a 25 anos en
hombres, 18 a 25 anos en mujeres, 26 a 35 anos en
hombres, y 26 a 35 afios en mujeres, puede verse
diferentes atributos en un tipo particular de producto o ser
influenciado por las diferentes estrategias de propaganda.
Seguramente, nadie en cada segmento puede tener
mismas preferencias, pero las principales segmentaciones
del mercado para identificar tendencias. pueden influenciar
estrategicamente.

Estamos familiarizados pasar por la calle y gue alguien
nos pregunte acerca de lo que nos interesa de un tipo de
producto en particular, donde y cuando lo compramos y
cual es muestro estilo de vida . Mucho de esto esta
planeado por organismos de investigacion de mercados
para obtener informacion que les ayude a identificar el
segmento de mercado del producto.

La figura 1 lista algunas variables de segmentacion
usadas por los consumidores de productos.
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VARIABLE DEFINICION EJEMPLO
Geogréfica
Region. Norteameérica, Europa, Sureste asiatico,
Latincameérica.
Pais. E.U.A., Singapur, Brasil, México,

Densidad de
poblacion.

Demografica
Edad.

Sexo.

Estado familiar.

Ingresos.
(familiares o
individuales).

Ocupacion.

Raza.
Nacionalidad.

Conducta
Clase social.

Alemania, Espana.
Urbana, Suburbana. rural.

Debajo de 12, 12-15, 16-18, 138-25, 26-
35, 36-46, 47-55, 56-65, 66-75, arriba de
75.

Masculino, femenino.

Soltero, casado sin hijos, casado con
hijos menores de 10 anos, casado con
hijos entre 10 y 18 anos, viudo(a) . etc.

Salario minimo, 2-3 salarios min., 4-6
salarios min., 7-10 salarios min., 11-15
salarios min., mas de 16 salarios min.

Profesional o técnico, director o
supervisor, oficinista, granjero, retirado,
estudiante, ama de casa. sin empieo.

Latina, negra. blanca. asiatica.

Americano, japonés. aleman, chino,
hispano, mexicano.

Alta, media. baja.
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Ocasion de
compra.

Beneficios
buscados.

Situacion del
usuario.

Lealtad al
producto.

Conciencia del
producto.

Actitud hacia el
producto.

Frecuente, regular, especial.

Calidad. servicio, economia.

No es usuario, potencial usuario, por
primera vez. regular.

Ninguna. media. alta, absoluta.

Nulo, completo, informado, interesado,

intento de compra.

Entusiasmado, positivo, indiferente,
negativo, hostil.

En la identificacion de

Figura 1

los diferentes segmentos de

mercado, los productos son guiados por companias que
venden productos identicos pero con diferentes

presentaciones. Una compania que vende shampoo puede
implementar una serie de anuncios para vender el producto
a los padres con hijos jovenes, y otra serie de anuncios

para ganar el mercado de los adolescentes.
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La primera serie se concentra sobre el cuidado del
cabello principalmente y la segunda serie muestra que el
uso del producto le traera una hermosa apariencia y una
mejor vida social. El producto vendido para cada uno de los
segmentos es identico, sin embargo el empaque y color
pueden ser diferentes.

ta forma en que una compania percibe la segmentacion
del mercado con respecto a su producto. ayudara en la
determinacion de su estrategia y ern la provision de f{os
atributos del producto, calidad, servicio y soporte. Dos
companias competidoras que estan tratando de vender
productos esencialmente iguales, pueden verse como del
mismo segmento, pero deciden adoptar diferentes
estrategias para sus productos. La compania “A" decide
hacer a la medida sus productos en una segmentacion muy
grande y con potencial muy alto volumen de ventas
reduciendo su margen de ganancia, mientras Qque la
compania “B" decide ir por segmentos pequenos que
demandan alta calidad y que pueden pagar un precio alto.
En ambos casos, la principal es maximizar ganancias en
cada orientacion. La figura 2 indica como una forma de
mercado muestra diferentes caracteristicas de segmentos,
dependiendo desde el punto de vista de la compania y del
producto que es capaz de abastecer.
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El mercado esta enfocado para toda
las personas que compran o que
pueden comprar un producto en
particular. A menos que un estudio de
segmentacion se lleve a cabo. no
habra bases para asegurar gue los
diferentes grupos de personas se
componan diferentemente con
respecto a el producto. En otras
palabras "todos ven lo mismo”.

Siguiendo un estudio de
segmentacion. se encontrara que la
conducta entre tos hombres y las
mujeres es diferente con respecto al
producto. Esto ayudara a la compania
a desarrollar una estrategia apropiada
para incrementar las ventas de los
dos segmentos de su mercado
principal o para investigar otros
segmentos que actuaimente no estan
vendiendo el producto.

Por supuesto. el estudio no revela
que el género no tiene influzncia en la
conducta del comprador hacia el
producto. A lo mejor las edades, el
estado civil, ingresos, 0 antecedentes
raciales son mas importantes.

Frecuentemente, la segmentacion de
los mercados puede estar basada en
mas de una variable. En la medida
que se tengan mas variables de
segmentacion, sera mas impactante
su resultado .
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Después de haber realizado un estudio de segmentacion
del mercado, cuatro condiciones deben de ser encontradas
antes de que el estudio pueda ser considerado para ser
exitoso :

Los clientes dentro de cada segmento deben ser tan
similares como sea posible.

Los clientes dentro de un segmento deben ser diferentes
de los que se encuentran fuera del segmento.

Puede ser posible llegar a un grupo efective mediante la
realizacion de un producto hecho a la medida o mediante
anuncios estrategicos.

El ndmero de clientes en un segmento debe ser
suficientemente grande para ser comercialmente
importante.

Es importante recordar que el uso final de un producto no
es solamente decision de una sola persona para realizar la
compra. Entre el que manufactura el producto y el cliente,
hay wuna cadena de organizaciones conformada por
mayoristas y minorista. Cualquiera de ellos que decida no
comprar rompera un lazo entre el que manufactura y el
usuario final y potencialmente danara el desenvolvimiento
de todas las ventas. Estos consumidores intermediarios
tendran requerimientos que deberan ser considerados por
las companias. El estudio de diferentes requerimientos
sera también necesarios para maximizar la probabilidad de
exito.

En el caso de productos industriales, el “usuario” es
raramente el comprador., y por lo tanto la segmentacion
puede ser mas dificil.

75



[4. DESARROLLO DE ESPECIFICACIONES DE FABRICACION ]

Sin embargo algunas de las variables listadas en la figura

1 pueden ser
productos

usadas por
industriales,
segmentacion que son particularmente

ambos, consumidor
algunas

y por
variables de
relevantes para

hay

productos industriales. La figura 3 indica algunos de ellos.

VARIABLES

DEFINICION EJEMPLO

Geograficas
Region.

Demografia
Tipo de industria.

Tamano de la
compania.

Variables operativas
Tecnologia.

Situacion del
usuario.

Propuesta de
compra

Funcion de
organizaciones de
compra.

Capacidad de
estructura.

Politica de compra.

Norteamerica, Europa, Sureste asiatico,
Latincamerica.

Automoltriz, aerospacial, computadoras.

Larga, media, pequena.

Multi tecnologia, electronica, sensores
opticos.

No es usuario, potencial usuario, por
primera vez, regular.

Centralizada, decentralizada.

Dominacion del mercado, de la tecnologia,
de la manufactura.

Prefiere arrendar, prefiere comprar.
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Criterio de compra. Calidad, precio, servicio.

Factores
situacionales

Urgencias. Servicio rapido, tiempo largo de entrega.
Aplicacion en Algunas o muchas aplicaciones de sus
productos. productos.

Tamano de la Grandes, pequenas.

compra.

Caracteristicas
personales

Actitudes riezgosas. |, Debermos tomar acciones riezgosas o
evitar riesgos a los clientes ?

Lealtad. . Debemos concentrarnos en clientes que
han mostrado lealtad a sus clientes 7

Figura 3

4.7. Proceso de asimilacion de nuevas tecnologias

La asimilacion de tecnologia es un proceso de
aprovechamiento racional y sistematico del conocimiento
relacionado con una tecnologia en uso. La profundidad de
este conocimiento incrementa las posibilidades de obtener
el optimo aprovechamiento de dicha tecnologia. Los
objetivos de ia asimilacion son mejorar la competitividad y
lograr la capacidad de generar mejoras que incrementen la
calidad vy la productividad.
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La asimilacion de tecnologia no es un fin en sf misma, es
un medio para que las funciones técnicas, encaminadas a
producir un bien o un servicio dentro de la empresa, se
realicen de la manera mas eficiente, dado que cuentan con
la mayor informacion y los conocimientos disponibles.

La asimilacion de tecnologia se realiza con

tres
actividades generales:

e Documentacion
e Capacitacion
e Actualizacion

Documentacion

La Documentacion debe tener un propodsito claro y
preciso, ya que es un medio para preservar la informacion
que se requiera utilizar. Para esto es necesario definir con
precision un sistema de generacion, utilizacion y control,
que sirva a los fines propuestos. La documentacion
basicamente consiste en planos, especificaciones,
manuaies, procedimientos, metodos, etc., que son
archivados en carpetas, microfichas, computadoras, o
cualquier otro sistema, para que no se pierdan y puedan
consultarse con facilidad y con la frecuencia necesaria,
segun el tipo y el uso del documento.

Capacitacion

L.a capacitacion consta principalmente de
entrenamiento, practicas, seguimiento de instrucciones,
listas de referencia, etc., para que lo documentado y
archivado se aplique. Es decir. para que el personal tenga
presente la existencia de la informacién en los documentos
y se acostumbre a usarla.

Cursos,
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22

"

AIBEELy

Actualizacidon

LLa actualizacion se lleva a cabo con la iectura de
revistas, la asistencia a congresos y exposiciones, el
contacto con e! mercado y otras actividades, que permiten
confirmar que la tecnologia propia es competitiva.

La asimilacion de tecnologia es una de las partes de la
gestion tecnologica y consiste en el conocimiento detallado
y documentado del producto, del proceso del equipo, y de
las condiciones de operacion de la planta., previamente
adquirido o desarrollado por otros. Con la asimilacion se
contribuye a mejorar los costos de operacion, la calidad de
los productos y el servio a los clientes. A continuacion se
dan definiciones elementales de otras actividades
tecnoldgicas con el objeto de diferenciar mejor a la
actividad de asimilacion de las demas actividades
tecnoldgicas.

Planeacion tecnoldgica.

Es el proceso sistematico mediante el cual la empresa
define, de materia tecnologica, los objetivos, las estrategias,
los planes de accion, la asignacion de recursos, y los
mecanismos de control, como respuesta a las amenazas y
oportunidades tecnologicas que recibe el medio que la
rodea.
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Asignacion y/o venta de tecnologia.

Esta funcion engloba todas las actividades relacionadas
con 'la compra o venta de conocimientos técnicos que
comprenden desde la seleccion, la evaluaciéon, la
negociacion, la adquisicion y la transferencia de tecnologia
para una empresa compradora, hasta (a administracion de
los mecanismos que protegen ta propiedad intelectual en
favor de la empresa generadora de tecnologia.

Adaptacion de tecnologia.

Es la adecuacion de la tecnologia a la capacidad
requerida, a las condiciones fisicas de la instalacién y a los
recursos materiales y humanos disponibles en el sitio de
planta.

Desarrolio de la tecnologia.

Esta actividad comprende todo lo relacionado con la
creacion (o la mejora) de productos, procesos, instalaciones
y equipos nuevos (0 existentes) que tengan un avance
importante en sus caracteristicas o cualidades, y se refleja
en una mejor calidad y un menor costo. A la actividad de
crear nuevos productos, procesos Y/O equipos se le
denomina innovacion tecnolodgica.
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Ingenieria.

En las empresas no se cuenta, comunmente, con
departamento de tecnologia; o usual es que existan
direcciones o departamentos tecnicos o de ingenieria. En
estas areas se realizan las actividades tecnolégicas que
han sido especificadas antes; seleccidn y compra de
tecnoiogia, adaptacion de tecnologia, mejoras e
innovaciones tecnologicas. Por su diversa naturaleza. estas
actividades tecnologicas se realizan en areas o
departamentos de ingeniena bien diferenciados entre si.
Por ejemplo. la evaluacion de compra de tecnologia y la
innovacion se realizan en los departamentos denominados
de ingenieria avanzada o de investigacion y desarrollo. Las
actividades de adaptacion y mejora se hacen en los
departamentios de ingenieria de diseno, ingenieria del
producto, o ingenieria industrial, o de ingenieria de
procesos, € incluso a veces se le denomina ingenieria de
planta.

La asimilacion de tecnologia se realiza basicamente en
estas areas de ingenieria. ya que en ellas labora el
personal que ha de comprender a fondo lo que maneja y ha
de mantener todo ello debidamente documentado. Asi es
como se cumplen las tres funciones de asimilacion:
documentacion. capacitacion v actualizacion.

L.as razones de ia asimilacion.

Existen machas razones para asimilar tecnologia en la
empresa, pero las mas importantes son las siguientes:

1. Hacer propio el conocimiento del proveedor de la
tecnologia.
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2. Evitar la peéerdida de la tecnologia ocasionada

principalmente por:

¢ Fuga o rotacion no planeada del

tecnico entrenado.

¢ Obsolescencia tecnica del personal
procesos empleados en la planta industrial.

¢ Falta de control y seguimiento de las actividades

tecnicas.

3.Incrementar los nivetes de eficiencia técnica, es decir:

¢ Mejorar la captura con la documentacion de las
experiencias acumuladas por

teécnico.

+ Contribuir significativamente a

la mejora de

capacitacion del personal, de ia productividad y
de la calidad del producto, mediante la reduccion

de costos obtenida por la
desperdicios y rechazos, el

eliminacion
aprovechamiento

optimo de ia energia. las materias primas, los

equipos, etc.

4 Hacer mas eficiente la estructura organizacional

5.Poder efectuar innovaciones

Con el propodsito de auxiliar a la empresa en el desarrolio
de su planeacion tecnologica ia tabla que a continuacion se
muestra le permite identificar el estado
alcanzado y los pasos que se deben efectuar para lograr

mejores niveles tecnoldgicos.

tecnologico
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Tabla de grados de asimilacion de tecnologia

IMPACTO DE

ENFOQUE
| COMPETITIVIDAD
Grado de Hacia adentro Hacia afuera Hacia adentro Hacia afuera
asimilacion
Procedimientos y El producto en el | Productividad: | Mercadotecnia:
métodos de mercado mano de obra, calidad,
manufactura del equipo y servicio,
producto materia les, imagen. partici-
energia, etc. pacion en el
mercado.
Dependencia | Se desconoce producte y No se conoge ¢iuso | Altes coston Soiu mercagos
completa proceso. Las decisiones del products caubvos
estan en manes de!
propietano de la tecnalogia
Dependencia | Hay expenencia en Se busca madianie No hay mucho Se pusca mantener
relativa producir el producto las el praducio interes en ser ia posicion en el
decisiones locales se hcenciadgo, saber lo competutive via mercado local
imitan a nivel de pregunta que quere ef usuans | productividad
o sugerencia ¢on base en
crterios propios. No se
conoce la flexibiligad de!
proceso
Creatividad Se imician adaptaciones y Se dentihican las Es de tos lideres | El servicioy la
incipiente sustituciones en matenas especificaciones que | en el mercado cahdad
primas, disefo. v dan vaior de uss el nacional en proporcionan ia
espectficaciones minmmas producto en nuesirs eficiencia. costos | imagen de
adecuadas. Cualguier mercago v so y calidad empresas en
modificacidon requiere de la | empiezan a desarrollo
parucipacion del aptimizar
hcenciador
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Grado de
asimilacion

Hacia adentro

Hacia afuera

.

Hacia adentro

Hacia atuera 1

Procedimientos y
meétodos de
manufactura del
producto

El producto en el
mercado

Productividad
: mano de
obra, equipo y
materia les,
energia, etc.

Mercadotecnia:

calidad, servicio,

imagen. partici-
pacion en el

mercado.

No
dependencia

Se empieza a capacitar e!
cambio menaor, ja mejoia
evolutiva v 1a cunva de
aprendizaje. basandose
en ta operacion misma de
la pianta

Se gominan las
aphcacions

Y uso
del producto Se da
BETVICIC SN2 parte:

imporants

Se compite a nivel
myndial en cuanio

a costos globates
wentajas en ma
Qe obra suelen
compensar

desventay
gasto o o

materia Primas)

s en

Se es lider en el
mercadc nacional,
se exporta 20°%: a
condicienes
tavorables de
demanada mundiat

cer

Auto-
suficiencia

Se generan proJuctos y
Processs NUevos por
extrapolacion. Se puede
compeur contra e!
hcenciatano, s
necesidad de praoteccicn
contra fas /mponacicnes
No hay dependencia de
un solo proveegor de
malena prnma. equipo.
retacciones o servicio

Se denomunan las
aphcacones y uso
del productn

ast

coma las vanables
criticas de disensc
Se da servicd

Attos promedics a
rivel mundial. Se
&5 competitivo en
todos y cada und
de tos renglones
de costo

Se acredita marca
y nombre a nivel
mundial. Se
empieza a
exponar
sistematicamente
No se reguiere
proteccian para el
mercado iocal

Excelencia

Se tienen procesos que
optimizan el uso de los
fEeCUrsos propias en
torma totaimente
competitiva. Se domina el
mercado y se hiene una
tuerie posicion ge
negociacion con
proveedores

Se compite a nivel
mundiai (se expeia
mas dei 30%: }. Se
nene personahgad e
identidad de
produc- tos proptos
Sen- ve Ay
desarrolla para
satistacer n
cesidades

tature

Procesos y
productos en
consiante
optim;zacion. Se
tene una clara

posicion ventajosa

en cuantc a costo
y caitdad

Se reconoce a
nivel mundial ia
calidad. costo y
servicia de los
productes. Los
cigntes mundates
nos buscan
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5.

SELECCION DE PROVEEDORES

El desarrollo de proveedores de productos manufactu-
rables, parte de un estudio preliminar de factibilidad de
fabricacion y puede disponer o no de las especificaciones
técnicas de fabricacion segun sea conveniente. Sin
embargo serad indispensable que el fabricante proporcione a
la empresa las especificaciones de fabricacion.

El punto preliminar a cubrir antes de proceder a la
busqueda de un proveedor es determinar el tipo de
fabricante o proveedor requerimos para nuestro producto.
Para ello se debe considerar el tipo de producto en cuanto
a material de fabricacion. procesos de manufactura
requeridos y el nivel de rotacion en el mercado (numero de
unidades empleadas o vendidas al ano).

SELECCION DEL TiPO DE FABRICANTE

e

e

Q’csso ROTACION

A4 /

TIPO DE FABRICANTE
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Delegar la funcion del desarrollo a el proveedores se
justificara siempre y cuando no se trate de un producto que
represente un riesgo considerable en el funcionamiento de
la maquina, cuando se tengan tiempos prolongados para la
realizacion del trabajo o cuando no se requiera de tener
multiples proveedores, dado que cuando la empresa
desarrolia las especificaciones de fabricacion en un tiempo
preestablecido y con seguridad en la informacion generada
se puede tratar con muitiples proveedores simultaneamente
y se tendra un resultado mas rapido.

La seleccion de un proveedor se realiza mediante un
serie de pasos muy sencillos aunqQue cada uno se tomo un
tiempo considerable. Estos pasos se tratan a continuacion.
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SELECCION DEL PROVEEDOR

TIPO DE PROVEEDOR
REQUERIDO

v

BUSQUEDA

]

SELECC. DE CANDIDATOS

y

EVALUACGCION PRELIMINAR
DE CANDIDATOS

¥

DESARROLLO DE
INGENIERIA DE LA PIEZA (S)

i

AUDITORIAS A
PROVEEDORES

¥

SELECCION DE FABRICANTES QUE
CUMPLEN ESPECIFICACIONES

I

h 4
COTIZACIONES

v

SELECCION DE
PROVEEDORES
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5.1.

Tendencias en el desarrollo de proveedores

La manera de comprar y de desarrollar productos y
servicios a evolucionado constantemente y hoy en dia, este
como otros aspectos de la operacion de las empresas,
demanda de mayor sofisticacion y empleo de la tecnologia.

Philip E. Quigley (ver bibliografia) identifica claramente
cuatro tendencias del! pasado, presente y futuro en la

industria que nosotros optamos en denominarias en
espanol como sigue :

¢ Tendencia Tradicional.
Esta tendencia reune las siguientes caracteristicas :

=  Se toma como parametro de seteccion el precio
ofrecido por el proveedor sin una verificacion real
de la calidad de! producto.

= Se convocan a multiples proveedores.

Se realizan inspecciones a los proveedores para

conocer su forma de operar pero sin evaluar las

variables del proceso de manufactura.

*  Se realizan multiples compras sin  planeacion
alguna.

+* Los proveedores no aportan en el diseno o
rediseno de las piezas a fabricarse.

¢ Tendencia Programacional.

Esta tendencia reune ias siguientes caracteristicas :

Se establecen programas de trabajo a largo plazo
por medio de lo cual el proveedor tiene una garantia
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en cuanto a los volumenes de produccion y se le
facilita establecer un programa de produccion

durante tiempos prolongados.

* Se establece un programa de calidad para
controlando las diferentes especificaciones
producto.

* Se establecen contratos o fianzas para garantizar

los cumplimientos de los acuerdos.

* Se monitorean el rendimiento de los proveedores

por medio de la medicion de su nivel de servicio.

¢ Tendencia a la Certificacion
Esta tendencia reune las siguientes caracteristicas

+ Se busca qgue los proveedores se encuentren

certificados, en lo Qque se refiere a

aseguramiento de calidad, por wun organismo

independiente reconocido, como sucede con

certificacion 1SO 9000 cuando se refiera a certificar
el sistema de aseguramiento de calidad y NOM

cuando se refiere a la calidad de un producto.

* ' Se& cuenten con sistemas EDI. Esto se refiere a que
se conozca la informacion de los niveles de
inventario entre el cliente y proveedor para que se

generen los pedidos automaticamente.

*  Se busca que los proveedores participen
activamente en los procesos de disefo y redisefio

de los productos.

¢ Tendencia a la sociedad con el proveedor
Esta tendencia reune las siguientes caracteristicas :
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Se comparte la responsabilidad en el disefio.

* Se conoce la composicion de los costos de

produccion de los productos.
* [El proveedor absorbe los inventarios hasta el
momento mismo en que se tengan que consumir
los productos.
Existe de igual manera una fuerte tendencia a que
las companias grandes, en su afan de control de
los procesos involucrados en la realizacion de sus
productos, adquieran o pretendan adquirir a sus
proveedores mas importantes.

TENDENCIAS EN ELL. DESARROLLO DE PROVEEDORES

l SOCIEDAD 1

I CERTIFICACION I

L PROGRAMACIONAL ]

| TRabiciona |
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5.2.

Busqueda de informacion de proveedores
disponibles.

Para encontrar al proveedor que se ajuste mejor a
nuestras necesidades y exigencias de nuestros productos,
es necesario buscario en todos los medios posibies que
comprendan dentro de un area geografica preestablecida.

Primeramente se debe identificar el producto o servicio
necesitado, de acuerdo con las siguientes caracteristicas:

e Material.
s Proceso de fabricacion.
e Calidad del producto.

La busqueda varia de acuerdo al alcance vy tipo de
informacion requerida, de o mas importante y critico, hasta
lo menos critico. Nos puede ayudar el establecer
parametros de medicion de los puntos criticos, por ejemplo:
Tiempo de entrega real contra tiempo de entrega
prometido; cotizacion real contra la estimada; lugar y forma
de entrega. etc.

Dedique al menos 20 % de su tiempo de trabajo para
buscar la informacion. Cuando esta sea dificil de encontrar,
pida ayuda a expertos, ellos con su experiencia, contactos y
medios, por un minimo pago, pueden buscaria
rapidamente. Hay que estar seguros de lo que estamos
buscando para ahorrar tiempo y dinero de biusqueda. No
deje la responsabilidad completa al experto, permanezca
involucrado.

Existen diferentes directorios para encontrar fabricantes,
como puede ser la seccion amarilla en la cual hay que
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buscar por producto, material, proceso, etc. Otros
directorios recomendados son los de la CANACINTRA,
CONCAMIN, CANACERO. y demas agrupaciones de los
ramos industriales con la finalidad de partir de una lista de
los fabricantes disponibles en nuestro parls.

Una vez tenida esta lista se trata de encontrar al mejor
fabricante para los productos en cuestion para lo cual se
plantea el siguiente procedimiento

1.- Solicitar Curriculums vy una carta de presentacion
dirigida a la empresa.

Datos contenidos en curriculum vitae de proveedores
Razdn social

Direccion

Nombre de la corporacion

Inicio de operaciones

Principales ejecutivos

Numero de empleadcs

Organigrama

RFC

IMSS

Ceédula de empadronamiento
Registro de camara industrial afin
Superficie de planta y distribucion
Equipo instalado

Lista de equipo instalado

Principales productos

Lista clientes (historico y actualizado)
Ventas anuales

Cierre de ejercicio
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2.~ De la informacion recibida separar aquella donde
encontremos lo que estemos buscando.

3.~ Concertar una entrevista con los precandidatos para
plantear los requerimientos del o los productos.

4.- Evaluar las entrevistias y visitar a los fabricantes mas
convenientes.

5.- De los fabricantes con las cualidades requeridas se
acuerdan actividades y responsabilidades en el
desarrolio del producto.

6.- Se reciben cotizacion y de ser posible prototipo de los
productos desarrollados.

7.- Si se requieren moldes buscar la forma de amortizar
la inversion debidamente.

B.- Negociar con cada fabricante las condiciones para la
compra del producto.

9.- Seleccionar al que realice ia mejor oferta.

Fabricantes fuera del pais. Si lo que estamos buscando
se encuentra en el extranjero, se puede asistir a las
diferentes embajadas comerciales para que ellos nos
faciliten la informacion y ios medios de contacto con los

fabricantes.

se puede obtener

Otro medio importante donde
simposiums, ferias,

informacion son las exposiciones,
visitas industriales, etc.
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5.3. Seleccion de proveedores

Para seleccionar a uno o varios proveedores de un
producto o wuna o varias familias de ellos, hemos
establecido la siguiente metodologia:

1. Identificacion del tipo de proveedor requerido

2. Busqueda de los proveedores afines a las
necesidades de produccion del producto requerido.

3. Seleccion de candidatos de acuerdo a la informacion
disponible.

4. Evaluacion preliminar de los candidatos de acuerdo a
la presencia demostrada en el mercado.

5. Desarrollo de ingenieria, planos © muestras
necesarios para la realizacion del producto.

6. Visitas e Iinspeccion a los procesos de calidad
exhibidos por los candidatos.

7. Solicitud de cotizaciones de los productos
previamente validados como eficaces.

8. Seleccion de proveedor o proveedores.
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Puntos del cuestionario a realizarse con
proveedores

Para encontrar al tipo de proveedor adecuado para las
necesidades de la empresa, es muy  importante
cuestionarlos acerca de aquellos aspectos que nos
permitan identificarios y poder valorarios adecuadamente
con respecto a lo que se pretende de ellos.

En un principio se deben obtener los datos generales que
resultan utiles para identificar un proveedor potencial de un
producto determinado; son los considerados en los
siguientes puntos :

Desde el punto de vista del producto :

1) Productos que manufacturan actualmente.

2) Nicho de mercado gque trabajan.

3) Desarrollo e innovacion en su especialidad de
trabajo.

4) Capacidad de realizacion de nuestro producto.

5) Verificacion de calidad de los productos que
producen actualmente.

6) Existencia de certificacion o reconocimiento de sus
productos.

Desde el punto de vista de su organizacion :

1) Expectativas de crecimiento.

2) Ritmos de trabajo.

3) Forma de recepcion de pedidos

4) Forma de entrega de sus productos.

5) Fiujo de Materiales en la planta hasta producto
terminado.
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Desde el punto de vista confiabilidad :

1) Ventas anuales.

2) Referencias de clientes.

3) Tiempos de entrega nominales.

4) Porcentaje de empleo de su capacidad instalada.

Desde el punto de vista de instalaciones :

1) Superficie de terreno.
2) Superficie Construida.
3) Superficie de areas de produccion.
4) Superticie de aimacen de producto terminado.
5) Ultima adquisicion de Magquinaria de produccion
su especificacion. :
Una vez realizada la evaluacion de los proveedores y
habiendo elegido los mas prometedores, se les pone a
prueba mediante la realizacion de una pieza. Se les pide
que ellos absorban {os costos de estas pruebas como por
ejemplo:
Materiales, proceso de fabricacion y mano de cbra. Los
proveedores deberan mostrar interés y responsabilidad en
la realizacion de ta pieza.

Una vez realizada la pieza. la entregaran para su
evaluacion, la cual tomara en cuenta las sugerencias y
aportaciones al desarrolio de la misma. Aquellos que
pasen la evaiuacidon, se les dara una concesion de

produccion de esa pieza.
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5.4. Evaluacion de resultados con los fabricantes

Para el establecimiento de ios parametros de evaluacion,
la participacion del proveedor sera necesaria para obtener,
con ello, su compromiso y metas que busca el cliente.

Se tomara en cuenta, entre otros parametros los
siguientes:
a) Conocimiento del proceso de fabricacion.

b) Si tiene y cumple con un manual de garantia de
calidad

c) Si cuenta o no con un manual de procedimientos
d) Cumple con los regquerimientos tecnicos
e) Precio y condiciones de pago.

f) Oportunidades de desarrollo conjunto e integracion.
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Caracteristicas de! producto final

Estas pruebas se deben considerar de acuerdo con el
usuario final que tenga la parte a fabricarse, como pueden

ser:
¢ Internos. Si va a utilizarse en un equipo instalado
dentro de la compania, y no se va a comercializar
hacia el exterior en ningun momento.
¢ Extermnos. Si el producto fabricado sirve a un mercado
que emplea determinado tipo de maquinaria.
¢ Mixtos. Si es tanto para usoc interno como externo.

Esto va directamente relacionado con la imagen del
producto dado que comercializar cuaiquier producto,
requiere la misma apariencia vy calidad original de
importacion, en cambio si el usuario es interno esto carece
de importancia

De acuerdo con esto se debe tomar en consideracion en
mayor medida todas las posibles razones por las cuales
clientes externos prefieren las partes de exportacion como
suele suceder en nuestro pais y de ser para uso interno que
tenga la durabilidad a un costo gque nosotros deseemos.
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6.

REVISION DE L.OS SISTEMAS DE CALIDAD

En este capitulo se hace una revision al concepto de
calidad y se mencionan los recursos necesarios para
obtenerla. Dependiendo de las posibilidades y necesidades
de la empresa, podra considerar cualquiera de las
sugerencias mensionadas, o en todo caso, tomar aquellos
elementos para formar su propia calidad.

6.1. Filosofia de los sistemas de calidad

LLos sistemas de calidad son una metodologia tecnico-
admistrativa que permite aterrizar cualquier proyecto. Su
concepcion filosdfica se puede resumir en {os siguientes
puntos:

e Solamente se puede ofrecer un servicio de calidad
mediante proyectos 1% programas planeados,
sistematizados, documentados Vv verificados
periodicamente.

e El compromiso de un sistema de aseguramiento de
calidad se establece en las politicas y directrices de la
direccion de la organizacion. la cual apoya totalmente ef
sistema.
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El principal recurso es el ser humano. No se le podra
exigir a las personas que realicen su labor con calidad, si
antes no se la proporcionan las herramientas técnicas,
administrativas y humanisticas para lograrlo.

L os requisitos generales para establecer un sistema de
aseguramiento de calidad son los siguientes:

*

Involucramiento y capacitacion continua para toda ia
gente.

Deteccion de necesidades reales del cliente.

Documentacion concreta de las necesidades del
cliente.

Enfocar todas las poiliticas y decisiones estratégicas
de la organizacion para satisfacer las necesidades del
cliente.

Desarrolio de proveedores. Flujo de trabajo continuo y
eficiente desde su origen.

Medicion de la calidad.

Promocion y participacion en actividades relacionadas
con la calidad a nivel nacional e internacional.
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No existen sistemas ideales. Cada organizacion
disena su sistema de acuerdo a sus caracteristicas
propias.

Respeto por el trabajo de cada individuo. No se
evalua si alguien es bueno o malo en su labor, sino el
grado de cumplimiento para con el sistema de
aseguramiento de calidad.

Actualmente existen diversos sistermas de
administracion de calidad, los cuales de ninguna
manera son excluyentes, sino mas bien son
complementarios entre si.
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Control de Calidad.

Son el conjunto de meétodos y actividades de caracter
operativo que se utiliza para satisfacer el cumplimiento de
los requisitos de calidad.

En una empresa de produccion, la funcion de calidad se
divide en tres subfunciones que son:

. Partes de adquisicion externa y matenales
& Trabajo en proceso
e Producto terminado.

La documentacion recomendable para e! control de
calidad del trabajo en proceso es ta misma orden de trabajo
para ensamblado o de produccion. Se recomienda que se
llegue al acuerdo con los obreros y empleados de gue una
de las condiciones para conservar su empleo en la empresa
es la obtencion de buena calidad de trabajo. Una vez que
se ha llegado a este acuerdo. cada empleado debe de
firmar las operaciones que realiza en las ordenes de
produccion. Si posteriormente se descubren problemas en
el proceso de produccion, las drdenes de trabajo sirven
como documentos de auditoria para determinar quien
requiere entrenamiento adicional, mejores herramientas vy
equipo o motivacion mas adecuada.

Se recomienda controlar la calidad del producto
terminado mediante un procedimiento de prueba de
aceptacion final. £l procedimiento de prueba de aceptacion
final toma la forma de un listado que contiene todas las
caracteristicas que deben probarse. junto con la norma
para la aceptacion de cada una.
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Aseguramiento de calidad

El aseguramiento de Calidad es un conjunto de
actividades planeadas y sistematicas que ifleva a cabo una
empresa con el objeto de brindar la confianza apropiada de
que un producto o servicio cumple con los requisitos
especificados.

Para establecer el aseguramiento de calidad en una
empresa, se debe comenzar planteando una serie de
preguntas las cuales serviran para ascegurar que lo que se
esta haciendo cumplen con los requisitos establecidos:
Significado
Funcion
Principios

QUE JQué es?
. Qué hace?
& Qué principios aplica?

Chbjetivo

PARA QUE ,Cual es su objetivo?
Beneficios

. Cuales son sus beneficios?

cOMO o Como debe ser aplicado? fFFundamentos
CUANDO cCuando se aplica? Oportunidad
DONDE ¢ En donde se aplica? Alcance
QUIEN ¢ Quién lo aplica? Aplicantes.
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Para el aseguramiento de calidad es muy importante la
realizacion periodica de Auditorias.

La Auditoria de calidad es un examen metodico e
independiente para decterminar si las activi-‘ades vy
resultados relativos a la calidad satisfacen las disp .siciones
previamente establecidas y para comprobar que estas
disposiciones se llevan a cabo y que son adecuadas para
lograr los objetivos previstos. Revisa <! cumplimiento ¢ O
planeado y su implementacion.

Actualmente se ha puesto en boga el empleo de las
auditorias de calidad. las cuales estan orientadas a la
mejora de los procesos y no asi a criticar a lo que esta mal
hecho ; se pucde visualizar csquematicamente en el
llamado ciclo de la calidad.

CICILLO DE LA CALIDAD

Instruir (MA
Planeacion S —— . Ejecucidn
A '
Actuar Evaluar
Verificar [
Mejora O S— Medicion
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Catlidad Total

El Control total de la calidad implica la integracién de
numerosos elementos que influyen poderosamente dentro
de cada uno de los procesos. Se debe crear calidad en
cada paso del proceso del sistema, trabajar con ios clientes
internos y exiernos para determinar sus necesidades, y
colaborar con los proveedores internos y externos. para
explicarles cuaies son nuestras necesidades.

El sistema de calidad tiotal cngloba tanto al
aseguramiento de calidad como al control de calidad.

Administracién de Calidad Total.

La definicion del TAQM esta enfocada sobre el
involucramiento de todas las partes en la calidad total.

El TAQM significa un continuo esfuerzo a satisfacer los
requerimientos y expectativas de los clientes al precio mas
bajo a traves de una programacion de implementacion
continua en donde todos participan.

Esta definicion establece claramente que la calidad en el
trabajo afecta a cada uno de la organizacién. lLa calidad
debe encontrar los requerimientos del cliente y enfocarse al
mayor beneficio hacia este. Esto se¢ logra a través de la
eficiencia de toda ta cadena cliente proveedor.
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PIRAMIDE DE EVOLUCION DE CALIDAD

l

CALIDAD
TOTAL
ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD

/ CONTROL DE CALIDAD

/ VERIFICACION N\
/| INSPECCION L

106



[6. REVISION DE LOS SISTEMAS DE CALIDAD

6.2. Tipos de requerimientos para los sistemas de
calidad.

Existen diversos requerimicntos para establecer un
sistema de calidad. Se puede tener sistemas que van
desde el establecimicnto de algunos controles en alguna o
algunas areas de la cocmpresa. hasta aquellos que
consideran a todas las arcas.

Tomando en cuenta que no todos los proveecdores,
fabricantes y prestadores de servicio cuentan con un
sistema de calidad, se menciona en este capitulo algunos
elementos necesarios para armar un sistema acorde a las
necesidades y posibilidades de quien lo requiera.

Calidad para partes de Gnica reposicion

La mayor parte de las empresas manufactureras cuentan
con un solo producto o con una linea limitada de productos,
lo que no les permite tener muchas opciones.

Para este caso, s¢ parte de la idea de que se cuenta ya
con un modclo de ingenieria y un prototpo del primer
producto de la cmpresa, gue ¢éslos son adecuados y
correctos y que ya se ha determinado la cuntidad que se
debe manufacturar en un lote de produccidn.

La documentacién necesaria para iniciar la produccion
incluyen: un listado de materiales y los dibujos de ingenieria
y ocho documentos de trabajo.
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Listado de materiales y los dibujos de ingenieria.

Listado de materiales.- Es la lista de piezas que
determinan la cantidad de elementos de ensamble para
elaborar el producto final; se les asigna un numero de
codigo.

Dibujos de ingenieria.- Son los dibujos de cada una de
las partes cspecificas de cada piecza ; sc les asigna un
nuamero de codigo.

Ocho documentos de trabajo

Los ocho documentos de trabajo son herramientas que
permiten Hevar un control de piezas, ensambles v mano de
obra, a medida que el proceso de produccion se lleva a
cabo. Estas son:

¢ Crden de trabajo que ospecifique al obrero las
instrucciones para realizar su labor, el material y
las herramicentas a utilizar.

e Orden de compras dc cada proveedor. donde se
identifique perfectamaente los requisitos de los
materiales.

¢ Registro de ¢ :nes de compra para asegurar
la recepcion de cotizaciones competitivas.

& Bitacora de Pr ion que servira para
establecer un reg o de tiempos para cada
miembro de la fucr.. Jde trabajo.

& lLas facturas ; para comprobar la compra o venta
de un producto o servicio.
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e Listas de empaque ; para elegir el empaque mas
adecuado para el manejo de los productos.

+ Registros de facturas; para controlar y verificar el
estado econdmico-financiero de la empresa.

¢ Registros de pedidos; para consultar jos pedidos
cuando estos requieran ser revisados por alguna
no conforimidad de clientes o proveedores.

Creacion de sistemas de calidad espectales para
proveedores gue no tienen la capacidad de
cumplir, a corto plazo, con IS0-9000.

En esta punto se hace mencion de algunos de los
elementos mas utilizados para conformar un sislema de
calidad. Esta parte se sugiere para proveedores gque no
cuentan con la capacidad de cumplir, a corto plazo, con
1ISO-9000.

En una empresa de produccidon, el area de control de
calidad tradicionalmente sec divide en tres secciones: partes
de abastecimiento externo y materiales, trabajo en proceso
y producto terminado (recepcion, almacenamiento vy
embarques). Todo esto estara coordinado por procesos
administrativos.
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Abastecimiento.

Los elementos basicos que intervienen en el desarrollo
de la funcion de abastecimientos son: Obtencidn del equipo
adecuado para la carga y descarga; provisiones con
cantidad, calidad, en tiempo y precio correctos y proveedor
adecuado.

Objetivos del mancjo de abastecimientos.

a) Obtener un flujo de SCrvicios y materiales
ininterrumpido, en cualquier condicion de la demanda.

b) Comprar competit” amente

c) Minimizar inversic ¢ pardidas en inveintario

d) Desarrollar buenas relaciones con proveedores.
e) Administrar las compras con costos competitivos.,

Variables de abastecimiento, punios de decision.

a) Andlisis de precio y condiciones de pago

b) Analisis de costos. expuriencia y desempeno.

c) Seleccionar despues de colizar sobre la misma base
d) Incluir especificac 28, programas, condiciones.

e) Costo total, opor 1id, calidad y <ervicio.

f) Tipos de compra

g) ¢Como verificar?

h) ¢Cuanto y cuando pedir?

i) ¢Cuanto guardar y como manejar ¢l inventario?
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Trabajo en proceso.

El trabajo en proceso esta formado por todas las piezas,
materiales y ensambles que se encuentran en el local de
manufactura, y que la fuerza de trabajo conforma vy
ensambla para obtener el producto terminado.

Los operadores siguen instrucciones exactas que le son
proporcionadas mediante la orden de trabajo de
produccion. Estas contienen dibujos de ingenicria y hojas
de proceso de produccion que informan a los operadores
sobre las partes que deben fabricar, tamano y formas de
material que deben emplear, la forrmma que deben tener el
producto final y las especificaciones dentro de medidas y
tolerancias exactas.

En los departamaontos de ensamblado, los
ensambladores cuentan con ordenes de trabajo  de
ensamblado que decfinen con precision que deben hacer.
Estas contienen listados de materiales, dibujos de
ingenieria, ayudas para ensamblado como modelos de
ensamble, fotografias, perspectivas, y ¢l conjunto de todas
las partes de gque se van a ensamblar.

El resuitado de! procaso de planeacién de requerimientos
de materiales para las partes producidas y los ensambles
es el registro de ordenes de trabajo que indica el lote que
debe clabo e o prepararse, los lotes que se requieren y
cuando deben terminarse.
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Capacidad productiva.

& Capacidad en lineas (dedicadas y flexibles).

Restricciones en productos en linea y de tamanos
de productos.

*

e Tiempos de operacion en turnos a trabajar y

estandares de 10s procesos.

Mantenimientos preventivos y correctivos

Producto terminado.

En una empresa de produccién pequena, las funciones
de recepcion, almacenamiento y embarques se llevan a
cabo por el mismo grupo de personas y en general se
localizan cn la misma area fisica. l.as tres funciones son
relativamente scncillas y casi cualquier persona puede
desempenarias. Aunque las funciones de recepcion,
almacenamiento y embarques no son complejas, requieren
orden de disciplinas para llevarias a cabo. lLas lres
funciones tienen mucho quc ver con numeros de parte,
cantidades, localizaciones de peodidos, facturas, listas de
empaques, notas de embarques y asi sucesivamente. Un
error en la verificacion del conteo cuando se recibe el

material puede ser costoso.

La mala ubicacién de piezas o materiales en el almacen
puede crear falsos faltantes o inflar los inventarios.
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Embarcar una refaccidon que no corresponde a un cliente
puede significar la pérdida de ventas futuras.

almacenamiento y

Las funciones de recepcion,
por personas

embarques deben llevarse a cabo
meticulosas que comprendan la importancia de la precision,
orden y disciplina.

Disefio de almacean e instalaciones.

El diseho de los almacenes son de suma importancia
para:
tener un flujo de materiales y producto optimo.
evitar cruces en las trayectorias en ios procesos.
minimizar los tiempos de traslados.
facilitar la localizacién de los productos
contar con la capacidad requerida

¢+ 000

minimizar costos

Sistema de control de embargues.
Estos dependeran da las necesidades de cada empresa.
existencia cn almacaén (informacion en linea).

total de producto a embarcar.

entradas programadas de produccion

entradas de externos

prioridades de embarqgues

horarios de recepcion en los destinos

productos criticos
productos nuevos sin introduccion al mercado

oo 004090
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Sistema de aseguramiento de calidad 1SO-3000

La ISO-9000 fué establecida en el ano de 1987 por la
Organizacion Internacional de Estandarirzacion (1SO), y esta
comprendida en cinco subdivisiones.

Diferente a los estandares industriales, la 1SO-3000 se
aplica en todas las arcas de cualquier compania. Los
estandares no son espcocificos a productos en particuiar,
puede ser usados para industrias tanto manulactureras
como de servicio.

Para cicrto tipo de productos, Nno es necesaric exigir que
el proveedor cuente con 1ISO-9000, sin embargo, e¢s esto no
quiere decir que estos proveedores no tengan  que

establecer su sistema de aseguramicnto de co " ad.
ISO-9000 marc~ como una compania ‘be definir
apropiadamente s astandares de catidad. En estos

casos, los estandarces definidos deben garantivar un buen
funcionamiento para ofrecer calidad en  productos vy
servicios.

Norma 1IS0G-9000

La ISO-9000 es un conjunto de cinco nonmas de alcance
mundial donde se aplican los requisitos nocesarios para la
administracion de la calidad. A difcrencia de las normas
hechas par> roductos, éstas se aplican a los sistemas de

administra de calidad. Ya se han puesto ¢n practica en
12 nacionc ta Comunidad Econdmica Europea, a fin de
tener un . de referencia universal para la verificacion

de la calidau . ontando en primer lugar con un sistema de
auditorias internas y externas.
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Desde finales de la década de los ochenta, companias
ganadoras del premio Malcom Balbrige como Eastman
Kodak, Motorota y Xerox contaban con  [ISO-9000.
Actualmente la gran mayoria de las compafias americanas
se encuentran en proceso de adaptacion de estas normas
dado que son un componente y requisito indispensable de
las companias de clase mundial.

La version americana de astas normas europeas son las
series ANSIVASQC Q-90 y la versian mexicana es la NMX-
CcC.

Como preliminar a la Norma 1SO 9000 se tiene la norma
ISO 8402 que incluye Vocabulario de Calidad. Fue
publicada por primera vez en 1986 y revisada en 1992
titultandose “vocabulario de gestidon y aseguramiento de la
calidad”.

La norma ISO-9000 incluye:

ISO-9000. Es una descripcion de la serie de
estandarizacion. Sirve también como una guia para
seleccionar y usar apropiadamente los estandares (1SO-
9001, 1IS0O-9002, ISO-9003).

ISO-9001. Es la guia mas completa para el
establecimiento de estandares que involucran proyecto,
disefo, fabricacion, instalacion y sorvicio.

ISO-3002. Es para cstablecer estandares que cubren
fabricacion e instalacion.

1ISO-9003. Es para cstablecer estandares que cubren
inspeccion y pruebas finales.
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T8

ISO-8004. Es una guia de uso interno, que ayuda al
productor a desarroliar su propio sistema de calidad y
encontrar necesidades de negocio, tomando ventajas de

oportunidad competitivas.

LLos estandares estan comprendidos en 20 puntos, y
dependiendo el tipo de empresa, debera observar completa
o parcialmente su aplicacion.

Los 20 puntos de 1SQ-9000.

A continuacion sz maoncionan jlos 20 puntos que la
comprende.

Los puntos a considerarse en las diferentes normas de
1ISO-9000, en la cual se pucede notar que 1ISO-9001 incluye
todos los puntos de la norma, en tanto que ISO-9002
excluye lo concerniente al disefo y scrvicio posventa e 1SO-
9003 solo lo relativo a inspeccion y pruebas. como se
muestra en la tabla:

rmyLo
nsabilidad gerencial
sistermna de
>Ntralos

 Control de documentos
| Compras __ . o .
Productos proporcionados por el |
lcomprador
ldentificacion y rastreabilidad de
producto

[,Q_erol de produccion
Inspeccion y prueba
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[Equipo de inspeccion, medicion } 11 T T Tata ]
Y prueba ] ; .
Registros de inspeccion y i 12 12 12a
| prueba * . e
Control do_produclo defectuoso BN R< N I 13a

5 correctivas o o 14 ~1aa |
Ernpaquc manejo, almdcenaj ‘ 15 15
Re_glst_roi:;kde (;ahdad 1. _1sa |
| Auditorias internas 17 I a7z
Capacitacion 418y 18a
' Servicio posventa ) . 419 o dea *
LTE s estadisticas_ 20 ! 20a |

Las letras "a” y “b” indican en menor grado. "a” en menor
grado que la norma ISO 9001. "b” en menor grado qgue la
norma 1SO 9002,

Las ventajas y beneficios

Las ventajas y beneficios para una cmpresa que
adquiera los scrvicios de un fabricante, el cual disponga de

un sistema de aseguramiento de calidad 1SO-92000 son los
siguientes:

Se tiene una garantia de calidad y sarvicio en términos
generales de parte del proveedor.

El manecjo de estandares de fabricacion facilitan el
entendimiento e intercambio de planos de fabricacion y
especificaciones de los procesos de manufactura.
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Dado a que un proveedor de este tipo se encuentra
obligado a un control estricto de las operaciones y la
informacion que de ellas se derivan, facilitaria la
implementacion de un sistema clectronico de intercambio
de informacion.

Se contaria con los elementos para tener arreglos mas
rapidos en cuanto a las ordenes de compra, recepcion vy
facturacion de ellas. (verificacion mas rapida).

La inspeccion por parte del cliente se reduce al iminmimo.
ahorrandole, a la empresa, en los gastos vy tiempos que
esto representa.

Modificaciones en el diseno de las partes mas eficientes,
rapidos y a un menor costo.

Se facilita la deteccidn de fallas durante cualquier etapa
del proceso de fabricacion.

Mayor atencion en el manejo de los productos en cuanto
al embalaje y distribucion se refiere.

Debido a que el proveedor cuenta con los procedimientos
generales de los procesos involucrados con su producto,
sera importante la revision de todos ellos para hacerlos mas
eficientes y acordes con las necesidades de la empresa.
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7. CASO DE APLICACION

7.1.

Este trabajo de tesis hemos visto que es altamente
aplicable a la realidad de la industria, por lo que ha tenido
buena aceptacion en donde se ha propuesto.
Desafortunadamente debido a lo confidenciabilidad que se
debemos mantener en relacion a la informacion comercial
de cada empresa no cs posible divulgar las operaciones de
cualesquiera empresas.

Objetivos Generales.

1. - Reducir costos de refacciones fabricables mediante
abastecimiento local.

2. - Ofrecer al cliente o consumidor final refacciones
originales a un precio mas razonable.

3. - Emplear el desarrollo de proveedores locales como
un motor mas para la cconomia, tecnologia y calidad
en los procesos de manufactura nacionales.

4. - Eliminar costos de transporte e importacion.

5. - Reducir costos por inventario a traves de que los
provecdores absorban parte de este.

6. - En caso de emergencia de abastecimiento se busca
tener una respuesta mas rapida el cliente por medio de
una entrega oportuna por parte del proveedor.-

7. Establecer un control directo de la calidad de las
repuestos fabricados.
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7.2. Planeacion estratégica del proyecto.

Generalidades de proyecto.

Teniendo en cuenta el objetivo central del proyecto sera
necesario proveer el mayor numero posible de refacciones
y accesorios de mayor impacto economico que competen al
almaceén de refacciones localmente.

Se trata de hacerlo asi con los componentes que tengan
el mayor impacto en el total de nuestras ventas, en aquellos
que son sustituidos por nuestros clientes en mayor escala.

No se puede perder la calidad de nuestros componentes
en cambio si es posible s costos.

Son caracteristicas =cas del proyecto la calidad,
rapidez, rentabilidad y cc tad del proyecto.

Se desarrollarian al paalelo de este las reuniones
necesarias en torno al proyecto para darle seguimiento.

El trabajo se conforma fundamentalmente de dos
actividades fundamentales las cuales son:

1. ANALISIS DE REFACCIONES.

Al respecto del Andlisis de Refacciones seria aqui donde
se ocuparia el porcentaje mayor del tiempo dado que
representa la parte medular del proyecto. Aqui se cubre dos
aspectos fundamaentales, 10 que se requiere fabricar y la
determinacion de las especificaciones de lo que se va a
fabricar que se sustenta principalmente en la consulta o
generacion de la informacion necesaria relativa a :
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» Estudio del Mercado de Refacciones o Componentes.

e Anadlisis Técnico de Refacciones y Componentes.

2. SUSTITUCION DE REFACCICNES.

Esta propuesta se aplicaria en los casos en que se
encuentren restricciones en material o forma de una pieza
de elevado consumo que resulten facilmmente reemplazables
debido a su funcion en Ia maquina o dispositivo en el que
trabaje por lo cual se realizaria un estudio de alterndtivas
de sustitucion para cumplir e inciuso superar con absoluta
certeza las cualidades de la parte en cuestion.

Este proyecto consta de seis etlapas fundamentales que
son :

s Planeacion

» Organizacion

e Ejecucion

e Retroalimentacion.

e Ajustes y correcciones.

e Mejora continua.

Planeacion. El motivo de la presentacion y revisidon de
este documento ticne por objeto la conclusidon de esta
etapa, la cual cubre todos los elementos de Analisis,

Ejecucion, Control y Evaluacion que se contemplan en este
proyecto.
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Organizacion. Se define para el manejo de las
operaciones que un servidor llevara acabo en la forma mas

eficiente posible.

Ejecucion. Los elementos que se manejan en esta etapa
se describen mas adelante y tendran como resultado el
alcance de los objetivos.

Retroalimentacion. Esta se obteondra de ilas primeras
i

experiencias de Fabricacion que sirvan para su evaluacion.

Ajustes y correcciones. Mediante la retroalimentacion y
evolucion natural del proyecto se procedera a ajustes y

correcciones generales.

Mejora continua. En cuanto se hayan realizado los

primeros ajustes y correcciones, estos se haran motivo de
instruir los moecanismos de evaluacion adoecuados para
anticiparse a futuras necesidades y alcances mas oxtensos
del proyecto.

También se debe considerar otros clemoentos en el
desarrollo de la planeacion estratégica como lo son el
Analisis, la Ejecucion, el Control y la Evaluacion. Dentro de
cada una de c¢stos podemos considerar las siguientes
actividades :

Analisis.

* Analisis del comportamiento del Mercado de
Refacciones.
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= Analisis Técnico de componentes.
Analisis de Factibilidad de Fabricacion.

= Estrategia de Desarrollo de Proveedores.

# Estudio de Alternativas de Sustitucion.
Ejecucion.

= Apoyo Técnico para requerimientos de fabricacion.

# Desarrollo de Proveedores.

= Administracion del proyecto.

= Auditorias de Calidad.

* Manejo de Stock e Inventarios.

= Sistema de mcjora continua.
Control.

= Elementos de control.

= Estrategia del sistema de mejora continua.
Evaluacion.

= Formas y criterios de cvaluacion.

= Primeros componentes Fabricados.
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Cada una de estas actividades deben rcalizarse bajo
determinados criterios y funciones especificas que son
descritas en la correspondiente seccion do este documento.

FACTORES QUE INTERVIENEN EN EL PROYECTO

Un Abastecimiento local de Refacciones cexitoso
depende en importante medida de la consideracion de
aspectos tales como el Forecast. Stock, Inventario,
Escalonamiento de Margenes Y Sistemas de

Mantenimiento, junto con factores internos y externos de la
companfia,; cuya evaluacion sera resultado de un desarrolio
conveniente del Anadlisis de Refacciones y Analisis de
Sustitucion

Como faciores externos sctanla ¢  sacion del peso, el
estado de mercados financivios, situac .n de la industria en
general y la direccion de cada empresa.

Por lo que respecta a los factores internos ademas de los
mencionados sc tiencen las politicas de la compania.

Enseguida se muestran estos esquematicamente.
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g
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ANALISIS DE REFACCIONES

Esta actividad resulta ser la parte central del proyecto
debido a que indica los mecanismo de trabajo para Ia
proveeduria mediante fabricacion local o articulos de
mercado, cubriendo tanto los aspectos relativos al propio
almaceén, los mercadoldgicos y el Técnico.

Como sc mostro con anterioridad de esta actividad se
desprenden otras dos
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e Analisis del Mercado de Refacciones o Componentes.
e Analisis Técnico de Refacciones y Componentes.

También resulta destacable el hecho de que el
desenvolvimiento dec ecsta actividad se ve afectado por los
mismos factores que afectan al proyecto en su totalidad.

En la pagina siguiente se muestra esquematicamente y
en forma general el desenvolvimiento de esta actividad.

Otro aspecto de operacion dostacable dentro de la
proveeduria local que tienen por objeto incorporarse ai
procedimiento de compra de cada empresa.

Analisis de factibilidad de Fabricacion. Con base a las
piezas seleccionadas por medio de la propucsta de compra
o de aquellas con alto nivel y frecuencia de reposicion.

El factor mas importante para el desarrollo del proyecto
son las politicas que dicta la compania cen cuanto a los
alcances del proyecto los cuales sc orientan a la reduccion
de costos y tiempos de centrega, cuyas astrategias pueden
variar enormamente de acuerdo con las necesidades de la

empresa.

Una vez desarrollado el proyecto on su totalidad sera
muy importante darle continuidad y adecuario a las
circunstiancias que en su momento iImperen.

En la pagina siguiente se rmuestra esquoematicamente y
en forma general el descenvolvimicento de esta actividad.
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CRITERIOS DE TRABAJO

Los criterios generales del trabajo son:

Reducir el costo de las refacciones.

Lograr la completa satisfaccion del cliente para
cualquier parte en cuanto a la calidad de la pieza
se refiere.

Reducir el tiempo de entrega de las piezas
fabricadas localmente.

Establecer un contro! y seguimiento del trabajo
adecuado.

RPlanear en forma tal que este proycecto pueda
crecer.

ACTIVIDADES A REALIZAR

Cabe citar que se tiene que realizar un Estudio preliminar

de andlisis de refa

siones. En el cual se incluye un estudio

de niveles de mercadeo y una clasificacion de farnilias y
tipos de pare.

Las actividades quec involucran la continua labor sobre el
Analisis de Refacciones se dividen en seis etapas que son
descritas en las goncralidadoes det proyecto. Estas son

+ Estudio preliminar de analisis de refacciones.

= Andlisis de mucstras.

= Fabricacion sobre la propuesta de compra del sistema.
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= Analisis de factibilidad de fabricacion.
= Retroalimentacion de!l primer analisis de resultados.

+* Establecimiento de un sisterma de mejora continua.

También son parte del proyecto las siguientes
actividades a desarrollar :

*  Revisidon Genceral Somanal.
*  Visitas a Provcedores.
* Recepcion de partes de nuestros proveedores.

+ Actualizacion en tecnologia y proveedores en las
Ferias relativas a Manufactura.

* Mejora continua entorno al proyecto.

*  Estudio de alternativas de sustitucion.

Por otra parte se desarrolla las siguientes actividades
paralelas :

* Establecimiento de un Stock minimo para uno o mas
sistermas en particular.

* Desarrollo de kits de refacciones para clientes
externos e internos.
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REQUERIMIENTOS DEL PROYECTO

El correcto desarrollo del proyecto requiere a su vez de

los siguientes clementos de trabajo :

Software para rcalizacion de dibujos explicativos de
piezas para facilitar la informacion a proveedores de
forma inmediata y sencilla (FAX).

Facilidades para disponer de archivos electréonicos de
planos de fabricacion para eventual consuita en la
primera fase del proyecto.

*  Visitas a proveoedores para efectos de verificar que
nos resulte en todos los aspectos confiable.

EVALUACION DE RESULTADOS

resultados es fundamental verificar
el cumplimiento de los objetivos mediante tres variables
fundamentalies que se tienen como son el beneficio
economico, los tiempos de operacion y la aceptacion de los
clientes.

Para la cvaluacién de
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7.3.

7.4.

Ingenieria de las partes a desarrollar.

En el caso de una sustitucion de importaciones se debe
tener presente que los componentes deben cumplir con
algun estandar de calidad y en la medida de lo posible
contar con informacion manufactura de la parte o
componente a fabricar para no tener que desarrollar
ingenieria.

Como mencionamos anteriormente, si no se dispone de
los planos de fabricacion hay que incurrir al proceso de
ingenieria inversa y posteriormente implementar un sistema
de aseguramiento de calidad.

Procedimiento y acciones realizadas para
desarrollo de provecdores

Una de las dificuitades tipicas a identificar durante el
arranque del proyecto es determinar en qué area de la
empresa sce deberia realizar el proyecto

Esto pudiera ser en las arcas de :
¢ Servicio Técnico.

+ Calidad

¢ Produccion

¢ Apoyo Técnico.
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+ Logistica (Incluye Compras, Almaceén y distribucion de
Refacciones).

+ Ingenieria.

¢ Mantenimiento

Debido a que en el arca de logistica se realizan las
compras y almacén, ahi puede ser una buena alternativa
siempre y cuando se mantecnga una estrecha interrelacion
con las demas arcas téecnicas.

Desarrolio de! proyecto.

Los pasos a seguir para desarrollar el proyecto son los
siguientes :

= Conocer el numero de las partes o componentes gue
se manejan en la empresa.

= Se toman las partes de mayor movimiento y rotacion.

= Se jerarquiza las partes de acuerdo a los montos de
compra del ano antcrior desde la mas vendida a la
menos desplazada, 1o cual permite seleccionar las
partes mas impactantes cconomicamente.

= Se realizaron tres clasificaciones paralelas de las
partes de acuerdo con las siguientes caracteristicas :

=» Materiales

= Procesos de manufactura
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—

= Numero de unidades vendidas por cada parte
en un aho (rotacion).

Agrupacion de partes.

Realizadas estas consideraciones es posible seleccionar
al tipo fabricante de acuerdo con la combinacion de
caracteristicas (materiales, proceso de manufactura,
rotacion) de las partes en cuestion.

Mediante al procedimiento anterior a sido posible agrupar
las partes en familias correspondientes a el tipo de
proveedor requerido como fueron las siguientes :

¢ Partes metadlicas para maquinado convencional.
Partes metalicas de maquinado CNC.

Partes de fundicion y maquinado.

Partes de tratamiento térmico.

Polimeros para maqgquinado.

Materiales compuestos para maquinado.
Partes ensambladas.

Polimeros de Inyeccion.

Polimeros moldeados o vulcanizados.

® ¢ 4 4 + o o o
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Ahora bien de acuerdo con los niveles de consumo de
las refacciones, requerimos de productores de una talla no
mayor a la de los talleres de servicio o de produccion baja o
moderada. Dentro de estos debemos considerar que se
tratan de sistermas de produccion manuales, especiales o

semiautomaticos.
Una vez identificadas las familias de partes a
desarrollarse localmente se ha seguido el procedimiento
sugerido en esta tesis para seleccionar los proveedores
idéneos con la salvedad de los siguientes problemas :

e No siempre se tienen los planos de fabricacion de las

partes.

e EiI empleo de muestras para proporcionarse a

candidatos es restringido.

El concurso para la seleccién de candidatos no puede
ser abierto durante la etapa inicial dado que se corre
el riesgo de fomentar por parte de la propia empresa
la proliferacion de refacciones no originales, por lo
cual se les solicita sus curriculums donde sea posible
identificar quienes son, con que cuenta y con quienes
trabajan sin explicaries la magnitud del trabajo.
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Eleccién del proveedor

Una vez tomadas en cuenta estas consideraciones se ha
disenado un procedimiento de operacion con los candidatos
y proveedores de las partes como sigue :

Busqueda de proveedores en todo México a través de
secciones amarillas, directorios especializados,
directorio de camaras industriales, ferias industriales y
otras companias con las que ya se ha realizado
algunos trabajos.

Se contacta via telefonica a los proveedores para que
envien su curriculum o carta de presentacion via fax.
Por medio de ferias industriales se puede encontrar a
mas candidatos.

Se selecciona candidatos a través de sus curriculums
bajo la restriccion de que no tuvieran nexo alguno con
clientes de Ila misma empresa, pero si alguna
experiencia con productos higiénicos o sanitarios.

Se les proporciona la informacion lo mas completa
posible para manufacturar y en caso de requerir
especificaciones adicionales se determinara por
medio de las condiciones mecanicas de trabajo.

Con las especificaciones de fabricacidn acordadas
previamente se procede a la realizacion de una
muestra para verificar previamente que se cumpla
con la calidad del trabajo requerido en caso de que lo

amerite.
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7.5.

e Una vez que el proveedor demuestre que puede
lograr la calidad de las partes en cuestion se ha
procedido a cotizar dichas partes.

e Se reunen por lo menos tres cotizaciones de
proveedores diferentes por cada parte.

e Se evalian las cotizaciones en funcién de precio,
condiciones de pago y entrega para seleccionar la
mejor opcion.

e Se establece conjuntamente un programa para
aseguramiento de la calidad.

Aseguramiento de Calidad

Debido a que ita variedad de las partes y componentes
son muy extensas y en general de baja rotacion, es poco
posible lograr trabajar con fabricantes que cuente con
sistema 1SO-9000 establecido, sin embargo los actuales
proveedores se encuentran trabajando en ello y pronto
tendran la certificacion, que en su mayoria proyectan
obtenerla entre 1997 y el ano 2000.

Cada parte tiene un archivo de aseguramiento de calidad
identificado por su numero de parte el cual es desarrollado
en conjunto con el proveedor con base a los lineamientos
que a continuacion se describen :
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e Se establecen las variables a controlar en el
proceso de manufactura para las caracteristicas
especificas de cada parte y se detallan todos los
controles necesarios durante el proceso.

e Se determinan responsabilidades por parte del
proveedor y de {a empresa para implementar un
documento de aseguramiento de calidad.

Variables a controlar.

Las variables mas importantes a controlar de la calidad
de las refacciones mecanicas son las siguientes :

e Material

e Tolerancias

= Acabado Superficial

e Dureza

e Estructura del material en caso de tratamiento térmico
s Recubrimientos

e Empaqgue

El control de estas variables se logra mediante los
siguientes procedimientos

Entrega de copia de certificado de calidad o de compra
del material acordado en las especificaciones de calidad de
la refaccion.
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7.6.

Verificacion periodica de existencia de certificados
vigentes de instrumentos de medicion en el departamento
de control de calidad del proveedor y de la empresa, para lo
relativo a medicion de tolerancias, acabados superficiales, y
dureza.

En caso de tratamiento térmico el proveedor debe
proporcionar las graficas de temple de cada lote entregado,
y verificar aleatoriamente mediante una muestra atacada
quimicamente en el microscopio la estructura del material.

Los recubrimientos debe ser verificados segun el metodo
correspondiente en lo relativo al espesor y adherencia.

El empaque debe garantizar la proteccion de la refaccion
para su traslado y trato rudo del paquete debiendo estar
bien identificado y presentado.

Conclusiones del caso.

Se ha demostrado que en Meéxico se pueden producir
partes mecanicas de tan buena calidad como las europeas
a un precio mucho mas razonable para nuestra economia.

Se encontréo que los costos de producciéon en México son
mucho mas bajos a los europeos en lo que se refieren al
tiempo de maquina y operadores.

Por lo que respecta a los materiales nos encontramos en
desventaja dado que la variedad de los materiales y
presentacion de los mismos s muy escasa por lo que para
proteger las caracteristicas necesarias de!l material para
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muchas partes frecuentemente se debe de recurrir a un
grado superior que es por el contrario mas caro al material
de produccion original.

Se busca producir partes y componentes en Mexico que
cumplan con las condiciones internaciones y vender estas
en el extranjero. Solo asi el pedido de la materia prima para
la fabricacion podria ser lo suficientemente grande para que
sea factible a su pedido.

Los beneficios de este proyecio  se  proyectan
directamentie sobre los clientes y los fabricantes de los
repuestos.

Considerando el esfuerzo realizado en este trabajo para
prestar un mejor servicio en lo que se refiere a contar con
refacciones mas accesibles y econdmicas mediante el
desarrollo de proveedores locales, estariamoes proximos a
contar con un sistema ISO 9000 que certifique que la
conformidad y calidad de las partes es la adecuada.

El sistema de calidad que se podria implementar para el
area de logistica en particular es la SO 9003 dado a que al
considerar este departamento individualmente solo se
realiza la inspeccidn y pruebas finales de las partes.

Sin embargo dada la organizacion de esta compania es
posible implementar un sistema ISOC 9001 que involucre a
toda la vicepresidencia de servicio técnico ya que se abarca
desde el diseno, fabricacion y servicio a un producto.
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8.

CONCLUSIONES

Puntos para el éxito del proyecto.

Esta metodologia de desarrolio de proveedores de partes
manufacturables puede llegar a ser una valiosa aportacion
para la reduccion de costos y asimilacién de tecnologias de
calidad.

El éxito en la implantacion de este proyecto radica en los
siguientes puntos :

S

El desarrolio de proveedores para partes
manufacturables tiene un compromiso compartido muy
alto con la calidad que se demanda de las partes, por
lo cual es necesario que quienes desarrolien este
trabajo dispongan de los medios para el correcto
desarrollo de las especificaciones técnicas de las
partes.

Resulta indispensable el conocimiento profundo del tipo
de trabajo con el que deben de cumplir las partes a
fabricarse por parte de la empresa que requiera el
servicio, y que ademas proporcione la mayor cantidad
de especificaciones que le fuese posible obtener para
reducir los tiempos de desarrollo de las partes por parte
de los proveedores.
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= Es muy importante que los proveedores dominen los
procesos de fabricacion con los que trabajen y se
comprornetan con el desarrollo de mejoras en el
mismo, con e&! fin de obtener una mejor calidad a
costos mundialmente competitivos.

La asignacion de los requerimientos para llevar a cabo
un proyecto de este tipo se ve afectada por las
consideraciones previstas en este trabajo que se pueden
resumir en lo siguiente :

* Los recursos necesarios para la implementacion de
este tipo de proyecto son reducidos dado que en
principio se tomara los medios disponibles en la
empresa y se organizaran de tal forma que se cuente
con el recurso técnico necesario, un sistema de
compras, verificacion y seguimiento con los clientes.
Por lo cual no se necesita de gran inversion.

* La inversion parz el desarrollo de producto se ve
afectada por la complejidad de las tecnologias de
materiales y procesos de manufactura que se
requieran, por lo gque en las tecnologias en las cuales
nuestra industria es inexperta, los costos se
incrementan notablemente, sin embargo si empresas y
fabricantes se comprometen con el desarrolio y la
inversion necesaria, creemos que un proceso eficiente
nos llevaria a aicanzar el desarrollo de partes a
manufacturarse de alta tecnologia.
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+* Por otra parte la situacion gque vive actualmente la
industria de nuestro pais enfrenta el reto de reduccion
de costos y desarrolio de tecnologias a través de la
sustitucion de importaciones como primer paso, lo cual
al largo plazo creemos que el desarrolio progresivo de
productos manufacturados localmente y mediante la
asimilacion de tecnologias, nos pudieran llevar a
producir cierto tipo de maquinaria con la que se haya
iniciado el trabajo propuesto.

Viabilidad del proyecto.

Este tipo de proyecto ha tenido un gran auge en el sector
autopartes de la industria automotriz; ademas existen otros
tipos de industrias que por su extensa distribucion
geografica, variedad de componentes mecanicos de
consumo, complejidad en la importacion de componentes,
efectos econdmicos, monetarios y de necesidades propias
de! consumidor final, pudiera resultar conveniente Ila
aplicacion de esta metodologia para el fabricante vy
consecuentemente para el cliente.

Es importante ia seleccion de ios componentes que se
puedan fabricar en Meéxico. No siempre resultara
conveniente la produccion de las partes en nuestro pais,
como to demuestra el siguiente ejemplo :
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COSTOS DE FABRICACION

MEXICO EUROPA USA JAPON CONCEPTO
A B A B A B A B

25 | 65 15 | 55 20 | 50 | 20 60 MATERIAL
40 | s0 | 30 | 80 | 32 | s8 | 31 55 | MANUFACTURA
60 | 100 | 30 | 35 | 38 | 33 | 40 | 30 | TECNOLOGIA
5 4 22 | 20 17 | 15 | 29 | 25 | DISTRIBUCION
130 | 224 | 97 | 170 | 107 | 156 | 120 | 170 |  suso

A - Mordaza de corte, material para tratamiento criogenico..

B - Pieza de titanio para alta frecuencia.

En esta grafica se muestra que es mejor opcidn traer la
pieza “A” de Europa vy la pieza "B” de USA.

La aplicacion de la metodologia propuesta no garantiza
que se podra reducir el costo de fabricacion menor o al

mismo costo que en el extranjero.

Otro factor importante es el costo de los inventarios, el

cual

tiende a

reducirse si

se tiene proveedores mas

cercamos, pues se puede eliminar inventarios en almacén y
costos de fletes.
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Logro y control de calidad de los productos.

Para obtener una optima calidad de un producto,
creemos se deben cumplir lo siguiente :

Disefo.
e Conocimientos de las caracteristicas demandadas
del producto.
e Especificar las caracteristicas del producto y el
valor que se debe tomar de ellas.
Desempeno.
» Verificar que se cumplan ias especificaciones de
diseno.
Concordancia.

e Retroalimentarse continuamente del nivel de
aceptacion del cliente para validar que este se
cumpla planamente.

La calidad de!l producto se logra con el cumplimiento de
los puntos anteriores. Un programa de aseguramiento de
calidad como el que aporta un sistema 1SO 9000 cubriria,
adicionalmente, los aspectos administrativos de servicio.

Factor tecnolodgico.
La experiencia en el dominio de procesos de

manufactura es vital para garantizar la calidad y rentabilidad
del producto.
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Por regla general es mas costoso pretender desarrollar a
un proveedor en el manejo de una tecnologia nueva que
comprar e! producto en mayores cantidades y ciclos mas
cortos, de fabricantes quienes manejan dicha tecnologia,
sea donde este se ubique.

Existen algunas tecnologias con procesos de
manufactura que no son rentables en el mediano plazo, y
que representan un beneficio global utilizario y entenderlo
asi. Cuando se llegue al punto de sustituir ventajosamente
los productos de tecnologias “convencionales”, sera posible
invertir en el desarrollio e implementacion satisfactoria de
nuevas tecnologias.

Cadena Cliente Precveedor.

Las tendencias actuales nos han demostrado que la
implementacion de nuevos procesos y metodologias deben
orientarse al beneficio del cliente y a la sociedad misma, es
por elilo que en la cadena cliente proveedor se procura
evitar el flujo de materiales en procesos y pasos
innecesarios.

Hoy en dia el dominio de ia logistica es la opcion que
arroja la mayor posibilidad de ahorro a la sociedad.

El flujo del producto transformado representa un punto
clave en la superacion de las expectativas del cliente y en
la bisqueda de nuevos meétodos que nos lleven a logrario.
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Glosario

ABC. Activity Based Costing
ANS! . American National Standars Institute

APICS . American Production & Inventory Control
Society

ASQC . American Society of Quality Control

ASI . American Supplier Institute

ASME . American Society of Mechanical Engineers
BPR . Business Process Reengineering

CAD . Computer Aided Design

CAE . Computer Aided Engincering

CANACERO . Camara Nacional del Acero

CANACINTRA . Camara Nacional de la industria de la
Trasformacion

CIM . Computer Integrated Manufacturing
CNC . Computer Numerical Control
CONCAMIN . Confederacion de Camaras Industriales

DGN . Direccion General de Normas
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DFC (Despliegue de funciones de calidad).
ED! . Electronic Data Interchange

ElS. Executive Information Systems

EQQ. Economical Ordering Quantity

FMS . Flexible Manufacturing Systems
FPC (Funcidon de peérdida de calidad)

HE . institute of Industrial Engineers

ISO . International Standars Organisation
JIT . Just in Time

LAN. Local Area Network

MHS . Material Handling Systems

MM. Material Managment

MRP . Material Requriments Planning
MRPH . Manufacturing Resource Planning

Nivel de servicio. Es una medida del servicio otorgado

o recibido que va del cero al cien por ciento de acuerdo con
el porcentaje de pedidos cubiertos en el tiempo correcto.

NOM . Norma Oficial Mexicana

PDP. Product Development Process
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Proveedor. Agquel que proporciona suministros para su
transformacion en bienes y servicios.

QCT. Quality Control Tools

QFD . Quality Function Deployement

TQM . Total Quality Managment

SAE . Society of Automotive Engineers

SECOFI. Secretaria de Fomento y Comercio Industrial
SME. Society of Manufactures Engineers

TCP/IP.

VMC . Vertical Machining Center
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