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INTRODUCCION.

La empresa es el pilar fundamental de la economia del pais, sustento de desarrollo y
generador de riqueza. Como tal, requiere una atencién especial de forma que aproveche las
oportunidades que brinda México y haga frente a los rezagos estructurales de la actual
situacién empresarial.

En especial, el fortalecimiento de las pequefias y medianas empresas es muy urgente, tanto en
el propio empresario como en la economia nacional. Muestra de esto, lo representan las
estadisticas proyectadas en el PROGRAMA DE DESARROLLO EMPRESARIAL 2001-2006
de la Secretaria de Economia, que indican que: “este sector contribuye con seis de cada diez
empleos, participa en el 42 por ciento de la produccion nacional y es fuente de oportunidades
de crecimiento y de distribucion del ingreso”."

Debido a lo anterior, es muy importante orientar a los directivos de esas empresas, que
muchas veces se arriesgan a formar su propio negocio, sin tener los conocimientos generales
para llevar su pequeria organizacion, hacia un rumbo méas competitivo.

Por ello, presento a continuacién este proyecto enfocado a una microempresa del sector
eléctrico-industrial: “Resistencias REG”, que a pesar de sus trece afios de experiencia, no ha
podido alcanzar un crecimiento sustentable, que fortalezca sus operaciones y que la haga
enfrentarse, con mayor certidumbre, a las exigencias que la sociedad demanda.

El proyecto consta de cinco capitulos directamente relacionados con el Area Operativa de la
empresa. En ellos, se utilizan algunas herramientas administrativas que tratardn de dar
solucién a los problemas en el contexto de cémo alcanzar dos de los objetivos establecidos
con base en las necesidades actuales de la empresa.

En primer lugar y a corto plazo, es importante lograr la reestructuracion de su sistema
productivo para que se pueda trabajar con mayor eficiencia, reduciendo costos, desperdicio
de tiempo, de energla, de dinero y de materiales. Y como objetivo a largo plazo, se pretende
auwmentar las utilidades por lo menos en un 30 por ciento, para poder ampliar y equipar su
planta productiva, innovando tecnol6gicamente sus procesos.

Las decisiones tacticas que aqui se propongan deberan ser congruentes con los recursos
disponibles actualmente, de tal manera que para el duefio le resulte més facil aplicarlas,
logrando asf la consolidacidn, desarrollo y crecimiento competitivo de su empresa.

Ojala que este proyecto alcance dichos objetivos y cumpla con los fines para los que fue
creado.

Cecilia G.P.

' SE Plan Nacional de Desarrolio.: PND 2001-2006
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FUNDAMENTOS
TEORICOS

Como sabemos, la Administracién
juega un papel muy importante en la
eficiencia y el logro de los objetivos
organizacionales, pero para alcanzar
satisfactoriamente ~ todo  esto, el
administrador debe apoyarse de la teorfa,
de las técnicas y de la experiencia
personal.

Este capftulo establece las bases
para una adecuada orientacién
administrativa, es decir, proporciona
brevemente una referencia de los
fundamentos teGrico-précticos que se
utilizarén, facilitando asf su aplicacién y
desarrollo.




FUNDAMENTOS TEORICOS

1.t PROCESO ADMINISTRATIVO.

Es el conjunto de etapas u operaciones que hacen pasar un elemento por un procedimiento de
una fase a otra, para obtener los objetivos administrativos.

Existen diversos criterios de divisién, pero nos enfocaremos a uno de ellos:

HENRRY FAYOL

PLANEAR: Visualizar el futuro y trazar el programa de accion.

ORGANIZAR: Construir tanto el organismo social como ¢l material de la
empresa.

DIRIGIR: Guiar y orientar al personal.

COORDINAR: Ligar, unir, armonizar todos los actos y todos los esfuerzos
colectivos.

CONTROLAR: Verificar que todo suceda de acuerdo con las reglas
establecidas y las 6rdenes dadas

En Planeacién se utilizarin téenicas como: la definicién de los objetivos del proyecto, las
estrategias a utilizar, los presupuestos, los prondsticos y los programas.

En Organizacién se utilizarin técnicas como: la definicién de su organigrama, la descripeion
de puestos, la division del trabajo, el establecimiento de procedimientos y las actividades
integradas por computadora.

En Coordinaci6n se utilizardn técnicas como: el disefio del producto, la administracion de la
produccion, el control de catidad, el manejo de materiales y el mantenimiento preventivo.

En Direccién se utilizarén técnicas como: los equipos autodirigidos, la motivacién al
trabajador, la comunicacion, la autoridad y la supervision.

Y por ultimo, en Control se utilizardn técnicas como: la auditoria, los planes de
reorganizacion, la programacion maestra y los estindares de calidad.

EL PROCESO ADMINISTRATIVO COMO VEMOS, SE UTILIZARA EN VARIOS
SEGMENTOS DEL PROYECTO, PORQUE SIN DUDA ES EL CAMINO A SEGUIR
N, PARA ALCANZARLOS OBIJETIVOS.



FUNDAMENTOS TEORICOS

12 AREAS FUNCIONALES.

Las areas funcionales son el conjunto de actividades comunes que desempefia la empresa.
Vista la empresa desde el enfoque de sistemas, tenemos que la empresa es el sistema y cada
una de sus dreas son los subsistemas. Su clasificacién y complejidad dependera del tipo de
empresa.

En este caso se mencionan cuatro:

En el area de Produccién se analizan, disefian y desarrollan los métodos éptimos para la
elaboracién de productos a través de las actividades de los recursos humanos y el suministro
de materiales y herramientas, para lo cual se utiliza la Ingenieria de productos, la Ingenieria
de planta, la Ingenieria industrial, la Planeacion y control de la produccion, el Abastecimiento
de materias primas, la Fabricacién y el Control de calidad.

Fl srea funcional de la Mercadotecnia refine las variables que influyen e interactiian en el
campo del mercado, se crea la necesidad al consumidor, se produce lo que el consumidor
requiere para satisfacer sus necesidades, y se distribuye el producto final de manera que éste
llegue en el momento oportuno al lugar preciso y al precio mis accesible. Para lo cudl se
utiliza la Investigacion de mercados, la Planeacion y desarrollo del producto, el Precio
Accesible, la Distribucién y Logistica, las Ventas, la Publicidad, la Promocién y Las
Relaciones Publicas.

El 4rea funcional de los Recursos Humanos se encarga de reclutar, seleccionar, contratar,
inducir y desarrollar al personal, mediante adecuados programas de capacitaci6n, controlando
las néminas de sueldos y salarios, procurando servicios y prestaciones en un medio ambiente
de seguridad e higiene, y teniendo como iltimo fin un inventario de recursos humanos
optimo que le permita alcanzar los objetivos de la empresa.

El 4rea funcional de los Recursos Financieros se encarga de obtener los fondos y el
suministro del capital que se utiliza para el funcionamiento de la empresa. Asi mismo, se
encarga del maximo aprovechamiento y administracién de los recursos econémicos. Para lo
cual realiza 1a Planeacién y Relacion Financiera, desempefia las actividades de la Tesoreria,
se encarga de los Ingresos y Egresos, estudia las Inversiones, los Presupuestos, el sistema de
Créditos y Cobranzas, asi como el cumplimiento de los Impuestos.

ESTAS BASES SE TOMARAN EN. CUENTA EN TODO EL DIAGNOSTICO DE LA
EMPRESA, YA QUE LA EFECTIVIDAD DE UNA BUENA PROPUESTA DEPENDERA DE
LA COORDINACION BALANCEADA ENTRE LAS DISTINTAS AREAS FUNCIONALES Y
LAS ETAPAS DEL PROCESO ADMINISTRATIVO.
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FUNDAMENTOS TEORICOS

1.3 PLANEACION ESTRATEGICA.

La planeacion estratégica permite detectar las oportunidades de negocio y las amenazas del
entorno empresarial. Igualmente nos permite detectar las fortalezas y debilidades de la
empresa con relacion a:

la madurez de su estructura orgéanica funcional,

el desarrollo de sus RH,

la optimizaci6n de sus procesos productivos y de comercializacion,
la incorporacién de tecnologia de vanguardia,

la calidad de sus productos y servicios, entre otros.

Su principal utilidad es proporcionar a la alta direccién un orden en relacion a las decisiones
y acciones que se tomen y apliquen cotidianamente, pero con un proceso de pensamiento
estratégico. Obteniendo principalmente:

a.

b.

C.

d

La oportunidad de integrar a los recursos humanos y esfuerzos empresariales mediante
una mayor participacién creativa de quienes se encargan de dirigir y operar el negocio.
Una mejor organizacion del trabajo.

La creacién de una inteligencia estratégica para delimitar y dar soluciones a los
problemas gerenciales y operativos.

El desarrollo de las habilidades gerenciales y operativas del personal a través del
planteamiento de retos estratégicos que implican esfuerzos de organizacién y
capacidad de liderazgo.

ESTA TECNICA SE UTILIZARA PARA DEFINIR LAS TACTICAS DE MEJORA, DE
ACUERDO A LAS ESTRATEGIAS QUE LA EMPRESA ESTE UTILIZANDO
ACTUALMENTE.



FUNDAMENTOS TEORICOS

1.4 AUDITORIA ADMINISTRATIVA.

“Es la técnica que tiene por objeto la comprobacion, verificacion y evaluacion de
actividades mediante la investigacion u observacion de hechos y registros .

La Auditoria Administrativa es aplicable a todo organismo en su tolalidad, o bien a alguna
parte del mismo. Provee una evaluacion objetiva, imparcial y competente de las actividades
administrativas, ademas de ser un medio para reorientar continuamente los esfuerzos de la
empresa hacia planes y objetivos en constante cambio.

También ayuda a descubrir deficiencias o irregularidades en aquellas partes de la empresa
que fueron examinadas, permitiendo a la alta direccién una administracion més precisa y con
mejores resultados.

Es una herramienta clave para la empresa porque le ayuda a encontrar respuesta a las
siguientes interrogantes:

;Cudles son sus debilidades?

¢En qué se puede mejorar?

JCudles son sus deficiencias?

¢Cudles son las principales causas de esas deficiencias?

;Cuales son sus aciertos?

¢ Estan obteniendo los fines propuestos?

;Cuél es la situacion de la empresa con relacion a otras del mismo giro?
JEn qué aspectos se necesita introducir mejoras?

:Cuales?

VRN AW~

Mediante la Auditoria administrativa se pueden conocer los problemas que dificultan el
desarrollo operativo y obstaculizan el crecimiento de la empresa. Es importante para esta
disciplina valorar la importancia de los problemas, encontrar sus causas y proponer
soluciones adecnadas e implantarlas.

ESTA TECNICA ADMINISTRATIVA SE APLICARA EN EL CAPITULO 3 PARA
OBTENER EL ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA Y DETECTAR AS[ SUS
PRINCIPALES DEFICIENCIAS.

2 Alvarez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa

10



FUNDAMENTOS TEQRICOS

1.5 ADMINISTRACION DE OPERACIONES.

Se refiere a la direccion y el control de los procesos mediante los cuales los insumos se
. P . 3
transforman en bienes y servicios terminados.

La administracién de operaciones forma parte de un sistema de produccion, en el cuil se
encuentran insumos, procesos, productos y flujos de informacién. En ella interviene como
parte fundamental, la toma de decisiones; algunas decisiones son de caracter estratégico y
otras de indole tactica.

Las decisiones estratégicas visualizan mas hacia el futuro, sc enfocan hacia toda la
Organizacién, y son menos estructuradas. Mientras que las dccisiones tacticas son mas
estructuradas y rutinarias, tienen consecuencias a corto plazo y se enfocan solo a ciertos
departamentos, equipos y tareas.

La toma de decisiones, ya sea estratégica o tictica, es un aspecto esencial de todas las
actividades administrativas, lo que distingue a la administracion de operaciones son los tipos
de decisiones que se toman; entre los principales se encuentran:

1.  Decisiones estrategias.- se determinan las estrategias de negocio de la compafiia, para
saber si se organizaran los recursos en torno a productos © en torno a procesos.

2. Decisiones de procesos.- se toman decisiones para saber el tipo de trabajo que sera
realizado en la planta, la cantidad de automatizacién que se utilizara, los métodos y la
tecnologia que permitirin mejorar los procesos actuales, asi como las formas de
estructurar la organizacién para optimizar los recursos al maximo.

3.  Decisiones de calidad.- mediante inspecciones y métodos estadisticos se vigila la
calidad producida por los diversos procesos.

4.  Decisiones de capacidad, localizacion y distribucion.- aqui se determina la
capacidad del sistema, la localizacién de nuevas instalaciones, asi come la organizacion
de un departamento y la distribucion fisica de las instalaciones.

5. Decisiones de operacion.- se refieren al funcionamiento de las diferentes etapas de la
cadena de suministro (interna y externa), pronostican la demanda, administran el
inventario, controlan lo niveles de personal y de salida de productos a través del tiempo,
controlan la expedicion de 6rdenes de compra o produccion, las cantidades que deberdn
comprar o producir, etc, etc,.

9 ESTE TIPO DE DECISIONES SE APLICARA EN LA REALIZACION DE TODO EL
/ PROYECTO, ENFOCANDOSE MAS EN LOS CAPITULO 3,4 Y 5.

¥ Lee J. Krajewski y Larry P.Ritzman. Administracién de Operaciones: esirategia y andlisis

11
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ANTECEDENTES DE

En esta seccion se describe
brevemente la historia de la empresa, asi
como los principales problemas que ha ido
enfrentando desde su inicio. Se hace
hincapié en el giro y en la mezcla de
productos que actualmente manejan para

competir en el mercado. Esto es para
entender mejor sus necesidades y saber en
donde se deben aplicar las técticas de

mejora.




ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

2.1 HISTORIA.

“Resistencias REG”, es una microempresa que se cred ¢l 8 de mayo de 1991. Su propietario
es el Sr. J. Andrés Avelino Garcia Téllez, (persona fisica con actividad empresarial), quién
inicio sus actividades con muy poco capital y con la tinica esperanza de que su experiencia en
el trabajo anterior le serviria para llevar con éxito su emprendedora decision.

Debido al poco capital con que contaba, decide colocar el pequefio taller en su propio
domicilio:

C. Violeta, Lt. 13 Mza 44  Col. Hank Gonzilez, C.P. 09700, Del. Iztapalapa
México, D.F. En donde permanece actualmente.

Por ello, y por su capacidad tan pequefia empezd a enfrentar varios problemas que poco a
poco fue resolviendo. Entre ellos se encuentran basicamente:

o La falta de recursos para adquirir la maquinaria.

o  El reducido espacio fisico para instalar la empresa.

o La incertidumbre por parte de los clientes ante la aceptacion de productos fabricados
por esta empresa tan pequefia.

g El disefio del producto y la compra de materia prima necesarias para la producci6n de
las resistencias, entre otros muchos factores.

Al superar estos problemas y aumentar poco a poco su capacidad productiva, ¢l crecimiento
de su lista de clientes fue significativo. Ahora, con el transcurso del tiempo ha pasado de 15 a
250 (aproximadamente), de los cuales algunos de los mas constantes son:

ELECTROMEX, Terminales Eléctricas.

CIA. INTERNACIONAL DE ENVASES, S.A.DEC.V.
TERMOELECTRICA INDUSTRIAL GARSA, S.A. DE C.V.
PLASTIC ENERGY COMPANY SADEC.V.
AMPYPLAST S.A.DE C.V,

VVYVVYYV

Esta empresa sigue sus actividades debido a la gran cantidad de recomendaciones que
muestran la efectividad de su producto, aunque esos ingresos todavia no le permiten
independizarse y crecer a un nivel mayor.

13
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ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

23  DESCRIPCION DEL GIRO.

El giro de la empresa es fabricacién y distribucién de Resistencias Eléctricas Industriales para
diferentes tipos de mAquinas de inyeccién de plastico.

Este tipo de Resistencias sirven como calentadores primordiales que se colocan alrededor de
los tubos de la maguina, el piastico pasa por adentro de estos tubos y al entrar en contacto con
el calor de la resistencia se derrite y sale en forma de liquido. En seguida la méquina atrapa
ese liquido con moldes especiales, lo sopla y lo enfria logrando asf darle la forma que se
desea (en botella, en envase, en manguera, en tubo, en cuchara, en juguetes, en gancho, en
aparatos electrodomésticos, etc, etc.)

Las resistencias que existen son muchas, pero esta empresa se dedica a fabricar solo dos tipos
de ellas:

y BANDA MICA

‘FIGURA 2.1

Principales aplicaciones de este tipo de resistencias:

Miquinas de inyeccion de plastico,

Maquinas de moldeo por soplado,

Tanques de almacenamiento,

Calentamiento dec tambores y recipientes para alimentos,
Dados de Extrusién,

Caflones y cabezales de extructoras de plastico,

Moldes de Colada Caliente,

Planchas y selladoras, etc.

[ I Ry Ry s [ = Ry gy

* TEMPCO Resistencias. Catilogo 84
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GARITULO

SITUACION ACTUAL DE LAS
OPERACIONES PRODUCTIVAS EN
LA EMPRESA

En este capitulo se estudiard
minuciosamente la forma en que la
empresa realiza cada una de sus
actividades de producci6n. El propésito es
entender los procesos, ya que una vez
comprendidos serd mas facil proponer
soluciones de mejora.

Este prediagnéstico nos proporciona
informacié6n muy especifica de los
procesos actuales, con la finalidad de
conocer cOmo es que aciualmente trabajan
y verificar asf que se cuenten con las
caracteristicas minimas para operar. Esto
permitirdi que més adelante en el
diagnéstico, se detecte exactamente en
donde debemos mejorar o cambiar el
sistema productivo actual.




SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

3.1 DISENO DEL PRODUCTO

Es crear sobre el papel la estructura o forma fisica que el producto va a revestir. Las
funciones son: estilo, material, disefio econdmico, investigacion, experimentos y dibujo’

El disefio de las resistencias es elaborado en dos fases, en la primera se realizan los calculos
matematicos que indican el tipo y la cantidad de materia prima que necesita (hoja 1); y en la
segunda, se disefia un dibujo “a escala” mostrando las medidas exactas de los 4 elementos
basicos en una resistencia: base, tapa, nlcleo y cinturdén (hoja 2). Ambas hojas son
engrapadas y conforman una ORDEN DE PRODUCCION.

Para poder elaborar una Orden de Produecion se deben conocer las especificaciones exactas
de la resistencia solicitada y estas pueden llegar a la empresa de varias maneras:

1. Por muestra fisica.- e/ cliente proporciona la resistencia que ya no le funciona.

2. Via fax.- el cliente envia un dibujo con las medidas y los accesorios de la resistencia que
desea.

3. Viatelefonica.- el cliente especifica claramente como desea su resistencia.

4. Via directa: empresa-cliente.- el duefio de la empresa acude personalmente a tomar
medidas de las resistencias que se encuentran instaladas en las madquinas inyectoras.

Al realizar cualquiera de las cuatro pasos anteriores se obtienen los seis datos necesarios para
comenzar a elaborar una resistencia:

Diametro (banda mica) ¢ Largo (tira mica)

Ancho

Watts

Voltios

Tipo de forro (Acero inoxidable, C.RS. 6 lat6én)

Tipo de terminales y accesorios extras

e A0 oP

Con estos datos el duefio como tnico responsable de las férmulas utilizadas, procede a
calcular la resistencia, llenando todos los espacios de la orden de produccion.
Estos datos ayudan a tener un control cientifico para cada resistencia a fabricar.

A continuacién se encuentran las hojas que conforman una Orden de produceion.

* Alvarez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

HOJA 1
ORDEN DE PRODUCCION N°
COMPRADOR: TEL:
FECHA DE ENTRADA: FECHA SOLICITADA:
TIPO: BANDA MICA () TIRAMICA ¢ ) CANT: Pzas Jgos
FOW: SEGUN: Fases: Conexidn:
FORR('}.\\ Watts Volts Ohms Amps
OBSERVACI\(»{s: TERMINALES:
CALCULO NUEVOS PEDIDOS
DIAMETRO: mm PZAS. | FECHA: PRECIO:
ANCHO: mm s ‘
LARGO: mm | |
Cejas de Sujec. ’ Orejas E
ESPIRAS :r
Cinta de: mm X mm %
Ohms/m | Cant. : i
Separacién: lScaL ! v
Cal. [Cant. :
Cints. de: mm X mm !
Bases de: mm X mm 1
Cejas mm largq mm ancho i
I Tapas de: mm X mm i
MICAS |
Tapas de: mm X mm !
Nécleos de: mm X mm :
DENSIDAD W/em? !
LIMITE: em¥ Q '

PRECIO §




SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

HOJA 2

Aqui se dibujan las caracteristicas (a escala)
de la base en ldmina, considerando las
medidas correspondientes de la HOJA 1

29 | | |29

Agqui se dibujan las caracteristicas (a escala)
de la tapa en ldmina, considerando las

49 medidas correspopdientes de la HOJA 1 %

cmmmmmm o]

Aqui se dibujan las caracteristicas (a escala)
del micleo en mica, considerando las
medidas correspondientes de la HOJA 1

Aquf se dibujan las caracteristicas (a escala)
del cinturén en lamina, considerando las
medidas correspondientes de la HOJA 1




SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

3.2 CAPACIDAD PRODUCTIVA.

Capacidad es la tasa de produccién mdxima que logra un proceso o una instalacion en un
periodo determinado.®

“Resistencias REG” tiene una sola planta. Sus operaciones las realiza en un promedio de
53m?, funcionando de lunes a viernes de 8 a 10 hrs diarias.

Produce alrededor de 1000 resistencias al afio, de las cuiles un 80% son Resistencias tipo
Banda y 20% Resistencias Tira Mica, aproximadamente.

Esta cifra representa el total de productes terminados que varia mucho dependiendo de la
demanda de los clientes. En este caso, el giro de la empresa tiene una demanda estacional
porque presenta un patrén repetible de incrementos o decrementos dependiendo del mes o la
temporada del afio.

Por ello la cantidad mencionada representa su capacidad efectiva, es decir, la méxima salida
de produccién que la empresa ha sido capaz de sostener econémicamente, en condiciones
normales durante un afio.

Para comprobar lo anterior, tenemos estadisticas del afio 2003, que nos muestran informacion
relevante acerca de la capacidad actual de la empresa.

TABLA 1
TABLA DE DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS QUE MUESTRA POR TAMARNO
LA CANTIDAD DE PZAS. ELABORADAS POR LA EMPRESA: "RESISTENCIAS REG"
DURANTE EL ANO 2003.
TAMANO LIMITES (mm2) FREC.ABS. (pzas) | FREC.REL.(% de pzas)
DE LAS PZAS L. L L.S. BANDA |TIRA| BANDA TIRA
CHICAS 1000 é menos 25,999 372 188 37% 19%
MEDIANAS | 26,000 50,999 182 38 18% 4%
GRANDES 51,000 75,999 96 10 10% 1%
EXTRAGRANDES 76,000 100,999 6 més 106 6 1% 1%
SUBTOTAL 756 | 242 76% 24%
TOTAL 998 100%

. NOTA: LOS LIMITES INFERIOR Y SUPERIOR REPRESENTAN LA SUPERFICIE DE LAS RESISTENCIAS EN mm*

% Lee J. Krajewski, y Larry P. Ritzman, Administracion de Operaciones
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

TABLA 2

TABLA DE DISTRIBUCION DE FRECUENCIAS QUE MUESTRA POR CATEGORIAS

LA CANTIDAD DE PZAS. ELABORADAS POR LA EMPRESA: "RESISTENCIAS REG"
DURANTE EL ANOQ 2003.
TIPO BANDA MICA TIRA MICA
TOTAL
CATEGORIA PZAS % DE PZAS. [PZAS|% DE PZAS

TIPO TORNILL(O) 323 43% 15 6% 338
TIPO FLEXIBLES 193 26% 198 82% 391
TIPO PLANCHA 240 32% 29 12% 269
TOTAL 756 100% 242 100% 998

FUENTE: FACTURAS Y NOTAS DE REMISKON DEL ARO 2003

Tomando como base las tablas 1 y 2, tenemos los siguientes graficos que nos interpretan més
claramente la informacion.

FUENTE: TABLA 1

GRAFICO 1
TIPO DE RESISTENCIAS ELABORADAS POR "REG"

TIRA
24%

M BANDA TIR/:I

BANDA
76%
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SITVUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

FUENTE: TABLA 1

GRAFICO 2
TAMANO DE LAS RESISTENCIAS ELABORADAS POR "REG”

F 11%
EXTRAGRANDES A
10% B BANDA
GRANDES OTIRA
F 18%
MEDIANAS
CHICAS
FUENTE: TABLA 2
GRARCO 3

CARACTERISTICAS DE LAS RESISTENCIAS ELABORADAS POR "REG"

400
323
W TIPO TORNILLO
300 | 240
193 198
OITIPO FLEXIBLES 200
100 | .
BITIPO PLANCHA S 15 29
0 .
BANDA MICA TIRA MICA

Esta informacion nos muestra el tipo de resistencias que se producen con mayor frecuencia:
RESISTENCIAS BANDA MICA, CHICAS, CON ACABADO TIPO TORNILLO.

Por ello mas adelante, para facilitar la elaboracion de este Proyecto, nos enfocaremos sélo a
> este tipo de resistencias.
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

33 LOCALIZACION Y PLANIFICACION DE LA PLANTA.

Es la consideracion cuidadosa de todos los factores necesarios para la mejor eleccion de la
localizacion de la planta, considerando las condiciones técnicas, sociales y econdmicas.

Es también la colocacion adecuada de la maguinaria y equipo siguiendo un orden logico que
Jacilite el paso de materiales, piezas, productos y personas, asi como proporcionar las
mejores condiciones de higiene y seguridad.”

3.3.1 LOCALIZACION DE LA PLANTA.

Su ubicacién es una ventaja muy grande, ya que se encuentra céntrica a las zonas industriales
del sureste de la Cd. De México. En cuanto a la cercania con proveedores se tienen algunas
ventajas ya que la materia prima voluminosa es entregada a domicilio y los proveedores con
los que se mantienen inventarios pequefios, estdn muy cerca de la planta.

Cuenta con todos los servicios basicos para su proceso productivo:

SERVICIO PROVEEDOR
Apua Potable GOBIERNO DEL DISTRITO FEDERAL
Secretaria del Medio Ambiente
Luz Eléctrica LUZ Y FUERZA DEL CENTRO
Teléfono TELEFONOS DE MEXICO, SAA.DEC.V.
Gas Estacionario | GAS EXPRESS DE MEXICO, S.A. DE C.V.

Se localiza en C. Violeta Lt.13 Mza. 44 Col. Hank Gonzélez, en la delegacion Iztapalapa y
tiene una superficie aproximada de 53 m? dedicados a la produccion.

L i KRS e - L_._\ l'i-l-‘ : q“

) A [7 ~. Resistencias
: 2 oL “REG”
= 3
|4 = ]
e 2l e
L] - GONZ
a de ) = E,__J
7, [ "y
- 2 — g
. - &
TR E e - /i s

7 Alvarez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

3.3.2 PLANIFICACION Y DISTRIBUCION FiSICA.

A continuacién se encuentran los planos a escala de la distribucién fisica de la planta,
dividida en dos secciones: 13m® en la planta baja y 40m® en el segundo piso
(aproximadamente); en total 53m’ de capacidad de instalacién productiva.

La visia aérea nos muestra la ubicacién exacta de la maquinaria y equipo, los cudles se
enlistan més adelante para una mejor comprension.

PLANTA BAJA (Escala 1 : 33)
E Cﬁ' :3 0
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

MAQUINARIA Y EQUIPO EN PLANTA BAJA

NOMBRE

1 Cortadora

1 Dobladora

1 Esmeril

1 Mesa de armado y acabado

1 Mesa de corte

1 Punteadora

1 Roladora

1 Taladro de banco

1 Troquel

DESCRIPCION TECNICA

Mdaquina guillotina manual DIZHER de 1.40 x 1.25
mirs. para cortar lédmina. (MOD.1985)

Mdaquina dobladora manual DIZHER de 1.65 x
0.70 mirs. (MOD.19%0)

Mdaquina elécirica SUPER BENCH GRINDER con
cepillo y piedra en soporie metdlico de 0.30 x
0.30 mirs. (MOD.1992)

Mesa con superficie de madera y base
metdlica de 1.60 x 1.10 mirs (HECHIZA)

Mesa con superficie de madera y base
meitdlica de 1.25 x 0.55 mirs.(HECHIZA)

Maquina punteadora eléctrica MAC'S MB de 1 x
0.30 mirs. para unir lkamina.(MOD.1996)

Mdéquina roladora manual de 0.36 x 0.36 para
dar forma cllindrica a la idmina. (HECHIZA)

Taladro eléctrico movible con soporte metdlico
VIMALER M-14 de 0.35 x 0.35 mtrs. (MOD.1989%)

Maquina manual con soporte metdlico ROCK
FORD ILL de 0.47 % 0.30 mitrs. para hacer orificios
en ldmina. (MOD.1986)
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SITVACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

SEGUNDO PISO (Escala 1 : 45) S
0
LH 270 cm
ZZE !
Acceso
indirectoa
Planta Baja
940 cm

directo a
Planta Baja
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SITVACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

MAQUINARIA Y EQUIPO EN EL SEGUNDO PISO

NOMBRE
1 Anaquel para Almacén

1 Archivero

1 Cortadora

1 Equipo de soldadura

1 Escritorio

1 Esmeril

1 Mesa de armado

1 Mesa de articulos en proceso

1 Mesa de articulos terminados

1 Mesa de calculo

2 Mesa de embobinado

1 Mesa de trazo de mica

1 Punteadora

1 Roladora

1 Taladro de banco

2 Torno-Tornillo

DESCRIPCION TECNICA
Anaquel metdlico de 1.80 x 0.86 mirs. con 4
compartimenfos para almacenar materiales.
Anaquel metdlico de 180 x 0.86 mirs. con 4
compartimentos para archivar documentos.

Mdaquina guilloting manual DIZHER de 1.05 x 1.20
mirs. para cortar mica. {MOD.1985)

Soporte de metal con ruedas de 0.55 x 0.45 mirs.
gue contiene dos tanques de gas INFRA para
soldar.

"Mueble de madera de 0.90 x 0.50 mirs. con

cuairo compartimienios inferlores.{MOD.1998)

Maquina eléctrica SUPER BENCH GRINDER con
cepillo y piedra en soporte metdlico de 0.40 x
0.30 mirs.(MOD.198%}

Mesa con superficie de madera y base
metdlica de 1.50 x 0.87 mirs.(HECHIZA)

Mesa de madera de 1.19 x 0.67 mirs.{HECHIZA)
Mesa de metal de 1.50 x 0.75 mirs. (HECHIZA)

Mesa de madera para dibujo {tipo bastidor) de
0.90 x 0.5% mtrs. (HECHIZA)

Mesa de madera de 1.20 x 0.56 mirs. con dos
despachadores especiales para embobinar.
(HECHIZA)

Mesa de metal de 1.01 x 0.72 mirs.{HECHIZA)

Mdquina punieadora eléctica MAC'S MB de
0.97 x 0.56 mirs. para unir ldmina.(MOD.1970)

Mdéqguina roladora manual DIZHER de 0.58 x 0.32
para dar forma cilindrica a la
lamina. (MOD.1993)

Taladro eléctrico movible con soporte metdlico
APOLLO de 0.35 x 0.35 mtrs.(MOD.1990)

Maquina sujetadora monual con  soporte
metdlico de 0.42 x 0.30 mtrs.{MOD.1987}
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

3.4 PLANEAMIENTO DEL PROCESO.

Es el establecimiento de las tareas bdsicas en procesos de produccion que se van a emplear,
considerdndose todos los pasos que se han de realizar, a la vista de las necesidades técnicas
de fabricacién.®

Como ya se habia mencionado antes, en “REG™se fabrican dos tipos de resistencias, divididas
a su vez en varios grupos dependiendo de sus caracteristicas. Sin embargo, para todos esos
grupos la ruta a seguir en el proceso productivo es mas o menos idéntica y se representa en el
siguiente diagrama:

CALCULO DE LA ORDEN DE
PRODUCCION

e e
TRAZO Y CORTE DE MICAS (nicleo y tapa)
, — —
EMBOBINADO

v
ARMADO DE LAS MICAS
= =

TRAZO Y CORTE DE LAMINA (base y tapa)

ENSAMBLE Y ARMADO DE LA MICA CON
LA LAMINA

e N =

ROLADO
—— =

ACABADO DE LA RESISTENCIA

)

RESISTENCIA BANDA O TIRA MICA

* Alvarez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

3.4.1 DETERMINACION DE TIEMPOS.

Adn cuando la ruta del proceso productivo sea més o menos la misma para todas las
resistencias fabricadas en “REG”, la planeacion y el tiempo de entrega varian de un pedido a
otro.

Con frecuencia, los pedidos son entregados sobre la base de “a quien pague primero se le
atiende primero”, considerando también el tipo de resistencia que desea el cliente (ver mezcla
de productos).

Esto es porque la empresa se especializa en la produccidn de bajo volumen que utiliza
procesos intermitentes o por partida, con una variabilidad muy amplia de requisitos, lo cuél al
duefio no le ha permitido registrar el tiempo exacto para cada pedido solicitado.

Aun asf, su experiencia le permite determinar empiricamente los tiempos de fabricacién al
considerar varios aspectos como son:

= La cantidad de pzas solicitadas,

= El tamafio,

= El tipo de resistencia (Tira o Banda Mica),

= El tipo de terminal (Tipo Tomillo, Tipo Flexible ¢ Tipo Plancha),

= El material de forro de la resistencia, y

= Los accesorios especiales.

Estos factores y las filas de espera, son fundamentales para determinar el tiempo de entrega,
aunque también influye el grado de necesidad de las resistencias, es decir, si un pedido es
urgente se le da mas prioridad que otro que no lo es.

Sin duda esta es una buena opcién para comprometerse con los clientes, pero cuando existe
mucha demanda se presenta la incertidumbre en cuanto a la planeacion de los pedidos y las
fechas de entrega.

Por ello es importante tener un programa registrado para minimizar los errores y poder dar un
mejor servicio al cliente.

Actualmente, la empresa solo determina sus tiempos empiricamente, segin el tipo de
resistencia que se fabrique.

Estos tiempos se han registrado en el siguiente cuadro, y servirén como referencia al
proponer las soluciones de mejora.
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SITUACION ACTUAL DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS EN LA EMPRESA

3.5 (CONTROL DE MATERIALES.

Consiste en la presencia de los materiales adecuados, en el lugar apropiado y en la fecha
oportuna’

3.5.1 ADQUISICION DE MATERIALES.

Para la obtencién de materiales, piezas, equipo y utilaje, no existe un pronéstico de compras
que garantice su existencia cuando sean requeridos.

La dnica manera de saber que es necesario abastecerse de alguno de ellos, es observando que
la cantidad de material es muy poca, o incluso que no hay en existencia.

Cuando esto ocurre, se solicita via telefénica los materiales voluminosos, y los que son
urgentes o su volumen es pequefio, se compran personalmente.

3,52 ALMACENAIJE.
En REG los materiales son almacenados en el lugar donde se utilizan con mayor frecuencia.
Aungue esto no permite tener un control exacto de las existencias y de las posibles fugas, si
facilita el abastecimiento en cada proceso de produccién.

En el siguiente cuadro se especifican los materiales utilizados en la empresa, el tiempo de
entrega critico en caso de que no se tengan en existencia y el lugar exacto en donde

actualmente se almacenan.

LUGAR DE
MATERIA PRIMA TIEMPO DE ENTREGA ALMACENAJE
De 8 a 15 dias Anaquel en el Departamento
(40.0.10 -4 00 4o ancho) (material de Alemania, de Embobinado
proveedor entrega a domic.)
CINTA DIUREX 1 dia Caj6n en el Departamento de
12*33 (se compra por mayoreo) . Embobinado
CINTA MASKING 1 dia Cajon en el Departamento de
18*50 (se compra por mayoreo) Embobinado
LAMINA INOXIDABLE De3 a5 dias Atrds de las mAquinas en el
(11 Kgs) 304-2B C/24 3*8 (proveedor entrega a domic.) | Departamento de Laminado
LAMINA NEGRA LISA De 3 a5 dias Atrés de las miquinas en el
3*8 CR4 (proveedor entrega a domic.) | Departamento de Laminado
De 8 a 15 dias i
M VERDE COOEBIDE | eras lemns, | A% fm o
proveedor entrega a domic.)

? Alvarez Anguiano, Jorge. Apunies de Auditorta Administrativa
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RONDANA DE MICA Undia Cajon en el Departamento de
NATURAL 12.7mm*4.7mm (Ir a comprarlo) Embobinado

MICA NATURAL N°3 Undia Cajén en el Departamento de
En Kgrs. (Ir a comprarlo) Embobinado
TORNILLO CABEZA DE Un dfa Cajon en el Departamento de
GOTA3/16* 1 {proveedor entrega a domic.) Larminado
TORNILLO FIJADURA Un dia Cajon en el Departamento de
CABEZA PLANA 3/16 * 3/4 | (proveedor entrega a domic.) Embobinado
TORNILLO ESTANDAR Un dia Cajon en el Departamento de
3/16 (proveedor entrega a domic.) Laminado
TUERCA FINA Un dia Cajon en el Departamento de
HEXAGONAL 3/16 (proveedor enirega a domic.) Acabado
TUERCA ESTANDAR Un dia ‘Cajén en el Departamento de
HEXAGONAL 3/16 (proveedor entrega a domic.) Acabado

NOTA: Sélo se especificaron materiales del producto principal: RESISTENCIAS BANDA MICA, CHICAS, CON

ACABADO TIPO TORNILLO.

Con lo anterior se observa que la empresa no controla su inventario lo suficiente, por ello este
aspecto debera ser considerado en las propuestas de mejora.
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3.6 DESCRIPCION DE LA MANO DE OBRA.

Consiste en la presencia del personal adecuado en el puesto apropiado y con las
remuneraciones acordes a su desempefio.”®

En este caso, la empresa no ha considerado un perfil especifico para los puestos que existen.
Las personas que integran los puestos clave son familiares, y los demas puestos los ocupan
cinco jévenes, con estudios minimos de secundaria.

A continuacion se hace una descripcién sencilla de lo que cada uno hace y cuénto gana.

MANO DE OBRA DIRECTA

SUELDO HRS DIAS SUELDO
TRABAJADOR FUNCION GENERAL BASE rmmmsj TRABAJADOS | AL MES
TRABAJIADOR 1 [TRAZA Y CORTE LA MICA $ 14000 | BHm. | 5XSEMANA |$2.800.00
TRABAJADOR 2 IEMBOBINA $ 12000 | BHm | 5XSCMANA |$2400.00
TRABAIADOR 3 [TRAZA Y CORTA LA LAMINA $ 12000 | B8Hs. | SXSEMANA |$240000
TRABAJADOR 4 |ENSAMBLA $ 15000 | B8Hm. | 5XSEMANA |$3,000.00
TRABAIADOR 5 [TERMINA LA RESISTENCIA $ 11000 | 8Hms. | 5XSEMANA |$220000

MANO DE OBRA INDIRECTA
TRABAJADOR FUNCION GENERAL SUELDO HRS | DIAS SUELDO
BASE TRABAJADOS | AL MES

Contador _[Realiza c/mes Ia contabiidad . EXTERNO |$ 250.00
Auxi. Admvo.  [Elabora facturas y doctos. en gral. is 150.00 8 Hrs. 5 X SEMANA {$ 3,000.00
Enc. De Compras ala empresa s 15000 - 5 X SEMANA [$ 3,000.00
Enc. De Ventas los pedidos k150,00 8 Hrs. 5X SEMANA |$ 3,000.00

NOTA: EL SUELDO QUE RECIBEN LOS EMPLEADOS ES UNICAMENTE POR TIEMPO TRABAJADO, NO EXISTE NINGUN TIPO DE
PRESTACION SCLO EL AGUINALDO PROPORCIONAL QUE RECIBEN AL FINALIZAR EL AROQ,

Aunque cada trabajador tiene una funcién principel, esta empresa cuenta con una fuerza de
trabajo flexible, es decir, todos los trabajadores son capaces de realizar miiltiples tareas; esto
es porque al incorporarse a la empresa se les ensefia todo el proceso, aunque sin duda se elige
a la persona adecuada en el puesto que mejor desempefie.

Esto permite que las actividades no sean rutinarias, que no exista dependencia de nadie y que
las cargas de trabajo sean nulas.

1° Alvarez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa
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3.6.1 CONTRATACION, CAPACITACION Y GRATIFICACIONES.

La mayoria dc la contratacién se hace a la gente que llega recomendada por otro trabajador, o
bien, a algin conocido. La contratacién la hace la subjefatura observando si la persona es
conveniente para el puesto y si el puesto es conveniente para esa persona.

En el momento de ingresar a la empresa, se les capacita quince dias, y se les ensefia todo el
proceso; dependiendo de su desempefio en cada uno de ellos, se les asigna determinada
funcién (la que realicen mejor). Dependiendo de su desempefio se les otorga el sueldo base, y
de ah{ se determina periédicamente sus respectivos aumentos, considerando aspectos como
puntualidad, eficiencia en el trabajo diario, compromiso, etc.

La asistencia es controlada por medio de un registro semanal de la horas trabajadas,
mencionando el sueldo por hora y el sueldo total a 1a semana.

La jornada normal es de: 8:00am. a 5:00p.m. con una hora de comida; si existen horas extras
o se trabaja el dia domingo se pagan dobles.

Si existen pedidos de gran volumen se les paga por destajo, o dependiendo de la produccion
semanal obtenida, se les otorga un bono extra al trabajador mas eficiente.
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37 ELABORACION DEL PRODUCTO.

Consiste en la adicién, eliminacion, combinacion o cambio de materiales en bruto, hasta
obtener el producto acabado, en la cantidad, calidad y tiempo adecuado, empleando los
mejores métodos y teniendo el menor desperdicio posible.""

Actualmente no existe un registro exacto del como se debe elaborar las resistencias. La
siguiente descripcion nos muestra muy resumidamente cada etapa del proceso productivo
(ver Planeamiento del Proceso), solo para tener una idea de €1, aunque mas adelante se
especificard con mas detalle.

1. CALCULO Y ELABORACION DE LA ORDEN DE PRODUCCION.
El duetio, al recibir el pedido del cliente, elabora los cdlculos matemiticos que muestran ias
especificaciones y la materia prima que la resistencia necesita para ser fabricada. Estos datos
se plasman en la Orden de Produccion, que es utilizada en todo el proceso.

2. TRAZO Y CORTE DE MICAS (micleo y tapa).
En base a las medidas indicadas en la orden de produccién, se trazan los nicleos y las tapas
en una hoja de mica; la cu4l, posteriormente es cortada para obtener los nicleos y las tapas
especificadas.

3. EMBOBINADO.

Teniendo los nticleos cortados y trazados, se cubren con cable o cinta de un determinado
calibre. Este proceso permite que la resistencia caliente a sus voltios y ohms adecuados. -

4. ARMADO DE LAS MICAS.

Se pegan con diurex las tapas de mica en cada lado del nicleo embobinado, cubriéndolo al
méaximo. Para esto, en cada extremo del nicleo se encuentran las terminales del embobinado,
mismas que deben ser totalmente protegidas para evitar algin falso contacto. El nicleo ya
armado, con las terminales protegidas en el interior v listas para conectarse en el exterior, s¢
envian al 4rea de acabado.

5. TRAZO Y CORTE DE LAMINA (base y tapa).

Aqui se trazan las bases y las tapas en una hoja de lamina; la cudl, postetiormente es cortada
en una méquina-guillotina. Después de eso, se traza sobre la lamina, todas las caracteristicas -

1 A}varez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa
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que tenga el tipo de Resistencia (barrenos, resaques, etc.) tomando en cuenta el disefio de la
resistencia y las terminales que cada una tiene.

6. ENSAMBLE Y ARMADO DE LA MICA CON LA LAMINA.
En este proceso se unen el nicleo (previamente armado) con la base y la tapa de ldmina. Esto
es sellado mediante el doblez de unas cejas que tiene la base y que se logran ajustar a la tapa
mediante golpes con un martillo de goma.

7. ROLADO
En este paso, se introduce la resistencia en una maquina roladora que es la que le da la forma
y/o el didmetro adecuado al disefio solicitado (redonda, rectangular, en forma de trapecio, en
disco, etc.)

8. ACABADO DE LA RESISTENCIA.
En este paso se colocan las terminales, para después pasarlas a una méquina abrillantadora
Con esto ha finalizado el proceso y las resistencias estdn listas para entregarlas al cliente.

Estos pasos son los que empiricamente se conocen en la empresa, pero tendrdn que ser
descritos con més detalle para poder asegurar una buena realizacidn.
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3.8 CONTROL DE CALIDAD.

Regula la eficiencia de los procesos de fabricacion para que a su vez quede reflejado en la
calidad del producto terminado. Se controla sistemdticamente las especificaciones que debe
satisfacer el producto final.”

La calidad de las resistencias es revisada por el duefio de la empresa, precisamente antes de
empacar el producto para su entrega.

Se lleva a cabo mediante la aplicacién de ciertos pardmetros de temperatura que son usados
después de haber terminado la resistencia. Es decir, un trabajador comprueba que la
apariencia final coincida con la orden de produccién y checa que no le haga falta ningin
accesorio a la resistencia, después verifica con un ohmetro, la cantidad de ohms que contiene
con una tolerancia de +/- 5%. Asi corrobora si se cumple con los estandares establecidos.

La duracién de las resistencias demuestra su alta calidad, ya que, en promedio su duracion va
desde los seis meses hasta los dos aifios.

Para comprobar esto se tomé una muestra de 100 6rdenes de produccion del 17 trimestre del
afio 2003, con el objetivo de recabar fechas de pedidos anteriores para darnos cuenta de la
frecuencia de requerimientos de resistencias y con esto de su funcionamiento y durabilidad.

TIPO DE RESISTENCIA BANDA MICA TIRAMICA TOTAL
REQUERIDAS EN MENOS DE 3 MESES 0 0 0
REQUERIDAS DE 3 A 6 MESES 1 0 1
REQUERIDAS DE 6 MESES A 1 ANO 22 9 31
REQUERIDAS EN MAS DE UN ARO 56 12 68

FUENTE: ORDENES DE PRODUCCION DEL PRIMER TRIMESTRE DEL ANO 2003.

Como se observa, la durabilidad es de al menos 6 meses, por ello la garantia que se ofrece es
de 3 meses, si durante ese tiempo se quema o no funciona la resistencia, se hace vélida la
garantia con reposicion total de la pieza.

Y aunque esto de alguna manera nos muestra la calidad de las resistencias, serd necesario
definir ctertas especificaciones que garanticen al maximo la durabilidad del producto.

12 Atvarez Anguiano, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa,
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39 MANTENIMIENTO Y CONSERVACION

Es la elaboracién encaminada a tener las condiciones éptimas de servicios a los equipos,
instalaciones, edificio, planta, etc. evitando su deterioro interior y exterior. 3

Cada semana, la empresa asigna a un grupo de trabajadores para que realicen las actividades
de mantenimiento en las instalaciones; esto se refiere a la higiene en toda el Area y el cuidado
general de las maquinas para asegurar su buen funcionamiento durante la siguiente semana.

La magquinaria utilizada es de mantenimiento muy sencillo, lo que permite ahorrar costos, sin
embargo, el mantenimiento que se utiliza es el correctivo, es decir, hasta que se detecta
alguna falla se corrige. Esto ha ocasionado que se dafien algunas partes de la maquinaria y
que se tenga que abastecer de refacciones con mayor frecuencia, por ejemplo:

MAQUINARIA Y comio | cavpio | CfaARe [ CoSEOXARD
EQUIPO REFACCION COSTO NECESARIO |ACTUALMENTE| correcTvo | PREVENTIVO

ICORTADORA 1 Cuchilias $ 155000 | cHaflos | cRafios [($ 77500(% 31000
DOBLADORA 1 - - - - - -

ESMERIL 1 Cepilo y Piedra | $ 630.00 | ¢/2 afios cafo |$ 630.00/$ 315.00
PUNTEADORA 1 Terminales $ 72000 | cBaltos chafios |$ 144008 90.00
ROLADORA 1 Rodillos $ 300.00 | cf5afios cBaflos ($ 10000/ 60.00
TALADRO DE BANCO 1 - - - - - -

(CORTADORA 2 Cuchillas $ 130000 | c/Aafos [c/112af0s|$ 866673 325.00
EQUIPO DE SOLDADURA {Tanque $  1,340.00 c/afio c/12afio |$ 2,680.00{ § 1,340.00
ESMERIL 2 Cephloy Piedra [$  630.00 | c¢/2aflos c/afio [$ 630.00{$ 31500
PUNTEADORA 2 Terminales |$ 615.00 | c/Oaflos | c/10aflos |$ 6150|% 61.50
JROLADORA 2 Rodillos s 460.00 | o3 affos cafios |[§ 23000|$% 15333
TALADRO DE BANCO 2 - - - - - -

[TORNO-TORNILLO - - - - - -

Como vemos, la diferencia por no tener un mantenimiento preventivo es significativa, en
promedio el ahorro es mayor al 40% en costos de maquinaria total.

Sin duda, este es uno de los factores que se tendrd que cambiar.

" Alvarez Anguisno, Jorge. Apuntes de Auditoria Administrativa
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ANALISIS DELAS OPERACIONES PRODUCTIVAS
CONBASE EN LA AUDITORIAADMYVA

Este capftulo es precisamente el
diagnéstico, parte complementaria del
anterior, ya que con base en la Auditoria
Administrativa  daremos  respuesta
corcreta a los problemas que se han
detectado en el capftulo anterior.

Aqui se analizardn especificamente
las dreas en las que se percibieron

debilidades para detectar la problematica
comin. Estara enfocado a los factores que
directa o indirectamente limitan el
crecimiento productivo de la empresa;
estos se analizaran y se determinard en
qué medida afectan la efectividad de las
operaciones productivas.




ANALISIS DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS CON BASE EN LA AUDITORIA ADMVA,

4.1 CUESTIONARIOS DE AUDITORIA EN PRODUCCION.

Una vez investigada la forma en que se realizan las operaciones en la empresa, serd més ficil
aplicar Ia técnica de la Auditoria Administrativa en cada una de ecllas. El objetivo es
comprobar, verificar y evaluar su funcionamiento, detectando asi los factores que deben ser
mejorados. :

Este andlisis estd basado en los cuestionarios que el C.P. y L.A. Jorge Alvarez Anguiano, nos

propone en su libro: Apuntes de Auditoria Administrativa. Las preguntas, seran las mimas,
sblo que se adaptarn a las actividades y requerimientos de esta empresa en especifico.

Todos los cuestionarios son directamente aplicables al Area Productiva de la empresa, y
estardn descritos paralelamente con la informacién del capitulo anterior, para facilitar la
secuencia de este Proyecto.

En cada uno de ellos, el Sr. Avelino Garcia (propietario de “REG™) nos contestd lo siguiente:
CUETIONARIO 1

DISENO DEL PRODUCTO ANOTAR “X”
SI |INO | A VECES
1. ;Se han investigado las necesidades y gusto de las comunidades? X

PORQUE: Aparentemente las necesidades son las mismas: buen
precio, durabilidad, entrega répida y calidad.

2. (Es aceptada por los consumidores la apariencia de las } X
resistencias?

PORQUE: Ellos me comentan que en relacién con la competencia,
nuestras resistencias muestran mayor calidad y durabilidad.

3. ;Son durables los productos? X

PORQUE: A través del tiempo nos hemos dado cuenta que las
resistencias son durables debido al material que utilizamos, por ello
ofrecemos una garantia de tres meses.

4. ;Estd la empresa en posibilidades de dar setrvicio y reparar sus X
productos?

PORQUE: Si el cliente trac personalmente la resistenicia si se
reparan, ya sea inmediatamente o en breve tiempo. Pero si requieren
del servicio a domicilio no es posible ya que esto trae muchas
pérdidas, inclusive la produccién se detiene en su totalidad porque
yo no estoy presente para dirigir y revisar a los empleados.

5. JEl costo de produccién permite un buen margen de wtilidad? X

PORQUE: Porque si yo no estoy presente, los empleados
desperdician mucho material, y las utilidades no son las mismas que
cuando yo estoy presente. Pero si sc trabaja adecuadamente el
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margen de utilidad que percibimos es hasta de un 60 %

6. ;, Se estudia cientificamente el disefio del producto? X

PORQUE: Porque para calcular el disefio y los materiales que
necesitamos, yo utilizo la orden de produccién con f6érmulas
especificas que aseguran los estindares de calidad con los que
debemos trabajar.

CUESTIONARIO 2

LOCALIZACION Y PLANIFICACION DE LA PLANTA ANOTAR “X»

SI |NO [ A VECES

1. ¢Se ha tomado en cuenta para determinar el lugar para la planta, X
la tecnologia existente en la zona?

PORQUE: Para el tipo de productos que fabricamos no es necesaria
mucha tecnologia, s6lo requerimos los servicios bésicos de
cualquier casa, por ello, me decidi colocar ¢l negocio en mi propio
domicilio.

2. ;Los mercados tanto de clientes como de proveedores son X
accesibles ficilmente?

PORQUE: La delegacion Iziapalapa cuenta con un gran nimero de
industrias, y la distancia entre nuestros clientes es relativamente
pequefia. En cuanto a los proveedores, algunos de ellos entregan el
material a domicilio, pero otros si estin lejos y debemos invertir
més tiempo y dinero en adquirir los materiales

3. (Existen facilidades financieras en la zona elegida? X

PORQUE: Por ser una delegacién muy grande y llena de pequefios
negocios, si existen facilidades financieras, aunque conseguir un
terreno para establecer independiente mi negocio, es muy dificil.

4. ;Son revisadas periédicamente las situaciones que sirvieron para | X
determinar la ubicacién y distribucién de la planta?

PORQUE: Sin duda la localizacién que tenemos es buena, pero el
espacio es muy pequefio. En cuanto a la distribucién, la hemos ido
adaptando a nuestras necesidades de acuerdo a la maquinaria y
equipo que tenemos, aprovechando al maximo el espacio.

CUESTIONARIO 3
PLANEAMIENTO DEL PROCESO ANOTAR “X”
SI |[NO | A VECES
1. ;Se utilizan materias primas adecuadas? X

P PORQUE: La durabilidad y calidad de las resistencias lo reflejan.
La materia prima utilizada es de Alemania y tiene certificacién
1509000,
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2. ;Se asignan las tareas en forma equilibrada? X
PORQUE: Los trabajadores no siempre asisten al 100% y esto hace
que tengamos que pagar horas extras, o que los trabajos se
sobrecarguen con la persona que lo haga més eficientemente.
3. ¢La maquinaria se ha elegido correctamente? X
PORQUE: Conforme vamos creciendo, la maquinaria se ha ido
cambiando con el objetivo de producir con mayor calidad y
ahorrarnos tiempo y esfuerzo en elaborar las resistencias.
4. ;Son posibles de lograr los estindares marcados? X
PORQUE: Porque tenemos una base muy eficaz de control
productivo: la Orden de Produccién que sin duda es nuestra
herramienta para garantizar nuestros estindares productivos.
5. ;Son cuantificadas las mermas? X
PORQUE: El material que sobra de una orden de producci6n puede
ser utilizado para otra de menor tamafio, es decir, en promedio no
tenemos muchas pérdidas porque eso s¢ vuelve a ufilizar.
CUESTIONARIO 4
CONTROL DE MATERIALES ANOTAR “X”
SI |NO ; A VECES
1. ;Se controlan estadisticamente los inventarios? X
PORQUE: Los inventarios son muy pequefios.
2. ;Los tiempos de entrega afectan la produccién? X
PORQUE: El material importado de Alemania algunas veces no
est4 disponibie a tiempo, afectando incluso el paro total de la
produccién.
3. 7Las cantidades a pedir son determinadas convenientemente? X
PORQUE: En ocasiones las compras estdn programadas y se
obtienen descuentes por comprar al mayoreo; pero otras veces solo
se pide el material que urge, comprandolo en poca cantidad y a
precios elevados.
4, ;Se eligen adecuadamente los proveedores en cuanto a precios, X
calidades, servicios y condiciones?
PORQUE: Por la urgencia del material al no ser programadas las
compras sdlo se considera el que lo entrega m4s répido sin importar
¢l precio o el servicio.
5. ¢Se evitan los faltantes? X
PORQUE: No se sabe con certidumbre los materiales que maés se
utilizan.
6. ; Se sabe qué materiales son los mds estacionales? X
PORQUE: No se tiene un registro periédico de las compras, por lo
cuil no se sabe cudles son los materiales mds o menos utilizados.
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CUESTIONARIO 5
PROCESO PRODUCTIVO ANOTAR “X”
SI [NO | A VECES
1. ;Se controla la produccién por medio de 6rdenes? X
PORQUE: Es indispensable saber las especificaciones de cada una de
las resistencias a fabricar.
2. ;Es adecuada la cantidad producida? X

PORQUE: Se produce s6lo las piezas especificadas en la orden de
produccidn, es decir, unicamente las que el cliente solicita y que es
seguro que se van a vendet.

3. ;Es adecuada la calidad producida? X

PORQUE: Cuando el jefe general estd supervisando el ensamble,
armado y terminado de la resistencia se asegura un mayor
porcentaje de calidad, que cuando los trabajadores estin solos y
terminan el proceso de la manera més réipida aunque no efectiva.

4. ;Es adecuado el tiempo empleado en la produccién? X

PORQUE: Igual que en lo anterior, si el jefe estA presente la rapidez
es evidente, pero cuando nadie los supervisa el tiempo en producir
se eleva considerablemente.

5. {Se conoce la capacidad potencial de la planta? X

PORQUE: Aunque se sabe aproximadamente las resistencias que se
pueden fabricar, varia mucho dependiendo de la dificultad, ademas
no se registra estadisticamente la produccién para determinar la
capacidad potencial y la capacidad utilizada.

6. ;Se utilizan técnicas de programacién? X

PORQUE: Sélo nos comprometemos con los clientes considerando
el tiempo de realizacién de su pedido y los pedidos atrasados.

7. ;Son necesarias las jornadas extraordinarias? X

PORQUE: A veces no cumplimos con los pedidos a tiempo, y es
necesario trabajar horas extras para cumplir con los clientes.

8. ;Se sabe la productividad de cada trabajador (horas-hombre, X
horas-méquina)

PORQUE: Se rolan de trabajos y no se sabe exactamente en que
proceso cada persona mejor.

9. ;Existe produccion defectuosa? X

PORQUE: Los trabajadores no revisan bien o se confundieron en

las especificaciones, tal vez porque no existe la atencién necesaria
en el proceso.

10. ;La produccion defectuosa puede ser utilizada para obtener X
subproductos?

PORQUE: Porque el tamafio de las resistencias varfa mucho y si es
miés prande el material de una resisiencia defectuosa, este puede ser
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utilizado nuevamente para fabricar una resistencia més pequefia.

11.;Hay supervisién adecuada?

PORQUE: De parte del jefe general si, pero cuando él estd ausente
no tienen supervisién adecuada, lo que hace que el tiempo de
producci6n se eleve y exista desperdicio de material y produccion
defectuosa.

CUESTIONARIO 6

CONTROL DE CALIDAD

ANOTAR “X”

SI

NO

A VECES

1. ¢ Existe una persona que controle la calidad?

X

PORQUE: Varia mucho la persona que se encarga del terminado
general de la resistencia, por lo cudl no se asegura siempre que se
revise la calidad.

2. ¢ Son adecuados los controles utilizados?

PORQUE: No son muchos, sélo se revisa que no le falta ningiin
accesorio externo, e internamente se mide con un chmetro la
capacidad eléctrica de la resistencia para que coincida con la
solicitada por el cliente.

CUESTIONARIO 7

MANTENIMIENTO Y CONSERVACION

ANOTAR “X”

SI

NO

A VECES

1. ;Periddicamente se da servicio a la maquinaria y equipo?

X

PORQUE: La maquinaria no es mucha y no requiere un
mantenimiento muy constante, aunque a veces por no tener una
periodicidad se tiene que dar urgentemente mantenimiento
correctivo.

2. ;Existen reglamentos tendientes a la seguridad de los obreros y
conservacion de los equipos?

PORQUE: El terreno inicialmente s6lo era una casa, y ahora por
ser un taller pequefio sin tanto riesgo no nos hemos preocupado por
poner reglamentos.

3. 7Se cuantifican las pérdidas por tiempo ocioso?

PORQUE: No registramos la productividad y por ende no sabemos
las pérdidas por deficiencia laboral.

4. Las condiciones actuales de la maquinaria son satisfactorias?

PORQUE: El uso que se le da es adecuado, y el mantenimiento
auque es poco, les permite trabajar en muy buenas condiciones.
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ANALISIS DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS CON BASE EN LA AUDITORIA ADMVA.

43 PLAN DE REESTRUCTURACION.

Con base en los problemas concretos que la empresa esta enfrentando actualmente, y que han
sido descritos de una manera muy clara en las pdginas anteriores, se procede a enfatizar y
disefiar un plan de reestructuracion especifico para cada uno.

En el siguiente cuadro se menciona la solucion propuesta y la técnica de administracién que
se utilizard concretamente. Este plan nos ayuda a relacionar muy claramente las soluciones
que este proyecto pretende lograr con la empresa Resistencias REG.

ACTIVIDADES TECNICAS A
PRODUCTIVAS FACTORES IMPLEMENTAR
13 Actividades integradas
por compttadora
24 Programacién de la
i Producciéon

Disefio del producto

1 Programacion de la
Produccién

2,3 Técticas de Flujo
Flexible
Prondsticos de
Produccién y
Programacion de la
Produccién

6,7 Estrategia de ventas

Capacidad, Localizacién y
Distribuci6n Fisica
4,5

Pronésticos de
Produccién y

Programacion de Ia
Produccién

Plancamiento del Proceso 1,23

Control de Inventarios
y Actividades
integradas por
Control de Materi computadora

n ales Control de Inventarios
2,3 ¥ Prondsticos de

Compras
6 Pronésticos de Ventas

14,5
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ANALISIS DE LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS CON BASE EN LA AUDITORIA ADMVA.

Manual de
Procedimientos
1.3.5.6,7 Productivos y Equipos
Control de Mano de Obra awtodirigidos

2 Descripcion de Puestos
Medicion de la
Productividad

Manual de
Procedimientos
Productivos y Equipos
autodirigidos
Medicién de la
Productividad e
Incentivos al
Trabajador
Pronésticos de
Produccién y
Programacién de la
Produccion
Medicion de la
Productividad

Elaboracién del Preducto

34

12 Control estadistico de
la calidad

Calidad Aciividades integradas

34 por computadora y

Estrategia de ventas

Mantenimiento y Manterimicnto

. 1,2 preventivo y Seguridad
Conservacién Industrial

Con este cuadro estratégico, sabemos concretamente las problematicas de la empresa, y la
técnica en comin que se¢ implementara en cada una de ellas.

Es aqui donde el plan se convierte en una reestructuracion al sistema productivo actual,
mediante las tacticas que en el siguiente capitulo se desarrollaran.
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LARITULG

PROPUESTAS DE
SOLUCION

Una vez analizados los principales
factores que limitan el desarrollo
operativo de la empresa, se procede a
implantar las acciones necesarias para
cada problemética en comfin.

En este capftulo se encuentran las
tacticas especificas y las lineas de accion
que se han de seguir para la consecucion
6ptima de las actividades productivas en
la empresa “REG”. La meta es que estas
propuestas tomen el papel de acciones
correctivas, mediante las cusles se asegure
un mejor aprovechamiento de los recursos
humanos, materiales y econémicos con
que actualmente cuenta la empresa.




PROPUESTAS DE SOLUCION

Es aqui en donde la reestructuracion se convierte en una serie de ticticas reales acordes a
cada problema en comun. Este conjunto de ticticas estarin enfocadas a obtener el
aprovechamiento maximo de los recursos con que cuenta la empresa.

Estaran adecuadas a la medida de sus posibilidades e indicaran muy claramente la manera en
que se deber proceder para que la empresa vaya tomando un giro en la direccion que le dara
mejor beneficio.

A continuacion se presenta cada una de las técnicas administrativas y el beneficio que se
pretende alcanzar con su implementacién. Los mejoramientos pueden referirse a la calidad, el
tiempo de fabricacién, los costos, los errores, la seguridad o |2 puntualidad de entrega.

5.1 PRONOSTICOS.

Los prondsticos son predicciones de lo que puede suceder o esperar, son premisas o
suposiciones bésicas en que se basan la planeaci6n y la toma de decisiones.

Para la produccién, se utilizan porque son una estimacién calculada de los requerimientos
(demanda) de un producto o servicio en un periodo futuro, por lo tanto esta estimacién no
serd una simple corazonada sino una conjetura basada en un conocimiento previo de
probabilidades.

Usaremos uno de los métodos de series de tiempo, ya que estos pronosticos son cuantitativos
y usan informaci6n histérica, que en este caso para la empresa serdn muy ttiles ya que,
aunque no tiene una periodicidad mensual exacta, sus patrones de demanda si son repetibles
anualmente.

PROMEDIO MOVIL SIMPLE.

Se usa para estimar el promedio de una serie de tiempo de demanda, suprimiendo los efectos
de las fluctuaciones al azar.

Simplemente sc calcula la demanda promedio para los » periodos més recientes, con el fin de
usarla como prondstico para el siguiente periodo.

En términos especificos, el prondstico correspondiente al periodo ¢ + 1 se puede calcular con

la siguiente formula:

Fu;= Sumade las nultimas demandas = D,+ D, ;+D, ,+... +D, , .,
n n
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PROPUESTAS DE SOLUCION

5.1.1 PRONOSTICO DE PRODUCCION.

El Prondstico de Promedio Mévil Simple, para cada uno de los meses del segundo trimestre
del afio 2004, considerando los datos de la demanda del primer trimestre:

RESISTENCIAS
MES VENDIDAS
ENERO 46
FEBRERO 3
MARZO 35
TOTAL 112
Son:
Solucién para el mes de Abril:
Fu = 35 + 31 + 46 = 3733 6 37
3
Solucién para el mes de Mayo: »
Fer= 37 + 35 + 31 = 3433 & 34
3
Solucién para el mes de Junio:
Fu = 34 + 37 + 35 = 3533 6 3%
3

Ahora considerando que el nimero de resistencias fabricadas realmente durante esos meses
fue de: Abril 51, Mayo 25 y Junio 28; calculamos ¢l error de pronéstico aleatorio, es decir,
el error resultado de factores imprevisibles que obligan al prondstico a desviarse de la
realidad.

Para ello utilizamos la férmula del error de pronéstico promedio:

E= CFE
N
En donde:
E = Error de pronéstico promedio
CFE = Suma acumulativa de errores
n = Numero de periodos —
E= 2 = .666
3
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PROPUESTAS DE SOLUCION.

Mes |Demandas| Prondstico |Errori g “E E, - E)z
1 51 37 14 13.334 177.795556

2 25 34 -9 -9.666 93.431556

3 28 35 -7 -7.666 58.767556
TOTAL -2 -3.998 329.994668

Con estos datos, calculamos la desviacién estdndar de dichos errores, para tener un dato mas
exacto y mas confiable.

E ,= etror de prondstico para el periodo ¢

D ,= demanda real para el periodo ¢
F = pronostico para el periodo ¢

o= /}:gE,-E)’ =/ 329994 = 12.845
n—-1 2

SOLUCION:

PARA PRONOSTICAR LA DEMANDA DE PRODUCCION PARA EL SIGUIENTE MES
Y QUE ESA DEMANDA SEA LO MAS CONFIABLE POSIBLE SE DEBERA OBTENER
EL:

PRONOSTICO + 12.8 Pzas (por temporada alta: (1% y 3% trimestre)
PRONOSTICO - 12.8 Pzas (por temporada baja:(2% y 4" trimestre)

BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

\' Conocimiento de la capacidad productiva de la empresa.
N Mayor certidumbre al comprometerse con los clientes.
N Datos certeros de produccion en un periodo determinado.




PROPVESTAS DE SOLUCION

5.1.2 PRONOSTICO DE COMPRAS.

De acuerdo a la demanda que nos pronostican los datos anteriores realizamos el pronéstico de
materia prima para asegurar el material adecuado en el tiempo adecuado.

Para ello, sélo serd necesario obtener la materia prima utilizada en cada resistencia, y esta
cantidad multiplicarla por el nimero de resistencias por periodo. Recordemos que sélo se
menciona la informacién referente al producto més vendido:

RESISTENCIAS BANDA MICA, CHICAS, CON ACABADO TIPO TORMILLO
(ver: Capacidad Productiva CAP.3)

DEMANDA
PRONOSTICADA

DEMANDA MAYOR

2
:

AGOSTO

OCTUBRE 36 23
NOVIEMBRE 35 23
DICIEMBRE 36 23
TOTAL: 433

DATOS OBTENIDOS MEDIANTE EL PRONOSTICO DE PRODUCCION.

Para poder realizar este prondstico, enlistamos en el siguiente cuadro los materiales
necesarios para elaborar este tipo de resistencia. Primero se describe el anilisis de cada
material utilizado por pieza y mas adelante se pronostica la cantidad por trimestre.
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PROPUESTAS DE SOLUCION.

LISTADO DE MATERIALES UTILIZADOS :

NOMBRE DEL INSUMO UNIDAD| CANTIDAD X PZA
No.l MICANITA FLEXIBLE Hojas 03/1 = 0.03
No.2 CINTA CRONIX Grs 65/3500 = 0.018
No.3 DIUREX Mt. 1/5 = 02
No.4 CINTA CRONIX (de 2 mm) Grs 250/3500 = 0.001
No.5 TORNILLO PLANO Pza 2 = 2
No.6 MICA NATURAL Grs 20/1000 = 0.02
No.7 RONDANAS DE MICA NAT. Grs 151000 = 0.015
No.8 LAMINA Grs 250/11000 = 0.02
No.9 TORNILLO CABEZA DE GOTA| Pza 2 = 2
No.10 TUERCAS ESTANDAR Pza 2 = 2

0.11 RONDANAS DE LAMINA Grs 2/1000 = 0.002

i Se multiplica la cantidad de insumo por pieza por la cantidad de piezas por trimestre, y asi se
obtiene un aproximado del material que debe estar en inventario durante tres meses,
especificamente para este Producto.

EL PRONOSTICO DE COMPRAS PARA CADA TRIMESTRE ES DE:

MATERIAL 1¥ TRIMESTRE 2% TRIMESTRE 3" TRIMESTRE 4° TRIMESTRE

PZAS 151 70 145 69
1 (0.03) Hojas 4.53 2.1 435 2.07
2 (0.018) Carvetes 2.718 1.26 2.61 1.242
3 (0.2) Carretes 3.02 14 2.9 1.38
4 (0.001) Carretes 0.151 0.07 0.145 0.069
5 (2) Pzas 302 140 290 138
6 (0.02) Kgrs 3.02 1.4 29 1.38
7 (0.015) Kgrs 2265 1.05 2.175 1.035
8 (0.02) Hojas 3.02 1.4 29 1.38
9 (2) Pzas 302 140 290 138
10 (2) Pzas 02 140 290 138

% (0.002) Kgrs _ 0.302 0.14 0.29 0138
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BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

N Compra del material necesario, evitando inventarios
elevados o inventarios en cero .

\ Mejores negociaciones con proveedores, al comprar
material por mayoreo.

\ Ya no existiran retrasos en la produccion por falta de
material.
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5.2 PRESUPUESTOS.

Los presupuestos son programas en los que se les asignan cifras a las actividades, implican
una estimacién de capital, de los costos, de los ingresos y de las unidades o productos
requeridos para lograr los objetivos.

Los presupuestos son un elemento indispensable al planecar, ya que a través de cllos se
proyectan en forma cuantificada, los elementos que necesita la empresa para cumplir con sus
objetivos. Sus principales finalidades consisten en determinar la mejor forma de utilizacion y
asignacién de los recursos, a la vez que controlan las actividadcs de la organizacion en
términos financieros.

En este caso los presupuestos que se proponen son basicamente tres, y para poderlos estimar
se tomarén en consideracién aspectos sefialados en capftulos anteriores que afeclan directa o
indirectamente:

- Laproduccién pronosticada para el periodo n

- Launidad de materia prima que se requiere por los articulos a producir en el periodo n
- El costo de la materia prima por unidad

- Las horas-hombre empleadas en la produccion

- El sueldo base pagado a los trabajadores,

- Los gastos de mantenimiento en las maquinas durante » periodo,

Con eslos y otros datos, se estiman los siguientes presupuestos:
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PROPVESTAS DE SOLUCION

PRESUPUESTO GLOBAL DE COSTO DE MANO DE OBRA DEL 1° DE ENERO MO
AL 31 DE DICIEMBRE DEL 2004
MANO DE OBRA DIRECTA
SUELDO | HRS DIAS SUELDO | SUELDO | MAS%DE | SUELDO
TRABAJADOR | BASE | TRABAJADAS |TRABAJADOS{ ALMES | ALARO | AGUINALDO | TOTAL ANUAL
EZZETH $14000] 8 Hrs. 20XMES | $2,800.00] $33,600.00] $2,100.00 $35,700.00
[ELzaBETH $12000] 6 Hm. 20XMES [ $2.400.00] $26,800.00] $1,800.00 $30,600.00
[EDar $12000] 8 Hrs. 0XMES | $240000] $28,800.00] $1,800.00 $30,600.00
[MaRTIN $15000] B Hrs. 20X MES | $3,000.00] $36,000.00] $2,250.00 $38,250.00
I-A“DRES _______ $11000] _ 8Hms. | . 20XMES | $220000 $26400.00] $165000 |  $2805000
PARGIAL™ ™™™ $12,800.00] '$15%,600.00[ ~ $9,600.00 $163 200,
; MANO DE OBRA INDIRECTA
SUELDO HRS | DIAS SUELDO | SUELDO | MAS% DE | SUELDO
TRABAJADOR | BASE | TRABAJADAS | TRABAJADOS| AL MES | ALARO [AGUINALDO|TOTAL ANUAL|
Contador . EXTERNO $250.00] $3.000.00] $0.00 $3,000.00
[Auxi. Admvo. $150.00 20XMES | $3,000.00] $36,000.00] $2,250.00 $38,250.00
|Enc. De Compras | $150.00 20XMES | $3000.00] $36,000.00] $2,250.00 $38,250.
[Enc. De Ventas $150.00 20XMES | $300000] $36,000.00] $2.250.00 $38,250.
PARCIAL $9,250.00] $111,000.00] $6.750.00 $117.750.00
I‘rﬁ?ﬁ:‘z’é """"""""""""""""""""""""""" $722,050.00] $264,600.00] $16,350.00 |~ $280,950.00

Estos presupuestos son aplicables a la situacién actual de la empresa, pero entre las
propuestas se recomienda que aunque los trabajadores tengan un sueldo adecuado, deberan
ser registrados en el Seguro Social y recibir las prestaciones por Ley, ya que de esta manera
tendrdn mayor seguridad en el trabajo y dispondran de sus derechos, tanto el trabajador como
el propio patrén.

BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:
N Conocimiento y control de las operaciones, de una manera
monetaria.
V' Anticipa los gastos en que pueden incurrir las actividades de
la empresa.
' Reduce al minimo los costos evitando compras innecesarias,
despilfarros en materias, tiempo, etc.
N Genera una comprenszon mds clara de las metas de la
organizacion.
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PROPUESTAS DE SOLUCION

53 DESCRIPCION Y ANALISIS DE LA FUERZA DE TRABAJO.

En esta seccion se tratard de crear una nueva definicion de los papeles que desempefian los
empleados, ya que para poder cambiar la estructura de esta empresa se deberd cambiar la
estructura organizacional actual, definirla claramente y promover una interaccion mas
estrecha entre todos los empleados.

5.3.1 DESCRIPCION DE PUESTOS.

Para especificar ¢l contenido del puesto de trabajo, las habilidades y capacitacién que el
empleado requiere para realizar ese trabajo, asi como el grado de especializacién apropiada
para el mismo, se presenta a continuacién una propuesta de descripcion de puestos enfocada
solo al personal operativo.

NOMBRE DEL PUESTO: Auxiliar de Produccién: Trazo y corte de mica.

COMUNICACION:
Jefe: Jefatura General.
y Jefe inmediato: Encargado del Depto. de Embobinado.

OBJETIVO DEL PUESTO:
Preparar la mica necesaria para el proceso de embobinado.

DESCRIPCION GENERAL:
- Se encarga de marcar, trazar y cortar las estructuras basicas de la mica

ESPECIFICACIONES DEL PUESTO.
A) Generales.
- Saber leer y escribir
- Efectuar operaciones aritméticas.
- Saber matematicas de taller.
- Manejo de maquinas (cortadora, taladro, punteadora, troquel, dobladora, etc.)
- Utilizacion adecuada de tas herramientas de trabajo.

B) Experiencia.
La experiencia requerida es de por lo menos tres meses en un puesto similar. Los
conocimientos tedricos requeridos son de primaria terminada.

@ C) Criterio.

El trabajo solo requiere interpretar y aplicar bien las 6rdenes recibidas dentro de su
rutina de trabajo.

68



PROPUESTAS DE SOLUCION

D) Iniciativa. ]
El puesto requiere iniciativa para mejorar los procesos optimizando tiempo.

E) Requisitos fisicos.
- Jalar.
- Empujar.
- Sujetar.
- Cortar.
- Edad de 18 a 50 afios.
- Sexo indistinto.

F) Esfuerzo mental v/o visual.
- Atencion refleja.
- Esfuerzo visual.

Q) Responsabilidad en bienes.
a) Equipo: Silla, banco propio, materiales y herramienta de trabajo, y maquina
cortadora.

H) Riesgos y enfermedades.
- Aplastamiento de dedos.
- Cortaduras.
- Enfermedades de la vista.
- Corte de dedos.

NOMBRE DEL PUESTO:; Auxiliar de Produccién: Embobinado

COMUNICACION:
Jefe: Jefatura General.
Jefe inmediato: Encargado del Depto. de Embobinado.

ORJETIVO DEL PUESTO:

Embobinar y armar los micleos que le proporc:onen, optimizando al méxuno los tiempos y la
calidad del trabajo.

DESCRIPCION GENERAL:

- Realizar el embobinado y armar los niicleos con las tapas lo mas preciso posible, ya que de
éste depende el buen funcionamiento de las resistencias a fabricar.

@ ESPECIFICACIONES DEL PUESTO:

A) Generales:
- Saber leer y escribir.
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- Conocimijentos basicos de matematicas.
- Agilidad en las manos.
- Escolaridad: minimo primaria terminada

B) Experiencia:
- Indispensable de al menos tres meses en un puesto similar.

C) Criterio:
- Facilidad de comprension.
- Mentalidad teérico-practica.

D) Iniciativa:
- Se requiere para efectuar sugerencias si es que se detecta alguna falla en el proceso,
defectos en los materiales, etc.

E) Requisitos fisicos:

a) El puesto requiere capacidad para:
- Suyjetar.
- Pegar.
- Edad de 17 a 40 aflos.
- Sexo indistinto.

' F) Esfuerzo mental y/o visual.
- Esfuerzo visual por el uso de alambre para embobinar, de menos de %2 mm de

ancho.

(G) Responsabilidad en bienes:
a) Equipo:
- Escritorio y banco o silla.
- Materiales y herramientas propios de su area (mica natural, tornillos).
- Diurex, cintas, alambres, cable.

H) Riesgos y enfermedades:
a) Tipos de lesiones posibles:
- Cortaduras con lamina y terminales.
- Enfermedades de la vista por el embobinado con alambre.
- Tensién nerviosa.

NOMBRE DEL PUESTO: Auxiliar de Produccién: Trazo y Corte de Ldmina .
#® COMUNICACION:

Jefe: Jefatura General.
Jefe inmediato: Encargado del Depto. de Laminado.
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OBJETIVO DEL PUESTO:
Preparar las partes de lamina que lleva cada resistencia, trazando cada detalle con mucha
precision.

DESCRIPCION GENERAL:
- Se encarga de marcar, trazar y cortar las estructuras bésicas de la lamina, para después pasar
pasarlas al drea de ensamble.

ESPECIFICACIONES DEL PUESTO.
B) Generales.

I)

K)

o M

Saber leer y escribir.

Efectuar operaciones aritméticas.

Saber matematicas de taller.

Mangjo de maquinas (cortadora, taladro, punteadora, troquel, dobladors, ete.)
Utilizacién adecuada de las herramientas de trabajo.

Experiencia.
La experiencia requerida es de por lo menos un mes en un puesto similar. Los
conocimientos teéricos requeridos son de primaria terminada.

Criterio.
El trabajo solo requiere interpretar y aplicar bien las érdenes recibidas dentro de su
rutina de trabajo.

Iniciativa.
El puesto requiere la iniciativa normal de todo trabajo.

Requisitos fisicos.
Cargar.

Jalar.

Empujar.

Sujetar.

Cortar.

Edad de 18 a 60 afios.
Sexo masculino.

Esfuerzo mental y/o visual.
Atencion refleja.
Esfuerzo visual.

Responsabilidad en bienes.

a) Equipo: Silla, banco propio, materiales y herramienta de trabajo, maquinaria
(cortadora, punteadora, troquel, etc.).
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H) Riesgos y enfermedades.
- Aplastamiento de dedos.
- Cortaduras con lamina.
- Enfermedades de la vista.
- Corte de dedos.

NOMBRE DEL PUESTO: Ensamble y Armado.

COMUNICACION:
Jefe inmediato: Jefatura General.
Dependencia funcional: Encargado de Produccion.

OBJETIVO DEL PUESTO:
Ensamblar adecuadamente el armado con la ldmina, cuidando de no dafiar el embobinado.

DESCRIPCION GENERAL:
- Se encarga de recibir el armado, verificando que las medidas coincidan con la orden de
produccién, al mismo tiempo verifica la 1amina y procede a ensamblarlas.

ESPECIFICACIONES DEL PUESTO.

A) Generales.
- Saber leer y escribir
- Efectuar operaciones aritméticas.
- Saber matematicas de taller.
- Manejo de méaquinas (cortadora, taladro, punteadora, troquel, dobladora, etc.)
- Utilizacién adecuada de las herramientas de trabajo.

B) Experiencia.
La experiencia requerida es de por lo menos un mes en un puesto similar. Los
conocimientos tedricos requeridos son de primaria terminada.

C) Criterio.
El trabajo solo requiere interpretar y aplicar bien las rdenes recibidas dentro de su
rutina de trabajo.

D) Iniciativa.
El puesto requiere la iniciativa normal de todo trabajo.
E) Requisitos fisicos.
- Cargar.

- Jalar.
-  Empujar.
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P

- Sujetar.

- Cortar.

- Edad de 18 a 60 afios.
- Sexo masculino.

F) Esfuerzo mental y/o visual.
- Atencion refleja.
- Esfuerzo visual.

G) Responsabilidad en bienes.
a) Equipo: Silla, banco propio, materiales y herramienta de trabajo, maquinaria
(cortadora, punteadora, troquel, etc.).

H) Riesgos y enfermedades.
- Aplastamiento de dedos.
- Cortaduras con lamina.
- Enfermedades de la vista.
- Corte de dedos.

NOMBRE DEL PUESTO: Auxiliar de Acabado.

COMUNICACION:
Jefe inmediato: Jefatura General.
Dependencia funcional: Encargado de Produccion.

OBJETIVO DEL PUESTO:
Finalizar el proceso de la elaboracién de resistencias, corrigiendo los defectos que puedan
existir.

DESCRIPCION GENERAL:
- Se encarga de darle el acabado adecuado a las resistencias, poniéndoles las partes necesarias
de proteccion, pulirlas y corroborar que tengan las especificaciones adecuadas.

ESPECIFICACIONES DEL PUESTO.
A) Generales
- Saber leer y escribir.
- Conocer las matemaéticas de taller.

B) Experiencia.
La experiencia minima requerida es de dos meses en un puesto similar.

» C) Ceriterio. '

El trabajo sélo requiere interpretar 'y aplicar bien las ordenes recibidas dentro de la
rutina de trabajo.
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D) Iniciativa.
Requiere sélo la iniciativa normal de todo trabajo.

E) Requisitos fisicos.
- Cargar.
- Jalar.
- Empujar.
- Sujetar.
- Edad de 18 a 60 afios.
- Sexo masculine.

F) Responsabilidad en bienes.
Equipo: banco o silla propios, mesa de trabajo, herramientas (martillo, desarmadores, etc.);
maquinas (troquel, roladora, etc.).

(3) Riesgos y enfermedades.
- Cortaduras con lamina.
- Aplastamiento de dedos.
-~ Torceduras y\o dolor muscular.
- Dolor de cabeza (por ruido del martillo).

BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

V Desarrollo de una estructura funcional adecuada a las

necesidades de la empresa.

N Certeza al contratar personal adecuado para el puesto

adecuado . é

N Capacitacién minima, porque se exigird experiencia.

v Optimizacion en el proceso ya que habra gente con iniciativa
y aptitudes especiales para cada puesto.

V Bases importantes para definir y desarrollar su Manual de
Organizacion.
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3.2 EQUIPOS AUTODIRIGIDOS.

involucramiento del empleado, también llamado participacion del trabajador o union de
ybajadores y gerencia es una tactica clave para mejorar la competitividad. Una forma de
grar que el empleado se involucre consiste en la formacién de equipos, es decir, pequefios
upos de personas que tienen un propdsite comun, establecen sus propias metas y enfoques
 desempefio, y se hacen responsables del €xito.

1 este caso lo més recomendable es 1z formacién un equipe AUTODIRIGIDO en donde se
wve la participacion del trabajador hacia su nivel mas aito.

1 propuesta se refiere a que todos los empleados de la empresa trabajarin juntos para
oducir una orden de produccién desde su inicio hasta el fin. Estos deben conocer todas las
reas que conforman la operacién, ocupar los puestos por rotacién y asumir funciones
iministrativas como: la atencién al cliente via teléfono, la recepcién de fax, la facturacion y
trega de la resistencia y bisqueda de nuevas 6rdenes de produccion, etc, etc.

| objetivo es que los trabajadores se sientan parte de la empresa, y se preocupen por ella, asi
odificardn la forma en que el trabajo se organiza y tendran un control sobre sus propios
1e5t0s.

)
3.3 PLAN DE INCENTIVOS.

a recompensa serd un PLAN DE INCENTIVOS que premiara al trabajador como miembro
> un equipo, motivarse y seguir elevando su productividad.

| incentivo es de dos formas: financiero y de reconocimiento publico.

| financiero, se concedera sobre la participacion en el incremento de la productividad con
lacién al mes anterior. Se deberd recompensar el desempefio colectivo del equipo, o bien, el
>sempefio individual si el duefio considera que los méritos deberan ser repartidos asi;
empre y cuando la productividad del mes actual sea considerable y mayor a la
-oductividad del mes anterior, y que las utilidades, considerando costo de transformacion
a la suficiente para otorgar el bono, ya que de esta dependera que exista o no tal incentivo.
sto se hara con base en lo siguiente:

lediante los prondsticos de produccion, se definird un margen productivo, es decir, x piezas
fabricar. Si ese margen es superado, entonces se obtendrd un bono equivalente al 50% del
onto total de las piezas de la produccion extra que se haya obtenido, y ese bono serd
partido de acuerdo a la productividad de cada trabajador.

@ aplica a todos los trabajadores, con antigliedad de al menos 3 meses en la empresa.
icluye solo los departamentos de produccion.
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Se evaluaran aspectos como:

- Puntualidad y asistencia

- Productividad y compromiso
1 Seguridad, orden y limpieza
- Trabajo en equipo

Este beneficio se pierde por las siguientes razones:

- Cualquier actividad que represente re-trabajo
- Una falta injustificada

- 5 retardos en el mes evaluado

- Negligencia operativa

El reconocimiento piblico consistirs en que cada mes se publicardn en una cartulina, la lista
de personal en donde se indicard quién obtuvo su bono extra y quién NO, por supuesto se
pondré la raz6n por la cuél no se otorgd.

BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

N Los empleados tendrdn un compromiso mds estrecho con la
empresa.

N Todos los miembros del equipo realizardn juntos el trabajo
real, sin evadir responsabilidades.

v La productividad incrementard considerablemente porque
tendrdn un incentivo mds, que los motive.
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5.4 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PRODUCTIVOS.

Los procedimientos permiten establecer la secuencia para efectuar las actividades rutinarias y
especificas; se establecen de acuerdo con la situacién de cada empresa, de su estructura
organizacional, clase de producto, turnos de trabajo, disponibilidad de equipo y material,
incentivos, etc.

Establecen el orden cronolégico y la secuencia de actividades que deben seguirse en la
realizacién de un trabajo. En este caso, ¢l trabajo serd la elaboracion de

RESISTENCIAS BANDA MICA, CHICAS DE TERMINALES TIPO TORNILLO.

Se presenta mediante grificas de proceso (OTIDA), que registrardn en forma organizada las
actividades que realiza una persona en una estacion de trabajo.

El tiempo que se establecers fue estudiado como un estimado y se propone para optimizar las
actividades y reducir tiempos ociosos.

Si tenemos como dato, que la empresa produce una resistencia de este tipo por hr, (8 resistencias

diarias), y lo que se pretende es inctementar su productividad, la siguiente propuesta tratard de
reducir ese tiempo con el objetivo de obtener mayor eficiencia.
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PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Cdlculo de la Orden de Produccion

HOJA 1 DE 1
) ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN DE PASOS (min) {mirs)
ENCARGADOQ: Director general e} 5 10.1 3
PRINCIPIO:  Recepcién de orden de compra = 1 05 1
FINAL: Entraga de orden de produccion ] 2 25 0.3
D 0 0 0
\v 0 0 0
8 13.1 43
TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: 8 131 43
PASO| Tiempo | Distancia| o |t o | b [ & DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. | {min) | (mis)

1 2 0 X Recibe la orden de compra del cliente verificando qu
especifique los 7 datos necesarios para elaborar Ia
resistencia (@ 6 L, AL W, V, tipo de forro, tipo d
terminales y accesorios especiales).

2 05 1 X Lleva la orden a su escritorio de calculo.

3 05 0.3 X Toma del archivero la carpeta del cliente, parsy
verificar si esa orden ya ha sido elaborada con
anterioridad. Si es asi, la extrae de la carpeta vy
continua con la actividad 8

4 2 0 X Si el cliente es nuevo o la resistencia no ha sidoy
elaborada anteriormente procede a realizar |
célculos matematicos con ayuda de ia computadora;
esto le ayudara a disefiar la resistencia y obtener log]
porcentajes de material a utilizar.

5 2 0 X Escribe sobre la hoja 1, de la orden de preduccion |
rasultados abtenidos en las ecuaciones, hasta Ilenj
todos los espacics en blanco.

6 5 0 X Traza scbre la hoja 2, de la orden de produccion, un
boceto de disefio que especifica claramente lag|
medidas de la resistencia a fabricar.

7 01 0 X Engrapa ambas hojas, corroborando que las doJ
coincidan con los mismos datos.

8 1 3 X Entrega al Depto. de Embobinado




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Trazo y corte de micas (nucleo y tapa)

HOJA 1 DE 3
. ACTIVIDAD NUMEROQ TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN: DE PASOS {min) {mtrs)
ENCARGADO: Encargado de corte de mica o 5 35 0
PRINCIPIO: Recibe orden de cproduccion = 3 6 7
FINAL: Entrega los niicleos y lapas O 1 05 0
D 0 0 0
\v 0 0 0
9 10 7
PASO| Tiempo | Distancia) o | [ 1 [ 5 | & DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. [ (min) { (mirs)
1 0 0 X Recibe la orden de produccion.
2 05 0 X Verifica la pieza a realizar y dependiendo de la

medidas especificadas en la orden produccion,
decide utilizar una mica de procesos anteriores o Ul
hoja de mica nueva.

3 i 5 X Si se decide usar una mica de procesos anteri

acude al almacén de desperdicio y toma la mica con |
medida aproximada para esa orden. Si se deci
utilizar una mica nueva acude al almacén por un

hoja.
4 3 2 X Traslada la mica a su mesa de trabajo.
5 1 0 X Toma del cajén de hemrramientas una escala, un

rayador, un mefro y un gramin.

§ 2 0 X Mide con la escala el 4rea a marcar en cada lado de laJ
mica de acuerdo a las medidas de la orden de
produccion.

7 05 0 X Toma el rayador al mismo tiempo que sujeta la mi%

contra la mesa.

8 05 0 X Con el rayador hace una pequefia marca IO
suficientemente visible en cada punto de acuerdo a Iasr
medidas especificadas para el niicleo.

9 05 0 X Traza una Ifnea apoyado con la escuadra para sefialar
cada uno da los nicleos a cortar.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Trazo y corte de micas (nucleo y tapa)

HOJA2DE3
. ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN: DE PASOS (i) (mirs)
ENCARGADO: Encargado de corte de mica o 4 35 0
PRINCIPIO: Recibe orden de cproduccion = 2 2 12
FINAL: Entrega los nucleos y tapas (. 1 05 0
D 0 0 0
v 0 0 0
7 [ 12
PASO| Tiempo | Distancia) || o o | & DESCRIPCION DEL PROCESO
nam. | (min) | (mirs)

10 1 6 X Toma la mica trazada y la traslada a la maquinag
cortadora.

11 05 0 X Coloca la mica sobre la base de la maquina cortado
debajo de la cuchilla, de tal manera que las m
trazadas anteriormente, coincidan con el borde de
cuchilla.

12 1 0 X Sujeta la mica conh su manc cuidando de NO introducir

ningin dedo; al mismo tiempo con un pie, presiona
pedal de la maquina para bajar la cuchilla y realizar
corte.

Si se requiere cortar mas niicleos y tapas, se repiteny
las actividades a partir de la N°6

13 1 [ X Se dirige a la mesa de embobinado con los nicleos |
tapas ya cortados.
14 1 0 X De la mesa toma el gramin y lo ajusta con ayuda de I4

escala, a una media de 13, 156 6 20mm segin |
especifique el bocato de nicleo en la hoja 2 de o
_ |orden de produccion.

15 1 0 X Toma un nicleo y lo traza con el gramin, de ta*
manera que queden dos ilneas que indiquen el inicio yj
el fin del embobinado.

16 05 0 X Verifica la orden de produccion, para checar si los
nicleos necesitan otro trazo especial (bamencs &
resaques). Si no, continua con la actividad 21.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Trazo y corte de micas (nicleo y tapa)

HOJA3DE 3

RESUMEN:

ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA

DE PASOS {min) {mtrs)
ENCARGADO: Encargado de corle de mica Qo 2 4 0
PRINCIPIO: Recibe orden de cproduccién = 2 1 2
FINAL: Entrega kos nicleos y tapas O 1 1 0
D 0 0 0
v 0 0 0
5 6 2
TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: 3] 22 2
PASO| Tiempo [ Distancia) o |y | o | D | & DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. | (min) | (mirs)

17 P 0 X Toma ia escala y un rayador para trazar todo lo que;
esté indicado en el baceto del nicleo.

18 05 1 X Toma los nucleos y se dirige a la mesa de corte.

19 2 0 X Del cajon de la herramienta toma un martillo y unaJ
navaja especial para cortar mica; la cual debera ser
golpeada con el martillc para perforar las partes del
niclec gue no deben ser embobinados.

20 05 1 X Toma los nicleos ya preparados y los dirige a lam
de embabinado.

21 1 0 X Nuevamente verifica que los nicleos y tapas coincidan

con las medidas exactas que el disefio de la orden dej
produccion indica.
Con esto, la mica ya estd lista para el siguiente]
procedimiento.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Embobinado

HOJA 2DE 3
ACTIVIDAD NUMERQ TIEMPO DISTANCIA

RESUMEN: DEPASOS ___ (mhn) (mirs)
ENCARGADO: Encargado de embobinado O 7 44 0
PRINCIPIO:  Recibir los niicleos y tapas = 0 0 0
FINAL: Entrega el embobinadc O 1 02 0
D 0 0 0
v 0 0 0
8 76 0

PASO | Tiempo| Distancia| | | | p [ DESCRIPCION DEL PROCESO

pam. | (min) [ (mfrs)

g 05 0 X Se despega el diurex que asegura la cinta en e
carrete, sujetando cuidadosamente con la otra mano
punta de la cinta, evitando asi, que se desenred
accidentaimente.

10 0.5 0 X Con una mano, se jala la punta de la cinta hacia el
nicleo para iniciar el embobinado, dejando una ti

aproximada para las terminales de S0mm en II-:

primera vueita.

11 2 0 X Se empieza a girar el nicleo en  direccidon alj
embobinador y con el dedo pulgar de la mang

izquierda se aprieta cada vueita para asegurar \a cinta.

12 0.2 0 X Se verifica constantemente con una escala que
separacion entre una vuelta y otra sea la indicada e
ta orden de produccidn.

13 05 0 X Al llegar a ia primera marca, se ajusta la cinta alf
carrefe con un pedazo de diurex, para evitar su
desenredo.

14 0.2 0 X Se coloca el niicleo sobre la mesa para medir log{
ohms en esa primera cuarta parte.

15 0.2 0 X Se toma el ohmetro que se encuentra en la mesa deJ
embobinado, y se aprieta el boton de encendido.

16 05 0 X Se toman los dos cables del ohmetro y se colocan
simultaneamente en las puntas de la cinta que ya
sido enrollada en el niicleo.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Embobinado

HOJA3DE3
Al AD NUM TIEMPO DISTANCIA
Resuven:  ACTVIDAD R P.fggS (min) (mirs)
ENCARGADO: Encargado de smbobinado o) 3 25 0
PRINCIPIO:  Recibir los niicleos y tapas = 0 0 0
FINAL: Entrega el embobinado 0 3 09 0
D 0 0 0
v 0 0 0
8 34 0
TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: 22 16.5 4
PASO | Tiempo | Distancial | 3| | 5 | DESCRIFGION DEL PROCESO

nim. | {min) | (mirs)

17 0.1 0 X

18 03 0 X

19 03 0 X

21 0.5 0 X

22 0.2 0 X

Se observa en la pantalla del ohmetro, ia cantidad dej
ohms registrados.

Con esos datos se verifica si coinciden o no, con I
cuarta parte analizada en la actividad 8.

Si coinciden se sigue embobinando igual, y sl no,
ajusta la separacién ya sea mAs grande o m
pequefia.

Se despega el diurex del carrete y se confinix
embobinando, hasta llegar a la siguiente marca.

las actividades a partir de la N°13 | hasta llegar a

Llegando a la siguiente marca se reatizan nuevament
linea final del nticleo. %

Cuando se temine de embobinar, se verifi
nuevamente que los ohms totales coincidan con
ohms especificados en la orden de produccion.

Se toman las tiferas y se corta la cinta, dejando en |
ultima vuelta, una tira de 5mm (igual que en |
primera).

Si existen mas nucleos, se embobinan igual manera,
partiendo de la actividad 9.

Si no, ya ss puede empezar el procedimiento
siguiente.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Armado de las micas

HOJA1DE3
T ACTIVIDAD  NUMERO TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN: DE PASOS (min} {mirs)
ENCARGADO: Encargado de armado de micas o 5 25 0
PRINCIPIO: Recibir el embobinado = 2 25 6
FINAL: Entrege el armado - 1 1 0
D 0 0 0
v 0 0 0
8 6 6
PASO| Tiempo | Distancia o, |y | | D | & DESCRIPCION DEL PROCESO
nam. § {min} | (mfrs)
1 0 0 X Recibe la orden de produccién y los nuclecs yal
embobinados.
2 05 2 X Los dirige a su mesa de trabajo.
3 1 0 X En su mesa de trabajo, revisa la orden de produccion
(hoja 2), y verifica las especificaciones de termlnalesr
que llevara esa resistencia.

4 2 4 X Con esos datos, se dirige al aimacén por el material
que ocupara para el armado (mica natural, r

de mica, tomillos planos, rollo de cinta para terminale
y terminales) todo esto, en proporcion a las piezas qu
va a armar.

hesramientas, del cual extrae un martilio,
ceguetas, un gramin, un rayador, unas lijeras y u
cuadrado.

5 1 0 X Debajo de la mesa de trabajo se encuentra un ca]b:::?

6 0.5 0 X Toma el nucleo embobinado, y le hace una ranurg]
pequefia y diagonal en ambas orllias.

7 05 0 X Le quita el sobrante de mica con la cegueta hastal
obtener una perforacion angosta, larga y libre deg
residuos.

8 05 0 X Toma con una mano un extremo del embobinado y 1o

inserta en una de las ranuras de ese extremo (la qu
esté mas lejos), jalando la cinta hasta que queoj
estirada.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Armado de las micas

HOJA2DE 3

ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA

DE PASOS {min) (mirs)
ENCARGADO: Encargado de armado de micas o 8 45 0
PRINCIPIO:  Recibir of embobinado = 1 0.1 4
FINAL: Entrega el armado O 0 0 0
D 0 0 0
v 0 0 0
9 46 4
PASO | Tiempo | Distancia DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. | (min) | (mirs)

9 05 0 Vuelve a tomar ese extremo de la cinta, y fo inserta en
la ranura cercana, restirando nuevamente.

10 1 0 Sigue enrollando la cinta hasta que logre dar de 4 a 5
vueitas dentro de las ranuras.

11 0.1 0 Toma las tijeras y corta la cinta que sobra.

Se repiten las actividades desde el paso 8 para el otrg
extremo.

12 03 0 Toma !a caja con la mica natural, y se extraen varios]
trozos que cubran el tamafio de las ranuras que han
sido enrolladas con el embobinado.

13 1 0 Se cubren ias ranuras, en ambos extremos con micgf
natural y se sujetan con diurex.

14 1 0 Toma la escata y un rayador para marcar e punto
exacto de las terminales (al centro, a un exiremo, en
ambos extremos, etc). Estas medidas se encuen
especificadas en la “hoja 2°de la orden de produccién

15 03 0 Toma el martillo y un punteador para pesforar con ung
golpe fuerte, el sitio exacto en donde deben estar I
terminaies, tanto en los nicleos como en las tapas.

16 03 0 Se cubren las perforaciones, con frozos de micaJ
natural que sobraron del paso 44 y se sujetan con
diurex.

17 0.1 4 Se toman los nicleos y tapas de mica para dirigirios al
Jtaladro de banco,




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Armado de las micas

HOJA3DE 3
. ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN: DEPASOS ___(min) (mtrs)
ENCARGADO: Encargado de armado de micas @ 9 55 4
PRINCIPIO: Recibir ef embobinado = 1 05 4
FINAL: Entrega el armado O 1 01 0
D 0 0 0
v 1 0 0
12 6.1 8
TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: o] 18.7 18
PASO| Tiempo| Distencia| o | | o | p [ & DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. | (min) | (mirs)
18 0.1 0 X Se prende €l taladro.
19 1 0 X Se sujeta con ambas manos el nicleo para perforar eny
el fugar exacto en donde habla sido punteado.
Este mismo paso se realiza en todos los nicleos |
|tapas anteriormente punteados.
20 0.1 0 X Se apaga e taladro.
21 05 4 X Se toman las piezas y se llevan a la mesa de trabajo.
22 1 0 X Se toma el niicleo y se le coloca una tapa por debajof
de &1, exactamente centrada. Y se sujeta con diurex.
23 0.1 0 X Se verifica que los orificios de la tapa y el nicleo estén|
exactamente iguales.
24 05 4 X Se abre el astuche de tomilios planos y se extraen doT
para cada pieza.
25 05 0 X Se introduce el tomillo en la perforacidn comdn deT
niclec y la tapa, con la cabeza hacia abajo.
26 03 0 X Se coloca la tapa de encima, introduciende el tomnitk
por el respectivo orificio.
27 1 ¢ X Se sellan con diurex ambas tapas y se asegura el
nuicleo para evitar que se mueva.
28 1 0 X Se coloca en la parte sobrante del tomilto medio cm der
rondanas de mica natural.
29 05 4 X |El aimado se coloca en una mesa limpia, listo para e
siguiente procedimiento. Si existen mas niicleos
repiten los pasos a partir de la actividad 6




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Trazo y corte de ldmina (base y tapa)

HOMA1DES
: ACTIVIDAD NUMERQ TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN: DE PASOS {min) {mtrs)
ENCARGADO: Encargados de corfe de lamina 0o 4 41 0
PRINCIPIO: Recibe orden de produccion = 3 35 10
FINAL: Entrega el laminado O 1 05 0
D 0 0 0
v 0 0 0
8 8.1 10
PASO| Tiempo [ Distancial iy} | | o | & DESCRIPGION DEL PROCESO
nam. | (min} | (mirs)
1 H 0 X Recibe la copia de |a orden de produccion
2 05 0 X Verifica la pieza a realizar y dependiendo de lay

medidas especificadas en la orden produccion, decidel
utilizar ldmina sobrante de procesos anteriores o u
hoja completa. HT

3 2 3 X Si so decide usar ldmina de procesos anteriores acu
al almacén de desperdicio y toma un pedazo de lami
con la medida aproximada para esa orden. Si sef
decide utilizar una mica nueva acude al almacén pof

una hoja.

4 05 1 X Traslada y coloca la lamina sobre la maquinay
cortadora.

5 1 6 X Acude al ¢ajon de hemamientas, por una escuadra, uni

rayador, un metro y un gramin.

(4] 2 0 X Mide con el metro el drea a marcar en cada lado de
lAmina de acuerdo a la copia de la orden d
produccion.

7 2 0 X Toma e rayador al mismo tiempo que sujeta la lémlnaJ
sobre la maquina cortadora.

8 01 0 X Con el rayador hace una pequefia marca Io

suficientemente visible en cada punto de acuerdo a las]
medidas de la copia de la orden de produccion.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Trazo y corte de ldmina (base y tapa)

HOJA 2DE S

RESUMEN: ACTIVIDAD DNEU'ADIAESR(?S Tl(fxnfjo DIS(;?[_’:EJA

ENCARGADO: Encargados de corte do liming O 6 28 0

PRINCIPIO:  Racibe orden de produccion = 1 0.1 3

FINAL: Entrega e laminado O 0 02 0

D 0 0 0

v 0 0 0

7 31 3

PASO| Tiempo | Distancia) 5 | | 1 1 | &7 DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. | {min} | (mes)

9 02 0 X Apoyado con ta escuadra, traza una linea prolongad

sobfe la pequefia marca anterior, de tal forma q
facilite la visibilidad al momento del corte.

10 05 0 X Sujeta la lamina con ambas manos, y la coloca debaj
de la cuchilla; de tal manera que las marcas hech

anteriormente, coincidan con el borde de la cuchilla.

11 1 0 X Sujeta la lamina con su mano cuidando de NO}
introducir ningun dedo; al mismo tiempo con un pie,
presiona el pedal de la maquina para bajar la cuchilla v}
realizar el corte.
Si se requiere cortar mas bases y tapas se repiten las
actividades a partir de la N°6

12 0.1 3 X Se dirige a la mesa de corte con las bases y tapas yof
cortadas.
13 05 0 X De la mesa toma el gramin y lo sjusta con ayuda de laf

escala, a una media de 13, 15 6 20mm segin |o
aspecifique el boceto de nicleo en la hoja 2 de |
orden de produccion.

14 0.3 0 X Toma la base y la traza con el gramin, de tal manersy
que queden dos lineas, una en cada orilla a ko largoy
del rectanguto, las cudles serviran para la actividad def
doblez.

15 03 0 X Nuevamente toma la base y la traza con el gramin,
una linea transversal en las cuatro esquinas
rectianguio sefialando el lugar de corte de las cejas.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Trazo y corte de ldmina (base y tapa)

HOJA3DE &
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA

RESUMEN:

DE PASOS (min) {mirs)
ENCARGADO: Encargados de corte de lamina O 6 49 0
PRINCIPIO: Recibe orden de produccion = 0 0 0
FINAL: Entrega ef laminado | 2 06 0

D 0 0 0
v 0 0 0
8 55 0
PASO| Tiempo | Distancia| o | 51 | | w7 DESCRIPCION DEL PROCESO
nam. | {(min) | (mfrs)
16 03 0 X Verifica ta orden de produccion, para checar si |

bases necesitan offo trazo especial (barenos o
resaques). Si no, continua en la actividad 18.

17 2 0 X Con ayuda de la escala y un rayador trazalodoloqm#
esté indicado en el boceto de la base.

18 05 0 X Ahi mismo, en la mesa de trabajo, toma las tapas y |
traza con ¢l gramin, de tal manera que queden

lineas, una en cada extremo a lo ancho del rectangulo,
1as cudles indicaran el lugar del doblez de las cejas.

19 03 0 X Verifica nuevamente la orden de produccién, pa
checar si las tapas necesitan ofro trazo especi
(barrenos o resaques). Si no, continua en la actividad
21.

20 2 0 X Conlaayudadelaescalayunrayadortrazatodolo
que esté indicado en el boceto de la tapa.

21 0.2 0 X Toma del lapicero que se encuentra en su mesa un
marcador y con el apoyo de una escala, fraza uz
linea suave y prolongada en el centro de cada una

las tapas.
22 0.1 0 X Toma de la parte inferior de la mesa, dos estuches con
letras y nimeros de metal.
23 01 0 X Del caion de herramientas extrae un martillo y io

coloca junto a las letras y numeros.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Ensamble y armado de la mica con la lamina

HOJA1DE
TIEM) DISTANCIA

RESUMEN: ACTIVIDAD gEUgAE;OOS (mmljo iy
ENCARGADO: Encargado de armado (@] 5 8.2 5
PRINCIPIO:  Recibe orden de produccion = 1 05 5
FINAL: Entrega 6l armado O 1 0.5 0
D 0 0 0
v 0 0 0
7 9.2 10

TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: 7 9.2 10

PASO | Tiempo | Distancia| o [ 1 o | & DESCRIPCION DEL PROCESO

nam. | (min) | (mirs)

1 0 0 X

2 2 5 X

3 05 5 X

4 0.5 0 X

Recibe la copia de la orden de produccion

Solicita del departamento de embobinade las mi
amadas, y del departamento de coite las tapas vy
bases ya preparadas.

Las dirige a su mesa de trabajo.

Verifica que la mica armada colncida con las medi
de la base y la tapa de lamina. Esto lo real
ensamblando primero la base, encima la mica arm
y hasta arriba la tapa.

Este ensamble lo coloca en una parte especial de
mesa, de tal forma que se pueda sostener con
placa de metal que esta sujeta a ia mesa.

Con una mano sostiene el ensamble y con la otra fom
un martillo de goma para martillar fuertemente
lamina de la base de tal forma que se cierren todas
cejas y sujeten firmemente al nicleo y a la tapa.

Se toma un martilio de bola, y se golpea suavement
sobre las cejas, para retocar el cierre y dejar la kami
completamente lisa.

Si existen mas plezas para cefrar, se repiten los

4-7.

El ensamble esta listo para el siguiente procedimiento.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Rolado

HOJA2DE3
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA

RESUMEN: DE PASOS {rmin) (mirs)
ENCARGADO: Encargado de rolado (o] 6 42 1
PRINCIPIO: Recibe orden de produccion = 3 2 17
FINAL: Entrega Ia resistencia rolada a 1 0.2 0
D 0 0 0
AV 0 0 0
10 54 18
PASQ [ Tiempo | Distandial y | 5| | p | w DESCRIPGION DEL PROCESO
nim. | {min) | {mtrs)
9 1 15 X Se lleva la resistencla semirolada a la mesa en dondey

se encuentra la maquina-tomillo.

10 02 0 X Se vexifica en la orden de produccion, el didmetroy
exacto ded rolado.

11 05 1 X Se acude al aimacén de tubos para rolar y se extrael
uno que se aproxime a las medidas del didmetro
requerido en la resistencia.

12 05 1 X Se dirige a la maquina-tornilio.

13 0.3 0 | X : Se gjusta el tubo en la maquina fuertemente con laf

palanca, asegurando de que no se mueva.

14 03 0 X Se coloca la resistencia semi-rolada encima del tubo.

15 0.1 05 X ‘ Se toma del cajon de la herramienia un martillo deJ
gomna y unas pinzas de presién.

16 0.2 0 I X Con las pinzas se suieta la resistencia, de tal mane
que el didmetro del tubo coincida con el diametro
semirolado.

17 3 0 X Con el martillo se golpea suavemente la resistenci

para darle ka forma del tubo, logrando que las cejas
ambos extremos queden parejas y se obienga el
didmetro especificado en la orden de produccitn.

18 03 05 X Se retira la resistencia y se coloca en la mesa dej
trabajo.




PROPUESTAS DE SOLUCION

PROCEDIMIENTO: Rolado

HOJA3DE3
ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
REsuMEN, ¢ DE PASOS (min) (mtrs)
ENCARGADO: Encargado de rolado o 0 0 0
PRINCIPIO: Recibe ordsn de produccidn = 0 0 0
FINAL: Entrega fa resistenci rolsda m! 2 038 0
D 0 0 0
v 0 0 0
2 048 0
TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: 20 15.2 33
PASO | Tiempo | Distancia| o | 5| | b [ DESCRIPCIGN DEL PROCESO

nim. | (min) | (mirs)

19 03 0 X

20 05 0 X

Se sostlene con ambas manos, reclificando que
rolado haya sido uniforme, es decir, circuar y

ovalado.

Conlaayudadeunmetro,mideeldiémebodel#

resistencia y vefifica que sea el correcto.

Si es asi, la resistencia ya esta lista para el terminado.

Si no, se vuelve a colocar en la méquina-tornillo y se{

repiten los pasos a partir def 17.

.
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PROCEDIMIENTO: Acabado de la resistencia

HOJA 1 DE 3
. ACTIVIDAD NUMERO TIEMPO DISTANCIA
RESUMEN: DEPASOS ___(min) (mtrs)
ENCARGADOQ: Encargado de acabado o 6 1.2 0
PRINCIPIO: Recibe orden de produccion = 2 23 17
FINAL: Entrega resisfecia terminada O 1 0 0
D) 0 0 0
v 0 0 0
9 35 17
PASQ | Tiempo| Distandia| & | 1 [/ |- DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. { (min) | (mirs)
1 0 0 X Recibe la orden de produccion y la resistencia rol
del procedimiento anterior.
2 0.1 0 X Coloca la resistencia en su mesa de trabajo.
3 03 0 X Verifica las especificaciones de acabado en la orden
de produccién.
4 2 15 X\l - ‘ Se dirige al almacén por los materiales necesarios{

para las terminales de esa resistencia (rondanas,
tornitlos, cable, etc

5 03 2 X1l Lieva los materiales a su mesa de trabajo.

6 02 0 X Sujeta la resistencia de tal manera que el tomillo
terminal quede directamente enfrente facilitando el
acabado.

7 | o5 0 |x Toma aproximadamente 25 rondanas (3mm de ancho)

y las ingerta en uno de los tomillos-terminal.
Esto lo repite con el otro tomillo.

8 0.2 0 X Toma una rondana de idmina y la inserta encima GJ

las rondanas de mica.
Esto lo repite con el otro tomillo.

9 0.2 0 X Toma una tuerca de cuerda fina y la inserta encima dej

la rondana de lamina, girandola hasta presionar.
Esto ko repite con al otro tomillo.
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PROCEDIMIENTO: Acabado de la resistencia

HOJA2DE 3
. ACTIVIDAD NUMERO TIEMFPO DISTANGIA
RESUMEN: DE PASOS ____ (min) (mtrs)
ENCARGADO: Encargado do acabado o 8 24 0.5
PRINCIPIO: Recibe orden de produccion = 1 0.2 0
FINAL: Entrega resistecia terminada O 1 01 0
D 0 0 0
v 0 0 0
10 27 05
PASO| Tiempo | Distancia| o | 3| 5| b | & DESCRIPCION DEL PROCESO
nim. | (min) | (mirs)
10 0.2 05 X Toma un desarmador hexagonal del cajén de IT
herramienta.
11 05 0 b4 Introduce el desarmador en cada uno de los tomillos,

apretando las tuercas fueriemente.

12 1 0 X Toma otra tuerca de cuerda fina y repite los pasos &4
1.

13 0.1 0 X Voltea la resistencia, de tal forma que el cierre quede#
directamente enfrente, facilitando et acabado.

14 02 0 X Toma un tomillo estandar y lo inserta en uno de losJ
orificios de las cejas.

15 02 0 X Toma una tuerca estandar y la inseria girandola sobre]
el tomillo.
Los pasos 14 y 15 se repiten con los demés orificl
def cierre.

16 0.1 0 X Se verifica que 1a resistencia contenga todos bﬂ
tomillos y tuercas que sujetan el cierre, ademés de |

protecciones an los tomillos terminal.

17 0.2 2 X Se llevan las resistencias terminadas a la mesa del
departamento de embobinado. {
18 0.1 0 X Toma el ohmetro.

19 0.1 0 X Lo enciende.
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PROCEDIMIENTO: Acabado de la resistencia
HOJA3DE 3
viD NUM| DISTANCIA
oo, ACTVDRD  TURERO TP DSTAND
ENCARGADO: Encargado de acabado o) 2 03 0
PRINCIPIO:  Reciba orden de produccion = 0 0 0
FINAL: Entrega resislecia ferminada O 1 1 0
D 0 0 0
v 1 02 4
4 1.5 4
) TOTAL DEL PROCEDIMIENTO: 3 17 ry R
PASO| Tiempo | Distandia| o | 5| o | o | & DESCRIPCION DEL PROCESO

nim. | (min) | (mtrs)

20 0.1 0 X

21 02 0 X

22 1 0 X

- 23 0.2 4 1 X

Toma ks dos exiremos del ohmetro, ¢on am
manos, una en cada uno respectivamente.

Coloca las puntas del ohmetro en {os tomillos-terminal.

Verifica que coincidan los ohms que aparecen en

pantalla, con los especificados en la orden
produccion.

Si coinciden o tienen un margen de +/- 5% de Io
especificado, la calidad es buena y se pasa a
actividad siguiente. :
Sl no, la resistencia tendré que abrirse y venﬁcar que;
todos los procedimientos a partir del 2 estén bien
realizados.

Se lleva la resistencia al almacén de articu
terminados.
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5.5 CALCULO DE LA EFICIENCIA.

En el estudio de la situacién actual de la empresa, nos mencionan los tiempos aproximados para
elaborar cada tipo de resistencia, en especifico nos dicen que para elaborar una Resistencia Banda
chica de terminales tipo tornillo sencilla, sc necesita 1 hr.

Considerando los procedimientos antes descritos y su tiempo aproximado, tenemos el siguiente
andlisis:

Primero, para saber si la propuesta fue adecuada tenemos que calcular el tiempo del ciclo, el
minimo de estaciones y la eficiencia, de la siguiente manera:

Si se producen 8 resistencias diarias, utilizamos la siguiente formula que divide el turno entre las
resistencias diarias y el resultado se expresa en min:

- TIEMPOQ DEL CLICLO =

¢c=1 = 8 = 1 (60min) =60 min
T 8

MINIMO DE ESTACIONES =

T™=_%¢+ = _1367minupidad = 2.278 o sea3 estaciones
C 60min/unidad-estacioén

Ahora, si el ciclo es igual a 60min, quiere decir que ninguna estacién (3).debera durar més de
60min:

CODIGO

=|o|a=> .

== {nl L]
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La suma de los tiempos correspondientes a los elementos de trabajo es de 136.7min, por lo
cul se calcula la eficiencia asi:

Eficiencia= X (100) = _136.7min/unidad (100)= 75.94 %
ne 3 ( 60min/unidad )

Por consiguiente el retraso del procedimiento es de:  24.06 %

Cuestién considerable, para elevar la productividad, es decir, si al tiempo promedio en que la
empresa producfa una resistencia (60min/unidad) le quitamos el porcentgje de retraso nos
queda: 45.56min/unidad, 1o que representa:

480 min diarios/ 45.56min*unidad = 11 resistencias diarias.

Estamos elevando la productividad  27.27 %  debido aque ahora 11= 100 %
y: 8 =T7272%

100% - 72.72 % = 27.27 % MAS EFICIENCIA. |

BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

\ EI Manual de Procedimientos ayudard a que los empleados
conozcan todo el proceso, sin tener que depender
absolutamente del dueiio.

\ Se reducirdn los tiempos ociosos al calcular y publicar }
periddicamente la eficiencia del personal.

\ Se conocerd con mds certeza los tiempos de entrega de
determinado producto, comprometiéndose con mds exactitud
ante los clientes.

N Aumento del casi 30% en la eficiencia productiva.
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5.6 PRODUCTIVIDAD.

La productividad es el valor de los productos (bienes y servicios), dividido entre el valor de

los recursos(salarios, costo de equipo y similares) que se han usado como insumo.’

En este caso, la empresa requiere evaluar la productividad mensualmente porque los

incentivos que se otorgardn a los trabajadores estarin directamente relacionados con esta.

Considerando los datos del mes con mayor produccién y los dos tipos de resistencias que la
empresa fabrica, tenemos la siguiente productividad:

FEBRERO
1 | 2 ] 3] 4
12 24 24 29
0 8 6 1
12 32 30 30
) 104
(100 %)
SEMANA 1
La empresa fabrica 12 resistencias banda y 0 resistencias tira, empleando 5 trabajadores, los
cuiles laboran:
Trabajador 1 39.5 hrs.
Trabajador 2 30.5 hrs.
Trabajador 3 39 hrs.
Trabajador 4 23 hrs.
Trabajador 5 24 hrs.
TOTAL 156 hrs.
®»

¥ ee J. Krajewski, y Larry P. Ritzman. Administracion de Operaciones

103



PROPUFESTAS DE SOLUCION

SEMANA 2

La empresa fabrica 24 resistencias banda y 8 resistencias tira, empleando 5 trabajadores, los

cuiles laboran:

SEMANA 3

Trabajador 1 43.5 hrs.
Trabajador 2 40 trs.
Trabajador 3 20.5 hrs.
Trabajador 4 17 hrs.
Trabajador 5 17.5 hrs.
TOTAL 138.5 hrs.

La empresa fabrica 24 resistencias banda y 6 resistencias tira, empleando 5 trabajadores, los

cuales laboran:

SEMANA 4

Trabajador 1 40 hrs.
Trabajador 2 40 hrs.
Trabajador 3 40 hrs.
Trabajador 4 15 hrs.
Trabajador 5 16 hrs.
TOTAL 151 hrs.

La empresa fabrica 29 resistencias banda y 1 resistencia tira, empleando 5 trabajadores, los

cuéles laboran:

Trabajador 1 40 hrs.
Trabajador2 | 26  hrs.
Trabajador3 | 38 hrs.
Trabajador 4 16 hrs.
Trabajador 5 | 20 hrs.
TOTAL 140 hrs.
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Si tenemos la siguiente férmula:

PRODUCTIVIDAD= Resultados obtenidos

Horas hombre empleadas
PRODUCTIVIDAD SEMANA 1
(BANDA Y TIRA) =
12+0
= 08 %
156
PRODUCTIVIDAD SEMANA 2
(BANDA Y TIRA) =
24 +8
= 23%
3
138.5
PRODUCTIVIDAD SEMANA 3
(BANDA Y TIRA) =
24+ 6
= 19 %
151
PRODUCTIVIDAD SEMANA 4
(BANDA Y TIRA) =
29+1
= 21 %
140

® EN PROMEDIO SU PRODUCTIVIDAD MENSUAL EN PZAS ES DEL 17 %
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BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

N Conocimiento certero de la eficiencia de los empleados.
N Dato significativo para poder otorgar o no los incentivos

mensuales.
N Evaluacion mensual de los indices de produccion de la

empresa.
N Toma de decisiones basada en fundamentos reales.
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5.7 ESTANDARES DE CALIDAD.

El desafio de hoy para los negocios consiste en elaborar productos o servicios de calidad con
la mayor eficiencia. Pero para esto, debemos establecer ciertos estandares de referencia que
permitan “calificar” de alguna manera, el producto que estamos fabricando.

En este caso, se define lo siguiente:

NOMBRE DEL RESISTENCIA BANDA MICA
PRODUCTO:: TERMINALES TIPO TORNILLO
[ESPECIFICACIONES:DIAMETRO 50.8mm a 38lmm
ABERTURA | 2mm 15mm
IANCHO 38.1mm a 254mm
TOLERANCIA i 11/2mm 10mm
IGRUESO 12.7mm
TOLERANCIA | 1/2mm

CINTURON-ABRAZADERA DESCRIPCION DEL
DE ACERO INOX. PRODUCTO::

Resistencia con abrazadera
~2  NUCLEO EMBOBINADO o cinturén, que permite dar
CON CINTA VDM (de alta calidad) un cierre mas optimo y
seguro, facilitando la
conexién de las terminales.

FORRO
DE ACERO INOX (Conservay disribuye ¢l Asegura al mismo tiempo,
calor) con el Acero Inoxidable, el
traspaso térmico eficiente,
TERMINALES TIPO TORNILLO (con lo que permite n
rh‘ﬂ'f“m d; mica natural para proteccién calentamiento ripido.
terminales Las variaciones en los
diseftos del cinturén, da
respuesta a las necesidades
CAPACIDAD DE CALENTAMIENTO ¢ particulares del usuario,
(VOLTS)2 protegiendo al méximo la
WATTS resistencia.
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®

CAPACIDAD DE LA RESISTENCIA.

Los ohms son la unidad de medida que se toma en cuenta para saber si la resistencia cumple o
no con las especificaciones antes indicadas.

Para ello se utiliza el ohmetro al final del proceso y se verifica que los ohms sefialados en la
orden de produccién coincidan con los que tiene la resistencia terminada.

La tolerancia es de:

+/- 5% En ohms totales.

Si los ohms totales estén dentro del margen de tolerancia, la resistencia tiene la calidad

deseada y puede cumplir con su funcionamiento normal, con base en lo siguiente:

| MATERIAL DE

“TEMPERATURA

DENSIDADES
| FORRO | MAXIMAS TIPICAS DE | MAXIMA A LA
| LARESISTENCIA | QUE OPERA
! | Wiem’ Whn®
FORRO DE
ACERO INOX.
~ CON 85 55 540°C (1000°F)
AISLAMIENTO
DE MICA
FOT%RO DE
LATON CON . .
Araammto | 367 230 | 760°C (1400°F)
DE MICA
IFORRO DE C.R:S.
CON
AISLAMIENTO 83 58 480°C (900°F)
DE MICA

BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

N Determinacion de estandares adecuados para el producto.

\ Establecimiento de una base cientifica sobre la cudl se
calificarad la calidad de las resistencias.

N Mayor valor agregado al cliente al describir ampliamente el
producto que estd comprando.
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5.8 ACTIVIDADES INTEGRADAS POR COMPUTADORA.

Como sabemos, cada vez existen mayores aplicaciones novedosas de la tecnologia, disefladas
con la finalidad de resolver una gran variedad de problemas de negocios.

Uno de los objetivos que se pretende con este proyecto es agilizar y facilitar los procesos, y
para esto utilizaremos el software bisico que tienen las computadoras en esta empresa,
aunque mis adelante ellos mismos pueden adquirir diversos programas disefiados para
operaciones en comun, siempre al margen de sus recursos.

Bésicamente estas propuestas estarfin disefiadas en hojas de célculo Excel, que inicamente
seréin llenadas con datos muy breves, pero que arrojardn informacién muy importante para la
toma de decisiones por parte del Director.

CALCULO DE LA ORDEN DE PRODUCCION.

Esta hoja fue disefiada para que al introducir s6lo cuatro datos de un pedido ( diémetro,
ancho, watts y voltios) se arrojen inmediatamente los datos necesarios para llenar la Hoja 1
de la Orden de Produccion.:

SMErossitixe. (AOUT
Darowo whan pr e froee trestes Oups Yophrm 1 ~laled
BB R E[w-r-r - W@ T awa -o - a A e[ E- 8-
B R R [

A R+

3 [PARA REBISTEICIAS BE TIPO- EAHDA
|4 K [

s TS

] i _ SETANECE0  CONPUMREA
Tvonos 77z
LB VOLT/OME  PATRIAVCT
9 |AMPER9 [+ -4 0221

5
;

BBEEE
it

DIRECTORIO DE PROVEEDORES.

Esta informaciéon fue disefiada lo més compieto posible, porque arroja datos muy importantes
_acerca de los proveedores, sus direcciones, teléfonos, materiales que vende cada uno, el
®precio ultimo en que lo vendid, los dias de entrega, las condiciones de ventas, el crédito que
otorga, etc, Permitiendo tener un control que nos diga en donde conviene mas comprar y
sobre todo con calidad y al precio mds justo.
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DIRECTORIO DE CLIENTES

Esta hoja, ademés de ser un directorio para localizar rapidamente a los clientes, permitira

" registrar lo que cada cliente solicita y con que frecuencia lo hace. Al mismo tiempo al
contener informacién completa de cada uno, se sabrd su status de compra, pagos,
cumplimiento con la empresa, etc.
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ELABORACION DE FACTURAS Y DOCUMENTOS PROPIOS DE 1.A EMPRESA.

. En otra hoja de Excel, se ha disefiado la facturacién, ya que también con eso se tienen
demoras en los tiempos de entrega.

Checror e 0 X

D arcwo 906 e Firer Grmes e Doy Yelem £ o il
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. ESTRATEGIA DE VENTAS (INTERNET).

Internet es una herramienta que otorga informacion sin precedentes sobre mercados y
procesos. En la actualidad existen millones de usuarios que utilizan Internet y en especial la
World Wide Web (conjunto de millares de compuiadores y redes de computadoras que
trabajan juntas como parte del servicio de Internet).

Significativamente con esto se han transformado las operaciones y los procesos de los
minoristas, ofreciendo a consumidores individuales una nueva alternativa de compra.

En este caso la propuesta fue crear, mediante un técnico en computacion, una pagina Web, en
donde se exponga el giro de la empresa y las ventajas que ofrece.

Dl e e S Wazeos ot nei e castoy it

Qun- O [N B Punse Jrrem @rnmmn @ Q- m-JB
Drvcee {1 g gt comi oty Sy o

Resistencias - REG -

=14 MLIOX ELECCTON EN LA INDUSTRIA DEL CALOR® -

20 ARG DE EXPERIENCIA EN FABRICACICN Y DISTRIBUCION DE
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BENEFICIO AL IMPLEMENTAR ESTA TECNICA:

N Aprovechamiento maximo de los recursos con que cuenta la
empresa, al desarrollar programas computacionales
sencillos y acordes a sus necesidades.

N Reduccion considerable del tiempo y esfuerzo en el cdlculo
de la Orden de produccion.

N Elaboracién de una cartera de clientes y proveedores con
datos muy completos para la toma de decisiones.

Y Disefio de formatos bdsicos para llevar a cabo actividades
propias de la empresa: control de inventarios, contabilidad,
presupuestos, eic.

\ Estrategia de ventas y penetracion de mercado, al utilizar
una pagina web sencilla y sin ningiin costo extra de Internet.
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CONCLUSIONES

Al concluir este proyecto se ha comprobado una vez mas la importancia y complejidad que
tiene una empresa por muy pequeiia que sea.

Como vimos “Resistencias REG” tiene grandes oportunidades de crecimiento, ya que posee
amplie experiencia en el giro y su mercado meta es muy extenso. Solo necesita saber
aprovechar al maximo sus recursos.

El reto de este trabajo consistié en introducir estrategias administrativas que fueran aplicables
a los problemas reales, dando soluciones y proponiendo alternativas de mejora para que la
empresa lograra ser més competitiva.

Ahora aplicadas las técnicas, me siento satisfecha porque al final de cada propuesta se
obtuvieron grandes beneficios y se lograron alcanzar los objetivos que la empresa necesitaba
hoy en dia.

La reestructuracién del drea operativa est4 dada porque al introducir estas herramientas se
logré un sistema productivo més eficiente, certero, confiable, con calidad, sin tiempos
ociosos, ni dependencias de nadie. Es un nuevo sistema con personal motivado que tendré un
alto compromiso con la empresa; estardn capacitados adecuadamente en los procesos y
tendran mejores niveles de produccién y por tanto de remuneracion. Este sistema productivo,
al mismo tiempo da pauta para que se obtenga una mayor utilidad para ampliar la planta
productiva, trabajar con una cartera de clientes mayor y aumentar su volumen de ventas.

Dicha reestructuracién dependerd en gran medida de la implementacion adecuada de estas
propuestas y de la medicion de los avances obtenidos mediante un indicador costo-beneficio
que se deberé considerar periédicamente para saber si se estd siguiendo o no, el rumbo
adecuado.

Como un estimado de los avances de este proyecto tenemos:

% DEL TO TAL
* TRANCSSORI\B&)CIONDE BENEFICIO
ANTES AHORA
MATERLA PRIMA 35 9% 30 % 5%
MANO DE OBRA 30 % 20 % 10 %
MAQUINARIA Y EQUIPO 10 % 5% 5%
TOTAL DE UTILIDAD 25 % 45 % 20 %

Después de realizar este estudio nos podemos dar cuenta que los objetivos se han cumplido, y
aunque sélo la utilidad aument6 en un 20%, se espera que a largo plazo sea mayor.

¢ Por ello se recomienda que “Resistencias REG” poco a poco vaya perfeccionando este
instrumento de trabajo entendiéndose no solo como una alternativa més, sino también como
la guia de navegacién comiin para todos los empleados de la empresa.
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De igual forma, es importante que el duefio vaya cambiando las actitudes, comportamientos
y estructuras de la organizacion para que esta se adapte més facilmente a las exigencias de su
ambiente externo y la vez, a los cambios que este proyecto pueda lograr en el ambiente
intemo, conjuntindose en un sistema total integrado basado siempre en el crecimiento
sustentable.

La empresa ya no debe verse sflo como un pequefio negocio, sino como la fuente de
oportunidades de crecimiento no solo para el duefio y sus trabajadores, sino también para
nuestro el pafs, como una opei6n més para el crecimiento y distribucion del ingreso.

Finalmente slo espero que este proyecto sea un claro ejemplo de que la Administracién
puede traer logros significativos para el éxito de cualquier organizacion.
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