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PROLOGO. 

El desarrollo de esta tesis en la empresa Siderirgicos HC, S.A. de C.V. 
surgid del contacto de la Universidad Nacional Autonoma de México (UNAM), por 

medio de La Escuela Nacional de Estudios Profesionales (ENEP) Iztacala y la 
Facultad de Ingenieria, mismo que se realiz6 con el apoyo del Consejo Nacional 

de Ciencia y Tecnologia (CONACYT), participando en el Programa de Apoyo a 
Proyectos Conjuntos de Investigacién y Desarrollo (PAIDEC) y Programa de 
Modernizacién Tecnoldégica (PMT), por !o cual no existe mejor forma de preparar a 
cualquier profesional que conjuntar los conocimientos tedricos con Jos practicos 
enfrentandolo a casos reales a los que debera dar solucién con base en su 

formacion y sentido comun. 

El problema se suscita debido a que la Secretaria del Medio Ambiente, 
Recursos Naturales y Pesca (SEMARNAP) realiz6 visitas de inspeccién a 

Sidertirgicos H.C. y determindé que contaminaba al medio ambiente, por tal razén 

amenaz6 con detener las actividades de la empresa. 

Siderdrgicos H.C., decidid evitar la contaminaciédn por particulas 
suspendidas cerrando puertas y ventanas, provocando un ambiente de riesgo 
para la salud del personal en general, lo que dio como consecuencia que ta 

Secretaria del Trabajo y Previsién Social amenace con cerrar la planta. 

Por estas razones se contactd al Departamento de Ingenieria Industrial, 
con el fin de resolver los problemas del proceso productivo y a la ENEP Iztacala 

para la prevencion de la contaminacién del medio ambiente. 

Para todo esto se realizo un analisis de las observaciones, con base a la 
experiencia y conceptos académicos de profesores y alumnos, se plantea a los 
directivos la necesidad de implementar un diagndstico industrial para verificar 
bajo un enfoque global les factores limitantes de la empresa. 

Durante la visita los directivos externaron su deseo de tener un sistema de 

inventarios eficiente y organizado, de desarrollar un dispositivo automatico para 
incrementar fa actividad del proceso (tamizado), asi como también eliminar los 

polvos producidos por el manejo de las materias primas para cumplir con las 
normas de la Secretaria del Trabajo y Previsién Social (STPS), asi como con la 
normatividad de la SEMARNAP.



  

Por ser una empresa 100% mexicana, por desarrollar su propia tecnologia 
y por consumir materias primas nacionales fue aprobada por el CONACYT como 
candidata a recibir apoyo de asesoria y financiamiento. 

Este proyecto tiene por objeto mostrar los beneficios cualitativos y 
cuantitativos de un estudio de Ingenieria tndustrial en una empresa del ramo 
siderurgico. 

Todas las partes involucradas dentro del proyecto, proporcionardén un 
beneficio al pais: 

UNAM: Fortalecera el vinculo Escuela — Industria, y ta formacién de 
estudiantes 

EMPRESA: Aumentara su participacién en las ventas totales en su 
mercado potencial asi como nuevas oportunidades. 

CONACYT:  Fortalecimiento al desarrollo industrial del pais. 

Se presentan la aplicaci6n de diferentes técnicas de Ingenieria Industrial 
que permiten conocer las causas de los problemas que provocan una 

productividad deficiente dentro de una organizacién, en donde se sefalan 
problemas especificos de los cuales no se pretende establecer una metodologia 
Unica para determinar las causas y las soluciones a un problema de 

productividad, sino presentar una guia que permita visualizar los beneficios de 
aplicar Ingenieria Industrial, y su perspectiva para el desarrollo de la industria 
mexicana. 

Las técnicas utilizadas en este proyecto se pueden aplicar a todos los giros 
de ta industria mexicana; es decir desde grandes hasta micro empresas. En las 

microempresas y en las PyME’s (pequefas y medianas empresas) es donde se 
encuentra el mayor campo de aplicacién de conocimientos y experiencia de tos 
Ingenieros Industriales para el desarrotlo del pais. 

Esta Tesis presenta las etapas de Diagnéstico Industrial, Analisis y Disefio 
del Sistema Productivo, Administrativo y del Proceso, a fin de garantizar una 
mejoria notable en ta productividad de Sideruirgicos H.C.



OBJETIVOS: 

e Aplicar técnicas de Ingenieria Industrial para detectar problemas en la 

organizacion, sus causas, impacto y beneficios de corregirlos. 

« Establecer las estrategias y programas adecuados para el desarrollo integral 
de la organizacién. 

Para llevar a cabo nuestros objetivos se desarrollé la metodologia que se observa 
en los siguientes capitulos. 

Capitulo | SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA. 

En este capitulo, se habta de la situacién actual de la empresa, !a cual se 
obtuvo mediante ta informacién que fue recabada para tener una amplia vision de 
las caracteristicas de la empresa. Dicha informacién se consiguid por medio de 
observacidn directa a sus procesos y la indagacién en sus manuales de calidad y 
cierta documentacion existente dentro de la compania. 

Capitulo It DIAGNOSTICO INDUSTRIAL. 

Con base a la informacién recabada en el Capitulo |, en el desarrollo del 
capitulo Il se expone la metodologia del Diagnéstico Industrial para obtener una 
visi6n mas amplia de las causas de los problemas de dicha empresa. 

Para ello la metodologia utilizada separa cada una de las areas funcionales 
de la empresa, para ser evaluadas de manera independiente y obtener los 

rendimientos reales de cada una de ellas. 

Una vez que se determinaron las principales causas de los problemas. En 

los siguientes capitulos se presentan las propuestas de mejora al sistema, los 
cuales eran parte de las bases para el proyecto de implantacién 

En los capitutos Ill, IV y V_ el método que se sigue consiste de !o siguientes 
elementos: objetivos, metas, factores criticos de éxito, estrategias a seguir y 
finalmente se hace una evaluacién y seguimiento de cada una. 

Capitulo Ii MEJORA DEL SISTEMA ADMINISTRATIVO. 

Capitulo IV MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO. 

Capitulo V MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION.



| SITUACION ACTUAL | 

  

| DELAEMPRESA |
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I. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA 

1.1 HISTORIA DE LA EMPRESA 

La Empresa Siderurgicos H.C. S.A. de C.V. se dedica a la elaboracién de 
productos consumibles para {a industria siderurgica, que son basicamente tres: 
camisas exotérmicas, placas aislantes y mazarotas; para el proceso de vaciado 
de las empresas fundidoras. 

Esta empresa con una estructura administrativa de tipo famitiar fue creada 

el 14 de septiembre de 1988, con capital 100% mexicano, ubicandose desde ese 
entonces en su domicitio actual calle Norte - Sur #2, Colonia Fraccionamiento 

Industrial Atce Blanco en Naucalpan Estado de México. 

Siderurgicos H.C. S.A. de C.V, surge después de analizar que el mercado 
era muy ampfio. Asi, conociendo fa maquinaria y los procesos de dichos 
productos, se decidié emprender la empresa, desarrollando la maquinaria propia 

para cubrir esa demanda. 

La empresa ha funcionado durante estos afios, debido a que la demanda 

de sus productos ha ido en aumento, ya que con las crisis, varias empresas del 
ramo quebraron, y Siderurgicos H.C. S.A. de C.V, fue absorbiendo a los clientes 

de dichas empresas. 

La visién de mejora por parte de la Direccién General y las caracteristicas 

que rodeaban a la empresa, propicio el contacto con la UNAM, para preparar y 
hacer a su empresa mas competitiva. 

La empresa actualmente utiliza estos conceptos como parte de su 
estructura organizacional: 

VISION’ 

“Tiempo atras un grupo de empresarios mexicanos entusiastas y 

emprendedores se deciden a concretar y desarrollar una empresa para dar 
servicio a la industria siderurgica y metalurgica. Por lo tanto el dia 17 de agosto 
de 1988 se protocoliza el nacimiento de esta empresa ante el notario publico Lic. 
Eduardo Garcia Villegas titular de la notaria no. 15, segun consta en el acta 
constitutiva numero 81436, fojas 86, tomo 23. “ (SIC)
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MISION” 

“Siderdrgicos HC S.A. de C.V. es una empresa encaminada y 
comprometida a ser lider en su ramo, proporcionando productos y servicios 
garantizados, conforme a las exigencias de nuestros clientes, con et beneficio del 

servicio oportuno y el mejor costo. Contribuyendo de esta manera al dptimo 
desarrollo de nuestros clientes y nuestro propio personal. 

Debido a la agresividad del mercado nacional e internacional, y la 

necesidad de desarrollar sistemas de calidad que cumplan con normas 
internacionales, hoy en dia Siderurgicos H.C. S.A. de C.V. participa activa y 
entusiastamente en la implementacién de un sistema de calidad bajo jos 
lineamientos de la norma ISQ-9002. Lo cual le permitira contar con personal 

altamente calificado para adecuar un control técnico y estadistico de produccién y 
asi tograr la excelencia de nuestros productos, asistencia, asesoramiento técnico 

oportuno en fas plantas operativas de nuestros clientes; y la constante 
supervisién de ta ingenieria de planta para eficientar nuestros procesos de 
produccién. “ (SIC) 

POLITICA DE CALIDAD* 

“En Siderdargicos H.C. S.A. de C. V. nos comprometemos a elaborar productos 
para fa industria de la fundiciédn y siderurgia, que cumplan y excedan los 
requerimientos de calidad de nuestros clientes con oportunidad.” 

Para esto se han fijado los siguientes objetivos. 

1.- Desarrollo det sistema de calidad bajo el criterio de la norma ISO-9002. 

2.- Difusién de Ja politica a todos los niveles. 

3.- Capacitacién de todo et personal. 

4.- Aumento de la eficacia total de Ja planta. 

§.- Eficientar la relacién con los clientes. 

6.- Ampliar nuestro mercado. 

(SIC) 

* Manual de procedimientos de Siderurgicos H.C. S.A. de C.V.
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2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL* 

  

Gerencia General 

      

    

  

  

  Gerencia 

técnica y 
aseguramiento 

de Calidad 
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kde 

  ecursos     

    

      
      

    
  

  

Gerencia Gerencia Jefatura de 
de de Compras 

Ventas Produccion 

Produccion de Produccién de 
polvos productos 

exotérmicos exotérmicos y 
aislantes             

  

Jefatura de 
Mantenimiento| 

    

Costos 

        

Ingenieria de 
procesos     

La empresa cuenta actualmente con 20 personas en personal administrativo y 35 operarios. En planta se 
tienen dos turnos excepto en e! area de hornos en donde se laboran los tres turnos.(SiC) 

*( SIC) Manual de procedimientos de Siderirgicos H.C. S.A. de C.V.



  

CAPITULO | SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA 
  

1.3 ASPECTOS GENERALES DE LA EMPRESA 

PRODUCTOS 

Siderurgicos H.C. S.A. de C.V. Es proveedor de productos consumibles, tos 
cuales son aditamentos para el proceso de vaciado en las empresas fundidoras. 

Existen tres grupos de productos: 
*Dentro de los productos exotérmicos se encuentran las mazarotas y camisas. 

*En ios productos aislantes se encuentran las placas y tejas 

*Polvos exotérmicos. 

La diferencia entre materiales exotérmicos y aislantes radica en que en los 
aislantes, se utiliza arena silica como material refractario y en los exotérmicos se 

utiliza escoria de aluminio para conservar la temperatura. 

Funcién de los rebosaderos (mazarotas) 

Mazarota: es una reserva en e! molde que sirve como fuente de metal liquido para 
compensar la contraccién de la fundicién durante la solidificacién. 

E! rebosadero actua como depésito de reserva y disminuye el efecto de 

ariete hidraulico del metal al penetrar al molde y sirve como un gran conducto 

para la salida del vapor y gases generados. Debe ser la ultima parte que 
solidifique y para servir eficazmente debe conformarse a los siguientes principios: 

¢ €l volumen del rebosadero debe ser suficientemente grande para proveer todo 

e] metal necesario durante la solidificacién. 

e lI sistema de compuertas debe estar diseflado de manera que se establezca 
un gradiente de temperatura hacia el rebosadero. 

e El area de la conexidn del rebosadero al vaciado debe ser suficientemente 
grande para que no se endurezca demasiado rapido. Por otra parte, es 

indispensable que la conexién no sea tan grande para que no resulte dificil 
separar el rebosadero solidificado de la pieza vaciada. 

e ta forma dada al rebosadero es una consideraci6n importante. La experiencia 
ha demostrado que !a altura mas eficaz para un rebosadero equivale a una y 
media veces su diametro con el fin de producir un maximo de alimentacién con 

una cantidad minima de metal.
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La principal funci6n de un rebosadero es compensar la contraccién que 
tiene lugar durante el enfriamiento entre la temperatura de colada y la de 

solidificacién, se debe unir o conectar un depdsito de metal fundido al 
componente. Para que pueda suministrar metal liquido y compensar asi el 

encogimiento, el deposito o rebosadero se debe solidificar después del 
componente. 

En consecuencia el tamafio y la colacién de los rebosaderos tienen la 
maxima importancia, por lo que deben ser de seccién cilindrica para que 
permanezcan liquidas el mayor tiempo posible y colocarse cerca de las secciones 
gruesas de la pieza. Si se colocan en lo alto de la secci6n, la gravedad ayudara a 

empujar el metal fundido. 

Funcion de las tejas aislantes 

Se utilizan en el proceso de fundicién y su funcién es como aislante, en los 
hornos de tratamiento térmico, hornos de arco eléctrico.
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MATERIA PRIMA 

En las tablas |.1 y 1.2 se describe la materia prima que compone a cada producto: 

Escoria de aluminio. 
Polvo de aluminio. 

Bicromato. 

Fluorita. 
Barita. 

Silicofluoruro. 

Resina en polvo. 

Papel periddico. 

Lana mineral. 

Total. 

  

Tabla |.1 Materia prima para productos exotérmicos. 

Papel periédico. 

Lana mineral. 

Resina en polvo. 

Resina liquida. 

Harina de silice. 

Arena Silica. 

Total. 400 

  

Tabla |.2 Materia prima para productos aistantes. 

Se necesita aislamiento térmico para reducir la velocidad de enfriamiento 
del metal liquido ayudando con esto al Ilenado del molde.
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Para controlar la velocidad de reaccién de las mazarotas y camisas 
exotérmicas se utitizan diferentes agentes reductores: 

e Fluorita reduce ta oxidacién. 

¢ Bicromato agente reductor. 

¢ Barita sirve para aglomerar, ayuda a solidificar durante el horneado. 

Se utiliza periddico por que ademas de ser un material muy barato, y 
contener celulosa, sirve con sus fibras para dar forma y estabilidad en verde, y al 
entrar al horno se quema, pero la pieza conserva su forma. 

Harina de Sitice, se utiliza para rellenar los huecos, da solidez y elimina ta 
porosidad, no se reduce con el Al, se funde a 1800° de temperatura, es resistente 
y barata. 

Arena Silica se encuentra en muchos depdésitos naturales, es adecuada 
para el moldeo, porque puede resistir altas temperaturas sin descomponerse. 
Esta arena es de bajo costo, tiene gran duracién, tiene una alta relacién de 
expansién cuando se le sujeta al calor y tiene una cierta tendencia a ser fundida 
por el metal. 

Las resinas tanto en polvo como liquida sirven como aglomerantes, porque 
al calcinarse pierden sus puntos de unién, ia lana mineral da aislamiento y 
conserva el calor. 

Et aluminio en polvo al estar en contacto con el metal liquido, tiene un 
intercambio de oxigeno, por lo que existe una oxidacién, generando el calor que 
se requiere para conservar la temperatura en la mazarota, hasta la total 
solidificacién de la pieza. 

Ademas se utiliza escoria de aluminio, por ser barata y funcionar como 
aislante térmico.
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CLIENTES. 

Los principales clientes de Siderurgicos H.C. S.A. de C.V. son: 

ACEROS ANGLO. S.A. DE C.V. 
Productos: Mazarotas exotérmicas. 

GRUPO INDUSTRIAL N.K.S. S.A. DE C.V. 
Productos: Mazarotas exotérmicas y aislantes, placas exotérmicas y aislantes. 

INDUSTRIAS CH S.A. de C.V. 

SIDATUL S.A de C.V. 

ACERO CORSA S.A. de C.V. 

NATIONAL CASTINGS DE MEXICO S.A. de C.V. 
Productos: Camisas atmosféricas. 

ACERLAN S.A. DE C.V. 
Productos: Camisas exotérmicas y polvos exotérmicos. 

ACEROS AUTOMOTRICES S.A. de C.V. 
Productos: Camisas exotérmicas y polvos exotérmicos. 

AMSCO MEXICANA S. A. DE C.V. 

FUNDIDORA MORELIA S.A. DE C.V. 
Productos: Camisas exotérmicas. 

SOPORTE TECNICO METALURGICO S.A. DE C.V. 
Productos : Camisas exotérmicas.
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PRINCIPAL COMPETENCIA 

FOSECO S.A. deC.V. 

Es una empresa mexicana exportadora con 110 empleados, su actividad 

es la comercializacién de quimicos para la Industria de la Fundicién, Metalirgica y 
Siderurgica. 

Se encuentra ubicada en Tlanepantla Edo., de México en la Calle 16 de 
Septiembre No. 100, en tos Reyes Iztacala. 

PRINCIPALES PROVEEDORES 

Existe una gama de 120 proveedores aproximadamente de los cuales tos 
desechos que producen se convierten en la materia prima para Siderirgicos H.C. 
S.A. de C.V. 

METALLURG MEXICO S.A. de C.V. 
ERNESTO PERALTA RIVAS. 
ARTURO CERVANTES AGUIRRE. 
METALLOYS S. A. de C.V. 
POLIRESINA HUETENES S.A. de C.V. 
GAS VALLE DE TOLLOCAN S.A. de C.V. 
MINERALES PE RICA S.A. de C.V. 
SIDERURGICA TULTITLAN S.A. de C.V. 
FORDATH S.A. de C.V. 
GRUPO EMPRESARIAL C.M.S.
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1.4 ASPECTOS PRODUCTIVOS. 

SISTEMA PRODUCTIVO 

Un sistema productivo se define como un conjunto de elementos (recursos 
humanos, econdmicos y materiales) que interactuan entre si, para elaborar un 
producto, en el caso de la empresa Sideruirgicos elabora productos tangibles 
(bienes), que son las camisas exotérmicas, mazarotas y tejas aislantes 
principalmente. 

TIPO DE PRODUCCION 

Es la forma en como una empresa, de acuerdo a sus caracteristicas y 
mercado, se organiza para producir sus bienes o servicios. 

Existen cuatro tipos de produccién: linea, tote o proceso, fija, y por célula, 

de fos cuales se hace referencia de los mas relevantes mencionando sus 
caracteristicas. 

LINEA 

Individualidad en la elaboracién del producto. 

Las actividades se realizan una tras otra. 

No existen cruces en el recorrido de materiales. 

Los operarios son expertos en el proceso (habilidad para manejar una 
maquina o para realizar una actividad especifica). 

« Producto perfectamente definido. 

LOTE 0 PROCESO 

La produccin se lieva a cabo por lote completo de productos. 

No se puede empezar la siguiente operacién si no se ha terminado fa totalidad 
del lote en la actividad anterior. 

e Existen cruces en el recorrido de los materiales, de acuerdo al producto que 
se elabora. 

e Los operadores son expertos en el producto (dominar todas las actividades 
para elaborar un producto). 

e Producto mas flexible. 

¢ Produccidén de varios productos. 

10
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De acuerdo a las caracteristicas mencionadas, Sideruirgicos cuenta con un 
tipo de produccién hibrido, debido a que el orden de la maquinaria se encuentra 
en linea, pero las formas de trabajo son por lote. La materia prima y materiales 
e@s movil, su maquinaria y equipo es fija y sus recursos humanos son fijos. Las 
operaciones de horneado y empaquetado son caracteristicas de un proceso por 
lote. 

Otra caracteristica relevante es que los operadores son expertos en et 
proceso. Ademés de que el producto es flexible, ya que varia en propiedades, de 
acuerdo a los requerimientos del cliente y en dimensiones, debido a la facilidad 
para el cambio de moldes. 

MODELOS DE PRODUCCION 

Estos modelos identifican a una empresa desde el punto de vista 
productivo. 

¢@ Modeto de produccién continuo 

@ Modelo de produccién intermitente 

Realizando una comparacién entre las principales caracteristicas las cuales 
son: Tipo de produccién, tipo de mano de obra, maquinaria, y producto. Se 
determina el modelo de produccién con el que se trabaja en la empresa. 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

          

Caracteristica Continuo intermitente 
Vol. Produccién Alto Medio 
Vol. De Ventas Alto Medio 
Costo Producto Bajo Alto 
Precio Producto Bajo Alto 
Tipo de Produccién hibrido 
Tipo de MO Especializado proceso | Especializado producto 

Magquinaria Poco flexible Muy flexible 
Producto Estandarizado Abierto 
Cliente No escoge Si escoge 
Distribucién Por canales Directa 
Publicidad Masiva Local / Focal 
Prondsticos Faciles Dificiles 
Inventarios Grandes Pequefos 
Tamano Grandes / Mediano Pequefias /Micro 
  

Tabla |.3 Comparativa de los modelos de produccién. 

It
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Siderurgicos trabaja con un modelo intermitente de acuerdo a la tabla 1.3, 
ya que la maquinaria se adapta a cambios de moldes facilmente, el cliente pide 

con base a sus requerimientos, por lo que el producto es abierto, y ef tipo de 
produccién es una combinacién de produccién en linea (por la distribucién de la 

maquinaria) y proceso (Por las formas de trabajo). 

A continuacién se presenta un cursograma analitico, el cual muestra ta trayectoria 

que sigue el material, el operario o el equipo pero no simultaneamente, 
diferenciando con precisién de que actividad se trata (operacién, inspeccion, 

transporte, almacenamiento o demora.) 

12
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CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO /MATERIAL/ EQUIPO 
THIAGRAMA nim. 

HOJA nom. 
OBJETO 
CAMISA EXOTERMICA ATMOSFERICA 4X6 ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA ECONOMIA 

ACTIVIDAD. OPERACION 
TRANSPORTE 

PROCESO GENERAL OP EeSION 
METODO ACTUAL ALMACENAMIENTO 
LUGAR DISTANCIA (m) 
PLANTA 

OPERARIOS: TIEMPO (min-hom) 

TOTAL... DESC ONTOAD_[_GaTanca | —nEneo ‘amnot} BEST RVATIONES 
> jDIOIV 

Preparacién de materias Aplica solo aquetlas materias primas que no 
primas: cumplan con las especificaciones pera el 

proceso, se realiza en el almacén mat. primas 
  

Transportar al area de 
dosificado 

Se realiza con un patin 

  

  

  

  

  

  

  

  

Pesado de materias primas L 

Rastreabilidad de la materia Y | Se realiza mediante el llenado de tarjetas por 
prima bs el mismo dosificador. 
Transporte de materia prima Se realiza con un polipasto y lo hace el mismo. 
al ares de pulpeo 4 pulpeador 
Mezciado y desfibrado de las 
materias primas en tas 

Pulpeadoras 

Descargar pulpa al area de Se realiza utiizando la gravedad, por 
formado lA conductos. 
Proceso al vacio, se forman 

las piezas 

Desmoidar las piezas 

Revisidn de piezas P| La realiza el mismo operario, mediante 
> revisién visual (control por atributo) 

  

Transportar las piezas at 

hermo 
Se reatiza mediante contenedores méviles 

  

  

  

  

  

Demora para entrar las piezas Es ocasionado a que debe haber cierto 
al homo Ne numero de contenedores adentro, o porque ya 

|. hay dentro 
Proceso de homeado de tas 

Transporte para sacar del Se realiza con el patin 
homo a jos contenedores. Ns 
Demora para enfriar las Sobre fos mismo contenedores méviles 
piezas ' 

Transporte al area de Se realiza con un patin 
empacada 
  

Empaquetar las piezas 

    ‘Transportar al almacén de 
productos terminados             Se realiza con un montacargas.       
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1.5.1 PROCESO DE PRODUCCION GENERALPARA PRODUCTOS 
EXOTERMICOS Y AISLANTES. 

Dosificado 

Dosificado 

O O
O
O
H
 

  

Almactn 

producto 
Inspeccién terminado 

      

Almacén producto 
terminado r } 
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Descripcién breve de cada operacién: 

  

PREPARACION DE MATERIA PRIMA. 
Se acondicionan las materias primas, 
es decir se muelen y tamizan si es 
necesario para gquardarlas en 

costales. 
  

DOSIFICADO DE MATERIA PRIMA. 
Se saca del almacén ta MP necesaria 
para después dosificarla segun el tipo 
de pieza a producir. Transporta la MP 
dosificada hasta el polipasto de las 
pulpeadoras. 

  

MEZCLADO 
“/especificacién se ajusta el % de Al. 

Se desfibran y mezclan las MP a 

utilizar. 

Si la mezcla no esta dentro de 

Posteriormente se descarga la 
mezcla a la tina formadora y/o ala 
mesa de formado. 

  

FORMADO 
Por medio de vacio se adhiere la 
mezcia a los moldes. 

Al terminar la operacién se desmolda 
y se coloca en los carros para 
horneado. 

  

INSPECCION 
Se realiza visualmente por el 

formador y los que no cumplan, se 

regresan a la tina de formado. 
  

HORNEADO. 

El hornero revisa que el producto 
este dentro de especificacidn. 
Lo transporta al horno. 
Se hornea a 175° c. 
Lo saca y deja en algun lugar. 

  

INSPECCION 
Se evaldan fas propiedades fisicas y 
quimicas. 

  

EMPACADO. Si el producto cumple con la calidad, 

se empaca de acuerdo a medidas y 
especificaciones del clientes. 

    ALMACEN PRODUCTO TERMINADO.   Se coloca el producto empaquetado 
para su disposicién y distribucién 
para cada cliente.     

15
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1.4.2 PROCESO DE FORMADO DE CAMISAS EXOTERMICAS 

1.- Colocar el molde en la tina formadora. 

2.- Activar la bomba de vacio. 

3.- Se sumergen los moldes en el interior de la mezcla, activando la succi6én y se 
deja cierto tiempo segun carta de proceso, para que la mezcia se adhiera a jas 
paredes del molde. Se sacan los moldes y se rebabean las piezas para evitar 
excesos de mezcla. 

4.- Se desactiva la succién y son retirados de la maquina los moldes que 

contienen las piezas y se colocan con charolas de metal desplegado, asegurando 
que estén bien niveladas en toda la superficie dispuesta. 

5.- Se golpea ligeramente cada molde en la parte superior para que afloje la 
pieza, e inmediatamente es retirado el molde y la pieza queda en la charola. 
Acomodando un numero de estas por carro segun tamano de la pieza formada. 

6.- Se Ilenan las charolas del carro y se inserta una tarjeta para su identificacién y 
rastreabilidad. 

7.- El formado de camisas es monitoreado por el Departamento de Control de 
Calidad. 

16
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DIAGRAMA DE PROCESO PARA CAMISAS EXOTERMICAS 

Almacén 

MP 

Dosificado 

Horneado 

      

Empaque 

Almacén 
PT 

  

Moldeado 

Oesmotdeado 

Inspeccién 

j   
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1.4.3 PROCESO DE FORMADO DE PLACAS AISLANTES 

1.- Se coloca en ta mesa formadora del molde para la elaboracién de placa. 

2.- Verificar que el equipo de vacio de mesa formadora este en condiciones de 

ser operada. 

3.- Se vacia ef molde a un 100%. 

4.- Se activa la succién y se enrasa con una Ilana. Se da un tiempo suficiente 

para dar consistencia a fa pieza en verde. 

5.- Se desmolda la pieza girando la mesa formadora hacia donde esta colocada la 
charola de metal desplegado, se desactiva la succién y se golpea la mesa con un 

mazo de hule y cae la pieza a la charola, se llena el carro asegurandose que la 
superficie este bien nivelada. 

18
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DIAGRAMA DE PROCESO DE PLACAS AISLANTES 

Moldeado 
en mesa 

Formado 

Oesmotdeo  
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1.4.4 PROCESO DE FORMADO PARA TEJAS EXOTERMICAS 

. Se coloca el molde en la mesa formadora de acuerdo al programa de 
produccidn. 

Cortar tramos de matla de %" con tas dimensiones aproximadas al molde, en el 
caso k — 70* se corta un tramo adicional de malla para plafén. 

Verificar que el equipo de vacio de la mesa formadora este en condiciones de 
ser operado, segun instructivo de operacién de la bomba de vacio y carta de 
proceso para tejas exotérmicas k — 40* y k — 70*. 

Se vacia la mezcla en el molde. Para el caso k — 40* es a un 75 % de mezcla, 
para el caso k — 70 es a un 35 % de mezcla con la ayuda de un bote de 
plastico se transfiere del tambor de retencidn hacia el molde. 

Activar la succién y colocar un tramo de malla para k — 40* y se llena el molde 

de mezcla al 100 %, se empaca con una llana, para la k — 70* primero se 
coloca la malla para plafon de tal manera que esta quede incrustada en cada 

uno de los gajos del molde, se tapa la primera malla con mezcla y se deja un 
75 % y se coloca un tramo adicional de malla de % “, por ultimo se llena et 
molde de mezcla y se empareja con una Ilana. 

Se da un tiempo suficiente para dar consistencia a la pieza en verde. 

Formado de tejas k — 40° y k - 70* La etapa de formado es monitoreada por el 
Departamento de Control de Calidad. 

No-conformidad con el producto o proceso, se llevan a cabo las instrucciones 
del Departamente de Control de Calidad. 

* Lista de productos del Anexo 1. 
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DIAGRAMA DE PROCESO DE TEJAS EXOTERMICAS 

Moldeado 
en mesa     
   
     

      Empaque 
Oosificado 

Formado 

Almacén 
PT. 

  

   

  

Desmoideado 
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1.4.5 PROCESO DE FORMADO PARA MAZAROTAS 

1. 

2. 

Se coloca el molde en ta mesa formadora segtin programa de produccién. 

Se cortan tramos de malla de %“ que iran insertadas en el perimetro de la 
pieza segun lo requiera. 

Se checa que el equipo de vacio de la mesa formadora este en condiciones de 
ser operado. (Instructivo de operacién y carta de proceso para mazarotas.) 

Se activa la succién y se empieza a cubrir el molde de mezcla. Si es una pieza 

grande se coloca una bolsa de plastico alrededor del molde para evitar 
perdidas de vacio drasticas. 

Si a pieza va con refuerzo de malla de %“, se recubre el molde aun 50 % de 

mezcla en todo su exterior, se coloca el tramo de malta en el didmetro y se 
recubre nuevamente el molde de mezcla a un 100 %. 

Se te da un acabado a la pieza con un rodillo si es necesario. 

Se desactiva la succidn y se retira el molde de la mesa junto con la pieza para 
ser desmoldeado en charolas de metal desplegado, asegurando que la 
superficie de esta se encuentre bien nivelada. 

Se golpea el molde en la parte superior para que afloje ta pieza e 
inmediatamente es retirado el molde, y la pieza queda en la charola, en caso 

de un ligero desgarre se le da una retocada a la pieza con una llana y mezcla. 

Se Ilena el carro de mazarotas, en el caso de mazarota kal — 5* se insertan 
unas bases en ei interior de la pieza para evitar deformacién en el manejo 
para hornearlas. 

10. La etapa de formado es monitoreada por el Departamento de Control de 
Calidad segtin plan de inspeccidén. 

11. No-conformidad con el producto o proceso, se I!evan a cabo tas instrucciones 
del Departamento de Control de Calidad. 

* Lista de productos del Anexo 1. 
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DIAGRAMA DE PROCESO DE MAZAROTAS 

Almacén 
MP 

Moldeado 
1 

    
   
   
   Almacén 

PT 

   
   
   
    

          Colocar 
bases 
interiores 
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1.4.6 PROCESO DE FORMADO PARA POLVOS EXOTERMICOS 

1. Se seleccionan ias materias primas necesarias. 

2. Se tamizan los polvos de acuerdo al tamario de grano especificado por el 
cliente. 

3. Por medio de una bascula se pesa el material segiin las dosis especificadas 
para cada tipo de producto. 

4, Los materiales ya dosificados se mezclan en un molino de aspas para lograr 
una mezcla homogénea. 

5. Se empacan los poivos en costales o bolsas segun la cantidad solicitada por 
el cliente. 

6. Se llevan los costales al almacén de producto terminado. 
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DIAGRAMA DE PROCESO DE POLVOS EXOTERMICOS 

Almacén 
MP 

Tamizado 

Cm) 
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DESCRIPCION DE LA ESTRUCTURA DE LOS DEPARTAMENTOS DE 
PRODUCCION 

= 

  

En HBNUMERCEDESEEC SONALI RE [ttn ae 
         Pam 

  

  

  

  

  

            

Almacén 6 operadores Molinos 

Mallas_ para tamizar 
Dosificado 2 operadores Bascula 

Patin 

Mezclado 2 operadores 1 polipasto 

2 pulpeadoras 
Formado 5 operadores 3 formadoras al vacio 

2 mesas para placas 
Horneado 1 hornero /turno 2 hornos 

1 ayudante Contenedores miéviles 
Patines 

Empacado 3 empacadores Mesa giratoria 

Montacargas 

Tabla 1.4 Estructura por departamentos. 

INVENTARIOS 

Siderurgicos H.C. S.A. de C.V maneja una gran variedad de materias 
primas para la fabricacién de sus productos. 

Las camisas exotérmicas son el producto mas representativo de la empresa 
por el volumen de ventas que maneja. 

Por otra parte, en la empresa no existe un sdlo proveedor que abastezca 

todas las materias primas que requiere la misma, de esta forma et volumen de los 
pedidos es variable en cada orden y depende de! producto; éste puede ser desde 
un trailer hasta costates. 
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La empresa cuenta con el nivel de inventarios de materia prima que se 
presentan en las tablas 1.5, 1.6 y 1.7: 

INVENTARIO REGISTRA     

  

     

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

      

(Grafito 

Grafito fino 

Dolomita 

Caliza 6 

Apisonable HC 3 

(Oxido de aluminio 0.1 

Aislante d 250 0.6 

Cero fino 04 
(Cuarzo 3.9 

Suifato de sodio 0.45 

Acido estedrico 0.5 

Magixuita 17.5 

Bentonita sédica 148 

(Caolin grueso 9.52 

Polvo exotérmico expandible 0.5 

Polvo aistante 150 0.15 

Polvo ox.aislante P-NKS 0.2 

Polvo aislante P-CH 0.05 

(Coalin Fino 1,59 

Fluorita 15 

Fscama de laminaciéa molida 1.55 

(Carburo de silicio B/catidad 2.45 

(Carbén murino 0.735 

(Grafito cristalino 0.94 

Flourita 200 0.45 

Perlita 200 0.25 

Griqueta grafoil 80 2.5 

[Termosid 2.8 

Azul ultramar 0.013 

Nitrato de amonio 0.048 

Oil 1-100 200 LTS. 

Apisonable G 0.65 

Fiuidex II 0.3 

(Cloruro de Potasio 0.45 

Feldespasto 30 

Magnisita granutada 0.55 

Bentonita calcica 04 

[Carbonato de sodio denso 0.35 

Mokdeable R 0.15   
  

Tabla 1.5 Lista de material en inventarios de materia prima. 
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de corbertura d-100 

de 

MAG-70 
Aell 

Fire 

ita 

rojo 

71 
de zirconio 

Limén 

Crémico 

Crémico CMC 

lo de sodio 

ermusid PINKS 

loruro de potasio 
cristal gruesa 

fina 

cAustica 

sulfdrico 

ligero 

alco 
exotérmico RI 

fosfato 

floruro 

Ino 

‘0 de sodio ligero 
tol 

ubiret 

inte 122 

isil 

lice 200M 

12M 

tefrectario Q 

lice M-325 

de arroz 
ufre 

04 

0.1 

0.15 

0.56 

04 

0.025 

14 

600 LTS: 

0.1 

0.3 

0.15 

0.45 

0.95 

3.33 

3.6 

6.27 

10 

1.96 

18 

9.15   

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA 

Tabla 1.6 Lista de materiat en inventarios de materia prima. 
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inio en 16 

@ 1840 Lt 

Borico 1,225 

P-moler exotérmica 32.31 

de aluminio /baja 292.85 

de aluminio 0.5 

de silicio -10M 18 

Pimoter exotérmica 24.55 

1.68 

27 Porrones 

aistante 42 

jo Pimoler 16.75 

de aluminio 18.72 

T6M 7 

Picribar 1 

Pimoler 4.5 

717.199 

‘on. Ociosas 

5 

  

Tabla I.7 Lista de material en inventarios de materia prima. 

Como se observa en la tabla anterior, se cuenta con un inventario de 717 
toneladas de las cuales 504 estan ociosas, debido a que no han sido utilizadas 
desde hace varios afios, debido a que no cumplen con las especificaciones para 
poder utilizarlo. 

PRONOSTICOS 

En Siderurgicos H.C. S.A. de C.V. el caiculo de tos pronésticos de ventas 
de sus productos se realiza con base al ultimo trimestre y por cada cliente en un 
periodo de un mes utilizando la forma: 

  

[Descripcién [Cantidad mensual_[Cantidad semanal |Medida del producto} 

Et pronéstico es validado por la Gerencia de Ventas y entregado con 10 
dias de anticipacién a las areas de produccién, quien elabora un estimado de los 
requerimientos. 

Conforme se ratifican tos pedidos se confirma el prondéstico para cada 
cliente y/o ei producto por parte del area de ventas, con lo cual se establece el 
programa de produccién. 
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Cabe mencionar que este tipo de prondstico se utiliza solo para el plan de 
produccién, pero que dicho prondstico no lo utilizan para el caiculo de sus 

materias primas; por lo cual sus niveles de inventarios son muy altos e incluso se 
tienen productos en dicho almacén que no se ha movido por mas de tres afios. 

En la siguiente tabla se presenta un registro del producto con mayor venta 
en la empresa: 

CAMISAS EXOTERMICAS 4x6 

i 

1184 

981 

821 

932: 

101 

4 

117 

GOSTO 1 

IEMBRE 14 

TUBRE 1 

VIEMBRE 11 

ICIEMBRE 1 

Tabla 1.8 Demanda mensual de camisas exotérmicas. 

1 

996) 

1001 

1017. 

981 

87; 

61 

  30



CAPITULO I SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA 
  

5 CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO 

En las siguientes tablas se muestran las condiciones de iluminacién y ruido en la 
planta. 

ILUMINACION 

Es un factor importante en la prevencién de accidentes ya que los seres humanos 
dependen en gran parte del sentido de la vista, ya que, se puede evitar o 
reaccionar a tiempo ante una situacién riesgosa. Una iluminacién adecuada 
aumenta al maximo la produccién y reduce ta ineficiencia y el numero de 
accidentes. 

Para la medicion de los niveles de iluminacién se utilizé un luxémetro certificado 
ante SECOFI. Se realizaron varias lecturas con el fin de comparar ta cantidad de 
luz con las anteriores y asi obtener una uniformidad de los niveles de iluminacién 
a los que esta operando ta planta. 

Pasillos. 

Hornos. 

E 
Formado. 

Entrada hornos. 

Dosificado. 

Pul 

  

Tabla 1.9 Condiciones de iluminacién. 

RUIDO 

Las razones por las cuales es importante medir el ruido que produce una 
maquina son las siguientes: 

« Para determinar el ruido a cierta distancia (zona donde se encuentra el 
operador). 

e Para verificar si el ruido producido esta dentro de los limites especificados. 
« Para hacer una comparacion entre el ruido producido por diferentes 

modelos de {a misma maquina o por diferentes maquinas. 
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La medicién se realiza por medio de un sonometro certificado ante SECOFI 0 
como se le conoce en el medio un decibelimetro para tener una exactitud en la 
medicién hay que realizarlas a diferentes horas y hacer cuadros comparativos 

para determinar la media de ruido en la que se esta operando 

  

  

  

  

Formado: Accién del vacio. 74A90 

Compresor. 80 

Pulpeadora. 58 A60 

Montacargas. 68 a 70       
  

Tabla 1.10 Condiciones de ruido. 
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LAY-OUT ACTUAL 
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CAPITULO I DIAGNOSTICO INDUSTRIAL 

I. DIAGNOSTICO INDUSTRIAL 

1.4 JUSTIFICACION DEL DIAGNOSTICO 

La razon por la cual es necesario el diagndéstico, es porque de acuerdo al 
criterio del equipo de consultoria, el principal problema de la empresa no se 
encuentra en la generacién de los polvos que contaminen el medio ambiente, sino 
en la hipotesis de que los polvos generados son uno de los sintomas que 
presenta la empresa por un inadecuado manejo de su sistema productivo y 
direccién, problemas que podrian ser solucionados con un buen contro! de la 
produccion, programas de mantenimiento, mejora en el manejo de materiales y 
una optima administraci6n del personal. 

Il.2 METODOLOGIA PARA LA ELABORACION DEL DIAGNOSTICO 

Para comprobar dicha hipétesis es necesario obtener informacién de los 
diferentes aspectos productivos y administrativos que serviran para tener une 
vision integral de la empresa. 

La metodologia que se aplicé fue mediante diferentes técnicas cualitativas 
y cuantitativas aplicadas en Ingenieria Industrial, para éste caso en particular se 
utiliza la técnica de anélisis factorial, analisis SWOT, andlisis causa — efecto y 
analisis {por qué — por qué?. 

11.2.1 METODO PARA RECABAR INFORMACION 

a) OBSERVACION DIRECTA 

Durante 2 semanas se observé y midié las actividades generales de la 
empresa. Las observaciones permitieron conocer con mayor detalle el 
funcionamiento administrativo y operativo. Para realizar estas observaciones se 
consideraron los siguientes aspectos: 

+ Conocer de manera generai el proceso, maquinaria y herramientas de trabajo. 

» No intervenir en el desarrotlo de las actividades, y dar a conocer ai staff, para 
proporcionar confianza al personal en el momento de ta entrevista. 

* fectuar comparaciones de diversos aspectos con la filosofia y principios de 
un Sistema Productivo como lo son: el manejo de materiales, métodos de 
trabajo, tiempos muertos, tiempos de trabajo, ambiente laboral, normas de 
seguridad, control de calidad, lotes de produccién, etc.
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b) ENTREVISTAS 

Para completar la informacién observada, se aplicaron entrevistas que 
permiten obtener informacién de los diferentes aspectos cuantitativos y 
cualitativos de la operacién de la empresa. Estas entrevistas consistian en 
realizar preguntas que permitiran conocer la percepcién de cada individuo con 
respecto a cada area de la empresa. 

Se realizaron dos tipos de cuestionarios para las entrevistas, uno para el 
personal! operativo y otro para el administrativo. (Anexo No. 2) 

Las preguntas realizadas deben cumplir con las siguientes caracteristicas 

Y Las preguntas deben ser de facil comprensién y lenguaje coloquial 

Y La libertad de tas respuestas deben ser restringidas; de opcién multiple. 

v Las preguntas se realizaron en un tiempo corto y redactadas de diferente 
manera para observar fa validez de la respuesta proveniente de diferentes 
fuentes para responder. 

v Previo a la entrevista se explica el objetivo, utilidad, alcance e importancia de 
ia misma. 

¥ Se hace énfasis de la confidencialidad, es decir los resultados se presentan en 
forma global y no en particular a la Gerencia General. 

1.2.2. ANALISIS DE LA INFORMACION 

El diagnostico de productividad es una metodologia de investigacién 
industrial que describe las causas de una baja productividad y conociéndolas, 
establece las bases para aumentarla. Esta permite conocer caracteristicas 
basicas de factores econémicos, productivos y operativos de una organizacion. 

Para Siderurgicos H.C. S. A.. de C.V., se aplicaron los cuestionarios del 8 
al 12 de Noviembre de 1999. 
Estos mostraron los aspectos importantes que consideramos para comprobar la 
hipdtesis 

La definicion de los factores considerados se encuentra en el glosario. 
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1.2.3, CALCULO PARA OBTENER LA EFICIENCIA 

a) Elaborar una escala que represente el grado de satisfaccién de cada factor 
{tabla I.1) 

b) Evaluar ei factor correspondiente mediante el grado de satisfaccién, senalando 

con una x la columna que corresponda a la escala (tablas resumen de cada 
factor). 

c) Cuando sean marcadas las columnas b, c, d y e, buscando el factor que causa 

dicha limitacion y se utilizara una columna mas (L) para anotar el numero de 
éste factor limitante. 

dg} Se suman el numero de anotaciones de cada columna. 

e) La eficiencia de cada factor se obtiene multiplicando ef numero de anotaciones 
(x. y, w, z, v), de cada una de las columnas por la ponderacion dada a las 

mismas (a, b, c, d, e), entre el numero de subdivisares (n), la expresién para 
determinarla es la siguiente: 

X(a)+¥(b)+ Z(c)+W(d)+V(e) 
EFICIENCLA=   100. ,, 

Deficiencia = 100 — Eficiencia. 

Donde: x, y, Z, w, v, ¢s la suma de anotaciones en las columnas a, b, c, dy e, 
que se hizo en cada una de las tablas resumen. 

Para calcular los valores de la tabla [1.3 se calcula el porcentaje infiuencia 
limitante, dividiendo la unidad entre el numero de anotaciones que hay en la 
columna (L) de las tablas resumen. 

FLU=4/L. 

F, se multiplica por la cantidad de anotaciones (Frecuencia de cada factor), 
de una misma funcidn, para conocer el porcentaje de influencia limitante que 
proviene de cada departamento. 

Se realiza la sumatoria de cada una de las columnas de causas (tabla II.3) 

lo que se conoce como % total de influencia renglon L de !a tabla de valores 
limitantes. 

Posteriormente se hace ta sumatoria det renglon L(tabla 11.3), dando 
como resultado el valor B=9.9969. 

(1) ALFRED W KLEIN “Analisis Factorial”. Editoriad Tritlas 
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Cada valor del renglén L se divide entre B para calcular el porcentaje de 
limitacién de cada factor dentro de la empresa 

Estas cantidades se anotan en el Ultimo renglén de la tabia II.3 de valores 
limitados y limitantes 

Para realizar éste andlisis se calcula y compara que tanto se acerca el 
programa evaluado al Marco Normativo con base a la ponderacién dada a cada 
indicador como la que se muestra en la tabla Il.1, obteniendo como resultado la 
eficiencia, que representa el grado de satisfaccién o cumplimiento de cada factor. 

  

  

  

  

  

  

Excelente. a=10 

Bien. b=8 

Regular. c=6 

Malo. d=4 

Inexistente. es 

Limitada. L       
  

Tabla Il.1. Escala y ponderacién de factores. 
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TABLAS RESUMEN PARA CADA FACTOR: 

1. Medio Ambiente. 
  

Actividades 
  

Desarrollo Tecnoldégico. 
  

Desarrollo Econdmico. ~x
pP

X<
]o

 

  

Tendencia Econémica. 
  

Fuerza competitiva. P
1
0
 

[h
o 
| 

  

Ubicacién de la empresa. 
  

Distribucién del producto. x 
  

sm 
@
j
a
l
a
 
t
e
l
r
o
i
s
 

Aspectos ecoldgicos. ko
 

  

SUMA.     1               

Deficiencia = 10 -7.4 = 2.6 

3 
Eficiencia = 1(10) + 3(8) + 3(6) /7 = 7.4 

En la columna L se coloca el numero de factor que afecta el desempefio de cada una de las 
actividades que el Factor Medio Ambiente debe realizar. 

Una vez que se encontraron los factores que limitan las actividades, se calcula la frecuencia con 
que aparece cada factor en la columna L. Como se muestra en la siguiente tabla: 

  

  

  

  

          

FACTOR | FRECUENCIA |F, = 1/L]% DE INFLUENCIA 
LIMITANTE. 

1 2 0.1428 0.2857. 
2 1 0.1428 0.1428 
9 4 0.1428 0.5710 

TOTAL 7 SUMA 4.0000     

Tabla 1.2. Calculo dei % de influencia limitante para el factor Medio Ambiente. 

En este caso L=7 por lo que F_= 1/7=0.1428, este valor se multiplica por la frecuencia de cada 

factor. lo que nos da como resultado el porcentaje de influencia limitante 

EI % de influencia limitante se coloca en fa tabla II.3. en forma horizontal para cada factor en las 
columnas de causas. 

2. Productos y Procesos. 
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                

Actividades afb [c id fe |b 
1 Capacidad instalada, Xx 76 

2_Capacidad utilizada. xX 62 

3 Calidad de} producto. x §,2 

4 Aceptacién del producto. X 

$ _Distribucién de planta. x 6 
6 Manejo de materiales. x 6 

?_Documentacién del proceso. X J2 

8 Documentacién de x 2 
actividades. 

9 Reprocesos. x 6 

SUMA, 1441 241    
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Eficiencia = 1(40) +4(8) + 1(6)+ 2(4) + 1(0)/9 = 56/9 = 6.2 
Deficiencia = 10 - 6.2 = 3.8 

3. Estructura Financiera, 
  

  

  

  

  

  

  

  

                    

Actividades a_jb [ec |d@ fe [t 
4 Politica financiera. X_ 19 
2_ Independencia financiera. x 
3_Autofinanciamiento. x 
4 Dependencia Bancaria. xX 

5_Rentabilidad de la Inversion. Xx 9 
6 Cartera. Xx 8.9 
7_Cobranzas. xX 89 

SUMA. 3.10 |1 |2 1/4 

Eficiencia = 3(10) + 0(8) + 1(6) +2(4) + 1(0)/ 7 = 44/7 = 6.2   

Deficiencia = 10 -6.2 = 3.8 

4, Suministros. 
  

  

  

  

  

  

  

    

Actividades a jb [ec |d fe [t 
1_Nivel de los inventarios. x 27 

2 Movilizacién de los x 2 
inventarios. 

3 Rotacion de los materiales. X 2 
4 importancia de los x 94 

suministros. 

5 Calidad xX 4.2 

6 Rotacidn de Jos créditos x 1 
pasivos. 

SUMA, Oo j2 j2 }2 jo                 

Eficiencia = 0(10) + 2(8) + 2 (6) +2(4) /6 =36/6 =6.0 
Deficiencia = 10 - 6.0 = 4.0 

5. Fuerza de Trabajo. 

Actividades 

Mano 
HH. tral 

3_Salarios. 
4 Productividad del 

o. 9.6 
7 Prestaciones. 9 
8 Rotacién de mano de obra. Xx 27 
9 i 7 

10 jo Am! te laboral. Xx 9.7.6 

4 SUMA. 1455 oO 

  

Eficiencia = 0(10) + 1(8) +5(6) + 4(4) (10 = 54/10 =5.4 
Deficiencia = 10 - 5.4 = 4.6 
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6. Medios de Produccién. 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                

Actividades a jb fe [d fe [kb 
1_Productividad de ios medios. Xx 7 

2_Mantenimiento. x 7 
3 Grado de mecanizaci6n. Xx 79 
4_Instalaciones. Xx 69 
5 Equipos. x 9 

6 _Distribucion de la planta. xX 6 
7_intensidad de la inversion. Xx 9 
8 Rentabilidad de la inversion. x 10,9 

SUMA. Oo t1 [4 [3 |0     

Eficiencia = 0(10) + 1(8) + 4(6) + 3(4)/8 = 44/ B= 5.5 
Deficiencia = 10-5.5=4.5 

7. Actividad Productora. 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

                    

  

  

  

  

  

  

  

  

Actividades a_[b |[c fd Je [Lt 
1_Programas de produccién. x 2 

2 Tiempo productivo. Xx 27 
3_Mano de obra. x 9.5 
4 Entrega de suministros. x 42 

5 Capacidad productora, x 6,7 

6 _Utilizacién de los materiales. xX 7 
7 Eficiencia de ta inspeccion. x 5,2 
8 Costos de preparacién. Xx 2,4 
9 Costos de ociosidad 0 paros. x 2.4.6 

10 Gastos de fabricacion. X 2,6,7 
SUMA. o 15 §5 jo |0 

Eficiencia = 0(10) + 5(8) + 5(6) /10=70/10=7.0 
Deficiencia = 10 - 7.0 = 3.0 

8. Mercadeo. 

Actividades a |b |[c |d Je {t 
i_ Estabilidad de las ventas. xX 
2_Tendencia de las ventas. X 1.8 
3_Costo de la distribucion. Xx 8 
4 Competencia. x 8 

5 Servicios al cliente. x 2,10 
6 Aceptacién det producto. Xx 

SUMA. 2 14 {0 |0 /0                   

Eficiencia = 2(10) + 4(8) /6=52/6=8.7 
Deficiencia = 10 - 8.7 = 1.3 

dt
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9. Direccién. 

  

Actividades 
  

Mision 
  

Objetivos. ><
 
>
<
]
 O 

  

Politicas. 
  

  

Finanzas. 
  

1 

2 
3 

4 Programas. 

5 
6 Recursos humanos. ><

 |
<
 

><
 
[>

< 

  

7 Rentabilidad de las ventas. 
  

8 Rentabilidad de la empresa. 
  

9 Rentabilidad de ta fza. de 
trabaio 
  

10 Ren. de Ja participacién 

publica. 
x 

    SUMA.     o 0   5   5   Q       

Eficiencia = 0(10) + 0(8) + 5(6) + 5(4)/ 10 = 50/10 = 5.0 
Deficiencia = 10 - 5.0 = 5.0 

10. Contabilidad y Estadistica. 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

    

Actividades aijb {ce jd ie IL 

1 Oportunidad de la x 9 
informacion 

2 Estados financieros xX 9 
3 Estados contables. x 9 
4_Impuestos. X 9 
5 Pronésticos. X 17,8 

6 Historia del producto. x 1 

7 Rentabilidad de jas ventas. x 3.9 

8 Rentabilidad de la empresa. Xx 3.9 
9 Rent. De ta fuerza de trabajo. x 5,9 
10 Rent. De ta participacion x 9,10 
publica 

SUMA. 0 10 {6 [3 {1                 

  

Eficiencia = 0(10) + 0(8) + 6 (6) +3(4) + 1(0)/10 =48/10=4.8 

Deficiencia = 10-4.8 = 5.2 
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CAPITULO It DIAGNOSTICO INDUSTRIAL 

En las siguientes graficas se muestra el porcentaje en que afecta cada factor ala 
productividad total de la empresa. 

PORCENTAJE DE LIMITACION DE CADA FACTOR 

  

    
  

2 ~ oO ao o ° cm ~ 2 fea § 6 v2 o#§ wf ® 5 oa 
s 33 2 5 gs 0 s 3 3 oo 2 82 2 #2 $2 28 3 8 8 83% $8 £ s : 2 2 32 —€ 33 s = Be 3888 & & 83 
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Grdfico U.1 
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A continuacién se observa la eficiencia a la que trabaja cada factor en la empresa: 

 
 

  

EFICIENCIA DE CADA FACTOR 
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IL3 RESULTADOS DEL DIAGNOSTICO 

Una vez que se realiz6 el analisis factorial, se obtuvieron los 
siguientes resultados para los diferentes departamentos 

La empresa actualmente opera con una eficiencia del 62.2%, lo que 
significa que existen factores que limitan a cada area, por lo cual no existe un 
completo desempenio y desarrollo. 

El factor limitante es la Direccion, debido a que afecta el area productiva y 
administrativa. Los factores mas limitados son la Estructura Financiera, debido a 
que no se cuenta con ella 

11.3.1 Area Administrativa 

* No se ha establecido una estructura organizacional adecuada. Falta precision 

de ja misién, objetivos, metas, politicas y programas; la debilidad de éstos 
ocasiona una desarticulacion entre los diferentes departamentos. 

El organigrama de la empresa tiene una estructura casi horizontal, razon 
por la cual la toma de decisiones es centralizada, ya que es el Director General, 
quien las aprueba en todos los departamentos 

* Carencia de difusién de misién a todos los niveles de la empresa, lo que se 
observa en Ia siguiente grafica: 

CONOCIMIENTO DE LA MISION DE 
A ! 

      
| 

iy Z
w
 

le
 = 

Grafico 11.3, 
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¢ Al personal operativo no se le considera para establecer metas de 

rendimiento, sus opiniones sdlo se toman en cuenta en ocasiones. El 
reconocimiento y la motivacion del personal son nulos 

SENTIDO DE PERTENENCIA     

  

Grafico 1.4. 

« Inexistencia de vias de comunicacién adecuadas para la correcta toma de 

decisiones. Actualmente la forma de comunicacién dentro de Siderurgicos es 
el 61% verbal dentro de sus operaciones. 

« Incumplimiento de las normas ambientales y de la Secretaria Del Trabajo Y 
Prevision Social 

e Desconocimiento de la funcion del producto. 

« No se encuentran delimitadas las funciones y responsabitidades. 

« Falta de un Departamento de Finanzas y Contabilidad que se encarguen de 

entregar informacion oportuna y veraz a todos los departamentos, para que 
con base en ella, se realicen las tomas de decisiones. 

¢ €i Departamento de Ventas no tiene definidas estrategias de mercado, no 
existen estudios de clientes. 

« Las estadisticas de ventas no se encuentran disponibles para todos los 
departamentos. 
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* La falta de politicas de reclutamiento de personal, hacen que la empresa no 
avance sobre sus metas para la certificacion de calidad 

e Carencia de programas de capacitacién 

« No existen politicas de adquisicién de materia prima en el Departamento de 
Compras por lo cual existen agotamientos de algunos materiales e inventarios 
excesivos en otros. 

11.3.2 AREA PRODUCTIVA: 

« Dentro de fa planta se detecté que existen ciertas condiciones que afectan el 
rendimiento y que representan riesgos para la salud del personal 

CONDICIONES QUE AFECTAN EL 

RENDIM ,      

   

   

   

    

: MVentilacién 
§ FA Temperatura 

: ORuido 

Wi Codigo de 

Colores 
| M@lluminacién 

Grafico 11.5 

* Las condiciones laborafes que existen en ta empresa no cuentan con 
seguridad, orden y limpieza. 

e Politicas y equipo de seguridad industrial inadecuados, la mayoria de los 

operarios utilizan el equipo que se encuentra disponible, pero no es renovado 
con frecuencia por !o cual no se encuentran en Optimas condiciones. 
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La planta de Siderurgicos debe operar con tos siguientes rangos permitidos 
de lluminacién y ruido. 

CONDICIONES DE ILUMINACION 

  

      
  

  

  

  

  

      

PASILLOS 20 
HORNOS 100 
EMPAQUE 150 
FORMADO 150 
ENTRADA HORNOS 100 
DOSFICADO 20 
PULPEDDORAS 100   
  

Tabla it.4. Condiciones ideales de iluminacién™ 

CONDICIONES DE RUIDO 

so 
92 
95 
97 
100 
105 

0.5 110 
0.25 115 

  

Tabia 11.5. Condiciones ruido permisibles ~ 

Si comparamos las tablas 11.4 y 1.5, se observa que la planta se encuentra 
muy por debajo de los niveles de iluminacién requeridos por la STPS(Anexo 5), de 
igual forma al comparar la tabla 11.5 con ta tabla |.6, se observa que durante varias 
horas el nivel de ruido excede en total mas de 85 dB, por fo que se considera que 
los operarios deberian utilizar medios de proteccién personal, como tapones de 
fibra de vidrio o plasticos alveolares, ya que ellos reducen la exposicion por lo 
menos en 15 0 20 dB. 

** Fuente OIT, Centro de Informacién sobre Seguridad e Higiene en et Trabajo. 
***Norma OSHA, norma utilizada en los Estados Unidos de Norte América, Cuando los empleados estan 
sujetos a niveles de sonido que exceden los mencionados en la tabla II.5, deben utilizarse controles factibles 
de Ingenieria o Administrativos. Si estos fallan se debe reducir los niveles de sonido y proporcionar equipo de 
proteccién personal. 
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En ei siguiente grafico se muestra el porcentaje de personas que ocupan el 
equipo de seguridad, a pesar de no ser el mas apropiado: 

: PORCENTAJE DE PERSONAS QUE UTILIZAN | 

  

Grafico 1.6. 

« Areas de trabajo sin definir y en otros casos mal delimitadas, por lo que no hay 
un orden dentro de las mismas, lo que provoca exceso de manejo de 

materiales, causando tiempos muertos y dafios al producto. 

« No existe una buena Planeacion y Control de la Produccién, a pesar de que se 
fealizan los prondsticos de ventas con base a pedidos anteriores, y 

requerimientos de! cliente. 

« Se encuentran niveles muy altos de inventarios, lo que dificulta la rotacién de 
los mismos y su control adecuado, ademas de provocar un costo elevado en 

su mantenimiento. 

e La ausencia de tiempos reales para cada operacién ocasiona el 

desconocimiento de la capacidad instalada de la planta, por lo cual no se 
puede medir la productividad, ni hacer una correcta planeacién de ia 

produccion. Se considera una capacidad utilizada entre el 50 y 70 %. 

« Laempresa cuenta con una fuerza de trabajo no viciada y con iniciativa propia 

en su mayoria.
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Existen otros problemas que afectan la eficiencia de la planta: 

PROBLEMAS EXiSTENTES (PLANTA) 

MAccidentes — 

    B Mantenimiento 
OMagquinariay — || 

Equipo ! 
: BRotacién de i 

"24% : : Personal 
BM Administracién ; 

@ Capacitacion 

  

Grafico 1.7. 

* En general no existen programas de mantenimiento, por lo que el 

mantenimiento es correctivo ocasionando interrupciones en ta produccién, al 

fallar la maquinaria y equipo. Con respecto a las instalaciones, tampoco 

existen programas de mantenimiento de las mismas siendo un riesgo para el 
personal en general. 

e Lamaquinaria y equipo han sido desarrollados dentro de la empresa, pero no 

se reatizaron los estudios pertinentes para el tipo de materiales que se 
manejan, por lo que se generan grandes cantidades de polvo, asi como no se 

cuenta con un programa de actualizacién de los mismos por lo que existe un 
bajo desarrollo tecnoldgico. 

« Se realiza un contro! estadistico de calidad por medio de variables y atributos, 

pero el seguimiento de los mismos no se toma en cuenta, debido a la falta de 
conocimiento y tiempo.
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ll.4 Analisis DAFO (Debilidades, Amenazas, Fuerza, y Oportunidades.) 

Analisis SWOT (Strengths, Weakness, Opportunities and Threats.) 

El analisis SWOT consiste en detectar y evaluar, en una empresa, las 
fuerzas y debilidades (factores internos) asi como las oportunidades y amenazas 
del entorno (factores externos). Con el SWOT, una empresa puede darse una 

buena idea de su situacién estratégica, lo que le permitira adecuar su capacidad 

interna a la situacién externa que enfrenta (reflejada por sus oportunidades y 
amenazas), con el fin de obtener las ventajas competitivas deseadas 

Una fuerza es algo que la empresa hace bien, y puede ser una habilidad, 

un recurso, un logro que se traduce en una ventaja competitiva. Una debilidad es 
algo que la empresa hace pobremente en comparacién con sus competidores, es 

decir, una condicién que pone a la empresa en desventaja. La debitidad puede o 

no ocasionar una vuinerabilidad competitiva, dependiendo de! grado de 

importancia que tenga esa debilidad para la competitividad de la empresa. Las 
amenazas y las oportunidades se refieren a las habilidades o desventajas de las 

empresas frente a la competencia y a los factores del entorno que representan 
situaciones favorables o desfavorables para la empresa 
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11.4.1, DESARROLLO DEL ANALISIS SWOT POR AREAS 

Para llevar a cabo esta metodologia, consideraremos tanto los factores 
internos (fuerzas y debilidades) asi como los factores externos(oportunidades y 
amenazas). 

En éste analisis, se llevara a cabo una separacidn de las distintas areas 
que conforman a la empresa, esto nos ayudara a identificar ta realidad objetiva 

DIRECCION 

      
Ideologia de puertas abiertas enfocado | Ampliar su mercado nacional. 
a mandos medios. 

Conocimientos y habilidades Crecimiento de ja empresa. 
especificas en el ramo, conocimiento 

pleno de su producto e innovacién. 

  

  

Cubrir otros mercados 

aN A 

No existe planeacion estratégica. Perder mercado debido a la entra 

de nuevos competidores. 

Empresa familiar. Crisis financieras en el ramo o giro. 

Ataca lo urgente pero no lo importante. | Incumplimiento de la Normatividad. 

(STPS, SERMANAP e INE), to cual 
resulta en un constante acoso de 
parte de éstas instituciones. 

          

  

  

  

  

No existe una estructura organizacional 

bien delimitada.       
  

Tabla 11.6 Tabla SWOT para a direccién. 
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RECURSOS HUMANOS 

Alta cooperacién del personal operativo. Capacitacién_ externa. 
  

Falta de administracién det personal. La competencia tenga mejor fuerza de 
trabajo. 

  

Deficiencia en el praceso de 

reclutamiento. 
  

Se cuenta con demasiado personal 

administrativo. 
  

Rotacion del personal. 
  

Anaifabetismo por parte del personal 
operativo. 
  

Ambiente de trabajo desfavorable. 
  

Sueldos bajos. 
  

Falta de incentivos. 
    Motivaci6n deficiente.     

Tabla II.7. Tabla SWOT Para recursos humanos. 
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PRODUCCION 

    

Proceso flexible. Desarrollo de nuevos productos. 
Desarrollo de maquinaria y equipo La comercializaci6n del producto 
dentro de la planta. 

Espacio fisico disponible. 

Aprovechamiento de los desechos. 

  

  

  

  

  

  

Fabricacién hacia los requerimientos del 
cliente. 

Carencia de planes de producci6n. Restriccién de las Normas Ecolégicas 
en el area Metropolitana. 

Desconocimiento por parte del personal | El avance de ta tecnologia. 
de la utilidad del producto. 

Desaprovechamiento de la capacidad 
instalada. 

Falta de adquisici6n de nueva 
tecnologia. 

Areas de trabajo no delimitadas. 

Falta de mantenimiento correctivo. 

Ausencia de tiempos reales para cada 
operaci6n. 

Operaciones que contaminan el medio 
ambiente interno. 

  

  

  

  

  

  

        
  

Tabla 1.8. Tabla SWOT para el rea de produccién. 

COMPRAS 

  

    

  

  

    

Variedad de proveedores. Sus materias primas son desechos de 

otras empresas, por lo que su costo es 
mas bajo. 

No existen politicas de compras. Falta de créditos por parte de algunos 

proveedores. 
Niveles de inventarios muy altos. El tiempo de entrega de las materias_ ‘| 

primas. 
Materias primas obsoletas. 

Reprocesos en algunas materias 
primas.       

Tabia II.9.Tabia SWOT para el departamento de compras. 
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CALIDAD 

  

Satisfacen las necesidades de los 
clientes. 

    

  

Cuentan con un laboratorio de pruebas. Contemplar el cumplimiento de la norma 

{SO-9002. 
  

Proporcionan servicio al cliente. Crecimiento del mercado. 
  

  
Rastreabilidad de su producto. 

Su control de calidad es deficiente.   Algunas materias primas no cumplen 
con los requerimientos especificados.     

Tabla 11.10. Tabla SWOT para el area de calidad. 

COMERCIALIZACION Y VENTAS 

El costo de su producto. 
    

Cartera de clientes. 
  

Relaci6n estrecha con la Camara de 
Fundicién. 

Conocimiento del entorno del mercado. 

  

Pronésticos de ventas. 

Canales de distribucion. 

Ampliar su mercado hacia el extranjero. 

Quiebra de algunos de sus clientes. 
  

No existen politicas de ventas bien 
definidas. 

Entrada de nuevos competidores. 

  

Carencia de estrategias de mercado. Retraso en los pagos de los clientes. 
    Las estadisticas de ventas no se 
utilizan.       

Tabla 11.11. Tabla SWOT Para el departamento de comercializacién y ventas.
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Del analisis de las fuerzas, debitidades, amenazas y oportunidades por 
area se observa que existen algunas que son las mas importantes y que se deben 
considerar para que la empresa pueda tener un mejor desempefio. 

Las fuerzas, debilidades amenazas y oportunidades mas representativas 
se muestran a continuaci6on: 

* Personal operativo. 

« Procesos flexibles. 

¢ Calidad en sus productos. 
« Lacomercializacién de su producto. 

* Desarrollo de la maquinaria y equipo dentro de {a planta. 
  

  

    No existe una cultura organizacional. 

« Carencia de politicas del departamento de ventas. 

¢ Deficiencia en el proceso de reclutamiento det personal. 

« Falta de planeacién a largo plazo. 

« Politicas de inversién. 
« Ambiente de trabajo. 

« Demasiada flexibilidad en las politicas de la empresa por parte de fa direccion. 

« Planeacién y contro! de la produccién.       

  

* Fabricacion de acuerdo a las necesidades de tos clientes. 

« Desarrollo de nuevos productos. 

« Aumento en la cartera de clientes. 

«__Ampliar su mercado hacia et extranjero.     

Crisis en la industria acerera. 

  

¢ Quiebra de algun cliente. 

e Entrada de nuevos competidores. 

« _Restricci6n_de las normas ecolégicas en el area Metropolitana.   
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1.5 ANALISIS zPORQUE-PORQUE? DE SIDERURGICOS HC. 

EI propésito del andlisis por que — porqué, es proporcionar un método alternativo para identificar las causas principales de un problema, asi como permitir 
explorar en forma creativa las diversas causas en lugar de saltar a la causa obvia. Una vez encontradas las causas se deberan tomar las acciones apropiadas. 

  

  

  

  
      

  

  

  

    
      

  

    

                          
  

            
  

  

    

NO HAY 
-] POLITICAS DE 

CONTAMINACION 
INVERSION 

NO SE 
PROCESOS: CUENTA 
TAMIZADO SISTEMA INADECUADA | | INADECUADOS GON LA NO HAY DIRECCION 

GENERACION MOLIENDA r] PRODUCTIVO [7 PCP .] METODOS DE MAQUINARIA PLANES DE [7] Hy 
DE POLVOS | DOSIFICADO DEFICIENTE TRABAJO ADECUADA INVERSION 

DESINTERES 
POR CUMPLIR 
CON LA 
NORMATIVIDAD 

‘4 ESTABLECIDA 
POR LA 
SEMARNAP Y 
STPS       
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1.6 ANALISIS gPORQUE — PORQUE? AREA ADMINISTRATIVA 

  

PERSONAL TRABAJA POR NECESIDAD | 

4F MO’ N REGURSOS ALTA DE MOTIVACIO 

| PERFIL DE PUESTOS | UMANOS | __[CONTRATACION DE PERSONAL INADECUADO _}—fngr nino | NO EXISTEN POLITICAS EN EL DEPTO 

  

  

  

  

  

              
  

IFALTA DE CAPACITACION   

    

      ESINTERES DEL PERSONAL       

    

r——ATRASO EN TIEMPOS DE PAGO A PROVEEDORES |——_NO EXISTE POLITICAS EN EL DEPARTAMENTO 
  

  

VENTAS 

/}——PESCUENTOS ACLIENTES 
FALTA DE 
CULTURA USO DE PRONOSTICOS 
ORGANIZACIONAL | | 

INVENTARIOS ALTOS }—COMPRAS POR VOLUMEN 

OMPRAS |-+—{COMPRAN MATERIA PRIMA SIN CALIDAD |__INADECUADA SELECCION DE PROVEEDORES 

    

      

  

      

      

  

  

          

  

  

  

    ——FALTA DE UN BUEN PROGRAMA DE PRESUPUESTO. | 
  

  

  INO EXISTEN POLITICAS EN EL DEPARTAMENTO   MPRESA FAMILIAR | ————DIRECCION TOMA DECISICIONES POR TODOS LOS DEPARTAMENTOS.   
              

  

  

-—_————NFORMACION CONTABLE NO VERAZ 
ONTABILIDAD > TOS DE PRODUCCION E INVENTARIOS 

|_________EONTROL DE PAGOS 
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I.7 ANALISIS CAUSA —- EFECTO AREA PRODUCTIVA 

El propdsito del Analisis Causa- Efecto o Diagrama de Ishikawa es re 
especificas, ayudar a visualizar globalmente el problema 0 efecto, identificar a 
modo explicito en los detalles del proceso. 

El andlisis debe concentrarse menos en resolver el 
tomar las acciones apropiadas. 

presentar visualmente causas probables o factores causales, en categorias 
quellas causas probables que producen mayores impactos y ayudar a pensar de un 

problema y mas en encontrar las razones por las que aparece una causa probable. Para después poder 

DIAGNOSTICO INDUSTRIAL 

  

  

  

  

INADECUADA 
PLANEACION Y 

    

  

      

  

      

      

  

      

  

  

CONTAMINACION 
INCUMPLIMIENTO CONTROL DE LA POR PARTICULAS 
DE LOS PLANES DE PRODUCCION SUSPENDIDAS 
PRODUCCION 

ALTOS NIVELES DE 

ae, INVENTARIO 
EXISTEN 
TIEMPOS NO HAY TIEMPOS INCUMPLIMIENTO 
MUERTOS ESTANDAR DE LA NORMATIVA METODOS DE 

DE LA SEMARNAP TRABAJO 
INADECUADOS 
(TAMIZADO, 
MOLIENDA Y PRODUCTIVIDAD 
DOSIFICADO) DEFICIENTE 

INCUMPLIMIENTO DE FALTA DE POLITICAS 
LA NORMATIVA DE Y SECUIMIENTO POR FALTA DE LA STPS ens atoe PARTE DE LA DEFINICION EN ! DIRECCION LAS AREAS DE HISTORICA SOBRE 

TRABAJO EL RENDIMIENTO 
DELA 
MAQUINARIA EXCESODE =~ 

MANEJO DE 
MATERIALES 

INEXISTENCIA DE FALTA DE 
PROGAMAS DE SEGURIDAD ORDEN MANTENIMIENTO 

Y LIMPIEZA PREVENTIVO       

60



CAPITULO II DIAGNOSTICO INDUSTRIAL 

il. 8 ESTRATEGIAS PLANTEADAS 

1.8.1 PROPUESTA DE TRABAJO 

Después del analisis de la informacion recabada que se ha mostrado en éste 
capitulo, se dié pauta a la elaboracién de una propuesta de trabajo enfocada a la parte 
administrativa y operativa de la empresa. 

La propuesta de trabajo esta dividida en cuatro proyectos, el primero para fa 
mejora del Sistema Administrativo, que es el sustento de fa parte productiva; ef 
segundo proyecto tiene el fin de que la empresa cumpla la normatividad de la 
SEMARNAP y de Ia Secretaria del Trabajo y Previsién Social, el tercero y cuarto, se 
refieren al Sistema Productivo. 

Cabe mencionar que al presentar las propuestas a la empresa, no se dan 
soluciones a los problemas, sino sus causas, su impacto y los beneficios de corregirlos. 

El proyecto 2 no serd desarrollado en este trabajo puesto que le compete a fa ENEP 
iztacala. 

PROYECTO 1 

MEJORA DEL SISTEMA ADMINISTRATIVO 

Con el establecimiento de éste proyecto se podran eliminar problemas como la 
falta de comunicacion, la capacitacién del personal, la falta de pago de proveedores, la 
calidad en materia prima, la seguridad del personal y la toma de decisiones de 
inversion. Para lo que se propone: 

» Estructura organizacional de la empresa, definicién de funciones, responsabilidades 
y canales de comunicacién. 

» Revisar y divulgar la mision establecida. 
7 Establecimiento de objetivos generales y particulares para cada area de la 

empresa. 
> Establecimiento las metas generales y particulares por area. 
» Establecimiento de politicas referentes a la seguridad, compras, ventas y de 

contratacién de personal. 
» Seleccién y desarrollo de proveedores que cumplan con la calidad que necesita la 

empresa. 
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PROYECTO 2 

CUMPLIMENTO DE LAS NORMAS QUE APLICAN EN LA EMPRESA 

Para poder llevarlo a cabo es importante establecer las bases para la obtencién 
de la Licencia Ambiental Unica y de las Normas que se establecen para la operacién 

de ésta empresa 

7 Establecimiento de las normas de operacién que exigen su cumplimiento las 
siguientes entidades 

* Secretaria del Trabajo y Previsién Social. 

« SEMARNAP 
e =Proteccién Civil. 

PROYECTO 3 
MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

Para el desarrotlo de los proyectos es necesario tomar datos sobre tiempos, 

procedimientos y actividades realizados por el personal de la empresa. Se 
estableceran programas y cursos de accidn teniendo la informacion necesaria. 

Este proyecto tiene como fin lograr que la empresa mejore su sistema productivo 

y sus procesos de fabricacién, para hacer uso adecuado de los recursos humanos, 

materiales y financieros; asi como un mejor aprovechamiento del espacio del que se 
dispone actualmente, por lo que se propone: 

~ Distribucién adecuada de la planta, para identificar las areas de trabajo y evitar el 
exceso de manejo de materiales y tiempos muertos. 

7 Establecer la Planeacién y Control de la Produccién. 

7 Mejora del ambiente labora!; proporcionande Seguridad Orden y Limpieza, para la 
motivacion y evitar poner en riesgo al personal. 

~ Programas de mantenimiento. 

~ Nueva maquinaria y equipo de trabajo. 
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PROYECTO 4 

MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION 

Este proyecto consiste en mejoras en los procesos de produccién, que sirvan 
como base para el aumento de la eficiencia de toda la empresa, y del cumplimiento de 
Calidad establecida como objetivo para la empresa. 

7 Evaluar los cambios obtenidos en las etapas anteriores y la evaluacién del proceso 

tal como se encuentra en este momento 

~ Documentacidn del proceso. 

~ €standarizacion de tiempos, para poder conocer la capacidad instalada y tratar de 

utilizarla al maximo y conocer los costos de produccién.
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IL9 PRESUPUESTO 

El presupuesto de !a propuesta de trabajo, contempia los cuatro proyectos 
para la mejora de la organizacion; el tiempo considerado para las modificaciones 
es de 480 horas, en donde participan dos consultores uno por parte de la 
Facultad de Ingenieria y el otro por la ENEP Izatacala. 
El costo total por las 480 horas es de $420 mil el cual consta de los siguientes 
rubros: 

¢# Mano de Obra. 

+ Viaticos. 
¢ Becas de licenciatura para 10 ayudantes trabajando a razén de 20 horas a la 

semana. 
@ Materiales. 

# Mobiliario y Equipo. 

@ Concepto del 20% de retencién para la administracién UNAM. 

* Concepto del 15% para el fondo de la Investigacion UNAM. 

Del total del presupuesto menos el 35% que retiene la UNAM, da como resultado 
$315 mil destinado para la implantacién de los proyectos. 

Este presupuesto fue asesorado por vinculaciém UNAM, presentado y aprobado 
por CONACYT el cual aportara el 50% del monto de la inversién y la empresa 
beneficiada en este caso SIDERURGICOS HC aportara et otro 50%. 
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CAPITULO III MEJORA AL SISTEMA ADMINISTRATIVO 

Ill. MEJORA DEL SISTEMA ADMINISTRATIVO. 

I.1 OBJETIVO: 

Establecer programas, politicas y cursos de accién para satisfacer tas 
necesidades del trabajo en grupo, la productividad, la competitividad de la 
empresa y crecimiento de la misma. 

Preparar a ta organizacion para adaptarse a los cambios det medio ambiente. 

ll.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS: 

Desarroilar sentido de permanencia a la empresa. 

Proporcionar una estructura para la toma de decisiones en toda la empresa. 

Mejorar y desarrollar nuevos métodos de comunicacién. 

Establecer un ambiente laboral adecuado de Seguridad, Orden y Limpieza 
(SOL). 

NL3 FACTORES CRITICOS DE EXxITO: 

Disponibilidad de tiempo de la empresa. 

Interés por parte de ta Direccién. 

Resistencia por parte de los miembros de la organizacién. 
Inversi6n 

Suposicion por parte de la Direccién de no poder desarrollar una planeacién a 
largo plazo, de acuerdo a sus recursos y necesidades.
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I.4 INDICADORES DE DESEMPENO: 

Sentido de pertenencia_= Numero de personas que conocen la misién x 100 

Total de personal 

Sentido de pertenencia = Niimero de personas que conocen el objetivo de su drea x 100 
Total de personas en dicha area 

Porcentaje de deudores = Nimero de personas que conocen la misién x 100 

Total de personal 

Grado de alfabetizacién = Numero de personas que saben leer y escribir x 100 

Total det personal 

Rotacién de personal = Nimero de trabajadores - Niimero de personas renuncian en un alo x 100 

Total de personas que ingresan a la empresa al afto 

Grado de seguridad = Niimero de personas que usan equipo de seguridad x 100 

Total de personal que deben utilizarlo 

Limpieza = Niimero de dias en que se realiza_limpieza a las instalaciones x 100 
365 dias 

I.5 ESTRATEGIAS 

ESTRATEGIA 1 

¢ Mejorar la estructura organizacional y cultura corporativa de la empresa. 

ACCIONES: 

1. Conocer los vatores y principios del personal que participa en la empresa. 

2. Con base en los valores y principios se redefinira la misién y vision de ta 
empresa. 

3. Divulgar la misién mediante juntas con la Direccién, los diferentes 

departamentos y areas de la empresa con el fin de explicar la importancia de 
ésta a todo el personal. 
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4. 

In
 

Elaborar la visidn de ta empresa, esto es con el propdsito de que et personal 
en general esté enterado del rumbo de las operaciones de la organizacion. 

Describir detalladamente los objetivos generales y particulares para cada 

area, por medio de reuniones de la Direccién con cada una de las areas que 
operan en la empresa, tomando en cuenta el desempefio pasado, tendencias 
del mercado y el analisis SWOT, lo antes mencionado debe estar encaminado 

al cumplimiento de la mision y visién de la empresa. 

Formutar metas a corto y largo plazo para cada area, ya establecidos los 
objetivos, el estipular las metas ayudard al cumplimiento de los mismos y a 
definir las acciones a seguir. 

Disefiar un organigrama de acuerdo a Ia estructura actual de la empresa, con 

base en cada departamento, para que cada area no funcione como un 

elemento aislado dentro de la misma empresa y conozca sus funciones. 

Desarrollar las funciones y responsabilidades que deben realizar los diferentes 
departamentos, asi como los perfiles de cada puesto. 

Implementar toda la comunicacién de la empresa por medio de formatos 
escritos en todas sus areas. 

ESTRATEGIA 2 

o Desarrollar, establecer y dar a conocer a cada cliente y proveedor las 
politicas referentes a ventas y compras. 

ACCIONES: 

1. Desarrollar programa de seleccién de proveedores, que contemple los 
siguientes requerimientos: 

Calidad 
Tiempo de entrega. 

Tipo de pago. 
Volumen de compra. 

Elaborar una cartera de proveedores, que incluya et nombre de proveedor, 
producto que distribuye, caracteristicas y especificaciones del mismo, 

volumen de compra, plazos maximos de pago, plazos de entrega y datos 
generales como: teléfono, fax, direccidn, etc. 

68



CAPITULO II MEJORA AL SISTEMA ADMINISTRATIVO 

El objetivo de esta cartera es permitir flexibilidad en ta adquisicién de la 
materia prima. 

4. Desarrollar un directorio de clientes, que incluya nombre del cliente, producto 
que se le vende, volumen de compra promedio, periodo de compra, 

caracteristicas y especificaciones que requiere, plazos de entrega, plazos 

maximos de pago y datos generales del mismo. 
El objetivo de este directorio es identificar a los clientes preferenciales, 
regulares y morosos. 

ESTRATEGIA 3 

¢ Establecer las politicas de seguridad industrial, orden y limpieza. 

ACCIONES: 

1. Capacitacién respecto al conocimiento y uso adecuado del equipo de 
proteccion personal, asi como tos riesgos que implicaria el no utilizarlo. 

Capacitacion con respecto a la interpretacién del cédigo de colores. 

Establecer respecto a la normatividad* de la Secretaria del Trabajo y Previsién 
Social: 

lluminacién 

Ventilacién 
Niveles de Temperatura 

Espacios éptimos de operacién 

Sefalizacion 
Incendios 
Instalaciones sanitarias 

* Introduccion al estudio del trabajo, OT 
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ESTRATEGIA 4 

« Establecer politicas de contratacién de personal. 

ACCIONES: 

1. Desarrollar los perfiles adecuados para cada area de la organizacién que 
debera incluir: 

Conocimientos adecuados y necesarios para el desarrollo de sus funciones 
en el area requerida. 

Experiencia para el personal administrativo, dependiendo del area en que 
se desempejie. 

IIL6 EVALUACION: 

Una vez aplicada la mejora, las evaluaciones de cada accién se realizaran 
dos semanas después de la implantacién y de acuerdo a los resultados se 

estableceran periodos de evaluacién mensuales, trimestrales, semestrales y 
anuales. 

Después de establecida la misidn y visién de ta empresa se evaluard por 
medio de los indices antes establecidos. 

Los objetivos particulares y metas de cada area se evaluara4n mediante los 
indices respectivos que mostraran et porcentaje de los logros obtenidos. 

Las funciones y responsabilidades de cada area se evaluar4n por su 

desempeno mensuaimente, para posteriormente tlegar a realizar circulos de 
evaluacion de productividad que consiste en juntas que se Ilevaran a cabo con un 

representante de cada departamento, en las cuales se evaluara el desempefo 
integral de cada area. 

El sistema de comunicacion de la organizacién se realizar por medio de 
formatos de registro, los cuales seran: 

Orden de compra. 

Orden de ventas. 

Orden de produccién. 
Control de calidad (conformidad y no conformidad de materia prima y 
producto terminado). 

Orden de entrada de materia prima. 

Orden de almacén de producto terminado. 

Orden de salida de producto terminado. 
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CAPITULO IV MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

IV. MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

IV.1 OBJETIVO 

Lograr que la empresa mejore su sistema productive para hacer uso adecuado 
de los recursos humanos, materiales y financieros; asi como un mejor aprovechamiento 
del espacio del que se dispone actualmente. 

WV.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS 

Reducir paros involuntarios en et proceso. 

Minimizar los costos de produccién. 
Disminuir costos de inventario. 

Modernizar los equipos de produccion. 
Aumento de !a productividad. 

IV.3 FACTORES CRITICOS DE EXITO 

Cooperacién del personal. 

Métodos de trabajo improductivos. 
Inversion del cambio del Lay — out y de ios nuevos métodos de trabajo. 
Adaptacién ai cambio por parte del personal. 

IV.4 INDICADORES DE DESEMPENO: 

Tiempo improductivo = Tiempos muertos. X 100. 
Tiempo total de produccién. 

Productividad real = Produccién (unidades). X 100. 
Horas - hombre- maquina. 

Productividad éptima = Metas de produccién _.  X 100 
Recursos programados. 

Efectividad = Productividadreal_. X 100 
Productividad éptima. 
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CAPITULO IV MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

Menos recorridos = Distancia recorrida x dia__x 100 

Recorrido minimo por dia. 

Mantenimiento = Costo de mantenimiento.. X 100 
Costo de produccién. 

Rotacién de la materia prima = Materia prima utilizada en el mes.. X 100 
Inventario de materia prima mensual. 

Mientras mayor sea es mejor, debido a que ta rotacién del almacén es continua y por !o 
tanto se reduce el costo total de inventario. 

Entrega de suministros = Dias de entrega de proveedores.. X 100 

Dias de produccién. 

Movilidad de los inventarios = Inventarios($)._ _X 100 
Capital contable. 

Presenta la tendencia del nivel de los inventarios con base en la inversién propia, es 
decir el capital contable. 

importancia de los suministros = Costos de la materia prima y materiales. X 100. 

Costo de fabricacién, 
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CAPITULO IV MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

IV.5 ESTRATEGIAS 

ESTRATEGIA 1 

¢ Redisefiar el actual Lay-out, de forma que el recorrido efectuado para fa 

elaboracién del producto sea mas agil, minimizando el manejo de tos materiales,, 
minimizando distancias recorridas y evitando tiempos muertos. 

ACCIONES: 

1. Realizar el diagrama de recorrido de los materiales. 

2. Elaborar el Lay-out propuesto con base a los siguientes criterios: 

Flexibilidad. 
Guardar una maxima coordinacién. 

Utilizaci6n maxima del espacio. 

Visibilidad maxima (hombres, mdquinas y equipos deben ser 
observados), con el objeto de tener seguridad y evitar los riesgos. 
Minimizar las distancias de recorrido de materiales. 

Las rutas visibles e identificadas. 
Flujo unidireccional de los materiales. 

Acceso maximo a los equipos y maquinaria. 

3. Aplicar el método cualitativo de Muther considerando los  criterios antes 
establecidos. 

Este método se basa en la conveniencia de colocar un departamento determinado 
adyacente a cualquier otro mediante su categoria y jerarquizacion. 

Para aplicario se siguen los siguientes pasos: 

e Busqueda de informacién 

e Establecer la jerarquizacion, esto se refiere a los limites y los codigos con el que 
se va a distinguir. 

Absolutamente necesario 

E Imente i fe 
‘e 

Cercania comin correcta 
Poco ii 

Inconveniente 

  

Tabla IV.1. Jerarquizacién del método Muther. 
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Obtener las razones para la relacién e identificacién con un cédigo de esta 
raz6n 0 justificacién. 

de materiales 

Facilidad de materiales 

Personal comun 

Conveniencia del cliente 

en las ventas 

iencia 

  

Tabla IV. 2 Codificact6n. 

Se realiza una matriz en donde son arregladas las relaciones y las razones de 
cada departamento. 

Tratar en el plano a escala de la empresa de colocar cerca primero los 
departamentos o maquinaria que tengan como jerarquizacién absolutamente 

necesarias, y las relaciones o jerarquizacibn donde se encuentran 

inconvenientes por medio de los simbolos de las relaciones. 

Hacer que las maquinas y /o departamentos encajen en el area requerida y en 

la forma geométrica de cada departamento maquina y terreno, especificando 
muros, puertas, sdlidos, etc. todo esto se realiza mediante plantillas a escala 

para cada departamento y/o maquina o mediante un paquete de computadora 
flamado CRAFT. 

4. Obtener el Lay - out dptimo. 

§. Programar el cambio, establecer las fechas en que se reatlizaran las modificaciones. 

6. Establecer un programa de produccién preventivo antes de comenzar las 
modificaciones. 

7. Determinar recursos humanos, materiales y financieros para la programacién de 
actividades de la remodelacién. 
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ESTRATEGIA 2: 

¢ Establecer la planeaci6n y control de fa produccién. 

ACCIONES: 

1. Recabar datos de las ventas de los ultimos 3 afios, realizar una grafica de fos datos 

para analizar que comportamiento presenta 

Z 
a 
= 
w S 
a 3 q 
g z 
2 

200 

Qo 
ego | ABR | wr No | wo | acco 

900 | 9067 014 176 6782 e120 am 
ee | OF eses 008 256 mee? 77 wD 

Ge 1997 —e— 1998 —4— 1988 

ASR 

e—se0r | tata 9615, 228 28 19708 
oie 
aD 

  

Grafico IV.1 

Es notable el hecho de que ta demanda tiene una tendencia hacia ta baja, 

siendo que en el, afio de 1997 se tenian ventas muy aitas, y en los dos siguientes afios 
sus ventas tuvieron una caida muy notoria por lo cual se tienen que analizar los 

motivos del comportamiento del afio 1997 y de ser posible buscar datos de afios 
anteriores. 

7



CAPITULO IV MEIJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

2. Determinar el modelo de acuerdo a la tendencia de la demanda. 

2.1 Realizar pronésticos para la demanda futura. 

Se propone que el prondéstico sea por tipo de producto ya sea exotérmico o 
aislante en el area de produccién sin importar las medidas sino solo la cantidad total de 
aislantes o exotérmicos vendidos al mes debido a que las dimensiones de tos 

productos no afectan la capacidad de las pulpeadoras ya que para cualquier producto 
s@ utiliza la misma cantidad de mezcla. 
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Gréfico IV.2 

Respecto a la grafica IV.1 correspondiente a la demanda de camisas 
exotérmicas, se agrego una linea de tendencia, donde se observa que !a que mejor 

ajusta, para este tipo de demanda es una media movil de 4 meses. También es de 

notarse que el afio de 1997 tiene una demanda diferente a los afios de 1998 y 1999, 

por lo cual no se tomo en cuenta en los calculos posteriores, estos datos pueden que 
estén afectados por un error en su calculo; y esto puede causar ruido en las futuras 
consideraciones. 
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Con base en ello se procedié a realizar los pronésticos para el afio 2000 y se 
obtuvieron los siguientes resultados. 

—E 
F 

M 

A 

M 

J 

J 

A 

Ss 

° 

N 

D 

  

Tabla IV. 3 Prondstico de la demanda por promedio mévil 

1. Determinar el modelo de control de inventarios. 

3.1 Calcular los costos de inventario. 

Para la eliminacién del capital ocioso en almacén se debe de realizar un andlisis 

de inventarios ABC en donde se ponderard los productos de acuerdo a su uso y al 
porcentaje de costo anual. Una vez localizados los productos que mayor porcentaje de 
capital utilizan (grupo A), se ha propuesto utilizar et método QR de inventarios con ef 

fin de encontrar adecuadamente el ciclo de reorden y la cantidad a ordenar ( donde Q 

va a variar de un periodo a otro debido a que algunas materias primas se compran por 
descuento por volumen), asimismo, tenemos que considerar un inventario de seguridad 

para no parar la produccién como ha ocurrido cuando llega a faltar resina fendlica y 
también con este método podremos agregar restricciones de capital. 

MODELO (Q,R). . 

ESTA TESIS NO SALE 
Caracteristicas: 

DE LA BIBLIOTECA 
> Revisi6n continua. 
> Demanda estocastica. 

> Res una variable de decision. 

> No existe una demanda constante de los productos. 

> Existen varios proveedores de una misma materia prima. 
> No se permiten faltantes. 
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Para este modelo se utiliza el EOQ (Modelos de lote econémico a pedir) 

Para la cantidad econdémica a pedir se debe de obtener el valor de Q. 
Este modelo se establecera por cada materia prima que se ocupa para los 

productos exotérmicos. 

2AD 

or, 

Donde A es el costo de ordenar y preparar una orden. En este caso incluye tos 
siguientes costos: 

« Llamadas 

« Papeleria 

e Salario de personal de compras. 

D es la demanda por unidad de tiempo. 

hes el costo de mantener et inventario el cual incluye los siguientes costos: 
e Renta. 

Energia eléctrica. 
Personal. 
Seguros. 
Capital ocioso. (toneladas en el almacén, que incurren una perdida del costo 
original) 

Costo del producto: 

C = costo unitario de la materia prima ($/Kg.). 
Q =Numero de unidades. 

Cp=C*q 

Mientras punto de reorden estara dado por : 

R=D ,+s 

S=Zo, 

Donde: 
Z es una variable normal estandar, y mide el numero de desviaciones a partir de 
la media. 

D es la demanda media 

T es el tiempo de entrega. 

S$ es el inventario de seguridad



CAPITULO IV MEJORA DEL SISTEMA PRODUCTIVO 

Este modelo se selecciono porque su nivel de inventario es muy alto, por lo se 
pretende llegar es de que no pare la produccién debido a la falta de materia prima. 

Con éste modelo de inventario se considera el tiempo de entrega de tos 
insumos, que es un factor muy importante para la empresa debido a que ta materia 

prima tiene diferentes tiempos de entrega que van desde una semana hasta meses. 

Por lo cual es necesario un punto de reorden el cual considere la cantidad 
Optima a pedir y asi evitar inventarios altos. 

Debido a !a variabilidad de la capacidad del camién y de los tiempos de entrega 
se tiene que comparar los voltimenes de entrega establecidos por los proveedores 
contra la demanda de las materias primas de la empresa respecto a sus volumenes de 
ventas. 

Calcular los costos de produccién. (Materia prima, mano de obra). 

Calcular el lote econémico a pedir. 
Calcular el lote econdémico a producir. 

Establecer el Plan Maestro de Produccién (MPS). 
Planeacién de Requerimientos de Materiales (MRP). O

N
O
 

ESTRATEGIA 3. 

« Realizar los programas de mantenimiento preventivo a la maquinaria y equipo. 

ACCIONES: 

1. Realizar inventario de maquinaria y equipo que contemple: (registro, antiguedad, 
procedencia, marca, capacidad. 
Bitdcora por fallas de la maquinaria mensuales. 
Determinar las causas de Ia falla. 

Establecer tiempos de mantenimiento periddicos, por medio del control estadistico. 

Realizar un programa de limpieza general, para las areas de produccién, semanal. “
M
b
a
w
n
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ESTRATEGIA 4, 

¢ Modernizacién del equipo de produccién y la mecanizacion de las actividades que 
sean necesarias. 

ACCIONES: 

Evatuar las operaciones que sean necesarias para los nuevos métodos de trabajo. 
Establecer las actividades que deben de mecanizarse. 
Estudiar y comparar entre las diferentes opciones de maquinaria y equipo. 
Analizar el beneficio econémico, mediante el método de ta Tasa Interna de Retorno 
(TIR) 0 Valor Presente Neto (VPN). 
Examinar el aumento de la capacidad de produccién y comparar sus beneficios por 
medio del analisis costo - beneficio. 

-
W
O
N
>
 

a 

V.6 EVALUACION. 

Comparar tos resultados obtenidos después de la implantacién, con los 
rendimientos anteriores. 

Llevar a cabo un seguimiento de los pronosticos comparando con las ventas 
reales real , modificando el porcentaje de error y verificar que sean utilizados en todos 
los departamentos que le correspondan. 

Establecer un programa de control, para los cambios realizados, tales como 
tiempos de produccién y recorridos. Los cuales se realizaran al término de la 
implantaci6n cada semana, corrigiendo fallas en el sistema, y de acuerdo a los 
resultados se estableceran periodos de evaluacién mensuales, trimestrales, 
semestrales y anuales. 
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CAPITULO V MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION 
  

V. MEJORA AL PROCESO DE PRODUCCION 

V.1 OBJETIVO 

Disefar métodos de trabajo adecuados con la finalidad de hacer mas eficientes 
Sus operaciones. Establecer la estandarizacién de los procesos para aumentar la 
productividad y el aprovechamiento de la capacidad instalada, de tal forma que se lleve 
a cabo el cumplimiento de la calidad en sus productos. 

V.2 OBJETIVOS PARTICULARES 

Mejorar métodos de trabajo. 

Reducir el tiempo improductivo. 
Aumentar la eficiencia de la capacidad instalada. 
Evitar los reprocesos. 

Obtener el manual de procedimientos 

V.3 FACTORES CRITICOS DE EXITO 

* Determinar el tiempo real de produccién es dificil de calcular debido a que es 
muy variable y depende de todas las dreas. 

El grado de alfabetizacién existente. 

La variabilidad de productos que se fabrican. 
¢ Datos de tiempos variables con respecto a la realidad debido a que jos 

trabajadores no estan acostumbrados a ser observados. 
¢ Resistencia a tos cambios de los métodos de trabajo. 

V.4 INDICADORES DE DESEMPENO 

Capacidad Instalada = Tiempo real de trabajo x 100 
tiempo dptimo de trabajo 

Producci6n en un int ervalo de tiempo EO eeene Ee NTE? Utilizacién de la Capacidad Instalada = 
Capacidad instalada 

100 
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Desechos y desperdicios 
Unhzacion de Materiales = x 100 

Materia prima utilizada 

Numero de piezas reprocesadas 
Tasa de Re procesos = x 100 

Numero de piezas fabricadas 

Numero de piezas inconformes 
Tasadeinconformidades = x 100 

Numero de piezas fabricadas 

V.5 ESTRATEGIAS 

ESTRATEGIA 1 

¢ Realizar un muestreo de trabajo, para comparar la eficiencia entre las areas, 
calculando que proporcion del tiempo de un trabajador se destina realmente a las 
actividades de trabajo. 

ACCIONES: 

1. Decidir sobre qué condiciones se han de definir como “de trabajo” y que 
condiciones se definiran como “descanso o improductivas” 

2. Observar la actividad a determinados intervalos, registrando en tabla de registro de 
muestreo de trabajo (Anexo 3) si una persona esta trabajando o no 

3. Calcular la proporcién del tiempo en que un trabajador esta dedicado al trabajo 
mediante la formula: 

P=x = Numero de casos en que se observé el trabajo 
n Numero total de casos observados 

4. Esta proporcién de tiempo puede ser utilizada como un estandar de desempeno 

ESTRATEGIA 2 

« Estudio de tiempos de produccién. 

ACCIONES: 

1. Obtener y registrar en ta hoja de estudios de tiempos (Anexo 4) toda la informacion 
posible acerca de la tarea, del operario y de las condiciones que puedan influir en 
la ejecucion del trabajo. 

2. Registrar una descripcion completa del métoedo, descomponiendo la operacion en 
elementos. 
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3. Examinar ese desglose para verificar si se estan utilizando los mejores métodos y 
movimientos 

4 Medir con un crondmetro y registrar el tiempo invertido por el operario en llevar a 
cabo cada elemento de la operacién. 

Determinar simultaneamente la velocidad de trabajo efectivo del operario 
6. Convertir ios tiempos observados en tiempos basicos. 

on
 

Tiempo observado: El que se tarda en ejecutar un elemento 0 combinacién de 
elementos segun lo indica una medicion directa. 

Tiempo basico: El que se tarda en efectuar un elemento de trabajo a ritmo tipo, o 
sea 

Tiempo observado x valor del ritmo observado 

Vator del ritmo tipo 

7. Determinar los suplementos que se afadiran al tiempo basico de la operacion. 

8 Determinar el tiempo tipo propio de cada operacion. 

Tiempo tipo: Es el tiempo total de la ejecucién de una tarea al ritmo tipo, o sea 

contenido de trabajo y suplemento por contingencias, tiempo no ocupado e 
interferencia de las maquinas. 

9. Una vez determinados los tiempos tipos de cada operacién se calcula el tiempo 
estandar de produccién. 

Tiempo estandar de producci6n: Es la suma de tos tiempos tipo de las operaciones. 

ESTRATEGIA 3 

¢ Calcular la capacidad Instalada de la empresa. 

ACCIONES: 

1. Se identifica la operacién mas lenta dentro del proceso, en donde al tiempo de 
dicha operaci6n se le conoce como tiempo ciclo. 
Se calcula el tiempo de jornada /dia. 

Se divide el tiempo de jornada entre el tiempo ciclo, lo que da como resultado ta 
produccién maxima diaria en numero de unidades. 

W
n
 

Produccién diaria maxima = Tiempo disponible por dia (jornada) 
Tiempo ciclo por unidad 

4, La capacidad instatada se calcula dividiendo la capacidad que necesita producir o la 
produccidn diaria entre ta produccién maxima diaria. 
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Capacidad instalada = Capacidad que necesita producir o la produccién diaria_X 100 
producci6n maxima diaria 

ESTRATEGIA 4 

? Realizar el balanceo de linea por actividad, de tal manera que todas las estaciones 
de trabajo tengan una cantidad igual de trabajo. 

ACCIONES: 

1. 

O
W
N
 

a 

Determinar ta secuencia de los elementos del proceso (diagrama de flujo del 
proceso y cursograma analitico del proceso). 
Realizar un diagrama de precedencias (ruta critica). 
Describir las relaciones del diagrama en una matriz de precedencia. 
Calcular el peso posicional para cada elemento de trabajo. 
Reordenar tos elementos de trabajo en orden decreciente y determinar los 
antecesores inmediatos. 
Asignar las actividades a las diversas estaciones con base a los pesos posicionales 
y al tiempo ciclo del sistema. 

ESTRATEGIA 5 

* Llevar acabo el Control Estadistico del Proceso, para detectar rapidamente la 
ocurrencia de causas atribuibles o cambios en el proceso, a fin de que se pueda 
investigar la causa raiz y tomar acciones correctivas antes de la produccién. 

ACCIONES: 

1. 

2. 

Elaborar hojas de verificacién, con el fin de recolectar datos de una manera facil y 
rapida. 

Construir un diagrama de Pareto. 

* tdentificar los efectos, causas y problemas. 
« Hoja de verificacian. 
e Construir una tabla de frecuencias de la ocurrencia de los defectos. 
e Realizar ta grafica. 

. Et método de inspeccién de calidad que se implantara es el Namado Inspeccion por 
variables, donde las caracteristicas de calidad a cuidar en el producto se miden yse 
expresan en numeros. 
Se utilizara un plan de muestreo simple, consta de tomar una muestra aleatoria de n 
unidades del lote para su apreciacién y se determina el destino del lote con base en 
la informacion contenida en la muestra, ofrece ta siguiente ventaja: 

« Facilidad de operacién, disminuyendo las probabilidades de error en la 
inspecci6n. 
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CAPITULO V MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION 

Para determinar el tamafio de la muestra se utilizara la siguiente formula: 

n= 20? 
E? 
  

nes el tamano de la muestra. 

z numero de unidades de desviacion estandar en la distribucién normal que 
producira el nivel deseado de confianza. 

co desviacion estandar de ta poblacién. (conocida o estimada) 

E error o diferencia maxima, entre la media muestra y la media de la poblacion 

que se esta dispuesto a aceptar en el nivel de confianza que se requiere. 

ESTRATEGIA 6 

« Elaborar la documentacién de! proceso de produccién 

ACCIONES: 

1. Realizar los planos y definir especificaciones del producto, en estos documentos se 
describen las caracteristicas técnicas, dimensionales, fisicas y quimicas u otro tipo 

que deben cumplir las piezas. 

2. Elaborar procedimientos de las diversas etapas del proceso, los cuales estaran 
constituidos por: 

Objetivo. 

Politicas y lineamientos de operacidén. 

Definiciones. 

Alcance. 

Responsabilidades. 

Diagramas de fiujo de procesos.



CAPITULO V MEJORA DEL PROCESO DE PRODUCCION 
  

V.6 EVALUACION 

Se realizaran cursos de capacitacién al personal, para tener un manejo eficiente 
de los manuales de procedimientos, y asi facilitar la busqueda de caracteristicas 
especiales 

Se auditara mensualmente, para comprobar que el persona! operativo conozca y 
comprenda el manual de procedimientos y que las acciones descritas en él, sean las 
que se lleven a cabo. 

Si después de las auditorias se detectan fallas dentro del manual, este debera 
ser corregido de manera que las operaciones sean concretas y claras, para evitar 

ambiguedades. 

Dar seguimiento a! proceso de control de calidad, para verificar que este se leva 

a cabo mediante control estadistico de proceso y con las variables establecidas. 

bt)
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CONCLUSIONES 

En ésta tesis se presenta un caso practico, en et que se puede observar 
como paso a paso se va orientando ta investigacién y estructuracién de un plan 
en sus distintas fases. 

Para llevar a cabo un analisis de Ingenieria enfocado a mejorar una 
organizacién, es de importancia que los directivos estén convencidos y 
comprometidos plenamente de fos beneficios que tendraé como consecuencia 
dicho andlisis y deberan participar activamente en el proyecto, puesto que su 
actitud compromete a todo el personal para cooperar en el desarrollo del mismo. 

En el andlisis de Siderirgicos H.C; al comienzo del proyecto, hubo gran 
disposicién y una visién innovadora por parte de los directivos de la empresa, 
pero con el tiempo, y después de conocer el monto de ta inversion propuesta, 
deciden cambiar de opinién y no implantar las mejoras, lo que denota que se tiene 
que trabajar en cambiar la mentalidad de tos directivos de la empresa para que 
ellos a su vez impulsen la mejora del resto de los trabajadores. 

En la mayoria de las ocasiones los empresarios confunden el efecto con la 
problematica de la empresa, pero desconocen la verdadera causa de la misma, 
por lo cual es necesario realizar un andlisis con un enfoque de sistemas. 

Sidertrgicos H.C. confunde el efecto de la contaminacién por polvos como 
la problematica de la organizacién; fo cual comparandolo con el Diagndéstico 
Industrial se concluye que estos problemas son efecto de otros mucho mas 
fundamentales como una decadente estructura organizacional, que incluye la 
administracion de la empresa, capacitacién, definicion de funciones y 
responsabilidades, falta de politicas de contratacidn de personal, etc; lo que trae 
consigo que no se cuente con el personal idéneo para ciertos puestos y un 
atraso al tratar de imptementar un sistema de calidad dentro de ta empresa. Un 
deficiente sistema y proceso productivo de entre los cuales destacan problemas 
como: la inexistencia de areas definidas de trabajo, inadecuado Lay-out, 
estandarizaci6n de tiempos, la falta de seguridad, orden y limpieza, elevado nivel! 
de inventario y debido a la “ceguera de taller “, que han desarrollado los 
miembros de la organizacién al estar inmersos en el problema; no han podido 
ampliar su vision e ir mas alld de las soluciones particulares para cada rea de 
trabajo, sin desarrollar soluciones integrales para toda la organizacién. 

 



En las empresas los problemas no son aislados por to que la Mmetodologia 
utilizada, separa funcionalmente cada una de las areas de la empresa, para ser 
evaluadas de manera independiente para obtener la eficiencia real. 

El método aqui planteado puede ser una guia de aplicacién para empresas 
que presenten caracteristicas similares; ya sea desde grandes hasta micro 
empresas y principalmente en aquellas de origen familiar, en donde estén 
interesados en encontrar causas que limiten el sistema, ocasionando que éste 
opere deficientemente. 

Respecto al anatisis factorial, se pudo corroborar que es una metodologia 
valida. Se percibe que el aspecto de calidad, que en estos tiempos es un factor 
muy relevante, no es lo suficientemente contemplado, ya que no se evalua como 
un factor independiente, sino que se ve involucrado dentro de los factores de 
actividad productora, contabilidad y estadistica y mercadeo. Por lo que se 
sugiere que para futuras consideraciones se analice la calidad de la empresa 
come un factor mas. 

En el capitulo tercero, cuarto y quinto se dieron propuestas de solucién de 
las cuales, unas son atendidas con mayor detalle, debido a que se contaba con 
toda ta informacién disponible para realizarlo, situacién que no se pudo 
generalizar en las propuestas, dado que se necesitaba hacer correlaciones entre 
los datos obtenidos para conseguir una informacién mas detallada. Toda esta 
correlacién e informacién detaliada son la base para el proyecto de implantacién, 
la cual no pudo ser obtenida por la poca disposicién por parte de !os directivos de 
la empresa para querer invertir en mejoras de desarrollo eliminando tas causas y 
no las sintomas. 

Un aspecto importante es que al realizar el Diagndstico Industrial a 
Siderurgicos H.C; se logré que la empresa consiguiera financiamiento por parte 
de CONACYT para llevar acabo dichas mejoras. 

De acuerdo al presupuesto de inversién la empresa aportara un monto 
total de $240,000.00, por lo que el realizar andlisis de Ingenieria tndustrial no 
implica grandes inversiones para solucionar problemas, que en conjunto 
representaran beneficios cuantitativos y cualitativos para la empresa.



REFLEXIONES 

Gracias a éste proyecto, se demostré el impacto que tiene e! ingeniero 
industrial, para obtener la solucién de problemas practicos dentro de una 
empresa. 

Como equipo de trabajo consideramos que el mantener un ambiente 
laboral, de seguridad orden y limpieza es fundamental para concientizar al 
personal de la organizaci6n en el cuidado que debe tener en el area de trabajo, 
para evitar posibles accidentes y a la vez sirva como motivador para el desarrollo 
integral de la empresa. 

Un aspecto muy revelante es que cuando se propone el proyecto de 
implantacién, tos directivos consideran que es una gran inversién, sin apreciar 
realmente el alcance del proyecto y los beneficios que conllevaria el reatizarlo. 

Con las mejoras propuestas durante la realizacién del presente proyecto 
los directivos de la empresa, concretaron un aumento en produccién y 
disminucién de tiempos, lo que para ellos significaba un crecimiento con poca 
inversi6n. 

Es claro que se requiere de una cultura empresarial urgente dentro de 
muchas de las empresas nacionales que concientize a los directivos de ta 
importancia que tiene el saber dirigir a una organizacién. 

Esta cultura no debe ser solo para mejoras de productividad, sino para 
poder permanecer en un mundo globalizado y competitivo.
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ANEXOS 14 PRINCIPALES PRODUCTOS DE SIDERURGICOS H.C. S.A. de C.V. 

  

PRODUCTOS EXOTERMICOS CLASIFICACION (in) 
  

MAZAROTAS 

7x7 

8x8 
12x12 

12 redonda 

20 cuadraca 
20 redonda 

M-35 

M-37 

Kal-14 

Kal-2 
Kal-3 

Kat— 3M 

Kal-§ 
  

CAMISAS EXOTERMICAS 
ATMOSFERICAS 

2x6 
2%x6 
3x4 

3x6 

Axe 
as 
4x6 

4x9 

SAG 

6x6 

6x87x8 

7x10 

7x? 

8x8 

8x10 

8x12 
x9 

‘9x10 
10x10 
10x12 

12012 

14x14 
  

PRODUCTOS AISLANTES CLASIFICACION {in} 
  

TEJAS 

A,B,C, D, EF GH. 
100 T 

8oT 

130 T 
K-40MM 

K~70 MM 
    PLACAS   L-30 

L- 26 
Placa para tina 

   



ANEXO 2 CUESTIONARIOS PARA ENTREVISTAS DEL DIAGNOSTICO 
INDUSTRIAL 

CUESTIONARIO ADMINISTRATIVOS 

Tema: Medio Ambiente 

1 -gConoce el entarno politico, fnanciero y social que pueden infturr en la empresa? 

  

  

Ss ePor qué medio? No 
Revista — 
Periddico __ 
internet 
Otro 

2 - ,Qué dificultades se presentan para distribuir los productos al mercado de consumo? 
Transporte 

Canales de distribucién 
Otros 

  

3 - ,Conace todos los requisitos legales para que la planta continue trabajando? 

  

  

4 - clas actividades de la empresa se ven influidas por estimutos legates o restricciones legates? 

  

  

5 - A que criterio obedecié ia localizacién de ta empresa en esta locatidad? 

  

  

6 - ¢ Que normas ecoldgicas aplican en su empresa? 

  

  

7 - ¢Se ha recibido alguna queja o inconformidad por la operacién de la empresa? Si eDe qué tipo? No 

8.- Se considera que dentro de la empresa se trabaja bajo un ambiente de Seguridad, arden y limpieza? Si éPorqué? 
No éPorqué?   
  

8 - {Camo afectan tas condiciones climatolégicas en la elaboracién de producto? 
Materia Prima 
Formado 
Horneado. 

  

  

  

9- -Los medios de comunicacién y transporte con que cuenta son suficientes? 
Teléfono 
Transporte 

Carreteras 
Avenidas 

  

  

  

 



Tema: Productos y Procesos 

1 - ,Existe una mejora continua en el proceso? 

Si éCdmo Se realiza? No 

  

2.- ¢Cuentan con diagramas de procesos? 

Si No 

3- ¢Se Documenta de alguna manera su proceso? 

  

Si 4Como? No 

4.- {Qué tipo de produccién tiene establecido? 
Linea —_ 
Proceso 

Célula — 
Mixta ——— 
Fija —_——— 

5.- {Qué porcentaje de ta capacidad instalada es aprovechada? 

Entresemana Fin de semana 
Menos del 30% 

  

  

Dei 30 al 50% 
Del 51 al 70% 
Det 714 al 90% 
Mas del 90% 

6,- Existen cuellos de cueilos? 

Si ¢Donde? No | 
7.- ULos materiales de desecho o subproductos son aprovechados? 

Si éCémo? No 

8.- Cudtes son sus criterios para las mejoras del producto? 

  

  

  

9.- ¢Como se determinan las caracteristicas de! disefio del producto? 

  

  

  

10 - El proceso se establece en funcién det producto o de la tecnologia que se tiene? 

  

 



11 - ,Conoce el tiempo de produccién de su producto? 

Si eCual es? No 

12 - ,El proceso de produccién es suministrado con ta materia prima necesaria? 

Si ¢Porqué? 
  

No éPorqué? 
  

13 - ,Qué medios se emplean para disminuir los costos de fabricacion? 

  

14 , Con base a qué se establecié fa distribucion de ia planta? 

  

  

  

15.- ¢La materia prima es suficiente siempre que se necesita? 

Si éPorqué? 
  

No ePorqué? 
  

16 - Cudles son sus principales productos? 

  

 



Tema: Estructura Financiera 

1 - (Utihzan crédito para sus operaciones financieras? 
Si 4 cuales? no, 

2- ,EI area de finanzas mantiene ¥ proporciona informacién actualizada y veraz sobre la situacién 
econdmica de la empresa? 

Si. ecomo? no. 

2 - (Las deciswnes que se loman en ia empresa, se hacen con base en el departamento de finanzas? 
St no. 
  

4, cExiste un sistema para detectar irregularidades financieras dentro de los distintos departamentos? 
Si eécomo? no. 

5 - Cuenta ia empresa con efectivo suficiente para pagar: 
___ |0s préximos sueidos o satarios 
—_. los adeudos inmediatos a los proveedores 
_—___ la materia prima y los energéticos 
—.. !os impuestos, IMSS, INFONAVIT 

6.- .Cudles son tas condiciones de pago que se manejan con tos clientes? 
  

  

7 - ¢Qué porcentaje del capital se invierte en maquinaria y equipo? % 

Se encuentra basado en un estudio de rentabilidad 
Si. no.



Tema: Suministros 

  

1 - -Cual es ta procedencia de la materia prima? 

Nacional. Extranjera 

2 - -Se cuenta con un programa de eleccién de proveedores? 
Si no. 

3 -¢ Cuantos son sus proveedores? 

1a3 3aG 76mas - 

4 -¢Tiene problemas con la calidad de sus materias primas? 

Si ccuales 7 no 

5 - ¢Se realiza una inspeccidn de los materiales o llega con un certificade de calidad? 
Si. no. 

6.-~Los proveedores ofrecen descuentos por pronto pago 0 cantidad de volumen? 

Si no. 

7 -~Como se calcuta el volumen de compra optima de materia prima? 

Por inventario____ 
Como se vaya utilizando____ 

Sobre pedidos 

8 - , Que tipo de contro! de inventarios Hleva? 
UEPS. 
PEPS. 
Promedios ponderados 
Otro. 

  

9.- ¢Cada cuanto tiempo se rota sus inventarios? 
Dias semanas, meses. afios. - 

10.- gTiene algun control de entradas y salidas de material de! almacén? 
Si_____ao. 

cuales, 

11 - ,Se presenta agotamiento de materias primas con frecuencia? 

Si. no. 
12 - gCuenta con un sistema de colocacién, distribucién y clasificacién de materiates en el almacén que 
faciliten los procesos de fa empresa? 

Si. no. 

cuales, 

13.- Los materiales utilizados en la elaboracién del producto se seleccionan por: 
Calidad. Precio. Disponibilidad. Otros.



Tema: Fuerza de trabajo 

  

  

1.- ¢Qué tipos de incentives se manejan para la motivacion det personal? 

  

  

  

2 - .Qué sistema se emplea para evaluacion de Puestos? 

  

  

  

3.- ¢Existe un sistema de promocién dentro de la compaiila? 
Si. n0. 

cuales 

4.- Se cuenta con un programa de capacitacién y adiestramiento, cada cuanto tiempo? 
Si. no. 

eCada cuanto tiempo 7 
  

5.- {Qué programas de seguridad industrial existen en la empresa? 

  

  

  

6.- Siente usted que cuenta con la correcta 
ventilacion. 

cadigo de colores 
temperatura. 

ruido. 

extintores. 

Muminacién, 
fegaderas. 

bafos. 

  

  

  

  

  

  

  

  

7.- {Se lleva un control de ausentismo del personal asi como las causas que lo originan? 
Si. no, 

  

8.- ¢Existe una buena relacion entre los trabajadores y ta empresa? 
Si, no. 
9.- 4Se fomenta la participacién de los trabajadores en algunas tomas de decisiones? 

Si. no. 
  

10.- {Qué servicios le da la empresa a usted como personal? 

  

14 - ¢Camo es la relacidn con los sindicatos? 
Buena mala. 

12 - Con cuantos turnos se cuenta y cuales son los horarios de los mismos?



13 - ¢En qué forma se describe el trabajo que debe realizar cada uno de Jos trabajadores? 

Verbal 

14.- ~Sabe qué te pide fa empresa a Ja gente que quiere trabajara aqui? 

  

  

  

15.- {Qué politicas ha establecido ia empresa para estimutar al personal? Reciben incentivas 

  

  

  

16.- .Se le da a usted fa libertad de mejorar su forma de trabajo? 

  

  

  

17.- Coopera usted con propuestas para mejorar el trabajo 
Si. no. 

18.- ~Conoce para qué sirve el producto que usted fabrica? 
Si. no. 

 



Tema: Medios de produccién 

  

1- ,Existe un departamento encargado det mantenimiento y reposicién del equipo? 
Si. no, 

Opera satisfactoriamente? 
Si RO, 

2 - -Se cuenta con programas de mantenimiento 

preventivo 
Predictivo 

corrective 

3- ¢Con qué periodicidad se realizan inspecciones a la maquinaria y equipo? 

  

4- ¢Existen registros actualizados del equipo existente: 
Si. no, 

¢Con cuales se cuenta? 
antiguedad 
depreciacién 
costos de reparacién 

atros 

5 - ¢Se ha realizado algun estudio para saber si e! equipo para e) manejo de materiales es el adecuado? 

Si. no 

6- jExste el equipo adecuado técnicamente para la produccién? 

Si. Ro, 

7.- El edificio que ocupa es el adecuado para su actividad 
Si. no. 

8- ¢Con qué medios de transporte se cuenta para la distnbucién de productos? (interna) 

Tema: Actividad Productora 

  

1- 4Se cuenta con algun método para determinar la cantidad a producir del producto? 

Si no, 

cuales, 

2.- 4£n ta empresa se lleva a cabo planeacién y control de la produccién? 
Si. n9 

cuales 

3- ,Existe algin responsable de planear y organizar la producci6n? 

Si. no



4 - -Actualmente que capacidad instatada utiliza? 
% Por qué? 

  

5 -¢ Esta dacumentado el proceso, flujo de matenates y recorrido? 
Si no. 
  

6 - eCuanta con tiempos estandar de la produccion? 
Si no, 

  

7 - ¢A que capacidad instalada se trabaja en promedio? - 

8 - cLos resultados de produccién son éptimos debido a la supervision? 
Si. no. 

  

9 - -Queé se toma como base para asignar la carga de trabajo al personal? 

  

  

  

10 - ¢Lieva un control de su proceso y sus productos? 
Si no, 

  

11- ¢Conacen las causas de los desperdicios? 
Si. no. 

  

12.- ¢Cuales causas de desperdicios y rechazos se han eliminado durante los Ultimos 6 meses? 

  

  

43 - ¢Conoce los costos del manejo dei material & costes de mecanizar el Manejo de materiales? 
Si. no. 

14 - (Existen trabajos de investigacién y desarrollo? 
Si. no. 

15 - A quién se encomiendan dichas Investigaciones? 

  

  

16 - ,Existen manuales de especificaciones disponibles en tas diferentes estaciones de trabajo? 
Si. no, 

  

17 - ¢Se ha considerado algun tipo de certificacion? 
Si no. 
 



Tema; Mercado 

  

1.- ¢Existe algun departamento que estudie las capacidades y tendencias del mercado Que abastece la empresa? 

Si ng, 
  

2-¢La empresa se encuentra enterada de las fuevas oportunidades de negocio (en atro estado a 
Importaciones}? 

Si. no 
  

  

3- ¢Como se da a conocer su producto? 

  

  

4.- ¢Qué tan lejos estan de su principal mercado? 
km. 

  

5.- ~Conace a sus competidores y posible competencia en los préximos 3 afios? 
Si. no. 

  

6.- ¢ Se tiene definida una estrategia de mercado? 
Si. no. 

  

7.- ¢Conoce a sus clientes y SUS necesidades? 
Si no. 
  

  

8.- ¢Tiene gastos de publicidad? 
Si. no. 

  

9.- ¢Se estudia el mercado de clientes que se pierden por aro y los que los reemplazan? 
Si. No. 

10.- Conoce la existencia de productos substitutos? 
Si. no 

11,- {Cudles son las caracteristicas de los productos que hacen que la clientela los compre? 

  

  

12.- 4 Qué servicio posventa se les da a los clientes? 

  
13.- Sus clientes se comportan: 

De forma estatica han craecido. 

14.- Su cantidad de produccion es 

Estatica va en aumento, 

15.~ ¢Hubo alguna posibilidad de disminuir los precios de venta sin apremiante presién de ta competencia? Si. no, 
 



Tema: Politica y Direcci6n 

  

1 ¢Cual es la misién de la empresa? 

  

  

2 — -Por qué ingreso la empresa en esta actividad o giro? 
Tradicson de los propietarios 
Ventajas en tos abastecimientos 

Ventajas en el mercado de ventas 

Conocimientos o habilidades especificas 

Otro ¢Cual? 

  

  

  

3 ¢Los objetivos estan definidos con precisién? 

Si ¢Cuales son? No 

4 _Cuales son sus lineas de acci6n para llevatlas a cabo? 

  

5  <Cuales de estos objetivos esta alcanzando la empresa? 

6 El personal ayuda a fijar metas de rendimiento para su trabajo? 

Si ¢Como? 
  

  No 

7 (Conoce ta debilidad y fuerza de la empresa? 

  

Si “_Cudles son? 

  No__ 

8 {Conoce su principal amenaza y oportunidad de la empresa? 

St éCuadles son? 
  

  No 

9 ¢Se encuentran bien definidas las lineas de comunicacion de la empresa? 

Si__ 4 Cuadles? No 
Verbal 
Escrita 
Ambas _ 

10. {Los grupos de trabajo reciben la informacién necesaria de otros departamentos? 

Si. No. 
  

41 (El director general dispone de prondsticos de ventas e inventarios que le permitan prever su situacién 
a futuro? 

Si. No. 
ePor que? 
  

 



  

12 (Cada cuanto se reahzan juntas por departamentos? 

Olarramente 
Semanalmente 
Quincenalmente 
Mensualmente 
Otre ¢Cual? 

il 
  

13° (Se dana conocer lo mas pronto posible los resultados obtentdos a todo el personal? 

No 
Si ¢ Qué tan rapido? ——_ 
  

Os Se Inanejan para la motivacian del personal? 

   No



  

Tema: Contabitidad y Estadistica, 

1- Se establecen estadisticas que muestren las tendencias de ventas y los costos? Si No. 
  

2- (Existen formas adecuadas Para el registro de tiempos, materiales y otros gastos que itervienen en el costo? 

  

  

  

  

Si No. 

3 - ¢Se cuenta con un control estadistico del proceso y de que tipo? 
Si, cuales? No 

ee 

4- -Se toman en cuenta los resultados de dichos controtes? 
Si. No 

5 -¢Se ha tenido alguna queja respecto a fa cantidad de los Productos o devoluciones? Si, No. 

Si NO, ¢Como saben que el producto si cumple con las caracteristicas de calidad requeridas? 

  

  

6 - Se encuentran bien definidas las caracteristicas de calidad del producto? 
Si. No. 

7.- ¢Existe un plan de inspeccion de! producto? 
Si No. 
  

8 - Qué procedimiento se lleva acabo con los productos no conformes? 

  

  

9 - ,La contabilidad se lleva interna o externamente, Existe atgtin responsable? 

  

  

10 - Con qué frecuencia se elaboran tos estados financieros? 
Mensual Trimestral Anual Otros. 

11 - ¢Muestra el estado contable el volumen de existencias de productos terminados y aun no vendidos? Si. No__- 
  

12.- {EI estado contable revela el costo real de fabricacién (por departamentos o por Productos}? Si. No 

13- (Se hacen oportunamente las declaraciones y pagos de impuestos? 
Si No. 

  

14 -_Se realizan inversiones? 

Si. No. 

15 - Qué politica se maneja en carteras vencidas o cuentas por cobrar? 

 



CUESTIONARIO OPERARIOS 

TEMA: Medios de produccién 
1- .Existe un departamento encargado del mantenimiento y reposicién del equipo? 

Si No. 
c Opera éste satisfactoriamente? 

Si No. 

2.- ¢Se cuenta con programas de mantenimiento? 
Preventive 

predictive 

carrectivo 
  

3- ¢Con qué periodicidad se realizan ispecciones a la maquinaria y equipo? 

  

4.- (Existen registros actualizados del equipo existente Si. No. 
¢Con cuales se cuenta? 

antigtedad 

depreciaci6n 
costos de reparacién 
otros 

  

5 - .Se ha realizado algun estudio Para saber si ef equipo para el manejo de materiales es et adecuado? Si No 
  

6 - ,€xiste ef equipo adecuado técnicamente para la produccién? 
Si No. 

  

7 - El edificio que ocupa es el adecuado Para su actividad 
Si. No 
  

  

8.- {Con qué medios de transporte se cuenta para la distribucién de productos? (interna) 
  

  

  

Tema: Fuerza de trabajo. 

1 - {Qué tipos de incentivos se manejan para la motivacién del personal? 

  

  

  

2 - Qué sistema se emplea para evaiuacién de puestos? 

  

  

  

3- ¢Existe un sistema de promocién dentro de la compafia? 
Si No. ecuales? 

es 

4 - ,Se cuenta con un prograrna de capacitacion y adiestramiento, cada cuanto tiempo? 
Si No cada cuanto tiempo



5 - (Qué Programas de seguridad industrial existen en Ja empresa? 
Se 

ee 
ee 

6 - Stente usted que cuenta con ta correcta 
ventilacion, 

codigo de colores 
temperatura 
ruido 

extintores, 
duminacian 
fegaderas 
bafos 

7 - :Se lleva un contro! de ausentisme dei personai asi como Jas causas que to onginan? Si no 
  

8 - Existe una buena refacién entre los trabajadores y la empresa? Si na. 
  

9- ~Se fomenta la Participacion de los trabajadores en algunas tomas de decisiones? Si no. 
  

  

10 - , Qué servicios te da ta empresa a usted como personal? 

es 
Se 

11 - ¢Como es Ia relacién con los sindicatos? 
Buena mala 

12 - «Con cuantos turnos se cuenta y Cuales son los horarios de los mismos? 
ee 

a 

13- <En que forma se describe ef trabajo que debe realizar cada uno de tos trabajadores? Verbal 
Eserita 
Otra 

14.- ¢Sabe que le pide ja empresa a la gente que quiere trabajara aqui? 
  

  

  

15.- ¢ Qué politicas ha establecido ta empresa para estimular al personal? Reciben incentivos 
  

  

  

16 - :Se le da a usted la libertad de mejorar su forma de trabajo? 

  
17 - Coopera usted con propuestas para mejorar el trabajo 

Si a0. 
  

18 - ~Conoce para qué sirve el producto que usted fabrica? 
Si No. 

  

  

 



  

Tema: Procesos y productos 

  
1- ¢Cuentan con diagrama de procesos? Si No 

  

2 Tiene documentado de alguna manera su proceso y actividad. Si No 
  

3- En su proceso equé porcentaje de la capacidad actual instalada es aprovechado? —_— 

4- -Existe aigo que limite su producci6n, si es asi, que? 
ee 

5- clos materiales de desecho 0 subproductos son aprovechados? Si No eComo? i an ee 

6 - ¢Cudles son sus criterios para establecer tas mejoras para et Producto? Se 
ee 
Se 

7 -¢ Cuales ef tiempo de produccién de su Producto? 

8 - El proceso de Produccién es suministrado con la materia prima necesaria? Si No. 
Siempre que la necesita 

Si. No. 

  

9- .Cuales son tos productos que mas produce? 
ee 

Tema: Actividad Productora 

  1.- ¢En qué se basan para determinar la cantidad a Producir del producto? 
Se 
Se 
Se 

2 - cEsta documentado el proceso, fluja de materiales y recostido? 
Si. No. 

3- Tienen estandarizado en tiempo y métodos la capacidad utilizada Si. No 
  

4- Los resultados de produccién son Optimos debido a la supervision o a su propia responsabilidad? 1 2. ambas. 

5 - eConoce tas causas de los desperdicias? 
Si, No ¢cuales? A a 

Se 

6.-~Cudles causas de desperdicios y rechazos fueron etiminadas durante tos ultimos 6 meses? 

7.- cHay trabajos de mvestigacién y desarrollo? 
Si No 
  

  

8.- gExiste manual de especificaciones disponibles en las diferentes estaciones de trabajo? Si No. 

 



CUESTIONARIO PARA OPERARIOS. 

1- ¢Se siente motivado para trabajar? 
Si No 
  

2 - El ambiente taboral es favorable para su desempefio 
Si No 
  

3 - ¢Siente confianza de su jefe? 
Si No. 

4- Se taman en cuenta [as ideas y Opiniones de usted? 
Si. No en ocasiones, 

5 - Se lteva bien con sus compaferos 
SI No en ocasiones 
  

6 - Participan en actividades recreativas 
Si No 

7 - eLe informan si hace bien su trabajo? 
Si. No. en ocasiones 

8 - ¢ Se siente orgulloso de trabajar en esta empresa? 
Si. No. 

  

9 - {Qué problemas hay en la planta? 
accidentes, 
mantenimiento. 

falta maquinaria y equipo 

rotacién de personal. 

admunistracion. 
Capacitacién 

no existen. 

otros. 

  

  

  

  

  

  

10 - Por fatta de material, ha dejado de trabajar? 
Si No en acasiones, 

11.- Por problemas de equipo, maquinara y/o herramientas la produccién tiene que parar? 
Si. No en ocasiones, 

12.- Existe retrabajo 

Si. No en ocasiones 

13.- Utliza su equipo de seguridad 
Si. No en ocastones, 

14 - Existen medidas preventivas de accidentes 
Si No. en ocasiones, 

¥5 - Accidentes en el tltimo afio 
dedos, 
contusiones. 

desgarres. 
cortadas, 

  

  

  

16 - ,Qué es calidad para usted? 

 



ANEXO 3. TABLA DE REGISTRO DE MUSTREO DEL TRABAJO 

  

  

  

  

Fecha: Observador: Estudio num.: 

Actividad: 

Numero de observaciones Total Porcentaje 

Trabajando 
  

Elementos _|No trabajando 
  

a Transportando 
  

Observar |Esperando 
  

Limpiando 
  

Mantenimiento 
            Codificando    



ANEXO 4 HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS 

OPERACION 
FECHA 

OPERARIO. MAQUINA DEPTO 

        

    

  

  

   

HABILIDAD_[ESFUERZO | CONDICION 
ELEMENTO 1i2/ 3 4 5 
PROMEDIO 

FAC. NIV. 

[CONSISTENCIA [TOTAL [TOL.REG. | TOL ESP. [TOTAL]      
TPO. NIV 

TPO. TIPO



ANEXO 5 

CONDICIONES DE RUIDO E ILUMINACION DE ACUERDO A LAS 
NORMAS DE LA STPS. 

NOM-011-STPS-1994. 

RELATIVA A LAS CONDICIONES DE SEGURIDAD E HIGIENE EN LOS 
CENTROS DE TRABAJO DONDE SE GENERE RUIDO. 

Tiempo Maximo Permisible de Exposicién por jornada de trabajo en funcién 
del Nivel Sonoro Continuo Equivatente. 
  

  

  

  

  

  

    

Tiempo NSCE 

(horas) dB(A) 

8 90 

4 93 

2 96 

1 99 

05 102 

0.25 105       

NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-025-STPS-1999, 

CONDICIONES DE ILUMINACION EN LOS CENTROS DE TRABAJO. 

Los niveles minimos de iluminacién que deben presentarse en el plano de trabajo, 
para cada tipo de tarea visual o area de trabajo, son los establecidos en la 
siguiente tabla.



    

TAREA VISUAL 

  

  

  

  

  

  

  

    en la distincion de detalles.   lexactitud.   

AREA DE TRABAJO NIVELES MINIMOS 
DEL PUESTO DE TRABAJO DE ILUMINACION 

(Lux) 
En exteriores: distinguir el areaAreas generales exteriores 20 
de transito, desplazarse patios y estacionamientos. 
lcaminando, vigilancia, 

movimiento de vehiculos. 
En interiores: distinguir el area [Areas generales interiores: 50 
de transito, desplazarse lalmacenes de poco movimiento, 
lcaminando, vigilancia, lpasillos, escaleras, 
movimiento de vehiculos. lestacionamientos cubiertos, 

labores en minas subterraneas, 
ituminacion de emergencia. 

Requerimiento visual simple: [Areas de servicios al personal: 200 
iNspeccién visual, recuento de jalmacenaje rudo, recepcién y 
piezas, trabajo en banco y ldespacho, casetas de vigilancia, 
maquina. ‘cuartos de compresores y 

paileria. 
Distincién moderada de \Talleres: areas de empaque y 300 
detalles: ensamble simple, lensamble, aulas y oficinas. 
trabajo medio en banco y 
maquina, inspeccién simple, 
lempaque y trabajos de oficina. 
Distincion clara de detalles: [Talleres de precisién. salas de 500 
maquinado y acabados IcOmputo, areas de dibujo, 
delicados, ensamble e taboratorios. 
inspeccién moderadamente 
dificil, captura y procesamiento 
de informacién, manejo de 

instrumentos y equipo de 
taboratorio. 
Distincién fina de detalles: \Talleres de alta precisién: de 750 
maquinado de precisién, pintura y acabado de 
lensamble e inspeccién de lsuperficies, y laboratorios de 
trabajos delicados, manejo de [control de calidad. 
instcumentos y equipo de 
precision, manejo de piezas 
pequefas. 
‘Alta exactitud en la distincion [Areas de proceso: ensamble e 1.000 
de detalles: ensamble, proceso |inspeccién de piezas complejas , 
le inspeccion de piezas ly acabados con pulido fino. 
lpequefias y complejas y 
lacabado con pulidos finos. 
Alto grado de especializacién [Areas de proceso de gran 2,000 

   



 



GLOSARIO 

A continuacién se explican los factores considerados en el cuestionario y 
los puntos que se evaluaron para cada uno de ellos. 

1, - Medio ambiente. 

Este factor califica los medios por los cuales se lleva a cabo la interrelacion 
organizacion — medio ambiente, es decir el conjunto de influencias externas que 
operan sobre la operacién de la empresa. Estos abarcan desde sistemas de 
informacion, medios de transporte, ubicacién geografica, situacion econémica del 
pais 

Desarrollo Tecnolégico.- Se calificaran las normas 0 practicas administrativas que 
tenga la empresa para mantener con informacién constante relativa a las 
novedades de caracter técnico y cientifico que se refieran a sus productos, 
servicios y procesos. 

Desarrollo Econdémico.- Debe existir un expediente con todos los comentarios en 
informes de caracter econédmico que puedan estar relacionados con la empresa. 
Asi como estudios de correlacién y comentarios hechos por economistas o 
personas especializadas en esta materia. 

Tendencia Econdmica.- Existe informacién disponible de ciertas tendencias 
econémicas que nos pueden servir para hacer comparaciones en informes de 
caracter econdmico que puedan estar relacionados con la empresa. Deben 
agregarse estudios de correlacién y comentarios hechos por economistas o 
personas especializadas en ésta materia. 

Fuerza Competitiva.- Que la empresa sea capaz de competir con las empresas de 
su mismo ramo. 

Ubicacién de la Empresa.- Que la empresa se encuentre ubicada en el lugar 
adecuado, de acuerdo a los servicios publicos que necesita y rutas de recepcién 
de materia prima y distribucién del producto terminado. 

Distribucion del Producto.- Que el producto sea distribuido de manera agil y 
segura a sus clientes. 

Aspectos Ecolégicos.- Que la empresa cumpla con la normatividad establecida por 
ta SEMARNAP.



2. - Productos y Procesos 

Su funcién sera la de seleccionar para su produccidn los articutos que al 
mismo tiempo que presten servicios a los consumidores, rindan beneficios a la 
empresa, y determinar los procesos adecuados de produccién. 

Analiza las bondades del producto, ingenieria del producto e ingenieria de 
Procesos, la cultura de calidad y el porcentaje de la capacidad instalada que 
satisface la demanda de productos. 

Los principales indicadores de este factor son: 

Capacidad Instalada.- Se refiere a ia utilizacion del 100% de Ia planta productiva. 

Capacidad Utilizada.- Es el porcentaje de la capacidad instalada que es 
aprovechada. 

Calidad del Producto.- Se evaluara por la conformidad de los clientes con los 
productos y porcentaje de devoluciones. 

Rentabilidad del Producto.- Consiste en considerar como costo de! producto sdéto 
el que sea directamente proporcional tanto a la fabricacién como a la distribucién, 
evitando los gastos de fabricacidn llamados también gastos indirectos. 
La rentabilidad de! producto es el porcentaje de utilidad o margen sobre el precio 
de venta. 

Aceptacion del Producto.- Se mediraé de acuerdo al mercado potencial de la 
empresa 

Oistribucién de Planta.- Que la distribucién sea la adecuada, optimizando flujo del 
proceso, espacios de trabajo, almacenes, y transporte. 

Manejo de Materiales.- Que se lleve a cabo sin complicaciones o tiempos muertos 
o de espera por un inadecuado flujo de los materiales. 

Documentaci6n del Proceso.- Que el personal tenga acceso a los manuales de 
proceso, en cualquier momento, y que ademas éste se encuentre documentado 
correctamente. 

Documentacién de Actividades.- Los manuales de procedimiento se deben 
encontrar siempre listos y tener facil acceso, de manera que las actividades sean 
estandarizadas y cualquier persona sea capaz de lIlevarlas a cabo en cualquier 
momento. 

Reprocesos.- Evalia la cantidad de errores que ocasionan gastos extra de 
produccion, asi como las causas que Ios originan. 

 



  

3. - Estructura Financiera 

Los indicadores de este factor estiman el equilibrio que debe haber en las 
finanzas de la empresa representado por la disponibilidad de dinero y la 
oportunidad de pago a los proveedores. Dichos indicadores cuestionan los 
medios de financiamiento, evaluaci6n de resultados y pronésticos de ventas y 
gastos. 

Politica Financiera.- Es conocer la proporcién general del activo y del pasivo de la 
empresa. No se puede dar una estructura tipo, por lo que cada institucién debe 
buscar la que le sea mas adecuada a sus caracteristicas. 

Independencia Financiera.- Con éste indicador se estudia el grado de 
independencia que se tiene con respecto al financiamiento de las operaciones de 
la empresa. 

Autofinanciamiento.- Se evaluara que tanto la empresa es capaz de solventar sus 
propias inversiones, o si siempre necesita de créditos. 

Dependencia Bancaria.- Se evaluara de acuerdo a sus costos financieros, los 
costos que adquiere por pedir dinero prestado, es decir se calificara la solvencia 
que tenga la empresa. 

Cartera.- La cantidad de clientes que tiene como mercado seguro. 

Cobranzas.- Se evaluara si se cuentan con tas politicas de cobro establecidas 
para cada tipo de cliente. 

4. - Suministros 

Evalua ei impacto del flujo de materia prima y servicios en la actividad 
productora. En este punto se colecta informacién sobre proveedores y su calidad, 
niveles de inventario, politicas de compra y almacenaje, etc. 

Nivel de los Inventarios.- Que el nivel de los inventarios existentes tanto de 
materia prima como de producto terminado no provoque un costo elevado. 

Movilizacién de los Inventarios.- Que se tenga un programa establecido para la 
facil movilizacién de los inventarios, es decir, que se controle la velocidad y el 
tiempo en que deben de movilizarse cada _ tipo de material. 

Rotacién de los Materiales.- Se evalua si se cuenta con un programa para ta 
correcta rotacién de los materiales, es decir, si se tiene algun método especifico 

importancia de los Suministros.- Que se evalué constantemente el costo de 
oportunidad de comprar, mantener y almacenar los suministros.



Calidad.- Se refiere a las politicas de aceptacién y conformidad para los 
proveedores. 

Rotacion de los Créditos Pasivos.- Con qué frecuencia, se renuevan los préstamos 
que tiene la empresa 

§. - Fuerza de Trabajo 

Seleccionar y adiestrar un personal idéneo y organizario tratando de 
alcanzar la 6ptima productividad en e! desempeno de sus labores 

Mano de Obra.- Es el esfuerzo humano necesario para transformar ta materia 
prima en articulo terminado 

Horas - Hombres trabajadas.- El tiempo durante el cual el trabajador esta 
realizando su trabajo. 

Salario Medio.- Es el salario pagado entre horas - hombre trabajadas 

Productividad del Personal.- La produccién lograda con las horas - hombre 
trabajadas. 

Puntualidad.- se refiere a las veces que el personal llega a laborar a la hora 
sefialada. 

Seguridad en el Trabajo.- Se evalia la existencia de programas para que el 
personal desarrolle su trabajo sin riesgo alguno. 

Prestaciones.- Conocer los beneficios que por ley otorga la empresa 

Rotaci6n de ja Mano de Obra.- Se refiere a la constante contratacién de personal 
nuevo. 

Horas de Trabajo.- Tiempo que se emplea para la produccién de bienes y 
servicios. 

Medio Ambiente Laboral.- Se refiere a los niveles de iluminacién, ruido, codigo de 
colores, ventilacion, higiene laboral etc.



6. - Medios de Produccién 

Dotar a la empresa de terrenos, edificios, maquinaria y equipo que le 
permitan efectuar sus operaciones eficientemente. 

Productividad de los Medios.- Sefiala la cantidad de produccién lograda por cada 
hora — maquina. 

Mantenimiento.- Indica el costo de mantenimiento por cada peso gastado en la 
produccién, en un periodo determinado. 

Grado de Mecanizacion.- Se refiere al valor de la maquinaria y equipo que la 
empresa posee entre el activo total. Se puede medir con el consumo de KWH. 
entre el numero de trabajadores. 

Instalaciones.- Se refiere al terreno, edificio y, demas instalaciones necesarias 
para los negocios de la empresa. 

Equipos.- Maquinaria y herramientas necesarias para llevar a cabo la fabricacién, 
manipulaci6n y transporte del producto. 

Oistribucién de Planta.- Se refiere a la optima ubicacién de la maquinaria, para 
evitar recorridos innecesarias, de tal forma que el flujo det proceso sea lo mas 
eficiente. 

Intensidad de fa Inversién.- Representa la cantidad invertida en la estructura 
general por cada peso invertido en la empresa. 

Rentabilidad de la Inversion.- Se refiere a la capacidad para obtener utilidades de 
manera constante a !o largo de un periodo de tiempo. 

7. - Actividad Productora 

Organizara y efectuara las operaciones de produccién en forma eficiente y 
economica. 

Programa de Produccion.- Es aquel plan que incluye la cantidad exacta a producir, 
los tiempos de produccién y materiales y recursos necesarios a ulilizar. 

Tiempo Productivo.- Es el tiempo real que se trabaja. 

Mano de Obra.- £! personal con que cuenta la empresa para cumplir la mision. 

Entrega de Suministros.- Es la especificacién del tiempo planeado para tener 
todos los insumos necesarios en la produccién. 

 



  

9. - Politica y Direccién 

Tiene por mision fijar a la empresa objetivos razonables, y proveerta de los 
medios necesarios para alcanzarlos. Ademas orientar y manejar la empresa 
dirigiendo y vigilando sus actividades. 

La evaluacion de este factor tiene como finalidad determinar si la mision, 
vision y objetivos de la empresa estan definidos y si son compartidos por todas las 
areas, asi como si los cursos de accidn son los correctos. Asimismo evalua la 
comunicacion interna, determinacién de responsabilidades y estructura 
organizacional. 

Mision.- Que se tenga establecida la razon de ser de la empresa, y que ademas 
este bien difundida dentro de la misma. 

Objetivos.- Que se tengan objetivos claros, acotados en tiempo y costo, medibles y 
alcanzables, dentro de la empresa. 

Politicas- Que la empresa cuente con todas las normas necesarias para 
seleccionar los cursos de accién a seguir con base a ellas. Cada departamento 
debera contar con las propias. 

Programas.- Que éste conjunto ordenado de acciones interrelacionadas, dirigidas 
hacia un objetivo especifico, ayuden a regular cada uno de los departamentos, y 
sus acciones 

Finanzas.- Que exista un departamento de finanzas que se encargue de 
proporcionar informacién oportuna y veraz a los departamentos, asi como de 
proporcionarles un presupuesto adecuado a cada uno de ellos. 

Recursos Humanos.- Que se cuente con el personal necesario y capacitado de 
acuerdo a cada una de las actividades de la empresa. 

Rentabilidad de las Ventas.- Se evalua si las ventas estan proporcionando el nivel 
esperado de rentabilidad, de acuerdo a la potencialidad del mercado. 

Rentabilidad de la Empresa.- Se evalua si la empresa es capaz de cubrir los 
gastos fijos de fabricacion, distribucion y administracién, o sea los gastos de 
estructura, y ndmina como de materia prima, utilizando también un prondstico de 
ventas. 

Rentabilidad de la Fuerza de Trabajo.- Se evalta si la fuerza de trabajo es la 
adecuada, en horas trabajadas por salario recibido, o capacitada para llevar a 
cabo las actividades necesarias. 
Rentabilidad de fa Participacién Publica.- Comprende 1a generacién de empleos 
que da al pais. 

 



  

Velocidad de! Trabajo.-. Representa el porcentaje o proporcién en que se mueve 
el dinero y los productos dentro de un periodo determinado. 

10. - Contabilidad y Estadistica 

Debera establecer y tener en funcionamiento una organizacién para ta 
recopilacién de datos, particularmente financieros y de costos, con el fin de 
mantener informada a la empresa de los aspectos econémicos de sus operaciones 
en forma oportuna facil de analizar a un bajo costo. 

Oportunidad de la informacién.- Nos indica que la informacion este a tiempo, sea 
suficiente y confiable para una mejor toma de decisiones. 

Estados Financieros.- Son informes que emanan de un sistema contable y que 
muestran las cifras referentes a la obtencién y aplicacién de recursos monetarios, 
esta conformado por el estado de resultados, el balance general y el estado de 
origen y aplicacién de fondos. 

impuestos.- Tributo que pagan los contribuyentes al gobierno a cambio de 
beneficios sociales. 

Pronésticos.- Representa la estimacién de la demanda con base a los datos de 
ventas mediante la aplicacién de métodos especificos. 

Historia de! Producto.- Es la evolucién del producto seguin las ventas a través de 
tiempo 

Rentabilidad de las Ventas.- Se evalua si las ventas estan proporcionando el nivel 
esperado de rentabilidad, de acuerdo a la potencialidad del mercado. 

Rentabilidad de la Fuerza de Trabajo.- Se evalia si la fuerza de trabajo es la 
adecuada, en horas trabajadas por salario recibido, o capacitada para llevar a 
cabo las actividades necesarias 

Rentabilidad de la Participacién Publica.- Comprende ta generacién de empleos 
que da al pais. 
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