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INTRODUCCION

El objetivo del seminaric de reingenieria es aplicar la reingenieria en los
procesos de 10s negocios.

A pesar de que se habla de reingenieria como la herramienta que
transformar4 los procesos de negocios de cara al siglo XXI, su eficacia no ha
sido completamente comprobada, pues los tedricos plantean soluciones
radicales que dificilmente pueden lievarse a |a practica.

En este trabajo de seminario se pretende llevar a cabo un proyeclo de
reingenieria en el ENSAMBLE DE LA TAPA PUNTERIAS, para el cliente
volkswagen.
El proyecto tiene como objetivo mejorar la forma de trabajo, asi como
aumentar la produccion y mejorar la calidad de esta pieza de ensamble.
Los pasos a seguir en el proyecto seran:
1. Compromiso de ia alta direccion.
2. Metodologia

- Preparacion

- ldentificacion y Vision

- Disefio e implementacidn
3. Recursos.

4. Plazo.

Estos pasos deben de cumplir con una serie de requisitos para poderse
llevar a cabo.




£n el caso del punto 2 (Metodologia) se propone mejorar por completo la
linea de ensamble, reduciendo pasos que no agreguen valor, e
implementando una serie de formatos para llevar un mejor control en la
produccion.



CAPITULO |
REINGENIERIA: CONCEPTOS BASICOS.
1.1 ¢Qué es REINGENIERIA?

La reingenieria es un método mediante el cual sé redisenan
fundamentalmente los procesos principales de negocios, de principio a fin,
empleando toda la tecnologia y recursos organizacionales disponibles,
orientados por las necesidades y especificaciones del cliente, para alcanzar
mejoras espectaculares en medidas criticas y contemporéneas de
rendimiento, tales como, costos, calidad, servicio y rapidez.

Este es un cambio radical en la forma en la que se visualizan y estructuran
las negocios, que, a su vez, dejan de observarse como funciones, divisiones
y productos, para ser visualizados en términos de procesos clave (1).

Para lograrlo, la reingenieria regresa a la esencia del negocio y cuestiona
sus principios fundamentales y la forma en que este opera.

La reingenieria significa una revolucion en la forma de administrar la
empresa, su éxito se basa en olvidar como se hacian las cosas, para
disefarlas de nuevo. También se dice que es “VOLVER LA PAGINA
ANTERIOR E INICIAR CON UNA HOJA EN BLANCO".

La reingenierla comienza desde cero, significa volver al origen sin prejuicios
pasados, es borrar todo lo pasado y empezar de nuevo a modelar el camino,
como si no hubiera ningun antecedente. La reingenieria determina primero,
que debe hacerse y luego como debe hacerse. Se olvida de lo que es y se
concentra en Io que debe ser.

Esta definicién cuenta con varias palabras claves que podemos describir a
continuacion:

Fundamenta! (es un cuestionamiento)

& Por qué hacemos esta?

¢ Por qué de esa forma?

Reglas y suposiciones se borran

Radical (considerablemente diferente al rumbo}

|Hammer y Champy, 1993; Johansson et al, 1994; Davenpo, 1994; Morris y Brandon, 1994; 3
y Donovan.




Raiz de las cosas, no hacer cambios superficiales.
Inventar nuevas formas completas de hacer el trabajo.
Reinventar lo que hacemos, no o mejoremos, modifiquemas o alteremos.

Draméatico (mejoras totales altas)
No mejoras marginales (10%)
Mejoras considerables (50% - 300%)

Proceso

Sistema estructurado de actividades designade a producir un producto y/o
servicio especifico para un cliente y/o mercado en particular.

Lo que la reingenieria quiere hacer con los procesos.

Empezar de nuevo

Eliminar

Rediseriar

Reinventar

Innovar

Cambio Radical

1.2 Factores a considerar en la REINGENIERIA.

El sistema es un conjunto de procesos
Las organizaciones tienen procesos claves o criticos
Los procesos tienen variacién
Ei cliente define el vaior del proceso
Los procesos dependen de las expectativas de los clientes
Todo aquello que no afade valor at proceso es desperdicio

Desperdicio: es lo contraric a la minima cantidad del equipo,
materiales, partes, espacio y tiempo productivo que sean absclutamente
necesarios para agregar valor al producto.

Actividades sin valor: cualquier actividad que cueste dinero, que no es
requerimiento directo del cliente.




1.3 Caracteristicas de la Reingenieria de Procesos

Eliminar el desperdicio.

Integrar tareas.

Procesos paralelos o concurrentes, no lineales.

Trabajadores que toman decisiones.

Procesos que tienen caminos alternativos.

Reducir verificacion y control.

Usar tecnologia y mejorar procesos.

involucrar al cliente.

Los procesos administrativos generalmente son los méas pobrements
definidos, y no se les ve en términos de procesos.

1.4 Comprensién y Mejoramiento de los procesos existentes

- Actividades claves para el conocimiento y mejoramiento de los procesos
existentes.

Describir el flujo del proceso actual

Medir el proceso en térmings de los nuevos objetivos det proceso
Evaluar el proceso en términas de los nuevos atributos del proceso
Identificar problemas con el proceso

Identificar mejoramiento a corte ptazo en los procesos

Evaluar la informacion tecnoldgica y organizacional actual.

1.5 Factores de éxito de la Reingenieria
Hacer la reingenieria de arriba hacia abajo
Asignar los recursos necesarios

No prolongar demasiado el esfuerzo

1.6 Principios de la Reingenieria (1)

A El proceso se disefia completo, de principio a fin, siguiendo su

1 Johansson H. J., McHugh P., Pendlebury A. )., y Wheeler W. A, Reingenieria de procesos de 5
negocios. Limusa, México.




secuencia natural

La mayoria de Jos procesos estan muy lejos de seguir una secuencia natural.
Gran parte de ellos presentan las siguientes desviaciones:

Los procesos tradicionales no tienen un responsable Gnico, sino varios - un
responsable por cada etapa del proceso -.

Esta situacion trae como consecuencia la necesidad de establecer
procedimientos administrativos que tienen como funcidén “unir” las distintas
elapas del proceso y hacerlo fluido, pero a su vez, aumentar |a rigidez y la
burocracia de la empresa.

En los procesos redisefados hay un solo responsable de todo el
proceso, de principio a fin. Se elimina gran parte de la burocracia y procesos
administrativos y, como consecuencia fégica, aumenta la flexibilidad y se
reduce el tiempo de ciclo.

Los procesos contienen una gran cantidad de actividades o pasos que no le
agragan valor al cliente final - almacenar, contar, transportar, controlar -, que
lo hacen mas costoso y lento.

En los procesos redisefiados se eliminan todas las actividades que no
agreguen valor, y se baja el costo y tiempo de ciclo.

Muchos procesas tienen la falacia de la secuencié lineal, que supone que
una etapa del proceso no se puede iniciar hasta que su etapa precedente
haya terminado.

En ios procesos redisefiados, el trabajo tiene una secuencia en
funcién de to que es necesario hacerse antes y después de cada etapa.

B Los procesos tienen multiples versiones

Este cambio es uno de los mas significativos, ya que pone fin a la creencia
de que el trabajo y los procesos deben tener una forma estandar de
realizarse. Si el proceso sé redisefia para ofrecer variedad y diferenciacion,
se puede llegar a igualar las ventajas de la produccion en serie. economias
de escala y velocidad.

Los procesos redisefados brindan la posibilidad de mditiples
versiones para cada uno de los pasos que se presentan. La variedad no es




una excepcion del proceso, como en el caso de los procesos tradicionales,
sino una regla. Cada version del proceso sélo necesita aplicarse en los casos
en los cuales es apropiado.

C La visién de los trabajadores se modifica radicalmente

Antes del proceso de reingenieria, dentro de los procesos tradicionales cada
trabajador tenia su propio ambito de trabajo, hacia unas pequefas partes del
proceso y ésa era su responsabilidad.

De hecho, en muchas ocasiones ese trabajador no sabia lo que pasaba en
las etapas posteriores ni tampoco le importaba porque ya no era su
responsabilidad.

En cambio, después del redisefio dei proceso, cada trabajador es
responsable de todo el proceso, aunque solamente trabaje en alguna parte
éste. Cada colaborador es responsable de! proceso en su totalidad. Piensa
global, pero actda local.

D Se desarrollan puestos de trabajo multidimensionales y trabajadores
con multihabilidades

En un proceso redisefiado, el trabajo en serie, repetitivo y fragmentado
desaparece. La mayoria de los pasos de un proceso, con sistema de apoyo
eficientes, los puede desarrollar una sola persona. Cuando no es posible
estructurar los procesos de esa manera, varias personas ejecutan las
distintas etapas del proceso, pero no se aislan en tareas individuales.
Estructurar los procesos e integrarlos de esa manera elimina los pasos
laterales, como sus consecuentes errores, tiempos de espera, demoras y
repeticion de tareas. Esto trae como consecuencia un aumento en la
responsabilidad y motivacion de los trabajadores; y una disminucién en el
costo y el tiempo de respuesta.

Los procesos integrados también eliminan una buena cantidad de costos
indirectos, asociados a controles, tiempos de espera y conciliaciones, y
ayudan a que el cliente, interno o externo, tenga un solo punto de contacto.




Por otra parte, se efiminan los trabajadores “ponepiezas” y se desarrolian
trabajadores con multinabilidades, capaces de desempefiar varias labores e
inclusive intercambiar puestos con las mismas habilidades. Esto trae consigo
una motivacién intrinseca, la posibilidad de evaluar mejor el desempeio y, a
su vez, reducir el riesgo de demoras y paros imprevistos por ausencia de
personal catificado.

Cada trabajador asociado a un proceso integrado esta consciente de que su
labor no se mide por su esfuerzo individual, sino por los resultados de todas
las personas que trabajan en el mismo. Si el cliente no recibe el resultado del
proceso, entonces el esfuerzo de cada trabajador es indtil.

Los valores principales de la organizacion son productividad y eficiencia.

La figura del supervisor desaparece y la burocracia disminuye.

Al cambiar la visidn y 1a orientacién al trabajo, también cambia la preparacion
del personal. Cuando un empieado tiene un puesto fijo, la preparacion se
encasilla a un entrenamiento para adquirir la destreza necesaria y cumplir
con esa tarea en particular. Sin embargo, cuando un trabajador debe ocupar
distintos puestos y el trabajo en si, requiere de muchas habilidades, se
necesita de un proceso de educacion y desarrollo que garantice la rapida
adaptacién a las nuevas condiciones cambiantes y un criterio para la toma de
decisiones. Si antes estos trabajadores recibian ordenes, ahora seleccionan
y deciden por ellos mismos.

E Se combina la centralizacién - descentralizacién

En los procesos tradicionales toda actividad e informacion se tienen que
centralizar para que fluya. En el otro extremo, si todas las operaciones fueran
descentralizadas, como unidades completamente auténomas, cada cual
aprovecharia su experiencia, pero no aprovecharia sinergia, y la empresa
estaria al borde del caos.

Las empresas que redisefian sus procesos tienen la venlaja de la
descentralizacidon, ya que las unidades actian como si fueran auténomas,
pero al mismo tiempo, la tecnologia y las redes tienen la capacidad de
centralizar la informacién y, en muchos casos, también aprovechar




economias de escala.

Con una tecnologia adecuada cada persona © equipo de proceso actia
segln lo vaya requiriendo o solicitando el cliente pero la informacion se
centraliza, 1o que permite analizar a tiempo real la situacion de la empresa y
aprovechar sinergias y apoyos cruzados.

F Las aplicaciones del proceso de reingenieria
Existen tres lipos de reingenieria de proceso:

1. Mejora de costos. El redisefo de un proceso que pueds conducir a
increibles reducciones de costos en ios procesos esenciales, mas alla de lo
que puede realizar la simple optimizacion de los actuales. Los beneficios
tangibles que experimenta la empresa son:

° Reduccién directa de los costos del proceso que sé redisefio.
* Reduccién del tiempo del ciclo del proceso.

* Mejorar la atencién at cliente.

° Eliminacién de indicadores obsoletos.

2. Desarollo de un proceso de “clase mundial”. Ayuda a la empresa a
desarrollar ventajas competitivas en el mercado. Los beneficios tangibles de
este tipo de reingenieria son:

* Recuperar un mercado que se ha perdido por costo o lentitud.

° Desarrollar un negocio rentable.

® Retener © ganar un segmento de mercado.

° Desarrollar una nueva ventaja competitiva o mejorar una ya existente,

3. Puntos de innovacién radical en los procesos principales. Aigunos de
estos pueden “cambiar las reglas del juego® y crear una nueva definicion de

lo que significa un proceso de clase mundial.

° Encontrar procesos obsoletos que requieren ser reinventados.




* Mejerar el servicio y las dimensiones empresariales.
* Determinar la factibilidad de concretar nuevas oportunidades de negocios.

1.7 Errores mas comunes de la Reingenieria (1)

Asi como la reingenieria puede presentar resultados espectaculares, si no se
aplica adecuadamente, las consecuencias pueden ser desastrosas para ia
empresa.

Dentro de los errores mas comunes detectados en la implantacion de la
reingenieria destacan los siguientes:

La reingenieria tiene una metodologia que requiere ser estudiada a
profundidad.

El proceso de reingenieria tiene que basarse en una metodologia clara y
comprendida por toda la gente que intervendra en el proyecto.

Con esta metodologia se deberan definir los alcances del proyecto, el equipo
que lo llevara a cabo, presupuestos, metas y responsabies.

Se tienen documentadas diferentes metodologia para implantar un proceso
de reingenieria. Sin embargo, ninguna de estas metodologias sugiere “seguir
una receta” ya que ias condiciones de aplicacién pueden variar de una
empresa a otra. Nada se comparara con la generacion del conocimiento que
pueda desarrollar la propia empresa; esto lo Hevara a:

1. Desarrollar sus propias metodoclogias para aplicarla y reproduciria en otros
procesos.

2. Mejorar su capacidad de adaptacion al cambio.

3. Entender el porqué, antes que el cuando, dénde, quién y como.

4.  Mejorar la capacidad de buscar y encontrar alternativas a las
desviaciones de! proceso cuando éste presente problemas.

Para disefiar un proceso primero se tienen que conacer las necesidades del
cliente externo.
10
v Luigi Valdes. Conocimiento ¢s firturo, CONCAMIN, 1995, pp 297.




Una de las prioridades de la reingenieria es iniciar conociendo las
expectativas y requisitos de los clientes externos. La premisa basica para la
existencia de un proceso es la siguiente: si el proceso existe es porque hay
clientes. Si no hubiera clientes entonces el proceso no tendria razon de ser.
Antes de iniciar un proceso de reingenieria es necesario, ademas de conocer
los requisitos actuales del cliente, determinar que tan rapido esta cambiando.
Con esta informacion se puede redisefiar un proceso robusto con mayores
probabilidades de éxito y menor riesgo de obsolescencia prematura.

El macroproceso esta equivocado.

Ei macroproceso es la esencia del negocio, la razén de ser de la
organizacién. Se conforma por todos los elementos - procesos,
procedimientos, actividades, funciones, politicas y sistemas de apoyo
internos -, necesarios para lograr una estrategia integral de la organizacion.
Generalmente, involucra el desarrollo, produccién y entrega de productos y
servicios, cruzando todas las fronteras funcionales y procesos operativos.

Sin embargo, si el macroproceso esta mal enfocado, todas las acciones
emprendidas por definicién estaran equivocadas.

Se tienen que rediseiar los procesos-clave, no los subprocesos.

Uno de los errores principales que cometen muchas empresas al iniciar el
redisefio del proceso es elegir un subproceso en lugar del proceso-clave.

Un proceso-clave o proceso principal es un conjunto de actividades que fluye
a lo largo de la organizacién y que une varias divisiones, departamentos o
funciones en apoyo al macroproceso de negocio. Estos procesos -Clave son
parte vital de la estrategia del negocio y generan la capacidad de
proporcionar productos o servicios a los clientes externos y, por lo tanto,
impactan directamente en los resultados del negocio.

En cambio, los subprocesos 0 procesos de apoyo estan subordinados a un
proceso-clave, que fluye por medio de cadenas cliente-proveedor. Estos
subprocesos no son estrategicos y pueden darse dentro de una unidad de
negocio, departamento y, en algunos casos, llegar a cruzar las fronteras
funcionales de un area determinada. Por lo general, estos procescs no

11




trascienden al mercado.

Si el proyecto de reingenieria se ubica en un proceso-clave todas las areas
de la empresa se ven afectadas y participan en el redisefio. Esto impacta
directamente en los resultados para el cliente externo. Cuando se redisefia
solamente un subproceso, el resultado puede tener efectos negativos en un
proceso-clave 0 en otros subprocesos y no tener ningan impacte con el
cliente final.

La administracién apoya el proceso de reingenieria o.... “dice que apoya’.

De las 45 empresas dedicadas a la industria de seguros en México, el 90%
iniciaron, desde 1994, un esfuerzo forma! de reingenieria en sus procesos.
Sin embargo, !a mayoria de ellas esperaban mejores resultados de los que
obtuvieron en realidad. Algo falta, comentd un ejecutivo de una de ellas: la
reingenieria tiene una buena metodotogia, pero no lo es todo. Los directores
no van a la par de los cambios y, sobre todo, muy pocos saben realimente lo
que pueden esperar del proceso de reingenieria.

Uno de los errores en los que esta incurriendo la administracion al realizar los
esfuerzos de reingenieria es |a falta de un dimencionamiento correcto de:

1. Los alcances reales del proceso redisefado.

2. El tiempo necesario para desarrollar el proyecto.

3. El presupuesto necesario para llevar a cabo el proyecto.

La mayoria de los administradores no saben lo que en realidad puede
provocar la reingenieria dentro de la empresa.

Es mas, pocos administradores saben lo que significa a ciencia cierta el
concepto de reingenieria.

El elemento humane no va a la par con el rediseno de los procesos.

Ei redisefio de los procesos es un cambio radical y estructural, y por lo tanto
afecta directamente la cultura de la empresa. Mark Hefner de Emst & Young
comenta: “El 90% de los proyectos de reingenieria que fracasan se debe a
que el factor humano no se considero adecuadamente”.

Todo proceso de cambio es doloroso. La reingenieria, siendo un proceso de

12




cambio radical, necesita un proceso paralelo gue administre el cambio
cultural. Esto ayudara a:

1. Reducir los riesgos de la instrumentacion.

2. Mejorar la administracion de los aspectos humanos del cambio.

3. Aumentar la probabilidad de obtener resultados en tiempo y dentro dsl
presupuesto asignado.

Los procesos y la tecnologia pueden cambiar més rapido que la adaptacién
de la gente a los cambios. Si no se trata de igualar esta velocidad, la
empresa tendré que enfrentar una alta resistencia, tanto por parte de ia gente
como de los mismos ejecutivos. Esta misma aseveracion la confirma Gerardo
Méndez de Coopers & Lybrand cuando comenta: aun cuando se disefian los
mas avanzados sistemas informaticos, los mas sofisticados controles de
proceso o los planes estratégicos mas visionarios... nunca se dara un cambio
genuino, exitoso y sostenido si:

1. Ei personal no se alinea con el cambio deseado.

2. El estilo gerencial no refuerza el aprendizaje, la innovacién y la toma de
riesgos.

1.8 Los beneficios de la reingenieria.

Los beneficios reportados por un proceso de reingenieria se dividen en
cuatro subgrupos:

1.  Mayor satisfaccion de los clientes como resultado de un mayor
desempenio en las areas criticas y estratégicas del negocio. Mejores ingresos
para la empresa, por |a combinacion de un incremento en ventas y una
disminucién de los costos. Como consecuencia se genera:

Mayor lealtad det cliente.

Mejor imagen de la empresa ante el mercado.

Oportunidades de aumentar las ventas de distintos productos de la misma
empresa (ventas cruzadas).

2 Menores costos para ia empresa por |a reduccion o eliminacion de:
Duplicidad de funciones.
Trabajos gue no agreguen valor.




Retrabajos y errores.
Reduccién del tiempo de ciclo de los procesos.

3. Mejor clima organizacional como resultado de:

Empleados facultados (empowerment), con funciones mas satisfactorias
como resultado de una mayor responsabilidad y autoridad.

Empleados mas flexibles al desarrollar su potencial y habilidades.

Un mayor involucramiento, compromiso e interaccion entre la administracion
y la fuerza de trabajo.

4. El disefic de procesos esbeltos con;

Requisitos definidos, explicitos y entendidos.

Procedimientos simplificados con pocos niveles “aprobatorios”.

Estructuras de apoyo que aseguren allos niveles sostenibles de desempefio.
Consenso en la vision, direccién y prioridades.

Mejor comunicacion entre las distintas areas funcionales.

1.9 Resultados de la reingenieria en México.

Aungue la reingenieria en las empresas de México es algo reciente,
practicamente comenzé con la década de los 90's, muchas de las empresas
consultadas iniciaron su esfuerzo en este sentido apenas en 1995.

En México se tiene poco conocimiento acerca de la reingenieria de procesos
tanto en el ambito tedrico como practico. Las razones tienen que ser varias,
de las cuales pudiera destacar la poca permeabilidad que ha tenido esta
técnica de las esferas de investigacion a las productivas. Tal es el caso de fa
valiosa informacion para este trabajo que realizé |a revista Expansion.

En base a una encuesta realizada por la revista Expansién (1) referente al
tema de reingenieria en las empresas mexicanas, extraemos la siguiente
informacion:

1 Revista EXPANSION. Afio XXVIIL Vol. XX VIIL, Nam, 693, Junio 19 de 19%. ;Cémo
le va a su empresa con la reingenicria?. pp 34 - 42.




La iniciativa para realizar 1a reingenieria en las empresas, generalmente fue
del director general aunque en algunos casos fue del comité o consejo
ejecutivo, del presidente o de los accionistas.

LOS RESULTADOS DE LAS EMPRESAS SEGUN SU VALORACION
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La mayoria de las empresas coincide que la reingenieria constituye un
cambio radical en los procesos del negocio, pero no se trata de modificar
cualquier proceso del negocio, la mira esta en |os procesos esenciales de la
organizacion.
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Una vez definido el nuevo rumbo de la empresa algunos directores generales
pasaron la estafeta a sus ejecutivos para realizar el disefio de los procesos.

PARTICIPACION DEL DIRECTOR GENERAL EN
EMPRESAS DE CAPITAL NACIONAL
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La falta de participacién directa del Director General puede conducir al
fracaso del proyecto.

PARTICIPACION MAS ACTIVA DEL DIRECTOR GENERAL

70,
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VALIOSOS REGULARES
RESULTADOS OBTENIDOS

Para el redisefio de los procesos, las empresas contrataron servicios de
consultoria, otros mas decidieron realizarlo por si mismos, principalmente las
de capital extranjero. Siendo los principales rubros de lo consultoria para
sistemas, capacitacién, desarmolio organizacional, ingenieria industrial y
reingenieria. Por otro lado fue mayor la ayuda de consultores en empresas
donde el personal manifiesta mayor resistencia al cambio pero pocas
lograron derribar las barmreras del cambio.

I LOS RESULTADOS DE LAS EMPRESAS SEGUN SU VALORACION
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La légica de realizar cambios radicales en los procesos de la empresa,
genera resisiencia pues se espera que muchas cosas se dejen como antes.

JQUIENES HAN LOGRADO MAYOR EXITO EN DERRIBARLAS BARRERAS AL CANBIO?

==

= £ B ® & B 3 3 B

Del total de las empresas consultadas, 58% registro mucha o alguna
resistencia al cambio, 34% poca resistencia y solo 7% ninguna resistencia.
Para desarrollar el cambio 55% de las empresas desarrollaron un plan de
transicion, 34% apenas los estan desarrollando y 10% no realizé nada al
respecto.
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CAPITULO Ul
Historia de la Empresa

La Planta de Carburadores y Bombas de Agua nace el 27 de Julio de 1967
como una empresa manufacturera de autopartes.

Debido a la creciente demanda de autos en el mercado nacional e
internacional y como un factor importante en el equilibrio de la balanza
comercial fue desarrollando nuevos productos, teniendo como prioridad una
alta calidad y un bajo costo de produccion.

Actualmente la planta de Carburadores y Bombas de Agua cuenta con seis
plantas y dos centros de ventas y oficinas iocalizados en los siguientes
lugares:

1967 Dos plantas en el Distrito Federal que son la de Carburadores y
1970 Bombas de Agua en donde se maquinan y ensamblan
autopartes. La otra es ia de inyeccion de plasticos en donde se
inyectan y ensamblan componentes automotrices

1985 Una planta en Chihuahua que inicia sus operaciones en el afic
de 1985 la cual realiza fundicién de aluminio por gravedad y
maquina autopartes de aluminio.

1990 Una planta en el estado de Toluca que da inicio de operaciones
en el afio de 1990 para producir piezas de aluminio por fundicion
y maquinado.

1995 Una planta en Querétaro que se adquirid en el afio de 1995
como una planta que trabajaba el Zinc; ahora sigue trabajando el
Zinc y hace maquinados de diversas piezas.

2000 Una planta de ensamble que se encuentra localizada en
Alemania y que fue inaugurada en el afo 2000.

1996 Un centro de ventas y oficinas de ingenieria que se localizan en
Woltsburg, Alemania.
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1997 Un centro de ventas y oficinas de ingenieria en Detroit, Estados
Unidos.

Esta empresa actualmente cuenta con 1,308 empleados de los cuales 250
son administrativos y los 1058 restantes son operadores.

La empresa produce alrededor de 800 productos entre autopartes y
refacciones originales.

Las ventas del grupo fueron de:

275.4 millones de dblares en el afio de 1998.
302.6 millones de dblares en el afio de 1999.
350.8 millones de délares en el ario del 2000.

Y para el afio 2001, su pronostico de ventas es de:
480.7 millones de ddlares.

De los cuales, la planta de Carburadores y Bombas de Agua, debe generar
aproximadamente:

250.3 millones de ddlares.
Este pronostico esta basado en 10s siguientes objetivos:

» Incrementar ventas

« Incrementar penetracion de mercado
« Incrementar produccion

+ [ncrementar ganancias

* Reducir costos

+ Reducir Scrap
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+ Aumentar |a calidad del servicio

Estos pronésticos, se realizaran gracias a la creciente demanda de productos
que exigen nuestros clientes que son VOLKSWAGEN, FORD, NISSAN,
CHRYSLER, GENERAL MOTORS, RENAULT, VALEO, AFTER MARKET Y

OTROS, alos cuates se les vende:

PORCENTAE [CE VENTAS ACLIENTES

Para poder lograr los objetivos deseados, se pretende realizar un proyecto

de reingenieria.

Como se menciono anteriormente, para poder implantar reingenieria en un
proceso, no hay pasos especificos para seguir, ya que cada empresa lo lteva

acabo segun sus necesidades.

En ia planta de Carburadores y Bombas de Agua, se aplicara reingenieria
siguiendo unos requisitos importantes para su aplicacién que son los

siguientes:
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1. Compromiso de |a alta direccion.
2. Metodologia.

+ Preparacion

+ identificacidn y Visidn

« Disefio e Implementacién

3. Recursos.

4. Plazo.

El primero de todos es el mas critico, ya que se necesita de aquel alto
ejecutivo que autorice el proyecto y diga lo que se va ha hacer y abligue a
todos los involucrados a aceptario.

El segundo, es una serie de pasos que S§e deben de seguir para la
realizacion del proyecto, ademas de que es el enfoque sistematico que todos
deben aceptar, los cuales se explicaran en los capitulos siguientes.

El tercero, son los recursos con los que cuenta la empresa tanto financieros
como humanos, pues debemos contar con el capital necesario para invertir
en el cambio radical, ademds de que se debe contar con la gente adecuada
para poder lograr este proyecto.

Por ultimo se debe establecer un plazo en el cual el proyecto se realizara
rapidamente, el plazo que se otorgo es de 10 meses.
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CAPITULO NI
3.1 PREPARACION

En este capitulo analizaremos el primero de los pasos de la metodologia que
debemos realizar para poder hacer reingenieria en nuestros procesos.

La preparacién es el punto en el cual los ejecutivos principales establecen las
metas y los limites para el esfuerzo del cambio y ie conceden al equipo de
reingenieria el poder de decision y accién para lograr los objetivos.

La preparacion consta de cinco pasos a seguir para su elaboracion que son
los siguientes:

Reconocer las necesidades de cambio.

Establecer los objetivos del cambio radical en la empresa.
Seleccionar y capacitar al equipo interfuncional.

Creacion del plan de cambio.

oW

3.1.1 Reconocer las necesidades de cambio

La empresa debe reconocer primero gue nada que tiene problemas en
muchos de sus departamentos © areas, ya que en muchos de sus procesos
todavia se utilizan sistemas y maquinaria muy antiguos.

En el 4rea de produccion, que es en donde se aplicara el proyecto de
reingenieria, se necesita mejorar tanto los sistemas productivos como |a
forma de trabajo; ya que como hace muchos afos no se tenia mucha
competencia no se mejoro y se siguio trabajando de Ja misma forma, por lo
que en la mayoria de los centros de trabajo todavia se siguen utilizando
prensas burguer (manuales), dispositivos cbsoletos, y otros instrumentos de
trabajo antiguos.

Debido a todo esto, se afectan otros departamentos como son ventas,
cuentas por pagar, cuentas por cobrar, etc. Pues muchas veces la
maquinaria como ya esta muy vieja, constantemente sufre de averias y esto
provoca que la produccién pare por falta de refacciones, los requerimientos
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que piden los clientes no se cumplen a tiempo, se mantienen inventarios
grandes de materia prima y se satura el almacén de estos, entre otros
muchos problemas.

Ademas de que con este tipo de produccion no se puede ser competitivo
pues cada dia surgen mas empresas en el mercado y se corre el riesgo de
perder a los clientes.

3.1.2 Establecer los objetivos del cambio radical en la empresa

Para tener éxito en la aplicacién del proyecto de reingenieria, debemos
establecer metas u objetivos que deban ser medibles, cuantificables y de
impacto directo en los resultados directos de la operacion.

Para la empresa de Carburadores y Bombas de Agua el objetivo es obtener
resultados draméticos a través del redisefio rapido del modo en el que
trabaja la organizacion, permitiendo que los empleados aumenten la
productividad y mejoren la calidad de su trabajo.

Los objetivos que se pretenden cumplir son {os siguientes:

1. Incremento de la produccion.

2. Reduccion de tiempos muertos.

3. Aumentar la calidad del producto y el servicio.
4, Reduccidn de Scrap.

5. Incrementar las ventas.

6. Reducir los costos.

7. Incrementar las ganancias.

B. Mejorar los sistemas de trabajo.

9. Ser competitivos.

10. Penetracion mas amplia en el mercado.

Ademas de que se crean ciertas politicas que la gente de la empresa debe
seguir y respetar durante el tiempo que faboren en ella, estas son:
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VALORES

e Hacer que las cosas sean simples.

« Siempre tener orden, limpieza y disciplina.
« (Calidad y Mejora Continua.

« Trabajo en equipo.

s Hacer que las cosas sucedan.

MISION

e Crear nuevos productos.

s Mejorar nuestros servicios.

+ Satisfacer al cliente.

» Asegurar el crecimiento y rentabilidad de nuestra compahia.

Pero para que el proyecto funcione mejor, también se pretende aplicar
proyectos tales como el de Mejora Continua, Calidad Total y el de las §'s.

El proyecto de Mejora Continua se basa en lo siguiente:

La Mejora Continua (1) es un proceso cientifico de 2500 afos de
antigiledad, que consta de cinco pasos en los quée se utilizan datos para
involucrar a fos demés en la resolucion efectiva de los problemas que ellos
puedan resolver y en la implementacién de los proyectos que ellos puedan
implementar para crear un ambiente continuo de desemperio.

Los cinco pasos a seguir son los siguientes:

1. Fijar objetivos en medidas claves.

Esto es determinar que es io gue queremos lograr en alguno de nuestros
procesos y dejarlo registrado e informar al personal cual es el objetivo.

2. Medir el desempeiio.

Es el registro de todo lo que nos esta afectando en el desemperio de nuestro
proceso y que nos impide liegar a nuestro objetivo.

25
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3. Priorizar los problemas y proyectos.

Es é! darle la importancia que se considere a nuestros problemas para una

solucion rapida).

4. Organizar los problemas y organizar proyectos.

Esto es el estudio de cada uno de nuestros problemas para darle la mejor

solucién

5. Implementarios por completo.

Es poner en practica los procesos de mejora para tener una solucion

definitiva y lograr nuestros objetivos.

LOS CINCO PASOS DE LA MEJORA CONTINUA
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La Calidad Total sera una herramienta de control, manejada por expertos, y
establecera que una de las misiones de la empresa sera satisfacer a sus
clientes y adecuarles sus productos y servicios al uso que estos le darén.

Los procesos de calidad total se sustentan en los siguientes valores:

¢ Orientacion al cliente.

s Calidad.

» Megjora Continua.

« Involucramiento del personal y facultamiento.

Con base en estos valores, los procesos de calidad total se institucionalizan
por medio de:

+ Establecimientos de la misién y vision.

+ Principios rectores.

« Organizacion y planeacion de la calidad.
« Alineamiento de politicas y practicas.

Se apoya en herramientas e informacién como:
+ Medicién y evaluacion de la calidad.

+ Educacion y entrenamiento en calidad.

« Comunicacién

s Asociacion con proveedores.

Se enfoca a resolver, mejorar y estructurar:

¢ Eliminacion de barreras y problemas.
¢ Mejoras del proceso.

» Formacion de equipos.

« Reconocimientos y recompensas.

Con estos elementos, la planificacion estratégica y operativa de la calidad,
hace su aparicion como uno de ios principales factores criticos. El éxito de
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este proceso, dependera de la habilidad del equipo directivo para armonizar
la estrategia del negocio con la estrategia de implantacion del proceso de
calidad.

Esta estrategia de calidad total, se dividira en ftres grandes estrategias
operativas o campos de accion, los cuales estan intimamente ligados entre
si, los cuales son:

1. La creacion continua de valor para el cliente.
2. La optimizacion del proceso productivo.

3. El desarrollo del potencial humano de la empresa.

Las 5's, son una serie de reglas que se deben de seguir como mejora para la
empresa, estas son:

ESTANDARIZACION

Las cuales significan:

SEIRI — SELECCION - *Clasificar lo necesario y lo no necesario y
deshacerse de Lo no necesario (definir lo que se necesita).

SEITON - ORDEN - * Mantener lo necesario en forma ordenada y de facil
acceso ( Tener un lugar para cada cosa'y cada cosa en su lugar).

SEISO — LIMPIEZA - * Mantener limpia el area de trabajo, instalaciones
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y Méquinas ( no ensuciar y en caso contrario es necesario limpiar).

SEIKETSU — ESTANDARIZACION Y PROGRESO - *Mantener y elevar el
nivel de seleccion, orden y limpieza en el area de trabajo Estandarizado
{mejorarlo continuamente).

SHITSUKE - DISCIPLINA — *Respetar y ampliar los acuerdos
({respetar estandares).

3.1.3 Seleccionar y Capacitar al equipo interfuncional

En este punto se escogera al equipo que deberd integrar el proyecto de
reingenieria, estas personas deberan cumplir con algunas cualidades que a
continuacidn mencionaremos:

« Capacidad para motivar a otros.

+ Creatividad.

¢ Avidez por innovar.

+ Capacidad analitica.

+ Conocimiento de los procesos empresarios.
» Amplias bases técnico — econdmicas.

+ Capacidad de comunicacién oral y escrita.
+ Capacidad didactica.

« Conocimiento del negocio.

¢ Diplomacia.

» Perseverancia.

+ Disconformisma creador.

« Habilidad vendedora de sus ideas.

s Poder de persuasién.

o Profundidad técnico — cientifica.

« Empuje.

o Madurez.

¢ Educacién formal amplia.

¢ Humildad.
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Para lograr esto, se escogera a personas de distintas areas para lograr el
equipo interfuncional, ya que asi podran ver mas alla de! puesto de irabajo
en el que ellos laboran y podrdn examinar el verdadero flujo de trabajo y el
proceso que sigue un producto hasta llegar al cliente.

El equipo estara integrado por once personas las cuales pertenecen al
departamento de:

« Manufactura

+ Produccién

+ \Ventas

« Compras

¢ Calidad

+ Desarrollo Técnico
« Relaciones Industriales (&rea de capacitacion)
+ Finanzas

+ Almacén General
+ Sistemas

+ Disefio

A todos ellos se les capacitara dé tal modo que puedan tomar decisiones y
puedan crear o seguir una metodologia para hacer reingenieria.

3.1.4 Creacion del “Plan de cambio”.

El plan de cambio, es un documento el cual es presentado a la alta direccion
para ser aprobado al cual se le llama “PLAN DE CAMBIO”.

Este plan de cambio debe de contener los siguientes puntos:
1. Enfoque y objetivos. Se explica de forma muy clara de que va a tratar el
proyecto de reingenieria.

2. Tiempo. Es el periodo de duracién que tendrd el proyecto, esto
dependera de donde se baya a aplicar.
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3. Administracion del proyecto. Se explicara como y de que forma se
administrara el proyecto, pues la empresa debe contar con ios recursos
necesarios para |a elaboracion de este.

4. Comunicacién. Se explicara como se utilizara la informacion de este
documento para que toda la compaiiia sepa acerca de lo que se va a
hacer y lo acepten.
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CAPITULO IV
4.1. IDENTIFICACION Y VISION

Aqui determinaremos que parte de la compania debe pasar por el proyecto
de fa reingenieria y entonces se podra crear una visidn del resultado
deseado.

En esta parte de la metodologia los miembros del equipo comienzan a
formularse muchas preguntas sobre las cuales determinaran las necesidades
del proyecto y en donde deben aplicarlo.

Las preguntas mas comunes que se hacen son las siguientes:

* ;Qué podemos hacer para poder salisfacer las necesidades de los
clientes?

* ¢En qué estamos fallando?

* . Qué es fo que esta mal?

La identificacion y vision también cuenta con una serie de pasos los cuales
se deben seguir para la correcta aplicacion de este paso de la metodologia.
Los pasos a seguir son los siguientes:

1, ldentificar los procesos centrales criticos.

2. Seleccionar los procesos centrales criticos.
3. |dentificar las actividades de valor agregado.
4, Crear la vision,

411. y 412 Identificar los procesos centrales criticos Yy
Seleccionarlos

Se identificaran los procesos centrales criticos del érea de produccion ya que
en esta drea se aplicara el proyecto de reingenieria.
Los procesos centrales deben de ser:

* Estratégicos para la compafiia y contener valor agregado, o sea, que deben
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de ser de impacto directo con las metas u objetivos de esta compania y le
deben de importar a los clientes ya que desean pagar por eso.

* Es esencial saber establecer quienes son los clientes y que desean de la
companiia.

* Para saber esto se hacen encuestas a los clientes y asi se da uno cuenta
en lo que sé esta fallando y aplica reingenieria en este problema.

E! equipo de reingenieria identifica entre todos los procesos de produccidn
los mas criticos, basandose en los problemas gue presenta el producto, la
demanda que tiene este, la forma de trabajo no es el adecuado, se tienen
muchos reclamos del cliente, la tecnologia usada en el proceso es obsoleta,
ademas de que decidirdn si al aplicar reingenieria se cumplira con los
objetivos determinados.

De los mas de 800 productos gue se hacen en la planta se selecciona un
proceso critico que tiene un impacto directo con lo que se pretende hacer.

El proceso en el que se aplicara el proyecto de reingenieria sera;

EL ENSAMBLE DE LA TAPA DE PUNTERIAS

Del cliente volkswagen.

Ya que este producto factura el 40% de las ventas en la planta de
Carburadores y Bombas de Agua, ademas de que debido a la creciente
demanda de automdviles, este producto tiende a elevar la cantidad de
requerimiento del cliente y con el proceso actual de trabajo no se alcanzara
el requerimiento establecido por el cliente y por eso se tienen muchos
atrasos de pedido.

Este producto pretende entrar en los mercados de Brasil, Alemania, Espana
y Hungria, y con la actual produccion que se hace no se podra alcanzar este
objetivo, por eso es urgente aplicar reingenieria en este proceso.

De antemano, el equipo de reingenieria y la alta direccién saben que el
proceso seleccionado consumird muchos recursos, ayudara a alcanzar los
objetivos radicales de cambio y deberan permanecer dentro de los
parametros de cambio establecidos.

33




Ya seleccionado el proceso, se llevaran a cabo platicas con el cliente para
saber gue es lo que esperan de este proceso y posteriormente liberen la
praduceion de la tapa de punterias.

4.1.3. Identificar las actividades de valor agregado

En este punto se observan las actividades que agregan valor al proceso, ©
sea, que el cliente decide que pasos del proceso son importantes para él y
desea pagar por eso, los demas se eliminaran o cambiaran.

En el proceso del ensamble de la tapa de punterias se detectaran todas
aquellas actividades importantes para el cliente.

Actualmente el procesc es el siguiente:

* Se trabaja con seis operadores y tres personas del departamento de
calidad.

* El estandar de piezas x hora es de 30 pzas./hr.

* La produccion diaria por turnc es de 240 pzasflumo

* La produccién diaria de los tres turnos es de 720 pzas/dia

* La produccion semanal es de 4,320 pzas/semana

* El requerimiento por semana en la planta de Volkswagen es de 7,500
pzasfsemana.

* E| requerimiento mensual es de 30,000 pzas/mes

En el proceso de ensambla:

Primero ilega el material al patio de calidad recibo, en donde el material es
inspeccionado por muestreo en cada uno de los lotes, “ g pasa " se llevan el
material al almacén general, * si no pasa “ se le hace una devolucion al
proveedor.

El material es ilevado por medio de un montacargas al almacen general que
lo almacena hasta que sea requerido por el centro de trabajo.

Cuando el material es solicitado, el movedor de materiales va por él al
almacén general y lo lieva con un patin a la primera operacion del ensamble.
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El primer operador toma la pieza del contenedor y le guia un clip ancho y otro
delgado, enseguida coloca la pieza en un dispositivo que hace el ensamble
de estos, acciona el dispositivo este lo aprisiona y le empuja los clips para
que queden bien ensamblados, enseguida toma tres piezas de otra pieza
que es el soporte cables y los ensambla manualmente, al terminar este
ultimo ensamble desactiva el dispositivo { lo libera ) y lo coloca en el
siguiente contenedor.

El segundo operador toma fa pieza y la coloca sobre otro dispositivo para
colocarle la junta y la coloca en el siguiente contenedor para la proxima
operacién.

El tercer operador ensambla cuatro componentes, primero in clip tapon,
después un cilindro, un bafle y tres rondanas que sujetan estas tres piezas
ensambladas, después coloca la pieza en otro contenedor que sera llevado
por el movedor a la siguiente operacion.

Aqui se realiza una inspeccion por un responsable de calidad.

Al liegar a esta operacidn, un cuarto operador toma la pieza y la coloca en el
dispositivo de la maquina remachadora (Chiron CNC), activa ia maquina y
esta realiza el proceso, al concluir el proceso, el operador retira la pieza y la
coloca en un contenedor para ser llevada a la siguiente operacion.

Se realiza otra operacion de inspeccion de calidad.

El quinto operador saca la pieza y la coloca en el dispositivo que realiza la
prueba de hermeticidad, acciona la prueba y espera a que termine esta, sila
pieza no presenta fuga se coloca en el siguiente contenedor, si presenta fuga
se coloca en una canastilia roja de Scrap para después ser tirada.

Se hace otra inspeccién.

Esta canastilla se pasa a la ulima operacion que es el empaque, donde otro
operador coloca las piezas en el empaque establecido y luego es liberada
por una persona de calidad y es llevada por el movedor de materiales al
almacén de producto terminado, {ver figura 4.1-Ay 4.1-B)
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CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO | MATERIAL | EQUIPO
DIAGRAMA No. 1 HOJA 1
OBJETO: ACTUAL PROP. ECON.
TAPA DE PUNTERIAS  [orerackdm [e)
 TRANSPORTE =]
ACTN!DAD_'_"‘__E D
ENSAMBLE WEPECTION (m]
ENAMIENTO V"
J__ loisTancia
LUGAR: Navell TIEMPO
OPERARIO FECHA MANO DE OBRA
jcosugsTO FECHA MATERIAL
APROVADO POR FECHA ———
DESCRIPCION eamoan footacn | nawo SIMBOLO
<3 =0 2] =]
iﬁ&:ibo de materia prima 56 .
Envio a inspaccién de recibo 56 -
Inspeccion de recibo 20 4
Envio al almacen gral. 56 -
Ensamble sop. Plastico
clip y sop. Cables (3X) y /
colocacidn en contenedor 1 1
Ens. De junta y colocar en
contenedor 1
JEns. De clip tapon, cilindro,
bafle y arandela (3x) y colocar]
en contenedor 1 ’
linspeccién por calidad 3 —T*
{Remachado de arandelas 1 <~
Inspeccion por calidad 3 "
Prueba de hermeticidad y et
[colocar en contenedor 1 —
Jinspeccion de calidad 3 1
Empacar en termoformado 1 ~
Liberacién de material por e
calidad 56 1T
[Envio al aimacen de P.T. 56 =~
Almacenamiento en P.T. Listo TN
para enviar al cliente 56
CURSOGRAMA ANALITICO
FIGURA 4.1-B
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Como se puede apreciar, existen muchas operaciongs que se pueden
eliminar o desaparecer y hay demasiados tiempos muertos.

Ademas de que con este sistema de produccion se pudieron observar los
siguientes problemas:

* No se produce el requerimiento establecido por el cliente.

* El costo de la pieza es muy elevado en cuanto a produccion.

* En Ios traslados del material este se maltrata mucho.

* Esta involucrada mucha gente en e! proceso.

* Los operadores solamente hacen el trabajo que se les asigna, no trabajan
en equipo.

* No se lleva un buen control de calidad a pesar de que hay cuatro gentes
de este departamento en el proceso.

* La magquinaria esta muy vieja.

* En cuanto al control de materiales, no son muy bien planeados ya que
muchas veces el almacén se satura de material y hay demasiadas
equivocaciones al momento de identificarlos.

4.1.4. Crear la vision

Este es un documento en donde se encuentra toda la informacion y el
anélisis que el equipo de reingenieria ha hecho para establecer como fue y
como seria el proceso ideal.

* Aqui se crea la imagen del proceso que va a ser y que es muy diferente al
gue sé hacia antes.

* Se genera el documento para presentaric a la alta direccion y a toda la
compania.

* El documento es un conjunto de ideas que ayudan a apoyar la vision el
proyecto.

* Se hacen platicas con la gente para que sepan gl contenido del documento
y de lo que va a tratar el proyecto y él porque de hacerlo.

* Con esta visién y después de que se le plantea a la gente, ya cada persona
entiende perfectamente cual va a ser su papel dentro del proyecto.
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CAPITULO V
5.1. DISENO E IMPLEMENTACION

Después de cbservar como se hace el ensamble de la tapa de punterias
actualmente, el equipo de reingenieria define como se obtendran los cambios
deseados y entonces los pone en préctica.

En el disefio e implementacion destacaran cinco puntos importantes que hay
que seguir, ya gue estos serdn los Ultimos pasos para dar por terminado
nuestro proyecto de reingenieria y solamente se tendria que esperar para ver
los resultados obtenidos, estos cinco pasos finales son:

1. Redisefar el proceso.

5.1.1. Redisefar el proceso

E! proceso de ensamble, sé redisefia de tal forma que entes el proceso era
por estaciones de trabajo y ahora sera en linea, para que este sea continuo

¥

* Se eliminen los tiempos muertos

* La produccitn alcanzara los requerimientos establecidos.
* Se eliminara mano de obra en la linea de ensamble.

* Se reducira el Scrap.

* Ei flujo de materiales sera mas rapido.

* Los operadores serdn multifuncionales.

* | os inventarios se reducirdn.

* Se implementara un mejor control de calidad.

* Se utilizara maguinaria y equipo de punta.

* S incrementaran las ventas.
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Al redisefiar el ensamble este quedara de ia siguiente forma:

El material llega directamente al almacén de Calidad Recibo donde es
revisado, si pasa se lleva directamente a ia linea de ensamble, si no se
regresa al proveedor.

El primer operador toma la pieza del contenedor y la coloca sobre un
dispositivo para después colocarle la junta, € clip tapén, el cilindro, el bafle y
las tres rondanas, todo esto manualmente, y la pasa a la siguiente operacién.
El segundo operador coloca la pieza en la maquina chiron CNC de
remachado y activa el proceso, ya terminado este, retira la pieza y la pasa a
la siguiente operacion.

El tercer operador toma cada uno de los componentes restantes y los coloca
en un dispositivo, el cual primero ensambla los clips ancho y delgado, los tres
soportes cable y por ultimo realiza fa prueba de hermeticidad, si la pieza
pasa la prueba, se coloca en la caja de empaque, si N0 es buena, se rechaza
y se coloca en una canastilla roja de Scrap, cabe mencionar que si alguno de
los componentes no esta bien colocado © no lo han colocado en el
dispositivo este no se accionara y marcara el error en una pequena pantaila
del tablero de control.

Con esto evitaremos que las piezas se vayan sin algin componente y
evitaremos muchos reclamos.

Este mismo operador, coloca la pieza en el empaque, el cual es unos
termoformados de pléstico especial que no se maltratan tan facilmente y la
pieza va bien protegida.

Al acompletarse el empaque, el material es liberado por el auditor de calidad,
esto quiere decir que pasa por una inspeccion final, y es llevado al almacén
de producto terminado para después ser enviado al cliente.

Ahora, el diagrama de fiujo del proceso serd el siguiente y se vaciara en los
siguientes documentos oficiales para presentarios en una futura auditoria del
producto (DIAGRAMA DE PROCESO, ver figura 5.1}.
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Procedimiento para la elaboracion del diagrama de flujo.

Objetivo:

Establecer la forma para el correcto llenado y elaboracion de los diagramas
de flujo del proceso. Es una herramienta que se utiliza para describir
cualquier proceso, mediante los siguientes simbolos convencionales:

O Operacidn E> Transporte
D Inspeccion D Demora

O Operacidn con inspeccion v Almacenaje

Se utiliza para todo el proceso de fabricacion de los praductos, desde el
recibo de las materias primas hasta que el producto terminado llega al
almacén, listo para su distribucion.

La preparacién del diagrama de flujo es responsabilidad del Ingeniero de
Manufactura.

Procedimiento:

Durante el llenado del formato se analizara el proceso en su totalidad y en
cada una de sus fases, para detectar las caracteristicas relevantes, las
cuales seran utllizadas al desarrollar los Planes de control y AMEF del
proceso, ya que se deberan anotar: las causas posibles de variabilidad del
proceso como fuentes de variacion junto al simbolo convencional
correspondiente del diagrama de flujo, el resultado obtenido como salida de
la operacion y cud! sera el indicador de calidad para evaluar dicha operacion.
En ia etapa preliminar del desarrolio de un producto se utiliza el diagrama de
flujo para determinar todas las operaciones de Manufactura y su secuencia,
las necesidades de medios de produccion y medios de control y ia mejor

localizacion para establecer los puntos de monitoreo del proceso, asi como
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también el equipo y método para manejo seguro del material, entre otros

aspectos.

El formato tiene diversos campos numerados en la hoja anexa, que deben

llenarse de acuerdo al siguiente procedimiento.

1. Area: Escribir el 4rea o areas involucradas en el proceso de fabricacion
que sé esta describiendo. Por eiem. Ensamble, Maguinado, etc.

2. Nimero de parte: Anotar el correspondiente al producto objeto de la
descripcion.

3. Descripcién: Aqui se pone el nombre del producto que corresponde al
numero de parte arriba indicado.

4. Hoja_de__: Espacio para anotar la numeracion de las hojas que integran
el diagrama de flujo.

5. Cliente: Anotar el nombre del cliente al que se le entrega el producto.

6. Aplicacién: Anotar el nombre del producto finat dentro de Bocar del cual
forma parte el producto en cuestién. En algunos casos sera un numero de
parte con canal de venta.

7. Nivel de ingenieria: Aqui se registraré el nivel y la fecha correspondiente
at plano del producto més actualizado existente en los archivos de
Desarrollo Técnico.

8. Fecha de emisién : Anotar la fecha en que se elabora el documento.

9 Fecha de revisién: Anotar la fecha en gue se efectia la dltima revisidn.

10.Elaboré: Anotar el nombre de la persona que realizé el documento.

11.Revis6: Anotar el nombre de la persona que revisa el documento.

12, Revisién No. : Anotar el nimero de la dltima revision.

13.Fuentes de variacion: En esta columna se anotarén todas las fuentes
posibles que ocasionan variabilidad en el proceso. Por ejemplo:
materiales, método, medio ambiente, mano de obra y méquina.

14.Diagrama de flujo: Anotar el simbolo correspondiente y la descripcion
detallada de la fase del proceso que sé esta llevando a cabo: numero y

descripcion de la operacion, etc.
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15.Salida de la operacion: Registrar tipo y nimero de maquina, equipo de
transporte y método de empaque, nimero de personas, volumen de
produccion esperado del proceso, como sale el producto, etc.

16.1ndicador de calidad: Anotar cudl sera el criterio de aceptacion, el
método de inspeccién, Cartas de Control plan de muestreo u otro tipo de
andlisis que se utilizara para evaluar la efectividad del proceso, asi como
también identificar los puntos donde se requerird un control mas estricto.

17.File: Al final de cada hoja se anotara el nombre correspondiente del

archivo para su control y actualizacion en la computadora.
Revision del documento:

1.- Mientras el producto, et proceso y los métodos de inspeccion no cambien,
el documento permanece vigente.

2.- Debe ser revisado y actualizado ante cualquier cambio de ingenieria en el
producto o especificaciones, inmediatamente después de recibir notificacion
autorizada por parte de Desarrollo Técnico, mediante el aviso de cambio, alta
o baja del producto.

3.- Revisar y actualizar el documento, por cambio autorizado de proceso.

4.- Revision y actualizacion por cambio en el método de control, frecuencia
de inspeccion o forma de registro y evaluacion de datos de calidad.

§.- Revisidn por actualizacion de formatos.

(formato de DIAGRAMA DE FLUJO, ver figura 5.2)
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Otro documento que se utilizara en ia redisefiada linea de ensamble sera la
ayuda visual. Este formato se hace con la finalidad de servir de ayuda al
personal de linea y operadores para controlar, de manera visual, los puntos
importantes para realizar la operacion de manera correcta.

Se colocara una ayuda visua! para cada operacién arriba de los dispositivos
de trabajo, pues este siempre estara a la vista del operador.

Es responsabilidad del drea de Manufactura preparar y publicar las ayudas

visuales como instrucciones de frabajo.

Procedimiento:

1.- Texto : Se anotara el texto de los puntos a controlar bajo el encabezado *
Observar: 100% "

2.- Fotografia : En este espacio se pondra la fotografia de la operacion.

3.- Planta : Se anotard el namero de planta de que se trata, para ver
nimeros de planta de la empresa ver procedimiento No. 07.01.01

4.- Divisién : Se anotard la division de la planta a la que pertenece Ejem.
Inyeccién, Troquelado, Empaque, Maguinado, etc.

5.- Proceso : Se anotar4 el tipo de proceso que se hace, Ejem. Manual o
automatico.

6.- No. de Parte : Se anotara el correspondiente al producto objeto de la
descripcion,

7.- Descripcion : Se anotaré la descripcién completa de |a pieza.

8.- Operacién : Se anotara la operacion que pertenece a la pieza segun ruta
de fabricacion que se realiza. Ejem. 0040 Rebabear, 0010 Ensamblar, 0010
Magquinar etc.

9.- Elaboré : Se anotard el nombre de la persona gue elabora el documento.

10.- Fecha : Se anotara la fecha en que se elabora el docurnento.

(ver formato AYUDA VISUAL, figura 5.3)
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AYUDA VISUAL MANUFACTURA
OBSERVAR 100%
PLANTA: No. DE PARTE :
JAREA DESCRIPCION :
IPROCESO : OPERACION :
ELABORO FECHA:
- FIGLTRNKS.S .
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El HP!l y el AMEF son otros dos documentos muy importantes que deben de
estar en la linea de ensamble.

El HPl, también conocido como la Hoja de Proceso & Instruccioén de
Inspeccion muestra para cada area y centro de trabajo las operaciones que
se realizan durante la fabricacién de una pieza determinada, indicando,
como, donde conque y en cuanto tiempo se realiza dichas operaciones,
incluyendo, también, instrucciones genéricas para indicar lo que hay que
verificar y con qué.

Es responsabilidad del 4rea de Manufactura y de Aseguramiento de Calidad,
la elaboracién y actualizacion de las hojas de proceso € instruccion de
inspeccién, asi como de su correcta utilizacion en las areas de produccion
para garantizar la reproductibilidad del proceso, conservando un buen nivel
de calidad y de productividad.

Procedimiento:

Para elaborar 1a hoja de proceso e instruccién de inspeccion se utiliza el
formato 1 y 2 en el cual se registran datos provenientes de :

« Estudio de tiempos.- Es la observacién y medicién del método de trabajo
para la determinacién de las condiciones en que sé este realizando la
operacion.

« Diagrama de Flujo.- Es la descripcion general del proceso de fabricacion
completo, indicando todo el recorrido que sigue el material, desde su
recepcién como materia prima hasta su almacenamiento como producto
terminado,

A partir de esta informacion se procede al llenado del formato.

Llenado del formato:

La Hoja de Proceso e Instruccion de Inspeccion debera llenarse de acuerdo
a las siguientes indicaciones, para los campos numerados en el formato No.
B94-606-012 hoja 1 y 2 anexa a este procedimiento, junto con un ejemplar

lleno,
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1.- No. de parte: Se anotarda al numero de parte segun plano
correspondiente.

2.- Descripcién de la pieza: Se anotaré el nombre de la pieza segun plano
correspondiente.

3.- Area: Es donde se lleva a cabo la operacion a describir. Ejemplo :
Maquinado General, Ensamble, Nave IV, etc.

4.- Linea: Corresponde a la linea o seccion de! area productiva donde se
lleva a cabo la operacién. Ejemplo : Ensamble Interruptores, Ensamble
Carburador, Maquinado 2E9, Maguinado CNC, etc.

5.- Elaboré: Indicar el (los) nombre (s) de la (ias) persona (s) que elabora (n)
el documento.

6.- Revisé: Se anotara el nombre de la persona que revisa el documento.

7.- Fecha de emisién: Se anotard la primera fecha de elaboracion del
documento.

8.- Niv. Ing. ( Nivel de Ingenieria }: Se anotaréa el itimo nivel de ingenieria
del plano correspandiente.

9.- C.T. { Centro de Trabajo ): Se anotara el centro de trabajo donde se
fabrica el producto.

10.- No. y Descripcion de la Operacién, Caracteristicas y Especificacion:
Se anotara el numero de operacion correspondiente, anotando también, (a
descripcién de la operacidon de una manera breve. Se anotaran los puntos a
verificar a! finalizar la operacion. Estos son determinados por el
departamento de Aseguramiento de Calidad. Ejemplo : Planicidad, posicion
de cuerdas, pieza libre de rebaba, profundidad etc.

11.- Frecuencia de Inspeccién: Es la frecuencia con la que se debe verificar
cada una de las operaciones del proceso.

12.- Maquina / Dispositivo / Herramienta / Instrumento de Medicion !
Descripcion y Numero: Se anotara la maquina, el numero de dispositivo, el
nombre del instrumento de medicién, su nimero de disefio o de inventario.
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En casos indicados por Aseguramiento de Calidad podré usarse la leyenda *
varios " para el nimero de instrumento de medicion.

13.- No. de Estacién: Se anotara el nimero de estacién del Centro de
Trabajo.

14.- Tipo de estacién: Se anotard en que se realiza la operacion
designando:

A = Maqguina

T = Estacién

15 .- Tiempo de preparacién: Se anotaré el tiempo para acondicionar el
puesto de trabajo, linea o estacién de trabajo.

16.- Tz min.- Tiempo ciclo en minutos: Se registra el valor correspondiante.
17.- VI T min / 100 pz { Estandar de produccién ): Es el tiempo empleado
en minutes para realizar ia fabricacion de 100 piezas.

18.- No. Rev.: Una vez que las hojas de proceso se¢ han elaborado, se
capturan y se envian a revision a los departamentos de Ingenieria de Calidad
y Calidad Proceso para sus observaciones y correcciones; después sé
modfican y se ancta el No. Consecutivo de revision.

19.- Fecha: Se anctara la fecha de la revision.

20.- Revisé: Se anotara el ( los ) nombre { s ) de la ( s } persona ( s ) que
revisa { ron ) el documentc modificado.

21.- Aplicacién No. de parte: Se anolara el nimero de parte donde tiene
aplicacién final el producto.

22.- Descripcién: Se anotard el nombre de la pieza donde se aplica
finalmente el producto.

23.- Ayuda Visual: Aseguramiento de Calidad debera colocar una imagen
representativa de la pieza que se esta verificando, como ayuda para la
inspeccion.

24.- Hoja ___de __: Se anotara el numero consecutivo de hoja y del total

de hojas del documento.
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Revision del Documento:

1.- Mientras el producto, el proceso y los métodos de inspeccién no cambien,
el documento permanece vigente,

2.- Debe ser revisado y actualizado ante cualquier cambio de ingenieria en el
producto o especificaciones, inmediatamente despues de recibir notificacion
autorizada por parte de Desarrollo Técnico, mediante el aviso de cambio, alta
o baja del producto.

3.- Revisar y actualizar el documento, por cambio autorizado de proceso.

4.- Revision y actualizaciéon por cambio en el metodo de control, frecuencia
de inspeccién o forma de registro y evaluacion de datos de calidad

5.- Revision por actualizacion de formatos.

(formato de HOJA DE PROCESO E INSTRUCCION DE INSPECCION,
figura 5.4-A, 5.4-B Y 5.4-C).

51




[49

Y-S vdNold

HOJA DE PROCESO E INSTRUCCION DE INSPECCION

CERQ DEFECTOS
T, DE PARTE:

14.08.99

LUNEA: [ENS, TAPA DE PUNTERAS | O 153 9EC 1 +
B ARCROD: AeLACTUN ¢ A O CAMDAD CEOCRIPCION OF LA PEEZA: "T
. DOMINGAUET J AL PEREZ ENSAMBLE TAMA DI PUNTERIAS ITPVW 1
MADLEMA | CHP,
o, ¥ DESCRIFCION D LA OPERACION PRBCUEMCIA HETOLARY ICSTRUML.
{ CARACTIDNSTICAS ¥ } o OF MED. [ DESCRP.
INEPEOCION ¥ MAREERD,
[]
T oot BNAAMBLE DE JUNTA. CLIP TARON, CLINDRO,
E |MAFLE Y ARANDELAS
]
|-TARA PUNTERIAS
No. [-AUNTA
LORLIHNDRD
LCLIF TAPON
-BAPLE SEPARADCOM
[-ARANCIELA
YA LA TAPA
LAPCIYA LA TAPA PUNTERIAS 2N EL
- LA JUNTA DEL CONTENEDOR Y LC ENSAMMA
IMAMUALMENTE A LA TARA DR PUNTEIOAS
L.TOMA B CLIP TAPON DL CONTENEDOR Y LD COLOCA
BN LA TAPA DR FUNTERAS
TOMA OF CONTENEDOR ¥ LO COLOCA ZN
APA DE PUNTERIAS
TOMA BAPLE D, CONTENEDOR Y LO OOLOCA BN LA
AP O FUNTIERAS
LTOMA ARANDELAS OB CONTENEDOR (10 ¥ LAS
JONLOCA SODRE FINS DR REMACHADD
[REPETIR CICLO
VERIMCAR
L] OO PROO.
| OUN 1L EMRAMELE DE LA ANTA SEA AL RAS OFL IRTAR/TURNG
DELATAPA A_DE CALDAD
2z 100% PROD,
L OUE LA JUMTA NO PRESENTE DEFORMACIONES SELAR/TURND
A DE CALIDAD
M 1008 PROD.
LOUE ESTEN PRISENTES TODOS LOS COMPONENTE) WZANTIIRNG
DL ENLAMNLE A D CALIDAD
4 R PROD.
LR LAS AAAMDELAS ESTEN COLOCADAL EN PINES IPTALTURNOD
A DE GALEDAD
NOTAS: 1) No. DR ESTACION %} A MACUIIA ; T ENTACION OE TRABAK) 5 PRIEFPARACION.

PROC.07.01.33 sseenn0r2 |




80’6 vdnold

39

MRE
e

ENY. TAPA DE PUNTERAS

=
i

1EE

Ho. ¥ GESCRIPCION OF LA OPERACION
{ CARACTERISTICAS Y EIPECIPICACION §

mn:mcwmo DE LA TAPA DE PUNTERAT

. TARA DE SUHTERS T SUD-EHTAMELACA,

. TOMA TAPA DE PUHTERIASL SUB-EHSANELATAS ¥, 4
COLOGA Pri DISPOSITIVO DE LA MAQUNA

.+ OPRUME BOTON DE MAGUTHA PARA MECIC Df CICLC
AUTOMATHCO DY REMACHADO

-RETORNA MACUINA A POSIZION INCLA

-RETIRAR TAPA DE DSIPOSTIVO Y LAcDL'JCJ\ ENLA
LOTRA ORERACION

-MEFETIR CICLO

VERFICAR

REMACHADG LMIPORIS ¥ SN FRACTURAS CELOE
[TRES FINES

006 ENZAMELE DF SOPORTE CLIP. SOPCATE OF
CABLES (30 HERNEETICIOAD Y EMPACUE

-cue
-SOPORTE DE GABLES
TEFSORCPMADSS

-TOMA TAPA DIf PUNTERIAS ¥ LA COLOCA EN EL
HSPORITIVO

|-TOMA L™ GE | CONTENEDOR ¥ LG CCLOCA EM Ev
(HSPOSITIVO PARA SER ENSAMBLADAS

- TOMA BOPORTES DOFL CONTEKEDOR Y 1.0
COLOCA EN CRSPOSITIVO PARA SER ENSAMELADD
-OPRONT POTONES DE MANDS (2X) PARA WRCIC DEL
CIOLD DF ENSAMBLE

-COMENZA CICLO BE PRUSTIA OF HERMZTICIDAD
(LA PIEZA £ BURHA, B, CISPOSITIVO LA MARCA 7 LA
LIBERA AUTCMATICANENTE

LEULA PIEZA BS MALA, CPORIVE EL BOTON DT #ARO D€

PARA LIBERARLA, RETRARLA DEL

-RETHA PUEZA DEL DISPOSITIVO Y LA COLOCA BN
TERIRORORMADOS

-PrERTE OO
NS YEZ CUS GE COMPLETA EL TERMOFTRMADO
HACER LA NUEVA BSTIBA

BREAMBLE ; “fie OB PARTE

FRECUTNCIA

bF
HIAPECCION

*30% PROC
IZATTURNG
A L& CALTAD

RO TAS: 1) Fo, DIE ESTACICON ) As MADIENA | Ta ESTACIONE DE TRABAJD 3) F PREPARAZIGN.
ne

{apagn

EERtE

H‘OJA DE PROCESO E iNSTRUCCION DE INSPECCION

BESCRBE DN,

sAADUANLA F DISP.
HERRAN, INSTRUM.
OF MED. ! GESGRIP

_YNUMEROD.

CF Elrg
THIPLST IO CE REMAZRLSD |

i

l

ViDuAL |
MO DE LmOCOHTRAL |

DHSBOSITI/O DE EMNSAMELE
NE MATICO CON
SCRQL METRONTEGRADD
PRESION DE PRUEBA:
0.5 JAR
"G A PERMTIOA
L OCAEN

e

ENTANTLE TARA DE P
¥




O PG YHNOId

e

_HOJA DE PROCESO E INSTRUCCION DE INSF‘ECCION

[AREA ENEANBLE EaaE lf-J G RARTE oG T REVERN 1
LINEA-
ENSAMZLE Of TAPA DE PUNTERIAS Dé* 133 458¢ I E1EAVELE TAPA O PUNTERIAS l FECHAZLEAIONO
MAGRENA T THEP ~
Mo, ¥ DESCAMPCION OF LA OPERACION FRECUENCIA HERRAM INSTRUM,
| CARAGTERISTICAS ¥ ESFECIFICACION | o€ DF MET: | DESCAIP
e 1 mmeecoion ¥ NUMERD, .
VERFCAR
1 |[Gug ELCUPYELWE!STEN COMPETOS Y 100% PROC VISUAL
CEDEN CORAZCTAMENTE ENSANZILADOS IPTASTURMD HOJA DE ALTOCONT 0L
A DECALDMD |
3 ENGANSLE DE SOPCATES (4) LAEFORME ¥ SIN 100% PROD 1 VIEUAL
FRACTURAS ADZAST URHO MOUA BE AUTOCONT ROL
A.DE CALIDAT
i
3 |-PRIUERA CE HERVETICIIAD CON UMA PREEXON DE G S Wos FROD ! VUM
BAR Y & ocrmmn DE FLIGA MAXMA PERMITION ZASTLRNG ! HOUA DE AUTOCONTRCL
A OF CALIDAD
1 4 |-PREFENCWA 08 PUNTG DE GOLPE 1% PRCD tEL AL
. IPTATTURNG HOJA CE ALTOCOLTROL
! A DE CALIDAD
3 § EVERBCAR FUNGIINAVIENTO DF PORCSINETRO A HORAS PIEZAMASTER
. CTURNS HOUA OF ALTOCONTROL
A_DE CALIDAD !
[ LEMPAGUE CONPORME A NOFMA AFPROBADA POR v 100% PROZ WMISUAL
IFTALTURNG Ok DR AUTOCONTROL
A DE SALDAD f
. '
1
i
;
i
MOTAY: 1) No. DF ESTACION 2} An MAGUMA; T ESTACION OF TRABAIO 3 PAEFARACION F— VPR I .. .. N P SN
ruk 140850 PEOCOs 5133 BRAA05-0 15




La finalidad de realizar e! plan de control y AMEF (Andlisis del modo y efecto
de la falla) de proceso, es la de prever desde la planeacién del producto y
durante toda su vida, los medios de control y fabricacién, necesarios para
evitar fallas en el proceso que afecten la calidad del producto y asegurar con
esto que se cumplan, totalmente las expectativas del cliente. Es
responsabilidad del area de manufactura el coordinar las actividades
necesarias para llevar a cabo la elaboracién y revision necesarias del
documento.
Procedimiento:
. Definiciones:
a) Andlisis del modo y efecto de la falla (AMEF) de proceso.
Es una herramienta de ia planeacion de calidad de un producto donde,
una vez que se han definido las caracteristicas a controlar, se
registran. ¢cOémo se podrian presentar sus fallas, qué ocurre cuando
se presentan dichas fallas y cuéles son las causas que las originan
dentro de cada fase en el proceso de fabricacion, evaluando desde
recibo de materia prima hasta producto terminade, se califica,
numéricamente, el nivel de importancia de las caracteristicas segin su
afectacion al mismo proceso, al ensamble yfo al cliente. También se
califica la severidad, la ocurrencia y ¢l nivel de deteccién de la falla; al
multiplicar estos tres Gltimos, se obtiene el nive! de prioridad de riesgo
NPR que se utiliza como indicador: a mayor nurmero de NPR y mayor
grado de ocurrencia, indicara los puntos que requieren mayor atencién
y control
b) Plan de Control de Proceso.
Para aquellas caracteristicas, a las que se les aplico et AMEF de
proceso, el plan de control de proceso especifica los métodos de
control aplicables, conque herramientas se realiza, asi como el
tamafio y frecuencia del muestreo. Registrando, también los nameros
de identificacién de las herramientas, los dltimos valores de cp/cpk

55




obtenidos, resultados de estudio en que ellos fueron evaluados. R&R
obtenidos hasta la fecha de revision del documento, indicando las
fechas por Gltimo se registran notas para el plan de reaccion.

Tanto el AMEF como el plan de control se registraran en un solo
documento.

A partir de los planos y especificaciones del producto se realiza un
estudio de factibilidad donde, tomando en cuenta la funcion del
producto y las caracteristicas particulares de cada fase del proceso,
entendidas como fuentes de variacion, se definen las caracteristicas
criticas, relevantes y mencres para dicho producto.

Ei objetivo en general, es alcanzar los siguientes resultados:

TIPO DE CARACTERISTICA Cpk PROYECTADOS
CRITICAS 2.0
RELEVANTES 1.67
MENORES 1.33

Los CPK proyectados son tomados en base a productos ya realizados con

caracteristicas similares.
Las caracteristicas criticas y relevantes siempre apareceran en un analisis

del modo y efecto de la falla contenida en el plan de control del proceso. Las

caracteristicas menores se incluyen en las hojas de instruccién de inspeccion

de cada productc.

1.

Llenado del Plan de Control de Proceso y Amef.

Nombre del proceso o pieza: Anotar el nombre del proceso 0 la
pieza motive del documento.

Nimero de la pieza: Anotar el nimero de parte de la pieza.

Elaboré: Anotar el nombre y firma de las personas que participan en

la elaboracion del documento.
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10.
11.

12.

13.

Aprobacién: Firma y nombre de las personas que aprueban el

documento, una vez terminado y révisado.

Fecha de elaboracién : Anctar la fecha en que se realiza el

documento en su origen.

Revisién No. : Anotar el nimero correspondiente a la Ultima revision.

Fecha de revision : Anotar la fecha de la Gltima revision.

Nivel de ingenieria : Anotar el nivel de cambio y la fecha en la cual el

departamento de desarrollo técnico publica el ultimo cambio de

ingenieria para la pieza.

Hoja _de __ : Anotar el numero consecutivo y numero total de hojas

que integren el documento.

No. de operacién : Anotar el nimero de operacion a realizar.
Descripcién / Propésito: Anotar la descripcion de la operacion a realizar
0 el propésito del proceso.

Especificacién o Tolerancia: Anotar la especificacion o tolerancia de la
caracteristica a controlar.

Tipo: Indicar el tipo de caracteristica, utilizando los siguientes :

IP = En proceso. Nos indica las caracteristicas que estan dadas por el
proceso, por ejemplo :porosidad, rayaduras, fisuras, grietas, defectos de
consecuencias en el funcionamiento del producto.

FIP = Terminada en proceso. Son caracteristicas terminadas en el
proceso que no estan contenidas en el plano. por ejemplo : vibrar,
granallar, sopletear, lavar.

BP = Indicadas en dibujo. Son caracteristicas indicadas en el plano por
ingenieria de! producto.

BIP = Dentro del proceso. Son caracteristicas dentro del proceso que
concuerdan con los requerimientos del dibujo, pero que pueden cambiar
por otro proceso, por ejemplo: La planicidad det producto, controlada en
fundicion, puede ser afectada por una operacién posterior en maquinado.
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14, Nivel de importancia: Indicar numéricamente el nivel de importancia de
cada caracteristica, la cual tiene diferentes grados dependiendo del
impacto / sobre :

{p} Proceso.- Generalmente comprende caracteristicas cuyo

incumplimiento pueden afectar a operaciones posteriores en el proceso.

(a) Ensamble.- Comprende aquellas caracteristicas cuyo incumplimiento
afecten a ensambles y subensambles.

¢} Cliente.- caracteristicas cuyo incumplimiento ocasione afectaciones al

cliente.

Una caracteristica puede tener calificacion de nivel de importancia para

proceso, ensamble y cliente. Cuando no afecte a alguno de ellos, deberd

indicarse con un guion ( - ) en el espacio correspondiente para indicar que ne
se omitid la calificacion.

Para dar los valores numéricos, utilice la tabla siguiente :

NIVEL DE IMPORTANCIA

Criterio Puntuacién
Es ilogico esperar que cualquier variacion del proceso, 1

dentro de los limites especificados, pueda afectar
cualquiera de las subsiguientes operaciones.

Bajo.- la variabilidad del proceso dentro de Ia 2-3
especificacion podréd notarse, solo ligeramente, en las
operaciones subsiguientes.

Moderado.- la variabilidad del proceso y la desviacion 4-5-6
fuera de lo esperado, podra afectar negativamente a las
operaciones subsiguientes.

Alto.- critico mantener la variabilidad y permanecer en lo 7-8

esperado, de tal manera que se eviten las afectaciones
negativas a operaciones subsiguientes.
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No cumplir con las tolerancias puede resultar en una falla, 9-10
la cual podra causar un problema potencial de seguridad

y/lo el no cumplimiento de disposiciones legales. En

general, estos items son considerados items de control.

15.Modao de Falla Potencial:

Es la manera en que podria presentarse una falla (aunque ésta no
necesariamente ocurrird). Describir la razon por la cual la caracteristica
podria ser rechazada ¢ salir de !as condiciones de especificacion o
tolerancia.

16. Efectos de la Falla Potencial:

Describir el efecto que notara o experimentara el cliente como resultado del
modo de la falla identificado. La descripcion debe ser tan especifica como
sea posible.

17.Causas de la Falla Potencial:

Describir el origen por el cual se presente el modo de la fafla. Las causas
pueden ser elementos de la operacion o proceso donde ocurre la falla, o
estar dentro de los procesos de los recursos fuera de la operacion.

18. Severidad:

Anotar el grado de severidad en la columna (sev), del formato del AMEF, la

severidad es el factor que presenta la gravedad de la falla para el cliente.

SEVERIDAD DE LA FALLA

Criterio Puntuacitn

Menor: Improbable esperar que la naturaleza de esta falla cause cualquier 1
efecto real sobre el producto y/o comportamiento del producto,

Bajo: Causa ligera, insatisfaccion al cliente debido a leve detericro del 2
producto y/o comportamiento del proceso { ejemplo: retrabajos
menores ).

Moderado: | Causa insatisfaccion al cliente, el cliente estd molesto por fa falla. 4
alguna falla estd presente en el producte o en el proceso. Una 5
pérdida puede causar reparaciones no programadas, retrabajos 6
y/o dafios al equipo.

Alto: Condicion inoperante no invalucra problemas de seguridad. Puede 7
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causar serias interupciones al proceso y/o operaciones de 8
ensamble siguientes, pérdidas economicas significativas pueden
ser experimentadas.

Muy alto: | El modo de la falla afecta la seguridad al usar el producto. 9

19.Ocurrencia:

Determinar el grado de ocurrencia en una escala de 1 a 10 en la columna
(oce), del formato del AMEF,se asigna un valor numérico a la frecuencia con
que pueda presentarse ta falla.

Todos los puntos analizados que tengan un alto grado de ocurrencia se les
deberan dar especial atencion, no importando si el Numero de Prioridad de
Riesgo (NPR) sea alto o bajo.

Para dar los valores numéricos, utilice la tabla siguiente:

Probabilidad De Qcurrencia Puntuacién Proporcion de Estadistica fuera de Limites
Especificados

Remota : CPK = 1.67 1 < de 1 en 1,000,000
improbable que la falla se {+/- 5 Sigma)
presente.

Muy baja : CPK = 1.33 2 1en 20,000
muy baja probabilidad de que {+/- 4 Sigma)

ia falla se presente.

Baja : CPK 2 1.00 3 1 en 4000

baja probabilidad de que la (+/- 3.5 Sigma)

falla se presente.

Moderada : CPK < 1.0 4 3 en 1000 ( + 3 Sigma )
moderada probabilidad de que 5 1 en 400
6

la falla se presente. 1 en 80
Alta: proceso fuera del control 7 1en401en20
estadistico alta probabilidad de 8

que la falla se presente.

Muy alta la falla es casi 9 1en8
inevilable. 10 ten2
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Todos los valores de CPK son basados en la consideracién de que el
proceso estd dentro del control estadistico. Los datos de capabilidad del
proceso, mas que el estudio de potencial, deberan ser usados para estas
estimaciones donde sea posible.

20.Deteccion:

Anotar el grado de deteccion; se estimara la probabilidad de que la falla
potencial sea detectada antes de que ilegue al cliente.

Para dar ios valores numéricos, utilice la tabla siguiente:

Grado De Deteccién
Muy alto Los controles podran ciertamente detectar la existencia de la falla (la 1
falla es detectada autométicamente en el proceso). 2
Alto Los controles tendran una buena oportunidad de detectar la existencia 3
de la falla. 4

Moderado  Los controles pueden detectar la falla.
Bajo Es probable que los controles no detecten la existencia de la falla.

Muy bajo Es probable que los controles no detectaran la existencia de !a falla.
Absolutamente cierto que los controles no podrén detectar la falla.

Soo~uo;

21.Namero de Prioridad de Riesgo ( NPR ):

Calcule el NPR multiplicando las puntuaciones dadas a la severidad,
ocurrencia y deteccidn para todas las causas de la falla. EI NPR provee un
indicador relativo de todas las causas de la falla. A los mas altos numeros de
NPR o grados de ocurrencia, se les debera dar prioridad tanto para tomar
acciones correctivas, como para emplear control estadistico del procesc por
medio de cartas de control.

22.Factor de Control o Fuente de Variacion:

Los procesos de Manufactura tendrédn siete tipos de factor de control:

S = Ajuste: El proceso es altamente reproducible si el ajuste inicial es
correcto.
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M = Maquinaria: La variabilidad del proceso estd dada por la maguina, esto
es, que la maquina produciendo ias partes, es la mayor fuente de
consistencia.

O = Operador : La experiencia del operador es un factor dominante en el
control de la calidad del producto.

C = Componentes / Materiales: La calidad del producto de salida depende
en gran medida de ia calidad de los componentes / materiales de entrada.

T = Herramientas: El uso o desgaste de herramientas es la causa de
variacion de la calidad del producto.

P = Mantenimiento preventivo: La mayor fuente de inconsistencia en la
calidad del producto, esta dada por puntos especificos del mantenimiento.

F = Fijacién / Pallets : La fijacion / pallets, son en gran medida una fuente
de inconsistencia en la c¢alidad del producto.

23.No. de Herramienta de Control:

Anotar el numero de herramienta de control con que se realiza el medio de
inspeccion.

24.Métodos de Control:

Anotar el método de control estadistico aplicable a esa caracteristica : carta
x-r, carta p, hoja de control de registro.

25. Tamaiio, frecuencia:

Indicar el nimero de piezas, asi como la frecuencia de chequeo en base a
los factores de control.

26.Cp / Cpk:

Anotar el resultado del altimo estudio de cp/cpk abtenidos hasta la fecha de
revision del Plan de Control de Proceso y Amef,

27.Fecha:

Anotar ia fecha a la cual estan considerados los Gltimos resultados de cp /
cpk, hasta la fecha de revision de! plan de control de proceso y amef.
28.Medio de inspeccion:

Anotar el instrumento con el cual checara la caracteristica a controlar.
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29.GaugesR&R:

Anotar el resultado del ultimo estudio de los equipos e instrumentos de
medicion, obtenido hasta la fecha de revisién del Plan de Control de Proceso
y Amef.

30. Fecha:

Anotar |a fecha en que se realizé el ultimo estudio R & R, hasta la fecha de
revision del plan de controt de proceso y amef.

31.Plan de reaccién:

Indicar notas para las acciones correctivas que deberan realizarse en caso

de presentacion de la falla.

Revisidon del Documento :

1.- Se revisard en forma anual, se definirdn acciones de mejora para los
NPR maés altos, dando prioridad a los que estan arriba de 40.

2.- Debe ser revisado y actualizado ante cualquier cambio de ingenieria en el
producto o especificaciones, inmediatamente después de recibir netificacion
autorizada por parte de Desarrollo Técnico, mediante el aviso de cambio, alta
o baja del productc.

3.- Revisar y actualizar el documento, por cambio avtorizado de proceso, y
por reclamaciones del cliente cuando ameriten revision.

4.- Revision y actualizacién por cambio en el método de control, frecuencia
de inspeccion o forma de registro y evaluacion de datos de calidad

8.- Revision por actualizacion de formatos.

{formato de AMEF, figura 5.5)
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Documento tan importante como los otros es el Autocontrol, que es un
formato que los operadores de cada linea tienen que llenar.

OBJETIVO:

Mantener los procesos controlados a fin de obtener productos de alta
calidad.

RESPONSABILIDAD:

Seré responsabilidad de produccion y Auditores de Calidad la correcta
utilizacién de estos medios para el control y mejoramiento de los procesos.
REALIZACION:

La aplicacién de estas hojas serd basado en las siguientes reglas:

1.-HOJA DE AUTOCONTROL DEL PROCESO (HAUP), serd utilizada por el
operador , asi como el auditor de calidad.

a) El operador debera registrar diariamente el comportamiento del proceso
segun la frecuencia establecida en H.P.1.1.

b) El auditor de calidad debera registrar yfo certificar el comportamiento del
proceso en los siguientes casos:

-Cuando sea aplicado el procedimiento de liberacion de ajuste.

-De acuerdo a la frcuencia establecida en las H.P.LL

2. La HAUP se usara en aquellos procesos que por su volumen de
produccién y posibilidad de falla se considere necesario el autocantrol.

« Para determinar su utilizacion los responsables serén los departamentos de
Produccién, auditores de calidad e Ingenieria de Calidad del proceso que se
trate. El documento que indica su utilizacién serd la Hoja de Proceso e

Instruccion de Inspeccidn .

3. Para la definicion de las caracteristicas a controlar, la frecuencia de

inspeccion y el tamano de |a muestra, se considerara lo siguiente:
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e No se ilevara autocontro! en caracteristicas que estén consideradas en
medios de registro alterno por ejemplo: graficas X-R, gréficas P,. (excepto
cuando el % de falla de la caracteristica este fuera de los objetivos marcados
en el drea o sea una falla critica).

« Para determinar la frecuencia de inspeccion (Veces que se verificaran las
caracteristicas de una pieza) se buscara utilizar multiplos de 2 hrs.
estableciendo como guia para definirla lo siguiente:

SIMBOLOGIA FRECUENCIA REGISTRAR
+ Cada Hora Cada Hora
* Cada 2 Horas Cada 2 Horas.
% Verificacion 100% Cada 4 Horas.

= Cada Liberacion de ajuste

= Cada semana

Si la frecuencia es diferente a lo anterior solo se repetira el simbolo que
equivaldra al periodo seleccionado, por ejemplo: ** significa cada 4 hrs.

En el campo de caracteristica donde se hace referencia a la frecuencia se
manejan dos simbolos por ejemplo: (* / =), el de lado izquierdo indica la
frecuencia con que produccion registrara, y el de iado derecho la frecuencia
con que el auditor de calidad registrara.

« El auditor de calidad en productos nuevos aplicaré la frecuencia de cada
tumno (™**), durante los primeros 3 meses o hasta la primera revision de la
H.P.1.| donde se indicaran los cambios de frecuencia correspondientes.

¢ Para determinar el tamario de muestra (cantidad de piezas a evaluar), ésta
dependerd de! nimero de estaciones o cavidades que tenga el dispositivo o
molde; debiéndose evaluar una corrida completa. En caso de que sea de una

sola pieza, se toraran 3 piezas como muestra.

4.- Para el registro de la caracteristica evaluada se considera lo siguiente:
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Se debers registrar el valor obtenido solo en el caso de que esten fuera de
especificacion las caracteristica por variables y NG para caracteristica por
atributos (las cuales deberan ser justificadas indicandolas con un asterisco
(NG*) o encerrandolas en un circulo, anotando su condicién al calce

haciendo referencia al mismo(™).

Para condiciones dentro de especificacion en caracteristicas por variables se
deberan registrar puntos de acuerdo al valor obtenido y OK si es

caracteristica por atributos.

5.- De la HAUP en el Campo para firmas {Supervisor / Auditor):

El Supervisor de produccion o El Ajustador firmaran diariamente una vez que
{a hayan revisado El registro; firmaran también cuando la caracteristica se
encuentre fuera de especificacién misma que deberé ser corregida al
momento de su deteccion o en su caso presentar desviacion aprobada.

El Auditor firmara cuando aplique el procedimiento de liberacion de ajuste y/o

cuando se tengan registros de calidad segun frecuencia en HPII.

6.- El tiempo que se archivara el autocontrol (HAUP) sera de un mes en la
oficina del érea y dos afios en archivo muerto.

7 .- Cambio por Numero de Revision (No. REV).

En este campo se anotara el numero de revision de la H.P.LL, con el objeto
de distinguir que la informacién que contiene el autocontrol esta de acuerdo a
ésta.

8.-.El tamafio de hoja sera carta y debe imprimirse en ambos iados de la hoja

{en lo posible).

(formato AUTOCONTROL, figura 5.8)
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HOJA DE AUTOCONTROL

A DE CALIDAD
Ho. PARTE : 08A 103 420E NoREV:2 CADA[+)EQUIVALE CADA () {%} EQUIVALE AL 100% CADA(=)EQUIVALE {=} EQUIVALE HOJA
DESCRIPCION : TAPA FRECUENCIA, CADA HORA _EQUIVALE A 2 HR. REGISTRAR C/4HR CAOQA LIB, DE AJUSTE CADA SEMANA | 1DE2
PUNTERIAS FECHA —
O | CARACTERISTICA HORA
% fone PAGA
1 ENS.CLIP Y SOPORTE
CORRECTC UBRE DE
REBABAS. NO PASA
% /- PASA
2 ENS.SOPORTES
PORTA CABLES .
[Co) NQ PASA ;
% f oo PASA
3 | PRESENCIA DE TODOS
LOS COMPONENTES
(VISUAL) NO PASA
%y PASA
4 | REMAGHADX UNIFORME
CORRECTO Y SIN
FRACTURAS {3X) NO PASA
b ¥ A PABA
5 PRESION DE PBA.
QSBAR fcc Fuga Perm.
{HERMETICIDAD) NO PASA
8l caice SUPERVIRNOIT,
10006 PROC. G601 404




Para realizar estos formatos, los operadores deben de estar capacitados de
tal forma que tomen sus propias desiciones. Esta capacitacion se llevara a
cabo mediante una serie de cursos y se registraran en un formato llamado
CARTA DE VERSATILIDAD PARA EL ADIESTRAMIENTO DEL PERSONAL,
y se explica a continuacion:

OBJETIVO:

Lievar un registro del personal de operacién en cuanto al adiestramiento, a
fin de conocer el avance que en cada operacion tiene el trabajador, con el
propdsito de obtener piezas y productos de aita calidad que satisfagan las

necesidades del cliente.

RESPONSABILIDAD:

La capacitacién y el adiestramiento del personal de operacién y la
alaboracion de las Cartas de Versatilidad para el Adiestramiento, es
responsabilidad de los Lideres de Célula. El seguimiento del cumplimiento de
esto es responsabilidad de! Coordinador del Area de Capacitacion.

REALIZACION:

E! adiestramiento en linea es realizado por el Jefe de Nave, Supervisor, Jefa
de Linea, Encargada o Ajustadores segin sea el caso, dependiendo del
adiestramiento que se requiera para el aprendizaje.

Para lograr la mejor asimilacién de las funciones que realizan e! personal de
la operacion, el supervisor o responsable del personal debe iniciar con
operaciones mas sencilias.

Los Supervisores lienan la Carta de Versatilidad para el adiestramiento del
personal en computadora ( Programa Cad Key ) utilizando los colores
indicados para ta diferenciacién de cada operacion.

En la Carta de Versatilidad para el adiestramiento el Supervisor o Jefe

responsable indica lo siguiente:
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Departamento

Nombre de cada una de las personas que laboran en la linea de produccion.
Numero de Ndmina

Renglén para recabar la firma del trabajador

Cada una de las operaciones generales se realizan en la linea de
produccion.

El grado de dominic de cada trabajador en la operacion, de acuerdo a la
codificacion especificada en la Carta de Versatilidad.

La actualizacién de la informacion contenida en las Cartas de Versatilidad se
hace en forma semestral.

Se regisira a cada personal operativo de nuevo ingreso que se integra a la
linea.( Ef registro de dicho personal se puede llevar en forma manual en una
carta adicional a la elaborada de manera semestral hasta que se realice la
actualizacion ) .

Los Jefes de cada departamento notifican semestralmente al area de
capacitacion, la actualizacion del nivel de adiestramiento adquirido por el
personal de sus areas (Carta de Versatilidad para el adiestramiento de
personal actualizada y firmada por cada trabajador). Capacitacion verifica la
informacion y sella con la fecha de revision. (Esta actualizacion debe incluir al
personal de reciente ingreso ).

Ei llenado de las Cartas de Versatilidad para el Adiestramiento consta de
cuatro etapas. Cada una de ellas describe el nivel de adiestramiento,
experiencia y conocimientos que tiene un trabajador.

El Adiestramiento en Linea incluye el entrenamiento en el puesto de trabajo,
la capacitacién en aula en caso necesario y el perfeccionamiento de la
ejecucion a través del tiempo.

Cada etapa tiene implicito un nivel de desarrollo progresivo, de tal forma que
para poder cubrir |a etapa 2, por ejemplo, el trabajador necesariamente debe
naber cubierto la etapa 1 y asi sucesivamente. Cuando es cubierta una

gtapa, es registrada por el jefe responsable del area en la Carta de
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Versatilidad para el Adiestramiento y Gnicamente ocurre cuando esta etapa

se cumplio completamente por parte del trabajador.

A continuacidn se describe cada etapa:
Las cuatro etapas de que consta el llenado son denominadas ABCD

respectivamente.

ETAPA “A° : Familiarizado con la operacion ( Identificado con color amarillo )
1. Objetivo:

Tener una induccion acerca det producto y proceso en el que participa.

El personal de operacién debe ser capaz de realizar las operaciones basicas
dentro de! proceso, tener un manejo bésico del equipo e interpretacién, de
las ayudas visuales. Esta etapa es de forma paulatina, es decir operacion por
operacién.

Ii. Contenido:

Capacitacion al personal de operacién acerca del producto: Cliente, funcidn,
componentes, requerimientos, etc.

Adiestramiento en el proceso basico del producto: Capacitacion en las
operaciones elementales, dependiendo de cudles se realicen en cada area
{por ejemplo):

Colocacion de piezas en &t dispositivo

Rebabeo

Lavado y sopleteo

Empaque

Esta etapa se realiza de acuerdo al método de los cuatro pasos, {explicar,
demostrar, ejecutar y poner en marcha), técnica que se explica a los
Instructores en el curso de entrenamiento en el puesto de trabajo.
introduccion,  adiestramiento, capacitacion elemental  aplicacion e

interpretacion de las ayudas visuales, autocontrol y hojas de instruccién.
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Manejo de equipo basico (de trabajo o medicion), involucrado en las
operaciones.

Introduccién al autocontrol, hojas de instruccién y seguridad basica.
Capacitacion respecto al procedimiento a seguir cuando se presente un
problema en el equipo (qué debe hacer el operador, a quién debe reportar la
falla, etc.)

. Cursos en Aula

1. Induccion Genérica

Opcionales

Apoyo I: Matematicas basicas

Apoyo lI: Calidad de vida

Apoyo |li: Seguridad basica

ETAPA “B” . Puede hacer el trabajo con ayuda { Identificado con color
verde)

I. Objetivo

Ser capaz de trabajar en la mayor parte de las operaciones dentro del
proceso.

(Esto le permitira fungir como comodin y reducir tiempos en operaciones
criticas debido a la habilidad adquirida).

Il. Contenido

Adiestramiento en el proceso completo del producto y capacitacién en las
operaciones.

Adiestramiento en el manejo de equipos, proceso y medicion.

Interpretacion de ayudas visuales y hojas de instruccion inspeccion.

En las operaciones que se requiera, el operador puede verificar las partes
con instrumentos de medicién.

. Cursos en aula.

1. Conocimiento del producto
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Opcionales

Instrumentos de medicion.

ETAPA “C" : Completamente familiarizado con el trabajo, puede hacer el
trabajo sin ayuda ( |dentificado con caolor azul )

I. Objetivo.

Ser capaz de trabajar en cualquier operacion, identificar cualquier clase de
problema evidente cuando estos se presenten y hacer comecciones a su
equipo si le esta permitido, habiéndolo capacitado previamente para ello.

1. Contenido

Capacitacion mas especializada acerca de su equipo de trabajo
(modalidades, controtes, efc.)

Capacitacién en cuanto a la deteccion de diagnostico de fallas que mas
frecuentemente se presentan en los procesos y que son faciles de arreglar,
interpretacién y comportamiento del proceso a través de graficas de control y
manejo del CEP.

IH. Cursos en Aula

Opcional

Instrumentos de Medicién

1. Calibrador

2. Micrémetro

3. Reloj indicador

ETAPA “D" :Totalmente familiarizado con el trabajo, puede ayudar a otros
(Identificado con color negro )

|. Objetivo

Estar capacitado para ensefiar a otros cuando menos en las primeras dos
etapas de! plan de entrenamiento. (Esta persona domina perfectamente la
operacion).

Il. Contenido.

a) Conocimiento de la mé&quina y su operacién.

Ifl. Cursos en aula
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Curso opcional.
8 Disciplinas
El tiempo estimado para cumplir el plan por un trabajador de nuevo ingreso

es:

1a. etapa Dos meses

2a. etapa Seis meses

3a. etapa Cuatro meses

4a. etapa Qcho meses
TOTAL 20 meses = dominio

Sin embargo, dado que el personal a pesar de estar en entrenamiento forma
parte de la fuerza productiva del area, estos periodos pueden variar de
acuerdo a la dindmica de! departamento (requerimientos, cambios, rotacion,
etc) asi como a las caracteristicas propias de cada trabajador como
disponibilidad, habilidades, aptitudes, etc.

El resultado del adiestramiento es facilmente comprobable at solicitarle al
trabajador que realice la operacion en la cual fue adiestrado, ya que asi se
demuestra su habilidad y aprendizaje.

Las cartas de versatilidad para el adiestramiento del personal las debera
conservar el Jefe del Area durante un afio.

{formato CARTA DE VERSATILIDAD, figura 5.7)
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Al aplicar correctamente el proyecto de reingenieria en el proceso de
ensamble de la tapa de punterias se pretende:

Cumplir con un porcentaje de entregas al cliente de un 100%.

Alcanzar una cantidad por producir de:

S0 pzas/hr.

675 pzasfturno

2025 pzas/dia

11137.5 pzas/semana

44550 pzasimes .

Esto refleja que se tendra una mejora def 200% de eficiencia a comparacién
de lo que se producia antes.

La capacidad de la linea de ensamble se incrementara a 48,000 pzas/mes.
Se reducira el costo por mano de obra ya que la linea de ensamble
solamente contara con ires personas y anteriormente se ulilizaban nueve

personas.
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CONCLUSION

La reingenieria es un concepto relativamente nuevo que plantea ia
transformacién radical de los procesos.

Sin lugar a duda, hoy es el momento de la reingenieria. En la actualidad es
uno de los temas mas debatidos en el ambiente de oficinas y fabricas en
muchos paises.

La reingenieria esta llegando al punto de ser considerada como la forma de
reducir costos, de llegar a tiempo al mercado, de ampliar las satisfacciones
de los clientes y de incrementar las ventas en las empresas 0 negocios.
Tradicionaimente la empresa que fue vista como un centro de produccién y
distribucién de bienes y servicios, cuyo objeto primario era producir riquezas
agregando valor por manufactura, lugar © fecha a los recursos naturales
dispenibles y considerado el producto como un vehiculo de rentabitidad.

Hoy en dia, la reingenieria puede transformar todo lo que existe dentro y
alrededor de las empresas o negocios, como por ejemplo:

O Construir un modelo del negocio actual, analizarlo y utilizarlo para disefar
nuevos procesos y estructuras organizacionales.

00 Tener en cuenta las diferentes necesidades de cada departamento de
una empresa.

1 Posicionar el negocio para reaccionar ante las condicicnes y retos
cambiantes del mercado.

0] Crear una capacidad propia para el ambito continuo tanto de la gerencia
como de los trabajadores.

3 Cultivar un ambiente que fomente no sdlo la garantia de calidad sino la
iniciativa de calidad.

O Implementar la nueva operacién del negocio y la estructura
organizacional para minimizar cualquier aspecto de incertidumbre en el
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lugar de trabajo.
O Modificar los sistemas tecnoldgicos que apoyan la nueva estructura.

Todos estos puntos son solamente algunos de los tantos en los que se
puede aplicar la reingenieria.

Este concepto de reingenieria se ha comenzado a aplicar en México
recientemente, por lo que no existen muchos casos disponibles, sin
embargo, se cuenta con los suficientes elementos para determinar su
aplicabilidad en nuestras empresas 0 negocios.

La implantacion de este proceso de Reingenieria pretende: eliminar tiempos
muertos, alcanzar los requerimientos establecidos, eliminar mano de obra,
crear operadores multifuncionales, implementar un mejor control de calidad,
incremento de las ventas, incremento de la produccion y mejorar los sistemas
de trabajo.
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GLOSARIO

SCRAP - Material de desperdicio e inservible.

SEIRI - Palabra japonesa que significa SELECCION.

SEITON - Palabra japonesa que significa ORDEN.

SEISO - Palabra japonesa que significa LIMPIEZA.

SEIKETSU - Palabra japonesa que significa ESTANDARIZACION.

SHITSUKE - Palabra japonesa que significa DICIPLINA.
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ABREVIATURAS

HPII - Hoja de proceso e instruccion de inspeccién.
AMEF — Andlisis de modo y efecto de falla.

HAUP - Hoja de autocontro! del proceso.

NPR — Nivel de prioridad de rigsgo.

SEV — SEVERIDAD. Factor que presenta la gravedad de la falla para el
cliente.

OCC - OCURRENCIA. Grado en que ocurre el problema en una gscala del 1
al 10.

NG - NO GOOD. Siglas para valores obtenidos que estén fuera de
especificacion.

PT - Producto terminado.
CT - Centro de trabajo.

CPK — Valor basado en consideraciones de que el proceso esta dentro del
control estadistico.
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