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PROLOGC

La empresa J K Memories S A. de C.V.. s una empresa mexicana que
como la mayoria se ha visto afectada por los cambios econdmicos que se han
dado en nuestro pais v en el ambito mundial; debido a ésio, dicha empresa sé
vid en ia necesidad de buscar ayuda para identificar los problemas gue estaban
afectando de forma significativa 2 su funcionamiento en general

La empresa hize contacto con CONACYT, que mediante su Programa de
Modemizacion Tecnoldgica (PMT), decidio brindarle ayuda y de esta forma se
contacte al Departamento de Ingenieria Industrial de |la Facultad de ingenieria
con el fin de que éste aplicara un Diagnéstico Industral, para la identificacion
axacta y precisa de los problemas que afectaban al funclonamienio de dicha
empresa.

Algunos de los problemas mas visibles que se manifestaron eran. caida
de ventas, pérdida de mercado y subutilizacién de la capacidad instalada; estas
fuercn las razones principales para que la empresa detectara una necesidad de
cambio.

Esta tesis es una memoria del proyecto que fue presentado a CONACYT
y que fue vendido a la empresa, resuitado de este la Facuitad de Ingemeria pudo
percibir cuatrocienios mil pesos, para el desarrollo de las propuesias de
solucién.

El presente trabajo consta de-

Capiiuio | Justificacion para una necesidad de cambio

En este capitulo habiamos de lo que ss la Ingenieria Industrial y como sus
técnicas pueden ayudar a mejorar una empresa ccmo J. K Memories, haciendo
ver que apiicandc nuestros conocimientos se pueden detectar las necesidades
de cambio y justificar éstas
Capitulo il. Diagnéstico Industrial.

Exponemos el objetivo del Diagnostico industrial v ia metodologia que
seguimos para aplicar ¢ste. Explicando paso a paso los aspecios que se
formaron en cuenta para elaborar el estudio,

Capitulo I Caso Practico.

Presentamos los resultados que se obtuvieron al revisar la informacion
recabada a lo largo de la investigacion



Capiiula IV Analisis de la Problematica

Nos enfocamos a realizar un andlisis DAFO (Debilidades, Amenazas,
Fuerzas, Oportunidades) para poder detectar las principales amenazas vy
opertunidades. asi como las debilidades y fuerzas con las que cuenta la
empresa.

Capiiulo V. Definicion de los Proyectos de Sclucion

En este capitulc presentamos los proyectos que sclucionardn los
problemas gue aguejan a la empresa; estos son:

Planeacién de la empresa. Sugerimos vy enfatizamos la importancia que
tiene la planeacion para poder tener un desarrollo sustentable.

Mejora del area productiva. Se proponen los programas gue ayudaran a
mejorar a la empresa en este rubro, ademas de sefialar los objetives que se
persigusn si el area productiva es mejcrada.

Planeacion y control de la produccién. Se presentan los beneficios que se
obtendran al tener una planeacién y control de ia produccidn adecuada

innovacién Tecnologica. Hacemos hincapie en la impertancia de tener
sistemas informaticos que sean adecuados a la empresa, para poder agihizar los
Procesos.
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CAPITULO I Justificacion para una necesidad de cambio

LJUSTIFICACION PARA UNA NECESIDAD DE CAMBIC,
.1 Marco concepiual para el diagndstico basado en la Ingenieria Industrial

La mision de la Ingenierfa Industrial es el mejoramiento de la preduchvidad,
esto quiere decir. e aprovechamienio eficiente de los recursos, minimuzar
desperdicio en la ullizacién de los materiales, Incrementar la produccion
manieniendo fijos ¢ disminuyendo los insumos de ésta, es decir, producir mas o
servir mejor a través de una mejera en la productividad.

La funcién de |a Ingenieria industrial, consisie en reunir la informacién sobre
las personas, las maquinas, los materiales, métodos actuales y datos econdmicos;
los cuales utiliza para hacer un diagnostico con el fin de determinar problemas y
oportunidades en la empresa, para lievar eficazmente el funcionamiento de la
misma. Para conseguir esto se emplean las herramientas de la Ingenieria
Industrial.

.2 Alcance y limitacién de ia ingenieria industriai

Todos los ingenigros, independientemente de su especialidad, deben tener
presente que “TODO PROCESQO SE PUEDE MEJORAR”. Esta frase entrs
comillas puade considerarse como la “ESPECIALIDADY del ingeniere industrial.
Lo que se debe resaltar s que la tarea del ingentere industnial esta baszada en que
algo eficaz se transforme cada vez en algo mas eficiente,

La Ingenierfa industrial ha sido, es y sera una funcién de analisis, de
busqueda de hechos, de simplificacion, de opiimizacidn de medida v de control,
por lo que no existe ni existird actividad u operacion alguna en una institucién,
organizacion, comercio o industria, que no pueda bensficiarse con sus técnicas v
mas en un pais como el nuesire que debe competir en el mercado internacionaj
para su subsistencia y para el bienestar de nuestra scciedad.

Tal vez la Gnica limitacién de la Ingenieria Industrial es que en muchos de
los casos las decisiones finales son tomadas por los directivos.

1.3 E]l desarrolio empresarial apoyado en la Ingenieria Industrial.

En la actualidad todas las empresas desean: Ser lo suficientemente
flexibles como para poder responder rapidamente a ios cambios en las demandas
del mercado, tener siempre los meijores precios en comparacién con los de la
competencia, ser lo suficientemente creativas e innovadeoras como para maniener
los productos en [a preferencia dei consumidor vy estar comprometidas para poder
proporcionar al cliente la mejor calidad y servicio.



CAPITULO 1 Justificacidn para una necesided de cambio

La mayoria de las empresas en {a actualidad sdlo consiguen algunos de
éstos objetivos. la razdn de que esto ocuira s la forma en la cual las empresas
realizan y administran su frabajo.

El problema con las empresas es que en el mundo en el que operan ha
cambiado mas alla de su capacidad de adaptarse o evolucionar, lo impoeriante hoy
endia no es lograr que la gente aprénda a trabajar més rapido, sino que aprenda
a frabajar de una manera eficiente. En los 50's y 60°s lo importante en las
empresas era determinar la capacidad que les permitiera cubrir la demanda def
mercado sin provocar nimercs rojos en sus finanzas. El tipo de estructura ai que
se habia Hegado les permitia a ias empresas crecer faciimente, simplemente
contratanda los trabajadores necesarios y cubriendo los niveles administrativos
necesarios. En esta forma de organizacidon se facilitaba el control vy la planeacion
Al empezar a dividir el trabajo en sus tareas mas simples se podia asegurar la
duracién y precisidn del desemperio de los trabajadores

Con el tiempe el nimero de tareas se fue multiplicando; esto complico los
procesos vy, por lo tanto, la administracion de estos. Comenzd a presentarse, una
distancia considerable entre los directores 0 duefios de las empresas v los

usuarios de sus productos o servicios; lo cual para muchos es un probiema, ya
que desconocen las necesidades del cliente

Tedo esto constituye los inicios de las empresas actuales, Y las Unicas
razones por las cuales fa empresa no quiere cambiar la forma en la que hacen las
cosas es que sus estructuras vy principios organizacionzles es la forma en la que
aprendieron a administrar un negocio vy le ha dado resultado por mucho tempo.

Hoy en dia, las empresas tienen que darse cuenta que los métodos gue han
estado utilizando tode este tiempo, ya no funcionan, la realidad es que el mundo
donde las empresas se desenvuelven actualmente es muy diferente al ambiente
para el cual fueron creados dichos metodos; es aqui donde la ingenierta Industnal
toma un papel muy importante en el desarrollo de las empresas, ya que ésta
puede ayudarla a hacer cambios fundamentales para seguir en la supervivencia
del mercado actual, lo gue ¥mporia no s como se hacian ias cosas sino ¢como se
deben hacer ahcra de acuerdo al entorne actual; la ingenieria Industnal pusde
ayudar a la empresa mediante el estudio, analisis y evaluacidn de todos sus
dgepartamentos con el fin de plantear mejoras tanto en los procesos come en la
administracion de la misma.

Actualmente los clientes demandan productos que se gjusten exactamente
a sus necesidades pariiculares y se les trate individualmente; hoy en dig el cliente
fizne una innumerable cantidad de opcicnes para satisfacer sus necesidades, de
manera gue no dependen de una empresa determinada, actualmente es la
empresa guien reguiere del ciiente para su supervivencia; es por eso que la
Ingenieria industrial dentro de la empresa busca asimilar, desarrollar, adaptar e

T MICHAEL HAMMER & JAMES CHAMPY, “Reingenieria”, Grupo Editorial Norma, Primera edicidn P, 1021,



CAPITULO L Justificacion para una necesidad de cambio

implementar la tecnologia para lograr un beneficio social y econdmico, asi como la
preservacion del medio ambiente.

En el pasado, el funcicnamiento del sistema de competencia era sencillo. S
una compaifia llegaba al mercades con un producio o servicio adaptable y al mejor
precio. automaticamente obtendria una venta, actuaimente los competidores
enfocados a un sclo nicho de mercado han provocado que se comercialicen an
mercados diferentes con bases competitivas completamente distintas {precio,
variedad, calidad, servicio, etc.), tomando en consideracién la desaparicion de las
barreras arancelicas. ninguna empresa tiene asegurado su liderazgo en el
mercado  dentro de ningdn pais; esto nos conduce a redefiniv las fronteras
tradicionales de la competencia y afirmar que hoy en dia los términos de

excelencia solo tienen sentido en un contexto mundial

(53]



CAPITULO I Justificacién para una necesidad de cambio

1.4 Las herramientas fundamentales de la Ingenieria Industrial
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Figura L.1.

La Ingenieria industnal, se interesa en mncrementar la eficiencia de los
procesos y en disminur los costos de lo que se produce u ofrece, para ello el
ingenierc industrial posee una serie de conocimigntos para la realizacion de su
misidn fundamental antes descriig, algunas de las herramientas fundamentales de
la Ingenieria Industrial para la aplicacién en el area de produccion son (Figura 1.1}

Andlisis Factorial

Estudios de Movimientos y Tiempos

Higiene v Seguridad Industrial

Control de Calidad

Control de Inventario

Distribucidn de Planta y Maneio de Materiales
Ubicacidn de Plantas Industriales



CAPITULO T Justficacion para una necesidad de cambio

investigacion de Operaciones
Control de fa produccidn
Gerencia

Mantenimiento

Ergonomia

Mejcra Continua

Efc.

e Analisis Factonal

Es una técnica que analiza las causas y efecios, ademas hace una
evaluacién cualitativa y cuantiativa de fas partes que compenen una empresa
arrojando comoe resultado las partes que estén mal en ella asi como también las
que funcionan de manera adecuada. Se basa en el principio de funcian limitante y
funcién limitada ?

o Estudios de tlempos y movimienios

Es el registro v examen c¢ntics sistematico de los modos ewsientes vy
proyectados de Hevar a cabo un trabajo, co o medio de dear y aplicar matodos
mas sencillos v eficaces y de reducir costos®

s Seguridad industrial

Es el conjunto de acciones que permutsn iocalizar'iy evaluar los riesgos y
establecer meadidas para prevenir 10s acoidentes de trabajo

= Control de calidad

Es un conjunio de esfuerzos efectivos de los diferentes grupos de una
organizacion para la integracidn dei desarroflc del mantenimiento y de la
superacién de la caldad de un producto, con el fin de hacer posibles
mercadotecnia, ingenieriz  fabricacién y servicio, a satisfaccién completa del
consumider y al nivel mas econdmico *

= Control de inventario

Es la técnica que permite mantener ia existencia de los productos (matera
orima, producto termmade, producic en proceso). a los niveles deseados

Y ALFRED W. KLEIN, NATHAN GRABINSKY “Analisis Factoriali™ Edutonial Trillas. P 7
S OIT ~introduceidn at estudio dal rabare”™. Editorial Limusa P 79

*~Apuntes de Temas Selegtos de Produccipn™ Semestre 2001

SFEIGENBAUM AV “Conirol Total de la Calidad”. Editorial Limusa. P13




CAPITULO | Justificacion para ena necesidad de cambio

» Distnbucidn de planta

Es la pianeacion adecuada de las maquinas y equipos para que el recorrido
de materizles sea el menor durante el proceso productivo

= Manejo de materiales

Es la preparacion, ubicacién y pasicionado de los materiales para faciltar
sus movimienios y almacenajes.

s {nvestigacion de operaciones

La Investigacién de operaciones determing e mejor curso de accion
(eptimo) de un problema de decision con la resiriccién de recursos limitados. El
termino Investigacidn de operaciones muy a menudo esta ascciado casi en
exclusiva con la aplicacion de técnicas matemdaticas para representar por medio
de un modelo y analizar problemas de decision. °

«  Contro!l de la produccton

Es una técnica que permite determinar si el orden de la produccion, en que
se llevaran a cabo las actividades de estd, estdn refacionadas con su pnoridad
relativa Las decisiones con respecto a la secuencia se gjecutan a fravés de ia
hberacidn de ordenes de produccion v la lista de ordenes gue hay o que esian
proximas allegar a un departamente’

s Administracién

Es un proceso para controiar 1as actividades de una empresa de {a manera
mas eficientemente posible £l proceso consiste en planear, organizar, integrar,
dirigir y controlar®

«  Manienimignio
El mantenimiento es la actividad encargada de controlar, mantener, prever

y corregir la vida atll de los equipos, magquinas, herramientas e instalaciones, con
el fin de aumentar ics niveles de utihzacion de los mismos.

SMARIN PINILLOS BENITQ. “Invesugacion de Operacionss™ P 4

T FOGARTY, BLACKSTONE, HOFFMAN ~Admmstracion de la produccion ¢ mventarsos” Editoriai Continental, P.
24

¥ Apuntes de Admunstracién Contabilidad v Costos™, Semestre 19982




CAPITULO T Justificacién para una necesidac de cambio

o Ubicacion de plantas industriales

Es ia encargada de determinar el sitio mas apropiado para establecer ia
planta industrial, considerando las cercanfas de los mercados, comunicaciones y
de las fuentes de materia primas para la fabricacion, ademas de tomar en cuenta
otros factores, entre ellos la suficiente mano de obra para el proceso entra otros.

= Ergonomia.

Es una clencla que combina la fisiologla, anatomia y medicina que se
integran para optimizar la seguridad. la eficiencia y la confiabilidad de la elecucion
del operario, para hacer su tarea mas facil y para incrementar su sensacién de
comodidad®

o Mejora confinua.

Es el esfuerzo continuo para mejorar la calidad, reducir costos y aumentar
los niveles de servicio, descubriends y eliminando los origenes de los problemas.
Forma medidas pequefias o tacticas de acercamiento en lugar de soluciones
apresuradas '°

? OBORNE DAVID. “Ergonomia en accidvn” Edsorial Trilas P 23 Mixico 1982
° FRIAS. ARTURO, “Diccionario de Logistuca™ Editorial Globa! Logistic Group P 20 México 1995
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CAPITULO [ Dhagnostico Industrial

i1, DIAGNOSTICO INDUSTRIAL.

Diagnéstice industnal s una metodologia de mvestigacidon industnal,
ideal para estudio de los fendmenos econdmicos y de andlisis de productividad,
para el desarrollo de nuevos proyecios en la industria v en la cuaniificacion de
algunas actividades empresariales.

Los factores de operacion en los que se basa el analisis son dos, estos
factores son: el inferno que se reflere a la cperacion de la emprasa es decir,
manejo de sus recurses; y el externo tiene gue ver con el comportamienio del
mercadc de productos e nsumos y con la capacidad de adaptacion de la
empresa a os cambios que se presentan en el mismo mercado

En funcién de éstos dos factores se realiza la recopilacién de la
informacién necesana para después de analizarla presentar un resultado del
diagnostico. Este resuitado, se basa en la deteccidn de los factores que limitan ia

productividad de la empresa vy al afectar Ia productividad inciden también en la
rentabilidad de fa misma.

£n la realizacidon de un diagndstico industnal, se requiere lz aplicacion del
método cientifico, aplicandose diche método de la siguiente forma.

ay Observacion de los fendmenos

Se inicia con observaciones directas del proceso productivo, per parte del
grupo de trabajo en la empresa que se realizard el diagndstico industrial. En
ocasionas puede haber informacion por parte del perscnal que ha sobcitade el
diagnostico, ésta informacidn debe tomarse en cuenta pero no ser determinante
2n el analisis global de ios datos recopilados
b)Formulacién de un problema

De la observacion de! procese productivo anieriormente mencionado, el
grupo de trabajo debe detectar y plantear éi ¢ los problemas gue [a empresa
presenta

c)Hipdtesis,

Al detectar un problema el grupo de frabajo. sugerira varas poesibles
respuestas 6 soluciones al problema planteado (nipoiesis).

d)Diserfio de 1a prueba.

Una vez formulada(s) la(s) hipttesis, el grupo de trabajo sigue diversos
procedimientos de comprobacion o refulacidén de lafs) hipdiesis presentada(s).
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"La comprobacitn se hace a través de ia concordancia entre las observacicnas
n 11

y ia hipotesis planieada ™.
e) Conclusiones Presentacion de Resultados

Una vez comprobadais) la{s) hipdtesis, el grupo de trabajo presenta cada
una de las respuesias a los problemas encontrados como resultado de los
pasos seguidos durante la aplicacion del Diagréstice Industnal.

La aplicacion de dicha metodologia, debe darse sin olvidar ni perder de
vista que lo que le interesa al empresarno son:

Los Insumos que neceslia para su producto, 10s procesos gue se deben
realizar para la transformacion de dichos insumos, la fijacién de un precio de
venta competitivo para poder tener un buen volumen de ventas y generar las
utilidades deseadas, es deair,

= Comprar nsumos al menor costo con la calidad requerida para el proceso
= Disminuw costos en toda la operacion de la ampresa

¢ Aumeniar las ventas

»  Obtener mayores ulilidades

En ofras palabras

e ;Cuaniole cuesta?
s ¢ Cuanto gasta?
¢ ;Cuanto le deja de utiidad?

El diagnostico industnal presentado en esta tesis, se hizo en el siguients
orden. observacion directa (seguimienio del producto), muestreos de trabaje,
entrevistas, para cumplir los lineamientos estadlecidos por CONACYT

Los métodos utilizados para recabar infermacién en la empresa J.K
Memories S A de C.V.. fuercn los siguientes.

a; Obseracion Directa

Durante un lapso conveniente de tiempo se debe observar las actividades
generales de la empresa. Dichas observacicnss tienen la finalidad de conccer
con mayor detalle & funcionamiento administrativo y operative de la empresa
Para realizar estas observaciones se consideran las siguientes actividades:

VPARDINAS FELIPE, 'Metodolagia v Tecnicas de Investiozcion en Clgngias Sociales”, Siglo vemntiuno Editares S A |
Octava Eaicion, Pag 10-12
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s> {onocer de manera gensral el procese, maguinana y herramientas de
trabajo

= No mtervenir en el desarrollc de las actividades normales de la empresa,
para esto se requiere que el equipo gque realice el diagnostico sea
presentado ante los supervisores de la planta productiva, quienes les
indicaran la mejor forma de no interrumpir sus actividades normales.

» Efectuar comparaciones de diversos aspectos con la filosofia que es el marco
de referencia v los principios de un sisiema preductivo como son el maneic
de materiales, métodos de trabajo, tiempos muertos, tiempos de trabsjo,
ambienie laboral, normas de seguridad, control de calidad, lotes de
produccidn, etc.

e [dentificar la(s) funcion{es) limitante(s), para de esta forma poder mejorar la
productividad de la empresa y con esta hacerla mas rentable.

» Realzar &l segumienio de proceso, observando ias deficiencias v ventajas
de este, para poder detectar las areas cnticas de problemas.

» Preparar formatos y organizar a los participantes.

b) Musstrec
El muestreo del trabajo es una técnica para determinar mediante
muestreos estadisticos y observaciones aleatorias, el porcentaje de aparicién de

detarminada actvidad o fandmeno.

El muastreo nos indica si se frabaja © no, pero no nos indica st se trabaja
con eficiencia.

ct muestreo es la técnica de la medida de trabajo para el andlisis
cuaniitativo en funcién del tempo de la achividad de hombres y maguinas.

El procedimienio para realizar un musstreo se divide en tres.

© Preparacion del muastreo

a

Seleccionar el trabajo que se estudiara v determinar los objetivos del

estudio. -

Efectuar observaciones preliminares para determinar los  valores

aproximades de "p”y "g”

Determinar en base al nivel de confianza y al grado de precision

seleccionados, el nimero de observaciones requeridas.

° Determinar la frecuencia de las observaciones utilizando las tablas de
nameros aleatorios.

¢ Preparar hojas de registro, conforme los objetivos del estudio.

Seleccionar y entrenar al personal.

°  Anunciar &l estudic a los interesados



CAPITLLO 1§ Dizgnostico Industrial

=  [Ejecutar el muestrec.

Clasificar en categorias las actividades a estudiar.
Disefiar los formulanos.

Desarrollar tiempos de chservacion al azar.
Observar actividades y desarrollar dates

e o 0 O

s  Evaluacion y presentacion de ios resultados

°  Evaluar la validez de los datos.
°  Evaluar la confianza de los datos.
®  Presentar y analizar los resultados.

c) Entrevistas.

Para completar la informacién  de Ia observacion y los muestreos, se
deben aplicar entrevistas que permitan obtener la iInformacién de los diferentss
aspectos cuantitativos y cualitatives de la cperacién de la empresa Estas
entravistas consisten en realizar preguntas que permitan conocer la percepcion
de cada individuo con respecto a cada area de la empresa

Las preguntas realizadas deben cumplir con las siguientes caracteristicas:

= Las preguntas deken ser de facl comprension y lenguaje cologuial

= las preguntas se realizan en un tiempo corie y redactadas de diferente
manera para chservar la validez de la respuesta proveniente de diferentes
fuentes.

o Previo a la entrevista se explica el cbjetivo. ulilidad, alcance e importancia de
la misma.

o 3e hace énfasis de la confidencialidad, es decrr los resultados se presentan
en forma giobal y no en particular a la direccién.

1.2 Definicion de Analisis Factorial.

Es un analisis gue se desarrolla siguiendo el método clentifico, su objetivo
es el de proporcionar informacién a la direccion accrca de los diferantes
componentes de la empresa, para gue ésta pueda tomar decisiones.

Esta teoria se aplica de la siguiente manera’

s Analizar la operacidn {otal de una empresz con el propdsiio de determinar
los factores gue en ella intervienan

12
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»  Definir las funciones de sesos factores que operan con relacién ai resuitado
esperado de la operacion en su conjunio

s Determinar el grado en gue el desempefio real y objetivo de estas funciones
contribuye con su participacion especifica y necesaria al esfuerzo total.

= investigar que factor o pardmetro ejerce, en condiciones determinadas, una
influencia decisiva favorable o adversa en la operacion.

Elementos gue componen e Andlisis Factonal.

s Medio ambiente. Mantiene oportunamente informada a la empresa sobre los
cambios que ocurren en las condiciones externas, para su debida
orientacian, e informar a su vez al exterior acerca de sus actividades.

o Productos y procesos. Selecciona articulos que presten servicios y rindan
beneficios y determina los procesos adecuados de nroduccidn

e Financiamients. Frovee de los recursos monetarios

o Suministros. Provee continuamente materiales y servicios,

= Fuerza de trabajo. Selecciona y adiestra personal idéneo y organiza a éste

= Medios de produccidn  Dota de terrenos, edificios, maquinana y equipo para
efectuar sus operacicnes eficientemente

s Actividad productora Organiza y efectla las operaciones de preduccion

o Mercadeo Tiene un fiujo continuc de los productos al mercado, dando
peneficio tanto a la empresa como a los consumidores.

o Politica y direccion Fija objetivos razonables y provee de los medios
necesarios para alcanzarios.

s Contabilidad y estadistica Recopila los datos financieros, de costos, de
mercado, etc con el fin de mantener informada a la empresa de los aspectos
aconémicos de sus operaciones y resultados en el medio de venta.

Principio de funcion Imitante.

Una funcidn desempefiada poco eficente. Imitara el rendimiento y la
productividad de otras funciones asi como el resuliado final de las operacicnsas
de la empresa
Prncipio de Iz funcidn limitada.

Es poco provechoso tedo esfuerzo adicional que se emples en una

funcién con la intencién de mejorar su rendimiento, si anigs no se eitminan los
obstaculos gue otras funciones le anteponen en el camine a su chjetive.

Se constiluye un circulo vicicso cuando dos o més funciones se limitan
una a continuacién de la otra y ia Ultima de la cadena limita a la pnimera; en este
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caso la accién debe ser la adecuada para romper la cadena en el eslabdn més
débil.

Calculo para obtener la eficiencia.

a)

b)

Elaborar una escala que represente el grado de satisfaccion de cada factor
{ver Tabla i 1).

Evaluar el factor correspoendiente mediante el grado de satisfaccidn,
sefialando con una X la columna que corresponda a la escala (tabla resumen
de cada factor).

Cuando sean marcadas las columnas b, ¢, d v e se buscara el factor que
causa dicha limitacion y se utilizard una columna mas (L) para anotar el
namero de éste factor limitante. {a no se toma en cuenta debido que no tiene
factor limitante)

Se suman el nimero de anctaciones de cada columna.

La eflciencia de cada factor se obtiene multiplicande e namero de
anotacicnss x, v, w, 2, v, de cada una de las columnas por [a ponderacién
dada a las mismas a, b, ¢, d, g, entre el nimerc de subdivisiones (), la
expresidn para determinarla es la siguienie;

X+ Y0+ Z(e) - W (d) +V{(e)

e}

EFICIENCIA = w101

DEFICIENCIA= 100 — EFICIENCIA

Donde: X, v, 2, w, ¥, &8 la suma de anctacicnes en las columnas a, b, ¢,

d y e, que se hizo en cada una de las tablas resumen.

UALFRED W KLEIN, NATHAN GRABINSKY .“‘Andlisis Factonal”. Eduonal Trllas. P 15
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Para reaiizar este analisis se calcula y se compara gue tanto se acerca
el programa evaluadc al Marco Nermativo con base a ia ponderacion dada a
cada Indicador como la que se muestra en la Tabla 1.1, obteniendo como
resultado la eficiencia, que representa el grado de satisfaccion o cumplimiento
de cada factor,

B
Excelents. a=10
Bien. : b =8
Regular. c=8 ’
Malo : d =4 ;
Inexistente. 2=0
i
|
Limitada ! L |
‘ ]
Tabia 11.1

II. 3 Analisis y Evaluacién de iz Informacion.

Mediante la revision de toda la informacion obtenida. se hace el célculo
de la eficiencia para cada factor, posteriormente se obtiene la eficiencia global
de la emprese; esta e$ una forma cUantitativa de analizar la informacign al igual
que los muestreos, Sin embargo existe también una forma cualitativa de analizar
la informacién, esto es a pardir de iz QObservacidn Directa, la informacidn
recabada de estas dos formas deben compararse con el estado deseadc en
gue dicha empresa debe estar, para de estz manera peder obtener un equilibrio
entre ese estado deseado y la situacidn actual que vive 12 empresa
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. CASQ PRACTICO.

1.1 Antecedenies
Situacion Actual del Ramo de las Artes Gréficas.
indicadores Econdomicos del Ramo de las Artes Gréficas.

Muchos de los problemas del ramo de las Artes Grificas estan
estrechamente relacionados con la apertura econdmica que gl pais comenzd de
manera formal en 1985 con su incorporacion al GATT (Acuerdo General sobre
Aranceles v Comercio), lo que actuaimente se conoce como Organizacién Mundial
de Comercio {OMC).

Esta apertura se aceleréd en el afio de 1989 lo que provocd gue las
empresas mexicanas enfrentaran un mercade muy competido y con reglas
cambiantes. En €sa época como en la actualidad, las empresas mexicanas, que
en su mayoria son micro, pecuehas v medianas empresas; fas cuales tenian
como ahora un serio problema de reconversion tecnolégica, fo cudl acentud ia
posicién desventajosa de enfrentar a firmas extranjeras con una mayor estabilidad
econdmica, politica y social

La apertura scondmica concluyd con la firma  del tratado de libre comercio
de Aménca del Norte, el cual establece una zona de libre comercio entre México,
E.U.A y Canada. A pesar de la fima de este tratado la apertura econdmica y
globalizacidn de México no se ha detenido, en la actualidad México tiens un total
de 9 tratados de Libre Comercio con diferentes naciones, como lo son: Bolivia,
Chile, Costa Rica, Colombia y Venezuela (Tratado de Libre Comercio del Grupo
de los Tres), Nicaragua, Guatemala, Honduras y El Salvador (Tratado del
Triangulc del Norig}, lsrasl, la Unidén Europea vy el de América del Norte ya
mencionado.

A esia situacién se le agrega gue en el rame de las Aries gréficas, la
Tecnologia de preduccion expetimentd un cambio radical en un periodoe
relativamente corio, acentuando la obsclescencia de maguinaria y equipo en esta
industna, lo que dificulta aln més su crecimiento. Ademas existe una faita de
liguidez que sufren las empresas mexicanas, derivada de [a crisis de 1995, la cual
no permite una acelerada meodernizacidén de la industria.

El comportarniento del PIB de la rama papel, imprentas y editoriales,
mantuve hasia 1996 una tendencia acrecer & un ritmo menor que &l conjunic de la
economia nacional e inciuso a un ritmo menor que la industna manufacturera e
industrial a la que pertenece.

Una musstra de esto, es que dentro el perfodo comprendido de 1994 a
1996, el PIB Nacional crecio en promedio un 3.3%, el industrial llegd a 3.1% vy, en

17
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contraste, el PIB de la rama papel. imprentas y editoriales, a la que perterece ia
Industna de las Artes Graficas, alcanzd un promedio de solo 1.5 % en promedio
durante el mismo lapso.

Sin embargo, es de resaltarse, que la rama pagel y productos de papel,
imprentas vy editorales, a la que pertenece la industria de las artes graficas, en
términos de variacion porcentual del PIB, experimento en 1997 un aumento
importante del 12.7%, aun por encima de la economia nacional y la manufacturera
con § 8% y 9.9% respactivamente. En 1998 tuvo un aumento del 5.9%, sdlo por
debajo de la manufactura, que obtuvo 7.3%. En 1999, nuevamente la rama tuvo
una mayaor variacion con 3.9%, donde se empieza a emparejar con la economica
nacional en 3.1% y la manufaciurera con 3.8%.(Grafico {1 1).

Producto Interne Bruto a Precics de 1993
Variacion Promedio Anual

Producto
interno Brutio

—eo— Nacional
= ©=- Manufactura

-—Papel, imprenta v
editoriales

|
%
|

Resultados preliminares de 1997 a 1999
Producto Internc Bruto
Grafico lil. 1

La paricipacidén la rama de Papeil, productcs de papel, imprenta vy
editoriales en e! PIB Nacional esté alrededor de! 1% desde 1983; con relacion al
PIB industnal, esta alrededor del 3.5%, y con el PIB Manufacturero, del 4.5%.

" Fuente: INEGI Sestema de Cuentas Nacionales

18
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EXPORTACIONES

Las exportaciones dentro de la industria manufacturera han tenide una
tendencia a 1a alza en la rama papel, productos de papel, imprenta y editoriales
ha tenido un comportamiento similar con excepcion del ano de 1994, afio en &l
que la exportacion bajo el 15% con relacidn al ano anteror (1893)

Otro dato imporiante es que la participacion de la rama papel, productos de
papsl, imprenta y editoriales casi no ha vanado en el transcurse de los anos.

Valor de las Exponrtaciones de la Industna Manufacturera
por Division de Actividad Econémica
{Millones de Délares)

Periodo y [ndEstria i Papel, productos dg papel, imprenta Participacion
anufacturera y editoriales
1993 3,541 67 55.20 1.8%
1954 4,256.28 46.80 1.1%
1985 5,615 24 72 65 13%
1986 6,751 15 74 63 11%
1997 7.863.75 88 83 1.1%
1998 8,882.13 97 01 1.1%
1999" 10,243 38 | 111.19 1.1% E
“Cifras preliminares a partiv de la fecha que se indica™

Tabla lii. 1
IMPORTACIONES

Erla Rama de Papel, productos de papel, imprenta y editcniales, el papel y
carton preparado han sido los principales productos que importa, ya que tienen
una participacton de mas de 30% en todos los perodos. La pasta de celulosa para
fabricar papel es ef segundo en importancia en este aspecto, con mas de 10% de
pariicipacion en todos los anos.

PEUENTE Grupo de Trabajo; SHCR, Banco de Mexico, SECCOF| e INEGI
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Importacién de Mercancias por Producto y Actividad Economica de Qrigen
Industrias Manufactureras
Papel Imprenta e Industria Editorial
{Millones de Ddélares)

1991 168.5 3.0 08 136 30 593 33.5 03 3.6 5156
1982 201.4 33 15 1356 58 68 7 357 0.2 5.2 66.8
1883 204.0 12 87 20.8 3.5 75.8 28.0 05 6.8 52.2
1984 281.6 13 10.6 22.0 8.8 106.3 50.7 00 8.0 75.9
1885 231.5 0.5 7.8 10.8 3.8 95.0 49.8 G0 47 58.8
1596 2430 0.0 5.0 13.0 8.0 90.0 35.0 0.0 4.0 88.0
1897 3045 0.3 86 207 7.1 124 6 44.3 0.2 4.8 94 1
1988 288 8 0.2 84 23.3 107 1252 354 0.2 5.2 g2 89
1898” 3562 07 10.3 285 118 145 1 489 | 06 7.0 103.2

sifras prelminares a partr de la fecha gue se indica
08 & diciembre de cada ahe’t
Célculo Basada En Modelo Propo Por Meagia De Regresion Linsal Artmetica

Tabla 11l.2

1il.2 Marco de Referencia.

La empresa J K. Memories fue fundada en el afio de 1951 con capital 100%
mexicano, su rama de fabricacidn se encuenira ubicada dentro de la Camara
Nacional de las Artes Graficas (CANAGRAF) v especificamente en &l giro de los
regalos.

Las lineas de produccién se encuentran concentradas en cuatro lineas de
productos que son:

o Album fotografico

o Libros para ceremonia
e Marcos para ceremonia
¢ Froyectos especiales

Los cuales se diversifican en 7 productos gue son:

= Album de contacio

"“Grupo de Trabajo: SHCP, Bance de México, SECUF! e INEG!
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s Aloum musical

» Libros para ceremonia

o Album de bolsa por ultrasonide

o Album de bolsa po- alta frecuencia
o Marcos para fotografia

o Proyectos especiales

Sus principales clientes son:

Liverpool, Gigante, Grupo Walmart, atendidos por mas o menos 20
representantes a nivel nacional, entre § ¢ 7 en plaza que abarca tode el Distnto
Federal. Ademas de exporiar a los siguientes pafses. EEUU. (Los Angeles), E
Salvader, Costa Rica, Guatemala. Con proyeclo para exportar a Venezusia,
Panama, Houston, Vermont y Virginia (en EE.UU.)

Los principales proveedores de la smpresa son:

¢+ PapelasVermar, 3.A. de C.V.

o PyN, S.A deC.V.

o Pieles Sintéticas, S.A. de C.V.

e Carlonajes Estrelia. 5.A. de C.V

s  SMURSIT. Cartény papel de México, S A. de C V.
o FOLMEX, SA.deC.V.

= Maderas y Plasticos, S A. de C V.

» Laminados de Papel y Cartén, 3.A. de C.V.

lil.3 Partes que componen la empresa.

No se cuenta con un organigrama, sin embarge la empresa adopta la siguiente la
jerarquizacion (figura I11.1):

t. Consefo Administrativo.

2. Direccién Comercial,

3. Ocho dreas con la misma responsagilidad dentro de la empresz las cuales
SO

o (Gerencia de Recursos humanros.
¢ (Gerencia de Sistemas.

o Direccidén Comercial.

= (Gerencia de Crédito y Cobranzas.
o Gerencia de Produccion.

e Coniraloria.

o (Gerencia de Compras.

e (Gerencia de Logistica.
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A su vez las dreas de Direccidn Comercial, Centraloria y  Gerencia de
Compras, presentan la siguiante astructura

Direccion Comercral.

La Direccion Comercial presenta la siguiente estructura:
e Director Comercial.

o Gerencia Administrativa de Ventas.

o Jefe de Almacén de Products Terminado.

= Representantes de venias en la Repiblica Mexicana.

Contraloria.

Contraloria presenta la siguiente estructura:

@
o
RLY
D
-
9]

Gerencia de Compras
La Gerencia de Compras presenta la siguiente estructura.

» Gerencia de Compras.
= Almacén de Materia Prima

22
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e
ORGANIGRAMA GENERAL DE LA EMPRESA J.K. MEMORIES
CONSEIO
DIRECCION GENERAL
y l v b ! v v l
» /" - - ~ e
GERENCIA
DE GERENCIA D DIRECCIGN GERENCIA DE GERENCIA DE CONTRA GERENCIA GERENCIA
RECURSOS SISTEMAS COMERCIAL CREDITO Y PRODUCCION LORIA DE DE
HUMANOS COBRANZAS COMPRAS LOGIS IICA
! L }
s - -
GERENCIA AUXILIAR ALMACTN DE
ADMINISTRATIVA CONTABLE MATLRIA
DIEYINTAS PRIMA

|

CAJERO
JITH DT ALMACITN
DEPRODUCTO
ILERMINADCY

|

REPRISINLANT IS
DI VENTAS 1
DY 23 ZONAS BN
I, BN [RIOR DI LA
REPUBLICA

| l

Figura 1.1
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ii1.4 Aplicacién dei diagnéstico industriai a ia empresa J.K. Memories.
METODO DE TRABAJO.

Etapa |

o Planeacidon y objetivo de la investigacion.

Para comenzar el diagnostico, se elabord un plan de irabajo con la
participactén de los integrantes gue lo realizarian. Esta planeacion consistié en lo
sigulente:

°  Comentar el porgqué la empresa solicitd el diagnostico.

®  Definir los objetivos gue se persiguen al realizar el estudio asi como
¢l resultade esperado.

®  Determinar las actividades a realizar.

® Asignar las actividades a cada integrante del equipo.

°  Determinar los medios de investigacién e informacién, siendo éstas
fuentes principaimente cuestionanos y muestreos de trabajo

Etapa 1
= Recopiiacion de a informacion.

Para realizar este diagndstico, se toma en cugnta el analisis facterial como
una de las principales téenicas para obtener la informacién necesana, durante fa
aplicacién de dicha metodolcgia, se detectd la falta de un organigrama general
documeniado y bien estructurado; sin embargo, sé proporciond una informacion
de manera informal con respecto a este punto.

Se documentaron los principales procesos y se tomaron los tiempos de
estos. Ademas de hacer muestreos de trabajo para saber a qué capacidad esta
trabajandc la empresa, tambign se realizaron mediciones de rudo, ventlacion e
fiuminacion en las areas de trabajo.

Se aplicaron cuestionarios a dos niveles: area administrativa y area
operativa. La informacidon fue integrada para su revision y verificacién si era
completa para su analisis,

Efapa Il
o Examinar cada factor.
Para el andlisis de informacicn obtenida, se reunid el equipo de trabajo para

ponderar y dar cada una de ias calficaciones asignadas a cada uno de los
factores que integran el andlisis factorial. Esto con base en el marco de referencia
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y los conocimientos adquiridos durante la formacion profesional de los integrantes
del equipo.

A partir de la informacidn recabadsa, se realizd una comparacion con el
marco normativo, es decir, se compard, la condicién aciual de la empresa en cada
uno de los factores analizados con lo que se considera como optimo.

Etapa {V
s Combinar los hallazgos para diagnosticar con el total de las operaciones.

Con base en el andlisis de cada factor, se elaboraron gréficas con respecto
a cada uno de ellos, calculando e indicando cual era su eficiencia.

Por otra pare, se realizé una grafica de factor limitante que indica el
porceniaje de limitacidon de cada facior de la empresa, ademas de considerar
algunos de los puntos mas importantes que afectan su funcionamiento.

Etapa V
o Llenar la matriz de reactivos y definir los proyactcs de sclucidn.

Mediante el empleo de las tablas obtenidas y los graficos hechos, se llena

la matriz de reactive formato gque CONACYT solicita como resultado del
diagnostico indusirial aplicado a la empresa

A parlir de los resultados arrojados por el diagnéstico industrizl, se deben
proponer los objetivos a conseguir que resuelvan 10s problemas encontrados €n la
empresa y a partir estos objetivos proponer proyectos de solucion gue nos
conduzea a la obtencidn de resultados.

METODO CIENTIFICO EN EL METODO DE TRABAJO

: El  cliente da  algunas|
Etapa | Hipdtesis Inicial observaciones, de lo problemas§
que éi considera que tiene. ;

Etapa Il ecabar informacién (foma de

o
omenos. l
N

|
|
|
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EFODOICIENTIEICO: 2CIO
‘ Deteccidn y formulacion de &l o\l
los  problemas, mediante un!
‘ andlisis causal, con el cual se
|
|
|

detectan ia{s) funcion{es)
Eormulacién de un I§m!tante(s) y la(s) funcidnies)
limitadal(s).
problema. '
Etapa llly IV Hipotesis Confirmacion de la hipdtesis

: Iniciai o formuiacion de nuevas

: = hipotesis.
; Disefio de la prueba. P

Medianie un analisis DAFO, se
selecciona la hipétesis  gue|
| rasuelva mayormenie  la
problemadlica de la empresa.

La presentacién de los

resuitados se hace madiante!

tablas vy gréficos, donde se:

muestran:

e Porceniaje de actividad por

‘ ' maguina vy estaciones de
trabajo (muestreos de
trabajo). !

« Diagramas de  Proceso
{seguimiento del producto).

= Poicentajes de eficiencia,
deficiencia y limitacion, para
cada uno de los factores
mvolucrados en el analisis
factorial.

o Graficos donde se muestira
ia eficiencia y limitacién de
cada factor.

Presentacién de
Etapa V Resultados vy
| ‘ Conclusiones.

s Matriz de Reactivos
(Formato entregado a
CONACYT).

A partir de esios resuhados vy los:
problemas arrojados en elios, se
(formulan los posibies proyectos
ilde solucidn a dichos
| problemas,
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El diagnostico industrial se puede realizar de varlas formas con diferentes
herramientas, en este caso las que se utilizaron fueron:

Analisis factorial
Muestreos de trabajo
Seguimiento del producto
Observacion directa

Debide a que CONACYT exige para la presentacion del diagnostico un
formato llamado matriz de reactives, presentado en el punic l11.5.

.41 Aplicacion de los Muesireos de trabajo.

Los formatos que se presentan a continuacion ( figura 12 y 1I.3) se
diseniaron con base a la distribucidn y condiciones en que se trabaja en la fabrica.
Desde nuestro punto de vista con estos controles podremos sacar la informacion
que nosolros deseames, saber a que porcentaje de la capacidad instalada sé esta
trabajande, asi como saber en que se ocupa el iempo que no es productivo, para
poder hacer las propuestas pertinentes.
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FORMATO DE CONTROL DE ESTACIONES PARA MUESTREOS DE
TRABAJO

CONTROL DE ESTACIONES Piso

DiA IR THORA,

Estacion A
Estacion B
Estacion C

Estacion D * ‘ [ b
Estacion E |

Estacion F
Estaciéon G

Estacién H i i i

Estacidn | ; !
Estacion J
Estacion K

Estacion L.
Estacion M

Dhsefvacipmas:

rigura L2
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FORMATC DE CONTROL DE MAQUINAS PARA MUESTREOS DE TRABAJC

CONTROL DE MAQUINAS Piso

ClA | [HORA. P

Maguina A

Maguina B
Maqulna C
Maguina D

Maquina E

|
Maquina F !
Maquina G |

Maguina v

Maqguina |
Maguing J ! i

Maquina K

Maguina L

Maguina M

Orservaciones:

Figura 1.3
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Se determind ia hera aleatona en gue se harfa cada muestreo

Para peder determinar p (porcentaje de tiempo inactivo) v q el porcentaje
de tiempo en marcha de cada maquina y estacion de la planta, aplicamos los
formatos antes mencionados, se hicleron & muestras preliminares por maguina v
estacién. También se definié el nivel de confianza, que para todes los caloulos fue
del 95% con un error del 10%.

De donde al nive!l de confianza del 95%

1.96 o p=10; porloque o p=3
La formula para calcular el tamano de la muestra fue la siguiente:

g
(o p)

[

De agui se obtuvieron los sigulentes tamafios de musasira para las
maguinas y las estaciones de trabajo

En todos los calculos se tomo como base una jormada iaboral de 8 horas.
Una vez que se tuvieron los tamafios de muesira vy se aplicaron los
muestreos con los tamafios de muesira a cada estacion y maquina para obtener

la confiablidad deseada, se sacaron los resuliados definitivos en cuanto a
actividad e inactividad,
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Resultados de los muestreos de frabgjo

Premuestras
Planta Baja
| Magquina 1PB 44.44% 55.56% |
Maguina 2FPB 22.22% : 77.78% !
Maquina 3PB 77.78% 22 29% !
Midquina 4PB 55.56% 44.44%
Maquina 5PB 100.00% 0.00%
Maquina 6PB 55.56% 44.44%
Maquina 7PB 66.67% 33.33%
Méquina SPB 88.89% 11.11%
Maquina SINPE 88.89% 1111%
fMaguina 10PB 55.56% 44.44%
Maiquina 11PB 66.67% i 33.33%
fdquina 14PB 33.33% ] B86.67% |
Maquina 15PB 77.78% 22.20% !
. Maquina 16PB 100.00% 0 00%
{ Maquina 21PS 44 44% 55,58%
Maguina APB 77 78% 22 20%
Maquina EPB 33.33% 86 87%
Maquina CPB 88.89% . 11.11%
Tabla 1il.3
Piso 1
Magquina A1 A4 445, 55.56%
Maquina B1 ! 0.00% 100.00%
Maquina C1 11.11% : 88.89% '
Maquina D1 44 44% 55.56%
Maquina E1 0 00% 100.00%
Maquina F1 0 00% 100.00%
i Maquina G1j 11.11% : 88.89%
\ Maquina H1 22.20% 77.78%
Maguina |4 22.22% 77.78%
Maquina J1 11.11% 88 89%
Maquina K1 0.00% 100.00% :
| Maquina L1 | 33.33% ! BB8.67% y
Tabla lll. 4
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Fiso 3

Estacion A3 88.89% 11.11%
Estacion B3 77 78% 22.22%
Estacion C3 77 78% 22.22%
Estacion D3 22.22% 77.78%
Estacién £3 88.89% 11.11%
Estacién F3 88.88% 11 11%
Estacién G3 77.76% 22 22%
Estacion H3 77.78% 22.22%
Estacion I3 66.67% 33.33%
Estacion J3 55 56% 44.44%
Estacion K3 33 533% 66.67%
Estacién L3 77.78% 22.22%
Estacién M3 77.768% 22.22%
Estacion N3 88.89% 11.11%
Estacion N3 77.78% 22.22%
Estacion 03 66.67% 33.33%
Estacion P3 88 83% 11.11%
Estacidn Q3 20.22% 77.78%
\Estacién R3 55.56% 44, 44%,
Estacion S3 88.89% 11.11%
Estacion T3 88.89% 1111%
Estacion U3 88 89% 11.11%
Estacion V3 77.79% 22.20%
Tabla Ill.5
Maquina K3 22.02% 77 78%
Maquina M3 656.67% 33.33%
Maquina N3 56.67% 33.33%
Maquina N3 55 56% 44, 44%
Maguina O3 33.33% 66.67%
Magquina P3 55.53% 66.57%
Maquina Q3 20.22% 771.78%
Maquina R3 33.38% 66.67%
Tabla 1.8
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Planta Baja

Piso 1

Maquina 1PB 98
Maquina 2PB 69
Maquina 3PB 69
Maquina 4PB 99
Maquina 5PB 0
Maguina 6PB g9
Maquina 7PB 39
Maquina 8PB 40
Maguina S/INPB 40
Maquina 10PB 99
Maquina 11PB 89
Maquina 14PB 8%
Maquina 15PB 69

| WMaguina 16FB . 0
Maquina 21PB g9
Maquina APB 69
Maquina BPB 89

: Magquina CPB 40

Tabla L7

Maguina A1 99
Maquina B1 0
; Maquina C1 40
Maquina D1 99
Maguina E1 G
Maquina F1 ol
{Maquina G1l 40
Maquina H1} 59
Maquina [1 | 59
Maguina J1 | 40
‘Maguina K1! 0
| Maquina L1/ 83
Tabla lli.8

33



CAPITCLO {II

Caso Priactico

Piso 3

Estacion A3 40
Estacién B3 59
Estacion C3 69
Estacion D3 69
Estacién E3 40
Esfacion £3 40
Estacion G3 69
Estacién H3 85
Estacién 13 89
Estacion J3 99
Estacion K3 89
Estacion L3 59
Estacion M3 69
Estacion N3 40
Estacién N3 69
Estacion O3 89
Estacion P3 40
Estacién Q3 59
Estacion R3 99
Estacion S3 40
Estacion 73 40
Estaciéon U3 40
Estacién V3 63
Tabla llI.9

Maquina K3 69
Méaquina M3 83
Maquina N3 89
Maquina N3 g
Maquina O3 32
Maquina P3 89
Maguina Q3 jsic]
Maquina R3 29
Tabla (.10
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Porcentajes totales de actividad e mactividad de la empresa.

Planta Baja

Miguina 1PB 39.85% 60.15%
Maquina 2PB 17.77% 82.23%
Maquina 3PB 79.41% 20 59%
Maquina 4PB 82.16% 37.84%
| Maquina 5PB 100.00% 0.00%
| Miguina 6PB 52.47% 37.53%
Méiquina 7P8 | 68.48% 31.52%
Maquina 8PB | 97.90% 2.10%
Maquina SINPB 97 54% 2.48%
Maquina 10PB 57.10% 42 90%
Maquina 11PB 7372% 26.28%
Maquina 14PB 27.93% 72.07%
| Maquina 15PB | 55.46% 14,54%
! Miaquina 18PB | 100.00% 0.00%
Maquina 21PB 44 02% 55 98%
Maquina APB 82.43% 17 57%
Maquina BPB 32.50% 67.10%

|_Magquina CPB_| 90 88% 9.12% ,‘

Tabia .11

Piso 1

" 42.52%

57.48%

aquma !

Maguina B1 ) 0 00% 100.00%
iﬂquina C1 4.50% 35.50%
1 Miaguina D1 35.24% 84.76%

Maguina E1 0 00% 100.00%

Maguina 71 0.00% 100 00%

Maquina G1 10.52% 839.48%

Maguina H1 17.86% 82.34%

Maguina 11 | 21.40% 78.60%
I Maguina J1 9.15% 9G 85% j
" Maquina K1 0.00% 100.00%
| Mdquina L1 26.55% 73.35%

Tabla 1112
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P1so 3

[Estacion A3 96 55% 334%
Estacién B3 | 23 85% | 18 15%
'Estacién C3 ¢ 87 57% 12 43%
Estacion D3 15 12% 80.88% t
Estacion E3 93 36% 5.54% !
Estacién F3 92 52% 7 A8%
Estacién G3 | 81.21% 18 79%
Estacion H3 78.14% | 21 86%
Estacion I3 70 04% 29 96%
[Estagién J3 59 30% 40.70%
‘Estacian K3 | 29.12% B 70 88% |
[Estacién L3 | 80 82% . 19 18% ﬂ
[Estacion M3 | 52 43% t 17 57% ;{
lEstacidn N3 | 95 78% [ 4.09% .
Estacién N3 83 57% f 18 33% !
Estacién O3 74 25%, | 25 75% :
‘Estacién P3| 90 58% 0 452, i
Estacidon Q3 | 12 03% 87 97% ‘
Estacion R3 | 56 31% 43 59% !
Estacién 53 | 94 92% ’ 5 08% '
Tstacion T3 33 48% | 8 52%
Estacion U3 90 73% 9 27%
Estacion V3 79 88% 20,12%
Tabiz ll1.13

pEGrERtal

| Mdquina K3 12 40% | 57 60% j
' Maguina M2 79.08% | 20.92% |
[ Maquina N3 86 23% ‘ 19 77% !
| Magquina N3 | 60 33% 38 57% i
| Maguina O3 | 27.81% 72 35% |

Mzquina P3 | 23 66% ; 74.34% |
| MigquinaQa | 8 03% | 8197% ;
Waquina R3 | 33.16% [ 66 84% B

Tabiz Nl 14
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Descrnpcitn de problemas arrcjados por el muestreo de trabajo

Los problemas que se observaron de acuerdo a los muestrecs gue se
aplicaron por piso fueron:

Planta Baja.

e Se paraba ia maquina durante periodos muy largos. debido a la variacion de
las ordenes y gque estas no tenian una plansacidn de acuerdo a tamanos

o Elflujo de producte en proceso se detenia dando lugar a tiempos muertos de la
magquina, debido al espacio reducide de pasillos ¥ que se cuenta con una sola
entrada de materia prima asi como salida de producto terminado,

e Hay tiempos muertos por la falta de material de trabajo, debido a la
obstruccion de pasiiics con material en procese y materia prima.

o Algunas maquinas por su alta eficiencia o capacidad de produccion
terminaban en tiempos cortos su trabajo asignado, es decir estaban
subutilizadas.

«  Existian hempos miuertos debido a qus &l operaric tenia gue ir por matenal de
trabajo fuera de su estacicn da trabajo,

+ Habla tiempos muerios por un mal mange del materal dentro de las
estaciones de trabajo.

= Debido a mantenimiento corrective en las maquinas se tenian gue parar estas.
lo gue generaba tiempos muertos.

e Habla maguinas que se empleaban para procesos especiales, para ciertos
procductos, que casl no presentaban actividad ¢ su actividad era nula.

» Habfa maquinas cuya eficiencia o capacidad de produccion era limitada {cuello
de botella).

Fiso 1

= Las maquinas trabajan poco tiempo debide a que ios tiempes de preparacicn
son largos, ademas que hay una falta de planeacidn de la produccion porque
no se tienen calculados los niveles dptimos de produccion por [ote.

= Hay magquinas que necesitan mantenimiento continuo debido a gue presentan
problemas en su funcionamiento.

Piso 3

= En este piso se observo, gue los operarios por falta trabajo en su area tenian
gue dirigirse a olra, porgue no tenian matenal para trabajar.

« En algunas dreas los operarios debido a la falta de supervision se dedicaban a
platicar ocasionando tlempos muertos en las maguinas y en los procesos
manuales.
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o El retraso de una estacidn ccasiona gue ia siguiente area de trabaje estuviera
parada por esta razén. se contaban con tiempos muenos o retrasos en la iinea
de produccion.

o L& correcctdn de producto en proceso ocasionaba retrasos en las areas de
trabajo

o Los reprocesos ocaslonaban que las siguienies estacicnes de trabajo se
pararan, muchas veces eslos reprocescs no eran por la mala calidad del
producto, sinc por cambic en el disefo de éste.

o Debide a que no habia una especificacion de como hacer el producto el
operario hacia el trabajo de la manera como él consideraba adecuada le que
ocasionaba que algunas operaciones fueran mas lentas.

11.4.2 Elaboracién de los Diagramas de Proceso

Ei diagrama del proceso de los productos se elabord con la finalidad de
saber cuales son las principales causas por las cuales: no se entrega a tiempoe el
producto, porque la calidad no es la adecuada, porque hay tanto producto en
proceso, porgue hay tanto inventano en producto terminado,

También se aplicd esta téenica para poder reforzar la informacion que nos

daban las ofras técnicas y asi poder determinar con mayor precision los problemas
que agquejan a la fabnca
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Diagrarma de procese de la Biblia forro en acrilico
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Diaqgrama de proceso del cuadro

o]

O O oS O O C

0

Aimagen de tras de madera

Forrado de la ra de madera

Transaortre al 3er mso

Conte de tras a 457 ¢ ¢on las medidas espesficadas

Armacc de 'Iras de madera

Retogue de gscuinas

Peqada e tabla posierar

Pulido

Engomade oe tabla postenicr

Empequetato

rspacaon

Transporie a ar-acan de procucts terminado

(2° piso)

Almagzn de Producto terminado
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Descripcitn de los problemas arrojados al analizar los diagramas de proceso

Album

¢ Habia mucho material en pasillos en espera de proceso

s Reprocesos por cambio de especificaciones no por mala calidad

o Se detecte un cuello de botella en la encuadernacidn de los alcumes
« Desperdicio de materia prima por fallas cn algunas maquinas

Bitlias.
» El personal que trabajaba en esta linea de produccién mostraba poco interés
en la labor que desempsafaba.

« 5S¢ detecto amontonamientc de material en drea de compaginado

Marco

o Bastante tiempo de preparacion de la maguina de forrado. No era muy
preciso el ajuste de la magquinaria.

Problemas detectados en fodos los productos

o Para el producto terminade de cualquier llnea, sé tenia éste en los pasilios en
espera de ser transportado al almacén de producio terminado

o El producto tiene mucho movimiento por toda 'a empresa sin un orden
adecuzdo gue facilite el proceso.

o Existe un alio nivel de inventaro de producto terminado

o No se tiene un control de inventaric adecuado

¢ Las ordenes de produccién son de manera verbal, esto ocasiona conflictos
entre areas de la empresa
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iii.4.3 Apiicacidn de ia metodoiogia dei Analisis Faciorial
Aplicacién de entrevistas

El objetivo de las entrevistas es que por medio de la informacion adquirida
se analiza la empresa en todos los aspectos de esta, las entrevistas se realizaron
a Director General, Garentes, Supervisor y a cperarios Con &l objetive de conocer
la percepcion de cada individuo con respecto a cada area de la empresa.

Para ia realizacidon de entrevistas es necesario explicar el objetivo, utllidad,
alcance & Importancia de ia misma, se indica que los resuitados se daran en forma
global, ademas de que éstas sean de facil comprension. (Anexo |)

Descripcion de algunos problemas arrcjados por las enfrevistas.

AREA ADMINISTRATIVA,

;Existen lineas de corunicacidn bien definidas?
S

/'0%

No
100%

Grafico llI. 2

» No se opera bajo la estructura organizacional que tiene la empresa.
o Los canales de comunicacidon no estan bien establecidos nt son los suficientes
para la toma de decisiones.
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¢Conoce ia mision de 1a empresa?

75%

Grafico lIl. 3

s No estdn bien definida la mision de la empresa va que la tiene enunciada es
una politica de calidad, los objetivos existen, pero soélo en alguncs
departamentos, y no son conocidos por todo el perscnal. Ademés, no hay
metas, objetivos y programas adecuados para su buen funcionamiento,

:Los cbjetivos estan definidos con precision?

si
56%

Grafico 1.4

o No ha existido una difusion de metas y objetivos dentro de la empresa.

= No hay buena integracion por parte de todes los departamentes; esto hacs
que el trabajc no se encamine hacia un mismo fin.

= No estan bien establecidos los planes de incentivos, valuacién de puestos,
estudios de productividad, adiestramiento, capacitacidn y desarrollo

s No estan bien definidos los perfiles de puestes para encontrar el personal
adecuado para ias funciones de la empresa.
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AREA PRODUCTIVA.

:Los resultados de produccion son optimos debide a la supervisién?

No
57%

Grafico lIL.5

e La mayoria del personal no siente un ambiente de seguridad y hmpieza, esto
hace que el personal no sea productivo.

» La mala distribucién de plania permite que los tiempos de el producic en
proceso sean muy largos.

o Las areas de trabajc eslan definidas mas éstas no se respetan, ya sea por los
nroductos en proceso 0 por Mesas o maagumnaria que estan mal ubicadas.

o No cuentan con [a supervisién necesana y los operanos ne ven como autoridad
esta supervisian.

¢ Tizne documentado de alguna manera su proceso?

87%

Grafico lll. 6

s No cuentan con tiempos estandanzados de los procescs, lo cual ocasiona no
tenar una buena planeacién y control de la produccion, asi como medir la
productividad de sus trabajadores.
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o Falta informacién real dei costo de produccion

= Cuentan con mucho capital en inventario; en clertos productos no kay rotacién
de éstos.

s« No estdn documentados tedos los proceses, por lo cual no se puede tener ura
buena planeacion del proceso preductivo

& Se dispone de pronédsticos de ventas e inventarios gue le
permitan prever su situacién a futuro?

100%

Grafico 1117

« No se cuenta con la planeacién de les productos espectales. lo que
ocasiona retrasos en la produccidn de articulos de linea,

o A pesar de gque se cuenta con pronésticos, €stos presentan muchas
varaciones; por lo fanto no se pueden considerara para una buena
plansacion de la produccion.

:Los materiales utilizados en ia elaboracién del producto se
seleccionan por calidad precio u otro?

Digponibilidad
20%

Calidad
400/5

Precio
40%

Gréfico 1.8

s La materia prima no es seleccionada bajo un mismeo criterio.
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Calcufo de la eficiencia y deficiencia
El célculo de la eficiencia se realiza como se indico en el capitulo 2 en fa

seccion correspondiente. A continuacidn se Hustra este procedimiento con el
primer factor del analisis factoral.

1. Medioc ambiente

Actividades
1 Desarrollo Tecnolégico
2 Desarrollo Econémico

3 Tendencia Econdmica
4 Fuerza competitiva

Pl I L A B o]

5 Ubicacidn de la empresa X

6 Distribucion del producto X

7 Aspectos ecoldgicos b
SUMA 5/1y1|ojoj2z|0fl0j0|0]l0oj0|0;0]0

. 5x1041x8+1x6+0x4+0
Eficiencia = ?i———f-—x-——-—;i— Ox4=0x0 0291439

Deficiencia =100 ~ Eficiencia =8.57 %

Ef porcentaje limiante se calcuia como 1/n donde n es el numero de x que
parecen en la tabla de Factores que afectan el desempefio. Para el ejemplo se
tiene:

Y% limitante =172 =05

Para obtener el porcentaje de limitacién de cada factor se multiplica el % de
limitacidn por el numero de veces que parece fimitando cada factor. Se tiens gus:

G de Limntacion Medio Ambiente =03x2 =

En este caso solo existe para medio ambiente porgue no hay ningdn otro
factor que imite al factor en estudio.

En las siguientes tablas se presentan los resultados para {odos los facteres

que intervienen en la empresa, vy al finat se encuentran ias tablas resumen de ia
eficiencia, deficiencia y los % de limitacién iotal por factor.
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1. Medio ambiente

Actividaces
Desarrolio Tecnolégico
Desarroilo Econdimice
Tendencia Econdomica
Fuerza competitiva
Ubicacién de la empresa X
Distribucion del producto X
Aspectos ecoldgicos
SUMA s5|1]1i0ilo0f|2totoflciojolojo]|o]o

%%de Limitacidn| 1000 00|00 00|0 00|0 00{0 00]0 0G{0 00| 00]0 0O

Hogx X »x |

~N|Gain |l

Eficiencia = 91.43 %
Deficiencia = 8.57 %

2. Productos y procesos

Actvidades alblcildleltlz2]a]als]e]l7][8]9]10
1 Capacidad instalada %
2 Calidad dei producto X X X
3 Aceptacion del producto | x

4 Distrnbucion de planta X X X
5 Manejo de materiales X
8 Documentacidn del
procesc

7 Documentacién de
actividades i
1

8 Reproceso X | X X
SUMA j2l1jo0j4iofejzioit;052|3|90]310

|
T
|
T

%ce Limitactan|oofo 18'000{0 091900 0 18 ¢ 270 00i0.27,0 00

ehiciencia =65 %
Deficiencia = 35 %
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3. Estructura financiera

l cl i ¢l s = d c) (16 (2 F1e 0

[Acuvidades a.blcldlelli1|2/3|4.516|]7]|8|9]10
1 Politica financiera X
2 Independencia .
financiera
3 Autofinanciamento
4 Dependencta Bancana
5 Rentabilidad de la
inversion X X X
6 Carera X
7 Ccbranzas

SUMA 5lcjloft 1ol jojeflotoltioft]t

Seaie Limitacion| 0 C0|0 25 cooio 001600 000|0.25(C 60{0 250 25

Eficiencia = 77.14 %
Deficiencia = 22 86 %

4. Suministros

[ Actvidades ‘alb,cjd]lelr]2]3]a]lslsl7!8 910
[ .
1 Nivel de los inventarios [ X X X
2 Mowvilizacion de los | « X «
Inventanos
3 Rotacidén de los N ¥ M
materiales
4 Importancia de los . ! i
SUMINIStros i
5 Caldad ! X ! x| X
& Espacios definidos para
X X X
inventanos
SUMA 1]3i1it]ojloflafloiz|o|1i4]0}0]0
%de Limitacion|o 00j0 3010 00|10 20|0.00|0 16;0.40{0 00,0 0|0 00

Eficiencia = 73.33 %
Deficiencia = 26.67 %
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5. Fuerza de Trabajo.

d are QL& dle l geat eI g
Actividades a bleldle]1|2]3]lalsls]7]8}9]10
1 Mano de obra X i
2 H.H trabajadas X X X
3 Salarios X X
4 Productividad del
personal X x * x
5 Puntuaidad X X
6 Segurndad en el trabajo X b X
7 Prestaciones X
3 Rotacton de mano de
obra * *
S Incentivos X X
10 Medio Ambiente iaboral X X
SUMA 2lzlal1lololrlotoelz2l11210]|81i¢
i %de Limitacion|0 06/008|0 0010 6010 17]0 08]0.17 |2 00| 0 50,0 00

Eficiencia = 72 %
Deficiencia = 28 %

6. Medios de Produccién

| Actividades alblc|dyje|t2|3]4i5[81]17i8|9110
1 Productividad de los
: X X | X
medios
2 Mantenimienio X X X
3 Gradoe de mecanizacion X XX
4 instalaciones X
5 Equipos X
& Distnbucion de la planta X X X
7 Intensidad de la X
nversion * X %
8 Rentabihdad de la ! |
- . X 3 X X X
inversion i
SUMA ofa[3]2jofsisjolo]c[siajola]
%de Lim#acion € 18/018]000 £00'000(024'0 18 50010 18.0 08!

Eficiencia = 62.5 %
Deficiencia = 37.5 %
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7. Actividad Productora

Actividades ajblecl|d|le|1|2|3]4|5]6|7|8]|381{10
1 Programas de
produccién
2 Tiempo productive X X | x| x
3 Mano de cbra X
4 Entrega ge suminisiros X
5 Capacidad productora X X
6 Utlizacién de los
materiales
7 theoenciade la
ingpeccion
8 Cosios de preparacién
documentados
9 Costos de ceiosidad o
paros documentados
10 Gastos de fabncacién
documentados
i SUMA 21221340 10| i|2]4]s 42

%de Limitacién|000,005;000/605]0 160200 25/0 08 02010 10,

X X X X

Eficiencia = 48 %
Deficiencia = 52 %

8. Mercadeo.

I
Actividages la'b cldieftl2la3]4]|s]e]7]8]9l10
1 Estabilidad de las ventas X i X [ X
2 Tendencia de las ventas
documeniado
3 Costo de la distnbucion X X X X
§4_Competencua | % !
5 Servicios al clients X t {7
8 Aceptacién del producto i [
SUMA g[1Joli] lojoelofo[ali[aje]n
%de Limiacidn 011,000 0|6 08{000{000 011|044 '022/0 11!

(A= 4

Eficiencia =70 %
Defictencia = 30 %
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g, Direccién

L gclores:qiearecianakdesamoeno
Actividades a'blc|d]lef1 231456 |7 [8]|8]10
1 Misién ? X X
2 Objetivos X X
3 Politicas X X
4 Programas X X X
5 Finhanzas X X X
8 Recursos humanos X | X
7 Rentabilidad de las
ventas * *
8 Rentabilidad de la . «
empresa
9 Rentabilidad de la fza, « X «
de trabajc
SUMA olafelt1lalolof]o]o]ofafo]elo
%de Limitacién 060 0 06| 0 080 00/0 046 00/6 33 0 00)6 58 0 00

Fficiencia = 44.44 %
Deficiencia = 55.56 %

10, Contabilidad y estadistica

Actividades Talo ¢ d]el1[2lal4]sle]7]8]9][10
1 Oporiunidad de la i ]
informacion x i XX
2 Estados financieros X X
3 Estados contables
4 Impuestos X
5 Prondstcos X X X
6 Historla dei producto !X ; X
SUMA l1l2]2]1]ojolol1joe]ofol1]2]4
%de bimitacion 0 06/0.00,0 13{0 0010 00'0 00,0 000 1316 25,0 50

Eficiencia =70 %
Deficiencia = 30 %
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Caso Prictce

Efictencia

Medio ambrente 91 43% |
Productos y procesos 85 00% 35 % ‘
Estructura financiera 77.14% 22.86 % |
Surministros 73.33% | 26.67 % |
Fuerza de Trabajo 72.00% 28 % #ﬂl
Medios de Froduccion 62.50% 375% ¢
Actividad Productora 48.00% 52 % :
Mercadeo 70.00% 30 % !
Direccién 44.,44% 55 58 %
Contabilidad y Estadistica | 70.00% 30 %

Tabla 1i1.15

Eficiencia por Factor

Grafico lilL 8
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Porcentare de imitacion de cada factor

Medio ambiente 12.88%

Productos y procesos 10.42% |
Estructura financiera ' 208%

Suministros : 341%

Fuerza de Trabajo | 267%

Medios de Produccion & 00% !
[actividad Produstora 19.50% |
fMercadeo 8.19%

|Direccién 24.55%
\Contablildad y Estadistica 10.20%

Tabla l1.16

Porcentaje de Limitacién

Grafico 1110
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Cas0 Practico

lii.5 Evaluacion final de ia empresa (Matriz de Reactivos)

PROGRAMA DE MODERNIZACION TECNOLOGICA
MATRIZ DE REACTIVOS PARA REALIZAR LA EVALUACION TECNCLOGICA INICIAL

Empresa: J.EX. Memories

"\ Eciracture orgsnmacionat

2 Elpersons! coroce & sdentfics sus fonciones v responsabibdades

3 Manuales de otgurracdn v Admmstrasidn

4 Acttud del personel hacia lo empresa (grado de wdentaficaczon)

5 Programa de estmulps v recOmpensas para el personal

6 Plan de capacitatidn pars emwileados

7 Mivel d¢ prepacacion del personal o acorde conlas necesudades ¥ responsabihdades del puesio

2_Informacion finsncrsrs opostuns

5 T [ 52536
e P R C O M o S R R R B e R e
8 Capacidad utihzada vs canssided instalada =
10_Pracesas productivas documentados X
i1 Sistemas de mfomacien dentto v entre las diferentes areas del proceso
12 Admrmstracion de waventanos b
13 Lachistribucion de planta e conprusate o
14 Disefio ringemeria de proceso X
15 Conciciones de les areas db frsbyo b
16 Dorumentanon de sdaptaciones de ecupd, procesos ¥ asrapiantas N
17 Sisterias de capactaniény sdiesiraruento téomeo que cubra las necesidadses dal personal x
12 Distbucién y congumg de enesada ¥ azus $or srew producturn ®
19 Mrcamigmos ¥ accones pars Gueiply con la nomatevided en matene ambicntal
20_Sistemas de dastnbucion af cliemte
2] Azess especificas pare almacenssuento de vrodncio Lerminado, matenas Roenas ¥ eefacc.ones
77 Plan de conbingencias y acciones comectivas
[ Son%
N
23 S:ctems y procedimentos de calidad ¥
24 Homac v scpecificaciones =
43 NMetodos ¥ procedmuentos de Muesiteo, mepeceibn, pruebas ¥ ensayos =
26 Trxzabiidad metrolSgics de equinos ¢ mstrumentos =
27 _Woveles de sceptamion oar control de cabidad mismo v sxtemo ey
28 Uresperdicios 7memmas
20 Promrema de mantemnuento sreventovo 2
20 Elprecio dal productc tenunado s¢ basa ex &l andlisis de estruchura de costos w
31 Sistema de control parn facturanién de consumo de enermia v agua x
32 Nomatradad en male-a ambisntal
33 Med v contral de desachos v & dic108 contasrunantss
34 El producto satisface los tequenmysantos dal chente
[ 43x% |
RS EVAL TACTON BRI R R R T T
35 Métodos v procsdimacntas pars evaluarla produstondad
36 FEvaluscion de proveedores de matenales v refaccones
37 _Evaluscion de pzoveedores de Servicios
38 Ablemuativas ds nrovesduna de matens prma v otyos meumos
39 _Crado de aceptaciédn del chente
240 Costos de chginbucion
4] Programe ds reduccion ¥ muntorep de costos
42 Laioma de decisionss ssta basada an un andkisis Snancierc
L 625% |
P E S TR ATE G IR A S TP
52 Whson vinon ¥ expectativas a futuro
24 Estrategres & ntecyacion a alsuna cadena pracuctiva
45 Converos de colagorycion con sus 270vesdores
45 Intesracidn & un arogzema de provsedores
47 Precio del products competiave
48 Tiempos de spirega del promucto of chents
L9 Cartars da clientas
30 Evauscion de estratemas, sroductos cabdad v vrecc de sus competidores
51 Anshss del mereade pars define sus estratemag
52 Inveshgacidn v desarollo para producios procesos ¥ equps
53 Capucitecion del sersonal en nueves tacnalomas, productos, egwgos ¥ matenas pnmas
[ S64% |
[T6T5 EMPRESA [ 5219 |
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S KL MEMORIES
Estratega I |
56.4%
- Evaluacion i ]62.5%
b
- Control ! l 13.3%
£ 3D
o~
< Operacion i ] 50.0%
Adminstracién
v L] [ E + i [] 4
00% 100% 20.0% 30.0% 40.0% 3500% 600% 700%
Y% OBTENIDOG
Grafico 1141
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ZAPITULOTY Andlisgs de 1o problemducg

V. ANALISIS DE LA PROBLEMATICA,
V. 1 Definicién de los principales problemas de la empresa.

En este sector empresanal se presenta mucha compeiencia, sin embargo la
empresa ha podido sobresalir ante la presencia de gran cantidad y variedad de
productos que existen 2n el mercado Sin embargo, no opera manera optima y
presenta algunos problemas que bajan el rendimiento vy la productividad de ta misma.

En el diagnostico industrial que se realizd a la empresa, mostrado en el capitulo
anterior, se pueden ohservar las dreas que presentan problemas; retomando algunos
de ésics. tenemos gue no se opera con una estructura arganizacional establecida, no
existen iineas de comunicacién bien definidas, no cuentan con una buena integracion
de los departamentos Con lo antenor, se puede ver una clara deficiencia en la
organizacién que tlens J.K. Memories, debida principalmente a la falta de planeacisn
per parte de la administracion de la emprasa y principalmente de fa direccidn que es la
que establece la manera de irabajar de los distintos departamentos. Estos problemas
se han generado porque la empresa ha ido creciendo pero sin una estructura definida y
no se ha dado una vision general hacia dende se quiere i y come va a aprovechar las
oportunidades de desarrolio que se presenten El no contar con una buena planeactén
en la organizacién. evitarda poder hacer frente a los nuevos retos que se presenten,
como son la competencia, que dia a dia ¢rece a pasos agigantados y mds aun con los
tratadeos de licre comercio gue se han establecido. serd diffcll subsistir v poder ser
competitivo, suméandole a esto las exigencias de los consumidores que cada vez son
mayores.

El diagnostico revela los problemas en el drea productiva. Entre los principales
figuran la falta de documentacién de los procesos, no saber cuanio les cuesta sl
producto, no cumplir con [as fechas de entrega y bastante movimients del producto por
toda la planta.

Los siguentes problemas hacen ver la necesidad de unz redisinbucién de
plania, en prnmer lugar existe mucho cruce def fluyjo de materiales y de producio
terminado el cual hace que los tiempos se incrementen noferiamente, en segundo
lugar [os espacios destinados para el material en proceso no son suficientes  nj
tampoco son los adecuados, esto ocasiona amontonamientc de maleriales y astorbos
en los pasiilos, en tercer lugar ias maguinas no tienen una distribucidon adecuada
para hacer mas eficiente la produccion por ultimo el almacén de producto terminado
se encuentra en el segundo nivel ocasionando que el flujo de estos se dificulte v se
pierda tiempo. Este problema se ha generado porque la empresa ha tenido que
aumentar su capacidad por el crecimiento que ha tenido y ademas han incluide nuevos
productes y como es un crecimiento no planeadc han hacho su disinbucion sin un
orden.
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CAPITULO IV Andiists de da problemduica

Lo que todo esto genera, es que no se conozea la capacidad real de la empresa
delimitando asi ias nosibiidades de planear ¢l crecimiento ademas de no conecer las
posibilidades de satisfacer [a demanda y como responder ante esto.

En lo que se refiere a la produccidn se tiene gue los prondsticos de demanda no
son confilables, no se tienen lotes dplimos de produccidn asi como de inventarios
ademds de gue los programas de produccién no son adecuados. También un probiema
que se encontrd es gue hace falta supervisién, a pesar dé gue se tiene, esta no
funciona de manera adecuada.

Estes problemas son una gran limitante para que pueda funcionar
satisfactoriamente el sistema productive ya que dada ia variabilidad de los pronésticos
de demanda los planes para el control de la produccion se ven afectados. Es
importante mencionar que en varias ocasiones se cambian ordenes de preduccidn por
que se genera una nueva orden de algun producto especial al que se le da prondad,
ocasionando que se retrase la fabricacion de otros producios

En este analisis que se realizd, se detecto la necesidad de un sistema adecuado
e Interrelacionado entre icdas ias aresas de la empresa para tensr una mejor
cormunicacion v tener la informacion disponible en cualguier momento sobre las vernitas,
nuevas ordenes de produccion, costos de productos y maieria prima asi como las
cantidades de los mismos en inventano.

Ademas falta un sistema informatico que controle inventarios y que gensre ios
requerimientos de matsrias primas para la produccion. Este es muy importante, va que
actualmente no se determina esto y las cantidades a comprar de matena prnma se
astiman de manera muy superficial.

Empezando por atacar los problemas principales, se podrd hacer frente a las
diversas situaciones que se presenien y aprovechar las oporiunidades gue le
convengan a la empresa.

V.2 Analisis de fuerzas y debilidades ademéas de amenazas y ocportunidades.

Aquf se trata de refllexionar sobre las prncipales oporiunidades que ofrece el
entorno en relacidn al desarrollo de la empresa, asi como sobre las amenazas que
puaden frenar dichc crecimienio. Para enfrentar las amenazas y aprovechar las
oportunidades hay que tener en cuenta los puntes fuertes con que se cuenia sin
descuidar las debilidades que pueden ser determinantes para poder sobresalir v ser
competitivos.

Esta reflexion debe ayudar a enfocar la estrategia de la empresa. es decir, como
va a enfrentar las aciuales necesidades de cambic ante una competencia por pane de
empresas tanto nacionales como internacionales, adernas de poder ofrecer productos
de calidad y satisfacer las nacesidades del ¢liente.



CAPITULO TV Andhsis de [ problemdtica

Andiisis externc.

l.as amenaras y oportunidades son siempre aspectos relativos al desarrcllo del
enioino en gue se desenvuelve una empraesa, que condiclonan de aiguna forma la
viabihdad del negocio v actian como tendencia, es decir, scn quien esiablece el posible
futuro que ha de enfrentar la empresa.

Amenazas

Algunas de !as amenazas detectadas que afectan a la empresa J.K. Memories
son las siguientes:

+ Competencia

En la actualidad existe gran vanedad y cantidad de producios en el mercade.
Los principales competidores son productos de importacién que ofrecen disenos de
vanguardia y tienen diversidad en sus productos (ver grafice 1V.1). Asl mismo hay otros
preductos gue tienen un bajo precio y desde lusgo. una baja calidad; este es un gran
problema porque a pesar de la mala calidad son productos gque se venden mucho y
hace que bajen las ventas de JK. Memories Ante esto, la empresa tiene gue
respender con una estrategia de productos de calidad v a bajo costo, cosa que nc es
sencilla pero fa empresa esta buscendo matenas primas mas baratas pero gue no
afecten la calidad.

70% T.- L T . ‘,.,“—'1463.29%‘:-; U

. : B . £ S x “\-____/,.."w,i,?‘
50% ' -
50%
40%
30%
20%

10%

0%  = AN
Nacionales importados Ambos

Procedencia de productos del
ramo

Grafico V.1
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= Tratados de libre comercio.

Esta es una amenaza latente. va gue con la firma de los tratados se fendrd
presencia de empresas exiranjeras que competran por el mercado y habra la
necesidad de superar lo que ofrecen dichas empresas para gue J.K. Memories no
desaparezca y pueda ser una empresa competitiva. Habrd que tener en cuenta que
pueden ser empresas que tengan implantados sistemas de calidad como 150-9000 que
también afectaran a la empresa en fuluros mercados, yva sea en México como en el
exlrajero.

e Lainflacion.

La inflacidon es causa de una baja en las ventas por nc ser un producto de
primera nacesidad {ver tabla 1V.1), dado que los productos que ofrece J.K. Memories
son albumnes fotograficos, biblias vy productos similares, estos no representan una
necesidad primaria en lo que compra la gente, esta es la razon por la cual al bajar el
poder adquisitive de la poblacion, pueden optar por no cemprar dichos productos. Esta
&5 una amenaza constante mieniras la economia del pafs no sea estable, debido a
asto, se debe estar consiente de que ante una crisis econdmica, la empresa puade
presentar vantas demasiado bajas y correria ¢l riesgo de desaparecer.

7 BN e
Folletos, catdloges y volantes 56%
Lioros y revistas 44%
Careles, articulos punto de verta y displays | 38%
Disefio ! 37%
Ztquetas y estampas ' 37% |
Maquila i 33% i
Negativos y peliculas 25%
Hojas membretadas y tarjetas de preseniacion 28%
Tarjetas conmemerativas, calendarios vy almanaques 22%
Cayjas plegadizas 21% i
Formas fiscales y continuas 21% |
‘Articules de oficina, agendas, dianos y cuadarnos | 13%
Otros empaques | 10%
Penddicos 3 8%
Dics 15%

Principales productos vendidos

Tabia Iv.1'°
« Disefios obsoletos.

Muchos de los productos que ofrece la empresa no han {enide cambios desde gue
2sta, inicio operaciones, lo que significa que no han vanado disefios siendo estos ya
ybsoletos v que no van de acuerdo con la tendencia de los gustos actuales (ver grafico

¥ Deaws romados de CANAGRAF
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V.2). Esto representa una desventaa zante la compstencia parque ellos ofrecen
aroducics mas aciuales y con disencs innovadores

Gtros Libros y revistas
22% 17%

Tarjetas
Cajas plegadizas

1C%
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Grafico Iv.2'°
Oportunidades

En lo que se refiere a oportunidades existen varias que sabiéndose aprovechar
pueden hacer crecer la empresa tanto nacienal come mniernacionaimente. Dentro de
astas tenemos las siguientes:

= Nuevos productos y nuevos disefios.

Hay una gran oporiumdad para intreducir nuevos preductos con io que se puede
abarcar mas mercado Graclas a la flexbilidad de la empresa es posible la fabricacion
de ciertos preductos que beneficiarian el cracimiento de la empresa. Actualmente se ha
detectado que hay productos que se& pueden fabricar v que ademds el cliente los
demanda, esta es una gran oportunidad de crecmiento y desarrolle para J.K.
Memornes.

Asi mismo, hay la posibilidad de cambiar los disenos de varios productos a una
presentacion mas atractiva para el cliente v cor esio se puede generar un incremento
en el volumen de ventas, ademés es importante mencionar que si se conservan los
disenos obsoletos estos iran perdiendo cada vez mas fuerza en el mercado vy siendo
sustituidos por productos de otras empresas que ofrecen disefos mas actuales.

e Exportacion

La exportacién es otra oporiunidad gue puede beneficiar las operaciones de la
emprasa, actualmenie no se ha contemplado esa opcién, pero es posible hacerlo si se

® Dato~ tomacdes de CANAGRAF
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tiene un producto de calidad y ademas de una busna organizacion para poder cumplir
ordenes a tiempo v en ia caniidad necesana. La sxporacidn abre nusevos mercados
generando asi mayores ventas y un crecimiento de la empresa.

Anélisis internc.

Ef analisis mterno, fortalezas vy debilidades. son aspactos relatvos a las propias
capacidades de la empresa, estas condicionan la posibilidad de realizar algln proyecio
o mejora dentro de la misma.

Fortalezas
Las principales fortalezas con gue cuenta J.K Memories son las siguientes;
o Flexibilidad.

La flexibilidad es una de las {ortalezas de J K. Memories. Esta fortaleza la tiene
perque el tipo de maquinana lo permite y es posible {abricar diversos productos que
estan dentro del ramo industrial al que pertenece. Ademés es facil adaptar nuevos
procesos al sistema productivo sin qua represente grandes cambios en la estruciura del
mismo El tener una fabrica flewble es de gran utildad porque pueden abarcar mas
mercado fabncando nuevos productos, ademés de que se pueden fabricar productos
especiales que en ocasicnes sen requendos por ciertos clientes.

o Mano de Cbra experimentada.

J.K. Memories tiene mano de obra expermentada, esta es una fortaleza que
hace que los productos tengan calidad y puedan competir con productos de olras
empresas. El personal con que cuentan ha trabajado mucho tlempo en la empresa vy
sabe come realizar sus labores ademas de que contnbuyen a mejorar los procesos.
También se cuenta con personal experimentado, este es facimente adaptable a
nueves procesos ayudando esto a la flexibilidad de la emprasa.

o Independencia bancana.

Una fortaleza impertante es gue no hay dependencia bancaria. esto es
importante va gue la empresa subsiste con sus propios recursos en o gue se refiere a
financiamiente bancario, y es posible invertir en nuevos proyectos gue beneficien a la
empresa .
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Debifidades

Asi come existen fortalezas, tambign J.K. Memories presenta debilidades que
pueden afectar o imitar el desarrollo de la empresa. Las principales debilidades que
tiene son

o Falia de comunicacion

La falta de comunicacién ss un problema impertante y que Iimita ia operacion de
la empresa. La pnncipal falta de comunicacién se da entre el drea productiva y el drea
administrativa; en muchas ocasiones no se consultan entre ambas dreas para
dsterminar que producics se van a elaborar, esto hace que falle a planeacion que se
hace y ocasione retrasos en produccicén. La falta de comunicacién también se da dentro
de las mismas areas y dificulta que haya acuerdos para la toma de decisiones correcia.

= Mejora en sistemas de informacion

Los sisternas de informacidn que se tienen, come ya se ha comentado, no estan
bien sstablecidos y entre algunos depariamentos no existen; ante sasto, hay una
oportunidad de establecerlos y hacer gue tuncionen adecuadamente. Actualmente hay
varios departamentos que no cuentan con la informacién oportuna para poder
establecer sus planes de accion y sacarles el mayor provecho. por ejemplo, el
depariamento de control de la produccidn no iene la infermacidon de las nuevas
ordenes de produccién gue el departamento de ventas recibe, per lo que no es posible
planearlas con anticipacion, de igual forma no se sabe la cantidad de materia prma que
hay v st es suficiente para determinada pedido que se tiene que cumplir

o Mala planeacién y control de la produccion.

Ctra de las debilidades que se presenta es la mala planeacién de la produccion
ya gue esia no se hace de acuerdo & los pronosticos de demanda. Es importante
mencionar que los prondsticos con que se cuentan no son confiables vy presentan
mucha variabilidad, lo que también ocasiona que las ordenes de produccidn ne sean
las correctas. Ademas no se tiene un conirel precise de los inventaries, no se tienen
maodelos de inventarios gue determine los puntos de reorden ni las canhidades oplimas,
todo esto es se ha hecho basdndese en estimaciones muy superficiales y a criterio de
la persona encargada.

s Falta de organizacidn.

En cuanto a la organizacion, esta no esta bien definida, no existen manuales de
procedimientcs lo que ocasiona gue diversos tramites tarden demasiado en liberarse.
Esta es una debilidad que afecta en la estructura de la empresa y repercute muchas

veces en los servicios af cliente, como por ejfempic en los tiempos de entraga.
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o Procesos no documentados.

J.K. Memones n¢ tiene documentados los procesos de sus producios, por lo cual
no sabe exactamente gue tlempe se lleva en productr cierto producto v gor lo tanto no
conoce la capacidad de produccidn que tiene Esto afecia en la planeacion de los
productos y ademas desconocen sl es posible satisfacer ciertos picos de demanda, es
decir, si hay sobrepedidos no es posible determinar hasta donde es posible
satisfacerlos a tiempo.

o Mejora en la disiribucién de planta {lay cut}.

La distribucidn de planta que tienen establecida J.K. Memories ha funcionado
paro no es la mas adecuada. es positle hacer una distribucidn méas efectiva con la gue
se pueden reducir muchos de los movimientos y distancias largas de tos producios
dentro de la fabrica. La distribucion actual no fue planeada y la empresa ha tenido su
crecimiento de manera desordenada, con una redistribucion de planta se puede
mejorar el sistema productivo, pudiendo ds esta manera normalizar actividades vy
procescs. Ademds es posible tener un proceso en linea que harfa mas rapidas las
operaciones aumentanco asi la capacidad de produccion.

k 4
Tiempos muertos PRy = rra— 137

1 2 . ¢ i
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Mala administracion de la produccidn g RO = : b 29%

Descompeostura de equipo i

Personal ne cabificado

Abastecimiente ynadecuado de materia prima

Calidad

g T q T v 3 T T
0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 5% 40%

% de empresas

Problemas en el proceso de
produccién

Grafico IvV.3"

7 Datos omados de CANAGRAF
64



DEFINICION DE LOS
PROYECTOS DE SOLUCION




CAPITULO V Defir r on de los proyectos de solucién

V. DEFINICION DE LOS PROYECTOS DE SOLUCION.

V.1 Definicion de los programas que se deben implantar para eliminar los
problemas v aprovechar las oportunidades que ss tienen en la empresa.

La productividad y crecimiento de la empresa se ha visto afectada, debido a
dos aspectos importantes, el externo y el interno, que se han planteado en los
capitulos anteriores.

Tomando en cuenta estos aspectos se plantea el siguiente Objelivo General

» Mejorar [a productividad, a través del redisefio y mejora de la empresa en su
organizacidn, operacién y control.

Chjetivos particulares

o Hacer méas eficigntes los recursos administraiivos.

¢ Mejora de los sistemas productivos.

s Establecer elementos confiables para la planeacion y controf de la produccién

o Desarroliar ias bases para establecer procedimientcs para la caiidad.

> Establecer las bases para el desarrollo de programas para evaluar la
productividad y desempefio

En base a esto s& proponen cuatra proyecios para cumplir con los objetivos:

» Planeacién de la empresa

e Mejora del area productiva

e Planeacién y Control de la Producciaon
« Innovacién tecnolégica

V.l.11 Planeacién de ia empresa

La planeacién es muy importante, ya gue es |a base para tener una buena
crganizacién, para cualguier contraliempoe o en su caso &l digefio de nuevos
productes. La planeacién nos da la opertunidad de tener una identificacion de
resiricciones, toma de decisienes, importarcia de las variables de dacision,
formulacién de programas de esirategias, modelos descriptivos v explicativos de
evaluacidn de alternativas, asi comc conversidn de planeacién estratégica a
decisiones reales. planeacion de los recurses, planeacion financiera, etcetera,

Para establecer la planeacién en la empresa se prepone:

= ldentificacidn de la visidn

o Seleccidn de una misién

o Planteamienio de cbjetivos (cuantificable)
o Planeacion de recursos

<« Establecer Pollticas
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s Disefio de la organizacién
° Disefio de sistemas administratives
° Disefio de informacidn
¢ Disefic organizacional

« Control de la planeacién.

Los objetivos que se persiguen son’

« Realizacidon del analisis DAFO

e Hacer mas eficientes los recursos
= Aprovechamiento de cpertunidades
o dentificacidon de restncciones

¢ Toma de decisiones acertadas

Identificacién de la vision

Lz visidn bene como finalidad saber la situacion actual de la empresa vy
hacia donde se quiere dirigir esta en su conjunto.

Seleccion de una mision.

Para poder seleccionar una misidén se deben revisar las politicas de la
empresa, la razdn por la que fue creada y la razdn por la que existe.

Establecirmiento de metas y objetivos.

Las metas son objetivos que se desean alcanzar en un tiempo aspecifico
dentro del pericde que abarca el plan Para poder llevar a cabo la formulacidn de
metas es necesario;

» Especificar los objelives de la emprasa y traducirios en metas; esta traduccién
constituye un programa para llegar a las metas.

o Proporcionar una definicidn operacional de cada meta vy especificar los pascs
a seguir para avaluar €l progreso realizado con respecto a cada uno de los
mISMos.

» Eliminar los conflictos (o establecer métodos para resolverlos) enire las
metas, es decir, parg decidir que se dabe hacer, cuando el progreso hacia
una meta implica sacrificar el progreso hacia ofra.

= Se examina cada uno de los puntos anteriores, pero anie iodo se expondra
con algln detenimiento cada una de [as caracteristicas de los objetivos.

Plansacion de recursos.

Para obtener una buena planeacion se deben tormar en cuenia los
recursos que son:
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o Dinero

s Instalaciones y equipo

o Maienales, apasiecimientos y servicios.
Perscnal (manos de obra)

Q

En la plfaneacién es necesario determinar la cantidad de cada uno de los
recursos que requieran los cursos de aceion vy politicas gque se han seleccionado.

La primera fase de la plantacion de los recursos requiere que se determine
cuales seran las necesidades en cantidad vy clase de cada recurso para cada
afio del periodo de plantacidn. Una vez gue se fienen esio estados se determina
la cantidad de cada clase de recursos. La comparacion de  lzs estimaciones de
las disponibilidades con las necesidades, permitiréd saber cuanto de cada clase
de recurso nacesita uno generar o adquirir

La segunda fase de la implantacion de recursos  se debe dedicar a
resolver silos recursos adicionales necesarios se pueden generar o adquirir y la
forma de lograr este.

Por ultimo en la fase final
distribucion de ios recursos que se
y unidades de ia empresa

T el A A LA L o Ty - -
& praneacion de recursos  interviens la

spera estén disponibles, entre ios programas

M O
W

Politicas.

Una politica apropiada es una norma gque toma en consideracion las
condiciones pertinentes al iempec en gue se necesiia la accién. Por tante permiten
el uso de toda la informacion relacionada gue puede conseguirse al momenio de
la decision.

Disefio de la organizacidn

Para poder tener una buena organizacidon del proceso del disefio se debe
enfecar a ios siguientes objetivos

o |dentificar las tareas fisicas y mentales gue deben resfizarse.

2  Agrupar las tareas en trabajos que se puedan realizar bien y responsabilizar
de eflos ajgin individuo o grupo: asignar las funciones vy las responsabilidades.

» Proporcionar a los frabajadores en todos los niveles a) informacion vy otros
recursos necesarios para desempefar sus fabores con la mayor eficacia
posible, incluyendc la retroalimentacién sobre su rendimiento actual. b) con
medidas de rendimiento que sean compatibles con los obietivos y metas de la
compafiia. ¢) con metivacion para desarrollarlas lo mejor que puedan

£n resumen se debe identificar las bases necesarias y lograr los objetivos

de |la empresa, agrupandolo en puestos y asignandola a Individuos y grupos. Se
le asignara al personal responsable la mnformacién pertinente, los métodos
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aproplados de evaluacidn del rendimiento v la motivacidn para actuar a labor de
fos Intereses de la empresa, para esto s& siguen Cinco pasos’

s Andlisis de flujo de decisiones identificar cada tipo de decisidon vy las medidas
necesarigs para que trabaje una crganizacion.

o Consiruccion de modelos: En este aspecto se pueden usar modelos de
decision que estén disponibles en la empresa o se desarrollaran  en el
proceso de la plantacion.

« Necesidades de informacion: Las variables no controladas en los medios de
decision especifican cual informacién es la que necesila para las decisiones
que se representen en el modelo.

Decisiones y puestos: Se deben agrupar las decisiones en puestos que
reduzcan al minimo las necesidades de informacion

o Medidas y motivaciones: Se deben desarrollar medidas de rendimiento
utilizables por quien decide -ya sea individuo o grupo- gque sean compatibles
con los objetives globales de la organizacion y que por tanto no produzcan
conflicto entre las unidades depariamentales de la empresa.

Control de la planeacion.

El controf es evaluar las decisiones que hallamos tomado, mciuyendo las de
no hacer nada, una vez que se ha tomado. El proceso de control invclucra cuairo
pasos:

e Pronosticar ios resultados de las decisiones en Ja forma de medidas de
rendirmiento

= Reunir la informacién sobre e rendimiento real

e« Comparar el rendimiente real con el pronosticado.

e Cuando se detecta una decisién insuficiente, carregir el procedimiento que la
produjo y corregir sus consecuencias hasta donde sea pesible

Todas las decisiones que se fomen en [a planeacién © en las operaciones
normales deben ser controladas.

V.1.2 Mejora del area productiva

En la empresa J.K. Memcries ss cbservé gue nc contaba con los
diagramas de proceso de los principales producios; ademas, habia perdidas de
tiempo en abastecer la matera prima a cade estacidn; como consecuencia de
esto no hay una estandarizacidn del tiempo de las operaciones. Lo anterior
ocasiona que se aumenten los costos de produccidn y que no se puedan cumpliy
los tiempos de entrega debido a2 gque no hay una planescion v control de la
produccidon adecuados.
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Para mejorar el area productiva se propone lo siguiente:

e Establecer un programa de mejora continua

= Realizar los diagramas de proceso de cada producto

¢ Estandanzar los tiempos de proceso de cada producto
= Establecer una redistribucidon de plantg

o Disminucidn en los tiempos de preparacion.

Definicion de objetivos.

+ Disminuir los costos de produccion
o Minimizar el manejc de materiaies.
e Cumplir con los tiempos de entrega.
o Conocer la capacidad instalada

V.1.3 Planeacién y Control de [a Produccion

De las observaciones que se llevaron a cabo, resulta que la empresa no
cuenia con un controi de niveies éptimos de inventaric, ademéas de no contar con
programas de produccion eficientes que permitan pregramar  con mayor
exactitud la produccion Esto causa que los costos por inventanio aumenten y los
pedidos sean refrasados en su enirega, ocasionando un costo por ne satisfacer
la demanda.

Para la mejora de la planeacidon y conirol de la produccién, se propong lo
siguiente.

o Se necesita aplicar una técnica de prondsticos de ventas eficaz, que sea
confiable para cada uno de los preductos

o Determinar i modelo optime de inventario

= Determinar los programas éptimos de preduccién

e |mplantar un contrel estadistico de proceso,

Definicidén de objetivos

Se persiguen los siguientes objetivos.
e Disminuir costos de produccion
= Cumplir con fechas de enirega

o Disminuir costos de inventario y por no satisfacer la demanda.
s Mejorar la calidad.
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V.14 innovacidn tecnoldgica
Los problemas gue se enconfraron en este aspecto, fueron los siguientes.

= Falta de un sistema adecuado e inferrelacionado entre todas las areas que
ayude a terner una comunicacion enire sus difersntes departamentcs; este
sistema debe tener informacion sobre ventas, costos de cada unc de los
productos que se manejan, informacién financiera actualizada, indices de
productividad, asi come la cantidad de productos que se encueniran en el
almacén de matera prima y producto terminado; la falta de esta informacion
hace que las decisiones no se fomen con base en |o que existe en la empresa.

» Porlo que respecta a su sistema de inventarios de producto terminado, no se
cuenta con un sistema informéatico que les permita tener un control sobre éstos,
causando que haya cosfos alios de inventario.

o Se cuenta con un sistema que les permite programar su produccion, pero por
su mala planeacién ya no responde a las necesidades de la empresa, por lo
cual hace necesario volver a replantear este sistema informatico. Este
problema ocasiona que aumenten los cosios de fabricacion de cada uno de
los productos que se manegjan

o (Gran parte del problema de no contar con sistemas informaticos eficientes se
debe a que las conexiones de energia eléctnica de los equipos de computo y
de lz maquinana de planta estan conectadas de manera compartida no
independiente, causando que los equipos de computo fallen por rebote de
energia eléctrica al término de la jornada en planta. Por eso es necesario
contar can conexiones separadas

Para poder solucionar [0s problemas enunciados anteriormente, es
necesario contar con los diagramas de proceso, tiempoes estandar de cada uno de
los productes, asf come una buena planeacion vy centrol de la preduccidn, que nos
ayuden a alimentar los sistemas informaticos adecuados para la fabrica.

Mejorande o implaniando los sistemas que se sugleren podemos asegurar
gue habra una mejora en la calidad de los productes. asi como también bajaran
los costos de produccién y para mantener los inventarios.

Por eso se sugiere un sistema de informacidon que maneja los
reguerimientes para ia produccién.

Para llevarlo a cabo se requiere:
Obtener estudios de tiempos y movimientos en la empresa, asi como

estandarizar los tiempaos de produccion de los productos mas impertantes.
o Obtener los diagramas de proceso de cada producto que se mangja.
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= Mejorar la planeacion y control de la produccion
Definicion de objetives.
Se persiguen los siguientes objetivos

o Disminur los costos de los productcs manejades, en especifico, disminur
costos de inventarios, asi como de fabricacion.

o Tomar decisiones con base en informacién verdadera y actualizada, ademas
de poder obiener una comunicacién adecuada entre departamentos.

o Tener un mejor contra! del proceso, obteniende una mejor calidad en los
productos

+ Reducir los tiempos de entrega de los producios y los costos.

= Repercute en los costos de operacion, inventarios, de prondsticos, efc.

V.2 Beneficios que se obtendrian al aplicar ios proyectos.

o Organizacion bien definida.

s Obtenerlos diagramas de procesc de cada producto que se manegja

= Elaboracion de un manual de procedimientos y procesos para la produccion.
s Conoccer la capacidad instalada

o Obtener los costos reales de produccidn e inventarios.

« Minimizar manejo de materiales.

o Disminuir costos de produccion.

o Disminuir costos de inventario.

» Reducir los tiempos de entrega de los producios

e Cumplhr con ios tlempos de entrega.
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CONCLUSIONES.

Se encontrd disposicidn por parte de los trabajadores y el personal
administrativo, quienes comentaron lo que ellos consideraban estaba mal dentro
de la empresa. Como es comun que suceda, algunos departamentos crelan que
solo ellos trabajaban de manera optima y guien ocasionaba problemas eran los
demas. Aqui lo importante fue no emitir un juicio con el pnimer comentaric que
hacian; sino que a parir del estudio que se realizd se sacaron los problemas
reales de la empresa.

Comec resultado del diagnostico industrial se encontré una falta de
jerarquizacion deniro de la empresa, ya que la direccién no tenia estructurado un
organigrama de |as funciones de cads 4rea, ademaés de no tener una vision como
empresa A diferencia del planteamiento inicial del empresario, que decia que €l
principal preblema de la empresa era la pérdida del mercado, o que se considerd
finalmenie como un efecto y no la causa.

Los resultados arrojados por el diagndéstico industrial, que afectan la parte
operativa y adminisirativa, son:

[:]

Falta de comunicacion.

e Deficiantes sistemas de infermacién

» Mala Planeacién y Control de la Produccion

« [alta de una Manual de Organizacidn v de Procedimientos.
+« Mala Distribucion de Planta

Buscando los siguientes resuliados:

1 Crganizacion bien definida.

2. Obtener ics diagramas de proceso de cada producio que s mangja.

3. Elaboracién de un manual de procedimientos y procesos para ia produccién
4 Conocer la capacidad instalada.

5. Obtener los costos reales de produccion e inventarios.

8. Minimizar manejo de materiales.

7. Disminuir costos ce produccion.

8. Disminuir costos de inventario.

9. Reducir los tiempos de entrega de los preducios

10. Cumplir con los tiempos de entrega.
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Se plantearon os siguientes proyectos de solucidn

+ Planeacicn de la empresz

s Mejora del &rea produciiva

=  Planeacidon y Control de la Produccion
= Innovacidn Tecnoldgica.

Este empresa ens una muy buena oportunidad para mejorar su operacion
y tambien posibilidades de crecimianto Cen los proyecios planteados se pretende
dar una sclucién a los problemas que se presentan en la empresa an estudio, vy
as{ poder enfrentar situacionss futuras, ademas de operar de una manera mas
adecuada y tener mas posibiidades de recuperar su mercado y prestigio, competir
y crecer dentro del ramo industnal en que se desarrolia con una mayor
probabilidad de éxito.

Para satisfaccién de quienss presantamos este trabajo, pedemos decir que
gs grato saber que el estudio realizado y los proyectos agul planieados han sido
aceptados tanio por ia empresa como por CONACYT v en sus planes de
desarrolio se ilene planeado impiantarios. Es por eflo gue podemos decir con
orgulio que hemos confribuido al desarrollo de la indusiria mexicana,






ANEXO 1 Cuestionario

1. MEDIO AMBIENTE.

.Qué dificuitades se presentan para distribuir el preducto al mercado de
consumo”?

¢De que servicios ptblicos dispones (ieléfono, agua, electricidad, combustible,
seguridad, fax, etc.)? 4En la cantidad suficiente para satisfacer las necesidades
de la empresa?

¢ Qué apcyos oficiales del goblerno lo Hevaron a localizar su empresa en ese
lugar? (Estatales o Federales).

¢ Como afectan las condiciones cimatolégicas en la eiaboracion de su producio?

¢ Qué tan enterado esta usted de las tendencias econémicas y politicas de! pais
y del extranjero?

¢ Conoce las tendencias tecnolégicas?

;Los objetives estan definidos con precision”
¢ Qué politcas ha establecido la empresa para estimular al personal 7

;. Como se selecciona a las personas, a quienes se les delega algln tipo de
autoridad?

i Para qué periodo se elaboran presupuestos de ventas y gastos?

¢De qué medios de comunicacidn dispone la direccidn para fransmitir las
ordenes a los subordinados y recibir informacion?

iFomenta actividades socio-recreativas entre los trabajadores?
3.- FINANCIAMIENTO

sLos créditos obtenidos han sido inveriides conforme a un programa
determinado?

¢ Se han cbtenido los resuliados esperados?

:Dispone ¢! director de la empresa de prondstices mensuales de cada
departamento que |e permitan prever oportunamente su situacion financiera?

sLas personas encargadas de oforgar o soficiiar crédifos dispone de la
informacién suficiente para llevar a cabo su labor?
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4.- SUMINISTROS
¢.Se tiene un registre actuzalizado de los proveedores?

2 Se lleva aigun control de calidad de los materiales y materia prima? ;Qué uso
se le da?

¢ Que tipo de conirol de inventarios se lleva cabo?

iCémo se clasifican los materiales en ei almacén y si realmente &sle sistema
ayuda para agilizar su localizacion?

¢, COomo se controlan las entradas v salidas de materia prima y de los materiales?

:Se presenian agotamientos de materiales o materias primas y con qué
frecuencia?

5.- MEDIOS DE PRGDUCCION

¢5e han hecho estudios para determinar el flujo de material durante el procesoe,
asi como las demoras, distancias recorridas, jugares de almacenarmienio, ete?

¢Se ha realizado aigdn estudio para saber si el equipo para mansic de
materiales es &l adecuado?

¢+ El edificio gue ocupa es el adecuado para su actividad?
o Existe el equipo adecuado técnicamente para la produccion?

;Existen registros actualizados del equipc existente, la antiguedad, depreciacién
y costo de reparacién?

6.- PERSCNAL

¢, Se han efectuado ssiudios para determinar [as necesidades de motivacion de
perscnal?

¢.Gémo son los sueldos en relacion a la competencia?

;Que sistema se emplea para la evaluacién de puestes gque sirva para
determinar los salanios?

¢ Qué programas de seguridad industrial se han desarrcllade en la empresa?

;Cémo se seleccicna y contrata nuevo personal?
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iSe lleva un control del ausentismo del personal y de las causas ques To

e

Ol“igii‘ldn.f

¢En que forma se describe e trabaje que debe de realizar cada unc de los
trabajadores?

Verbal

Escrita

Ctres

7.- PRCDUCTOS Y PROCESOS

¢ Los materiales utilizados en la elaboracién de su producto responde a

Calidad

Precio

Dispenibilidad

¢ La descripcidn del producte final contiene.
Tamafio

Materiales Utilizados

Tolerancias

Color

Instrucciones

Otros

;En el proceso existen cuelios de botella y si es asi, en donde?
¢ Qué porcentaje de la capacidad actual instalada es aprovechada?

.. Se ha realizado algun estudio para conocer si el material de desecho puede ser
ocupado para ia elaboracién de otros productos?

¢ Qué tipo de distribucién de equipo ¥ maquinaria utiliza?

Punto Fijo
Proceso
Linea
Mixta

i Por que se le considera asi?

8.- CONTABILIDAD Y ESTADISTICA

iLe llevan los registros contables interna ¢ extermamente?
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;Con gué frecuencia elabora estudios financieros?
Le audita algln despacho en sus esiados financieros?

)
[

i S2 elaboran graficas que le muestren las tendencias de las ventas vy ios
costos? ¢ Qué uso les da?

; Existen formas adecuadas para el registre de los tempos, materiales y otros
gastos que intervienen en los cosios?

8.- ACTIVIDAD PRODUCTORA
¢ Se ha elaborado un programa de produccion?

+5e conece la capacidad de produccidn de cada equipo y se utilizan éstos datos
para conocer la capacidad de la planta?

;. Existe algln responsable de la plansacidn y contro! de la produccion?
2 Qué se toma como base para asignar la carga de trabajo a los trabajadores?

:Se dispone de algin registro gue indique el tismpo gue {arda un trabajador en
efectuar su trabajo?

& Se llevan controles de produccidn?

. Extste alaln departamente encargado del control de la caiidad y qué secciones
cubre?

2Cudl es el promedio de rechazos por cantidad producida debide a 'a mala
calidad del producto?

10.- COMERCIALIZACION O MERCADEQO
;Cudles han sido las tendencias de las ventas y por qué?

;Considera gue las ventas han contribuido a la ubicacion de su empresa o €l
tino de distribucion de su producta?

& Utiliza algtn sistema de publicidad?

5i
No

£ Qué resultades brinda?

;,Qué porcentaje de devolucion se tiene®?
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