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INTRODUCCION

Una empresa dedicada a la fabricacion de muebles, especialmente para tiendas
departamentales tiene la impresion de que el sistema productivo actualmente instalado puede
trabajar mas eficientemente ya que cuenta con los recursos suficientes para aumentar la
produccion de muebles y por lo tanto también la capacidad de generar mas ventas.

De acuerdo con una plética previa con el duefio, se detecta que la empresa trabaja bajo la
teoria de restricciones principalmente en el area de armado de los muebles. Asi mismo, se
plantea que hay ocasiones en las que la comunicacion entre los departamentos de compras y
almacén no es la Optima ya que se han presentado casos en los que el personal encargado
del armado de los muebles, tiene que esperar por algunas piezas especificas lo que provoca
un retraso en la entrega final.

Los directivos piensan que si producen mas muebles entonces la ganancia puede ser mayor
ya que de acuerdo a la filosofia de Teoria de restricciones que manejan (TOC en el armado)
todos los demas procesos son de alguna manera facilmente controlables, de tal manera que
cualquier otro factor implicado en el proceso pero que no afecta la restriccidon no es relevante,
pudiendo ser, desperdicio de materia prima, retrasos en otros procesos antes y después de la
restriccion, maquila de procesos, etc.

Dada esta informacion preliminar, se establece la necesidad que tienen los diferentes
departamentos de trabajar coordinadamente identificando en cada uno de ellos los procesos
internos y estableciendo los controles necesarios para un correcto flujo de informacién,
formalizando el sistema productivo y detectando las areas de oportunidad que mejoran la
eficiencia de la empresa.

Para tratar de resolver la problematica antes mencionada se propone realizar un diagndstico
de la empresa mediante el uso de herramientas como el analisis FODA (Fortalezas,
Oportunidades, Debilidades, Amenazas), mapas mentales, diagramas de flujo para detectar
cuales son las causas que impiden a la empresa adquirir mayores ganancias.

Por lo antes mencionado, el presente trabajo de tesis propone como alcance, sentar las bases
para la implementacion de un sistema de gestién de calidad dentro del cual se contemplen las
soluciones que se detecten durante el desarrollo de este trabajo con el fin de que exista una
metodologia definida para la realizacién de los procesos de fabricacion.

Para poder cumplir con el alcance propuesto, la estructura del trabajo de tesis es la siguiente:

En el capitulo | es la introduccién a los sistemas productivos existentes y se recapitulan
algunas de las filosofias y herramientas mas importantes para la eficiente administracién de
los sistemas.

En el capitulo Il se recopila y documenta la actividad actual de la empresa. La investigacion se
realiza principalmente mediante entrevistas personales, aplicacion de encuestas, observacion
directa del proceso. El analisis de los datos obtenidos en la investigacion da como resultado



diferentes fortalezas pero a la vez debilidades de la empresa. La actividad principal se centro
en la discusién por parte de los integrantes del presente trabajo de tesis, compartiendo y
exponiendo los diferentes puntos de vista y opiniones sobre la investigacion

En el capitulo Il se seleccionan y determinan aquellas areas de oportunidad que requieren de
atencion inmediata y que a su vez, la direccion general de la empresa, consider6 como
positivas y les asign6 una prioridad importante. El consenso fue parte importante del proceso
de seleccion ya que todo parecia que requeria de atencion inmediata y de alto impacto en la
empresa.

En el capitulo IV se propone una solucion a las &reas de oportunidad detectadas y
confirmadas con la direccion general; se desarrollan las bases y los formatos necesarios para
el sistema de gestion de la calidad. La solucion se determind con base en la experiencia del
equipo que presenta este trabajo de tesis y considerando el mayor beneficio para la empresa.

En el capitulo 5 y 6 se presenta la propuesta que sienta las bases para la implementacion de
un sistema de gestion de la calidad en 3 areas claves de la empresa y se presenta el caso de
estudio especifico en una de ellas.

Finalmente se presentan las conclusiones a las que llegé el equipo al término de este
proyecto.



Capitulo 1.

Antecedentes.



[.1. Introduccion.

Actualmente los sistemas de produccion son complejos y requieren administrarse. En estos
tiempos existen tecnologias de administracion de la capacidad de produccion las cuales
comprenden aquellos aspectos y herramientas que ayudan a que los sistemas sean mas
eficientes y se utilicen todos los recursos lo mejor posible. En este capitulo se hablard de
algunos de los sistemas productivos existentes y de dichas herramientas.

|.2. Sistemas Productivos.

En el sentido mas amplio, un sistema de produccion es cualquier actividad que produzca algo.
Sin embargo, se definird de manera mas formal como aquello que toma un insumo y lo
transforma en una salida o producto con valor inherente.*

Un sistema de produccion le otorga a un empresario o fabricante la estructura que facilita la
descripcién y ejecucién de un proceso productivo, es decir, es la automatizaciéon de la
produccién en si misma.?

Se acepta que existen tres tipos tradicionales de sistemas de produccién®, que son: la
produccidn por trabajos o bajo pedido, la produccién por lotes y la produccion continua, a los
cuales se les puede agregar un cuarto tipo llamado tecnologia de grupos.

Cada tipo de produccion tiene caracteristicas especificas y requieren condiciones diferentes
para que sea eficaz su implantacién y operacion.

Produccién por trabajos o bajo pedido: Es el utilizado por la empresa que produce
solamente después de haber recibido un encargo o pedido de sus productos. Sélo después
del contrato o encargo de un determinado producto, la empresa lo elabora. En primer lugar, el
producto se ofrece al mercado. Cuando se recibe el pedido, el plan ofrecido para la cotizacion
del cliente es utilizado para hacer un andlisis mas detallado del trabajo que se realizara. Este
andlisis del trabajo involucra:

v" Una lista de todos los materiales necesarios para hacer el trabajo encomendado.
v" Una relacién completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas para cada
tipo de trabajo especializado.

! Daniel Sipper, Robert L. Bulfin Jr; Planeacién y Control de la Produccion, McGraw-Hill, México, 1998

2 Autor: Anuncios Google, Sistemas de produccion, Consulta: 27/Junio/2009, en internet:
http://www.maquinariapro.com/sistemas/sistema-de-produccion.html

? Sistemas de produccién, Consulta: 29/Junio/2009, en internet:
http://pdf.rincondelvago.com/sistemas-de-produccion_1.html
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v" Un plan detallado de secuencia cronolégica, que indique cuando debera trabajar cada
tipo de mano de obra y cuando cada tipo de material debera estar disponible para
poder ser utilizado.

El caso més simple de produccion bajo pedido es el de taller o de la produccién unitaria. Es el
sistema en el cual la produccién se hace por unidades o cantidades pequefia, cada producto a
su tiempo lo cual se modifica a medida que se realiza el trabajo. El proceso productivo es poco
automatizado y estandarizado.

Sin embargo el nivel tecnolégico depende del tipo de empresa y a medida que éste aumenta,
también los problemas gerenciales, a menos que la fuerza de trabajo y otros recursos se
dispersen al término de cada trabajo.

Produccion por lotes: Es el sistema de produccion que usan las empresas que producen una
cantidad limitada de un producto cada vez y a esa cantidad limitada se le denomina lote de
produccién. Estos métodos requieren que el trabajo relacionado con cualquier producto se
divida en partes u operaciones, y que cada operacion quede terminada para el lote completo
antes de emprender la siguiente operacion. Esta técnica es tal vez el tipo de produccion mas
comun, sus aplicaciones permiten cierto grado de especializacion de la mano de obra, y la
inversion de capital se mantiene baja, aunque es considerable la organizacién y la planeacién
gue se requieren para librarse del tiempo de inactividad o pérdida de tiempo.

Es en la produccién por lotes donde el departamento de control de produccion puede producir
los mayores beneficios, pero es también en este tipo de produccién donde se encuentran las
mayores dificultades para organizar el funcionamiento efectivo del departamento de control de
produccion.

Produccién continua: Este sistema es el empleado por las empresas que producen un
determinado producto, sin cambios, por un largo periodo. El ritmo de produccion es acelerado
y las operaciones se ejecutan sin interrupcion. Como el producto es el mismo, el proceso de
produccién no sufre cambios seguidos y puede ser perfeccionado continuamente.

Este tipo de produccién es aquel donde el contenido de trabajo del producto aumenta en forma
continua. Es aquella donde el procesamiento de material es continuo y progresivo.

La operacion continua significa que al término del trabajo determinado en cada operacion, la
unidad se pasa a la siguiente etapa de trabajo sin esperar todo el trabajo en el lote. Para que
el trabajo fluya libremente los tiempos de cada operacion deberan de ser de igual longitud y no
debe aparecer movimiento hacia fuera de la linea de produccién. Por lo tanto, la inspeccion
debera realizarse dentro de la linea de produccién de proceso, no debiendo tomar un tiempo
mayor que el de operacion de la unidad. Ademas, como el sistema esta balanceado cualquier
falla afecta no solo a la etapa donde ocurre, sino también a las demas etapas de la linea de
produccién. Bajo esas circunstancias la linea se debe considerar en conjunto como una
entidad aislada y no permitiéndose su descompostura en ningun punto.

Se cree a veces que la produccion continua es una técnica reciente, lo cual no es cierto. En
1784 en Pensilvania, se disefid y oper6é un molino de granos mecanizado; en 1804 el arsenal



britanico desarrollé una linea continua con trabajadores dispuestos a lo largo de una maquina
amasadora de galletas. El ejemplo mas significativo de produccion continua se realiz6 mucho
mas tarde en 1914-16, cuando la compafiia Ford instal6 una gran planta de produccion en
serie para fabricar el auto Modelo T.*

Por otro lado y de manera particular, tenemos una siguiente clasificacion de sistemas de
produccién mas especifica que considera como base el proceso®:

a. Sistemas continuos.

Los sistemas productivos de flujo continuo son aquellos en los que las instalaciones se
uniforman en cuanto a las rutas y los flujos en virtud de que los insumos son homogéneos, en
consecuencia puede adoptarse un conjunto homogéneo de procesos y de secuencia de
procesos. Cuando la demanda se refiere a un volumen grande de un producto estandarizado,
las lineas de produccién estan disefiadas para producir articulos en masa. La producciéon a
gran escala de articulos estdndar es caracteristicas de estos sistemas.

b. Sistemas intermitentes.

Las producciones intermitentes son aquellas en que las instituciones deben ser
suficientemente flexibles para manejar una gran variedad de productos y tamafios. Las
instalaciones de transporte entre las operaciones deben ser también flexibles para
acomodarse a una gran variedad de caracteristicas de los insumos y a la gran diversidad de
rutas que pueden requerir estos. La produccion intermitente sera inevitable, cuando la
demanda de un producto no es lo bastante grande para utilizar el tiempo total de la fabricacién
continua. En este tipo de sistema la empresa generalmente fabrica una gran variedad de
productos, para la mayoria de ellos, los volimenes de venta y consecuentemente los lotes de
fabricacién son pequefios en relaciéon a la produccion total. El costo total de mano de obra
especializado es relativamente alto; en consecuencia los costos de produccién son mas altos
a los de un sistema continuo.

c. Sistemas modulares.

Hace posible contar con una gran variedad de productos relativamente altos y al mismo tiempo
con una baja variedad de componentes. La idea béasica consiste en desarrollar una serie de
componentes basicos de los productos (mdodulos) los cuales pueden ensamblarse de tal forma
gue puedan producirse un gran numero de productos distintos (ejemplo boligrafos).

4 Sistemas de produccién, Consulta: 29/Junio/2009, en internet:
http://pdf.rincondelvago.com/sistemas-de-produccion_1.html

> Instituto Tecnolégico Superior de Calkini en el Estado de Campeche. Clasificacion de los sistemas de produccién,
Consulta: 30/Julio/2009, en internet: www.itescam.edu.mx/principal/sylabus/fpdb/recursos/r2627.DOC
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d. Sistemas por proyectos.

La produccion se realiza a través de una serie de fases; en este tipo de sistemas no existe el
flujo de producto, pero si existe una secuencia de operaciones, todas las tareas u operaciones
individuales que deben realizarse en una secuencia que contribuya a los objetivos finales del
proyecto. Los proyectos se caracterizan por el alto costo y por la dificultad que representa la
planeacion y control administrativo.

También, es posible clasificar los sistemas de acuerdo con su finalidad:

i). Primarios: Estadn sujetos a factores incontrolables (agricola y de extracciéon). Estos
sistemas pueden operar como sistemas continuos o intermitentes, dependiendo de la
demanda en el mercado. Cabe sefalar que la industria del petrdleo forma parte no sélo del
sistema de extraccién, sino también de la transformacion.

ii). Secundarios: Son los de transformacion y artesanal (Industria del vidrio, del Acero,
Petroquimica, automotriz, papelera, la de alimentos, etc.). Estos sistemas funcionan como
continuos e intermitentes dependiendo de las necesidades y de la demanda del mercado. La
caracteristica de la industria de la transformacién es una gran division del trabajo aplicado a la
produccién en masa.

iii). Terciarios: Engloban todo el sistema productivo o de servicios.

Fases de un proceso productivo.

Un sistema ya sea una fabrica o una empresa de servicios o agencia gubernamental, nace de
una idea, pasan por una etapa de crecimiento y cambios en forma continua para hacer frente a
nuevas exigencias, algunas veces desaparecen. En general, las fases de un sistema
productivo se describen como sigue:

I. Nacimiento del sistema. Esto sucede cuando se propone una idea para producir un
producto o servicio y se analizan las posibilidades de mercado, produccion, capital, etc.

II. Disefio del producto y seleccién del proceso. Si se toma la decision de producir, hay que
especificar la forma final del producto y como se va hacer (maquinaria, equipo, etc.).

[ll. Disefio del sistema. Se debe de determinar los sistemas de produccion, inventarios y
control de calidad asi como de dotar de personal, etc.

IV. Arrangque del sistema. Es muy probable que existan problemas en la fase de arranque lo
que requerira cambios en el disefio, redistribucion y ajuste de personal; una vez que esta
funcionando, los problemas se vuelven mas cotidianos (mantenimiento, cambios para eliminar
deficiencias, etc.) a esta sub-etapa se le denomina Estado Estable.

V. Transformacion o muerte. El estado estable puede verse alterado por distintos motivos.
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Pueden entrar nuevos productos al sistema, esto puede provocar cambios importantes
en los métodos de fabricacion.

Los mercados pueden cambiar e incluso desaparecer. Si estos cambios son
moderados, quiza con una ligera modificacion al sistema pueda continuar su ciclo de
vida. Pero si el sistema no puede ajustarse a las modificaciones necesarias, entonces,
en el caso extremo la empresa morira (por liquidacién o por una venta o fusion).

Definicion de la administracion de la produccion.

Se puede definir como la administracion de los recursos directos necesarios para producir los
bienes y servicios que ofrece una organizacion®.

La administraciébn de la produccion trata con los recursos directos de produccién de la
empresa, las cuales pueden considerarse como las 5 P’s de la Direccion de Operaciones:
Personas, Plantas, Partes, Procesos y Sistemas de Planificacion y Control.

1.
2.
3

4.
5.

Personas: Son la fuerza de trabajo directa e indirecta.

Plantas: Fabricas o ramas de servicio donde se realiza la produccion.

Partes: Comprenden los materiales o en el caso de servicios, los suministros que
pasan a través del sistema.

Procesos: Son los pasos necesarios para lograr la produccion.

Sistemas de planificacién y control: Son los procedimientos y la informacion que utiliza
la gerencia para manejar el sistema.

La funcion de la administracion de operaciones.

Consiste en planear, organizar, dirigir y controlar las actividades necesarias para proporcionar
bienes y/o servicios.

En cualquier actividad de produccion, la primera preocupacién del gerente de produccioén es la
de proporcionar los insumos como son materia prima, maquinas, suministros de operacion,
etc. Una vez que los insumos se han conjuntado, ocurre la transformacion.

En esta etapa el gerente de produccién debe prestar mucha atencion a lo siguiente:

1. Programacion cronoldgica de los trabajos en maquinas.

2. Asignacion del personal para los distintos trabajos.

3. El control de calidad.

4. El mejoramiento de los métodos para realizar el trabajo y el manejo de materiales.

® Introduccién a la administracion de la produccién. Consulta: 30/Julio/2009, en internet:
http://sistemas.itlp.edu.mx/tutoriales/produccionl/temal_1.htm
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Objetivos de la administracion de la produccion.
En el sentido més amplio es producir un bien especifico, a tiempo y a un costo minimo.

El trabajo del Administrador de Operaciones es llevar a cabo la estrategia que incremente la
productividad del sistema de transformacién y proporcione una ventaja competitiva.

Los factores de éxito que se consideran en una empresa son:

Entregas competitivas

Utilizacion de activos

Calidad

Costo

Introduccién de nuevos productos
Sistemas empresariales
Recursos humanos

NN NN

Realizando una breve descripcion de lo que consiste cada una de ellas podemos decir:
Las entregas competitivas significan que se cumplan las fechas establecidas

Utilizacion de activos se ha convertido en un indicador clave para evaluar el rendimiento de
una compafiia. La rentabilidad de las inversiones es un enfoque que mantiene todo en
equilibrio, lo que puede hacer el area de manufactura para ayudar a la compafia es lograr el
nivel 6ptimo de inventarios y la maxima utilizacion de sus activos fijos.

La calidad debe enfocarse desde dos angulos: percepcién del cliente y costo interno para
mantener altos estandares.

En lo que se refiere al costo, el area de manufactura debe contribuir a una ecuacion de costos
gue sea competitiva en todo el mundo y a la vez manejable en todas las fases del ciclo
empresarial.

La introduccion de nuevos productos es una medida importante en una operacion de
manufactura exitosa. Antes un producto tenia un ciclo de vida de 20 afios. En la actualidad el
ciclo de vida de los productos pueden ser menores de dos afios. No hay futuro si no hay
nuevos productos, y el papel de la manufactura es entregarlos a tiempo y en los volimenes
planificados, respetando el proceso de introduccién y el costo de produccion real del articulo.

Por ultimo, la manufactura debe estar integrada eficazmente a los sistemas empresariales y
tiene que administrar con éxito sus recursos humanos, lo que incluye la contratacion y la
capacitacion del personal necesario para desarrollar el plan estratégico.
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Division del trabajo.

Se basa en un concepto muy simple; el especializar el trabajo en una sola tarea, puede dar
como resultado una mayor productividad y eficiencia en contraposicion al hecho de asignar
muchas tareas a un solo trabajador. El primer economista que estudio la division del trabajo
fue Adam Smith” quien hizo notar que la especializacion del trabajo incrementa la produccion
debido a tres factores:

1. El incremento en la destreza de los trabajadores.

2. Evitar el tiempo perdido debido al cambio de trabajo y
3. La adicion de las herramientas y las maquinas.
Estandarizacion de partes.

Se estandarizan las partes para que puedan ser intercambiadas; cuando Henry Ford introdujo
la linea de ensamble de automdviles en movimiento en 1913, su concepto requeria de partes
estandarizadas asi como de especializacion del trabajo. La idea de partes estandarizadas esta
hoy en dia tan engranada en nuestra sociedad que casi no nos detenemos a pensar en ella.
Por ejemplo, es dificil imaginar un foco que no se pudiera intercambiar.

Las relaciones humanas.

El movimiento de relaciones humanas subray6 la importancia central de la motivacion y del
elemento humano en el disefio del trabajo. En estos estudios se indicé que la motivacion de
los trabajadores, junto con el ambiente de trabajo fisico y técnico, forma un elemento crucial
para mejorar la productividad.

I.2.1. Principales filosofias de produccién y sus beneficios.

Lean Manufacturing (Manufactura Esbelta).

Es un conjunto de herramientas que ayudan a eliminar todas las operaciones que no agregan
valor al producto, al servicio 0 a los procesos siempre con respeto al trabajador. La
manufactura Esbelta, o manufactura flexible, nacié en Japén y fue concebida por los grandes
gurus del Sistema de Produccién Toyota: Wiliam Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo
Shingo entre otros.?

Se define como una filosofia de excelencia basada en:

v La eliminacién de todo tipo de desperdicio.

7 Introduccién a la administracion de la produccién. Consulta: 30/Julio/2009, en internet:
http://sistemas.itlp.edu.mx/tutoriales/produccionl/temal_1.htm

8 Apuntes Sistemas de Calidad. Ing. Juan J. Obregon
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El respeto por el trabajador: Kaizen.
La mejora continua en la Productividad y Calidad.

Objetivos de Manufactura Esbelta.

v

ASRNENRN

Reduce la cadena de desperdicios draméticamente.

Reduce el inventario y el espacio en el piso de produccion.
Crea sistemas de produccién mas robustos.

Crea sistemas de entrega de materiales apropiados.

Mejora las distribuciones de planta para aumentar la flexibilidad.

Beneficios.

La implantacion de Manufactura Esbelta es importante en diferentes areas, ya que se emplean
diferentes herramientas, por lo que beneficia a la empresa y sus empleados. Algunos de los
beneficios que generan son:

<\
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Reduccién del 50% en costos de produccion.
Reduccion de Inventarios.

Reduccion del tiempo de entrega (lead time).
Mejor calidad.

Menos mano de obra.

Mayor eficiencia de equipo.

Disminucién de desperdicios.
Sobreproduccion.

Tiempo de espera (los retrasos).

Transporte.

El proceso.

Inventarios.

Movimientos.

Mala Calidad.

Es el personal la parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta, ya
gue muchas veces implica cambios radicales en la manera de trabajar, algo que por
naturaleza causa desconfianza y temor; es que mas que una técnica, es un buen régimen de
relaciones humanas. El concepto de Manufactura Esbelta implica la anulacion de los mandos y
su reemplazo por el liderazgo donde Lider es la palabra clave.

Los cinco principios del Pensamiento Esbelto.

1.

Define el valor desde el punto de vista del cliente: La mayoria de los clientes quieren
comprar una solucién, no un producto o servicio.

Identifica tu corriente de valor: Eliminar desperdicios encontrando pasos que no
agregan valor, algunos son inevitables y otros son eliminados inmediatamente.

Crea flujo: Haz que todo el proceso fluya suave y directamente de un paso que
agregue valor a otro, desde la materia prima hasta el consumidor.
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4. Produzca el “Jale” del cliente: Una vez hecho el flujo, seran capaces de producir por
ordenes de los clientes en vez de producir basado en pronésticos de venta a largo
plazo.

5. Persiga la perfecciéon: Una vez que una empresa consigue los Ultimos cuatro pasos, se
vuelve claro que aquellos que estan involucrados, que afadir eficiencia siempre es
posible.

5 “S” de la calidad.

Este concepto se refiere a la creacion y mantenimiento de areas de trabajo mas limpias, mas
organizadas y mas seguras; se trata de darle mayor “calidad de vida” al trabajo. Las 5 “S”
provienen de términos japoneses que diariamente ponemos en practica en nuestra vida
cotidiana y que no son parte exclusiva de una “cultura japonesa’ ajena a nosotros, es mas,
todos lo seres humanos, o casi todos, tenemos tendencia a practicar o hemos practicado las 5
“S”

Objetivo de las 5 “S”.

El objetivo central de las 5 “S” es lograr el funcionamiento mas eficiente y uniforme de las
personan en los centros de trabajo.

Beneficios de las 5 “S”.

La estrategia de 5 “S” es importante en diferentes areas ya que, por ejemplo, ayuda a eliminar
despilfarros mientras aumenta las condiciones de seguridad industrial, beneficiando asi a la
empresa y sus empleados. Algunos de los beneficios que genera la estrategia de las 5 “S”
son:

v Mayores niveles de seguridad que redundan en una mayor motivaciéon de los
empleados.

Mayor calidad.

Tiempos de respuesta mas cortos.

Aumenta la vida atil de los equipos.

Genera cultura organizacional.

Reduccidn en las pérdidas y mermas por producciones con efectos.

ASENENENEN

Definicion de las 5 “S”.
1. Seiri (Clasificar).

Clasificar consiste en retirar del &rea o espacio de trabajo todos aquellos elementos que no
son necesarios para realizar la labor, ya sea en é&reas de produccibn o en areas
administrativas. Una forma efectiva de identificar estos elementos que habran de ser
eliminados es mediante el “etiquetado en rojo”. Estos articulos son llevados a un area de
almacenamiento transitorio. Si se confirma que son innecesarios, estos se dividiran en dos
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clases, los que son utilizables para otra operacion y los inutiles que seran descartados. Este
paso de ordenamiento es una manera excelente deliberar espacios de piso desechando cosas
tales como: herramientas rotas, aditamentos o herramientas obsoletas, recortes y exceso de
materia prima.

2. Seiton (Ordenar)

Consiste en ordenar los elementos que hemos clasificado como necesarios de modo que se
puedan encontrar con facilidad. Ordenar en mantenimiento tiene que ver con la mejora de la
visualizacién de los elementos de las maquinas e instalaciones industriales.

El ordenar permite: Disponer de un sitio adecuado para cada elemento utilizado en el trabajo
de rutina para facilitar su acceso y retorno al lugar.

3. Seiso (Limpieza).

Limpieza significa eliminar el polvo y suciedad de todos los elementos de una fabrica. Implica
inspeccionar el equipo durante el proceso de limpieza. Se identifican problemas de escapes,
averias, fallos o cualquier tipo de defecto. Limpieza incluye, ademas de la actividad de limpiar
las areas de trabajo y los equipos, el disefio de aplicaciones que permitan evitar o al menos
disminuir la suciedad y hacer mas seguro los ambientes de trabajo.

4. Seiketsu (Estandarizar).

El estandarizar pretende mantener el estado de limpieza y organizacion alcanzado con la
aplicacion de las primeras 3's. El estandarizar sé6lo se obtiene cuando se trabajan
continuamente los tres principios anteriores. En esta etapa o fase de aplicacién (que debe de
ser permanente), son los trabajadores quienes adelantan programas y disefian mecanismos
gue les permitan beneficiarse a si mismos. Para generar esta cultura se pueden utilizar
diferentes herramientas, una de ellas es la localizacién de fotografias del sitio de trabajo en
condiciones 6ptimas para que pueda ser visto por todos los empleados y asi recordarles que
ese es el estado en el que deberia permanecer, otro es el desarrollo de unas normas en las
cuales se especifique lo que debe hacer cada empleado con respecto a su area de trabajo.

5. Shitsuke (Disciplina).

Significa evitar que se rompan los procedimientos ya establecidos. Solo si se implanta la
disciplina y el cumplimiento de las normas y procedimientos ya adaptados se podra disfrutar
de los beneficios que ellos brindan. La disciplina es el canal entre las 5 “S” y el mejoramiento
continuo. Implica control periddico, visitas sorpresa, autocontrol de los empleados y respeto
por si mismo y los demés.
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Poka-Yoke.

El término “Poka Yoke” viene de las palabras japonesas “poka” (error inadvertido) y “yoke”
(prevenir). Un dispositivo Poka Yoke es cualquier mecanismo que ayuda a prevenir los errores
antes de que sucedan, o los hace que sean muy obvios para que el trabajador se dé cuenta y
lo corrija a tiempo. La finalidad del Poka Yoke es eliminar los defectos en un producto ya sea
previniendo o corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible.

Un sistema Poka Yoke posee dos funciones: una es la de hacer la inspeccion del 100% de las
partes producidas, y la segunda es si ocurren anormalidades puede dar retroalimentacion y
accion correctiva. Los efectos del método Poka Yoke en reducir defectos va a depender en el
tipo de inspeccion que se este llevando a cabo, ya sea: en el inicio de la linea, auto-chequeo,
0 chequeo continuo.

Funciones reguladoras Poka Yoke.
Métodos de Control.

Existen métodos que cuando ocurren anormalidades apagan las maquinas o bloquean los
sistemas de operacion previniendo que siga ocurriendo el mismo defecto. Estos tipos de
métodos tienen una funcién reguladora mucho mas fuerte, que los de tipo preventivo, y por lo
tanto este tipo de sistemas de control ayudan a maximizar la eficiencia para alcanzar cero
defectos.

Métodos de Advertencia.

Advierte al trabajador de las anormalidades ocurridas, llamando su atencién, mediante la
activacion de una luz o sonido; este tipo de método tiene una funcion reguladora menos
poderosa que la de métodos de control.

En cualquier situacion los métodos de control son por mucho mas efectivos que los métodos
de advertencia, por lo que los de tipo control deben usarse tanto como sean posibles. El uso
de métodos de advertencia se debe considerar cuando el impacto de las anormalidades sea
minimo, o cuando factores técnicos y/o econdmicos hagan la implantacién de un método de
control una tarea extremadamente dificil.

Beneficios de un buen sistema Poka Yoke.

v' Son simples y baratos. (Si son demasiado complicados o caros, su uso no sera
rentable).

v" Son parte del proceso, llevan a cabo 100% de la inspeccién.

v' Son puestos cerca o en el lugar donde ocurre el error. Proporcionan feedback
(regeneracion) rapidamente para que los errores puedan corregirse.

Kanban.
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Es una herramienta basada en el funcionamiento de los supermercados.

Kanban significa en japonés “etiqueta de instrucciones”. La etiqueta Kanban contiene
informacion que sirve como orden de trabajo, esta es su funcion principal, en otras palabras es
un dispositivo de direccidon automatico que da informacion a cerca de que se va a producir, en
que cantidad, mediante que medios, y como transportarlo. Se deberan tomar en cuenta las
siguientes consideraciones antes de implantar Kanban:

1. Determinar un sistema calendarizado de produccion para ensambles finales

2. Se debe establecer una ruta de Kanban que refleje el flujo de materiales, esto implica
designar lugares para que no haya confusion en el manejo de materiales, se debe
hacer obvio cuando el material esta fuera de su lugar.

3. El uso de Kanban esta ligado a sistemas de produccion de lotes pequefios.

4. Se debe tomar en cuenta que aquellos articulos de valor especial deberan ser tratados
diferentes.

5. Se debe tener buena comunicacion desde el departamento de ventas a produccion
para aquellos articulos ciclicos de temporada que requieren mucha produccién, de
manera que se avise con bastante anticipo.

6. El sistema Kanban debera ser actualizado constantemente y mejorado continuamente.
Tipos de Kanban.
i) Kanban de producto: Contiene la orden de produccion.
i) Kanban de transporte: Utilizado cuando se traslada un producto.
iii) Kanban urgente: Emitido en caso de escases de un componente.

iv) Kanban de emergencia: Cuando a causa de componentes defectuosos, averias en las
maquinas, trabajos especiales o trabajo extraordinario en fin de semana se producen
circunstancias insolitas.

v) Kanban de proveedor: Se utiliza cuando la distancia de la planta al proveedor es
considerable y el plazo en el transporte es un término importante.

Informacion en la etiqueta Kanban.

La informacion en la etiqueta Kanban debe ser tal, que debe satisfacer tanto las necesidades
de manufactura como las del proveedor de material. La informacion en Kanban seria la
siguiente:

v" Numero de parte del componente y su descripcion
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Nombre / Numero del producto.

Cantidad requerida.

Tipo de manejo de material requerido.

Donde debe ser almacenado cuando sea terminado.
Punto de reorden.

Secuencia de ensamble / produccién del producto.

AN NENENAN

Kaizen.

Proviene de dos ideogramas japonesas: “Kai” que significa cambio y “Zen” que quiere decir
para mejorar, por tanto, “Kaizen” significa el “cambio para mejorar” o “mejoramiento continuo”.
Los dos pilares que sustentan al Kaizen son los equipos de trabajo y la Ingenieria Industrial,
gue se emplean para mejorar los procesos productivos. De hecho, Kaizen se enfoca a la gente
y a la estandarizacién de los procesos. Su practica requiere de un equipo integrado por
personal de produccién, mantenimiento, calidad, ingenieria, compras y demas empleados que
el equipo considere necesario.

Objetivo.

Incrementar la productividad controlando los procesos de manufactura mediante la reduccion
de tiempos de ciclo, la estandarizacion de criterios de calidad, y de los métodos de trabajo por
operacion.

La estrategia de Kaizen empieza y acaba con personas. Con Kaizen, una direccién
comprometida guia a las personas para mejorar su habilidad de encontrar expectativas de
calidad alta, costo bajo, y entrega en el tiempo continuamente.

Los diez mandamientos de Kaizen.

1. El desperdicio es el enemigo publico nimero 1; para eliminarlo es preciso ensuciarse
las manos.

2. Las mejoras graduales hechas continuamente no son una ruptura puntual.

3. Todo el mundo tiene que estar involucrado, sean parte de la alta gerencia o de los
cuadros intermedios, sea personal de base, no es elitista.

4. Se apoya en una estrategia de bajo costo, cree en un aumento de productividad sin
inversiones significativas; no destina sumas astronémicas en tecnologia y consultores.

5. Se aplica en cualquier lado, no sirve sélo para los japoneses.

6. Se apoya en una “gestion visual’, en una total transparencia de los procedimientos,
procesos, valores, hace que los problemas y los desperdicios sean visibles a los 0jos
de todos.

7. Centra la atencién en el lugar en donde realmente se crea valor (“gamba” en japonés).
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8. Se orienta hacia los procesos.

9. Da prioridad a las personas; cree que el esfuerzo principal de mejora debe venir de una
nueva mentalidad y estilo de trabajo de las personas (orientacién personal para la
calidad, trabajo en equipo, cultivo de la sabiduria, elevacién de la moral, auto-
disciplina, circulos de calidad y practica de sugestiones individuales o de grupo).

10. El lema esencial del aprendizaje organizacional es aprender haciendo.
Just in Time (Justo a Tiempo).

Justo a tiempo es una filosofia industrial que consiste en la reduccién de desperdicio
(actividades que no agregar valor) eliminando la sub-utilizacién en un sistema desde compras
hasta produccion; Justo a Tiempo se apoya en el control fisico del material para ubicar el
desperdicio y, finalmente, forzar su eliminacion.

La idea basica del Justo a Tiempo es producir un articulo en el momento que es requerido
para que éste sea vendido o utilizado por la siguiente estacién de trabajo en un proceso de
manufactura. Dentro de la linea de produccion se controlan de forma estricta los niveles
totales de inventarios y también el nivel de inventario entre las células de trabajo. La
produccién dentro de la célula, asi como la entrega de material a la misma, se ven impulsadas
s6lo cuando un inventario (stock) se encuentra debajo de cierto limite como resultado de su
consumo en la operacion sub-secuente. Ademas, el material no se puede entregar a la linea
de produccién o la célula de trabajo a menos que se deje en la linea una cantidad igual. Esta
sefial que impulsa la accién puede ser un contenedor vacio o una tarjeta Kanban, o cualquier
otra sefial visible de reabastecimiento, todas las cuales indican que se han consumido un
articulo y se necesita reabastecerlo.

Six sigma (Seis Sigma).

Seis Sigma es un proceso de negocios que le permite a las empresas mejorar drasticamente
sus ganancias, al diseflar y monitorear cada actividad de forma que minimicen el desperdicio y
los recursos, mientras aumenta la satisfaccion del cliente.

El proceso guia a las empresas a cometer menos errores en todo lo que hacen, desde la
elaboracion de pedidos hasta la manufactura, eliminando las brechas de calidad tan pronto
como sea posible.

Ademas de ayudar a detectar y corregir errores, proporciona métodos especificos para re-
hacer los procesos de forma tal que los errores jamas lleguen a ocurrir.

Beneficios.

Mejorar la calidad por si sélo no es el factor mas importante. Aumentar la rentabilidad, cada
aumento de una sigma implica una mejora de un 10% en el ingreso neto, una mejora del 20%
en el margen y un 10 a 30% de reduccién de capital. En la Tabla 1 se aprecian los alcances
por cada nivel de sigma.
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Tabla 1. Alcances por niveles de sigma.

Nivel de Sigma Defectos por millon de Costo de calidad
oportunidades.
(% de ventas)
2 308.537 (empresas no No aplica
competitivas)
3 66.807 25-40%
4 6.210 (promedio de las 15-25%
industrias)
5 233 5-15%
6 3,4 (clase mundial) <1%

Otros beneficios:

1. Establece estandares distintos: las definiciones antiguas de calidad se basaban en la
conformidad con los estandares. Seis Sigma amplia la definicion de calidad, para
incluir estdndares esperados de valor econémico (por ejemplo, el costo) y su utilidad
préactica.

2. Esta orientado al proceso: Para cada uno de los procesos, Seis Sigma crea metas de
perfeccionamiento especificas, permitiendo a las empresas comprender e incorporar
nuevas tecnologias para mejorarlos.

3. Simboliza la calidad: Para ciertas empresas, hacer un producto de calidad puede
significar hasta el 40% de su precio de venta. Una moderada reduccion en los costos
de produccion, tiene un impacto muy significativo en sus ingresos operativos.

TOC (Teoria de restricciones).

Toc® es una metodologia sistémica de gestion y mejora de una empresa. Se basa en las
siguientes ideas:

? Autor: Carlos Mora Vanegas, Mejores Practicas, Fecha: 08-2003. Consulta: 30/Junio/2009, en internet:
http://www.gestiopolis.com/canales/economia/articulos/63/sobteorst.htm
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v' La meta de cualquier empresa con fines de lucro es ganar dinero de forma sostenida,
esto es, satisfaciendo las necesidades de los clientes, empleados y accionistas. Si no
gana una cantidad ilimitada es porque algo se lo estéd impidiendo: sus restricciones.

v' Contrariamente a lo que parece, en toda empresa existen s6lo unas pocas
restricciones que le impiden ganar mas dinero.

v Restriccion no es sin6nimo de recurso escaso. Es imposible tener una cantidad infinita
de recursos. Las restricciones, lo que le impide a una organizacion alcanzar su mas
alto desemperio en relacién a su Meta, son en general criterios de decision erroneos.

TOC propone el siguiente proceso sistematico para gestionar una empresa y enfocar los
esfuerzos de mejora:

Paso 1. IDENTIFICAR las restricciones de la empresa.

Paso 2. Decidir como EXPLOTAR las restricciones de la empresa.
Paso 3. SUBORDINAR todo lo demés a la decision anterior.

Paso 4. ELEVAR las restricciones de la empresa.

Paso 5. Volver al Paso 1.

I.3. Planificacion y control de la capacidad.

La planeacién de la capacidad’® es el proceso de determinar los recursos requeridos para
cumplir con el plan de prioridades y los métodos necesarios para hacer disponible esa
capacidad. Sucede en cada nivel del proceso de planeacién de prioridades. La planeacién de
la produccion, el programa maestro de la produccién, y la planeacién de requerimientos de
materiales determinan las prioridades: que es lo que necesita y cuando. Estos planes de
prioridades no pueden implementarse, sin embargo, a menos de que la compafiia tenga la
suficiente capacidad para suplir la demanda. La planeacion de la capacidad, por lo tanto, une
los diferentes calendarios de prioridad de produccién a los recursos de manufactura.

El control de la capacidad es el proceso de monitorear la salida de produccion, comparandola
con los planes de capacidad, y tomar acciones correctivas cuando fuese necesario.

“La capacidad es una tasa de trabajo, no la cantidad de trabajo producido”.

Hay dos tipos de capacidad importante: la capacidad disponible y la capacidad requerida.

10 Autor: Prof. Lauro Soto; Instituto tecnoldgico de Baja California, México. Consulta: 29/Junio/2009, en internet:
http://www.mitecnologico.com/Main/PlaneacionRequerimientosDeCapacidadCrp
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(1) La capacidad disponible es la capacidad que tiene un sistema de producir una cantidad de
produccién en un periodo de tiempo dado.

Capacidad disponible= Tiempo disponible x utilizacion x eficiencia'.

Tiempo disponible es la cantidad de horas de trabajo en un periodo de tiempo dado para
producir un producto.

Utilizacion es un namero entre 0 y 1 que es igual a 1 menos el porcentaje de tiempo perdido
debido tipicamente a la maquina, al trabajador, a la herramienta o a la no disponibilidad del
material.

Eficiencia, se define formalmente, como el promedio de las horas estandar de produccién por
hora de reloj efectivamente trabajada.

(2) La capacidad requerida es la capacidad necesaria para producir un producto deseado
dentro de un periodo de tiempo dado. Cuando la capacidad es inadecuada, se dispone de
cuatro opciones basicas para aumentarla: tiempo extra, subcontratacion (maquila), rutas
alternas, o contratar mas personal. Sin ninguna combinacién de las cuatro opciones puede dar
la capacidad suficiente.

I.4. Definicién de la capacidad de operaciones.

Es la razon méaxima de capacidad productiva o de conversién para la combinacién de producto
existente en las operaciones de una organizacion'?.

La capacidad incorpora el concepto de tasa de conversién dentro de un escenario de
operaciones. Un cambio en la mezcla del producto puede cambiar la capacidad de las
unidades de produccion. Podemos medir la capacidad en base a la produccion o en base a los
insumos utilizados.

Se refiere a la capacidad productiva de una instalacion; en general expresada como un
volumen de produccion en un periodo determinado™.

" bonald w. Fogarty; Administracion de la Produccion e Inventarios, Compafiia Editorial Continental, S.A DE C.V,
segunda edicion, México, 1997.

12 Autor: Olga Ganser, Produccion, Procesos y Operaciones, Fecha: 06-2003. Consulta: 30/Junio/2009, en internet:
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/admpro3.htm

B autor: Ing. Carlos Arturo Londofio, Capacidad de las operaciones. Consulta: 30/Julio/2009, en internet:
http://www.ucpr.edu.co/paginas/52/(52)3.pdf
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Importancia.
Los directores de operaciones estan interesados en la capacidad por varias razones a saber:

1. Se desea tener capacidad suficiente para proveer el tiempo y la cantidad de produccion
necesaria para satisfacer la demanda actual y futura del cliente.

2. La capacidad disponible afecta la eficiencia de las operaciones, incluyendo la facilidad
o dificultad para programar la produccion y los costos de mantenimiento de la
instalacion.

3. La consecucion de una capacidad es una inversion para la organizacion y como se
busca una buena recuperacion, los costos y los ingresos derivados de una decision
sobre capacidad deben ser evaluados.

Decisiones de planeacion de la capacidad.
En general incluyen las actividades siguientes:

I. Evaluacion de la capacidad existente.

2. Estimacion de las necesidades futuras de capacidad en un horizonte de planeacion.

3. Identificacion de modos alternativos para modificar la capacidad.

4. Evaluacion financiera, econdmica y tecnolégica de las alternativas de capacidad.

5. Eleccion o seleccion de la alternativa mas adecuada para llevar a cabo la mision
estratégica.

I.5. Capacidad de operaciones en las organizaciones manufactureras.

Cuando se trata de una empresa que fabrica u ofrece un producto Unico, la capacidad se
define como el nimero de unidades por producir en un lapso de tiempo determinado™.

En esta definicion pueden notarse dos elementos: la cantidad y el tiempo. Es necesario
determinar la cantidad de produccién que debe producir el sistema en el cuso de un periodo
determinado, lo cual constituye la unidad de medida de la capacidad de produccién. En
seguida se presentan algunos ejemplos de unidades de medida de capacidad: numero de
barriles por dia (refineria de petréleo), nimero de alumnos por afio (escuela).

Lacteos Trébol: En la planta industrial en Loma Plata™ se elaboran productos lacteos como
manteca, leche esterilizada, yogurt, quesos, etc.

En base a lo observado en afios anteriores es posible decir que en determinados momentos la
capacidad de produccion en planta en los productos citados no es utilizada en su totalidad por
la falta de materia prima, en ese tiempo ademas por este motivo debe ser reducida la mano de

% Louis Tawfik, Alain M. Chauvel; Administracién de la Produccién, McGraw-Hill, México, 1992.

> Autor: Olga Ganser, Produccién, Procesos y Operaciones, Fecha: 06-2003. Consulta: 30/Junio/2009, en internet:
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/admpro3.htm
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obra normalmente utilizada en planta. Las temporadas de sequia acrecientan este problema
pues en esas temporadas la materia prima (leche) escasea o se adultera, esta adulteracion se
detecta en los laboratorios y o que se puede observar es que posee un alto indice de agua
gue reduce su productividad de la leche lo cual implica menores cantidades de unidades
producidas.

Otro factor a tener en cuenta es la imposibilidad de satisfacer la demanda especialmente de
queso. Ya que se necesita determinado tiempo para que el mismo madure y obtenga mejor
calidad (aroma, sabor; etc.).

Se puede decir en términos generales que la planta esta altamente mecanizada y
automatizada, que poseen transportes adecuados y que su capacidad esta dentro del margen
razonable para llegar a nuestro mercado y para exportar productos elaborados.

Planta de elaboracion de aceite comestible en Loma Plata: Para el consumo de la colonia en
cuestion y de otras colonias. Su capacidad de produccion es minima pues apunta a un
mercado especifico, no deja de ser sin embargo una planta bien montada con equipos
adecuados (transportadoras de bandas para llevar la materia prima, clasificadora de la materia
prima, filtros, lugares donde se produce la sedimentacion para aclarar el aceite con aditivos
guimicos, etc.).

Esta planta se instal6 exclusivamente con un fin, abastecer con aceite comestible de mani a
un grupo minimo de personas. Su capacidad es estable y casi no presenta problemas de
materia prima o mano de obra, ya que la materia prima se extrae de los cultivos de mani de la
colonia.

|.6. Capacidad de operaciones en dos organizaciones de servicios.

En el caso de las empresas de servicio, es importante hacer notar que la unidad de medida no
refleja en forma completa la capacidad de produccion del sistema. Por ejemplo, en un hospital
gue posee 400 camas, la estancia de los enfermos varia segun la naturaleza y la gravedad de
la enfermedad. Por tanto puede decirse que las 400 camas no tienen probablemente la misma
tasa de ocupacion durante todo el afio. Esto significa que a esa unidad de medida debe
afadirse la tasa de ocupacion a fin de definir mejor la capacidad de produccién del hospital.
Ademas, si se conoce el numero total de enfermedades curadas, puede calcularse la tasa de
rotacion, la cual se define'® como la relacién entre el nimero de enfermedades tratadas y el
namero de camas ocupadas durante el afio.

Tarjetas de Crédito Visa y Master Card'’: La capacidad de produccién de las mismas esta
dada por el poder adquisitivo de las personas. El poseer tarjetas de crédito de determinados

18 Louis Tawfik, Alain M. Chauvel; Administracion de la Produccion, McGraw-Hill, México, 1992.

Y autor: Olga Ganser, Produccion, Procesos y Operaciones, Fecha: 06-2003. Consulta: 30/Junio/2009, en internet:
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bancos otorga status al que las posee. Las personas acuden por varios motivos para poseer el
servicio de las mismas, status, no arriesgarse a tener efectivo en este ambiente de inseguridad
en el que vivimos, la posibilidad de financiacion a pesar de poseer altas tasas de interés,
facilidad y rapidez.

La amplia variedad de tarjetas ha obligado a las organizaciones emisoras a bajar las tasas de
interés, hay mayor didlogo con los comerciantes y se otorga mayor facilidad a los mismos para
descontar los cupones de ventas, la retencién por ventas con tarjetas es menor, estos son
algunos de los factores incidentes en la cantidad de tarjetas emitidas y el volumen de compras
efectuadas por los poseedores de las mismas. Se mide por el volumen de compras efectuadas
por el poseedor de las tarjetas, también si paga todo lo que compré en el mes las entidades
emisoras no pueden aplicar interés.

Record Service'®: Empresa del grupo que compone Record Electric S.A.E.C.A. brinda
servicios especiales a los clientes de Record Electric y que constituye el soporte técnico post
venta del Corporativo y seguimiento de los equipos vendidos.

Se especializa en los productos de las lineas de motores, bombas de agua, aparatos de
soldadura que vende el corporativo.

La importancia de la capacitacién del personal es prioritaria, por lo que constantemente se
capacita a los técnicos y distribuidores a través de charlas de ingenieros del rubro, cursos
dentro del pais y cursos en el exterior de las plantas fabriles de los equipos importados, a fin
de conocer la tecnologia de produccion y ensamble de los mismos.

Atiende con la misma eficiencia a otros clientes que hayan comprado productos de la
competencia; de esta manera se los acerca a que sean clientes potenciales de los productos
ofrecidos por el corporativo.

En determinados puntos del pais se apoya en sus distribuidores para darle la atencion al
cliente con el fin de agilizar la atencion y facilitar la comunicacién con los mismos.

La capacidad en la produccion de servicios, debe ser en base a las ventas del corporativo.
Las herramientas para el mantenimiento y el laboratorio de pruebas deben estar altamente

equipados con tecnologia de punta, con mano de obra capacitada, y contar con una flota de
vehiculos para llegar rapidamente a donde se necesite el servicio. Stock de repuestos.

http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/admpro3.htm

8 Autor: Olga Ganser, Produccién, Procesos y Operaciones, Fecha: 06-2003. Consulta: 30/Junio/2009, en internet:
http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/ger/admpro3.htm
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I.7. Proceso de planificacion y control de la capacidad.

El objetivo de la planificacion de la capacidad es establecer el nivel de capacidad que
satisfaga la demanda del mercado de manera rentable. La planificacion de capacidad se
puede contemplar a largo plazo (mayor a un afio), a mediano plazo (6 a 18 meses) y a corto
plazo (menor de 6 meses).

Los pasos a seguir son:

Pronosticar las ventas para cada linea de producto.

Pronosticar las ventas para cada producto de las lineas.

Calcular los requisitos de equipo y personal para cumplir los pronésticos del producto.
Proyectar la disponibilidad de equipo al personal en todo horizonte de planeacion.

howhPE

La planeacion y control de la capacidad constituye en realidad un proceso Unico, compuesto
de una serie de fases inseparables: las acciones a los diferentes plazos dependen unas de
otras y también dependen de la planificacion y control de la produccién:

v' Realizar una evaluacion de la capacidad actual y proyectarla hacia el futuro obteniendo
asi la disponibilidad de la misma.

v" Hacer una estimacion de las necesidades de capacidad en el horizonte temporal
elegido, basada en las previsiones sobre la demanda o en los planes de produccién a
satisfacer.

v' Observar las divergencias entre disponibilidad y necesidades y determinar las posibles
alternativas que eliminen dichas divergencias.

v/ Evaluar las distintas alternativas teniendo en cuenta las implicaciones cuantitativas y
cualitativas de cada una de ellas.

v Seleccionar una alternativa.

v Implementar y controlar los resultados.

Estas fases deben de llevarse paralelamente con las de la planeacién de materiales para que
tengan un efecto positivo en la planeacion y control de la produccion.

Por dltimo puede definirse la planeacion y control de la capacidad como una actividad que
condiciona y se ve condicionada por las otras areas funcionales de la empresa'®.

[.8. Factores que intervienen en el concepto de capacidad disponible.

Las preguntas basicas a resolver al tomar la decision sobre capacidad son: cuanta y cuando
se necesitan. Ademas de responder a ¢de qué tipo?. La respuesta depende directamente de

% Autor: Andrés Quijano Ponce de Ledn, Produccion, Procesos y Operaciones, Fecha: 10-2003. Consulta:
30/Junio/2009, en internet: http://www.gestiopolis.com/recursos/documentos/fulldocs/gerl/capylocplanta.htm
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los productos y servicios que se desarrollan. Lo ideal es tomar una decision inicial
acomparfiada por decisiones sucesivas. Estas intentan adecuar la capacidad disponible y la
capacidad necesaria. La frecuencia de estas decisiones sucesivas depende de la variabilidad
del entorno (tipo de empresa, sector, estabilidad de la demanda, la tecnologia, competencia;
etc.).

A la adecuacion continua entre capacidad disponible y la capacidad necesaria se denomina
como planificacion y control de la capacidad, que es:

Conversion de planes y programas de produccion en necesidades de capacidad
Estimacion de la capacidad disponible

Desarrollo de las actuaciones pertinentes para adecuar ambas.

La dificultad en la previsiones es grande (evolucion de la demanda, cambio
tecnolégico) lo que complica las decisiones sobre capacidad.

ANENENRN

1.9. Determinar las Necesidades de Capacidad.

Planeacién de los Requerimientos de Capacidad (CRP)®: El plan de requerimientos de
capacidad (CRP) ocurre en el nivel del plan de requerimientos de materiales. Es el proceso de
determinar en detalle la cantidad de mano de obra y recursos de maquinaria necesarios para
lograr la produccion requerida. Las o6rdenes planeadas del MRP (Planeacion de Requerimiento
de Materiales) y las érdenes de taller abiertas (recibos programados) se convierten en
demanda de tiempo para cada centro de trabajo en cada periodo de tiempo. Este proceso
toma en consideracion los tiempos de entrega para las operaciones en los centros de trabajo
de manera acorde. Al considerar las 6rdenes de taller abiertas, toma en cuenta el trabajo ya
efectuado en una orden de taller. La planeacion de la capacidad es la mas detallada, completa
y precisa de las técnicas de planeacion de capacidad. Esta precision es sumamente
importante en los periodos de tiempo inmediato. Debido a los detalles, se requieren una gran
cantidad de datos y computacion.

La informacion necesaria para un CRP consta de ordenes abiertas de taller, liberacién de
orden planeada, rutas, estandares de tiempo, tiempos de entrega y las capacidades del centro
de trabajo. Esta informacion se puede obtener a partir de lo siguiente:

v Archivo de orden abierta.

v" Plan de requerimiento de materiales.
v Archivo de ruta.

v Archivo del centro de trabajo

2 Autor: Prof. Lauro Soto; Instituto tecnolégico de Baja California, México. Consulta: 29/Junio/2009, en internet:
http://www.mitecnologico.com/Main/PlaneacionRequerimientosDeCapacidadCrp
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Archivo de orden abierta: Una orden de taller abierta aparece como “recibo programado” en
el plan de requerimiento de materiales. Es una orden liberada para una cantidad de partes que
deben ser manufacturadas y completadas en una fecha especifica. Muestra toda la
informacion relevante tal como cantidades, fechas de entrega, y operaciones. El archivo
abierto de orden es un registro de todas las dérdenes activas de taller. Puede mantenerse
manualmente o como archivo de computadora.

Liberacion de 6rdenes planeadas: Las érdenes planeadas se determinan por la I6gica MRP
de la computadora basadas en los requerimientos brutos para un parte en particular. Son
entradas al proceso CRP para asesorar la capacidad total requerida en futuros periodos de
tiempo.

Archivo de ruta: Una ruta es el camino que sigue el trabajo desde un centro de trabajo a otro
para irse completando. Las rutas se especifican en una hoja de ruta, o un sistema basado por
computadora, en un archivo de ruta. Un archivo de ruta debe existir para cada componente
que se fabrica y debe contener la siguiente informacion:

Operaciones que deben desempefiarse

Secuencia de operaciones

Centros de trabajo que se utilizaran

Centros de trabajo alternos posibles

Herramientas necesarias para cada operacion

Tiempos estandar: tiempo para establecerse y tiempo para corrida de produccion por
pieza

ANENENENENAN

Archivo del centro de trabajo: Un centro de trabajo estd compuesto de una cantidad de
maquinas o trabajadores capaces de hacer el mismo trabajo. La maquinaria normalmente sera
similar asi que no hay diferencias en la clase de trabajo que las maquinas pueden hacer o con
la capacidad de cada una. Varias maquinas de coser de capacidad similar podrian ser
consideradas como un centro de trabajo. Un archivo de centro de trabajo contiene informacion
acerca de la capacidad y los tiempos de movimiento, de espera y de hacer cola asociadas con
el centro.

El tiempo de movimiento es el tiempo que normalmente toma para mover el material de una
estacion de trabaja a otra. El tiempo de espera es el tiempo que un trabajo permanece en el
centro de trabajo después de ser terminado y antes de ser movido. El tiempo de hacer cola es
el tiempo que un trabajo espera en un centro de trabajo antes de ser manejado. El tiempo de
entrega es la suma de los tiempos de hacer cola, de establecerse la corrida, la espera y el
movimiento.
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Capacidad disponible: La capacidad disponible* es la capacidad de un sistema o recurso
para la cantidad de produccion en un periodo de tiempo dado. Le afecta lo siguiente:

Las especificaciones de productos: Si cambian las especificaciones del producto, el
contenido de trabajo (el trabajo requerido para hacer el producto) cambiarg, afectando asi la
cantidad de unidades que pueden ser producidas.

Mezcla de productos: Cada producto tiene su propio contenido de trabajo medido en el
tiempo que toma hacer el producto. Si la mezcla de productos que se estan elaborando
cambia, el contenido total de trabajo (tiempos) de la mezcla cambiara.

Planta y equipo: Esto se relaciona con los métodos utilizados para hacer el producto. Si el
método es cambiado, por ejemplo, se utiliza una maquina mas rapida, cambara la produccion.
Similarmente si se agregan mas maquinas al centro de trabajo, la capacidad cambiara.

Esfuerzo de trabajo: Esto se relaciona con la velocidad o paso en el que se hace el trabajo.
Si cambia el paso de la fuerza de trabajo, quiza produciendo en un tiempo dado, la capacidad
se vera alterada.

La especificaciéon del producto y la mezcla del producto dependeran del disefio del producto y
la mezcla de productos elaborados. Si estos varian considerablemente, es dificil usar las
unidades de productos para medir la capacidad. ¢Entonces que unidades deben usarse para
medir la capacidad?

Para medir la capacidad Unidades de salida. Si la variedad de productos producidos en un
centro de trabajo o en una planta no es muy grande, es comunmente posible usar una unidad
comun para todos los productos. Las fabricas de papel miden la capacidad en toneladas de
papel, las cervecerias en barriles de cerveza, y los fabricantes de automéviles en las
cantidades de autos producidos. Sin embargo, si se fabrica una variedad de productos, quiza
puede que no exista una buena medida unitaria comuan. En este caso, la unidad comun para
todos los productos es el tiempo.

Tiempo estandar: El contenido de trabajo de un producto se expresa como el tiempo
requerido para hacer el producto utilizando un método dado de fabricacion. Utilizando las
técnicas de estudio de tiempo, se puede determinar el tiempo estandar para un trabajo, esto
es, el tiempo que le tomaria a un operador calificado el hacer el trabajo trabajando a un paso
normal. Provee un parametro para medir el contenido de trabajo y una unidad para establecer
la capacidad. También se utiliza en la carga y en la calendarizacion.

2L Autor: Prof. Lauro Soto; Instituto tecnoldgico de Baja California, México. Consulta: 29/Junio/2009, en internet:
http://www.mitecnologico.com/Main/PlaneacionRequerimientosDeCapacidadCrp
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Niveles de capacidad: La capacidad necesita ser medida por lo menos en tres niveles:

v' Maquina o trabajador individual.
v' Centro de trabajo.
v" Planta, la cual puede considerarse como un grupo de centros de trabajo diferentes.

Para determinar la capacidad disponible hay dos maneras: medicion y célculo. La capacidad
demostrada (medida) se calcula a partir de los datos histéricos. La capacidad calculada o
tasada se basa en el tiempo disponible, la utilizacién y la eficiencia.

Capacidad tasada: La capacidad tasada, o calculada es el producto del tiempo disponible, la
utilizacion y la eficiencia.

Tiempo disponible: El tiempo disponible es la cantidad de horas en las que se puede utilizar
el centro de trabajo. Por ejemplo, un centro de trabajo que trabaje un turno de ocho horas
durante cinco dias a la semana esta disponible cuarenta horas por semana. El tiempo
disponible depende de la cantidad de maquinas, la cantidad de trabajadores y las horas de
operacion.

[.10. Planificacion Agregada a la Produccién.

Cuando la demanda varia, los niveles de produccion deseados no son los obvios. Debe
determinarse un plan de produccién- cuantos y cuando fabricar cada producto-. La meta es
hacer coincidir la tasa de produccion y la tasa de demanda, para fabricar los productos cuando
se necesitan.

Un plan a largo plazo puede cubrir un periodo de 3 a 10 afios y usualmente se actualiza cada
afio. Es un plan a nivel corporativo y considera todas las plantas y productos. La entrada es el
prondstico agregado a largo plazo y la capacidad real de la planta.

Después se hace un plan a mediano plazo. Un horizonte intermedio es de 6 meses a dos
afios con actualizaciones mensuales o trimestrales. Los planes tipicos se hacen para un afio
con actualizaciones mensuales. La entrada incluye decisiones sobre capacidad y productos
del plan a largo plazo.

Por ultimo se desarrolla un plan a corto plazo. Este plan puede cubrir de una semana a 6
meses, con actualizaciones diarias o semanales. Es comuln un horizonte de un mes con
actualizacion semanal. Determina el tiempo en que se hace un producto en particular en una
maquina especifica. Las unidades pueden ser productos especificos; y la capacidad, puede
ser las horas disponibles en una maquina dada.
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Aspectos de la planeacion agregada.

Los tres aspectos mas importantes de la planeacion agregada son la capacidad, las
unidades agregadas y los costos. A continuacion se describe cada uno.

Capacidad: Se define como la cantidad de producto que puede fabricar un sistema de
produccion. Los indices y medidas depende del sistema: la capacidad de una universidad es
diferente de la capacidad de una planta automotriz, pero ambas indican cuanto puede producir
el sistema.

La capacidad se mide de muchas formas diferentes; pero por lo general hay una medida
natural. Para la planta automotriz puede ser el numero de automdviles producidos por hora.
Para una universidad podria ser el nimero de estudiantes que se graduan por periodo. El nivel
de detalle necesario puede dictar la unidad de medida usada. La capacidad de fabricacion de
un taller puede ser una preocupacion mayor que toda la planta o de una unidad
mercadoldgica. Como quiera que se midan, la capacidad y la demanda deben estar en las
mismas unidades.

Para satisfacer la demanda, la capacidad del sistema debe excederla, al menos en el largo
plazo. Sin embargo, el exceso de capacidad puede resultar costoso. Una planta que puede
producir 1,000 unidades al dia cuando sélo se requieren 500 tiene capacidad ociosa que
representa una inversion desperdiciada. En el corto plazo, se pueden hacer cambios en la
capacidad, pero casi siempre son pequefios. Por ejemplo, se puede usar tiempo extra. Los
grandes cambios en la capacidad requieren un tiempo mas largo y se hacen en incrementos
discretos, como construir una planta, agregar una maquina o un turno.

Unidades agregadas: La produccién, en general, incluye una gran diversificacion de
productos hechos de diversas maneras. Los planes a mediano y largo plazo no necesitan este
nivel de detalle, por lo que los productos se juntan para formar uno solo. Los planes a largo
plazo se llaman planes de capacidad; los planes a mediano plazo se llaman planes
agregados.

Con frecuencia, un producto agregado se expresa en términos de tiempo o dinero. Al hacerlo,
se pueden agregar los diferentes productos usando la misma unidad de medida. Por ejemplo,
los productos A, B y C requieren 5, 2.5, y 0.75 horas de produccion, respectivamente. Para
convertir la demanda mensual de los productos a demanda mensual de horas de produccion,
se multiplica el tiempo requerido para producir cada producto por el nUmero necesario, y se
suman. Este proceso da una demanda mensual para un producto agregado en horas de

2 paniel Sipper, Robert L. Bulfin Jr; Planeacién y Control de la Produccion, McGraw-Hill, México, 1998.
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produccion. Si la demanda de A es 200 unidades, la demanda de B es 100 y la de C es 1000,
una demanda equivalente de horas de produccion es®*:

5x200 + 2.5 x 100 + 0.75 x 1000 = 2000 horas

Un producto agregado en dinero se define de manera analoga usando el costo de produccién
en lugar del tiempo de produccion.

La capacidad se debe medir en las mismas unidades que la produccion agregada. Las horas
son una medida natural; la capacidad es la cantidad de horas disponibles por unidad de
tiempo. Con 50 trabajadores de tiempo completo hay 50 x 168 = 8,400 unidades de tiempo de
produccion disponible por mes. El tiempo se puede convertir a dinero usando las tasas
estandar de mano de obra y el costo del equipo.

Costos: En términos generales se compone por: costos de produccion, costos de inventario y
costos de cambiar la capacidad.

Los costos de produccién incluyen materiales, mano de obra directa y otros costos atribuibles
a producir una unidad, por ejemplo, costos de tiempo extra o de subcontratacién. Los costos
gue son constantes respecto a la decision que se va a tomar deben ignorarse. Los costos de
reparaciones pueden ser constantes ya que se incurre en ellos independientemente del plan
de produccion que se use. Los costos de otras reparaciones relacionadas con el proceso
pueden afectar las decisiones y deben incluirse. La situacion particular determina que costos
hay que considerar.

Los costos relacionados con el inventario son almacenaje y faltantes. EL coeficiente del costo
de almacenaje es el costo real de mantener una unidad en inventario durante un periodo.
Incluye los costos de pérdida de oportunidad, seguros, impuestos, articulos averiados, hurtos,
desperdicios, equipo y personal para manejar el inventario y, tal vez, espacio. Incluye sélo los
costos afectados por las decisiones tomadas. Una unidad vendida pero no entregada debido a
un faltante se llama orden atrasada. El coeficiente de costos por faltante se calcula para una
unidad que falte en un periodo. Incluye los registros especiales y el manejo de los articulos en
las 6rdenes atrasadas, al igual que la pérdida del ingreso y de la buena voluntad de los
clientes.

Los costos de cambio en la capacidad incluyen la contratacion y capacitacion de trabajadores,
y pueden incluir un costo de la capacidad perdida hasta que el trabajador esté bien entrenado.
Al despedir trabajadores se incurre en costos directos de separacion y costos similares a la
pérdida de buena voluntad. Una compafiia que despide trabajadores con frecuencia encuentra
dificil contratarlos. Los costos de contratacion y despido son similares a los de inventario y
faltantes.

3 Daniel Sipper, Robert L. Bulfin Jr; Planeacién y Control de la Produccion, McGraw-Hill, México, 1998.
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Capitulo II.

Diagndstico.
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[1.1. Introduccion.

El diagnostico ayuda a conocer cual es la realidad objetiva de la empresa y esta dividido en
dos partes: el diagnostico interno y el diagndstico externo. En el diagndstico interno se
analizan dos rubros (Fuerzas y Debilidades) y con estos se determinan los factores que se
generan y pueden solucionarse dentro de la empresa ya que estan bajo el control de la misma.
Dentro del diagndstico externo se analizan de igual manera dos rubros (Oportunidades y
Amenazas), estos son factores que se generan fuera de la empresa dado el entorno de
competencia y por lo tanto no se tiene control sobre ellos.

Para hacer este andlisis es necesario conocer a detalle la empresa. En este capitulo se
describe a la empresa, sus departamentos, los principales procesos y flujo de informacion
para dar paso al diagnostico de la situacion actual y deteccion de las areas de oportunidad.

[I.2. Descripcién de la empresa.

Espacios Comerciales es una empresa dedicada al disefio y equipamiento de almacenes
departamentales y de autoservicio.

Tiene una gran experiencia en el disefio de espacios comerciales y esta orientada al servicio y
a la calidad; entregando a tiempo y en presupuesto fig. 1.

Figura 1. Muestra el uso de los muebles y perimetros fabricados en Espacios Comerciales.

Esta empresa comenzd como contratista en el afio de 1970. En el afio de 1972 se instalo el
taller de carpinteria especializada en una superficie de 400 m2. En 1978 se cre6 un area de
metal para lograr la autosuficiencia en fabricacion de herraje y de muebles metalicos
especiales. En 1982 se creo el &rea de madera, con lo que se obtuvo la nueva estructura de la
empresa madera-metal.
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Esta empresa utiliza sistemas CAD-CAM, equipo de control numérico computarizado y
actualmente cuenta con alrededor de 200 empleados contemplando las dos divisiones metal y
madera.

La especialidad en el ramo de espacios comerciales es la fabricacion de muebles individuales,
perimetrales, vitrinas y cajas de cobro, principalmente, los cuales incluyen en su fabricacion
materiales como acero, acero inoxidable, proceso de galvanoplastia como cromo y niquelado,
acrilico, superficies solidas, telas y cristal ya que cuenta con la maquinaria necesaria para
procesar estos materiales. Dentro de los servicios que ofrece esta empresa esta incluido el
transporte y la instalacion de los mismos dentro de las tiendas; todo lo anterior apegado a los
requerimientos del cliente fig. 2.

Figura 2. Herrajes como ménsulas y colgadores. Exhibicion de mercancia en un mueble metdlico.

Esta empresa opera bajo la filosofia TOC (Teoria de restricciones) con la cual se lleva el
control de la produccion.

Otro ramo importante dentro de Espacios Comerciales S.A. de C.V es la ejecucion de
proyectos de construccion de inmobiliario, ya que cuenta con infraestructura y experiencia
necesaria para ejecutar proyectos de este tipo fig. 3.
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Figura 3. Muestra la construccién de una tienda, desde la cimentacion.

Tomando en cuenta todo lo anterior, esta empresa tiene la capacidad para desarrollar
proyectos “llave en mano” lo cual incluye la ejecucién del proyecto desde obra negra hasta la
entrega al cliente de la tienda incluyendo el mobiliario y acabados finales.

Sus principales clientes son Liverpool, Sears, Sanborns y Vanity entre otros.
[1.3. Organigrama.

La empresa esta dirigida por un Director General, quien es parte al mismo tiempo de un
consejo de administracién formado por el Director de administracion, el Director de Obra vy el
director de Manufactura que en conjunto toman las decisiones convenientes para el
funcionamiento de la empresa.

El Director General es apoyado por dos Gerencias; Manufactura y Ventas-Proyectos y dos
Jefaturas; Obra y Recursos Humanos, fig.4.

El Gerente de Manufactura es el encargado de gestionar las areas de produccion Madera y
Metal con apoyo de cuatro supervisores que tienen a su cargo coordinadores de cada uno de
los procesos que conforman la manufactura ademas de gestionar los departamentos de
Mantenimiento y Almaceén, fig.5.

El Gerente de Ventas y Proyectos es el encargado de gestionar los departamentos de Ventas
y proyectos, Transportes, Compras, Sistemas asi como del departamento de Ingenieria del
producto, fig.6.

La Jefatura de obra controla lo relacionado con la instalacion del producto en el lugar
solicitados por los clientes, teniendo a su cargo al residente de obra, fig. 7.

La Jefatura de Recursos Humanos es la encargada de administrar los recursos humanos con
los que cuenta la empresa, fig. 8.
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Direccién General

Consejo
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proyectos

Gerente de
Manufactura

Jefatura de Obra

Jefatura de
Recursos
Humanos

Figura 4. Direccion General, areas subordinadas y Consejo administrativo.
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Figura 6. Gerencia de Ventas y Proyectos y areas subordinadas.
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Jefatura de Obra Jefatura de Recursos

Humanos
Residentes de Auxiliares
obra Administrativos
Figura 7. Jefatura de obra. Figura 8. Jefatura de Recursos Humanos.

11.4. Departamentos.

Espacios Comerciales esta estructurada por los siguientes departamentos:
Gerencia de ventas y proyectos.
La gerencia de ventas y proyectos esta conformada por los siguientes departamentos.
e Ventas y proyectos.
e Compras.
¢ Ingenieria del Producto.
e Sistemas.
e Transporte.
Ventas y proyectos.

Este departamento es el encargado de las ventas de la empresa asi como la coordinacion y
administracion de los proyectos.

El departamento de ventas y proyectos esta compuesto por:
e Gerente de ventas.
o Jefes de proyectos.

Compras.

Departamento encargado de realizar las compras de todos los materiales que se requieren
para la fabricacién del producto, asi como cualquier compra relacionada con el adecuado
funcionamiento de la planta.
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Este departamento esta constituido por:
e Jefe de compras.
Ingenieria del producto.

Departamento responsable del disefio y elaboracion de los planos constructivos para la
fabricaciéon del producto.

Estéa conformado por:

e Jefe de ingenieria.

¢ Ingenieros de producto.
Sistemas.

Este departamento es responsable de mantener el buen funcionamiento de los sistemas de
cémputo con los que cuenta la empresa.

Esta area est4 conformada por:
e Jefe de sistemas
Transporte.

Realiza la logistica para poder trasladar el producto terminado de la planta hacia el cliente y
esta formado por:

e Encargado de transportes.
e Transportistas.
Gerencia de manufactura.
La Gerencia de Manufactura esté integrada por los siguientes departamentos.
e Producciéon madera.
e Produccion metal.
¢ Mantenimiento.

e Almacén.
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Produccioén.

Este departamento es el responsable de transformar la materia prima en producto terminado.
Esta formado por dos areas; Madera y Metal, cada una con sus respectivos procesos Yy
personal.

Produccién Madera.

Esta area es la encargada de procesar los componentes no metalicos necesarios para la
fabricacion del producto y esta constituida por:

e Supervisor de entradas madera.

e Supervisor de salidas madera.

e Programador CNC.

e Auxiliar de planeacién y control de la produccion.
e Coordinador de maquinas.

e Coordinador de armado.

e Coordinador de acrilico.

e Coordinador de pintura.

e Coordinador de montaje.

e Coordinador de cristal.

e Coordinador de empaque y embarque.

Produccién Metal.

Esta area es la encargada de procesar todos los componentes metalicos necesarios para la
fabricacion del producto y esta constituida por:

e Supervisor de entradas metal

e Supervisor de salidas metal.

e Coordinador de corte.

e Coordinador de doblado y troquelado.

e Coordinador de maquinados.
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e Coordinador de soldadura.

e Coordinador de pintura.

¢ Coordinador de galvanoplastia y pulido.

e Coordinador de empaque y embarque.
Mantenimiento.

Se encarga de mantener en condiciones Optimas las instalaciones de la planta, incluyendo la
maquinaria y equipos.

Este departamento esta compuesto por:
e Jefe de mantenimiento.
e Personal de mantenimiento.
Almacen.

Se encarga de controlar la materia prima y los insumos, asi como entregar material al area
gue se lo requiera.

Esta area esté formada por:
e Jefe de almacén.
e Almacenistas.
Jefatura de obra.
La jefatura de obra consta sélo de un departamento, el cual se denomina Obra.
Obra.

Es la encargada de coordinar la ejecucién de los proyectos en la obra asi como de la
instalacion del mobiliario y entrega del proyecto a los clientes.

Este departamento esta formado por:

e Jefe de obra.
e Residentes de obra.

Jefatura de recursos humanos.

La jefatura de recursos humanos consta de sélo un departamento, el se denomina como
Recursos Humanos.
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Recursos humanos.
Encargado de administrar los recursos humanos de la empresa y esta constituido por:
e Jefe de recursos humanos.

e Auxiliar administrativo.

[1.4.1. Definicion de funciones.

Direccion General.

La funcién principal de la direccién general es tomar la decision final en caso de que existan
diferencias de opinion entre los diferentes socios, ademas de buscar estrategias para mejorar
los ingresos de la empresa y asegurar las ventas a futuro.

Consejo Administrativo:

La funcion del consejo administrativo es la toma de las decisiones mas importantes de la
organizacion en conjunto con el director general que definen el rumbo a la empresa.

El consejo administrativo estad compuesto por:
e Director de Manufactura.
e Director de Obra.

e Director Administrativo.

De acuerdo al organigrama las funciones de cada uno de los integrantes de los departamentos
son las siguientes:

Director de Manufactura.

Se encarga de administrar y dirigir todo lo relacionado con los procesos de manufactura, asi
como proporcionar los recursos necesarios para la producciéon. Analiza y busca nuevos
mercados, nuevas estrategias de produccion y mercadotecnia para atraer al mercado,
buscando con esto ser siempre el lider en el ramo.

Director de Obra.

Se encarga de administrar y dirigir todo lo relacionado con la instalacion en obra y
proporcionar los recursos necesarios para realizar la entrega del producto final a los clientes.
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Director Administrativo.

Se encarga de administrar los recursos econémicos para el funcionamiento y operacion de la
empresa, esta direccion es responsable de las finanzas de la empresa.

Gerente de Ventas y Proyectos.

Es el encargado de vender los proyectos; atendiendo a las convocatorias que realizan los
clientes, realizar los presupuestos requeridos con ayuda de ingenieria del producto para poder
participar en la licitacion; buscando ofrecer el mejor precio, tiempo de entrega y servicio al
cliente para lograr ser la mejor opcion.

Se encarga de dirigir el departamento de Proyectos, realizando actividades como asignar el
proyecto de acuerdo a la capacidad y aptitud de cada jefe de proyecto, revisa las 6rdenes de
compra de materiales que elaboran los jefes de proyecto, solicita los recursos econdmicos al
director administrativo para la compra de los materiales que se requieren para la produccién y
para el funcionamiento de la planta, controla y optimiza los recursos econémicos dependiendo
de las necesidades y urgencias de produccion, atiende al residente de obra en las dudas de
respecto a entregas e ingenieria que surgen en el transcurso de la instalacion y da
seguimiento a las actividades de los jefes de proyecto.

Es responsable de dirigir al departamento de Ingenieria al que proporciona toda la informacion
entregada por el cliente como plantas, hojas de biblia, acabados y presupuesto para comenzar
la realizacion de planos constructivos de los muebles, asi como, monitorear las actividades de
los Ingenieros de Producto.

Se encarga de dirigir el departamento de Compras, otorgandole los recursos econémicos al
jefe de compras para que pueda adquirir los materiales e insumos requeridos.

Es responsable de dirigir al departamento de Transporte, proporcionandole los recursos
econdémicos para llevar a cabo los traslados de producto terminado al cliente y apoyando en la
logistica.

Se encarga de dirigir al departamento de Sistemas, proporcionando los recursos econémicos
para que el Jefe de sistemas pueda tener en ¢ptimas condiciones los equipos de cémputo.

Realiza visitas a obra, cuando se requiere, para supervisar el avance.
Jefe de ingenieria.

Es el responsable de revisar, verificar y entregar los planos constructivos a proyectos.
Resuelve dudas con el cliente acerca de la informacién entregada por el mismo, proporciona
todos los datos de entrada a los Ingenieros de producto para que realicen el disefio y los
planos constructivos del mueble. Es responsable de buscar nuevos materiales y productos
para optimizar o agilizar los procesos de fabricacion y con ello lograr una mejora continua.
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Ingeniero de Producto.

Se encarga de disefiar y generar el plano constructivo de los muebles haciendo uso de
herramientas disponibles en la empresa como Auto CAD version 2007 y 2008. Una de sus
funciones principales es pensar siempre en mejorar los sistemas de armado para disminuir los
tiempos de fabricacion del producto.

Jefe de Proyectos.

Es el encargado de administrar el proyecto que se le asigne. Recibe de Ingenieria los planos
constructivos para asignarle una orden de trabajo a cada uno, realiza una cuantificacion de
materiales de manera visual ayudandose del plano para elaborar las solicitudes de compra y
entregarselas a compras, a su vez informa al gerente de ventas sobre su solicitud de material
para ver prioridades de compra, revisa y negocia las fechas de entrega con el jefe y el
residente de obra de acuerdo al avance de la misma, monitorea los avances de produccién de
su proyecto por medio del concentrado el cual se encuentra en el servidor de red para su
consulta, resuelve dudas de materiales cantidades de muebles con los residentes de obra,
elabora y envia al supervisor de salidas madera y al supervisor de salidas metal la relacién de
muebles y accesorios a entregar indicando su fecha de traslado.

Es responsable de cuidar el estatus de su proyecto revisando el concentrado elaborado por
produccién para evitar un contratiempo y controlarlo adecuadamente.

Jefe de Compras.

Se encarga de realizar las compras de los materiales solicitados por el jefe de proyecto, por
mantenimiento, por transportes y por sistemas, teniendo contacto con los diversos
proveedores y negociando fechas de entrega para poder contar con el material a tiempo.

Encargado de Transportes.

Es su responsabilidad realizar la logistica de los transportes. Proporciona los recursos
necesarios para que los transportistas hagan la entrega del producto en los tiempos
programados.

Jefe de Sistemas.

Realiza el mantenimiento a los equipos de cémputo para un adecuado funcionamiento,
soluciona los problemas que se presenten en los equipos de coOmputo para evitar retrasos
debidos a fallas en los equipos, instala software y hardware en los equipos que lo requieran,
solicita a compras los insumos que se requieran.

Gerente de Manufactura.

Es el encargado de gestionar la produccion area madera y metal. Es responsable de informar
al Director de Manufactura el estatus en que se encuentra la produccion por medio de
avances porcentuales y graficas obtenidas del concentrado elaborado por el auxiliar de
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planeacion y control de la produccion. Se encarga de proporcionar los recursos necesarios
para el funcionamiento adecuado de la planta.

Supervisor de Planta Entradas Madera.

Se encarga de supervisar la produccion en los procesos iniciales en el area de madera. Su
responsabilidad es optimizar materiales, controlar y eficientar la produccion en sus areas para
lograr cumplir con el programa de produccion, siendo su objetivo reducir tiempos de
fabricacion.

Asigna con ayuda del auxiliar de planeacion y control de la produccion los tiempos de
fabricacion de cada mueble, dicha informacion es almacenada en un concentrado para poder
llevar el control de la produccion.

Realizar una cuantificacion de material (s6lo laminados plasticos y maderas) con los planos
gue recibe del auxiliar de planeacién y control de la produccion para después enviar esta
informacién al jefe de proyecto para cotejarla con la suya y saber si solicit6 a compras la
cantidad adecuada.

Informa al auxiliar de planeacién y control de la produccion las fechas de entrega que le
proporciona proyectos.

Sus éareas son los procesos iniciales; Planeacion y Control de la produccién, Programacion,
Maquinas, Acrilico y Armado.

Auxiliar de Planeacién y Control de la Produccién.

Elabora un concentrado para llevar un control de la produccion, utilizando la informacién que le
proporciona el jefe de proyecto (presupuesto). El concentrado es un reporte elaborado en hoja
de célculo.

Registra en el concentrado los planos entregados que recibe de proyectos y entregarselos al
programador CNC responsable de asignarlos.

El supervisor de entradas madera le informa las fechas de entrega para que a su vez las
trasmita a los coordinadores por medio del concentrado.

Es su responsabilidad diaria monitorear la produccién. Utilizando el concentrado toma
avances en planta. Por medio de graficas representa los avances de cada proyecto y en qué
proceso se encuentra cada orden de trabajo para cuando el gerente de manufactura lo
requiera.

Esta persona es responsable del control de la produccién del area madera.
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Programador CNC.

Existe un programador que tiene la responsabilidad de asignar el trabajo a cada programador
de acuerdo a sus habilidades y aptitudes.

Al recibir el plano constructivo, realiza el despiece del mueble para luego dibujarlo (Auto CAD)
pieza por pieza para poder indicar que tipo de maquinados debera llevar cada una (ranuras,
rebajos, saques, etc.) de ellas, genera los programas para los routers CNC, para después
elaborar una lista de materiales en donde le indica a maquinas las dimensiones y el tipo de
material a cortar.

Coordinador de Maquinas.

Recibe la lista de materiales, planos y dibujos, registra las 6rdenes que recibe en un formato
para llevar un control y posteriormente asigna el trabajo a cada maquinista. Su funcion es
optimizar el proceso de maquinado eficientando el uso de las maquinas a su cargo, asi como
resolver las dudas que se generen.

Debe estar en contacto directo con el area de mantenimiento para programar los
mantenimientos preventivos de las maquinas.

Coordinador de Armado.

Recibe la lista de habilitacion, planos, dibujos y las piezas del mueble procesadas, registra las
ordenes que recibe en un formato para llevar un control, para posteriormente asignar el
trabajo a cada grupo de armado. Su funcién es optimizar el proceso de armado eficientando el
trabajo de sus armadores en base a las capacidades y experiencia de cada uno de ellos, asi
como resolver las dudas que se generen.

Supervisor de Planta Salidas Madera.

Se encarga de supervisar la produccion dentro de los procesos finales en el area de madera.
Su responsabilidad es optimizar materiales, controlar y eficientar la produccién en sus areas
para lograr cumplir con el programa de produccion, siendo su objetivo reducir tiempos de
fabricacion.

Sus éareas son los procesos de Pintura, Montaje, Cristal, Empaque y Embarque.
Coordinador de Pintura.

Recibe la lista de materiales, planos y el mueble ya armado, registra en un formato las
ordenes recibidas para llevar un control y posteriormente asignar el trabajo a sus
subordinados. Su funcion es optimizar el proceso de pintura eficientando el trabajo de su
grupo asi como resolver las dudas que se generen, se encarga de que los procesos de
acabado sean aplicados de manera adecuada.
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Coordinador de Montaje.

Recibe la lista de materiales, planos y el mueble ya pintado, registra en un formato las 6rdenes
recibidas para llevar un control, para posteriormente asignar el trabajo a sus subordinados. Su
funcién es optimizar el proceso de montaje eficientando el trabajo de su grupo asi como
resolver las dudas que se generen.

Entregan dimensiones de los cristales para habilitarlos.
Coordinador de Cristal.

Recibe la lista de materiales del cristal para posteriormente asignar el trabajo a sus
subordinados. Resuelve las dudas de sus subordinados.

Coordinador de Empaque y Embarque.

Recibe la lista de materiales, planos y el mueble ya terminado. Su funcion es que el mobiliario
sea empacado de manera adecuada y segura.

Jefe de Almacén.

Es responsable de suministrar los insumos que requiere la planta para la fabricacién del
mobiliario, es importante que mantenga un inventario que asegure el suministro de insumos.

Jefe de Mantenimiento.

Su funcién principal es la de realizar programas preventivos de mantenimiento para la
maquinaria e instalaciones de la empresa y realizar mantenimientos correctivos cuando se
presenten en coordinacion con el personal a su cargo.

Jefe de Recursos Humanos.

Controla y administra la némina de los empleados, proporciona el personal con el perfil
requerido para ingresar a una de las diferentes areas de la empresa, se encarga de realizar
los pagos a los empleados y de gestionar todo lo relacionado al IMSS y demas empresas de
gobierno con las que por ley tiene que interactuar.

Auxiliar de Recursos Humanos.

Apoya al Jefe de recursos humanos en sus actividades entregan recibos de nomina,
reclutando personal, monitoreando y apoyando todo lo relacionado con el trabajador como sus
prestaciones, faltas, retardos, bajas, asesorias, entre otros.

Jefe de Obra.

Dirige la instalacién del mobiliario en la obra. Asigna a los residentes de obra.
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Residente de Obra.
Coordina la instalacion del mobiliario en obra y es el encargado de hacer la entrega al cliente.
Supervisor de Planta Entradas Metal.

Se encarga de supervisar la produccion en los procesos iniciales en el area de metal. Su
responsabilidad es optimizar materiales, controlar y eficientar la produccién en sus areas para
lograr cumplir con el programa de produccion, siendo su objetivo reducir tiempos de
fabricacion. Es responsable de controlar la produccion en el area de metal apoyandose de un
reporte elaborado por el mismo en el cual lleva sus avances que son posteriormente
informados al auxiliar de planeacion y control de la produccion para que sean registrados en el
concentrado.

Recibe los planos constructivos del jefe de proyecto y registra en un formato las 6rdenes
recibidas para llevar un control.

Sus &reas son los procesos iniciales; corte, doblado y troquelado, torno y soldadura
Coordinador de Corte.

Recibe planos constructivos y registra en un formato las érdenes recibidas para llevar un
control y los asigna para el corte. Su funcion es optimizar el proceso de corte eficientando el
uso de las maquinas de su area, asi como resolver las dudas que se generen.

Coordinador de Doblado y Troquelado.

Recibe planos constructivos y las piezas ya cortadas, registra en un formato las érdenes
recibidas para llevar un control, para después comenzar a doblar o troquelar seguin se
requiera. Su funcién es optimizar el proceso de doblado y troquelado eficientando el uso de las
maquinas de su area, asi como resolver las dudas que se generen.

Coordinador de Torno.

Recibe planos constructivos, registra en un formato las érdenes recibidas para llevar un
control, para después realizar el maquinado segun se requiera, pudiendo ser fresado,
torneado, cepillado, rectificado, entre otros. Su funciébn es optimizar los procesos de
maquinados, eficientando el uso de las maquinas de su area, asi como resolver las dudas que
se generen.

Coordinador de Soldadura.

Recibe planos constructivos, registra las érdenes recibidas en un formato para llevar un control
y le entregan las piezas del area de corte, doblado, troquelado o torno para comenzar el
armado del producto. Su funcién es optimizar los procesos de soldadura, eficientando el uso
de las maquinas de su area, asi como resolver las dudas que se generen.
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Coordinador de Pintura.

Recibe planos constructivos, registra las érdenes recibidas en un formato para llevar un control
y el mueble ya armado para darle el acabado final que requiere. Su funcién es optimizar los
procesos de pintura, eficientando el uso de las maquinas de su area, asi como resolver las
dudas que se generen.

Coordinador de Galvanoplastia y Pulido.

Recibe planos constructivos, registra las érdenes recibidas en un formato para llevar un control
y con el mueble ya armado inicia el proceso de pulido buscando eliminar los residuos o
rebabas para darle el acabado final que requiere. Su funcién es optimizar los procesos de
galvanoplastia y pulido, eficientando el uso de las maquinas y equipo de su area, asi como
resolver las dudas que se generen.

I1.4.2. Diagrama de flujo de procesos.

El siguiente diagrama indica los procesos con los que cuenta la empresa, mediante los cuales
se obtiene el producto, partiendo desde la venta hasta su entrega.

AREA MADERA.

VENTAS INGENIERIA DEL PROYECTOS COMPRAS ALMACEN
PRODUCTO

v

PLANEACION Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION

y

PROGRAMACION MAQUINAS ACRILICO
CNC

r v

ARMADO PINTURA MONTAIE CRISTAL EMPAQUE Y
EMBARQUE

*
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AREA METAL.

VENTAS INGENIERIA DEL PROYECTOS COMPRAS ALMACEN
PRODUCTO

v

Y
PLANEACION Y A ‘ J’
CONTROL DE LA SUPERVISOR CORTE DOBLADO Y MAQUINADO

PRODUCCION ENTRADAS TROQUELADO

: v

SOLDADURA PULIDO GALVANOPLASTIA PINTURA EMPAQUE Y
EMBARQUE

[1.4.3. Diagrama de flujo de informacion.

AREA MADERA.

-
VENTAS: RECIBE POR PARTE DEL CLIENTE EL PROYECTO EL CUAL ESTA COMPUESTO POR LAS HOJAS

BIBLIA, ACABADOS, PLANTAS DE AMUEBLADO, PRESUPUESTO CON LA CANTIDAD DE MUEBLES A

FABRICAR Y FECHAS DE ENTREGA.
\_ J

I

INGENIERIA: RECIBE POR PARTE DE VENTAS LA INFORMACION DEL PROYECTO PARA DESARROLLAR
LOS PLANQOS CONSTRUCTIVOS TALES COMO HOJAS BIBLIA, ACABADOS, PLANTAS DE AMUEBLADO,
CANTIDAD DE MUEBLES A FABRICAR Y FECHAS DE ENTREGA.

—

4

PROYECTOS: VENTAS LE PROPORCIONA EL PRESUPUESTO CON LA CANTIDAD DE MUEBLES A
FABRICAR, ACABADOS Y LAS FECHAS DE ENTREGA Y RECIBE DE INGENIERIA LOS PLANOS
CONSTRUCTIVQOS, ENTREGA A COMPRAS LA SOLICITUD DE MATERIALES, ACCESORIOS E INSUMOS
PARA LA FABRICACION DEL PRODUCTO, ENTREGA PLANOS A PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION Y AL SUPERVISOR DE ENTRADAS METAL.

. J

y

COMPRAS: RECIBE DE PROYECTOS LAS SOLICITUDES DE COMPRA DE LOS MATERIALES, ACCESORIOS E
INSUMOS REQUERIDOS PARA LA FABRICACION DEL PRODUCTO, CON LAS CUALES REALIZA LA
REQUICICION A LOS PROVEEDORES. A
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)

N
ALMACEN: RECIBE DE PROVEEDORES LOS MATERIALES, ACCESORIOS E INSUMOS SOLICITADOS POR

COMPRAS.

v

PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION: RECIBE DE PROYECTOS EL PRESUPUESTO CON LA
CANTIDAD DE MUEBLES A FABRICAR Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS PARA INICIAR LA ELABORACION
DEL CONCENTRADO (EN HOJA DE CALCULO), PROPORCIONA A LOS COORDINADORES LAS FECHAS DE
ENTREGA Y LOS MUEBLES QUE COMPRENDE POR MEDIO DE UN REPORTE DEL CONCENTRADO,
ENTREGA PLANOS AL PROGRAMADOR CNC.

J

;

PROGRAMACION CNC: RECIBE DE PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION LOS PLANOS
CONSTRUCTIVOS PARA GENERAR LOS PROGRAMAS PARA LAS MAQUINAS CNC Y ELABORAR LAS
LISTAS DE MATERIALES.

~

MAQUINAS: RECIBE DE PROGRAMACION LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS, PROGRAMAS, DIBUJOS DE
PIEZAS Y LISTAS DE HABILITACION PARA REALIZAR EL DESTROCE DE MATERIALES Y LOS
MAQUINADOS QUE REQUIERAN, RECIBE DE ALMACEN LOS METERIALES NECESARIOS PARA EL CORTE
DE MATERIALES.

ACRILICO: RECIBE DE CONTROL DE PRODUCCION PLANOS CONSTRUCTIVOS DE ALGUNA PIEZA DE
ACRILICO PARA SU ELABORACION, RECIBE DE ALMACEN LOS METERIALES NECESARIOS PARA
REALIZAR LOS PROCESOS DE ACRILICO.

ARMADO: RECIBE DE MAQUINAS PLANOS CONSTRUCTIVOS, LISTA DE MATERIALES, DIBUJOS DE
PIEZAS, LISTA DE MATERIALES Y RECIBE DEL ALAMACEN LOS INSUMOS Y ACCESORIOS NECESARIOS

PARA ARMAR LOS MUEBLES.

r N
PINTURA: RECIBE EL MUEBLE ARMADO, JUNTO CON SU PLANO CONSTRUCTIVO Y LA LISTA DE

MATERIALES PARA DAR ACABADOS FINALES, RECIBE DEL ALMACEN LOS METERIALES NECESARIOS
PARA REALIZAR ESTE PROCESO.

s N\
MONTAJE: RECIBE EL MUEBLE PINTADO ¥ RETOCADO PARA ELECTRIFICAR, MONTAR HERRAIJES,

CRISTALES O ACRILICO SEGUN SE REQUIERA. RECIBE DEL ALAMCEN LOS METERIALES NECESARIOS

PARA REALIZAR ESTE PROCESQ.
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l

CRISTAL: PROCESA EL CRISTAL PARA LOS MUEBLES QUE LO REQUIERAN, RECIBIENDO EL MUEBLE
POR PARTE DE MONTAJE E INSTALANDO DICHOS COMPONENTES. RECIBE DE PROVEEDORES EL
CRISTAL SOLICITADO POR COMPRAS.

h 4

EMPAQUE Y EMBARQUE: RECIBE DE MONTAIE O DE CRISTAL EL MUEBLE YA TOTALMENTE
TERMINADO PARA SU LIMPIEZA, EMPAQUE Y EMBARQUE. RECIBE DEL ALMACEN LOS METERIALES
NECESARIOS PARA REALIZAR ESTE PROCESO.

AREA METAL.

-

G

VENTAS: RECIBE POR PARTE DEL CLIENTE EL PROYECTO EL CUAL PUEDE ESTAR COMPUESTO POR LAS
HOJAS BIBLIA, ACABADOS, PLANTAS DE AMUEBLADQ, PRESUPUESTO CON LA CANTIDAD DE MUEBLES A
FABRICAR Y FECHAS DE ENTREGA.

J

A

-

INGENIERIA: RECIBE DE VENTAS LA INFORMACION DEL PROYECTO PARA DESARROLLAR LOS PLANOS
CONSTRUCTIVOS: HOJAS BIBLIA, ACABADOS, PLANTAS DE AMUEBLADO, CANTIDAD DE MUEBLES A
FABRICAR Y FECHAS DE ENTREGA.

A

PROYECTOS: VENTAS LE PROPORCIONA EL PRESUPUESTO CON LA CANTIDAD DE MUEBLES A
FABRICAR, ACABADOS Y FECHAS DE ENTREGA. RECIBE DE INGENIERIA LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS,
ENTREGA A COMPRAS LA SOLICITUD DE INSUMOS PARA LA FABRICACION DEL PRODUCTO, ENTREGA

PLANOS A PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION y AL SUPERVISOR DE ENTRADAS METAL.

Y

N
COMPRAS: RECIBE DE PROYECTOS LAS ORDENES DE COMPRA DE LOS MATERIALES, ACCESORIOS E
INSUMOS REQUERIDOS PARA LA FABRICACION DEL PRODUCTO, CON LAS CUALES REALIZA LA
REQUICICION A LOS PROVEEDORES.

\

N
ALMACEN: RECIBE DE PROVEEDORES LOS MATERIALES, ACCESORIOS E INSUMOS SOLICITADOS POR

COMPRAS.

N
SUPERVISIOR ENTRADAS METAL: RECIBE LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS POR PARTE DEL AREA DE

A

PROYECTOS PARA ENTREGARLO AL AREA DE CORTE.

!
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-

CORTE: RECIBE LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS PARA HABILITAR LOS COMPONENTES METALICOS DEL
PRODUCTO. RECIBE DE PROVEEDORES LOS MATERIALES SOLICITADOS POR COMPRAS.

:

-

DOBLADO Y TROQUELADO: RECIBE EL MATERIAL HABILITADO Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS POR
PARTE DEL AREA DE CORTE EN CASO DE QUE ALGUN COMPONENETE DEL MUEBLE REQUIERA DE ESTE
PROCESO.

~N
‘ GALVANOPLASTIA: RECIBE EL MUEBLE Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS POR PARTE DEL AREA DE PULIDO

v

MAQUINADO: RECIBE EL MATERIAL HABILITADO Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS POR PARTE DEL
AREA DE CORTE EN CASO DE QUE ALGUN COMPOMNENETE DEL MUEBLE REQUIERA DE ESTE PROCESO.

A

POR PARTE DE UNA O DE TODAS LAS AREAS DE CORTE, DOBLADO, MAQUINADO Y TROQUELADO.

[ SOLDADURA: RECIBE LA HABILITACION DE MATERIAL YA COMPLETA Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS
>

y

PULIDO: RECIBE EL MUEBLE ARMADO Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS POR PARTE DEL AREA DE
SOLDADURA PARA DETALLAR EL PRODUCTO ELIMINANDO IMPERFECCIONES EXISTENTES Y PREPARANDO
EL MATERIAL PARA DAR EL ACABADO FINAL.

PARA DAR ACABADOS FINALES DE CROMO Y NEQUELADO EN CASO DE QUE EL MUEBLE LO REQUIERA.

PINTURA: RECIBE EL MUEBLE Y LOS PLANOS CONSTRUCTIVOS POR PARTE DEL AREA DE PULIDO PARA DAR
ACABADOS DE PINTURA EN CASO DE QUE EL MUEBLE LO REQUIERA. <

'

[ EMPAQUE Y EMBARQUE: RECIBE EL MUEBLE YA TERMINADO POR PARTE DEL AREA DE PINTURA O

GALVANOPLASTIA O EN ALGUNOS CASOS DE PULIDO PARA SU LIMPIEZA, EMPAQUE Y EMBARQUE..
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[1.5 ANALISIS FODA

El analisis FODA es una herramienta analitica que permite trabajar con toda la informacion
gue se posea sobre la empresa; para examinar sus Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y
Amenazas.

Activos estratégicos”.

Un activo estratégico es un factor de la empresa que le hace ganar dinero, puede ser: Fuerza
u Oportunidad.

Pasivos estratégicos.

Un pasivo estratégico es un factor de la empresa que le hace perder dinero, puede ser:
Debilidad o Amenaza.

v' Su objetivo es identificar la problematica que presenta la empresa.

v' Por su trascendencia estratégica, los problemas se pueden clasificar en Importantes y
No Importantes.

v" Son aquellos que afectan la filosofia de la empresa.
v" Por el tiempo que un problema requiere para su solucién, se pueden clasificar en:
» Se resuelven a corto plazo.
» Seresuelven a largo plazo.
Diagnostico de la situacion actual de la empresa.

En base a las visitas realizadas a la empresa, con apoyo de entrevistas, estudio de
informacién y seguimiento de procesos, se obtuvo el siguiente analisis.

Diagnéstico Interno: Fortalezas y Debilidades.
Fortalezas.
v' Gran experiencia en el disefio de espacios comerciales.
v Clientes importantes como: Liverpool, Sears, Sanborns y Vanity entre otros.

v' Debido a la buena infraestructura que tiene esta empresa tiene la oportunidad de
ingresar y avanzar en diferentes ramas de sector inmobiliario, ya sea en la creacion de
centros comerciales, residenciales y centros turisticos entre otros.

v/ Cuenta con equipo para procesos de corte y conformado de CNC.

! Apuntes Sistemas de Planeacién. Ing. Victor Rivera R.
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v" Valora el recurso humano.

v' Cuenta con personal de mucha experiencia y acostumbrado a realizar diferentes

funciones cuando se requiere, (versatilidad de laborar en diferentes departamentos).

Debilidades.

1.

Los planos elaborados por el area de ingenieria sélo son planos de ensamble global,
no contienen la informacion necesaria para realizar todos los procesos de cada area;
no se indican tolerancias criticas, desarrollos de acrilico, lamina y madera; no indican
lineas de dobles y cortes en las piezas metalicas para paileria, no existen listas de
materiales, cuantificacion de piezas y accesorios. No se cuenta con planos de
fabricacidn, es por eso que cada &rea requiere desarrollar e interpretar la informacion
para realizar sus procesos. Los planos que elabora ingenieria sélo son de referencia.
Debido a que no se realizan modelos en 3D no se tienen modelos de ensamble.

No existe un departamento de ventas, sélo se cuenta con un vendedor, el cual tiene
distintas responsabilidades dentro de la empresa; debido a ello no se cuenta con el
tiempo requerido para realizar las ventas de una forma eficiente y asi lograr estrategias
de venta que permitan atraer nuevos mercados; ya que actualmente sélo ingresan
ventas que se otorgan por invitacion a licitaciones; por lo tanto la venta se limita a la
demanda de clientes especificos.

Se cuenta con un control de produccién, pero es muy limitado, debido a esto no existe
una coordinacion adecuada entre las areas.

Cuando existe un cambio del cliente, no se documenta de forma adecuada, se hacen
acuerdos y toma de decisiones de palabra lo cual afecta las ordenes de trabajo
previamente programadas.

El personal de ingenieria no cuenta con los conocimientos necesarios sobre los
procesos para desarrollar los planos constructivos ya que muchas veces la propuesta
de armado no es respetada por produccion, debido a causas como factibilidad,
optimizacion, tiempos de produccién, etc., por lo que es necesario que se realice una
capacitacion de procesos de fabricacion al area de ingenierias.

Una vez que ingenieria libera los planos globales, la cuantificacion de materiales e
insumos es realizada por proyectos de manera visual (sin metodologia); no existe una
validacion de los insumos que proyectos solicita a compras.

En el almacén sélo un almacenista conoce las especificaciones técnicas de todos los
productos almacenados y su localizacion, en total son 5 almacenistas.

La informacion no se comparte totalmente entre los departamentos (ingenieria y
produccion), debido a esto, se realizan planos de fabricacion dos veces una por
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11.

12.

13.

14.

15.
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ingenierias y la otra por produccién. Esto también demuestra que no existe credibilidad
entre los departamentos

Las compras se hacen al momento, las compras se hacen por reaccion.
El inventario existente en almacén no es del todo confiable.

Proyectos realiza un estimado del material necesario y lo envia a compras sin
embargo, normalmente se tiene un déficit en la materia prima.

El impacto del desperdicio de materiales no es relevante si se disminuyen los tiempos
de produccion; no hay control en el desperdicio de los materiales.

No existen procedimientos documentados; “siempre se ha hecho asi y asi nos ha
resultado”, por lo tanto puede existir falta de innovacion.

No existe organigrama documentado.

No se tiene documentada la mision, visién y objetivos de la empresa.

Diagndstico Externo: Oportunidades y Amenazas.

Oportunidades.

v' Expandir el mercado

v' Realizar mas proyectos aprovechando los conocimientos e instalaciones de la
empresa.

Amenazas.

v La empresa pertenece a un mercado creciente que exige un alto nivel de
competitividad y desarrollo constante.

v" Depende en gran medida de la proyeccion a futuro del crecimiento de sus clientes.

v

La alta competencia entre los fabricantes provoca que las ganancias sean cada vez
menores y el negocio sea menos rentable.
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Capitulo Ill.

Propuesta de solucién
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1.1 Introduccion.

En este capitulo se analizara la informacién que se ha obtenido, con el fin de formular las
propuestas de solucion que puedan ayudar a resolver la problematica que se ha presentado
en el capitulo anterior, la cual es una limitante que no permite un mejor desarrollo de la
empresa.

[11.2 Oportunidades a desarrollar

Las dos oportunidades identificadas en el andlisis FODA son:

v Expandir el mercado

v' Realizar mas proyectos aprovechando los conocimientos e instalaciones de la
empresa.

Expandir el mercado

De acuerdo a la reuniéon que se tuvo con la direccién se lleg6 a la siguiente conclusién, debido
a la situacién actual de la empresa y del pais no es factible en estos momentos “Expandir el
mercado en base los conocimientos e instalaciones de la empresa” por lo que no se buscaran
soluciones para explotar esta oportunidad, s6lo se dard a conocer a la direccion para
analizarla en el momento que consideren oportuno.

Realizar més proyectos aprovechando los conocimientos e instalaciones de la empresa.

Esta oportunidad es posible explotarla si se revierten algunas de las debilidades identificadas
en el analisis FODA, tomando como base que esas debilidades son a su vez limitantes para
realizar mas proyectos, si resolvemos algunas de ellas se espera aumentar la capacidad de la
empresa para desarrollar mas proyectos.

Para dar solucién a las limitantes antes mencionadas se realiz6 el mapa mental que se
observa en la fig. 9.
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[11.3 Planteamiento de propuestas
De acuerdo a la informacion del mapa mental se obtienen las siguientes propuestas.
Propuesta A

Realizar entrevistas con la direccion para definir la mision, vision y objetivos de la empresa,
ademas del organigrama bajo el cual debera funcionar la empresa.

Limitantes-Debilidades que se atacan: No. 14 y No. 15, segun fig. 9.
Propuesta B

Implementar un sistema de calidad mediante el cual se documenten los procedimientos de
cada una de las areas, perfiles de puesto, responsabilidades e interaccién entre areas. Si no
existen recursos para implementar un sistema de calidad, establecer un grupo de personas
dedicadas temporalmente a la elaboracion de los procedimientos; estableciendo una
metodologia para dar seguimiento y retroalimentacién a esta actividad. Dicho grupo debera
contar con la experiencia y conocimientos necesarios para realizar esta actividad. La
documentacion de procedimientos debera ser revisada y validada por los responsables de
cada area y debera oficializarse en toda la empresa.

Limitantes-Debilidades que se atacan: No 13
Propuesta C

Establecer acuerdos con el encargado del almacén para que sea obligatorio y constante el uso
del software de control de inventarios por parte de los almacenistas para no perder el control.
Implementar dentro de esta herramienta especificaciones técnicas de accesorios e insumos,
ademas de los tiempos de entrega de cada uno de ellos. Programar cursos de capacitacion
para el uso del software de manera que este se ejecute en forma correcta y que cualquier
almacenista pueda proveer accesorios e insumos sin depender de una sola persona. Con lo
anterior; se podran considerar los tiempos adecuados para una requisicion oportuna de
materiales sin poner en riesgo la produccién. Desarrollar un manual de uso del software para
capacitacion a nuevos integrantes.

Limitantes-Debilidades que se atacan: No 7, No 9 y No 10.
Propuesta D

Realizar una investigacion para definir el programa adecuado para generar los planos en
ingenieria. El nuevo programa debe contar con las herramientas que permitan realizar las
siguientes actividades:

e Lista de materiales.

e Generacién de planos de fabricacion y ensamble en explosion.
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e Facilitar la ejecucion de modificaciones en forma paramétrica.
e El programa debe contar con interfaces de comunicacion.

e Desarrollo de plantillas para doblado de diferentes materiales como metal, madera
y acrilico.

e Debe ser compatible con el sistema AutoCad de manera que cada una de las
piezas se exporten para realizar la programacion CNC sin redibujar cada una de las
piezas.

Con el uso de este software, los planos contendran a detalle la informacién requerida para que
cada una de las areas de produccion ejecute su trabajo basdndose concretamente en los
planos sin necesidad de desarrollar informacion adicional.

Ademas, los planos incluiréan la lista de materiales optimizada la cual servird de base al area
de proyectos para elaborar en forma precisa la requisicion de materiales. Con esto no seria
necesaria una validacion posterior de la misma.

Con el programa adecuado se realizard una mejor reestructuracion del plano con tolerancias,
especificaciones, detalles de ensamble, explosivo de materiales, identificacién y cuantificacion
de piezas, acabados, lineas de corte, de trazo, indicacion de procesos a ejecutar y su
simbologia como tipo de soldadura, tipos de cortes, de pegamentos, etc; proporcionando asi
una informacién confiable.

Para generar un adecuado plano de fabricacion se requiere para el area de ingenieria una
capacitacion sobre los procesos de manufactura que se realizan en planta para conocer los
requerimientos generales y especificos, restricciones y alcances de cada uno de ellos. Asi
mismo necesario conocer las caracteristicas de la maquinaria disponible, restricciones y
alcances. Con ello se podran obtener las especificaciones y requerimientos necesarios para
tomarlos como base en la generacién de plano de fabricacion.

Limitantes-Debilidades que se atacan: No 1, No 5, No 6, No 8 y No 11.
Propuesta E

Realizar un analisis costo-beneficio del desperdicio de materiales para valorar el impacto
respecto al costo del mueble. Presentar resultados a la direccion para su valoracion.

Limitantes-Debilidades que se atacan: No 12
Propuesta F

Exponer a la direccién los inconvenientes de que el gerente de proyectos realice la funciéon de
venta, esto implica separar funciones, ventas-proyectos, sélo debera responsabilizarse de la
gerencia de ventas y delegar funciones de otros departamentos; por lo que ahora se podra
desarrollar una estrategia de ventas para ampliar el mercado.
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Limitantes-Debilidades que se atacan: No 2
Propuesta G

Establecer acuerdos para el manejo de cambios o modificaciones no programados que
requiere comunmente el cliente, de tal manera que se puedan llevar a cabo sin afectar a los
dos implicados (cliente-proveedor).

Limitantes-Debilidades que se atacan: No 4
Propuesta H

Exponer a la direccién los beneficios que implica contar con un departamento de planeacion
de la produccién para que asigne los recursos necesarios para su implementacion.

Limitantes-Debilidades que se atacan: No 3

l1l.4 Desarrollo de propuestas

Se considera; que las propuestas formuladas son factibles para su implementacion y para
lograrlo es necesario desarrollar los siguientes pasos.

Se realiz6 una junta con miembros de la direccion y de la gerencia para presentar y analizar
las propuestas teniendo los siguientes resultados.

Propuestas no desarrolladas
1. Andlisis costo-beneficio de desperdicio de materiales (Propuesta E).

Se concluyd que la direccién esta convencida de que en la filosofia TOC el desperdicio de
material no tiene gran impacto, siempre y cuando se eleve y explote la restriccion, esto es,
reducir los tiempos de ensamble para con ello conseguir mayor produccion.

2. Separar funciones de la Gerencia de ventas-proyectos (Propuesta F).

Se concluy6 que esta propuesta es importante pero en este momento no es factible, ya que se
puede generar un descontrol y pueda perjudicar el funcionamiento de la empresa lo cual no es
conveniente de acuerdo a la situacion actual.

3. Control de cambios y modificaciones solicitados por el cliente (Propuesta G).

Se concluyd que esto no se puede controlar y si cliente requiere cambios, se deberan que
manejar o negociar dentro de lo posible.



63

4. Implementar un departamento de Planeacion de la Produccion (Propuesta H).

Se concluyé que actualmente no es factible ya que implica inversion en infraestructura,
requisicion y capacitacion de personal; para lo cual la empresa no cuenta con los recursos
economicos necesarios.

Propuestas a desarrollar

1. Cambio de software bajo el cual se desarrollan los planos de fabricacion del
producto.

El contexto de esta propuesta y las limitantes que se revierten se pueden identificar en la
Propuesta D.

2. Elaboracion de procedimientos para el area de almacén y capacitacion para el
dominio del software existente para control de inventarios al personal del
almacén.

El contexto de esta propuesta y las limitantes que se revierten se pueden identificar en la
Propuesta C

3. Definicion y documentaciéon del manual de calidad que guié a los trabajadores de
3 departamentos clave (ingenieria del producto, programacioén y almacén), en el
desarrollo de su trabajo hacia una mejora fundamentada en los objetivos, mision
y vision de la empresa.

El contexto de esta propuesta y las limitantes que se revierten se pueden identificar en la
Propuesta A y la Propuesta B
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Capitulo IV.

Desarrollo de Soluciones
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IV.1. Introduccion

De acuerdo a lo que se indicO en el capitulo anterior, se tienen identificadas propuestas
viables a desarrollar y propuestas que nos son viables.

En este capitulo se desarrollaran cada una de las propuestas identificadas como viables, para
esto, se tomard en cuanta la problematica y las necesidades relacionadas a cada una de las
propuestas ademas de los objetivos a cumplir y las actividades a realizar.

A continuacion se desglosa cada una de las propuestas.
IV.2. Cambio de software para generar los planos de fabricacién del producto..
Problematica.

Para disminuir los tiempos de fabricacion (ensamble), es necesario que los planos contengan
toda la informacion detallada para que el personal de planta ejecute directamente las ordenes
indicadas en los mismos, sin necesidad de investigar 6 desarrollar informacion adicional, lo
cual incrementa los tiempos entre cada proceso provocando una necesidad de tiempo extra
encareciendo asi el producto y desvirtuando el trabajo elaborado por los Ingenieros del
Producto.

Los trabajadores de planta no deben perder tiempo en encontrar la mejor manera de fabricar o
ensamblar; deben ejecutar; basados en la informacidén contenida en los planos de fabricacion,
la cual contiene lo necesario para el mejor desarrollo de sus funciones.

La falta de conocimientos de los procesos de manufactura por parte de Ingenieria contribuye a
no generar un adecuado plano de fabricacion y a no disminuir los tiempos de fabricacion
(ensamble).

Necesidad.

Contar con planos de fabricacion y ensamble funcionales durante el proceso de produccion,
gue contribuyan a disminuir los tiempos de fabricacion.

Objetivo.
Determinar el software indicado para aplicar en la empresa.
Actividades

Para llevar a cabo esta propuesta de solucion es necesario formular un cuestionario que
contenga las preguntas por especialidad las cuales arrojen una solucion que incluya todos los
puntos a resolver planteados en la propuesta D. Este cuestionario se aplicara a las areas de
ingenieria, produccion y a la direccién.

El personal de Ingenieria debe adquirir conocimientos sobre los procesos de manufactura,
para la generacién de planos de fabricacion funcionales; para lo cual debera realizarse una
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capacitacion directamente en planta (impartida por el supervisor de produccion) e identificar
los problemas que se presentan durante el proceso de fabricacion; asi como el funcionamiento
de la maquinaria para conocer sus limitantes y alcances.

Aplicacion de Cuestionario.

Director general:
o Entrevista personal.
Gerente de manufactura:
e Entrevista personal
Personal de ingenieria del producto.

e Se llevara a cabo una reunion en la cual participaran seis ingenieros del producto para
gue en base al consenso de sus respuestas y aprovechando la diferencia de cada uno
de ellos en cuanto a su experiencia, se pueda obtener una Unica respuesta a cada
pregunta.

CUESTIONARIO

Preguntas para la direccién de la empresa:

1. ¢Qué importancia tiene el sistema CAD/CAM que actualmente utilizan?

2. ¢Cuénto tiempo tienen utilizando el sistema CAD/CAM que actualmente utilizan?
3. ¢Cuales son sus tres productos principales? (En orden de importancia)

4. ¢Hacen disefios de producto? Si__ No____

5. ¢Disefian herramental?

6. ¢Fabrican herramental?

7. ¢Es un requerimiento de sus clientes el contar con un sistema CAD/CAM?
Si No

8. ¢Sus proveedores cuentan con un sistema CAD/CAM?
Si___ _No___

9. ¢Los programadores tienen la capacitacion suficiente en el sistema CAD/CAM?

10. ¢ Tienen proveedores para disefio y/o fabricacion de moldes, matrices, prototipos, etc.?
Si No

11. ;Cree que sea necesario invertir en la compra de un software nuevo que tenga mas y
nuevas herramientas?

12. ¢Esta de acuerdo con que el re-trabajo de piezas en el area de ensamble provoca un
impacto financiero negativo?
Si No
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13. ¢(Esta de acuerdo que, para el ensamble final, una guia ABC —paso a paso- para el
personal evitaria problemas de armado y se reduciria el tiempo utilizado?
Si No

14. ¢ Tienen algun proyecto comercial en puerta que requiera un sistema CAD/CAM mas
avanzado del que actualmente utilizan?
Si No

15. ¢Esta de acuerdo que la generacion de una lista de materiales durante el disefio de un
mueble asegura que no existira faltantes en el proceso de fabricacién y armado?
Si No

Preguntas para el Ingeniero de Disefio:

16. ¢ Cuales son las cinco principales caracteristicas técnicas que requiere del sistema CAD
gue seleccione?

17. ¢ Tienen procedimientos desarrollados para disefio?
Si No

18. ¢ Se tienen identificados los cuellos de botella y las areas de oportunidad en el proceso de
disefio?
Si No

19. ¢ Esta de acuerdo que la generacion de una lista de materiales durante el disefio de un
mueble asegura que no existira faltantes en el proceso de fabricacién y armado?
Si No

20. ¢ Qué sistema CAD maneja actualmente?

21. ¢ Cuanto tiempo llevan utilizando el sistema CAD actual?

22. ¢ Cudles son las principales deficiencias de su sistema actual?

23. ¢ Cuales son las principales virtudes de su sistema actual?

24. Considerando el sistema que actualmente utiliza, ¢definitivamente son entendibles los
planos de fabricacion?
Si , épor qué?
No ¢por qué? ¢ Qué datos faltan?

25. ¢Esta de acuerdo que, para el ensamble final, una guia ABC —paso a paso- para el
personal evitaria problemas de armado y se reduciria el tiempo utilizado?
Si No

26. ¢ Cuantas opciones de sistemas CAD conoce? (NUmero)

27. ¢Con qué infraestructura cuenta actualmente la empresa?
Hardware: Software:
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Preguntas para el Ingeniero de Manufactura
28. ¢ Con qué maquinaria CNC cuenta actualmente la empresa?

29. ¢ Tienen procedimientos desarrollados para manufactura?
Si No

30. ¢ Se tienen identificados los cuellos de botella y las &reas de oportunidad en el proceso de
fabricacion?
Si No

31. ¢(Esta de acuerdo que la generacion de una lista de materiales durante el disefio de un
mueble asegura que no existira faltantes en el proceso de fabricacién y armado?
Si No

32. ¢ Qué sistema CAM maneja actualmente?

33. ¢ Cuanto tiempo llevan utilizando el sistema CAM actual?

34. ¢ Cudles son las principales deficiencias de su sistema actual?

35. ¢ Cuadles son las principales virtudes de su sistema actual?

36. ¢ Qué sistemas CAM ha contemplado como posibles soluciones a sus necesidades?

37. Considerando el sistema CAD que actualmente utiliza la empresa, ¢definitivamente son
entendibles los planos de fabricacién?

Si épor qué?
No
¢Por qué?

¢,Qué datos faltan?

38. ¢Esta de acuerdo que, para el ensamble final, una guia ABC —paso a paso- para el
personal evitaria problemas de armado y se reduciria el tiempo utilizado?
Si No

39. ¢ Qué esperarias de los planos que elabora el departamento de Ingenieria del producto
para que faciliten el proceso de programacion para las maquinas CNC?

De los resultados obtenidos del cuestionario aplicado, se realiz6 el analisis que se puede
visualizar en la Tabla 2, en la cuales se agrupan las respuestas de las 3 areas en las que se
aplico el cuestionario, dentro de este cuestionario se sombrean algunas de las respuestas mas
importantes con las cuales se observan las necesidades y la problemética relacionada con el
uso de un software adecuado para la realizacién de los planos de fabricacion.
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Recomendaciones:

El CAD (Computer Aided Design), o disefio asistido por computador, permite al disefiador
crear imagenes de partes, ensamblajes y modelos de practicamente cualquier objeto esta
imagen es la base del disefio, proporciona un panorama de lo que se quiere realizar.
También se puede cambiar las caracteristicas de uno ya existente. Existen diferentes sistemas
CAD especiales para aplicaciones mecdnicas, electréonicas y de arquitectura, los cuales
permiten una mejor interrelacion con sus respectivos sistemas CAM. Por eso es necesario
hacer un analisis comparativo de algunos tipos de software que se pueden utilizar basados
en las necesidades de la empresa Tabla 3.

Tabla 3. Sistemas CAD.

AutoCAD SolidWorks Solid EDGE
Elaboracién de
Modelos 2Dy 3D
Si Si Si
Elaboracién de
Planos
Si Si Si
Ensamblajes
NO Si Si
Desarrollo de hoja
metalica
NO Si Si
Analisis de cargas
NO Si Si
Disefio de piezas
soldadas
NO Si Si
Elaboracién de lista
de Materiales
NO Si Si
Generacion de
codigo CNC
NO NO NO
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Dado que el objetivo es facilitar las operaciones en el disefio y programacion permitiendo
rapidos resultados y cambios inmediatos que satisfagan las necesidades de la empresa, se
hacen las siguientes recomendaciones como una solucion:

SolidEdge.

Es un programa parametrizado de piezas en 3D basado en un software de sistema de disefio
asistido por ordenador (CAD). Permite el modelado de piezas de distintos materiales, doblado
de chapas, ensamblaje de conjuntos, soldadura y funciones de dibujo en plano para
ingenieros.

Dentro de las mejoras mas notables en esta ultima version ST (Synchronous Technology)
cabe destacar la traduccion de archivos de otras plataformas, lo que permitir4 sin duda que se
abra paso en sectores antes condenados al uso de un determinado software por la falta de
compatibilidad de sus archivos con otros paquetes de CAD, esto le permite editar informacion
de otras herramientas CAD (Autodesk Inventor, Solidworks, Pro Engineer, IronCAD entre
otras). Entre sus similares encontramos al Autodesk Inventor, al Solidworks, al Pro Engineer.

Algunas funciones que realiza Solid Edge son:

Modelado de piezas.

Ingenieria de referencia.

Lamina.

Contornos de los Dobleces.

Operaciones de Deformacion.

Redondeo de alivio y esquinas de alivio.

Creacion automéatica de planos optimizada.

Documentacion de conjuntos grandes.

Superficies.

Simulacion de Movimientos.

Simulacion de Engranes.

Simulacion de Motores.

Explosion de ensambles para una visualizacion amplia y Detallada.
Creacion de Dibujos altamente productivos para fabricacion.
Animaciones para dar vida a sus Disefos.

Piezas estandar ensambles.

Soldaduras.

Aportacion de cordones y etiquetas de soldadura.
Mecanizado después de la soldadura.

Informes de conjunto y listas de piezas.

Creacion de dibujos para la Fabricacion de las partes de Soldadura.
Estructuras.

AN N NN NN YN N N N N Y N U U N N NN

SolidWorks.

El programa permite modelar piezas y conjuntos y extraer de ellos tanto planos como otro tipo
de informacién necesaria para la produccion. Es un programa que funciona con base en las
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nuevas técnicas de modelado con sistemas CAD (Computer Aided Design). El proceso
consiste en trasvasar la idea mental del disefiador al sistema CAD (Computer Aided Design),
"construyendo virtualmente" la pieza o conjunto. Posteriormente todas las extracciones (planos
y ficheros de intercambio) se realizan de manera bastante automatizada.

Mejoras para el tratamiento de grandes ensamblajes.
Asesor de simulaciones.

Conversion de sélidos en chapa metalica.

Lista de materiales.

Lineas de doblez.

Creacion de planos.

ANANENENENEN

A continuacion se muestra la tabla comparativa para seleccionar nuevo software.

Caracteristica SolidEdge SolidWorks
Plano 3D v v
Lista de Materiales v v
Acotaciones paramétricas v v
Interfase con CAD/CNC v v
Despiece v v
Dimensiones v v
Tolerancias - v
Lineas de doblez v v
Lineas de corte v v
Compatibilidad con otros
sistemas v v
Simbologia v v
Proceso de corte, v v
Cuantificacion de piezas v v
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Cuantificacién de accesorios

v v
Planos 2D e isométricos v v
Texturas - v
Cotas 0 y negativas - v
Personalizacion de i
propiedades de piezas v
Costo del programa (USD) 8,000 6,000
S
Tiempo capacitacion 21 dias 25 dias

El objetivo con la eleccion de un nuevo software es facilitar las operaciones de los dibujantes
y los disefiadores en la programacion y disefio de las piezas permitiendo rapidos resultados y
cambios inmediatos que satisfagan las necesidades, para esto, se recomienda el software
SolidWorks como una posible solucion ha estas necesidades dado que tiene las siguientes

ventajas:

Lista de materiales.

Tolerancias.
Texturas.
Cotas 0 y negativas.

AV NN N N N N N

El Cliente deberia concentrarse en establecer los objetivos que se encuentren alineados con
su propio negocio. El proveedor, por su lado, a través de su conocimiento de la herramienta a
implementar, debe sugerir los procedimientos que permitan cumplir con los objetivos del
Cliente. El beneficio principal del Cliente consiste en alcanzar mas rapidamente la
implementacion del nuevo sistema, de un modo coincidente con sus objetivos y sin dedicar

Compatibilidad con otros programas.

Personalizacion de propiedades de piezas.
Menor costo del programa.
Menor costo de capacitacion.

gran cantidad de horas/hombre explorando las capacidades del software.
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IV.3. Elaboracion de procedimientos para el area de almacén y capacitacion para el
dominio del software existente para control de inventarios al personal del almacén.

Problemaética.

El inventario existente no es confiable debido a que durante el desarrollo del trabajo de esta
tesis se ha observado que no se lleva un control sistematico.

Ademas, no todos los integrantes del area del almacén conocen bien las especificaciones
técnicas de los insumos existentes dentro del almacén por lo que al momento de que el
personal de planta solicita materiales o accesorios pueden no conseguir lo esperado a un
cuando si exista o que pierdan mucho tiempo al momento de solicitarlo.

Necesidad.

Contar con un sistema de control del almacén confiable, no depender de la experiencia y
conocimientos del personal del almacén para obtener los insumos que se necesiten y reducir
tiempos de entrega de insumos almacenados.

Objetivo.

Establecer las bases para que el personal del almacén realice sus actividades de manera
confiable y sistematica desarrollando los procedimientos necesarios y capacitando al personal
de almacén en el uso del software para control de inventarios existente en la empresa.

Conclusiones

Analizando todas las propuestas indicadas en el capitulo Ill seccion 3, se concluyd que esta
propuesta puede resolverse con la implantacion de la Propuesta B debido a que al desarrollar
los procedimientos se indicardn los pasos que debe seguir el personal del almacén para
desarrollar su trabajo. Ademas de los procedimientos se llevara a cabo un curso para la
manipulacién del software para las personas del almacén. Cabe mencionar que el curso que
se requiere es para iniciar el uso y adopcion del software.

La capacitacion se podra llevar a cabo por medio del Jefe de Sistemas el cual fue la persona
que desarroll6 esta herramienta personalizada para la empresa.

El curso se podra ejecutar en un solo dia y se complementard con la realizacion de una
evaluacion al término del curso.

IV.4. Definicion y documentacion del manual de calidad

Se propone que el manual de calidad guié a los trabajadores de 3 departamentos clave:
Ingenieria del producto, Programacion y Almacén, en el desarrollo de su trabajo hacia una
mejora fundamentada en los objetivos, mision y vision de la empresa.
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Problemaética.

De acuerdo a lo que se ha constatado; los diferentes departamentos de la empresa, no
cuentan informacion documentada de la forma de realizar su trabajo, por lo que se lleva a
cabo de acuerdo a su experiencia y a la forma en que se considera adecuada, provocando con
esto arrastrar errores.

Debido a esto existen diferentes formas de hacer las cosas y por lo tanto, pueden existir
diferentes resultados. Ejemplo: los planos pueden contener diferente nivel de informacion
dependiendo de la persona que los genere y por ende los tiempos de fabricaciéon también
pueden ser diferentes.

Es necesario desarrollar y documentar los procedimientos ya que estos seran la guia bajo la
cual desarrollaran su trabajo especifico en forma sistematica y ordenada , ademas de incluir la
forma en la que fluye la informacion y los procesos, y la interaccion entre areas.

Aunado a que no se cuenta con procedimientos de cada area, no se tiene conocimiento de los
propositos de la empresa, cuéles son sus objetivos, cual es su vision, cual es la mision, por lo
gue no se puede contribuir a los intereses de la empresa. Es lo que guiard a lideres y
colaboradores. Sera lo que permitird que todas las cosas que se realicen tengan sentido y
coherencia.

No se cuenta con un organigrama, el cual indigue de manera grafica los niveles de
responsabilidades que tiene el personal en la empresa. Esto ayuda a entender como esta
estructurada la empresa.

Necesidad.

Contar con manuales de procedimiento en cada uno de los departamentos de la empresa.
Objetivo.

Establecer las bases para contar con un sistema de gestion de la calidad.

Actividades.

Se desarrollara un Sistema de Gestion de la Calidad béasico dentro del cual se integrara lo
siguiente:

e Mision.

e Vision.

e Objetivos.

e Politica de calidad.

e Organigrama de la empresa.



78

e Disefio de formatos

e Procedimientos

IV.4.1. Desarrollo del sistema de gestion de la calidad.
Para definir la misidon de la empresa es necesario entender lo siguiente:
La Misién' es la razén de existir de una persona, equipo y empresa, con lo que le permite
lograr rentabilidad. Qué es la organizacion: HOY. La Mision es el propésito central para el
que se crea un ente.
La Mision proyecta la singularidad de la organizacién, sin importar el tamafio. Idealmente
la Declaracion debe constar de 3 partes:

e Descripcion de lo que la organizacion hace.

e Para quién esté dirigido el esfuerzo.

e Presentacion de la particularidad, lo singular de la organizacion, el factor

diferencial.

Para definir la visibn de la empresa es necesario tomar como base la siguiente
informacion:

La Visién es una imagen del futuro deseado que busca crear con esfuerzos y acciones. Es
la brajula que guiaré a lideres y colaboradores. Sera aquello que permitira que todas las
cosas que se realicen, tengan sentido y coherencia, la organizacioén en el FUTURO.

Los objetivos establecen un curso a seguir y sirven como fuente de motivacion para todos
los miembros de la empresa; son resultados que una empresa pretende alcanzar, o
situaciones hacia donde ésta pretende llegar
Otras de las razones para establecer objetivos son:

e permiten enfocar esfuerzos hacia una misma direccion.

e sirven de guia para la formulacion de estrategias.

e sirven de guia para la asignacion de recursos.

! Autor: Ernesto Yturralde; El proceso de visualizacion, Consulta: 08/Septiembre/2009, en Internet:
http://www.misionvisionvalores.com/
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e sirven de base para la realizacion de tareas o actividades.

e permiten evaluar resultados, al comparar los resultados obtenidos con los objetivos
propuestos y, de ese modo, medir la eficacia o productividad de la empresa, de
cada area, de cada grupo o de cada trabajador.

e generan coordinacion, organizacion y control.

e generan participacidbn, compromiso y motivacion; y, al alcanzarlos, generan un
grado de satisfaccion.

e revelan prioridades.

e producen sinergia.

e disminuyen la incertidumbre.

La politica de calidad? se debe realizar en base a lo indicado en la norma ISO 9001:2000, la
cual establece lo siguiente:

La alta direccion debe asegurarse de que la politica de calidad:

a) Es adecuada al propésito de la direccion;

b) Incluye un compromiso de cumplir con los requisitos y de mejorar continuamente la
eficacia del sistema de gestién de la calidad;

c) Proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de la
calidad;

d) Es comunicada y entendida dentro de la organizacion;

e) Es revisada para su continua adecuacion.

El organigrama es una herramienta grafica que indica la estructura organizacional de una
empresa, se pueden visualizar de manera rapida los departamentos y puestos que componen
a cada una de las direcciones y gerencias establecidas dentro de la organizacion.

IV.4.2. Definiciones para el sistema de gestion de calidad

Tomando en cuenta los fundamentos anteriores, se convocdé a una junta, en la cual
participaron los representantes de la Direccidn y los integrantes de la presente tesis; para
definir la mision, vision, objetivos y el organigrama de la empresa, concluyendo lo siguiente:

? Norma internacional 1SO 9001:2000
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Mision.

“Acondicionar espacios comerciales que satisfagan las necesidades de nuestros clientes y
obtener con ello una alta rentabilidad que nos permita segui ofreciendo al personal un entorno
seguro y de desarrollo”.

Vision.
“Mantenerse como una de las empresas lider en el mercado y que se nos reconozca por
nuestro alto nivel de calidad y servicio”.

Objetivos.
1. Ganar dinero hoy y en el futuro, para seguir creciendo en beneficio de todos.
2. Proporcionar a nuestros clientes y consumidores un servicio y producto de calidad que
satisfaga sus expectativas.
3. Asegurar a nuestros socios el crecimiento de la empresa y un rendimiento competitivo
y satisfactorio.
4. Proporcionar y apoyar al desarrollo de nuestro personal.

Politica de calidad

“Somos una empresa dedicada al disefio y manufactura de equipo para comercios. Nuestro
compromiso es desarrollar un sistema de calidad de mejora continua basado en la norma
internacional ISO 9001:2000 que nos permita satisfacer las necesidades de nuestros clientes”.

Organigrama

Durante el desarrollo de este trabajo de tesis y en base a la investigacion realizada durante el
mismo, se desarrolld el siguiente organigrama, ya que no existia en el momento de iniciar este
trabajo de tesis. Para obtener mas detalles acerca de los fundamentos bajo los cuales fue
desarrollado, consultar el Capitulo IlI, seccion 3.
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Figura 10. Direccion General, areas subordinadas y Consejo administrativo.
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Figura 12. Gerencia Ventas.
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IV.4.3. Diseno de formatos

Una vez definidos los puntos anteriores, se procede a realizar el disefio de los formatos que se
utilizaran para la elaboracion del Sistema de Gestion de la Calidad.

1.- Disefio de formatos para Sistema de Gestion de la Calidad.

Un sistema de gestion de la calidad es el conjunto de normas interrelacionadas de una
empresa u organizacion por los cuales se administra de forma ordenada la calidad de la
misma, en la busqueda de la satisfaccion de las necesidades y expectativas de sus clientes.

En él se encuentra registrada y transmitida sin distorsion la informacion basica referente al
funcionamiento de todas las unidades administrativas, facilita las labores de auditoria, la
evaluacion y control interno y su vigilancia, la conciencia en los empleados y en sus jefes de
que el trabajo se estéa realizando o no adecuadamente®.

Formato para portada del Sistema de Gestion de la calidad.

Este documento debe incorporar la siguiente informacion:

e Logotipo de la organizacion.

e Nombre oficial de la organizacion.

e Lugary fecha de elaboracion.

e Nuamero de revision (en su caso).

e Unidades responsables de su elaboracion, revision y/o autorizacion.
e Codigo del documento.

Tomando en cuenta lo anterior, el disefio de la portada para el sistema de gestion de la calidad
que se utilizara es el indicado en la figura 16.

3 Autor: José Palma; Manual de calidad, Fecha: 28/Julio/2005 Consulta: 21/Septiembre/2009, en Internet:
http://www.ilustrados.com/publicaciones/EpyyypVVpkigFxuGdB.php
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NOMBRE DE LA EMPRESA

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION FECHA DE EMISION:

p]

FIRMAY PUESTONTO BRER
NOMBRE <C> //RE

ELABORO \/
N

REVISO

APROBO

Figura 16. Plantilla de portada para sistema de gestion de la calidad
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Llenado de Portada para sistema de gestion de la calidad.
La forma en la que se debera llenar la portada es la siguiente:
Nombre de la empresa.

“Sistema de Gestion de la Calidad”

Codigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

EC-SGC

Donde EC= nombre de la empresa “Espacios Comerciales”, SGC= Sistema de gestion de la
calidad.

Edicion.

Indica el nimero de edicion vigente en el que se encuentre el documento.
Fecha de emision.

Indica la fecha en la que se emitié el documento.

Nivel de revision.

Se refiere al nivel de revision en el que se encuentra actualmente el documento, para fines de
nomenclatura se utilizaran letras mayusculas (A, B, C, etc.)

Elabord.
Se registrara el nombre, firma y puesto de la persona que Elabor6 el cambio en el documento.
Reviso

Se registrara el nombre, firma y puesto de la persona que revisé el cambio realizado en el
documento, la persona que revise el cambio debera tener un puesto de mayor nivel que la
persona que lo Elaboré.

Aprobo

Se registrara el nombre, firma y puesto de la persona que aprobo6 el cambio realizado en el
documento, la persona que revise el cambio debera tener un puesto de mayor nivel que la
persona que lo revisd, de preferencia debera ser el Jefe del departamento o area que lo
expide.
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Ejemplo de llenado de Portada de Sistema de Gestion de la Calidad, ver fig. 17

ESPACIOS COMERCIALES

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION FECHA DE EMISION:

EC-MP 1 A 25-AGOSTO-2009

MA DE
N DE LA

AD
S

< Ja
NOMBRE FIRMA \‘/ EWAREA
ELABORO | Roman Espino Cabrera A%Iiar@&tra’?o
REVISO Antonio Solis Avila Supefor(j\rWieria
APROBO Enrigue Cruz Maceda Gerente de Ingenieria

Figura 17. Plantilla llenada de portada para sistema de gestion de la calidad (ejemplo)




Formato para pdginas del Sistema de gestion de la calidad.

Este documento debe incorporar la siguiente informacion:

Logotipo de la organizacion.
indice.

Prologo o introduccion.
Mision.

Vision

Objetivos.

Politica de la empresa
Organigrama.
Responsables.
Procedimientos.

Tomando en cuenta lo anterior, el disefio de las paginas para el sistema de gestion de la
calidad a utilizar sera la indicada en la fig. 18.

leMBRE DE LA EMPRESA

y4
istema de Gestion de la Calidad

PROLOGO O INTRODUC

MISION:

VISION: @

OBJETIVOS: é%
POLITICA DE LA EMPRESA: %
ORGANIGRAMA: O
PROCEDIMIENTOS: ﬂ

AN

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISIW)

Figura 18. Plantilla de paginas del sistema de gestiéW
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Llenado de paginas del sistema de gestion de la calidad.

La forma en la que se deberda llenar las paginas del sistema de gestion de la calidad es la
siguiente:

INDICE O CONTENIDO Relacion de los capitulos y paginas correspondientes que forman
parte del documento.

PROLOGO Y/O INTRODUCCION. Exposicién sobre el documento, su contenido, objeto,
areas de aplicacion e importancia de su revision y actualizacion

MISION es la razon de existir de una persona, equipo y empresa, con lo que le permite
lograr rentabilidad. Qué es la organizacion: HOY. La Mision es el propdsito central para el
gue se crea un ente. La Mision proyecta la singularidad de la organizacion.

VISION es una imagen del futuro deseado que busca crear con esfuerzos y acciones. Es
la brajula que guiara a lideres y colaboradores. Serd aquello que permitira que todas las
cosas que se realicen, tengan sentido y coherencia, la organizacion en el FUTURO.

OBJETIVOS establecen un curso a seguir y sirven como fuente de motivacion para todos
los miembros de la empresa; son resultados que una empresa pretende alcanzar, o
situaciones hacia donde ésta pretende llegar.

POLITICA DE CALIDAD se debe realizar en base a lo indicado en la norma ISO 9000:2000, la

cual establece lo siguiente:

La alta direccion debe asegurarse de que la politica de calidad:
f) Es adecuada al propésito de la direccion;

g) Incluye un compromiso de cumplir con los requisitos y de mejorar continuamente la

eficacia del sistema de gestién de la calidad;

h) Proporciona un marco de referencia para establecer y revisar los objetivos de la

calidad;
i) Es comunicada y entendida dentro de la organizacion;
j) Esrevisada para su continua adecuacion.

ORGANIGRAMA es una herramienta gréfica que indica la estructura organizacional de una
empresa, se pueden visualizar de manera rapida los departamentos y puestos que componen

a cada una de las direcciones y gerencias establecidas dentro de la organizacion.

PROCEDIMIENTOS (descripcion de las operaciones). Presentacion por escrito, en forma
narrativa y secuencial, de cada una de las operaciones que se realizan en un
procedimiento, explicando en qué consisten, cuando, como, dénde, con qué, y cuanto
tiempo se hacen, sefialando los responsables de llevarlas a cabo.
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Cédigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

EC-SGC

Donde EC= nombre de la empresa “Espacios Comerciales”, SGC= Sistema de gestion de la
calidad.

Edicion.
Indica el nUmero de edicion vigente en el que se encuentre el documento.
Nivel de revision.

Se refiere al nivel de revision en el que se encuentra actualmente el documento, para fines de
nomenclatura se utilizaran letras mayusculas (A, B, C, etc)

Ejemplo de llenado de paginas del Sistema de Gestion de la Calidad, ver fig. 19
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ESPACIOS COMERCIALES

Sistema de Gestion de la Calidad

Mision.
“Acondicionar espacios comerciales que satisfagan las necesidades de nuestros clientes y
obtener con ello una alta rentabilidad que nos permita segui ofreciendo al personal un entorno

seguro y de desg

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION FECHA DE ION:
EC-MP 1 A 06-OCTUBRE-2009

Figura 19. Plantilla de péaginas centrales del sistema de gestidn de la calidad.
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2.- Diseino de formatos para documentaciéon de procedimientos

Para realizar el disefio de los formatos mediante los cuales se documentaran los
procedimientos es necesario consultar lo indicado en la norma ISO 9000:2000 la cual
establece lo siguiente:

Los documentos requeridos por el sistema de gestion de la calidad deben controlarse.

Debe establecerse un procedimiento documentado que defina los controles necesarios para:

e Aprobar los documentos en cuanto a su adecuacién antes de su emision;

e Revisar y actualizar los documentos cuando sea necesario y aprobarlos nuevamente.

e Asegurarse de que se indican los cambios y el estado de revisiébn actual de los
documentos;

e Asegurarse de que las versiones pertinentes de los documentos aplicables se
encuentren disponibles en los puntos de uso;

e Asegurarse de que los documentos permanecen legibles y facilmente identificables;

e Asegurarse que se identifiquen los documentos de origen externo y se controla su
distribucion.

e Prevenir el uso no intencionado de los documentos obsoletos y aplicarles una
identificacion adecuada en el caso de que se mantengan por cualquier razén.

Caratula

De acuerdo a los puntos anteriores de la Norma, el disefio de las caratulas a utilizar ser& la
indicada en la fig. 20
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NOMBRE DE LA EMPRESA

CODIGO:

EDICION:

NIVEL DE REVISION FECHA DE EMISION:

NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

AN
C¢T ROL DE CAMBIOS Y ACTUALIZACIONES

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

YAy

&)

o
\

NOMBRE

ELABORO

REVISO

APROBO

Figura 20. Plantilla de caratula.
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Llenado de caratulas.

La forma en la que se debera llenar la caratula es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del procedimiento.

Cadigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

PPR-W-001

Donde P= procedimiento (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W= madera o M= metal (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles areas
son metal y madera), 001= nimero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.

Edicion.

Indica el nimero de edicion vigente en el que se encuentre el documento.
Fecha de emision.

Indica la fecha en la que se emitié el documento.

Nombre del procedimiento.

Control de cambios y actualizaciones.

Dentro de este recuadro se deberan llenar los siguientes recuadros los cuales contienen en
forma general una breve descripcién de los cambios y actualizacion que se vayan a realizar al
contenido del documento, los puntos contenidos en este recuadro son los siguientes:

Nivel de revision.

Se refiere al nivel de revision en el que se encuentra actualmente el documento, para fines de
nomenclatura se utilizaran letras mayusculas (A, B, C, etc.)

Modificacion.
Se indicara en forma general la modificacion que se realice.
Descripcion del cambio.

Se realizard una breve descripcion del cambio que se realice al documento.
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Fecha.

Se refiere a la fecha en la que se documento el cambio realizado.

Elabord.

Se registrara el nombre, firma y puesto de la persona que Elabor6 el cambio en el documento.
Reviso

Se registrara el nombre, firma y puesto de la persona que revisé el cambio realizado en el
documento, la persona que revise el cambio debera tener un puesto de mayor nivel que la
persona que lo Elaboré.

Aprobo

Se registrara el nombre, firma y puesto de la persona que aprobo6 el cambio realizado en el
documento, la persona que revise el cambio debera tener un puesto de mayor nivel que la
persona que lo revisd, de preferencia debera ser el Jefe del departamento o area que lo
expide.

Ejemplo de llenado de caratulas, ver fig. 21
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Espacios Comerciales

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION FECHA DE EMISION:

PPR-W-001 1 A 25 Agosto 2009

Procedimiento para la realizacion de planos de

fabricacion.

CbN\T ROL DE CAMBIOS Y ACTUALIZACIONES

£\
SN

DESCRIPCION DEL CAMBIO

FECHA

O

\>\)

"Se insert6 en el pie de plano del

A formato para planos de fabricacion, el 17 septiembre 2009
< a recuyadro de tolerancias permisibles
< a lafabricacion de elementos
O\ @télic S
A\

NOMBRE

RPN

REA

Q EST

ELABORO | Roman Espino Cabrera

Auxiliar

tivo

REVISO Antonio Solis Avila

Supervisor de Ingenieria

APROBO Enrigue Cruz Maceda

Gerente de Ingenieria

Figura 21. Plantilla llenada de caratula (ejemplo)




Paginas de procedimientos.

De acuerdo a los puntos anteriores de la Norma, el disefio de las paginas a utilizar sera la
indicada en la fig. 22.

NOMBRE DE LA EMPRESA

/\ NOMBRE DEL PROCEDIMIENTO

OBJEHVO:

ALCANCE:

RESPONSABILIDADES:

>

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION PAGINA:

Figura 22. Plantilla de péaginas de procedimientos
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Llenado de paginas de procedimientos.

La forma en la que se deberan llenar las paginas es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del procedimiento.

Objetivo.

Describir cual es el objetivo por el cual se realiza dicho procedimiento
Alcance.

Indicar las &reas en las que el procedimiento sera aplicable.
Responsabilidades.

Dentro de este punto se deberan desglosar las responsabilidades que tendra cada uno de los
involucrados de las diferentes &reas en las que aplica el procedimiento.

Desarrollo

En este punto se desglosan detalladamente las actividades que cada uno de los involucrados
debe realizar para llevar a cabo sus tareas de manera sistemética y ordenada en base a lo
establecido en el objetivo

Dentro de este punto también se describe la interrelacion que deberan tener los miembros de
las diferentes areas y los registros que deberan usar con el fin de documentar lo que se
realiza.

Anexos.
Se enlistan los diferentes registros que se utilicen en el desarrollo del procedimiento.
Cadigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

PPR-W-001

Donde P= procedimiento (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W= madera o M= metal (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles areas
son metal y madera), 001= numero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.
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Edicion.
Indica el nUmero de edicion vigente en el que se encuentre el documento.
Nivel de revision.

Se refiere al nivel de revision en el que se encuentra actualmente el documento, para fines de
nomenclatura se utilizaran letras mayusculas (A, B, C, etc.)

Pagina.

Ejemplo de llenado de paginas, ver fig. 23 y 24

Espacios Comerciales

Procedimiento para la realizacion de planos de fabricacion.

OBJETI Establecer los lineamientos y actividades para la realizaciéon de planos
BStructivos.

gfe ?fcedimiento aplica al area de Ingenieria del Producto.

s responsabilidad del jefe de Ingenieria del Producto.

ahlecer, distribuir, actualizar y controlar el presente

uevos constructivos y materiales.
distribuir el trabajo de acuerdo al programa de

O

PPR-W-001 1 A

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISIO PAGINA;
1de 2

N~
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Figura 23. Llenado de paginas (ejemplo)

Espacios Comerciales

Procedimiento para la realizacion de planos de fabricacion.

ANEXOS.

e Registro de traslado para entrega de<@ocumm

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION PAGINA:

PPR-W-001 1 A 1de2
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Figura 24. Llenado de paginas (ejemplo)

IV.4.4. Procedimientos.

Debido a que son las &reas clave identificadas en las cuales inciden principalmente las
limitantes para el crecimiento de la empresa observadas en el mapa mental de la fig. 9,
Capitulo 1l seccion 2, y para fines de este trabajo de tesis se realizardn Unicamente los
procedimientos de las siguientes areas:

1. Programacion
2. Ingenieria del producto
3. Almaceén.

Se excluyen otras areas detectadas debido a politicas de la empresa fundamentadas en el
Capitulo Ill seccion 4 “Propuestas no desarrolladas”
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IV.4.4.1 Desarrollo de procedimientos para el area de programacion.

Para fundamentar el desarrollo del procedimiento de este departamento, es necesario
entender el siguiente diagrama de flujo mostrado en la fig. 25.

PROVEEDOR | ENTRADAS PROGRAMACION SALIDAS CLIENTE
PLANOS DE o.T COORDINADOR
FABRICACION DE MAQUINAS
AUXILIAR DE PLANOS

PLANEACION Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION

ORDEN DE TRABAJO
(0.T)

PROGRAMA DE
PRODUCCION

REGISTRA EN EL FORMATO DE
CONTROL DE DOCUMENTOS
RECIBIDOS Y ENTREGADOS
CODIGO FPR-W-002

v

REVISA EL PROGRAMA DE
PRODUCCION CODIGO FPR-W-001

v

REVISA LA INFORMACION
CONTENIDA EN EL PLANO

LA INFORMACION
ES CORRECTA

no

v si

ACUDE A
INGENIERIA DEL
PRODUCTO

Y PLANOS

RECIBE LISTA DE MATERIALES CODIGO FPR-W-005
CONTENIDA EN LOS PLANOS, Y DESARROLLA PROGRAMAS
CNC, ORDEN DE TRABAJO POR PIEZA CODIGO FPR-W-004,

ENTREGA AL COORDINADOR DE MAQUINAS JUNTO CON OT

LISTA DE MATERIALES

DIBUOS

PROGRAMAS CNC

TODAS LAS AREAS

MODIFICACIONES

v

REGISTRA EN EL FORMATO DE
CONTROL DE DOCUMENTOS
RECIBIDOS Y ENTREGADOS
CODIGO FPR-W-002

MODIFICACION
EN EL PROCESO

SEGUIMIENTO A LA
FABRICACION HASTAEL
PROCESO FINAL

v

RESPALDA LISTA DE
MATERIALES, DIBUJOS Y
PROGRAMAS CNC
ACTUALIZADOS

v

ACUDE A
INGENIERIA DEL
PRODUCTO PARA

INFORMAR LA

MEJORA O

MODIFICACION

MODIFICACIONES

INGENIERIA DEL
PRODUCTO

FIN
N
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Figura 25. Diagrama de flujo para la realizacion de programas vy lista de materiales del area de
programacion CNC

Tomando como base el diagrama de flujo mostrado en la fig. 25 en la cual se identifican
mediante codigos los puntos de control en los cuales se requiere el uso de registros, se
obtienen los siguientes formatos:

e Programa de produccion.

e Control de documentos recibidos y entregados.
e Control de cambios y modificaciones

e Orden de trabajo por piezas.

e Lista de materiales.

A continuacion, se presentan los formatos obtenidos.

Programa de produccion.

Este registro se puede observar en la fig. 26 y fig. 27.
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Figura 26.Plantilla para programa de produccién (1/2)
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Figura 27.Plantilla para programa de produccién (2/2)
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Llenado de registro de programa de produccion.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Orden de trabajo (OT)

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un numero consecutivo. Ejemplo: 86450

Planta.

Indica el nivel de ubicacion del almacén para el cual se fabrica el mobiliario. Ejemplo: planta
baja, planta alta, etc.

Etapa.

Se refiere a las prioridades de entrega indicadas por el cliente.

Cantidad.

Indica el nUmero de piezas a fabricar.

Modelo.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.
Departamento

Se refiere al departamento en el cual esta ubicado dentro del almacén del cliente. Ejemplo:
cosméticos, juveniles, etc.

Elabord.

Indica el nombre del Auxiliar de planeacién y control de la produccion que realizo el programa.
Fecha de actualizacion.

Se indica la fecha en la que se actualizo el programa.

Cadigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

FPR-W-001
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Donde F= formato (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W=madera (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles &reas son metal y
madera), 001= numero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.

Ejemplo de llenado Programa de produccion. ver fig. 28 y fig. 29.

Metal
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ELABORC: - Edyar Ramas

o
[l
1

\

FECHA D ACTUALIZACION: 10 marzo 2008

Figura 28.Ejemplo de llenado de Plantilla para programa de produccién (1/2)
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Figura 29.Ejemplo de llenado de Plantilla para programa de produccién (2/2)
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Control de documentos recibidos y entregados

Este registro se puede observar en la fig. 30.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

ORDEN CLIENTE DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A:

NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA

/> FECHA FECHA

OBSERVACIONES

2

=,
—

)
s

i3

\
{

)
=

N

/\4
7
N

52
2SN

Y

5%

CODIGO

Figura 30. Plantilla para control de documentos recibidos y entregados
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Llenado de registro de Control de Documentos y Datos Recibidos y Entregados.
La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

O.T.

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un numero consecutivo. Ejemplo: 86400

Cliente.

Indica la obra para la que se esta trabajando.

Descripcion.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.
N° de Plano.

Se refiere a un cédigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un nimero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Recibi fecha y firma:

Se registrara el nombre de la persona que recibe el documento, la fecha en la que lo recibe y
su firma.

Entregado fecha y firma:

Se registrara el nombre de la persona que entrega el documento, la fecha en la que lo entrega
y su firma.

Cédigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

FPR-W-001
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Donde F= formato (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W=madera (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles areas son metal y
madera), 001= numero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.

Ejemplo de llenado de Control de Documentos Recibidos y Entregados. Ver fig. 31

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDOS Y ENTREGADOS

ORDEN CLIENTE DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A: OBSERVACIONES

/\ NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA
FECHA FECHA

<N

8 0 PO(}i\ L-70 CARLOST. ROMAN E. MODIFICACION
% 26/09/09 30/09/09

Nl
<\/<w A

/

R ZPIN

\//
N

>
=Z8

)

FPR-W-002

Figura 31. Llenado de Plantilla para control de documentos recibidos y entregados
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Registro de Orden de trabajo por pieza.

Este registro se puede observar en la fig. 32.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

ORDEN DE TRABAJO:

CANTIDAD:

TOTAL DE PIEZAS DESPUES DEL

MAQUINADO:

MATERIAL:

# DE PROGRAMA”

RUTA DEL ARCHIVO: /

HERRAMIENITAS Y PFSICIORN

ION; 2

FECHADE PROGR
/£

Y/

{7

Tz

=

Figura 32. Plantilla de registro de orden de trabajo por piezas

<

CODIGO
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Llenado de Registro de Orden de trabajo por pieza.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

O.T.

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un nimero consecutivo. Ejemplo: 86400.

Cantidad.

Indica el nUmero de piezas a maquinar.

Total de piezas después del maquinado.

Indica la cantidad de piezas que se obtienen después de maquinar una pieza.
Material.

Indica el tipo de materia prima a utilizar, pudiendo ser MDF, aglomerado, triplay , macocel,
laminados, chapas entre otros.

N° de Programa.

Se refiere a un niumero consecutivo asignado por el programador CNC, para identificar cada
una de las piezas a maquinar.

Ruta del Archivo.

Indica la ubicacion de los dibujos y programas CNC dentro de la computadora de cada uno de
los programadores, con el fin de que alguna otra persona pueda tener acceso a ellos de
manera rapida cuando por situaciones inesperadas no se pueda contar con el programador.

Herramientas y Posicion.

Indica el tipo de broca o herramienta a utilizar en cada uno de los maquinados, asi como su
ubicacién dentro de la maquina. Por ejemplo:

T10 34" Insertos.

Donde T10= Posicion numero 10 en la torreta de brocas; %" = Didametro de la broca; Tipo=
puede ser con corte de insertos 0 helicoidal; a 45°, disco para ranura en “V”, etc.

Fecha de Programacion.

Indica la fecha en la que se realiz6 el dibujo y programa CNC.
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Dibujo.

Se colocara el dibujo de cada una de las piezas generadas en CAD, con sus dimensiones,
notas y datos cruciales.

Ejemplo de llenado de Orden de Trabajo por Pieza ver fig. 33.

ESPACIOS COMERCIALES

ORDEN DE TRABAJO POR PIEZAS

N\

ORDEN DE TRABAJO: 88530

CANTIDAD: 1 PZA

MATERIAL: N “WIDE-2&/32"-1C-LP-1572-60

I\
TOTAL DE PI DESPUE E\ ZA
MAQUINADO: I\
>
N

# DE PROGRAMA: \

RUTA DEL ARCHIVO:\ _~> Misxlo€umentos/adrian Trejo/ Liverpool /CW-27
HERRAMIENTAS Y POSICION L 710 9" insertos
FECHA DE PROGRAMACION: | eF=Septrergbre-2009
A
w E 3/4" X 1/4"

Acot: pulgadas
BARRENO PASADO Acot: pulgadas

DE 1/2" X 1/2"

%

Figura 33. Llenado de plantilla de registro de orden de trabajo por piezas (ejemplo)
FPR-W-004
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Registro de Solicitud de Cambios y Modificaciones.

Este registro se puede observar en la fig. 34.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

Fecha:

No de plano:

No. de orden:

Modelo:

Cliente: )

Obpra: / Cantidad afectada:
/ V.

AN
E@ﬂm MODIFICACION O CAMBIO

OBSERVACIONES:

&%%
é//z

SOLICITO

Figura 34. PI

AUTORIZO

antilla para solicitud de cambios o modificaciones CODIGO
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Llenado de Registro de Solicitud de cambios y modificaciones.
La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Fecha.

Indica la fecha en la que se documenta la solicitud de modificacion.
No. de orden

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un nimero consecutivo. Ejemplo: 86400.

Cliente.

Indica la obra para la que se esta trabajando.

Obra

Se refiere a la tienda para la cual se estén fabricando los muebles.
N° de Plano.

Se refiere a un cédigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un namero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Modelo.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.

Cantidad afectada

Indica el nUmero de piezas que estan directamente relacionadas con la modificacién o mejora
Especificacion:

Se refiere a la indicacion plasmada en el plano, indicar graficamente lo que sefiala el plano
respecto a la propuesta de modificacion

Modificacion o Cambio.

Indicar gréficamente en qué consiste la modificacion o el cambio que se propone.
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Ejemplo de llenado de Solicitud de modificaciones ver fig. 35.

ESPACIOS COMERCIALES

SOLICITUD DE CAMBIOS O MODIFICACIONES

Fecha:25 de abril de 2009 No de plano: 09-1234
Descripcion: L-5023

Cantidad afectada: 5pzas

ESPECIFICACION—. | MODIFICACION O CAMBIO

N\
<

o5 ]
\ e REBA.D

\) |

A TOPE N
OBSERVACIONES:
N
C J )
Roman Espino Enrique Cruz
SOLICITO AUTORIZO
FPR-W-003

Figura 35. Llenado de Plantilla para solicitud de cambios o modificaciones
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Registro Lista de Materiales.

Este registro se puede observar en la fig. 36.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

HOJA PROCESO FIRMA

CANTID / /’ ) MATERIA PRIMA MAQUINAS

CLIENTE: W \ ARMADO

# DEPLANO | ( &/

DESCRIPCION: | " PINTURA

PROGRAMADOR: / P )

ETAPA: & (// /K (\2\ MONTAJE

ELEVACION: \"'7 />\/

DEPARTAMENTO EMBARQUE

MV aViRe'

\ V)v

No. | PZAS. | GRUESO ANCHO LARGO NOMBR MAQUINAS #
PROG

N

~
1 & 2
2 o

Figura 36. Plantilla de lista de materiales CODIGO
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Llenado de Registro Lista de Materiales.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Hoja.

Indica la pagina de cada una de las hojas que comprenden la lista de materiales, asi como el
total de paginas.

Cortar.
Indica la cantidad de muebles a cortar.
O.T.

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un niamero consecutivo. Ejemplo: 86400.

Cliente.
Indica la obra para la que se esta trabajando.
N° de Plano.

Se refiere a un cddigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un namero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Descripcion.
Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.

Programador

Indica el nombre del programador que elabord y genero la lista de materiales y los dibujos de
cada pieza.

Etapa.
Se refiere a las prioridades de entrega indicadas por el cliente.

Elevacion.

Indica la ubicacion de un mueble perimetral en los planos arquitecténicos del almaceén.
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Departamento

Se refiere al departamento en el cual esta ubicado dentro del almacén del cliente. Ejemplo:
cosméticos, juveniles, etc.

Fecha
Indica la fecha en la que el programador elabor6 la lista de materiales.
Materia Prima

Indica la materia prima a utilizar para la fabricacién del mobiliario, los cuales pueden ser
aglomerado, MDF, macocel, triplay, maderas de diversos tipos, acabados como laminados y
chapas de madera.

Los acabados se indican mediante un codigo proporcionado por el cliente, por ejemplo: LP-A,
LP-B, LP-C, etc. Dicho cédigo significa un acabado.

NO

Indica el consecutivo de la lista de materiales.

Pzas.

Indica la cantidad a cortar de las piezas que conforman el mueble.
Grueso

Indica el espesor del material.

Ancho y Largo

Indica las dimensiones de la pieza.

Nombre de la pieza.

Indica el nombre de la pieza.

Material.

Indica el material a utilizar para cada una de las piezas, tomando en cuenta lo siguiente:

Se podré abreviar el nombre del material, se indicara si la pieza llevara acabado en una cara o
en ambas utilizando 1c 6 2c respectivamente y finalmente el cédigo del acabado por ejemplo.
MDF-1C-LP-A , lo que significa que se utilizard MDF con acabado “x” en una cara.

Maquina # Programa

Indica la maquina para la cual se realiz6 el programa, pudiendo ser KOMO 6 HOMAG, seguido
de un nimero consecutivo para identificar dicho programa.
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Ejemplo de llenado de Lista de Materiales. Ver fig. 37.

ESPACIOS COMERCIALES

LISTA DE MATERIALES
HOJA 1 DE 1 PROCESO FIRMA
CANTIDAD: \\ MATERIA PRIMA MAQUINAS
OoT: ( 6789 MDF %"~

<\
CLIENTE; \)/ER %:> TRIPLAY %"~ ARMADO
# DE PLANO\\) LP-A=CHALK White de
nevamar

DESCRIPCION® PINTURA
PROGRAMADOR: JU)\@CI\A/
ETAPA: 2 / \ MONTAJE
ELEVACION: 20 \/ l\

/ N
DEPARTAMENTO JUVENILES \,// / EMBARQUE
FECHA: 21-09-2009 N )\

< L, C )
No. | PZAS. GRUESO ANCHO LARGO OMBR P MATERIAL | MAQUINAS
# PROG.
1 1 %" 20" 40" cosmob/7 \
2 2 %" 15~ 18~ RESPALDO \ \ /
S j
3 3 1/32" 1" 96’ LAMINA PARA I
CANTO

Figura 37. Llenado de plantilla de lista de materiales

FPR-W-005
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IV.4.4.2 Desarrollo de procedimientos para el area de Ingenieria del producto.

Para fundamentar el desarrollo del procedimiento de este departamento, es necesario
entender el siguiente diagrama de flujo mostrado en la fig. 38 y 39.

PLANEACION Y
CONTROL DE LA
PRODUCCION

PROGRAMADOR
CNC

COLOR

PLANTAS
ARQUITECTONICAS

PLANOS DE
AMUEBLADO

PLANTAS DE FUERZA

PLANTAS DE PISOS

CATALOGO DE
CONCEPTOS

ESPECIFICACIONES Y
CRITERIOS DE
FABRICACION

PRIORIDADES DE
ENTREGA

NORMAS APLICABLES

PROGRAMA DE
PRODUCCION

MODIFICACIONES

v

REVISA QUE LA INFORMACION
RECIBIDA ESTE COMPLETA

no

LA
INFORMACION
RECIBIDA ESTA
COMPLETA

ACUDE AL
GERENTE DE
VENTAS PARA
QUE SOLICITE
AL CLIENTE LA
INFORMACIONI
FALTANTE

REVISA EL PROGRAMA DE PRODUCCION
CODIGO FPR-W-001

v

JEFE DE INGENIERIA ASIGNA TRABAJO EN BASE
AL PROGRAMA DE PRODUCCION CODIGO FPR-
W-001Y A LA CARGA DE TRABAJO

v

JEFE DE INGENIERIA ENTREGA INFORMACION

PLANOS CON LOS INGENIERIOS DEL P

A COORDINADOR

DE INGENIERIA PARA QUE COORIDINE EL DESARROLLO DE

RODUCTO

v

EI INGENIERO DEL PRODUCTO GENERA
PLANOS DE FABRICACION MEDIANTE
LOS FORMATOS FIN-W-002

v

COORDINADOR DE
INGENIERIA REVISA PLANOS
DE FABRICACION

v

EXISTEN
CORRECCIONES

Si

INGENIERO DE
PRODUCTO
REALIZA
CORRECCIONES AL
PLANO

PROVEEDOR | ENTRADAS INGENIERIA DEL SALIDAS CLIENTE
BIBLIA DE MUEBLES Y PLANOS JEFE DE
PERIMETROS PROYECTOS
GERENTE DE LISTA DE MATERIALES
VENTAS BIBLIA DE ACABADOS RECIBE DATOS DE ENTRADA POR EL
REGISTRO DE LISTA DE DATOS DE PLANOS
ENTRADA CODIGO FIN-W-001
AUXILIAR DE BIBLIA DE AREA MODIFICADOS

Figura 38. Diagrama de flujo para la realizacién de planos constructivos de

ingenieria del producto

(1de2)




122

PROVEEDOR

ENTRADAS

INGENIERIA DEL
PRODUCTO

SALIDAS

CLIENTE

no

v

COORDINADOR DE INGENIERIA FIRMA DE
REVISION EN EL PLANO CONSTRUCTIVO
CODIGO FIN-W-002 Y ENTREGA AL JEFE DE
INGENIERIA

y

JEFE DE INGENIERIA FIRMA DE
VERIFICACION EN EL PLANO
CONSTRUCTIVO CODIGO FIN-W-002

y

JEFE DE INGENIERIA ENTREGA PLANOS DE
FABRICACION AL JEFE DE PROYECTO MEDIANTE
EL REGISTRO CONTROL DE DOCUMENTOS
RECIBIDOS Y ENTREGADO CODIGO FPR-W-002

MODIFICACION
DURANTE EL
PROCESO DE
FABRICACION

INGENIERO DEL
PRODUCTO
PLASMA
MODIFICACION
ES EN ELPLANO

INGENIERO DEL PRODUCTO REPALDA PLANOS DE
FABRICACION AL TERMINO DEL PROCESO

FIN

Figura 39. Diagrama de flujo para la realizacién de planos constructivos de

ingenieria del producto (2 de 2)
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Tomando como base el diagrama de flujo mostrado en las figs. 38 y 39 en las cuales se
identifican mediante codigos los puntos de control en los cuales se requiere el uso de
registros, se obtienen los siguientes formatos:

e Programa de produccion.
e Control de documentos recibidos y entregados.
e Planos de fabricacion

e Lista de datos de entrada para la generacion de planos de mobiliario para espacios
comerciales.

e Control de cambios y modificaciones

A continuacion, se presentan los registros obtenidos.

Programa de produccion.

Este registro se puede observar en la fig. 40 y fig. 41.
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Figura 40.Plantilla para programa de produccién (1/2)
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Figura 41.Plantilla para programa de produccién (2/2)
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Llenado de registro de programa de produccion.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Orden de trabajo (OT)

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un numero consecutivo. Ejemplo: 86450

Planta.

Indica el nivel de ubicacion del almacén para el cual se fabrica el mobiliario. Ejemplo: planta
baja, planta alta, etc.

Etapa.

Se refiere a las prioridades de entrega indicadas por el cliente.

Cantidad.

Indica el nUmero de piezas a fabricar.

Modelo.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.
Departamento

Se refiere al departamento en el cual esta ubicado dentro del almacén del cliente. Ejemplo:
cosméticos, juveniles, etc.

Elabord.

Indica el nombre del Auxiliar de planeacién y control de la produccion que realizo el programa.
Fecha de actualizacion.

Se indica la fecha en la que se actualizo el programa.

Cadigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

FPR-W-001
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Donde F= formato (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W=madera (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles &reas son metal y
madera), 001= nUmero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.

Ejemplo de llenado Programa de produccion. ver fig. 42 y fig. 43.
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Figura 42.Ejemplo de llenado de Plantilla para programa de produccién (1/2)
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Figura 43.Ejemplo de llenado de Plantilla para programa de produccion (2/2)
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Control de documentos recibidos y entregados

Este registro se puede observar en la fig. 44.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

ORDEN CLIENTE DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A: OBSERVACIONES

NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA

/> FECHA FECHA

e

AT )

-
—

&
~

@v@)

O\
AR

Al

Z

ZS
=

CODIGO "

Figura 44. Plantilla para control de documentos recibidos y entregados
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Llenado de registro de Control de Documentos y Datos Recibidos y Entregados.
La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

O.T.

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un nimero consecutivo. Ejemplo: 86400

Cliente.

Indica la obra para la que se esta trabajando.

Descripcion.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.
N° de Plano.

Se refiere a un cédigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un namero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Recibi fecha y firma:

Se registrara el nombre de la persona que recibe el documento, la fecha en la que lo recibe y
su firma.

Entregado fecha y firma:

Se registrara el nombre de la persona que entrega el documento, la fecha en la que lo entrega
y su firma.

Cédigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

FPR-W-001

Donde F= formato (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W=madera (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles &reas son metal y
madera), 001= numero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.
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Ejemplo de llenado de Control de Documentos Recibidos y Entregados. Ver fig. 45

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDOS Y ENTREGADOS

ORDEN CLIENT DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A: OBSERVACIONES
FIRMA

NOMBRE FIRMA | NOMBRE
<<\< FECHA FECHA
> <\

87567 @ = | PF30QN_> | EDGARR. NICOLAS A REVISAR ACABADO
/\/ 765 | 05/10/09 10/10/09

N
LoV
DNV

)
LN

]

-,

o =5
*%/
q

FPR-W-002

Figura 45. Llenado de Plantilla para control de documentos recibidos y entregados
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Caratula para planos de fabricacion

Este registro se puede observar en la fig. 46.

By,
©y

NOMBRE DE LA
EMPRESA

Departemento de Ingenieria

INo de plano:

REVISO: VERIFICO:

VALIDO:

FECHA:

IPagina:

ELABORO:: ESCALA:

ACOTACION:

TOLERANCIA:

Figura 46. Plantilla de Planos de fabricacién

CODIGO
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Llenado de Registro Planos de fabricacion.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Departamento de Ingenieria

Se refiere al departamento que elabora los planos

N° de Plano.

Se refiere a un cédigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un nimero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Pagina.

Indica la pagina de cada una de las hojas que comprenden el plano de fabricacion, asi como el
total de paginas.

Reviso

Indica el nombre del Coordinador de Ingenieria que revisé el plano de fabricacion.
Elabord.

Indica el nombre del Ingeniero del producto que realiz6 el plano de fabricacion.
Verifico.

Indica el nombre del Jefe de Ingenieria que verificd el plano de fabricacién.
Valido.

Indica el nombre Jefe de proyectos que validé el plano de fabricacion.

Acotacion.

Indica el tipo de acotacion que se utilizé para el desarrollo de los planos, mm sistema decimal
o pulgadas, sistema inglés.

Fecha.

Indica la fecha en la que se emitio el plano de fabricacion.
Tolerancia.

Indica el margen permisible de error.
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Dibujo.

En la primera hoja se debera colocar el isométrico del mueble con dimensiones generales, en
las siguientes hojas debera contener isométrico, vista en planta, vistas laterales, vista frontal y
vista posterior, posteriormente secciones y detalles, en la hoja final se indicar4 una tabla de
informacion general como cantidades, acabados, departamento y nivel.

Durante todo el desglose de los planos, se debe incluir informacion especifica para cada uno
de los procesos que debe realizarse para la fabricacion del producto tales como procesos de
acrilico, doblado de metales, pegado de cristales, procesos especiales de ensamble de
madera, procesos de soldadura, cuantificacion de piezas, explosivos en caso de ser requerido,
etc.

Los planos deberan incluir especificaciones técnicas para cada uno de los procesos antes
mencionados los cuales seran acatadas por el 4rea de produccién para la fabricacion del
producto, la informacién requerida consiste en plantillas para el dobles de materiales (madera-
acrilico-metal), listas de materiales, especificacion técnica del tipo de soldadura necesario,
cuantificacion de partes a cortar y ademas de esto debera incluir todas las medidas y notas
necesarias para que el area de produccion pueda realizar su labor sin necesidad de
desarrollar informacion por su cuenta.

Ejemplo de llenado de Planos de fabricacion, ver fig., 47A, 47B, 47C, 47D, 47E, 47F, 47G
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TAPA DE REGISTRO

CUBIERTA BASE PARA MANIQUIE

Z0CLO

[S@TTT),

. ESPACIOS
|t COMERCIALES

Departemento de Ingenieria

ENTRECALLE DE 3 mm

No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-092
Antonio S. Al
Pagina: LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
1 T mm. 3mm, +-3°

Figura 47A Llenado de Plantilla para planos de fabricacion
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No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-092
Antonio S. Al
Pagina: LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
2 mm. 3mm, +-3°
FIN-W-002

Figura 47B Llenado de Plantilla para planos de fabricacién
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? COMERCIALES

Departemento de Ingenieria
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Figura 47C. Llenado de Plantilla para planos de fabricacién

No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-092
Antonio S. Al
Pagina: LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
mm. 3mm, +-3°
FIN-W-002
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. ESPACIOS
? COMERCIALES

Departemento de Ingenieria

No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-09
Antonio S. A.
Pagina: 4 LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
mm. 3mm, +-3°
FIN-W-002

Figura 47D. Llenado de Plantilla para planos de fabricacion
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/D2 DETALLE DE LATERAL BASE DE WANIQUIE

L1008

ESCALA: 1:2

Y

~

25—

—

S e raoNe,

DETALLE DE TAPA DE REGISTRO

L1008

ESCALA: 1:2

| ESPACIOS
1 COMERCIALES

Departemento de Ingenieria

S
N\
|

No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-092
Antonio S. Al
Pagina: LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
5 T 3mm, +-3°
mm.
FIN-W-002

Figura 47E. Llenado de Plantilla para planos de fabricacion
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TRG

BSI

NVL

| ESPACIOS
. T COMERCIALES

Departemento de Ingenieria

No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-092
Antonio S. Al
Pagina: LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
6 T mm. 3mm, +-3°

Figura 47F. Llenado de Plantilla para planos de fabricacion

FIN-W-002
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TABLA DE MATERIALES Y ACABADOS

O NOMBRE CANTIDAD DESCRIPCION Y MATERIAL A o0 | DIMENSIONES
TRG TAPA DE REGISTRO i MDF DE 12mm CON ACABADD EN LAMINADO PLASTICO g | 77 %77 MM
BS BASE DE WANIQUIES i MDF DE 12mm CON ACABADO EN LAMINADO PLASTICO Lp-g | 1080
T BLOGUES BASE DE TAPA DE REGISTRO g |MOF Tamm CON ACABARO ER LACA Dog MIoMO TONO QUEEL| ey 150 X 159 i
ENT ENTRECALLE DE 3uM 4 IGUALAR LACA AL LAMINADO PLASTICO OUE SE UTILIZARA PT 3% 3 N
FRE TAPAS FRONTALES 2 MDF DE 1mm CON ACABADO EN LAMINADO PLASTICO LP-8 | 76 X 800 WM
V8 TRAVESARO BASE 2 MDF DE 19mm CON SELLADOR 76X 772 WM
LTE TAPAS LATERALES 2 MDF DE 18mm CON ACABADD EN LAMINADO PLASTICO P8 | 76 X 472 WM
B! TAPA BASE 1 WDF DE 18mm CON ACABADD EN LAMINADO PLASTICO g | B10R 80
2FR FRONTALES DE Z0CLO 2 TRIPLAY CON ACABADD EN LAMINADO PLASTICO Lp-g | 10X 70
ESO ESQUINERCS DE SUJECION 4 MDF DE 19mm CON SELLADOR 108 MXMWOO
2 LATERALES DE Z0CLO 2 TRIPLAY CON ACABADO EN LAMINADD PLASTICO g | 00 A2
ML NIVELADORES DE 3 * 4 NIVELADORES HAFELE DE ¢1 3 ¥ 3"

? COMERCIALES

ESPACIOS

Departemento de Ingenieria

WETT N,

No de plano: 09-235 REVISO: Edgar R. VERIFICO: VALIDO: Oscar |[FECHA: 13-03-092
Antonio S. Al
Pagina: LABORO: Roman E. ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA: +-
mm. 3mm, +-3°
FIN-W-002

Figura 47G. Llenado de Plantilla para planos de fabricacién
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Registro de Solicitud de Cambios y Modificaciones.

Este registro se puede observar en la fig. 48.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

Fecha: No de plano:

No. de orden: Modelo:

Cliente:

{7 / /) Cantidad afectada:
E‘SP'ECIPIC'BC@N MODIFICACION O CAMBIO

—

%
2

OBSERVACIONES: / 3 Q
N\
<

) S
>
SOLICITO AUTORIZO
CODIGO

Figura 48. Plantilla para solicitud de cambios o modificaciones
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Llenado de Registro de Solicitud de cambios y modificaciones.
La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Fecha.

Indica la fecha en la que se documenta la solicitud de modificacién.
No. de orden

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un nimero consecutivo. Ejemplo: 86400.

Cliente.

Indica la obra para la que se esta trabajando.

Obra

Se refiere a la tienda para la cual se estén fabricando los muebles.
N° de Plano.

Se refiere a un cédigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un namero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Modelo.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.

Cantidad afectada

Indica el nUmero de piezas que estan directamente relacionadas con la modificacién o mejora
Especificacion:

Se refiere a la indicacion plasmada en el plano, indicar gréaficamente lo que sefiala el plano
respecto a la propuesta de modificacion

Modificacion o Cambio.

Indicar gréficamente en qué consiste la modificacion o el cambio que se propone.
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Ejemplo de llenado de Solicitud de modificaciones ver fig. 49.

ESPACIOS COMERCIALES

SOLICITUD DE CAMBIOS O MODIFICACIONES

Fecha:25 de abril de 2009 No de plano: 09-1234
No. de orden: 88400 \ Descripcion: L-5023
ZBN
Cliente: Live Cantidad afectada: 6 pzas

rpool .
Obra: Guadalajara <

\

=

=
ESPECIFICACION . [ MODIFICACION O CAMBIO
N I

[~

\\3/) >
2

=

™ =)

A TOPE

OBSERVACIONES: El ensamble propuesto no es factible ya que el cajéncargara periumes, es

mas factible un ensamble reforzado con rebajo. 9

Roman Espino Enrique Cruz

SOLICITO AUTORIZO

FPR-W-003

Figura 49. Llenado de Plantilla para solicitud de cambios o modificaciones
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Lista de datos de entrada para la generacion de planos de mobiliario para espacios

comerciales

Este registro se puede observar

en la fig. 50.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGI

STRO

CLIENTE- OBRA

| AN
COW ’k// MODO DE

ENTREGA

INFORMACION
FALTANTE

COMENTARIOS

HOJAS DE M
PERIMETROS

PLANOS DE AMUEBLADO_

PLANOS ARQUITEW

BIBLIA DE AREA COLOR

CATALOGO DE ACABADOS

)

CATALOGO DE CONCEPTOS / A& )
ESPECIFICACIONES Y CRITERIDS (]
DE FABRICACION <
NORMAS APLICABLES D N
PRIORIDADES DE ENTREGA >
/ /‘/
OTROS DATOS DE ENTRADA:
NDZ# )
/ { [/ < \/f
¢
NOMBRE FIRMA (FfUEs I&AR

ENTREGA:

RECIBE

FECHA DE ENTREGA:

Cddigo

Figura 50. Plantilla para lista de datos de entrada para la generacion de planos de

mobiliario para espacios comerciales
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Llenado de lista de datos de entrada para la generacion de planos de mobiliario para
espacios comerciales.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:
Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Cliente-Obra

Indica el cliente para el cual se esta trabajando y la tienda para la cual se fabricardn los
muebles o perimetros a fabricar.

Concepto.

Se refiere al tipo de informacién de datos de entrada que se reciben por parte del area de
ingenieria del producto

Modo de entrega

Se refiere a la forma en la que se recibe la informacién, documentos impresos, planos,
archivos electrénicos, cd’s, etc.

Informacion faltante
Se refiere a la informacién que no se esta recibiendo en el momento de la entrega
Comentarios.

Llenar en caso de que existan comentarios importantes a documentar por escrito en este
documento.

Hojas de Biblia de muebles y perimetros

Se refiere a los dibujos representativos que entrega el cliente respecto al mobiliario (muebles
sueltos o perimetros) a fabricar.

Planos de amueblado.

Se refiere a los planos de amueblado que entrega el cliente en el cual se identifican los
departamentos a desarrollar, las claves de los muebles a fabricar y las cantidades de cada
mueble o perimetro a fabricar.

Planos arquitectonicos

Se refiere a los planos de albafiileria, arquitectonicos, iluminacion, plafones que entrega el
cliente los cuales pueden definir algunas caracteristicas importantes a tomar en cuenta al
momento del desarrollo de los planos de fabricacién.
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Biblias de area color

Se refiere a los acabados designados por el cliente para su aplicacion en muebles o
perimetros en base al departamento en el que se ubiquen

Catalogo de acabados

Se refiere a las tablas de especificacion técnica de los diferentes acabados que se utilizaran
para la fabricacién del mobiliario, en el se desglosan las especificaciones técnicas como marca
o fabricante de los acabados, clave o modelo de los acabados, contacto del proveedor, etc.

Catalogo de conceptos

Se refiere al presupuesto base el cual contiene las cantidades de muebles y perimetros a
fabricar por departamento y una breve descripcion de cada mueble o perimetro a fabricar.

Especificaciones y criterios de fabricacion.

Se refiere a manuales o lineamiento entregados por el cliente para su uso en el disefio de los
planos de fabricacion.

Normas aplicables

Se refiere a las normas nacionales o internacionales que el cliente indique para ser tomados
en cuenta durante el desarrollo de los planos de fabricacion de los muebles o perimetros.

Prioridades de entrega.

Se refiere a las prioridades de entrega establecidas por el cliente para que en base a eso se
planee la fabricacion y entrega de mobiliario

Otros datos de entrega.

Llenar en caso de que el cliente entregue otro tipo de datos de entrada diferentes a los
enlistados en este registro para su aplicacion en la fabricacion del mobiliario.

Recibe, nombre y firma.

Se registrard el nombre de la persona que recibe la informacioén y su firma.
Entrega, nombre y firma.

Se registrard el nombre de la persona que entrega la informacion y su firma.
Puesto y/o area.

Se refiere al puesto que ocupan y el area o departamento al cual pertenecen las personas
involucradas en la entrega y recepcion de la informacion.

Fecha de entrega.
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Indica la fecha en la que el area de Ingenieria del producto recibe los datos de entrada

Ejemplo de llenado de lista de datos de entrada para la generacion de planos de
mobiliario para espacios comerciales, ver fig. 51.

ESPACIOS COMERCIALES

LISTA DE DATOS DE ENTRADA PARA LA GENERACION DE PLANOS DE
MOBILIARIO PARA ESPACIOS COMERCIALES

(CHECKLIST)

CLIENTE

< <\
CONCEPTO /\\\) -

ODO DE INFORMACION COMENTARIOS
<] tnTREGA FALTANTE
e >

HOJAS DE BIBLI BLES Impresos y cd
PERIMETROS
PLANOS DE AMUEBL / g.|.mpk§os y cd
PLANOS ARQUITECTONICOS| . Nmbresps y ce Falta plano de pisos
BIBLIA DE AREA COLOR N _Nc /
CATALOGO DE ACABADOS  ~_ \bod
CATALOGO DE CONCEPTOS TimpreSos y cde
ESPECIFICACIONES Y CRITERIOS ~ mpreso
DE FABRICACION \)
NORMAS APLICABLES ningupa”_
PRIORIDADES DE ENTREGA Minuts impresd )

~~ S

OTROS DATOS DE ENTRADA: ninguna__ < >
(‘\ N
NOMBRE FIRMA PWAREA

ENTREGA: | Eduardo L6pez Gerente de Ventas /\

RECIBE Enrique Cruz

Jefe de Ingenieria del producto \

)

FECHA DE ENTREGA:

13 de marzo de 2009

>
_
N——

FIN-W-001

Figura 51. Llenado de plantilla para lista de datos de entrada para la generacion de

planos de mobiliario para espacios comerciales
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IV.4.4.3. Desarrollo de procedimientos para el area del almacén.

Para fundamentar el desarrollo del procedimiento de este departamento, es necesario
entender los siguientes diagramas de flujo indicado en la figura 52,53 Y 54.

PROVEEDOR | ENTRADAS ALMACEN DE SALIDAS CLIENTE
(solicitud de materia prima
e insumos)
PROVEEDORES MATERIA PRIMA REQUISICION DE ENCRGADO DE
COMPRA COMPRAS
INSUMOS DIRECTOS
REVISA LA LISTA DE MAXIMOS Y
MINIMOS PARA MATERIA
INSUMOS PRIMA FAL-W-001, PARA
DETERMINAR S SE REQUIERE
INDIRECTOS DE ALGUN MATERIAL.
ELABORA UNA REQUISICION DE
NOTAS DE SALIDAS COMPRA FALW-002, PARA MATERIA PRIMA
PERSONAL DEL ALMACEN SOLICITAR EL MATERIAL FALTANTE.
OPERATIVO DE LA INSUMOS DIRECTOS PERSONAL
PLANTA ¢ OPERATIVO DE
INSUMOS INDIRECTOS LA PLANTA

ENTREGA LA REQUISICION DE COMPRA
FAL-W-002, AL DEPARTAMENTO DE
COMPRAS, FIRMANDO EN EL FORMATO
CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDOS Y
ENTREGADOS FPR-W-002

FIN

Figura 52. Diagrama de flujo del departamento de almacén de suministros.
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~
PROVEEDOR ENTRADAS ALMACEN DE SUMINISTROS SALIDAS CLIENTE
. s . .
(Recepcion de materia prima
e insumos)
INICIO
PROVEEDORES MATERIA PRIMA - REQUISICION DE ENCRGADO DE
INFORMA AL COMPRA COMPRAS
INSUMOS - PROVEEDOR PARA
EL ENCARGADO DEL ALMACEN RECIBE QUE EL MATERIAL
DIRECTOS DEL PROVEDOR Y COTEJA CON LA RECHAZADO SEA
REQUISICION DE COMPRA  FAL-W-002 REEMPLAZADO
LA MATERIA PRIMA E INSUMOS DANDO AVISO AL
INSUMOS DEPARTAMENTO DE
INDIRECTOS COMPRAS
LA MATERIA PRIMA EL RECHAZO
E INSUMOS DEL MATERIA PRIMA
PERSONAL NOTAS DE CUMPLE CONLO MATERIAL
REQUERIDO Y FUE PARCIAL
OPERATIVO DE LA SALIDAS DEL SOLICITADO INSUMOS DIRECTOS | PERSONAL
PLANTA ALMACEN OPERATIVO DE
INSUMOS LA PLANTA
INDIRECTOS

INFORMA AL PROVEEDOR
PARA QUE EL MATERIAL
RECHAZADO SEA
REEMPLAZADO DANDO
AVISO AL DEPARTAMENTO
DE COMPRAS,
RECIBIENDO EL MATERIAL
SOLO CON UNA NOTA DE
ENTRADA FAL-W-003

EL AUXILIAR OPERATIVO DEL
ALMACEN CAPTURA EN EL SISTEMA
DE INVENTARIOS LA COMPRA Y
REGISTRA EN EL FORMATO DE
CONTROL DE MATERIA PRIMA FAL-
W-004Y EN ELFORMATO CONTROL
DE EXISTENCIAS DE INSUMOS FAL-
W-006 LAS ENTRADAS

v

EL PERSONAL DEL ALMACEN
DEBERA MANTENER ACTUALIZADA
LA INFORMACION DE CONTROL DE

MATERIA PRIMA'Y CONTROL DE
EXISTENCIAS DE INSUMOS PARA
QUE SEA CONFIABLE.

FIN

Figura 53. Diagrama de flujo del departamento de almacén de suministros.
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Z
PROVEEDOR ENTRADAS ALMACEN DE SUMINISTROS SALIDAS CLIENTE
(Salidas de materia prima e
insumos)
INICIO
PROVEEDORES MATERIA PRIMA - REQUISICION DE ENCRGADO DE
COMPRA COMPRAS
INSUMOS )
EL PERSONAL DEL ALMACEN
DIRECTOS ENTREGARA AL PERSONAL
OPERATIVO DE LA PLANTA LA
MATERIA PRIMA E INSUMOS QUE
INSUMOS REQUIERA MEDIANTE EL FORMATO
INDIRECTOS NOTA DE SALIDA DEL ALMACEN
FAL-W-005
EL PERSONAL DEL ALMACEN
REGISTRARA EN EL FORMATO
CONTROL DE MATERIA PRIMA FAL- MATERIA PRIMA
PERSONAL NOTAS DE W-004 Y EN EL FORMATO DE
OPERATIVO DE LA SALIDAS DEL Eidiiadetbiveiati INSUMOS DIRECTOS | PERSONAL
PLANTA ALMACEN OPERATIVO DE
INSUMOS LA PLANTA
INDIRECTOS

y

DESPUES DE REGISTRAR LAS
SALIDAS DE MATERIA PRIMA
INSUMOS EN LOS FORMATOS FAL-
W-004Y FAL-W-006 EL AUXILIAR
OPERATIVO DE ALMACEN
DESCARGARA EN EL SISTEMA DE
INVENTARIOS LAS SALIDAS CON
AYUDA DE LAS NOTAS DE SALIDA
DEL ALMACEN FAL-W-005

v

EL PERSONAL DEL ALMACEN
DEBERA MANTENER ACTUALIZADA
LA INFORMACION DE CONTROL DE

MATERIA PRIMA'Y CONTROL DE
EXISTENCIAS DE INSUMOS PARA
QUE SEA CONFIABLE.

FIN

Figura 54. Diagrama de flujo del departamento de almacén de suministros.
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Tomando como base el diagrama de flujo mostrado en las figs. 52 , 53 y 54 en las cuales se
identifican mediante codigos los puntos de control en los cuales se requiere el uso de
registros, se obtienen los siguientes formatos:

e Lista de maximos y minimos para materia prima
¢ Requisicidon de compra

¢ Nota de entrada

e Control de materia prima

¢ Nota de salida del almacén

e Control de existencias de insumos

e Control de documentos recibidos y entregados

A continuacion, se presentan los formatos obtenidos.

Lista de maximos y minimos para materia prima e insumos.

Este registro se puede observar en la fig. 55

5
NOMBRE DE LA EMPRESA
< /ﬁ
E DEL REGISTRO
77
ABRIMA

DESCRIPCION DE LA MATERI - UNIDAD MINIMO MAXIMO

v CODIGO

Figura 55. Plantilla para lista de maximos y minimos para materia prima
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Llenado de lista de maximos y minimos.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Nombre de la empresa.

Nombre del registro

Descripcion de la materia prima

Indica una breve descripcidn de la materia prima de se est4 almacenando

Unidad

Se refiere al tipo de concepto de materia prima que se esta almacenando, piezas, paquetes,

latas, juegos, etc.

Minimo

Se refiere a la cantidad minima de materia prima por concepto que debe haber almacenada
siempre con el fin de asegurar que no falte cuando se requiera.

Maximo

Se refiere a la cantidad maxima de materia prima por concepto que debe haber almacenada
siempre con el fin de asegurar no se excedan los inventarios.

Ejemplo de llenado de lista de maximos y minimos para materia prima. Ver fig. 56

ESPACIOS COMERCIALES

{ IMOS Y MINIMOS PARA MATERIA PRIMA

N\~

DESCRIPCIS W RIA buMA UNIDAD MiNIMO MAXIMO

ESMALTE ROJO OXIDOBRN" 2 | LATAS 1 3

ESMALTE ROJO FUEGO <~ L [1ATAS 1 3

24

<N
iy

AL~

FAL-W-001

Figura 56. Llenado de plantilla para lista de maximos y minimos para materia
prima
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Requisicion de compra

Este registro se puede observar en la fig. 57.

NOMBRE DE LA EMPRESA
NOMBRE DEL REGISTRO

PARA: UBICACION:

COMPANIA: TEL:

DE: (SOLICITANTE) UBICACION:

COMPANIA: TEL:

FECHA: No. DE PAGINA INCLUYENDO ESTA:
CANTIDAD: MATERIAL CON ESPECIFICACIONES TECNICAS.
OBRA:

OBSERVACIONES:
FECHA ESTIMADA DE ENTREGA:
DOMICILIO DE ENTREGA:

VoBo. AUTORIZA.

SOLICITANTE CODIGO

Figura 57. Plantilla para requisicion de compra
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Llenado de Requisicion de compra

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Para

Indica el nombre del contacto del proveedor a quien va dirigida la requisicion de compra
Ubicacion

Se refiere domicilio de la empresa del proveedor a la cual esta dirigida la requisicion de
compra

Compainiia
Se refiere a la compafiia del proveedor a la cual esté dirigida la requisicion de compra
Tel.

Se refiere al teléfono de contacto de la compafiia del proveedor a la cual esta dirigida la
solicitud de compra.

De.

Se refiere al nombre de la persona de la empresa que requisita la compra.
Ubicacion

Se refiere a la direccion de la empresa que requisita la compra

Compaiia.

Se refiere a la razon social o nombre de la empresa que requisita la compra
Tel.

Se refiere al teléfono de contacto de la compafiia que requisita la compra.
Fecha.

Indica la fecha en la que se hace la requisicion de compra

No de paginas incluyendo esta

Indica el numero total de paginas de las cuales esta compuesta la requisicion de compra.
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Cantidad.
Se refiere a la cantidad total de piezas, lotes, juegos, etc. que se quiere comprar.
Material con especificaciones técnicas.

Se refiere a la descripcion técnica a detalle de las piezas, juegos, paguetes, etc. que se estan
solicitando

Obra.
Indica la tienda para la cual se esta solicitando la materia prima.
Observaciones.

Se indican aspectos importantes que deben ser tomados en cuenta en la requisicion de
materia.

Fecha estimada de entrega.

Se refiere a la fecha que el comprador tiene estimado que el proveedor le entregue lo que se
esta solicitando.

Domicilio de entrega.

Se refiere al domicilio fisico en el cual se solicita que el proveedor entregue la materia prima
gue se esta solicitando.

Vo,Bo del solicitante
Se plasma el nombre y firma de la persona que hace la requisicion de compra
Autoriza

Se refiere a la persona de rango superior que le autoriza al solicitante que realice la
requisicion, aqui plasma su firma y su nombre.

Ejemplo de llenado de requisicion de compra. Ver fig. 57
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ESPACIOS COMERCIALES
REQUISICION DE COMPRA

Calle de los pirineos #200 Col Sta Fe.

PARA: UBICACION:

COMPANIA: TEL:

Laminados de México 58585858

DE: (SOLICITANTE) UBICACION:

Roberto Rodriguez Camino al bosque #250 Col Bosques Aragon
COMPANIA: TEL:

Espacios Comerciales 56565656

FECHA:

13 de marzo de 2009
CANTIDAD:

25

No. DE PAGINA INCLUYENDO ESTA:
1
MATERIAL CON ESPECIFICACIONES TECNICAS.

Laminado plastico rojo neutro codigo 001-547-A

OBRA: _Liverpool Zacatenco

OBSERVACIONES:

FECHA ESTIMADA DE ENTREGA: 7 dias habiles
DOMICILIO DE ENTREGA: Camino al bosque #250 Col Bosques Aragén

VoBo.

AUTORIZA.

SOLICITANTE FAL-W-002

Figura 57. Llenado de plantilla para requisicién de compra
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Nota de entrada

Este registro se puede observar en la fig. 58

ESPACIOS COMERCIALES

NOTA DE ENTRADA

PROVEEDOR CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION FIRMA

P

P 7

.

WiV
( A

[
Nl =

\\ <\\

/
N

2
e

Figura 58. Plantilla para nota de entrada
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Llenado de registro nota de entrada.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Proveedor

Se indicara el nombre de la empresa ¢ del proveedor que entrega la materia prima 6 insumos
Cantidad

Se indica la cantidad de materia prima ¢ insumos entregados por el proveedor.

Unidad

Se refiere al tipo de concepto de materia prima 6 insumos, pudiendo ser: piezas, paquetes,
latas, juegos, etc.

Descripcién

Indica una breve descripcion de la materia prima ¢ insumos entregados por el proveedor.
Firma

El proveedor firmaré de entregado.

Ejemplo de llenado de nota de entrada. Ver fig. 59
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ESPACIOS COMERCIALES

NOTA DE ENTRADA

PROVEEDOR CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION FIRMA
Y FECHA
RALPH WILSON 60 HOJAS LAMINADO PLASTICO 1572-60 BLANCO
Plasti glass 10 PZAS BARRAS DE ACRILICO
SA?/ <<\ LATAS LACA BLANCA
L\
HAFN% X 45> \/ JGOS CORREDERAS DE EXTENCION DE 18”
<
> o N
"
£l
LAY )
<o )
g '\
\//‘\_)
FAL-W-003

Figura 59. Llenado de plantilla para nota de entrada
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Este registro se puede observar en la fig. 60

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

LOCALIZACION

UNIDADES PRODUCTO
£ . FECHA CANTIDA | FECHA [ CANTIDAD
PRO R MISION ENTRADA| ENTRADA [SALIDA| SALIDA EXISTENCIA

-

TN

/,

/
TE
T

N

)
/

-

VA,

C

TN

/<

N~

PRED)
N >,

/]

prd

.

=y
<
">

N
7

D\

)

~7
)

-

(N
o
A

7
g

-

>“>
Z

Figura 60. Plantilla para control de materia prima

CODIGO
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Llenado de registro de control de materia prima.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

Unidades

Se refiere al tipo de concepto de materia prima que se esta almacenando, piezas, paquetes,
latas, juegos, etc.

Localizacion

Se refiere a la ubicacion fisica de donde se almacena la materia prima.

Ejemplo: AS5E2

Donde A= anaquel, 5= nimero consecutivo con el que esté indicado el anaquel, E= entrepafio
y 2= nivel del entrepafio de arriba hacia abajo.

Producto.

Se indica una breve descripcion del producto del que se esté tratando.
Proveedor

Se refiere al proveedor al cual se compro el material

Lote

Se refiere al nimero del lote de produccion del cual el proveedor surtio el pedido.
Remision

Se refiere al nUmero consecutivo de la remision con la cual el proveedor hizo la entrega de la
materia prima.

Fecha de entrada.

Se refiere a la fecha en la que el proveedor entrego la materia prima.
Cantidad entrada

Se refiere al total de unidades compradas tomando como base la remision.

Fecha de salida
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Se refiere a la fecha en la que existio algun pedido interno, para su aplicacion dentro del
mobiliario a fabricar.

Cantidad salida

Se refiere a la cantidad que se entreg0 al cliente interno en esa fecha indicada.

Existencia.

Se refiere a la cantidad existente a la fecha.

Ejemplo de llenado de control de materia prima. Ver fig. 61

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE MATERIA PRIMA

UNIDADES

LOCALIZACION

PRODUCTO

40

A5E2

Tablas de triplay de 34"

CANTIDA

FECHA

CANTIDAD

PROVEDOR QTE<\@/’ %N\}r;ng ENTRADA |SALIDA | sALipA | FXISTENCIA
Maderas S.A | 135 N34 0g02> |100 120509 |30 70
N
(\
N VARPEN
O 1)
~—\ S
< L N
A~ g
<D )
N < >
o
L)
\/\_/ FAL-W2004

Figura 61. Llenado de plantilla para control de materia prima
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Notas de salida del almacén

Este registro se puede observar en la fig. 62

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

ENTREGADO A: FECHA:

ORDEN DE TRABAJO: OBRA: AREA:

Ne CLAVE CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION

RECIBIO: AUTORIZO: ENTREGO:

No) efEhelA

SELLO DE ENTREGADO

SELLO DE DESCARGADO

CODIGO

Figura 62. Plantilla para notas de salida del almacén
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Llenado de registro notas de salida del almacén.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Entregado

Indica el nombre de la persona a la que se le entrega la materia prima e insumos.
Fecha

Indica la fecha en que se entrega la materia prima e insumos.

Orden de trabajo

Indica la orden de trabajo para la cual se requiere la materia prima e insumos..
Obra

Indica el nombre de la obra para la cual se requiere la materia prima e insumos.
Area

Indica el nombre del &rea que requiere la materia prima e insumos.

NO

Indica el consecutivo.

Clave

Se indica el codigo del insumo, el cual es asignado por el fabricante para su identificacion.
Cantidad

Se indica la cantidad de materia prima e insumos que se esté requiriendo.
Unidad

Se refiere al tipo de concepto de insumos, pudiendo ser: piezas, paquetes, latas, juegos, etc.

Descripcién
Indica una breve descripcion de la materia prima e insumos que se requieren.
Recibio

Se colocara la firma de la persona que recibe la materia prima e insumos.
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Autorizd

Se colocara la firma de la persona que autoriza la materia prima e insumos.

Entregd

Se colocara la firma de la persona que entrega la materia prima e insumos.
Sello de entregado

Se colocara el sello que indica que fue entregada la materia prima e insumos.
Sello de descargado

Se colocara el sello que indica que fue descargada la materia prima e insumos.

Ejemplo de llenado de notas de salida del almacén. Ver fig. 63
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ESPACIOS COMERCIALES

NOTA DE SALIDA DEL ALMACEN

ENTREGADO A: JULIO REYES GONZ

ALEZ

FECHA:2/02/09

ORDEN DE TRABAJO: 87456 OBRA: SEARS MTY. AREA: MAQUINAS
N2 CLAVE CANTIDAD UNIDAD DESCRIPCION
1 A250 3 HOJAS LAMINADO PLASTICO METALICO
2 SILER 1 LATA PEGAMENTO DE ASPERCION
3 MDF 10 HOJAS MDF 19 mm.
4
5
RECIBIO AUTORIZO ENTREGO:

JULIO R?YES GON’ALEZ: ’

JO ESCAMILLA

/

SELLO DE ENTREGADO

SELLO DE DESCARGADO

FAL-W-005

Figura 63. Llenado de plantilla para notas de salida del almacén



Existencia de insumos
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Este registro se puede observar en la fig. 64

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

CLAVE: UNIDAD:
DESCRIPCION:
Ne FECHA CANTIDAD DE CANTIDAD DE EXISTENCIA
ENTRADA SALIDA

a

D)

(G

Rz Ny

SRR WSS/

9 A

: D

Figura 64. Plantilla para existencia de insumos
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Llenado de registro existencia de insumos.

La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Clave

Se indica la clave del insumo, el cual es asignado por el fabricante para su identificacion.
Unidad

Se refiere al tipo de concepto de insumos, pudiendo ser: piezas, paquetes, latas, juegos, etc.
N

Indica el consecutivo.

Fecha

Indica la fecha de entrada 0 salida de los insumos.

Cantidad de entrada

Indica la cantidad de insumos que entran al almacén.

Cantidad de salida

Indica la cantidad de insumos que salen al almacén

Existencia

Indica la cantidad de insumos que se encuentran en el almacén, tomando en cuenta las
entradas y salidas de los mismos.

Ejemplo de llenado de existencia de insumos. Ver fig. 65
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ESPACIOS COMERCIALES

EXISTENCIA DE INSUMOS

CLAVE: 234567.98

UNIDAD: PIEZAS

DESCRIPCION: JALADERAS HAFFELE

Ne FECHA CANTIDAD DE CANTIDAD DE EXISTENCIA
ENTRADA SALIDA
1 25/0872009 40 10 30
<N
2§ 28/ 09 \\) 5 25
3 \AQ?/%SJ\" iro\> 0 35
I
5 S—" (
(\Q )
6
Q\//\
7
< N
8 T '\
<
9 \,//
10 N \
A
11 \Ak
12 T
2 £~
i
- N
15

FAL-W-006

Figura 65. Llenado de plantilla para existencia de insumos
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Control de documentos recibidos y entregados

Este registro se puede observar en la fig. 66.

NOMBRE DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL REGISTRO

ORDEN

CLIENTE

DESCRIPION

)

RECIBI DE :

NOMBRE

FECHA

FIRMA

ENTREGADO A:
NOMBRE FIRMA
FECHA

OBSERVACIONES

[ >

~

A

=

\

=

&
A

@v@)

AR L

Al

Z

CODIGO

Figura 66. Plantilla para control de documentos recibidos y entregados
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Llenado de registro de Control de Documentos y Datos Recibidos y Entregados.
La forma en la que se debera llenar este registro es la siguiente:

Nombre de la empresa.

Nombre del registro.

O.T.

Indica la orden de trabajo asignada por el jefe de proyecto para cada uno de los muebles que
componen un proyecto, consta de un numero consecutivo. Ejemplo: 86400

Cliente.

Indica la obra para la que se esta trabajando.

Descripcion.

Se refiere a la clave con la cual el cliente identifica su catédlogo de muebles.
N° de Plano.

Se refiere a un cédigo que identifica a cada uno de los planos generados por ingenieria, por
ejemplo: 09-0788

Donde 09= afio en curso, 0788 = es un nimero consecutivo, en este caso indica que este es
el plano 788. Este cddigo lo asigna el area de ingenieria.

Recibi fecha y firma:

Se registrara el nombre de la persona que recibe el documento, la fecha en la que lo recibe y
su firma.

Entregado fecha y firma:

Se registrara el nombre de la persona que entrega el documento, la fecha en la que lo entrega
y su firma.

Cédigo.

Es la clave que identifica al documento, la nomenclatura que se propone se observa en el
siguiente ejemplo:

FPR-W-001
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Donde F= formato (tipo de documento), PR= Produccion (departamento que lo emite),
W=madera (area que lo emite, para el caso de esta empresa las posibles areas son metal y
madera), 001= numero consecutivo de documentos emitidos por el departamento.

Ejemplo de llenado de Control de Documentos Recibidos y Entregados. Ver fig. 67

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDOS Y ENTREGADOS

ORDEN CLIENTE DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A: OBSERVACIONES
NOMBRE FIRMA NOMBRE FIRMA
FECHA FECHA
8831 015 EDGARR. JUAN V. URGENTE ENTREGAR PLAN
DE CRISTAL
25/09/09 30/09/09

TILLA

W

A\

=

>
\//
N\

]

C

%

>

JRRN

N

FPR-W-00

2

Figura 67. Llenado de Plantilla para control de documentos recibidos y entregados
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Capitulo V.

Sistema de gestion de la calidad
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V.1. Introduccién.

A continuacion se presenta el sistema de gestion de la calidad el cual fue desarrollado durante
este trabajo de tesis y el cual serd entregado a la empresa.

El Sistema de Gestibn de la Calidad que se realizO esta constituido por la siguiente
informacion:

Misién.

Vision

Objetivos
Politica.
Organigrama
Procedimientos.

Los procedimientos realizados son los siguientes:
e Procedimiento para la realizacion de programas del area de programacion CNC.
e Procedimiento para la realizacion de planos constructivos de ingenieria del producto.
e Procedimiento para el control del almacén de suministros.

V.2. Documentacion del sistema de gestion de la calidad.

En este capitulo se integra el sistema de gestién de la calidad.
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ESPACIOS COMERCIALES

~.

Sistema de Gestion de la Calidad

. PROLOGO.

Desde hace algunos afios se ha observado que la implantaciéon e un sistema de gestion de la
calidad y su certificacién segin las Normas 1SO 9001:2000 es una practica cada vez mas
habitual en as empresas y exigida en las relaciones comerciales. De este modo, la calidad se ha
convertido en uno de los aspectos fundamentales de la gestion empresarial, bien aceptado
voluntariamente o impuesto por el mercado.

En este documento estan contenidos los componentes base que sustentan el sistema de gestiéon
de la calidad de la empresa “Espacios Comerciales”; los cuales regulan la forma en que cada
una de las areas involucradas deben desarrollar los procesos implicados en la realizacion del
producto.

Es responsabilidad de todos los involucrados mantener actualizada la informacién contenida en
este documento y revisar constantemente su vigencia de acuerdo a la evolucién de la empresa;
con el fin de garantizar una mejora continua.

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION FECHA DE EMISION:
EC-MP
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Sistema de Gestion de la Calidad

Il. Mision.

“Acondicionar espacios comerciales que satisfagan las necesidades de nuestros
clientes y obtener con ello una alta rentabilidad que nos permita segui ofreciendo al
personal un entorno seguro y de desarrollo”.

lll. Vision.
“Mantenerse como una de las empresas lider en el mercado y que se nos reconozca por
nuestro alto nivel de calidad y servicio”.

IV. Objetivos.

1. Ganar dinero hoy y en el futuro, para seguir creciendo en beneficio de todos.

2. Proporcionar a nuestros clientes y consumidores un servicio y producto de calidad
gue satisfaga sus expectativas.

3. Asegurar a nuestros socios el crecimiento de la empresa y un rendimiento
competitivo y satisfactorio.

4. Proporcionar y apoyar al desarrollo de nuestro personal.

V. Politica de calidad

“Somos una empresa dedicada al disefio y manufactura de equipo para comercios.
Nuestro compromiso es desarrollar un sistema de calidad de mejora continua basado en
la norma internacional ISO 9001:2000 que nos permita satisfacer las necesidades de
nuestros clientes”.

CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION FECHA DE EMISION:
EC-MP
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Sistema de Gestion de la Calidad

VI. ORGANIGRAMA
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ESPACIOS COMERCIALES

Sistema de Gestion de la Calidad

Gerencia de
Manufactura
I
Supervisor Supervisor de Supervisor de Supervisor de Jefatura de Almacén
entradas madera salidas madera entradas metal planta sta:ldas Mantenimiento
metal
Planeacion y | | Coordinaciénde | | | Coordinadorde | | | Coordinacién de
— Controldela Pintura Corte Pintura
Produccion
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Administrativos
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ESPACIOS COMERCIALES

Sistema de Gestion de la Calidad

VIl. PROCEDIMIENTOS.

Los procedimientos incluidos en este Sistema de Gestion de la Calidad son los
siguientes:

Procedimiento para la realizacion de PPG-W-001
programas del area de programacién CNC

Procedimiento para la realizacion de

planos constructivos de ingenieria del PIN-W-001
producto
Procedimiento para el control del almacén PAL-W-001

de suministros
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CODIGO:

PPG-W-001

EDICION:

NIVEL DE REVISION

FECHA DE EMISION:

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

CONTROL DE CAMBIOS Y ACTUALIZACIONES

NIVEL DE MODIFICACION DESCRIPCION DEL CAMBIO FECHA
REVISION
NOMBRE FIRMA PUESTO Y/O AREA
ELABORO
REVISO

APROBO




ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS

DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

OBIJETIVO: Establecer los lineamientos y actividades para la realizacién de planos
constructivos.
ALCANCE: Este procedimiento aplica al area de Ingenieria del Producto.

RESPONSABILIDADES: a) Es responsabilidad del jefe de Ingenieria del Producto.

Establecer, distribuir, actualizar y controlar el presente
procedimiento.

Organizar y distribuir el trabajo de acuerdo al programa de
produccion.

Entregar de manera clara y completa la informacion de entrada al
Coordinador de ingenieria.

Verificar los planos constructivos.

Resolver dudas o modificaciones de manera conjunta con el cliente
para la elaboracidn de los planos.

b) Es responsabilidad del Coordinador de ingenieria.

Analizar nuevos constructivos y materiales.

Resolver dudas a los ingenieros de producto durante la generacion
de los planos.

Revisar los planos constructivos.

c) Es responsabilidad del Ingeniero del Producto

Generar el plano constructivo.

Entregar el plano constructivo al Coordinador de Ingenieria vy al Jefe
de Ingenieria para su revision y verificacion.

Dar seguimiento al diseio hasta el proceso final.

Actualizar los planos constructivos a la brevedad posible, cuando
existan modificaciones o mejoras.

Conocer cada uno de los procesos de manufactura.

Llevar a cabo una mejora continua en los procesos de ensamble.

‘ CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION PAGINA:
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

DESARROLLO:

1. El jefe de Ingenieria debera recibir la informacién completa por parte del Gerente de
Ventas, de forma fisica y por archivos electrénicos, firmando de recibido en formato de
lista de datos de entrada para la generacién de planos de mobiliario para espacios
comerciales cadigo FIN-W-001 de dentro de la cual esta:

e Biblia de muebles y perimetros
e Biblia de acabados

o Biblia de area color

e Plantas arquitecténicas

e Planos de amueblado

e Plantas de fuerza (electricidad)
e Plantas de pisos

e (Catalogo de conceptos

e Especificaciones y criterios de fabricacion.
e Prioridades de entrega

e Normas aplicables

2. Deberd revisar y analizar la informacion recibida para asegurarse que esta clara vy
completa, de lo contrario avisara al Gerente de ventas para que este le solicite al cliente
gue le envie la informacidn faltante.

3. Revisara el programa de produccién codigo FPR-W-001 que le entregara el Auxiliar de
Control y Planeacién de la Produccion para organizar y distribuir el trabajo a los Ingenieros
del Producto.

4. Proporcionara al Coordinador de Ingenieria la informacion completa y necesaria para la
elaboracion del plano constructivo, como es la biblia de acabados, plantas, biblias de
muebles y perimetros, especificaciones y criterios de fabricacién, asi como algun
documento que ampare alguna modificacion 6 cambio cuando se requiera, firmando de
recibido en el formato de control de documentos recibidos y entregados cédigo FPR-W-
002.

‘ CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION PAGINA:
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

5. El jefe de Ingenieria entregara o colocara en un lugar visible el programa de produccion
codigo FPR-W-001 al Ingeniero del Producto para que organicen su trabajo.

6. El Coordinador de ingenieria entregara la informacion necesaria al Ingeniero del producto
para que desarrolle los planos de fabricacion.

7. El Ingeniero del Producto realizard el plano constructivo de manera clara, ordenada y
completa en el formato de planos de fabricaciéon cédigo FIN-W-002, para una rapida
comprension del mismo en cada uno de los procesos de manufactura; conteniendo datos
como tolerancias, medidas criticas, acabados, simbologia de procesos, desarrollos de
laminas y acrilicos, lista de materiales y tablas de cantidades a fabricar, etc.

8. El Jefe de Ingenieria debera resolver dudas a los Ingenieros del Producto en conjunto con
el Coordinador de ingenieria durante la generacién del plano constructivo.

9. El Ingeniero del Producto entregara el plano ya elaborado al Coordinador de ingenieria
para su revisién En caso de alglin cambio o correccidén se debera realizar de manera
rapida, para su revision final.

Nota: en caso de que existan correcciones a los planos por parte del Coordinador de
ingenieria, este debera regresar el plano al ingeniero del producto para que realice las
correcciones a la brevedad posible, una vez que el plano quede de acuerdo a las
correcciones realizadas por el Coordinador de ingenieria este debera plasmar en el plano
de fabricacion cédigo FIN-W-002 su firma de revision y el Jefe de ingenieria su firma de
verificacion avalando que el plano es correcto

10. El Jefe de ingenieria verificard el plano constructivo en base a los datos de entrada
proporcionados por el cliente y tomando en cuenta las posibles modificaciones o mejoras
gue se deban de tomar en cuenta para la elaboracién del plano.

11. El Jefe de Ingenieria entregara al Jefe de Proyecto el plano ya verificado, firmando en el
formato de control de documentos recibidos y entregado cédigo FPR-W-002.

‘ CODIGO: EDICION: NIVEL DE REVISION PAGINA:
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS

DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

12.

13.

14.

El jefe de ingenieria podra recibir modificaciones, cambios o mejoras en el disefio por
parte del programador de produccion utilizando el formato control de cambios y
modificaciones cdédigo FPR-W-003 para analizarlas y validarlas, entregandoselas al
ingeniero de producto para la actualizacidon del disefio.

El ingeniero del producto deberda dar seguimiento a la fabricacion del producto en base al
plano que desarrollo para verificar si lo que plasmo en el plano es factible o si se realizo en
forma diferente.

Una vez que el producto se haya terminado de fabricar, el ingeniero del producto debera
plasmar en el archivo del plano de fabricacion cddigo FIN-W-002, las modificaciones o
mejoras que se hayan realizado durante el proceso de fabricacién en caso de que hayan
existido.

15. El Ingeniero del producto respaldara los planos ya actualizados una vez finalizada su
fabricacion.
ANEXOS
ANEXO DESCRIPCION CODIGO
A Programa de produccién FPR-W-001
B Control de documentos recibidos y entregados FPR-W-002
C Paginas de planos de fabricacion FIN-W-002
D Lista de datos de entrada para la generacion de FIN-W-001
planos de mobiliario para espacios comerciales.
E Control de cambios y modificaciones FPR-W-003
DISTRIBUCION: Este documento debe distribuirse de forma controlada a los representantes de las

areas de Ingenieria del producto y Programacion.
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ESPACIOS COMERCIALES

DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS

CONTROL DE LA
PRODUCCION

PROGRAMADOR
CNC

BIBLIA DE AREA
COLOR

PLANTAS
ARQUITECTONICA
S

PLANOS DE
AMUEBLADO

PLANTAS DE
FUERZA

PLANTAS DE PISOS

CATALOGO DE
CONCEPTOS

ESPECIFICACIONES
Y CRITERIOS DE
FABRICACION

PRIORIDADES DE
ENTREGA

NORMAS
APLICABLES

PROGRAMA DE
PRODUCCION

MODIFICACIONES

REVISA QUE LA INFORMACION
RECIBIDA SEA COMPLETA

no

LA
INFORMACION
RECIBIDA ESTA
COMPLETA

ACUDE AL
GERENTE DE
VENTAS PARA
QUE SOLICITE
AL CLIENTE LA
INFORMACIONI
FALTANTE

REVISA EL PROGRAMA DE PRODUCCION
CODIGO FPR-W-001

v

JEFE DE INGENIERIA ASIGNA
TRABAJO EN BASE AL
PROGRAMA DE PRODUCCION
CODIGO FPR-W-001 Y ALA
CARGA DE TRABAIO

v

JEFE DE INGENIERIA ENTREGA INFORMACION A COORDINADOR
DE INGENIERIA PARA QUE COORIDINE EL DESARROLLO DE
PLANOS CON LOS INGENIERIOS DEL PRODUCTO

v

EI INGENIERO DEL
PRODUCTO GENERA
PLANOS DE FABRICACION
MEDIANTE LOS FORMATOS
FIN-W-002

v

COORDINADOR DE
INGENIERIA REVISA PLANOS
DE FABRICACION

y

EXISTEN
CORRECCIONES

INGENIERO DE
PRODUCTO
REALIZA
CORRECCIONES AL
PLANO

no

PROVEEDOR | ENTRADAS INGENIERIA DEL SALIDAS CLIENTE
BIBLIA DE INICIO PLANOS JEFE DE
MUEBLES Y PROECTIOS
GERENTE DE PERIMETROS RECIBE DATOS DE ENTRADA LISTA DE
VENTAS MEDIANTE EL REGISTRO DE MATERIALES
LISTA DE DATOS DE ENTRADA
BIBLIA DE CODIGO FIN-W-001
AUXILIAR DE ACABADOS PLANOS
PLANEACION Y + MODIFICADOS

Diagrama de flujo para la realizacidén de planos constructivos de ingenieria del producto.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

PROVEEDOR | ENTRADAS INGENIERIA DEL SALIDAS CLIENTE

PRODUCTO

no

v

COORDINADOR DE INGENIERIA FIRMA DE
REVISON EN EL PLANO CONSTRUCTIVO
CODIGO FIN-W-002 Y ENTREGA AL JEFE DE
INGENIERIA

y

JEFE DE INGENIERIA FIRMA DE
VERIFICACION EN EL PLANO
CONSTRUCTIVO CODIGO FIN-W-
002

A

JEFE DE INGENIERIA ENTREGA
PLANOS DE FABRICACION AL JEFE DE
PROYECTO MEDIANTE EL REGISTRO
CONTROL DE DOCUMENTOS
RECIBIDOS Y ENTREGADO CODIGO
FPR-W-002

v

INGENIERO DEL

S I PRODUCTO
EXISTEN

PLASMA
MODIFICACIONES
AL DIEKO DURANTE MODIFICACIONES
—> EN EL PLANO

EL PROCESO DE
FABRICACION

INGENIERO DEL PRODUCTO REPALDA
PLANOS DE FABRICACION AL TERMINO
DEL PROCESO

FIN

Diagrama de flujo para la realizacidn de planos constructivos de ingenieria del producto.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS

DE INGENIERIA DEL PRODUCTO
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDO Y ENTREGADOS

ORDEN CLIENTE DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A: OBSERVACIONES

NOMBRE FIRMA | NOMBRE FIRMA

FECHA FECHA

ARV 7SN

FPR-W-002
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PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

AN EXORC

- ESPACIOS -
1 COMERCIALES Departemento de Ingenieria
INo de plano: REVISO: VERIFICO:  |VALIDO: FECHA:
ELABORO:: ESCALA: ACOTACION: TOLERANCIA:

IPagina:

FIN-W-002




ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

ESPACIOS COMERCIALES

LISTA DE DATOS DE ENTRADA PARA LA GENERACION DE PLANOS DE
MOBILIARIO PARA ESPACIOS COMERCIALES
(CHECKLIST)

CLIENTE
CONCEPTO MODO DE INFORMACION COMENTARIOS
ENTREGA FALTANTE

HOJAS DE BIBLIA DE MUEBLES Y
PERIMETROS

PLANOS DE AMUEBLADO

PLANOS ARQUITECTONICOS

BIBLIA DE AREA COLOR

CATALOGO DE ACABADOS

CATALOGO DE CONCEPTOS

ESPECIFICACIONES Y CRITERIOS
DE FABRICACION

NORMAS APLICABLES

PRIORIDADES DE ENTREGA

OTROS DATOS DE ENTRADA:

IV EXORD,

NOMBRE FIRMA PUESTO Y/O AREA

ENTREGA:

RECIBE

FECHA DE ENTREGA:

FIN-W-001




ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PLANOS CONSTRUCTIVOS
DE INGENIERIA DEL PRODUCTO

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE CAMBIOS Y MODIFICACIONES

Fecha: No de plano:

No. de orden: Modelo:

Cliente:

Obra: Cantidad afectada:
ESPECIFICACION MODIFICACION O CAMBIO

AN EXONE

OBSERVACIONES:

SOLICITO AUTORIZO

FPR-W-003
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CODIGO:

PPG-W-001

EDICION:

NIVEL DE REVISION

FECHA DE EMISION:

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

CONTROL DE CAMBIOS Y ACTUALIZACIONES

NIVEL DE MODIFICACION DESCRIPCION DEL CAMBIO FECHA
REVISION
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ELABORO
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE

PROGRAMACION CNC

OBIJETIVO:

ALCANCE:

Establecer los lineamientos y actividades para la realizacion de programas
y listas de materiales.

Este procedimiento aplica al drea de Programacion.

RESPONSABILIDADES: a) Es responsabilidad del Supervisor de entradas madera:

Establecer, distribuir, actualizar y controlar el presente
procedimiento.

Organizar y distribuir el trabajo de acuerdo al programa de
produccion.

Resolver dudas a los programadores durante la elaboracién de
programas y listas de materiales.

b) Es responsabilidad del Auxiliar de Planeacion y control de Ia
produccion:

Entregar el plano de fabricacion ya asignado al programador.
Proporcionar al programador el programa de produccion.

c) Esresponsabilidad del programador:

Genera programas para los routers CNC.

Conocer cada uno de los procesos de manufactura.

Dar seguimiento a la fabricacion del mobiliario hasta el proceso final.
Actualizar los programas y lista de materiales a la brevedad posible,
cuando existan modificaciones 6 errores.

Llevar a cabo una mejora continua en los procesos de ensamble,
para reducir los tiempos de fabricacion.

Informar a Ingenieria los cambios 6 modificaciones que puedan
surgir debido a una mejora 6 a un error en el constructivo del disefio.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

DESARROLLO:

1. Elauxiliar de planeacion y control de la produccion, recibira del jefe de proyecto los planos
de fabricacién para registrar en el programa de produccién cédigo FPR-W-001 la orden de
trabajo y revisar que coincidan cantidades a fabricar y departamento al que pertenece.
Posteriormente los entregara al Supervisor de Entradas Madera para que los asigne a cada
uno de los programadores de acuerdo a su habilidad, experiencia ¢ existencia del archivo
electrénico.

2. El Supervisor de Entradas Madera le regresara los planos ya asignados al Auxiliar de
Planeacién y Control de la Produccion para que registre en el programa de produccién
codigo FPR-W-001 a que programador le sera entregado cada plano.

3. El Auxiliar de Planeacion y Control de la Produccidn entregard a los programadores una
copia de los planos ya asignados, archivando el original para su consulta. También debera
entregar o colocar en un lugar visible, semanalmente el programa de produccién cddigo
FPR-W-001 actualizado para que los programadores organicen su trabajo en base a
fechas de entrega

4. Al recibir los planos de fabricacion, los programadores deberan firmar de recibido en el
espacio correspondiente del formato de control de documentos recibidos y entregados
codigo FPR-W-002 .

5. El programador debera revisar que la informacion contenida en el plano sea correcta, en
base al programa de produccidn cédigo FPR-W-001, debe contener cantidades, acabados,
departamento de ubicacidn, dimensiones, etc. En caso de que la informacién no sea la
adecuada debera acudir a ingenieria del producto para obtener la informacion faltante.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

6. El programador utilizarda los archivos electrénicos de los planos desarrollados por
ingenieria, de los cuales obtendrd la lista de materiales y las piezas a maquinar;
imprimiendo cada pieza por separado en el formato Orden de trabajo por piezas cédigo
FPR-W-004 con la informacidon que requiere el area de maquinas como dimensiones y
especificacion de maquinados y datos cruciales; posteriormente elaborara el programa
para los routers CNC KOMO y HOMAG; utilizando los software CIM-TECH y WOOD WOD
respectivamente.

7. Si el programador tiene alguna propuesta para lograr un ensamble que disminuya el
tiempo de fabricacion, deberd informarlo al Jefe de Ingenieria atreves del formato
Cambios y Modificaciones cédigo FPR-W-003, para que este lo valide y si es viable le
indicara al ingeniero del Producto que realice la modificacion.

8. Una vez que el programador realizé los programas, vaciara en el formato cédigo FPR-W-
005 los datos de la lista de materiales contenida en los planos de ingenieria, indicando
cantidad de piezas a fabricar, orden de trabajo, cliente, materiales, cantidades, espesores,
dimensiones, descripcion de las piezas, acabados, nimeros de programa entre otros
datos generales. Ya terminada la lista de materiales y los dibujos de cada una de las piezas
las entregara al Coordinador de Maquinas; el cual firmara de recibido en el formato de
control de documentos recibidos y entregados cddigo FPR-W-002.

9. La lista de materiales codigo FPR-W-005 debera circular por todos los procesos que se
requieran y se firmard de recibido por cada una de las areas en el espacio
correspondiente, ademas cada una de las areas registrara en el formato de control de
documentos recibidos y entregados cdédigo FPR-W-002, cuando reciba y entregue
informacién referente a la fabricacién del mobiliario.

10. En caso de que alguna de las areas proponga alguna mejora o detecte alguna falla, debera
acudir al programador para que esta estudie su factibilidad y la documente mediante el
formato de control de cambios y modificaciones cddigo FPR-W-003 y la entregue a
ingenieria del producto en la forma indicada en el punto nimero 7 de este procedimiento.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

11. El programador dara seguimiento a la fabricaciéon del mueble en cada uno de los procesos,
para detectar cualquier falla 6 posible mejora.

12. Una vez que el producto a sido fabricado en su totalidad, el programador debera respaldar
la lista de materiales, programas CNC y dibujos ya actualizados en caso de que hayan
surgido modificaciones.

ANEXOS
ANEXO DESCRIPCION CODIGO
A Programa de produccién FPR-W-001
B Control de documentos recibidos y entregados FPR-W-002
C Control de cambios y modificaciones FPR-W-003
D Orden de trabajo por piezas FPR-W-004
E Lista de materiales FPR-W-005

DISTRIBUCION: Este documento debe distribuirse de forma controlada a los representantes de las
areas de Ingenieria del producto y Programacion.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROGRAMACION CNC

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE

PROVEEDOR

ENTRADAS

PROGRAMACION

SALIDAS
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REGISTRA EN EL FORMATO DE
CONTROL DE DOCUMENTOS
RECIBIDOS Y ENTREGADOS
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v
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REVISA LA INFORMACION
CONTENIDA EN EL PLANO
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v
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Diagrama de flujo para la realizacidn de programas y lista de materiales del drea de programacion

CNC
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE

PROGRAMACION CNC
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE

PROGRAMACION CNC
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDO Y ENTREGADOS

ORDEN CLIENTE DESCRIPION RECIBI DE : ENTREGADO A: OBSERVACIONES

NOMBRE FIRMA | NOMBRE FIRMA

FECHA FECHA
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE CAMBIOS Y MODIFICACIONES

Fecha: No de plano:

No. de orden: Modelo:

Cliente:

Obra: Cantidad afectada:
ESPECIFICACION MODIFICACION O CAMBIO

=

AM/IEJ/‘\\/\(\O/ @

OBSERVACIONES:

SOLICITO AUTORIZO

FPR-W-003



ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

ESPACIOS COMERCIALES

ORDEN DE TRABAJO POR PIEZAS

ORDEN DE TRABAJO:

CANTIDAD:

TOTAL DE PIEZAS DESPUES
DEL MAQUINADO:

MATERIAL:

# DE PROGRAMA:

RUTA DEL ARCHIVO:

HERRAMIENTAS Y POSICION

FECHA DE PROGRAMACION:

DIBUJO

ANEXORD);
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA LA REALIZACION DE PROGRAMAS DEL AREA DE
PROGRAMACION CNC

ESPACIOS COMERCIALES

LISTA DE MATERIALES

HOJA PROCESO FIRMA
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

OBIJETIVO:

ALCANCE:

RESPONSABILIDADES:

Definir y establecer los lineamientos para efectuar la actividades en el
almacén de suministros.

Este procedimiento aplica al drea de almacén de suministros.

a) Es responsabilidad del Gerente de Manufactura:

Aprobar el presente procedimiento.
Autorizar la requisicion de compra.

b) Es responsabilidad del Encargado del Almacén:

Cumplir con lo dispuesto en el presente procedimiento, asi como
reportar posibles mejoras a dicho procedimiento.

Elaborar y enviar las requisiciones de compra para materia prima e
insumos al departamento de compras.

Revisar la materia prima al recibo (maderas, pegamentos, pinturas,
solventes, laminados, entre otros).

Registrar diariamente en el reporte de insumos y materia prima
todas las entradas y salidas de materia prima e insumos en general.
Revisar la lista de existencias de materia prima e insumos en general.

c) Esresponsabilidad del auxiliar operativo de almacén:

Capturar las entradas y salidas de materia prima e insumos en el
sistema de inventarios.

Entregar semanalmente al Encargado del almacén la lista de
existencias de materia prima e insumos en general.

d) Esresponsabilidad del personal del almacén:

Aplicar correctamente el presente procedimiento.

Llevar el control de la materia prima e insumos en general.

Registrar la informacion de la materia prima requerida por el
personal, en una nota de salida del almacén.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

e No sobrepasar los limites establecidos de estiba de hojas de madera
en el almacén de materia prima.

e Preservar la materia prima como se india en el presente
procedimiento.

e Realizar la entrega de materiales, insumos y materia prima a las
areas solicitantes.

e Aplicar correctamente el sistema PEPS en toda la materia prima.

TERMINOLOGIAY DEFINICIONES:
ALMACEN DE SUMINISTROS.

Es el area en la cual se controlan y concentran los materiales en general, como son: materia prima
e insumos directos e indirectos.

MATERIA PRIMA:
Se considera asi a todo material que afecta la calidad del producto.
INSUMO DIRECTO

Se considera asi a todo material que se incorpora al mueble (pijas, clavos, grapas tornilleria,
material de empaque).

INSUMO INDIRECTO

Se considera asi a todo material que no afecta directamente la calidad del producto (guantes,
petos, gafas, mascarillas y otros.).

PEPS

Primeras entradas, primeras salidas.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

DESARROLLO:
I.SOLICITUD DE MATERIA PRIMA E INSUMOS.

1.- El encargado y/o auxiliar operativo del almacén revisan la “Lista de maximos y minimos para
materia prima” cddigo FAL-W-001, para determinar qué tipo de material se solicitara (aglomerado,
triplay, macocel, MDF, madera maciza de pino, pegamentos, pinturas, solventes, etc.) y si se
requiere de materia prima o insumos, la solicita con una “Requisicion de compra” cédigo FAL-W-
002, dicha requisicion es autorizada por el Gerente de manufactura.

2.- El encargado del almacén entrega la requisicién de compra cddigo FAL-W-002 al departamento
de compras para que solicite el material al proveedor correspondiente, firmando de recibido en el
formato Control de documentos recibidos y entregados FPR-W-002.

NOTA: Para el caso de los laminados, chapas, materiales pre chapeados, pre laminados y madera
maciza que no sea de pino, la requisicion de compra cédigo FAL-W-002 la realizara el jefe de
proyecto a compras firmando en el formato Control de documentos recibidos y entregados FPR-
W-002.

NOTA: Cuando el departamento de mantenimiento necesite comprar refacciones o servicio de
reparacion de alguna maquina 6 equipo, el jefe de dicho departamento dard aviso al encargado
del almacén para que éste realice una requisiciéon de compra cédigo FAL-W-002, y la envie al
departamento de compras para contactar al proveedor.

Il. RECEPCION DE MATERIA PRIMA.

1.- Cuando llegue la materia prima a la planta, el proveedor entregara la factura o remision a
vigilancia y éste dara aviso verbalmente al almacén de suministros.

2.- El encargado del almacén o el auxiliar operativo del almacén debera cotejar el material contra
la “requisicion de Compra” cédigo FAL-W-002.
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ESPACIOS COMERCIALES

PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

3.- El material sera revisado por el encargado del almacén o por el auxiliar operativo del almacén,
para detectar un posible defecto, si es el caso se le indicara al proveedor para que lo remplace,
dando aviso al departamento de compras. Si el rechazo es parcial se elaborard una Nota de
entrada codigo FAL-W-003; solo por la materia prima aceptada y se colocara una nota que diga “se
recibio parcial” entregando al proveedor la factura sin ser firmada y sellada hasta que se remplace
lo rechazado.

4.- Si no presenta defectos y es aceptado, el auxiliar operativo del almacén da de alta en el
sistema de inventarios dicha compra; entregando al proveedor una copia de la factura sellada y
firmada por el encargado del almacén previamente autorizadas por el Gerente de manufactura.

5.- El auxiliar operativo del almacén registrara en el formato de control de materia prima cédigo
FAL-W-004 las entradas, basandose en la factura del proveedor.

NOTA: Por necesidades de produccién el Gerente de Manufactura decidird si acepta la materia
prima que no cumplan con alglin requerimiento, si lo hace firmard la factura aceptando asi las
caracteristicas de la misma.

NOTA: En caso de existir alguna anomalia o diferencia entre la orden de compra y la factura del
proveedor, el encargado del almacén notificard al departamento de compras el error ocurrido
para que este realice las correcciones pertinentes.

Tabla A

MATERIA PRIMA REVISADA

MATERIAL TIPO
Aglomerado De baja densidad (aglomerado normal)
De media densidad (MDF macocel)
De alta densidad (fibracel)

Madera Maciza Todos los tipos
Triplay Todos los tipos
Acrilico Todos los tipos
Chapas y laminado plasticos Todos los tipos
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

Tabla B

MATERIA PRIMA REVISADA

Material Tipo Especificaciones para
realizar la inspeccion
Pintura Liquida Factura, se revisara que el

estado fisico del empaque se
encuentre en buenas
condiciones, sellos de
garantia, fechas de
caducidad.
Solventes Todos los tipos Factura, se revisara que el
estado fisico del empaque se
encuentre en buenas
condiciones, sellos de
garantia, fechas de
caducidad.
Pegamentos 8500, siler, jet Weld, 850 Factura, se revisara que el
estado fisico del empaque se
encuentra en buenas
condiciones, sellos de
garantia, fechas de
caducidad.

l1l. RECEPCION DE INSUMOS DIRECTOS E INDIRECTOS.

1.- Cuando lleguen los insumos a la planta, el proveedor entregard la factura o remision a
vigilancia y éste dara aviso verbalmente al almacén de suministros.

2.- El encargado del almacén o el auxiliar operativo del almacén debera cotejar el material contra
la “requisicion de Compra” cédigo FAL-W-002.

3.- Las inspecciones las realizara el encargado del almacén o el auxiliar operativo del almacén en
forma visual para detectar un posible defecto, si es el caso se le indicara al proveedor para que lo
remplace, dando aviso al departamento de compras. Si el rechazo es parcial se elaborard una Nota
de entrada codigo FAL-W-003; sélo por los insumos aceptados y se colocara una nota que diga “se
recibio parcial” entregando al proveedor la factura sin ser firmada y sellada hasta que se remplace
lo rechazado.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

4.- Si no presenta defectos y es aceptado, el auxiliar operativo del almacén da de alta en el
sistema de inventarios dicha compra; entregando al proveedor una copia de la factura sellada y
firmada por el encargado del almacén previamente a autorizadas por el Gerente de manufactura.

5.- El auxiliar operativo del almacén registrara en el formato de control de materia prima e
insumos codigo FAL-W-004 las entradas, basandose en la factura del proveedor.

NOTA: Por necesidades de produccion el Gerente de Manufactura decidira si acepta los insumos
qgue no cumplan con algun requerimiento, si lo hace firmara la factura aceptando asi las
caracteristicas de la misma.

NOTA: En caso de existir alguna anomalia o diferencia entre la orden de compra y la factura del
proveedor, el encargado del almacén notificard al departamento de compras el error ocurrido
para que este realice las correcciones pertinentes.

IV. RECEPCION DE CRISTALES.

1.- Cuando lleguen los cristales a la planta, el proveedor entregard la factura o remisién a vigilancia
y éste dara aviso verbalmente al almacén de suministros.

2.- El encargado del almacén o el auxiliar operativo del almacén debera cotejar el material contra
la “requisicion de Compra” cédigo FAL-W-002.

3.- El material sera revisado por el encargado del almacén o por el auxiliar operativo del almacén,
para detectar un posible defecto, si es el caso se le indicara al proveedor para que lo remplace,
dando aviso al departamento de compras. Si el rechazo es parcial se elaborard una Nota de
entrada cddigo FAL-W-003; solo por la materia prima aceptada y se colocara una Nota que diga
“se recibid parcial” entregando al proveedor la factura sin ser firmada y sellada hasta que se
remplace lo rechazado.

4.- Si no presenta defectos y es aceptado, el auxiliar operativo del almacén da de alta en el
sistema de inventarios dicha compra; entregando al proveedor una copia de la factura sellada y
firmada por el encargado del almacén previamente a autorizadas por el Gerente de manufactura.

5.- El auxiliar operativo del almacén registrara en el formato de control de materia prima e
insumos codigo FAL-W-004 las entradas, basandose en la factura del proveedor.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

NOTAS GENERALES:

1.- El encargado del almacén de suministros o el auxiliar operativo del almacén entregaran
diariamente la copia de las facturas, al departamento de compras, firmando en el formato de
Control de documentos recibidos y entregados cédigo FPR-W-002.

2.- El encargado de compras entregara las copias de las facturas al departamento de contabilidad
(integrado en el Consejo Administrativo) firmando en el formato Control de documentos recibidos
y entregados cédigo FPR-W-002.

V. SALIDAS DE MATERIA PRIMA E INUMOS DEL ALMACEN.

1.- El personal operativo de la planta que requiera de materia prima e insumos en general, contara
con un block de notas de salida del almacén cddigo FAL-W-005, que les proporcionara el
departamento de almacén.

2.- Para el llenado de las notas de salida del almacén Unicamente podran ser llenadas por el
coordinador de cada una de las dreas solicitantes, sin embargo cualquier persona del area podra ir
al almacén a recoger los materiales solicitados llevando consigo la solicitud previamente firmada
por el coordinador o encargado del departamento.

3.- El personal del almacén registrara en el formato control de materia prima FAL-W-004 y en el
formato existencias de insumos FAL-W-006.

4.- Después de que el personal operativo del almacén haya registrado las cantidades en los
formatos FAL-W-004 y FAL-W-006 procederd a colocar el sello de entregado en el espacio
correspondiente de la Nota de salida del almacén FAL-W-005 y lo entregara al auxiliar operativo
del almacén para que realice la descarga en el sistema de inventarios y colocard el sello e
descargado en el espacio correspondiente de la Nota de salida del almacén FAL-W-005.

V1. CONSERVACION Y ALMACENAMIENTO DE MATERIA PRIMA, MATERIALES E INSUMOS.

El personal del almacén resguarda el material o insumo que afecte la calidad del producto, de
acuerdo a las cartas técnicas proporcionadas por el proveedor en las cuales describe de manera
explicita las caracteristicas fisicas dl material y su modo de preservacion.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

MANEJO DE MATERIA PRIMA.

1.- El manejo de pacas de aglomerado, triplay, laminados, chapas y acrilicos serd con ayuda de
tarimas de madera, con el fin de que la materia prima no tenga contacto directo con las ufias del
montacargas.

2.- Para mover, bajar o subir alguna tarima, se acomoda el montacargas al centro de la tarima,
evitando que las ufias metdlicas arrastren la tarima.

3.- El manejo de la pintura sera con carga manual o con ayuda de carritos, o en tarimas con patin,
evitando que los botes se golpeen o se caigan.

ALMACENAMIENTO Y CONSERVACION DE LA MATERIA PRIMA.
Triplay y Aglomerados.

1.- El almacenamiento de aglomerados vy triplay en hojas se haran tarimas de madera maciza. En
estas tarimas el acomodo serad siguiendo el sistema PEPS (primeras entradas primeras salidas) para
el cual las hojas que tengan mas tiempo en el almacén seran acomodada en la parte superior de la
estiba y asi mismo las hojas mas recientes se acomodaran en la parte inferior de la misma, esto
con el fin d evitar obsolencia y caducidad de la materia prima.

2.- El maximo de hojas estibadas no debe exceder de 3.5 m. de altura por seguridad del personal,
materia prima y maquinaria. Esta altura esta determinada por la capacidad del montacargas (2000

Kg).

3.- Para evitar la flexién de la materia prima la tarima contard con 3 separadores como minimo en
la parte inferior de las hojas.

Madera maciza

1.- Para el almacenamiento e la madera maciza se cuenta con un rack con 4 divisiones y 5 puntos
de apoyo para evitar que los tablones se flexionen.

2.- La altura maxima de estiba es de 3.5 m.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

Laminados y chapas

1.- Para su almacenamiento se cuenta con racks en los cuales se coloca el laminado y las chapas en
forma horizontal colocando maximo 100 hojas por nivel, este célculo esta basado en la resistencia
del rack y para evitar que se deforme el material.

CONSERVACION.

La conservacién de la materia prima, madera maciza, aglomerados, laminados y chapas es en
lugares secos, evitando el contacto con el piso y evitando contacto con la humedad, que no estén
a laintemperie, ya sea en racks o en tarimas de madera.

La conservacién de laminas de acrilico es en lugares secos, evitando contacto con el piso lejos de
humedad y de fuente de calor, evitando el contacto con vapores o solventes que puedan atacarlas.

La conservacion de los pegamentos es en lugares secos, evitando contacto con el piso y protegidos
de la humedad.

La conservacién de la pintura, se realiza mediante empaques con los que el proveedor los
entregas a la planta, la conservacién de estos, sera en racks en un lugar seco y por encima del nivel
del piso para evitar la humedad.

La conservacion del cristal se realiza evitando golpearlo, no estando en contacto con el piso,
evitando contacto con materiales que puedan despostillarlo y no de flexionarlo.

NOTA: Con el propdsito de asegurar que las materias primas son las adecuadas para el desarrollo
del producto, se utilizarad para la entrega de la materia prima en las diferentes areas el sistema
PEPS (Primeras Entradas Primeras Salidas). L a forma de aplicar el PEPS serd basandose en las
fechas de ingreso de las materias primas al almacén, esto quiere decir que las fechas menos
recientes son las que salen al ultimo esto con el fin de evitar obsolencia y caducidad.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

ANEXO DESCRIPCION CODIGO
A Lista de maximos y minimos para materia prima FAL-W-001
B Requisicidon de compra FAL-W-002
C Notas de entrada FAL-W-003
D Control de materia prima FAL-W-004
E Notas de salida FAL-W-005
F Existencias de insumos FAL-W-006
G Control de documentos recibidos y entregados FPR-W-002

DISTRIBUCION: Este documento debe distribuirse de forma controlada a los representantes de las
areas de almacén y compras.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

PROVEEDOR | ENTRADAS ALMACEN DE SALIDAS CLIENTE
(solicitud de materia prima
e insumos)
PROVEEDORES MATERIA PRIMA REQUISICION DE ENCRGADO DE
COMPRA COMPRAS
INSUMOS REVISA LA LISTA DE MAXIMOS Y
MINIMOS PARA MATERIA
DIRECTOS PRIMA FAL-W-001, PARA
DETERMINAR SI SE REQUIERE
INSUMOS DE ALGUN MATERIAL.
INDIRECTOS
A
ELABORA UNA REQUISICION DE
COMPRA FAL-W-002, PARA
SOLICITAR EL MATERIAL FALTANTE.
PERSONAL NOTAS DE ENTREGA LA REQUISICION DE COMPRA MATERIA PRIMA
OPERATIVO DE SALIDAS DEL FAL-W-002, AL DEPARTAMENTO DE PERSONAL
COMPRAS, FIRMANDO EN EL FORMATO INSUMOS
LA PLANTA ALMACEN CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDOS Y OPERATIVO DE
ENTREGADOS FPR-W-002 DIRECTOS LA PLANTA
INSUMOS
FIN INDIRECTOS
Diagrama de flujo del departamento de almacén de suministros.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

INFORMA AL PROVEEDOR
PARA QUE EL MATERIAL
RECHAZADO SEA
REEMPLAZADO DANDO
AVISO AL DEPARTAMENTO
DE COMPRAS,
RECIBIENDO EL MATERIAL
SOLO CON UNA NOTA DE
ENTRADA FAL-W-003

EL AUXILIAR OPERATIVO DEL
ALMACEN CAPTURA EN EL
SISTEMA DE INVENTARIOS LA
COMPRAY REGISTRA EN EL
FORMATO DE CONTROL DE
MATERIA PRIMA FAL-W-004 Y
EN EL FORMATO CONTROL DE
EXISTENCIAS DE INSUMOS

FAL-W-006 LAS ENTRADAS

v

EL PERSONAL DEL ALMACEN
DEBERA MANTENER
ACTUALIZADA LA
INFORMACION DE CONTROL
DE MATERIA PRIMA'Y
CONTROL DE EXISTENCIAS DE
INSUMOS PARA QUE SEA
CONFIABLE.

FIN

,
PROVEEDOR ENTRADAS ALMACEN DE SUMINISTROS SALIDAS CLIENTE
. s . .
(Recepcion de materia prima
e insumos)
INICIO
PROVEEDORES MATERIA PRIMA - REQUISICION DE ENCRGADO DE
INFORMA AL COMPRA COMPRAS
INSUMOS DIRECTOS - PROVEEDOR PARA
EL ENCARGADO DEL ALMACEN QUE EL MATERIAL
RECIBE DEL PROVEDOR Y RECHAZADO SEA
INSUMOS COTEJA CON LA REQUISICION REEMPLAZADO
DE COMPRA FAL-W-002 LA DANDO AVISO AL
INDIRECTOS MATERIA PRIMA E INSUMOS DEPARTAMENTO DE
COMPRAS
LA MATERIA PRIMA EL RECHAZO
NOTAS DE SALIDAS EINSUMOS DEL MATERIA PRIMA
PERSONAL DEL ALMACEN CUMPLE CONLO MATERIAL
REQUERIDO Y FUE PARCIAL
OPERATIVO DE LA SOLICITADO INSUMOS PERSONAL
PLANTA DIRECTOS OPERATIVO DE
LA PLANTA
INSUMOS
INDIRECTOS

Diagrama de flujo del departamento de almacén de suministros.
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

PROVEEDOR

ENTRADAS

ALMACEN DE
SUMINISTROS

(Salidas de materia prima e
insumos)

SALIDAS

CLIENTE

PROVEEDORES

PERSONAL
OPERATIVO DE LA
PLANTA

MATERIA PRIMA

INSUMOS DIRECTOS

INSUMOS
INDIRECTOS

NOTAS DE SALIDAS
DEL ALMACEN

INICIO

EL PERSONAL DEL ALMACEN
ENTREGARA AL PERSONAL
OPERATIVO DE LA PLANTA LA
MATERIA PRIMA E INSUMOS
QUE REQUIERA MEDIANTE EL
FORMATO NOTA DE SALIDA DEL
ALMACEN FAL-W-005

b

EL PERSONAL DEL ALMACEN
REGISTRARA EN EL FORMATO
CONTROL DE MATERIA PRIMA
FAL-W-004 Y EN EL FORMATO
DE EXISTENCIAS DE INSUMOS

FAL-W-006 TODAS LAS
SALIDAS

A

DESPUES DE REGISTRAR LAS
SALIDAS DE MATERIA PRIMA
INSUMOS EN LOS FORMATOS
FAL-W-004 Y FAL-W-006 EL
AUXILIAR OPERATIVO DE
ALMACEN DESCARGARA EN
EL SISTEMA DE INVENTARIOS
LAS SALIDAS CON AYUDA DE
LAS NOTAS DE SALIDA DEL
ALMACEN FAL-W-005

v

EL PERSONAL DEL ALMACEN
DEBERA MANTENER
ACTUALIZADA LA
INFORMACION DE CONTROL
DE MATERIA PRIMA'Y
CONTROL DE EXISTENCIAS DE
INSUMOS PARA QUE SEA
CONFIABLE.

FIN

REQUISICION DE
COMPRA

MATERIA PRIMA

INSUMOS DIRECTOS

INSUMOS INDIRECTOS

ENCRGADO DE
COMPRAS

PERSONAL
OPERATIVO DE
LA PLANTA

Diagrama de flujo del departamento de almacén de suministros.
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ESPACIOS COMERCIALES

LISTA DE MAXIMOS Y MINIMOS PARA MATERIA PRIMA

DESCRIPCION DE LA MATERIA PRIMA UNIDAD MiNIMO MAXIMO
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

ESPACIOS COMERCIALES
REQUISICION DE COMPRA

PARA: UBICACION:

COMPANIA: TEL:

DE: (SOLICITANTE) UBICACION:

COMPANIA: TEL:

FECHA: No. DE PAGINA INCLUYENDO ESTA:
CANTIDAD: MATERIAL CON ESPECIFICACIONES TECNICAS.

AN EXONE,

OBRA:
OBSERVACIONES:
FECHA ESTIMADA DE ENTREGA:
DOMICILIO DE ENTREGA:
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ESPACIOS COMERCIALES
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE MATERIA PRIMA

UNIDADES LOCALIZACION PRODUCTO
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PROCEDIMIENTO PARA EL CONTROL DE ALMACEN DE SUMINISTROS

ESPACIOS COMERCIALES

NOTA DE SALIDA DEL ALMACEN
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ESPACIOS COMERCIALES

EXISTENCIA DE INSUMOS
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ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDO Y ENTREGADOS
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Capitulo VI.

Caso de Estudio
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VI.1. Introduccion.

Con el fin de verificar la funcionalidad del sistema de gestidén de calidad desarrollado durante
el trabajo de esta tesis, se realizd un ejercicio de prueba en el departamento del almacén.

El ejercicio realizado consistio en lo siguiente:

Se realizd una junta con los integrantes del area del almacén, en la cual se les expuso el
“Procedimiento para el control del almacén de suministros codigo FAL-W-001", en dicha junta
se explicaron a detalle los registros y la importancia de los mismos, asi como la forma en que
deben ser llenados.

VI.2. Prueba del procedimiento.

Una vez realizada la junta y habiendo acordado que durante una semana llevarian a cabo sus
actividades con base en los procedimientos, los pruebas obtenidas se muestran de la figura
178 ala 184.

VI.3. Resultados.

Al cabo de una semana de haber implementado el “Procedimiento para el control del almacén
de suministros codigo FAL-W-001", notamos que en el trabajo diario ayudd a obtener mejores
resultados en el control del inventario y una mejora sustancial en la comunicaciéon con los
departamentos relacionados.

Se pudo comprobar que al menos 2 casos que representaban un potencial de retraso para el
proceso de fabricacién por falta de material, pudo ser corregido a tiempo y no se presentd
retraso alguno.

No se pudo implementar al 100% ya que no se registraron los maximos y minimos del 100%
de los materiales al cierre de cada dia. El personal involucrado entiende la importancia y el
alcance del procedimiento pero debido a la carga de trabajo que se presento durante el
periodo de prueba y al hecho de que no es una practica obligatoria en este momento, dejaron
de realizar la actividad de control.
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ESPACIOS COMERCIALES
EXISTENCIA DE INSUMOS
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ESPACIOS COMERCIALES

NOTA DE SALIDA DEL ALMACEN
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ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE MATERIA PRIMA
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ESPACIOS COMERCIALES
NOTA DE ENTRADA
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ESPACIOS COMERCIALES
REQUISICION DE COMPRA
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ESPACIOS COMERCIALES ]
LISTA DE MAXIMOS Y MINIMOS PARA MATERIA PRIMA J
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ESPACIOS COMERCIALES

CONTROL DE DOCUMENTOS RECIBIDO Y ENTREGADOS
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CONCLUSIONES

Con el resultado de la implementacion parcial del sistema de calidad como caso de estudio en
el &rea de almacén, a la entrega de la documentacion de los procesos que antes no existia y
con la entrega de los formatos que integran y forman parte del inicio de un sistema de gestion
de calidad, concluimos que se cumplid el objetivo del presente trabajo de tesis ya que la
empresa puede mejorar su eficiencia trabajando en coordinacion con otros departamentos,
documentando su actividad y supervisando los entregables a otras areas.

Después de que se expuso a los directivos el andlisis FODA y el diagrama de todas las
limitantes de la empresa junto con las soluciones propuestas, analizaron la informacion
presentada y definieron las propuestas mas factibles a desarrollar con base en la situacion
actual de la empresa, prioridades, intereses, politicas internas y posibilidades econdémicas,
descartando algunas que identificaron como acertadas pero que no son factibles a desarrollar
actualmente.

También en el diagnostico se pudo observar la necesidad de documentar los procesos, de
establecer los flujos de trabajo e incluso de promover la cultura organizacional a través de una
mayor interaccion de areas, incluyendo el conocimiento de los procesos de fabricacion entre
los ingenieros.

Cabe destacar que incluso los fundamentos minimos no eran del todo claros. La Mision y
Vision son los elementos que dan sentido al trabajo y pertenencia a cada uno de los
colaboradores y se detect6 que no existian. También fue posible detectar la falta de
retroalimentacion entre los departamentos claves en el proceso de produccion, es decir, entre
Ingenieria quien genera los planos de un mueble y Manufactura quien produce el mueble.
Todo parecia indicar que estaba bien ya que el mueble se entregaba a los clientes, pero en el
proceso llegé a pasar que los planos simplemente eran ignorados ya que no existia la
informacién necesaria y la existente no estaba bien estructurada.

Desarrollando y entregando a los directivos las bases de un sistema de gestion de la calidad
se puede prever una mejora sustancial en la operaciéon general de la empresa ya que en el
caso especifico de estudio, donde se aplicoé una corrida en el area de almacén, los resultados
fueron muy positivos ya que la gente involucrada entendié y aplicé correctamente los formatos.
Se pudo comprobar la efectividad ya que se detectaron a tiempo faltantes de materiales y se
evitd la compra masiva de material de baja rotacion.

Es alentador este resultado ya que se pudo observar el compromiso del personal y la
disposicion de todos los niveles de la organizacion a cambiar hacia una mejor manera de
hacer las cosas. Es necesario continuar con este esfuerzo para integrar las demas areas.

A través del presente trabajo se enfrentaron reacciones no favorables al cambio, muestras de
escepticismo cuando se informaba de que los departamentos no cumplian su funcién y no
tenian la buena comunicacibn que se pensaba practicaban. Se enfrentdo el desafio de
documentar la mayoria de los procesos de fabricacion y la relacion entre cada departamento.
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Esencialmente el conocimiento adquirido durante la carrera nos ayudoé a poder documentar y a
poder demostrar que puede existir un método mejor de hacer las cosas si se cuenta con un
diagnostico acertado y la toma de decisiones se realiza objetivamente.

Los integrantes de este trabajo de tesis concluyen como un punto de mejora que se podrian
implementar en el plan de estudios, materias obligatorias que nos ayuden a la formacion en
cuanto a sistemas de calidad se refiere ya que no se profundiza lo necesario en las materias
optativas.
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