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PREFACIO

Ante un nucvo contexlo, surgen nuevas modalidades de administracion, entre ellas
esta la reingenieria, fundamentada en la premisa de que no son los preductos, sino los

procesos los que llevan a las empresas al éxito.

Los buenos productos no hacen ganadores; los ganadores hacen buenos productos. Lo
que ticnen que hacer las compalfiias es organizarse cn torno al proceso de cambio
acelerado y de competitividad global en una economia cada vez mas liberal, marco

que hace necesario un cambio total de enfoque en la gestion de las organizaciones.

En esta etapa de cambios, las empresas buscan elevar indices de productividad, lograr
mayor eficiencia y brindar mejores servicios con calidad, lo quc estd obligando a que
los Gerentes adopten modelos de administracion participativa, tomando como base
central al elemento humano, desarrollando el trabajo en equipo; y asi alcanzar un
nivel de competitividad que satisfaga la creciente demanda de productes de dptima

calidad y de servicios a todo nivel, cada vez mas eficientes, rdpidos v de mejor costo.

Las corporaciones saben que para sobrevivir en un mercado altamente competitivo y
hacerlo, ademas, con éxilo y reconocimiento, habrd que mirar con bastante frecuencia
hacia fucra y hacerlo bien; esto es, sistemdtica y organizadamente. Es entonces

cuando aparece la Reingenieria.

Como se puede observar en casi todas las ramas industriales y en nuestro caso la
industria dedicada a la fabricacion de Telas Adhesivas requieren de una constante
actualizacién cn las técnicas administrativas, tales como Justo a Tiempo, Calidad
Total, Benchmarking , Reingenieria, etc.. esto con el fin de alcanzar un maximo

crecimiento en el ambito mundial haciéndo frente a 1a globalizacion y a la apertura



de nuevos mercados siempre con la finalidad de estar a la vanguardia en cuanto a
proceses de mejora sc reficre; asi mismo desarrollar al méaximo una tendencia de

crecimiento constante,

En el presente estudio sc demuestra cual es el impacto que tiene la aplicacion de
Reingenieria, apoyada por otras técnicas administrativas, las cuales se definen en él
capitulo I, esto con el fin de dar un enfoque global y un conocimiento general acerca
de las difercntes opciones que sc tiene para afrontar un mundo empresarial altamente

competitivo,

En él capitulo I sc describe ¢l proceso que se lleva a cabo para fabricar Tela
Adhesiva en el cual s¢ define paso a paso cada uno de los procesos comenzando por
ta claboracién de la masa adhesiva, siguicndo con la impregnacion de adhesivo a la
tela de acetato esto en la maquina calandria, hasta llegar al corte de rollos en sus

cinco presentaciones concluyendo con el empaque.

Pasando al capitulo I en el cual se definen todas las actividades llevadas a cabo en
un caso practico desarrollando en la empresa "TELAS QUIRURGICAS" ¢f cual
consiste ¢n la actualizacidn de la lista de materiales, por tal motivo se hizo un estudic
de tiempos y movimientos para proporcionar los nuevos estandares de mano de obra

directa, consumo de materiales y analisis critico en desperdicios y mermas.



Concluimos con él capitulo IV implementando Reingenicria al proceso asi como
dindole continuidad a! estudio antes definido en €1 capitulo Il cn el que se
detectaron algunas arcas de mejora, en las que sc nccesita trabajar para obtener un
mayor rendimiento en cuanto a recursos se refiere siendo estos; Humanos, Materiales,
Maquinaria etc.. El eswdio realizado esta enfocado principalmente en observar el
incremento en productividad, disminucion de desperdicios en todos sus dmbilos,
disminucién de los tiempos cstandares de produccion. Todo esto cen la finalidad de
proyectarlo en ¢l costo de produccion para examinar que beneficios econdmicos y de

calidad podemos obtener al implementar Reingenieria.
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LI PERSPECTIVA HISTORICA DE LA REINGENIERIA !

Es nuevo cl concepto de avance decisivo? Esta es la pregunta que con mayor
frecuencia oimos en relacion con la reingenieria de procesos {RP). Para contestarla
conviene retroceder al afio 1898, En la guerra de los Estados Unidos con Espafia. la
Marina de los Estados Unidos disparo un total de 9500 proyectiles, de los cuales solo
121 hicieron impacto alguno (el 1.3 por cicnto). Hoy este porcentajc nos parece
desastroso, pero cni 1898 representaba la méxima eficiencia mundial; y en efecto, los
Estados Unidos ganaron la guerra.

En 1899, haciendo una nueva demostracion del liderazgo que entonces ejercia cn
cafioneo naval de precision, la Marina de los Estados Unidos Hevo a cabe una
exhibicion de practica de tiro para referenciar su rendimiento. En un total de
veinticinco minutos de fuego contra un blance que era un bugue sitvado a una
distancia aproximada de una milla (1.6 Km.), sc registraron exactamente dos
impactos, y estos en las velas del buque que servia de blanco.

Pero en 1902 la Marina de los Estados Unidos podia dar en un blanco parecido
cuantas veces disparaba un caifion; ta mitad de las balas podian hacer impacto dentro
de un cuadrado de 50 pulgadas por lado (1.27m).

;Que habia ocurrido en tan corto espacio de tiempo para lograr un rendimiento tan
espectacular? . Para contestar esta pregunta, debemos recordar la historia de un joven
oficial de artilleria naval llamado William Sowden Sims. Casi nadie ha iodo hablar de
&), pero se puede decir que Sims cambio el mundo. Lo cambio en virtud de un
proceso que hoy denominamos reingenicria. Hace un siglo, apuntar un cafién en alta
mar era una cosa muy aleatoria. El caiidn, el blanco y los mares que 1os rodeaban se
hallaban en movimiento continuo. Los héroes tradicionales de los combates navales
eran navegantes que maniobraban para colocar el bugue en una u otra posicion y dara

los cabos de cafion la oportunidad de cumplir su dificil cometido.

5.
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Pero en unas maniobras que se hicieron en el mar de la China, Sims observo los
avances decisivos que los artilleros ingleses habian empezado a lograr en la precision
del tiro, con solo ligeras modificaciones en la manera de apuntar y disparar. Los
elementos del proceso para la artilleria naval eran bastante sencillos hace un siglo: un
caiién, una manivela para levantarlo al dngulo de la trayectoria deseada para un
alcance normal de una milla, y un anteojo de larga vista montado sobre el cafion
mismo a fin de mantener el blanco en la mira hasta un instante despucs del disparo y
el retroceso de la pieza.

Sitns descubrié una manera muy sencilla de mejorar espectacularmente la punieria
compensando la elevacidn y el tiempo del balanceo del barco.

Lo primero que sugiri6 fue reglar la relacion de los engranajes de tal manera que el
artillero pudiera elevar o bajar facilmente el cafion siguiendo el blanco en los
balanceos del buque. En segundo lugar propusoe cambiar de sitic la mira del carion
para que el artillero no fuera afectado por el retroceso al disparar. Esta innovacidn le
permytiria conservar el blanco en la mira durante todo el acto del disparo. El resultado
seria fuego de punteria continua.

Sims predijo que sus modificaciones al proceso tenian el potencial de aumentar la
precision de tiro en mas del 3000 por ciento, sin costos adicionales, sin usar
tecnologia adicional, y sin necesidad de aumentar ¢l personal de maniobra.
Entusiasmado con la perspectiva de proporcionar a la marina tan importante mejora
de su rendimiento, escribid una carta a sus supervisores.

Para estos William Sims era un “irritante"; su carta no cbtuvo respuesta. Empero,
Sims no se limito a una o dos cartas dirigidas a los altos oficiales de la Marina. Para
comprender por que la primera docena de cartas de Sims cayo en iodos sordos, ¢s dtil
examinar la estructura de 1a Marina de Guerra en 1902. Los navegantes dominaban el

mando de linea en la Marina porque la navegacion era la clave de la victoria.
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Como desde hace muchos afios los navegantes habian compensado 1a inexactitud de
la artilleria, la navegacion se ensalzaba como a accién clave que aseguraba el triunfo.
Los navegantes ocupaban importantes posiciones en la Marina, Las cartas de Sims
fueron desoidas por varias razones:

*+ §i se podia hacer, alguien ya lo habria hecho.

“* Si sc podia hacer, ya se le habria ocurrido a algin navegante.

% Si s¢ hacia, ;Cudl seria el impacto de la estructura organizacional de la
Marina?

Sims persevcrd. Nunca perdio de vista su meta.
Enire las ensefianzas que se pueden derivar de la historia de Sims, se cuentan:

¥ Reingenieria y innovacion decisiva no son cosa nueva. Lo que si es nuevo es
la voluntad de muchos alios cjecutivos de aplicar estas técnicas en sus
nEZOCIOS.

¥ Los avances decisivos ocurren por ung “vision . Sims abrié una brecha en la
barrera del pensamiento convencional que habia limitado ¢l rendimiento desde
hacia decenios, y logro “ver” el potencial de mejoramiento radical donde otros
solo “miraban”.

v La terquedad organizacional es siempre el obsticulo numero uno. El mundo
esta lleno de navegantes que quieren enterrar las ideas radicales bajo una
montafia compuesta de sindrome “ eso no es invento aqui™, inlereses egoistas
¥ preccupaciones parroquiales.

v Es indispensable el patrocinio de la alta administracion. Solo un ejecutivo del
mas alto nivel, puede facultar a un equipo de reingenieria para implementar el
cambio técnico y organizacional que se requiere para lograr un avance

decisivo en rendimiento.
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El agente de cambio suele ser una persona de fuera o un “contrario”. Con
frecuencia las mejores ideas proviene de un miembro de la organizacion que
no forma parte de su estructura normal de poder

El Benchmarking tiene sus limitaciones. Aun cuando su compaitia sca una de
las mas eficientes del mundo, siempre habra oportunidades de una mejora del
3000 porciento en e! procesos.

La ambicidn puede ser un motivador tan poderoso como el dolor y el temor.
Las organizaciones no deben tratar de redisefiar sélo cuando se ven en
dificultades; avances decisivos puede lograrlos también una compaiia
prospera que quiere mantenerse ¢n la cima.

La perseverancia es la mayor virtud Las ideas radicales no se adoptan
siempre la primera vez que se proponen. (;Sims escribio trece veces!)

Una mejora del 3000 por cienio es posible. L.as metas de rendimiento de la
reingenieria no son increméntales; buscan resultados radicalmente distintos
que se¢ pueden describir como “mejores que lodo lo que ha hecho la

organizacidén o que todo lo que creia capaz de hacer”

HACIA LA REINGENIERIA *

Detrés de¢ la palabra reingenieria, existe un nuevo modelo de negocios y un conjunto

correspondiente de técnicas que los ejecutivos y los gerentes tendran que emplear

para reinventar sus compailias.

Bajo el pensamiento tradicional de la administracion muchas de las tareas que

realizaban los empleados nada tenia que ver con satisfacer las necesidades de los

clientes, Muchas de esas tareas se ejecutaban para satisfacer exigencias intemnas de la

propia organizacion de la empresa.
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En ¢l ambiente de hoy nada es constante ni previsible, ni crecimiento del mercado, ni
demanda de los clientes, ni ciclo de vida de los productos.

Tres fuerzas, por separado y en combinacion, estan impulsando a las compaiiias a
penctrar cada vez mas profundamente cn un territorio que para la mayoria de los
cjecutivos y administradores es desconocido. Estas fuerzas son: clientes, competencia

y cambio,

12.1 CLIENTES

Los clientes asumen el mando, ya no tiene vigencia el concepto de €l cliente, ahora es
este clieme, debido a que el mercado masivo hoy estd dividido en segmentos, algunos
1an pequerios como un Solo cliente. Los clientes ya no se conforman con lo que
encuentran, ya que actualmente ticnen multiples opciones para satisfacer sus
nceesidades.

Esto es igualmente aplicable en la relacidn cliente-proveedor entre las propias
empresas, y los reclamos muchas veces se expresan en: "0 lo hace usted como yo
quiero o lo hago yo mismo".

Los clientes se han colocado en posicion ventajosa, en parte por el acceso a mayor
informacion.

Para las empresas que crecicron con la mentalidad de mercado masivo, la realidad es
mas dificil de aceptar acerca de los clientes, en cuanto a que cada uno cuenta. Si sc

pierde un cliente hoy, no se aparece otre para reemplazario.
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122 COMPETENCIA

Antes cra sencilla: la compafiia que lograba salir al mercado con un producio o
servicio aceptable y al mejor precio realizaba una venta. Ahora hay muche mas
compctencia y de clases muy distintas.

La globalizacion trac consigo la caida de las barreras comerciales y ninguna
compaiiia tienc su territorio protegido de la competencia cxtranjera. Empresas
americanas, japoncsas, europeas lienen experiencia cn mercados fuerlemente
competitivos ¥ estan muy ansiosas de ganar una porcion de nuestro mercado. Ser
grande ya no cs ser invulnerable, y todas las compafias existentes tienen que tener la

agudeza para descubrir las nuevas companias del mercado.

12.3 ELCAMBIO

El cambio se vuelve una constante, la naturaleza del cambio también es diferente. La
rapidez del cambio tecnoldgico también premueve la innovacién Los ciclos de vida
de los productos han pasado de afios a meses. Ha disminuido el tiempo disponible
para desarrollar nuevos preductos e introducirlos. Hoy las empresas tienen que
moverse mis rapidamente, o pronto quedaran totalmente paralizadas.

Los ejecutivos creen que sus compatiias estdn equipadas con radares eftcientes para
detectar el cambio, pero la mayor parte de elias no lo esta, lo que detectan son lo
cambio que cllas mismas esperan. Los cambios que pueden hacer fracasar a una

compafia son lo que ocurren fuera de sus expectativas.
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DEFINICIONES DE REINGENIERIA

HAMMER Y CHAMPY * no vacilan en adelantar una definicién entres

v

palabras:

“Empezar de nuevo™. Esto implica no mejorar superficialmente el sistema
actual dejando intactas las estructuras basicas. El verdadero significado es
apartarse dristicamente de antiguos procedimicntos que solo hallan
justificacion “por que siempre s¢ hizo asi” y encarar con renovadora encrgia

un proceso de cambio.

> “Reingenieria * ¢s el redisefio ripido v radical de los procesos estratégicos de
valor agregado y de los sistemas, politicas y estructuras organizacionales que
los sustentan para optimizar los flujos del trabajo y la productividad de una
organizacion,” .

>

» La reingenieria ° es un método mediante el cual se rediscfia

fundamentalmente los procesos principales del negocio, de principio 2 fin,

empleando toda la tecnologia y recursos organizacionales disponibles, crientados

por las necesidades y especificaciones del cliente, para alcanzar mejoras

espectaculares en medidas criticas y contemporaneas de rendimiento, tales como

costos, calidad, servicio y rapidez. Este es un cambio radical en la forma en la

que se visualiza y estructuran los negocios, que, a su vez, dejan de observarse

como funciones, divisiones y productos, para ser visualizados en términos de

proceso clave.

Para lograrlo, la reingenieria regresa a la esencia del negocio y cuestiona sus

principios fundamentales y la forma en que €ste opera.
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La reingenieria significa una revolucion en la forma de administrar la empresas,
su éxito se basa en olvidar como se hacian las cosas, para disefiarlas de nuevo. Se
dice que la reingenieria es voltear la pagina antetior ¢ iniciar con una en blanco.
La reingenicria se olvida de las tareas, divisiones, areas, estructura y gente de la
empresa por donde fluye el proceso y lo observa completo, de principio a fin,
desde quec se reciben los primeros insumos hasta una salida que, por principio
basico, debe tener un valor para el cliente.

La reingenieria comicnza desde cero; significa volver al origen sin prejuicios
pasados, es borrar todo lo pasado y cmpezar de nuevo a modelar el camino. La
reingenieria determina primero que debe hacerse y luego cdmo debe hacerse. No

se da nada por sentado. Se olvida de lo que es y se concentra en lo que debe ser.

13.1 DEFINICION FORMAL DE REINGENIERIA °

Propiamente hablando "reingenieria es la revisidn fundamental y el redisefio
radical de procesos para alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y
actuales de rendimiento, tales como costos, calidad, servicio y rapidez.

En este marco, un proceso de negocios s un conjunio de actividades que reciben
uno 0 mas insumoes para crear un producte de valor para el cliente.

Reingenieria no es hacer mas con menos, es con menos dar mas al cliente. El
objetivo es hacer lo que ya estamos hacicndo, pero hacerlo mejor, trabajar mas
inteligentemente.

Es redisefiar los procesos de manera que estos no estén fragmentados. Entonces la

compaififa se las podra arreglar sin burocracias e ineficiencias.

S1z2.
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a) FUNDAMENTAL

La reingenieria debe comenzar sin ningtin concepto preconcebido. Determina primero
“que” debe hacerse y luego “como”. Nada sc da por sentado vy el esfuerzo se centra en
“lo que debe ser™.

Al iniciar un proyecto de reingenieria las preguntas bésicas se orientan a responder
“por que” se hacen las cosas que se hacen. Ello obliga a examinar reglas implicitas
consagradas por la costumbre, no siempre las mas adecuadas y convenientes, v los

principios subyacentes en los que descansa la dinimica operativa del negocio.

b) RADICAL

Redisefiar, de acuerdo con la metodologia propuesta por la reingenieria cs
“reinventar” el negocio, no mcjorarlo o modificarlo con cambios superficiales. Se

trata de ir a la raiz de los procesos.

¢} ESPECTACULAR

Lejos esta la reingenieria del “sindromc del diez por ciento®, $i cualquiera de las
mejoras que se consideran importantes por la situacidn actual no superan beneficios
previsibles del diez por ciento, no es un caso para reingenieria, No se trata de obtener
economias marginales, sino de dinamitar lo exislente y cambiarlo enteramente por

algo nuevo y mejor.
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d) PROCESO

Se¢ definc un proceso como un conjunto de actividades que reciben une o mas

. .. . 7
iNsumos y ¢rea un producto o servicio de valor para el cliente *.
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L4  ELEMENTOS PARA HACER REINGENIERIA "

Personal de controlado a facultado y renovador

=S

Administracion y liderazgo de funcional a un enfoque de procesos

&

Cuitura organizacional liderazgo, valores compartidos, trabajo en equipo,

&

cambio v deseo de dominar al mercado.

Destreza funcional de expertos.

Acumulacion de reservas y almacenamiento de tecnologia.
Nuevos activos y su administracion.

Indicadores del desempefio calidad, tiempo total de fabricacién, costos y

¢ & ¢ &

Servicios.
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LS

BENEFICIOS DE LA REINGENIERIA

Los bencficios reportados por un procese de Reingenieria se dividen en cuatro

subgrupos:

I

1

Menores costos para la empresa por la reduccién o climinacion de;
< Duplicidad de funciones.
< Trabajos que no agreguen valor.
4 Retrabajos y errores.

< Reduccidn del iempo de ciclo de los procesos.

Mayor satisfaccion de los clientes como el resultado de un mejor desemperic en
las dreas criticas y estratégicas del negocio. Mejores ingresos para la empresa por
la combinacion de un incremento de ventas y una disminucién de los costos.
Como consecuencia sc genera:

@ Mayor lealtad al cliente

% Mejor imagen de la empresa ante ¢l mercado

% Oportunidad de aumentar las ventas de distintos productos de la misma

empresa.

Mejor clima organizacional come resultado de:

%+ Empleados facultados, con funciones mas satisfactorias como resultado de
una mayor responsabilidad y autoridad.

% Empleados mas flexibles al desarrollar su potencial y habilidades.

4 Un mayor involucramiento, compromise ¢ interaccién cntre la administracion

y la fuerza de trabajo.
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1V El disefio de procesos esbeltos con:
H Requisitos definidos cxplicitos y entendidos.
Precedimientos simplificades con pocos niveles “aprobados™,

x
= Estructuras de apoyo que aseguren altos niveles sostenibles de desempeiio.
n Conscnso cn la visién, direccidn y prioridades.

H

Mejor comunicacidn entre las distintas funciones.
1.6  RECONSTRUCCION DE LOS PROCESOS °.

A continuacién se presentan algunas caracteristicas comunes de procesos renovados

mediante reingenieria,
v Varios oficios se combinan en uno

La caracteristica mas comun y basica de los procesos redisciados ¢s que desaparece
cl trabajo en serie. Es decir, muchos oficios o tareas que antes eran distintos s¢
integran y comprimen en uno solo. Sin embargo, no siempre cs posible comprimir
todos los pasos de un proceso en un solo oficio ejecutado por una sola persona. En
otros casos, puede no resuMar prictico ensefiarle a una sola persona todas las
destrezas que necesitaria para ejecutar la totalidad del proceso.

Los beneficios de los procesos integrados eliminan pases laterales, lo que significa
acabar con errores, demoras y repeticiones. Asimismo, reducen costos indirectos de
administracién dado que los empleados encargados del proceso asumen la
responsabilidad de ver que los requisitos del cliente s¢ satisfagan a ticmpo y sin

defectos,
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Adicionalmente, 1a compaiia estimula a estos empleados para que encuentren formas
innovadoras y creativas de reducir continuamente el tiempo del cicle y los costos, y
producir al mismo tiempo un producto o servicio libre de defectos.

Otre beneficio es un mejor control, pues como los procesos integrados necesitan
menos personas, se facilita la asignacién de responsabilidad y el seguimiento del

desempeiio.
v Los trabajadores toman decisiones

En lugar dc separar la toma de decisiones del trabajo real, la loma de decisiones se
convierie en parte del trabajo. Ello implica comprimir verticalmente la organizacion,
de manera que los trabajadores ya no tengan que acudir al nivel jerdrquico superior y
tomen sus propias decisiones.

Entre los beneficios de comprimir el trabajo tanlo vertical como horizontaimente se
cuentan: Menos demoras, costos indirectos mas bajos, mejor reaccion de la clientela y

mas facultades para los trabajadores.
¥" Los pasos del proceso se ejecutan en orden natural

Los procesos redisefiados cstdn libres de la tirania de secuencias rectilineas: se pucde
explotar la ¢jecucion simultanca de tareas por sobre secuencias artificiales impuestas
por la linealidad en los procesos. En los procesos redisciiados, el trabajo es
sccuenciado en funcién de lo que realmente es necesario hacerse antes o después.

La "deslincarizacion” de los procesos los acelera en dos formas: Primera: Muchas
tareas se hacen simultaneamente. Segunda: Reduciendo el tiempo que transcurre entre
los primeros pasos y los iltimos pasos de un proceso se reduce el esquema de

cambios mayores que podrian volver obsoleto el trabajo anterior o hacer ¢l trabajo
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posterior incompatible con ¢l anterior. Las organizaciones logran con cilo menos

repeticiones de trabajo, que es otra fuente de demoras.
¥ Los trabajos tienen miiltiples versiones

Esto se conoce como cl fin de Ya estandarizacion. Significa terminar con los
tradicionales procesos Unicos para todas las situaciones, los cuales son generalmente
muy complejos, pucs tienen que incorporar procedimicntos especiales y excepciones
para tomar en cuenta unz gran variedad de situaciones. En cambio, un proceso de
maltiples versiones es claro y sencillo porque cada version solo necesita aplicarse a

los casos para los cuales ¢s apropiada. No hay casos especiales ni excepeiones.
¥ Eltrabajo sc realiza en el sitio razonable

Gran parte det trabajo que se bace cn las cmpresas, consiste en integrar partes del
trabajo relacionadas entre si y realizadas por unidades independientes. El cliente de
un procesa puede ejecutar parte del proceso o todo et proceso, a fin de eliminar los
pases laterales y [os costos indirectos.

Después de la reingenieria, la correspondencia entre los procesos y organizaciones
puede parecer muy distinta a lo que era antes, al reubicarse el trabajo en unidades

organizacionales, para mejorar ¢l desempefio global del proceso.
¥ Se reducen las verificaciones y los controles

Los procesos redisefiados hacen uso de controles solamente hasta donde se justifican

econémicamente.



Capitulo [

Reingenieria Marco Tedrico.

Los procesos tradicionales estin repletos de pasos de verificacidn y control que no
agregan valor, pero que se incluyen para asegurar que nadic abuse del proceso.

Los procesos redisefiados mucstran un enfoque mas equilibrado. En lugar de veriftcar
estrictamente el trabajo a medida que se rcaliza, s¢ tiecnen controles globales o
diferidos,

Estos sistemas estin disefiados para tolerar abusos moderados o limitados,
demorando el punto en el que ¢l abuso se delecta o examinando patrones colectives
en fugar de casos individuales. Sin embargo, los sistemas redisciiados de control
COmpensan con creces cualquier posible aumento de abusos con la dramitica

disminucién de costos y otras trabas relacionadas con el control mismo.
¥ La conciliacién se minimiza

Se disminuyen los pumos de contacto externo gue tiene un proceso, v con ello se
reducen las posibilidades de que se reciba informacion incompatible que requiere de

conciliacion.
v" Un gerente de caso efrece un solo punto de contacto

Este personaje aparece frecuentemente en procesos redisefiades, cuando los pasos del
proceso son tan complejos o estan tan dispersos que es imposible integrarlos en una
sola persona o incluso en un pequefio grupo. El gerente de caso funge como un
“defensor de oficio” del cliente, responde a las preguntas y dudas del cliente y
resuelve sus problemas. Por tanto, el gerente de caso, cuenta con acceso a todos los
sisternas de informacidén que utilizan las personas que realizan el trabajo y ticne Ia
capacidad para ponerse en contacto con ellas, hacerles preguntas y solicitarles ayuda

cuando sea neccsario.
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v" Prevalecen operaciones hibridas centralizadas-descentralizadas

Las empresas que han redisefiado sus procesos tienen la capacidad de combinar
las ventajas de la centralizacidn con las de la descentralizacidn en un mismo

procese.

Apoyadas por la informatica, estas empresas pueden funcionar como s las
distintas unidades fueran completamente auténomas, y, al mismo tiempo, la

organizacién disfruta de las economias de escala que crea la centralizacion,

L7 LOS VALORES QUE SE PUEDEN ORSERVAR AL IMPLANTAR
REINGENIERIA EN LOS PROCESOS PRODUCTIVOS '°

e Cambios en unidades de trabajo: departamentos funcionales hacia equipos de
proceso.

s Cambios de trabajo: de tareas multifuncionales

e Cambios de comportamiento: de controi de tareas a rcsponsabilidades
compartidas

« Cambios de entrenamiento de personal hacia educacion personal

« Cambios en evaluacién: de actividad hacia evaluacion de resultados

« Cambio en mentalidad gerencial: de jefe a entrenador

» Cambio en estructura organizacional: de vertical a horizontal

e Cambio en los gerentes : de medidores de resultados a lideres.
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1.8  ROLES DE LA REINGENIERIA '

Para llcvar 2 cabo la reingenieria de procesos se han identificado los siguicntes roles:
Lider.

Duefio o responsable del procese.

Equipo de reingenieria.

Comité directivo.

"Zar" de reingenieria.
1.8.1 EL LIDER

Es un alto ¢jecutivo que respalda, autoriza y motiva ¢l esfuerzo total de reingenieria.
Debe tener la autoridad suficiente para que persuada a la gente de aceptar los cambios
radicales que implica la reingenieria. Sin este lider el procese de reingenieria queda
en buenos propdsitos sin llegar a culminarse como se cspera.

Debe mantencr cl objetivo final del proceso, nccesita la vision para reinventar la
empresa bajo nucvos csquemas competitivos, mantiene comunicados a empleados y
directivos de los propésitos a lograr, asi como los avances logrados.

Designa a quicnes scran los dueiios de los procesos y asigna la responsabilidad de los

avances en el rendimiento,
1.8.2 DUENGQ DEL PROCESO

Gerente de area responsable de un proceso especifico y del esfuerzo de ingenieria

correspondiente.
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En las empresas tradicionales no se picnsa en funcidn de procesos, sé
departamentalizan las funciones, con lo que se ponen fronteras organizacionales a los
procesos.

Los procesos deben de identificarse lo mas pronte posible, asignar un lider y este a
los duefios de los procesos.

Es importante que los ducfios de procesos tengan aceptacidén de los compaiieros con
los que van a trabajar, aceptar los procesos de cambio que trae la reingenieria, y su
funcidn principal es vigilar y motivar la realizacion de la reingenicria.

El oficio de los duciios no termina cuando se completa el proyecto de reingenieria,
cuindo se ticne el compromiso de estar orientado a procesos, cada proceso siguc

ocupando de un duefio que se responsabilice de su ejecucion.
183 EQUIPO DE REINGENIERIA.

Formado por un grupo de individuos dedicados a redisciiar un proceseo especifico, con
capacidad de diagnosticar el proceso actual, supervisar su reingenieria y su gjecucion.
Es el encargado de realizar el trabajo pesado de producir ideas, planes y convertirlos
en realidades.

Cabe mencionar que un equipo solo puede trabajar con un proceso a la vez, de tal
manera que s¢ debe formar un equipo por cada proceso que se esta trabajando.

El equipo debe tener entre 5 y 10 integrantes, maximo, de los cuales una parte debe
de conocer el proceso a fondo, pero por poco tiempo para que no o acepten como
algo normal, y otra parte debe ser formada con personal ajeno al proceso, pudiendo

ser gente de {ugia de la empresa, que lo pueda cucstionar y proponer alternativas.
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1.8.4 COMITE DIRECTIVO,

Cuerpo formulader de politicas, compuesto de altos administradores que desarrollan
la estrategia global de la organizacidn y supervisan su progreso, normalmente incluye
a tos duciios de proceso,

Puede estar 0 no presente en el proceso, da orden de prioridad, opinan sobre

cuestiones que van mas alld de los procesos y proycctos en particular.

L85 "ZAR" DE LA REINGENIERIA.

Es el responsable de desarrollar téenicas ¢ instrumentos de reingenieria ¥ de lograr
sinergia entre los distintos proyectos en la empresa,

Se cncarga de la administracion directa coordinando todas las actividades de
reingenieria que se encuentren en marcha; apoya y capacita a los duefios de proceso y

equipos de reingenieria.

L9  VINCULACION CON OTRAS TECNICAS "

No obstante su cardcter renovador, la reingenieria en su faz practica se apoya en
écnicas de mejoramiento que han sido desarrolladas anteriormente y que la
experiencia ha consagrado como factibles y de gran wtilidad para la obtencién de
resultados concretos y medibles con diversas fases del quehacer empresario de los de
los mas variados sectores,

Las técnicas empresarias @ las que mayor interés presenlan como apoyo y
complemento de la filosofia reciora de la reingenieria, por su cardcter esencialmente

renovador.
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Sus principales componentes son:

a) Anilisis del valor

b) Justo a tiempo

¢) Control total de 1a calidad (TQM)
d) Benchmarking

Enseguida daremos a conocer una breve definicién de las téenicas antes mencionadas
tomando como referencia a Control total de la calidad y Just in time de las cuales en
estc presente estudio se tomaran como base para sustentarlo y aplicar sus

planteamientos estratégicos.

L9.T ANALISIS DEL VALOR V

Es una metodologia dirigida a estudiar productos, entendidos como resuliados de una
actividad, que pueden ser un material, un servicio, un sistema, una obra, un proceso
industrial o administrativo o cualquier combinacion dec estos, con el objeto de
obtener el menor costo total posible, compatible con las exigencias de

funcionamiento, confiabilidad y mantenimiento.

Se define como “la sistematizacién del pensamiento creativo que identifica y elimina

costos innecesarios mediante el analisis critico de las funciones™.
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1.9.2 JUSTO A TIEMPO

Es una mectodologia para alcanzar la excelencia en una empresa de manufactura,

basada en la eliminacién continua del desperdicio. Apics

Es una cstrategia de produccién con un nucvo juego de valores para mejorar
continuamente la calidad y la productividad. Ken Wantuck
Es un conceplo operativo enfocado en cl inventario ocioso, para reducir el

desperdicio e incrementar la flexibilidad de la empresa con respecto al mercado.

W_H. Wright
Es un enfoque disciplinado para mejorar la productividad y la calidad globales a
través del respeto a la gente y 1a eliminacion del desperdicio. Aiag
Es la velocidad del flujo de! material P.C. Guerindon.

Es la eliminacion de los pasos que no agregan valor en un flujo de produccion.

Anonimo.

1.9.3 CONTROL TOTAL DE CALIDAD (TQM) "

La Calidad comienza satisfaciendo al cliente.

Mi cliente es quien recibe mi trabajo.
Debemos conocer el proceso de nuestro cliente para adelantarnos a sus necesidades.
La satisfaccién del cliente no se consigue mediante la inspeccién

Debemos controlar el proceso.
Hacer las cosas bien desde la primera vez.

La inspeccién es una solucién temporal.
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Todo el personal debe conocer y entender cual es la mision de la empresa.
Todos, independientemente del nivel, deben trabajar en equipo.

Eliminar barreras entre departamentos.

Potenciar la escucha a subordinados.

El objetivo comin que promueve ¢l trabajo de equipo es la satisfaccién del cliente y

la mejora continua de todas nuestras actividades.

Todos deben conecer:

e Quién es su cliente.

« Su pucsto, tecnologia, eteétera.
¢ Qué es importante para él.

¢ Como afecta Su trabajo al cliente Gltimo.

Usar datos para la toma de decisiones.

Convertir a los suministradores en socios de calidad,
Reducir el numero de proveedores.
No basar la compra unicamente en el precio.

Establecer una relacidn a largo plazo.

Desarrollar una nueva cultura en la empresa,
Acercamiento al cliente,

Mutuo respeto,

Trabajo en equipo.

Orgullo en el trabajo.

Importancia de los datos.
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James Harrington “Para ¢l mejorar un proceso, para llegar a la calidad total y poder
ser mas competitivos: significa cambiarlo para hacerlo mas efectivo, eficiente y
adaptable, que cambiar y como cambiar depende del enfoque especifico del

empresario y del proceso.

1.9.4 BENCHMARKING '

Definicion Formal.

Benchmarking es el proceso continuo de medir productos, servicios y pricticas contra
los competidores mas duros o aquellas compaiiias reconocidas como lideres en la

industria.

(David T. Kearns, director general de Xerox Corporation).

L10  EXITO EN LA REINGENIERIA"

Lamentablemente, a pesar de los muchos casos de éxito presentados, muchas
compaiflias que inician la reingenieria no logran nada. Terminan sus esfuerzos
precisamente en donde comenzaron, sin haber hecho ninglin cambio significalivo, sin
haber alcanzado ninguna mejora importante en rendimicnto y fomentando mas bien el
escepticismo de los empleados con otro programa ineficaz de mejoramiento del
negocio.

A continuacidn se presenta la mayor parte de los errores comunes que llevan a las
empresas a fracasar en reingenieria:

Tratar de corregir un proceso en lugar de cambiarlo
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Aunque los procesos existentes sean la causa de los problemas de una empresa, son
familiares; la organizacidn sc siente cémoda con ellos. La infraestructura en que se
sustentan ya esta instalada. Parece muchoe mas facil y sensato tratar de mejorarlos que
descartarlos del todo y empezar otra vez. El mejoramiento incremental es el camino
de menor resistencia en la mayoria de las organizaciones. También es la manera mas
segura de fracasar en la reingenierfa de las cmpresas,

No concentrarse en 10s procesos

Innovar es también el resultado de procesos bien disefiados, no una cosa en si misma.
La falla esta en no adoptar una perspectiva orientada a los procesos en el negocio.

No olvidarse de todo lo que no sea ingenieria de procesos

Un esfuerzo de retngenieria, genera cambio de muchas clases. Hay que redisefar las
definiciones de oficios, las estructuras organizacionales, los sistemas administrativos,
es decir todo lo que se relaciona con procesos.

Hasta los gerentes que ansian una radical reingenieria de procesos se asustan ante la
magnitud de los cambios que para cllo se¢ requiere. Precisamente lo que significa
redisediar es rehacer la compaiiia.

No hacer caso de 1os valores y las creencias de los empleados

La gente necesita alguna razon para dar buen rendimiento dentro de los procesos
redisefiados. La administracién tiene que motivar a los empleados para que se pongan
a la altura de las circunstancias apoyando los nuevos valores y creencias que los
procesos exigen.

Se tiene que poner atencidn a lo que esta pasando en la mente del personal al igual
que lo que ocurre en sus escritorios. Los cambios que requicren modificaciones de
actitudes no son aceptados con facilidad se tienen que cultivar los valores requeridos
recompensando la conducta que los demuestra. Los altos administradores tienen que
dar charlas a cerca de estos nuevos valores y al mismo tiempo demostrar su

dedicacién a ellos mediante su comportamiento personal.
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Conformarse con resultados de poca importancia

Para lograr grandes resultados se requieren grandes aspiraciones. Es grande la
tentacion de seguir cl sendero mas facil y contentarse con la mejora marginal, ésta a
fa larga es mas bien up perjuicio. Lo més nocivo es que las medidas marginales
refuerzan una cultura de incrementalismo y hacen de la compaftia una entidad poco
valerosa.

Abandonar el esfuerzo antes de tiempo

Ne puede sorprendernos que algunas compaiiias abandonen la reingenieria o
reduzcan sus metas originales al primer sintoma de problemas. Pero también hay
compafiias que suspenden su esfuerzo de reingenieria a la primera sefial de éxito. El
€xito inicial se convierle cn una excusa para volver a la vida facil del negocio de
costumbre. En ambos casos la falta de perseverancia priva a la compaiiia de los
grandes beneficios que podria cosechar mds adelante.

Limitar de ante mano la definicién del problema y el alcance del esfuerzo de
reingenieria

Un esfuerzo de reingenieria estd condenado de ante mano al fracaso cuando, antes de
empezar, la administracion define de una manera estrecha el problema por resolver o
limita su alcance. Definir el problema y fijar su alcance son pasos del esfuerzo mismo
de reingenieria. Este empieza con el planteamiento de los objetivos que se persiguen,
no con la manera como dichos objetivos se van a alcanzar.

La reingenieria tiene que romper fronteras, no reforzarlas. Tiene que sentirse
destructiva no cémoda.

Insistir en que la reingenieria es facil es insistir en que no es ingenieria.

Dejar que las culturas y las actitudes corporativas existentes impidan que empiece la
reingenieria

Las caracteristicas culturales dominantes en una compaiia pueden inhibir o frustrar

un esfuerzo de ingenieria antes de que comience.
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Las compafifas cuya orientacidn a corto plazo las mantiene enfocadas exclusivamente
en los resultados trimestrales encontrarén difici! extender su vision a los mas amplios
horizontes de la reingenieria. Los ejecutivos tienen [a obligacion de superar esas
barreras.

Tratar de que la reingenieria se haga de abajo para arriba

Hay dos razones para que los empleados de primera linea y los mandos medios no
estén en capacidad de iniciar y ejecutar un csfuerzo de reingenieria que tenga éxito.
La primera es que los que estdn cerca de las lineas del frente carecen de la amplia
perspectiva que exige la reingenieria. La segunda razon cs que todo proceso
comercial necesariamente cruza fronteras organizacionales.

Si un cambio radical surge desde abajo, puede que lc pongan resistencia y lo
ahoguen. Solo un liderazgo vigoroso y que venga de amba inducira a aceptar las
transformaciones que la reingenieria produce.

Confiar el liderazgo a una persona que no entiende de reingenieria

El liderazgo de la alta administracién es un indispensable requisito previo del éxito
pere no cualquier alto administrador sirve para ¢l caso. El lider tiene que ser alguien
que entienda la reingenieria y este plenamente comprometida con ella debe ademds,
orientarse a las operaciones y apreciar la relacion que hay entre el desempefio
operativo y los resultados finales. La antigiiedad y la autoridad no son suficientes;
igualmente criticas son la comprensidn y una actitud mental adecuada,

Escatimar los recursos destinados a la reingenieria

Una compaiiia no puede alcanzar las enormes ventajas de rendimiento que promete la
reingenieria sin invertir en su programa, y los componentes mas importantes son el
tiempo y la atencién de los mejores de la empresa. La reingenieria no se les puede
confiar a los semicompetentes.

Asignar recursos insuficientes también les indica a los empleados que la

administracion no les concede mucha importancia al esfuerzo de reingenieria, y los
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incita a no hacer caso de ella 0 a oponerle resistencia, esperando que no ha de pasar
mucho tiempc sin que pierda impulso y desaparezca,

Enterrar la reingenieria en medio de 1a agenda corporativa

Si las compafiias no ponen la reingenieria a la cabeza de su agenda, es preferible que
prescindan del todo de ella. Faltando el interés constante de la administracién, la
resistencia y la inercia hardn que el proyecto se pare.

El personal solo se reconcilia con la inevitabilidad de la reingenieria cuando reconoce
que la administracion esta comprometida a fondo, que se concentra en ¢lla y le presta
atencion regular y constante.

Disipar la enecrgia cn un gran numero de proyecto

La reingenieria exige un enfoque preciso y enorme disciplina, lo que equivale a decir
que las compafias tienen que concentrar sus esfuerzos en un numero pequefio de
procesos a la vez, Puede que muchos procesos {servicios a los clientes, investigacion
y desarrollo y de ventas) necesiten una reingenieria radicat, pero para lograr el éxito
no se¢ deberén atender a todos simultaneamente. El tiempo y la atencion de la
administracion son limitados, y la reingenieria no recibird el apoyo que es necesario
si los administradores estan pensando en una cosa y otra.

Tratar de redisefiar cuande el director ejecutivo le falta pocos afios para jubilarse
Hacer cambios radicales en los procesos de una compaiiia (raera inevitablemente
consecuencias serias para la estructura de ésta y para sus sistemas administrativos, y
una persona que estd a punto de retirarse sencillamente no querra intervenir en tan
complejas cuestiones o adquirir compromisos que limiten la libertad de accion de su
sucesor,

En las organizaciones jerarquicas, sobre todo, los aspirantes al ale cargo que va a
quedar vacante quiza se sientan vigilados y juzgados, en tal caso se inlcresarn mas
en el desempefio individual que en ser parte de un gran esfuerzo colectivo de

reingenieria.
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No distinguir la reingenieria de otros programas de mejora

Un peligro de la reingenieria es que los empleados lo vean como solo otro programa
del mes. Este peligro, ciertamente, se convertird en realidad si 1a reingenieria se le
confia un grupo impotente. Para evitar esa posibilidad la administracion tiene que
confiarles la reingenieria a gerentes de linea, no a especialistas del personal ejecutivo.
Ademas si se ha emprendido otro programa de mejora, entonces hay que tener mucho
cuidado de lo contrario habra confusion, y se desperdiciard una energia enorme para
ver cual de los dos es superior.

Concentrarse exclusivamente en disefio

La reingenieria no solo es redisefiar. También hay que convertir los auevos disefios
en realidad. La diferencia entre los ganadores y los perdedores no sucle estar en la
calidad de sus respectivas ideas sino en lo que hacen con ellas. Para los perdedores, la
reingenieria nunca pasa de ta fase ideoldgica a la ejecucién.

Tratar de hacer la reingenieria sin volver a alguien desdichado

No se puede hacer una tortilla sin romper los huevos. Seria gralo decir que la
reingeniéria es un programa en que s6lo se gana, pero seria una mentira. La
reingenieria no le reporta ventaja a todos. Algunos empleados perderdn sus empleos y
otros no quedardn contentos con sus nuevos oficios. Tratar de complacer a todos es
una empresa imposible, que sélo aplazard la ejecucion de la reingenieria parz ¢l
futuro.

Dar marcha atras cuando se encuentra resislencia

Los empleados siempre opondrén resistencia, es una reaccidn inevitable cuando se
emprende un cambio de grandes proporciones. El primer paso para hacerle frente y
esperarla y no dejar que entorpezcea el esfuerzo.

La verdadera razén de que la reingenieria no tenga éxito es la falta de previsién de la
administracién que no planifica de antemano para hacer frente a la inevitable

resistencia que la reingenieria encontrara.
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Prolongar demasiado el esfuerzo

La reingenieria produce tensiones en toda la compaiiia y prolongarla durante mucho
tiempo aumenta la incomodidad para todos, Un tiempo justo de 12 meses deben ser
suficientes para pasar de la proaccién a la entrega de un proceso redisefiado. Si se
tarda mas, la gente se impacienta, se confunde y se distrae. Llegara a la conclusion de

quc se trata de otro programa fraudulento y el esfuerzo fracasara.

Por todo lo enunciade anteriormente hay mas motivos de fracaso porque la gente
tiene una gran habilidad para encontrar nucvas mancras de abandonar un proyccto,
pero en todos los motivos vistos, hemos encontrado un factor comin y cs el papel que
desempeiia la alta administracion. Si la reingenieria fracasa sea cualquiera la causa
inmediata, los altos administradores no entendieron bien la reingenieria 6 padecen la

falta de liderazgo.
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CAPITULO T
Historia de la empresa y descripcion del proceso actual

.1 HISTORIA DE LA EMPRESA “TELAS QUIRURGICAS” "*

En el aiio de 1903, se fund6 la Compaiifa Telas quirirgicas, en los Estados Unidos de
América. Los productos que comercializaba eran Telas adhesivas para deportistas y

de uso hospitalario.

El primer periodo de gran desarrollo de la Compaiiia se dio durante la I Guerra
Mundial, al suplir las grandes necesidades de vendas adhesivas y de productos de
primeros auxilios, que ¢! conflicto bélico demandaba.

A mediados de 1933, The Telas quirurgicas Company establecié en México su
primera subsidiaria en América Latina, denominada Telas quinirgicas de México,

S.AdeCV.

En 1961, las actividades de manufactura se incrementaron con el inicio de las
operaciones de tejido, blanqueo y acabado de gasa de grado médico, y de tejido de
vendas elasticas. También se incrementd su presencia en México con la adquisicién ¢

la mayor planta productora de algodén: Algodén fino.

En 1985 sé inaugura una nueva planta de manufactura, ubicada en Monterrey, Nvo

Ledn, para la fabricacion de Algodén fino.

En 1995, The Telas quirurgicas Company y Telas quinirgicas S.A. de C.V,, pasan a

ser subsidiarias de la corporacién la [ntermacional Telas Company.
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En febrero de 1998, la International telas adquiri6 la division de Adhesivos S.A, ¥ la
integrd a su compaiiia The Telas quirurgicas Company. Esta adquisicion coloca a The
Telas quirurgicas Company como una de las cinco compaiiias mas grandes del

mundo, dentro del mercado de producios médicos descechables.

Hoy en dia TELAS QUIRURGICAS S.A. de C.V., ofrece una gran gama de insumos
hospitalarios, entre los que lenemos algoddn, productos de gasa, bolsas de
recoleccién de orina, tubos endotraqueales y endobronguiales, catéleres para dialisis y
hemodialisis, catéleres y sisternas de¢ drenaje pleural, bombas y accesorios para
alimentacion enteral, jeringas y agujas desechables, Telas Adhesivas, vendas

eldsticas, vendas enyesadas, y muchos otros productos mas.
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1.2  DESCRIPCION DEL PRODUCTO *°

I1.2.1 NOMBRE GENERICO

Tela adhesiva de acetato con adhesivo en una de sus caras.

DIFERENTES PRESENTACIONES
TELA ADHESIVA

IL.2.2 DEFINICION: TELA ADHESIVA

Tira de color blanco de diferentes dimensiones elaborada con fibras de acetato de
celulosa britlante, con acabado permeable o impermeable, con adhesivo en una de sus
caras, se encuentra enrollada sobre si misma y unida por uno de sus extremos a una

base cilindrica de metal, madera, plastico o cartan.
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IL2.3 ACABADO

El acabado de la tela en toda su superficie debe estar libre de suciedad, rasgaduras o
partes delgadas y partes deshilachadas. La tela debe estar enrollada sobre si misma,
de manera uniforme sobre una base cilindrica de metal, madera, plastico o canén, la

cual debe de tener impresos o adheridos mediante una etiqueta, el numero de lote y la

fecha de caducidad del producto.

Las caracteristicas del adhesivo deben ser tales, que se adhiera cuando la tela es
aplicada a la piel limpia y seca, pero debe poderse remover sin ocasionar dafio

apreciable a la misma.

I1.2.4 PRESENTACIONES A LA VENTA

Cédige Descripeién Presentacion
TA 01 24 rollosde 1.25em x 10m Tubo
TA 02 12 rollos de 2.50 cm x 10 m Tubo
TA 03 6rollos de 5.00cmx 10m Tubo
TA 04 4 rollos de 7.50cmx 10m Tubo
TA 05 3rollos de 10.00cmx 10 m Tubo
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I1.2.5 CARACTERISTICAS COMERCIALES

Una cinta con adhesivo de origen natral para fijacion de grasas y apdsitos.

Fabricada con acetato de rayon dandole mayor fucrza.

El acabado de su exclusivo respaldo le permite escribir sobre éste sin que se borre la
tinta con agua & alcohol.

Facilidad de rasgado tanto a lo largo como a lo ancho.

IL3  DIAGRAMA DE FLUJO ¥

Es una representacion grafica que indica como “fluye o circula un producto o se

desarrolla un fendmeno, a través de un sistema o una serie de sistemas operativos.
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11.3.1 DIAGRAMA DE FLUJO TELA ADHESIVA

Almacen AMoling No1  Mone No 1
Materia Prima {Masa MX-22) f

2) + Calandria (Tela Adhesiva Arusela)

—
i 2 Muestra Control de
) © Catidad

Fr_l
l
|
Gortadora 4
@ : (Cone oe rotks)

i ... Muestra Control de
Caldlad

Empaque Tubo
e e
(5 Presentaciones) Tes do
A Amacen P T
.

e

Aprobacin
Control de Calidad

.42




CAPITULO I

Historia de la empresa y descripcion del proceso actual

I1.4 DESCRIPCION DEL PROCESO “PREPARACION DE MASAS

ADHESIVAS™Y

114.1 DIAGRAMA DEL EQUIPO
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11.4.2 DESCRIPCION DEL EQUIPO

1.- Rodillo Répido.

2.- Rodillo Lento

3.- Medidor de presidn linea de vapor.

4.- Vialvula general alimentacion de vapor.

5,6.- Vélvulas alimentacion de vapor a
rodillos,

7.- Vélvula general de alimentacion de agua.

8.9.- Vilvulas alimentacién de agua a
rodillos,

10.- Vilvula general descarga de agua
caliente

11,12.- Valvulas descarga rodillos

13,14.- Valvulas descarga vapor ¢/ rodillo.
15.- Valvula general de descarga de vapor.
16.- Liave de seguridad.

17.- Vilvula de bloqueo de vapor.

18.- Botén de arranque y paro.

19.- Sistemna de lubricacién automatica,
20.- Ajustadores de apertura entre rodilloes,
21.- Charola receptora de masas

22.- Paro emergencia rodillo.

23.- Campana de extraccion.
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11.4.3 CONDICIONES DE PROCESO

VARIABLES DE CONTROL

o Temperatura de rodilio rapido
o Temperatura de redillo lento
o Apertura entre rodillos

Tiempo de molido

o Orden de adicion de materiales

RANGOS DE VARI4ABLES

Temp rodillo rapidoe: Bandeo 60 a 65°C
Mezclado 70 a 75°C

Temp rodillo lento:  Bandeo 70 a 75°C
Mezclado 100 a 105°C

Apertura rodillos Bandeo ' pulgada
Mezclado % pulgada

PREPARACION DEL EQUIPO

MATERIAL UTILIZADO

¢ Hule crepe » Oxido de zinc

« Picopale 100 » Bioxido de titanio
¢ Permalyn 506M s Antioxidante

e Estergum 8L e DivolL

+ Carbonato de calcio ¢  Vulmic ZMBT

EQUIPO UTILIZADO

0 Molino de rodillos

0 Basculas (Cap 100 kgs y Cap 5 kgs)
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o Guillotina

o Carro tolva

o Pala metalica

o Cucharones para pesado
o Cuchillo o charrasca

.44 DESARROLL(Q DEL PROCESOQ
INICIO DE TURNO

Recibir ordenes del Superviser y cantidad de masas a elaborar.

Verificar las condiciones del molino y equipo.

Verificar las cantidades y existencia de todas las materias primas a utilizar
Precalentar el molino a las temperaturas de bandeo, abriendo las valvulas de
alimentacién de vapor para el calentamiento y verificando la temperatura con el
termopar de mano.

Mantener la valvula abierta hasta que los rodillos alcancen una temperatura menor en

10°C a la requerida, cerrar 1a valvula y esperar a que se estabilice la temperatura,
PESADOQ DE MATERIAS PRIMAS.

El hule antes de pesarse deberd cortarse en trozos aproximadamente de 1 kg,
utilizando la guillotina

Pesar el hule crepe segin la hoja de formulacion y colocarlo en tarima.

Pesar los materiales de la formulacion y agregarlos al carro tolva.

Finalizado el pesado, mezclar ligeramente con la pala los materiales pesados en el

carro tolva.
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Siempre que se pesen materiales verificar que no presenten particulas o
contaminantes.

Preparacion de la mezcla,

Encender extractor de polvos.

Arrancar ¢l moline v agregar lentamente todo el hule crepe.

Remoler el hule, cortar y comenzar a re-alimentar los rodillos con la orilla del hule de
manera tal que se forme una banda de hule {bandear) maniencr en bandeo hasta
lograr que exista uniformidad en el color, 1o cual indica que ¢l hule esta listo para
mezclarse (aprox 10-15 min).

Cortar hule y bajarlo.

Calentar el molino entre 70 y 80 grados centigrados en e rodillo rdpido y de entre
100 y 110 grados centigradoes el rodillo lento; abrir rodillos a ' pulgada.

Subir nuevamente el hule y agregar la mezcla del carro tolva con la pala en cargas de
cinco o seis partes, las cuales se adicionan en intervalos de tres a cinco minutos por
cada parte mezclando hasta homogeneizar Ia masa,

Después de la altima adicion de cargas se mezcla la masa para homogeneizar
totalmente, hasta obtener la consistencia requerida, utilizando ¢l aditamento para
raspado de rodillos, con ¢l cual se deberd bajar la masa completamente y volver
agregar por lo menos 2 a 3 veces durante el mezclado.

Se cierra el suministro de vapor y se realiza una mezcla final de la masa hasta
homogeneizacidn completa por espacio de 10 minutos aproximadamente.

Por tltimo se baja la masa del molino utilizando el aditamento de raspado y se coloca
en charolas previamente espolvoreadas con Carbonato de Calcio, esto con la finalidad
de que no se pegue la masa a las charolas.

Se saca una muestra de 5cm x Scm y entregar a control de calidad con su nimero de
lote y tipa de masa, junto con la hoja de formulacion previamente autorizada por el

Supervisor de tumo,
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Colocar la charola en el lugar asignado,
La masa adhesiva se debe de reposar durante 48 horas antes de usarsc y solo se podrad

utilizar cuando exista la hoja de aprobacion de control de calidad.
PROCESO CONTINUO

Repetir el procedimiento de pesado de materias primas y mezclado de masa, hasta

completar la cantidad a claborar asignada por el Supervisor.
INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD,

Seguridad personal

Siempre se dcbe usar:  Uniforme, zapatos de seguridad, faja, guantes, cofia y
mascarilla contra polvo.

No mangjar las masas calientcs directamente con las manos, utilizar guantes de
carnaza.

Mantener alejadas las marios de la masa y rodillos en movimiento,

Por ningiin motivo introducir objetos extrafios, espatulas o barras metilicas en los
rodillos en movimiento.

No cargar materiales de mas de 25 kgs de peso, utilizar aditamentos mecénicos.
Mantener alejada cualquier parte del cuerpo de la guillotina en movimiento,

No utilizar ropa suelta cerca de las partes mecinicas en movimiento.

Seguridad en et equipo

Los extinguidores se deben checar si estin cargados y se debe verificar el
funcionamiento de cada uno de ellos; Ademis se debe cuidar que no se obstruya el
paso para legar a ellos.

Verificar que todas las transmisiones tengan su guarda.
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Verificar que las tuberias de vapor y agua no presenten fugas.
Verificar el arranque y pare de los equipos.

El paro de seguridad debera funcionar correctamente.

REQUERIMIENTO DE PRUEBA Y MUESTREO.

En cada lote de masa preparada, tomar 50 a 70 gramos (5cm x 5cm} de la masa come
muestra , a la cual se le identificara con el numero de lote, fecha y operador, esta
mucstra sc envia al departamento de control de calidad para ser analizada.

La masa debe estar aprobada por el departamento de Control de Calidad para poder

ser utilizada en el siguiente proceso.

I1.4.5 DISTRIBUCION DE PLANTA PREPARACION DE MASA ADHESIVA,

e e
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Descripeion del Lay out actual

1.- Molino 1

2- Molino 2

3.- Area charolas vacias

4.- Area Masas en cuarentena
5.- Extractor de polvos

6.-  Materia prima

7.- Estante de materiales

8.- Bascula alta capacidad

9.- Bascula baja capacidad
10.-  Guillotina

11.- Area de movimiento materiales
12.-  Calandria
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f1.5  DESCRIPCION DEL PROCESQ “IMPREGNACION DE ADHESIVO"?
I15.1 DIAGRAMA DEL EQUIPO

1) RUTHES

u

1-Rodillo superior 7-Tambor enfriador de tela.

2-Rodiilo medio, 8-Rodillo enrollador de tela.

3-Rodillo inferior. 9-Brazo para control de alineacidn.

4-Orilleras para retencién 10-Controles de 1a calandria.

3-Volantes para [a apertura de rodillos 11-Rollo de tela por recubrir con adh.

6-Controles de lubricacién automatica. 12-Lugar de adicion de 1a masa adhesiva.
13-Motor de la calandria.
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I1.5.2 CONDICIONES DEL PROCESO

VARIABLES DE CONTROL
« Temperatura de rodillos
+ Velocidad del equipo
e Temperatura de tambora enfriamiento '
o Apertura de rodillos
o Grosor de tela con pelicula adhesiva

s Tension de frenos

RANGOS DE VARIABLES

» Rodillo superior: 100-110°C

+ Rodillo medio: 70-80°C

« Rodillo inferior: 50-60°C

e Velocidad del equipo: 20 mts/min

« Tambora: indicador de entrada agua enfriamiento: 9°C +-2°C
« Ajustar dependiendo de grosor de tela adhesiva.

e Grosor de tela

e Frenos: Verificar conforme indicaciones de proceso
PREPARACION DEL EQUIFO
MATERIAL UTILIZADO

Tela de acetato artisela

Masa adhesiva
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EQUIPO

Calandria

Garrucha

Calibrador (mifésimas pulgada)
Cutter o charrasca

(Gnia viajera

1L5.3 DESARROLLO DEL PROCESOQ
INICIO DE TURNQO

Recibir indicaciones del Supervisor de fa cantidad y tela a elaborar

Se debe verificar que ¢l molino No.-2 o auxiliar ast como la calandria se encucniren
limpios, libres de restos de masas o aceites, llenar hoja de seguridad.

Se debe checar que los sistemas de lubricacién automatica funcionen correclamente y
si estan debidamente cargados de aceite.

Todas las masas adhesivas que se utilicen deben portar su hoja de analisis del
departamento de se debe especificar correctamente fa aprobacién de la masa para
poderla utilizar en el proceso.

Todos los rollos de tela deben checarse, de que la tela se encuentre limpia y este
debidamente aprobada por control de calidad, de lo contrario notificar al supervisor
para que lo comunique a control de calidad. A los rollos de tela s¢ les quitara la bolsa

en el momento de utilizarlos en el proceso.

PESADO DE MATERIAS PRIMAS

Las masas adhesivas se encuentran en charolas de aproximadamente 25 a 30

kilogramos, por lo que se deben tomar las charolas equivalentes a una masa de 100
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kilogramos, en cada carga al molino No.-2, las cuales se cortaran en trozos de 10 a 15
kilogramos, con la finalidad de que al alimentar el molino, e} precalentamiento y
mezclado sea rapido .

Colocar en plataforma frente al molino n°2 hasta su utilizacién.
PREPARACION DE LA MEZCLA.

En el molino n"2 se realiza el precalentamiento y mezcla que se aplicaran en la tela.
Precalentar ¢! molino n°2 suministrando vapor a los rodillos a una temperatura de
entre 80 y 90 °C en el rodillo lente y de 50 a 60 °C en el rodillo rapido para el
procedimiento de calentamiento de molino.

Se ponen las masas, ya seleccionadas y cortadas, en los rodillos del molino.

Se hace el precalentamicato de la masa, subiendo y bajando la masa adhesiva con la
pala guia entre 4 0 5 veces, para que se tenga la misma temperatura sobre toda la
masa,

Mantener en mezclado durante 10 a 15 min. Aproximadamente, hasta que esta
muestre una consistencia blanda.

Dar marcha a la calandria a baja velocidad (5-8 mt/min.)Unicamente rodillos.
Utilizando la pala del molino n°2, tomar una porcion de masa de aproximadamente
4-5 kgs y colocarla entre los rodillos medio y superior; se recomienda un banco de
masa adhesiva de 6 pulgadas de diametro constante.

Mientras se estabilizan las temperaturas se monta una guia de acuerdo al diagrama del
circuito de tela, colocando todos los rodillos en posicion, para trabajar la tela.

Montar ¢ rollo de tela a trabajar

Verificar el circuito de la tela, las temperaturas de los rodillos y ajustar ¢l grosor de la
pelicula, entre los rodillos superior y medio a aproximadamente el grosor de adhesivo

requerido tanto del extremo derecho como izquierdo de los rodillos.
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Colocar Ia tela entre los rodillos medio e inferior, recibiendo la tela por el otro lado.
Parar los rodillos y unir 1a tela con el circuito de tela.

Arrancar la calandria, tambora de enfriamiento y enrollador a velocidad baja 5-8
mts/min., hasta que la tela alcance al enrcllador, parar nuevamente el equipo y pegar
1a tela al julio de enrollado.

Iniciar ¢! arranque del equipo y cerrar los rodillos medio e inferior, hasta alcanzar €l
grosor de tela especificado, verificando que el grosor sea homogéneo en ambas orillas
de ia tela.

Aumentar la velocidad del equipo, ajustando las velocidades de enrollado y tensién,
para evitar la sobre tension en rodillo o el enrollado de la tela sobre el rodillo medio.
Adicionar mas cantidad de masa a los rodillos de la calandria (superior y medio), de

maodo que se mantenga un didmetro constante entre los rodillos.

PROCESO CONTINUO

Mantener las velocidades, tension de tela y grosores de adhesivo y telas, constantes y
estables durante el proceso de calandreo, hasta completar los metros de lela
especificados por el Supervisor.

La tension de la tela deberd de ajustarse con los frenos laterales del rolle de tela

entrada y €l freno de tensidn de entrada a calandria.

T e 3 ar un 4
aproxi A 1
toma ta a A 2l ] ] 1
2 i6n de T ida

De ser cormrectas las caracieristicas de la tela control de calidad dara luz verde para

que se siga trabajando bajo las condiciones en que Se tomo la muestra.
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Si las caracteristicas no son las apropiadas, ¢l operador debe modificar alguna de las
variables de apertura de rodillos superior-medio ¢ medic-inferior, dependiendo de ia
variable que se encuentre fuera de especificacion.

Repetir el muestreo después de haber corride un metraje de 15 a 20 mts,

En caso de que las variables no puedan ser controladas, se debera notificar al
supervisor para que tenga conocimicnto de lo que sucede y pueda buscar alguna
alternativa de solucién en algiin problema en la operacién.

La tela adhesiva debe empezar a correr de forma normal hasta que se obiengan los
rangos especificados en las caracteristicas de cada tela, verificando los pasos el la
hoja de control de grosores y firmando de realizado.

Manejar velocidades de hasta 20 mt/min , Sin rebasar este limite, durante la operacion
s¢ debe checar la temperatura de los rodillos cada 500 mts, tratando de mantenerla
constante, ya que al subir o bajar considerablemente nos creard problemas en el
anclaje del adhesivo en la tela.

Registrar las temperaturas y velocidades cada 1000 mts en la hoja de grosores.
Checar con ¢l calibrador el espesor de 1a tela constantemente, con el fin de verificar

que no varie, ¥ ¢ada 400 metros se medivd v se reportara ¢n la hoja de reporte de

c I I 1 de calida

Verificar que el respaldo no presente transminacién de adhesivo.

FINALIZACION DE PROCESO

Consumir o retirar la mayor cantidad de masa existente en los rodillos de la calandria.

Retirar la presion de los rodillos medio e inferior al momento de terminar el proceso.
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Cortar la tela y detener el equipo.

Si hay continuidad del turno, se le deben notificar todas las situaciones existentes al
siguiente operador de tal forma gue se entere de como esta operando €l equipo.

Si no existe continuidad, se debera quitar el circuito de la tela y retirar el rollo de tela
sobrante y julio de tela adhesiva terminada.

Se debe reportar al supervisor la produccion de ese turno y los problemas exisientes
hasta ese momento

Llenar las hojas de control de proceso, las cuales parcialmente estardn llenas de
acuerdo a los avances del proccso, éstas hojas de control de proceso se deberan
entregar al departamento de control de calidad.

Se debe verificar que los sistemas de enfriamiento (agua) v calentamiento (vapor),

queden debidamente cerrados, tanto cn la calandria como en el molino auxiliar,
INSTRUCCIONES SUPLEMENTARIAS

Elementos complementarios

a i 1l L rse la tela a alan

i tela i rtand inyj a

Cambiar el rollo de tela y pasar la orilla dc la tela entre los rodillos medio-inferior.
Unir €] final del rollo terminado con el principio del nuevo rollo, encender de nuevo
la calandria y continuar con ¢l trabajo normal.
Durante todo el proceso se debera checar que el adhesivo que se esta aplicando en el
rodillo medio ne pueda bajar al rodille inferior lo cual creara problemas y de bajar
una cantidad considerable de adhesivo sc tendrd que parar ¢l proceso y se debera
limpiar el rodillo inferior hasta que no queden residuos desde masa adhesiva.
Cuando sc presenten costuras en la tela (identificadas por una bandera en el rollo de

tela), se abrirdn momentaneamente los rodillos inferior y medio, para que la costura
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pase sin ningun problema, y después de pasar por entre los rodillos se regresara a la
abertura con la que se estaba trabajando {de no llevar a cabo esta operacidn, la costura
no podra pasar, provocando la ruptura de la tela).

Cuando se presente una ruptura de tela en rodiltos, parar el equipo inmediatamente.
Cortar el pedazo de tela con ruptura y unir las orillas de tela para restablecer la

continuidad del proceso.

Para ambi I te hesi inada erar a pr ar upa cantida
900 a 1000 mts.
P e i 1i lat identi u hoja via)

Los rollos de artisela terminada se deberd de transportar al drea de rodillos giratorios,

mediante ¢l uso del polipasto, y en donde esperan para su corte.

INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PERSONAL

El trabajador deberd utilizar: Uniforme, Zapatos de Trabajo, Faja y Cofia.
Mantener aiejadas las manos o ropa de 1os rodillos en movimiento.
Manejar la masa caliente con guantes de carnaza.

Mantener alejadas las manos de los engranes, bandas o cadenas de traccidn.
Manejar con cuidado rollos y julios al ser montados o desmontados.

Evitar tocar partes calientes como tuberias, rodillos y valvulas de vapor.

SEGURIDAD EN EL EQUIPO

Revisar que todas las transmisiones de calandria y molino tengan sus guardas bien

colocadas.
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Se debe checar que los extintores estén debidamente cargades, asi como la ruta para
llegar a ellos, es decir, que no se debe bloguear por ningin motivo el acceso a los
extintores.

Revisar [ugas de aire, agua o aceites,

REQUERIMIENTO DE PRUEBA ¥ MUESTREO.

11.5.4 DIAGRAMA DE CIRCUITO POR DONDE SE DESPLAZA LA TELA

TAVBORADE | RODILLO MEDIANG
ENFRIAMIENT
RODILLO -
= ABRIDOR O RODILLO SUPERIOR
ENROLLADOR ROLLO V4
! BANANO DE Tﬂ\t’: O __RODILLO INFERIOR
=7 4 \
TELA GITA RODILLO
A GUIA
| f N
RODILLO FRENO

Colocar guia de tela desde el rollo de tela, pasando por los rodillos de frenado y entre
los rodilles inferior y superior de la calandria,

Pasar por el rodillo guia ¢ introducir por la parte inferior de la calandria, hasta que
salga por ¢l mismo lado en que se encuentra ubicado el rollo de tela.

Pasar por la zanja de rodillos guia para guiarlo hasta la tambora de enfriamiento.

Bajar por rodillos guia y llegar hasta el enrollador, donde se debera de pegar la tela,
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Para iniciar el arranque del equipo, se deberan de encender el control del nivelador.
Verificar el switch de frente-reversa que se encuentre en la posicion de frente.
Accionar los botones de arranque del enrollador, tensién y calandria de forma
consecutiva.

Verificar que la velocidad inicial de calandria indique S a 8 mis/min y ajustar
rapidamente el control de velocidad de enrolladoftensién para evitar que la tela se
rompa por una sobre tension o se enrolle sobre | mismo rodillo.

El indicador de velocidad marca la velocidad de la calandria en mts/min

Los focos indicadores muestran el estado de funcionamienio de cada une de los

sistemas de traccion.

IL.6 DESCRIPCION DEL PROCESO “CORTE DE ROLLOS™ »
I1.6.1 DIAGRAMA DEL EQUIPO

0

L ]
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1. Rodillo de alimentacidn.
Rodillo de corte y enrollado.
Cuchillas de corte.

Paneles de control

Rodillo de orillas.

Panel de Mototrol.

A

Motor eléctrico.

1L6.2 CONDICIONES DE PROCESO.

VARIABLES DE CONTROL
Velocidad de rodillos

Presién de cuchillas

Tipo de cuchilla

Diametro

Afilado.

Presion de freno

Presion de bastones

RANGOS DE VARIABLES

Velocidad: 450-500 rpm aproximadamente.

Presién en cuchillas: 2.1 - 2.8 kg/cm2 (depende de diversos factores como son: filo,
ajuste de barra, soportes, etc)

Cuchilla: recta

Diametro: (min/max) 2.5/ 3 pulgadas

Afilado: 35 y 45 grados
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Presion de freno de rollo maestro: 4 - 5 kgfem cuadrado dependiendo de la tension de
enrollado del producto a cortar

Prcsion baston: 0.7-2.1 kg/cm?

PREPARACION DEL EQUIPO.
MATERIAL UTILIZADO

Tela artisela

Bobinas de cartén

EQUIPO

Maquina cortadora N°4.

Bastones para enrollado de la tela artisela.

Soleras para corle.

Cuchilla o charrasca para separar ¢l baston enrollade de la tela artisela.
Porta-cuchillas neumdticas.

Cuchillas tipo recto.

I11.6.3 DESARROLLO DEL PROCESO
INICIO DE TURNO.

Verificar que ¢l 4rea este limpia y ordenada, de lo contrario realizar la limpieza y

acomodo.

Proceder a preparar la maquina para el corte a producir
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Colocar un rollo de tela artiscla en el carro alineador.

Pasar la tela por los rodillos de la cortadora como se muestra en el punto

Ajustar las presiones de cuchillas y freno y la velocidad del equipo.

Dar instrucciones al ayudante del tipo o tipos de bobinas de cartdn necesarias, en caso

de no contar con cllas, solicitar al Supervisor,

PROCESO CONTINUQ

Llenar de bobinas los bastones superior e inferier, alternando bobinas v separadores
en el bastén, de manera tal que las bobinas coincidan con la tira de tela cortada en la
cortadora.

Montar baston superior e inferior en soporte de méquina, asegurando los pernos de
cierre del baston.

Pegar las puntas de la tela a cada una de las bobinas ayudandose de la solera que se
colocard a todo lo ancho de las bobinas del bastén.

La unidn de cada punta de la tela debera cacr exactamente sobre cada bobina, de lo
contrario, ajustar la colocacidn de separadores y bobinas.

Proceder a enroliar la tela en los carretes oprimiendo el botén verde de arranque.

Verificar ¢l enrollado, verificando la atineacidn de la tela, si existen problemas de

alineacidn, volver a ajustar los separadores.

Si el largo no es el adecuado, modificar el programa del mototrol.
Colocar solera de tal manera que abarquc todo ¢l ancho de las bobinas y conara lo
ancho de la tela con la charrasca, adhiriendo las puntas de la tela a la solera, para

posteriormente colocar {a solera sobre la base de los rodillos metalicos.
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Los ayudantes deberan de auxiliar al operador en el pegado de las puntas de la tela
cortada a las bobinas terminadas.

Los ayudantes deberdn desmontar los bastones superior e inferior (uno por ayudante)
y colocarios en el canal de la mesa de empaque.

Cada ayudante debera de destornillar el seguro de los bastones y vaciar los rollos
sobre el canal.

Los ayudantes deberan Introducir bobinas nuevas y separadores de bobinas en los
bastones, de marnera tal que se coloquen los separadores en el mismo orden en que se
encontraban en el cortc anterior,

Colocar los bastones nuevamente en la cortadora y repetiv la operacién continua

tantas veces se requiera hasta completar la cantidad especificada por el Supervisor.
FINALIZACION DE TURNO.

Apagar el equipo.
Si existe material sin cortar y no habra continuidad en el corte para el siguicnte turno,
retirar rollo de tela del alineador colocandolo en el bandeo.
Pesar el material defectuosos y registrarlo en la hoja de desperdicios,
Proceder a limpiar y acomodar el drea de trabajo.
Realizar el llenado de las hojas de control de produccion, llenando correctamente los
datos requeridos.
conl e ig j erdici
ificacic ion

Informar al supervisor de turno cualquier anomalia detectada ¢n el cquipo o material

INSTRUCCIONES SUPLEMENTARIAS.
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Cambio de rollo maestro.

Realizar el corte de la tela de artiscla del rollo anterior de forma transversal en el
primer rodillo de la cortadora.

Retirar julio vacio de la cortadora.

Tomar polipasto y dirigirse a zona de bandeo e identificar el numero de partida a
trabajar por medio de la hoja viajera.

Transportar rollo de tela artisela con polipasto y montarlo en maguina de corte
poniéndolo en posicion.

Tomar la orilla de la tela adhesiva y unirla con la orilla de la tela cortada en ef equipo.
Realizar el corte hasta pasar la union de la tela.

Alto por falla en el corte o defecto del rollo macstro.

En caso de que la tela este mal alineada, se encime, se salga de los carretes o se salga
de especificacion proceder como sigue:

Detener maguina.

Levantar medidor de metraje

Corregir la situacion observada, en caso de ser necesario girar manivela situada
debajo del rollo maestro a la izquierda o derecha segiin sea cl caso.

Si se detecta que el rollo maestro se carga a la izquierda utilizar separadores mas
anchos y si es a la derecha usar méas delgados.

Colocar medidor de metraje

Encender equipo y reiniciar operacion.
Orden y Limpieza
Mauntener limpia y ordenada el area de trabajo

Cortar siempre el lote de fecha menos reciente que correspondiente a la tela.

Verificar el tipo de tela a cortar antes de montar el rollo maestro.
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Manejar con cuidado tanto la tela del rollo principal como las bobinas para evitar su

maltrato,
INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD DEL PERSONAL

Usar siempre: uniforme, zapatos de seguridad, faja y cofia.

No usar mangueras de aire para limpiar el uniforme y el cuerpo.

Mangjar con cuidado ¢l polipasto y la maniobra de rollos para evitar accidentes
Colocar el polipasto en el drea de estacionamiento de gria viajera al terminar de
manicbrar con €l

El operador debera verificar periodicamente las instalaciones del equipo como:
Instalaciones Eléctricas:

Inspeccionar que estén debidamente aislados, soportadas y con tapas las cajas de
conexiones.

Verificar el correcto funcionamiento de los interruptores y equipos eléctricos

En caso de cualquier problema al operar la maquina bajar el interruptor de cuchillas
principal e inmediatamente avisar al supervisor.

Transmisiones Mecanicas.

Observar que los rodillos de transmisién estén soportados adecuadamente
Observar que la caja de transmisiones de engranes tenga la pucrta cerrada y ¢l cluich
y ¢l freno sus guardas puestas adecuadamente.

Si se detecta cualquier ruido o malfuncionamiento, avisar al supervisor de turno

Verificar que el polipasto , tambores y lembos estén en buenas condiciones de operar.
Instalaciones Neumaticas.
Verificar que no existan fugas de aire en tuberias, reguladores de presion,

mandmetros y vilvulas de control.
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En caso de alguna fuga cerrar la valvula de control principal, ubicada antes del
regulador y notificar de inmediato at supervisor de turno acerca de 1a anomalia

detectada.

REQUERIMIENTOS DE PRUEBA Y MUESTREQ

Verificar el largo de corte y ancho de rollos en el arranque de proceso.

Solo se podran usar materiales aprobados por control de calidad; verificar que las
materias primas presenten su numero de anélisis correspondicnte.

Para las especificaciones de producto terminado referirse al LAB SPI

correspondiente.

MANEJO DE BASTONES.

BASTONES
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Para 1a colocacion de separadores y bobinas, remover el seguro del baston,
destornillando del bastdn.
Finalizada la colocacidn de separadores y bobinas, atornillar nuevamente el seguro en

¢l baston.

El bastén deberd de colocarse en los soportes de la cortadora 4 de forma tal que el
seguro quede del lado derecho del operador.

La punta contraria del bastén deberé de introducitse en el soporte de la cortadora y
asegurarse {ver diagramay), recorriendo ¢l seguro hasta el extremo derecho.
Finalizado el aseguramiento verificar la correcta colocacién del bastén y comenzar el
enrollado.

Panel de Mototrol.
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COWTROL OF bt TRAE ENCENDRO PANEL DE ERROLLADOR
MOTOTROL
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? 3 ! !
OFF

Girar el switch del panel de encendido mototrol a la posicidn “cerrado” para iniciar
el mototrol. La pantalla del control de metraje se ilumina.

Subir el switch en posicion “on" del panel de enrollador.

Para ajustar el inetraje de aproximacion al tamaiio deseado (punto donde la maquina
comienza a disminuir su velocidad) se deberan de reatizar cambios en la
programacion del control de metraje, como se indica en el punto.

Oprimir los betones 1 al 6 seglin se requicran cambiar los digitos que aparecen en la

pantalla, de manera que al opriniir:

Botdn 1: cambiaran centésimas d) Botdn 4: cambiaran decenas
Botén 2: cambiaran décimas ¢) Botén 5: cambiaran centenas
Boton 3: cambiaran unidades ) Boton 6: cambiaran millares

Al obtener la cantidad deseada, se oprime el botén “E” para almacenar en la
memoria, dicha cantidad de aproximacion.
Oprimir el botén “P2” para seleccionar el metraje final, en este punto la maquina se

detiene por completo.
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IL7 DESCRIPCION DEL PROCESQ “EMPAQUE DE ROLLOS” **
11.7.1 DIAGRAMA DEL EQUIPO

"

2

1 Cortadora 4

Area de carga y descarga de bastones.
Mototrol.

Area de empaque.

LV T . G P I )

Zona almacenamiento.

I1.7.2 CONDICIONES DE PROCESO

PREPARACION DEL EQUIPO

MATERIAL UTILIZADO
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Bobinas cortadas de tela adhesiva (medidas varias)
Discos encerados

Tubo de cartén exhibidor (Tubo y tapa)

Etiquetas de Identificacion,

Cajas colectivas.

Diurex

Marcador indelcble
EQUIPO

Mesa de trabajo
Despachadora de etiquetas
Despachador de diurex
Sellos y cojin.

Pistola de diurex.
Engrapadora neumatica

Tarima de plastico

I1.7.3 DESARROLLO DEL PROCESO
INICIO DE TURNO

v idad eq t
Verificar que el drea y equipo este limpio y ordenado, de lo contrano limpiar y
acomodar el drea.

Verificar que no exista material de otras medidas o lotes en el 4rea.
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Verificar que se tenga el material necesario para la elaboracion del producto, de lo
contrario solicitarlo al Supervisor.

Colocar las cajas, tubos y todos los elementos requeridos acomodandolos en la mesa
de trabajo.

Recibir del Supervisor los rollos de etiquetas para bobinas, tubos y cajas, las que
contendrén la descripcién del producto, medida y numero de lote; y colocarlos en ¢l
despachador de etiquetas conforme se requieran.

Colocar los sellos y lote correspondiente en cada caja colectiva, armarlas y
engraparlas adecuadamente y acomodarlas en la mesa de trabajo.

Colocar las etiquetas de codigo de barras en los tubes ademds de los sellos del

numero de trabajador y el No de partida.
PROCESO CONTINUO

Primeramente preparar la caja colectiva y tubo hospital para su empadque.

Tomar los tubos contenidos en la caja y colocar los en la mesa de trabajo, sacudir en
caso de que presente polvo.

Engrapar la caja (4 grapas por extremo).

Colocar las ctiquetas con lotificacion.

Marcar con un marcador de tinta indeleble el tipo de medida a empacar sobre el tubo
hospital.

Pegar la etiqueta de lotificacion en 1a tapa inferior del tubo (para el caso de privados)
o la etiqueta de identificacidn en ta parte superior del tubo (para ¢l caso de sector
salud).

El ayudante de cortadora 4 debera de distribuir las bobinas de tela sobre la canaleta de

la mesa.,
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En el caso de bobina para sector salud colocar la etiqueta de lote en el interior de la
bobina.

[.a empacadora deberd de tomar un grupo de discos encerados y colocarlos entre
bobina y bobina.

Contar las bobinas requeridas e introducir en el tubo segin la medida.

Colocar la tapa y sujetar con dos tramos de diurex cruzados.

Repetir la operacion hasta completar los 25 tubos que conticnen la caja colectiva
Colocar los 25 tubos en la caja colectiva.

Sellar la caja colectiva con diurex.

Colocar en la tarima auxiliado por el ayudante de cortadora 4.

Repetir 1a operacion de empagque exhibidor y colectivo hasta completar la produccion

especificada por cl Supervisor.

FINALIZACION DE TURNO.

Colaborar con el operador para el con;ccto llenado de la hoja de control de
produccién, cuantificando las bobinas defeciuosas.

Proporcionar 1a hoja de control al Supervisor para su verificacién y aprobacion.
Preparar ia zona de trabajo procediendo a limpiar y ordenar para el siguiente turno,
Informar al supervisor de tumno cualquier anomalia en el equipo o material detectada.
INSTRUCCIONES SUPLEMENTARIAS

Elementos complementarios

Auxiliar al operador en el pesado de material defectuosos.
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Revisar la calidad del enrollado de las bobinas, si se presentan problemas
comunicarlo al operador del equipo.

Participar en labores de limpieza y acomoda del drea.
Orden y Limpieza

Mantener limpia y ordenada la area de trabajo.

Antes y después del proceso limpiar todo el material empleado.

Mantener despejados los pasillos.

Colocar en los botes de desperdicio y basura los materiales correspondientes.
Colocar cajas y materiales sobre mueble o tarima, no deberan de colocarse en el
suelo.

Instrucciones de seguridad,

Del Personal

Usar uniforme, zapatos de seguridad y c¢ofia.

No usar mangueras de aire para limpiar ¢l uniforme y el cuerpo

No bloguear extintores o areas de pasillos.

No sopletear el piso con ta manguera de aire.
REQUERIMIENTOS DE PRUEBA Y MUESTREQ
Solo se podran usar materiales aprobados por control de calidad; verificar que las

matenas primas presenten su numero de andlisis correspondiente.

Para las especificaciones de producto terminado referirse al LAB SPI

correspondiente.

-73 -



CAPITULO 11
Historia de la empresa y descripcion del proceso actual

I1.7.4 DIAGRAMA DE EMPAQUE
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El diagrama de empaque muestra la colocacidn de etiquetas, tipo de empaque y

materiales utilizados para el tubo hospital privados vy sector salud,

Descripcion:

A.-  Colocar etiqueta de individual para el interior de bobina (solo sector salud)
B.-  Colocar los discos de papel encerado entre las bobinas (ver 5.2)
C.-  Colocar las bobinas con discos dentro det tubo hospital.

D.-  Colocar tapa de tubo.

E.-  Cerrar el tubo con diurex.

F.- Colocar etiqueta empaque exhibidor c/cédigo y cuadro basico
G.- Colocar etiqueta de empaque exhibidor en la tapa inferior de tubo
H.-  Marcar el tipo de producto en el empaque exhibidor.

1.- Colocar tubo hospital dentro de caja colectiva,

i- Complctada la presentacién cerrar y sellar caja.

K.-  Colocar etiqueta caja colectiva
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HIl LA GLOBALIZACION, LA COMPETENCIA Y EL SURGIMIENTO DE
UN NUEVQ PARADIGMA DE EFICIENCIA. ¥

En la economia mundial modemna, las relaciones entre las personas, las regiones y los
paises no son accidentales ni pasivas, sino que son mecanismos de integracion aclivos

que intensifican y cambian la vida econdmica internacional.

La globalizacion ha transformado la forma en que las empresas llevan a cabo sus
organizaciones sus operaciones, pero sobre tedo, ha tenido un impacte muy
importante en la organizaciéon misma, por lo que ¢l perfil de sus integrantes es

distinto,

La formacidén de bloques econdmicos complementan y no obstruyen el proceso de
globalizacién, la apertura de los mercados y la liberacidon de flujos de capital,
Iniciaron un movimiento entre cada bloque y se ha extendido gradualmente. Esto ha
transformado la realidad del sector productivo a nivel mundial, las empresas, como
motor de cada economia modifican ta forma de llevar a cabo sus operaciones, a fin de

adaptarse al nuevo entomo.

Las crisis, problemas de mercado, la tendencia de los precios y ¢l proceso de apertura
que vive nuestro pais, han obligado a las empresas a tener nuevos y mejores enfoques
en sus niveles administrativos, esto lleva a que sus directivos busquen mejores
tecnologias que ayuden a mejorar ¢l rendimiento de sus empleados; todo esto con

ayuda de estrategias de calidad y mejoramiento continuo.
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[.2 EL CAMBIO ALGO NECESARIO *

Todos estos esfiuerzos tienen un objetivo comun: Implantar cambios conduciendo los
negocios a un ambiente desafiante y mercados altamente competitivos. Cambios en
los cuales sc apliquen diferentes téenicas como lzs que retomaremos en el presente
estudio siendo estas: Justo a Tiempo, Calidad total (TQM) y Benchmarking quc

forman parte de la reingenieria.

Como se ha visto la situacion en nuestros dias, 1as empresas quieren ser las mejores,
para ello buscan la forma de aumentar su produccion, de ser mas competitivos, de
llenar las expectativas del mercado y satisfacer las necesidades del cliente, que viene

siendo 1a meta primordial de cualquier empresa,

Por todas estas causas la empresa "Telas quirirgicas” no es la excepcion se busca
hacer mejoras en la planta productiva, por lo que ¢l afio pasado se realizo un estudio a
fondo, analizando los estandares de mano de obra directa, consumos de materiales,
asi como también se determinaron las mermas y los desperdicios; esto con el fin de
obtener una mejor y mayor produccion determinando cuales son los procesos en los
que se puede realizar una mejora espectacular ¢ implantar nuevas distribuciones de

area, nuevos métodos de trabajo y una mentalidad de cambio en los trabajadores.
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113 DESARROLLO DE LAS ACTIVIDADES EFECTUADAS
Lo que se realizo fue lo siguiente:

Se observo algunos factores criticos que influyen en el comportamiento de los

empleados, que hace que la cultura avance o se atrase como son:

Actitud : Disposicidon de animo que toma o manifiesta cada persona ante un evento, 1o
cual conducc a que marchen bien o mal las cosas u opcraciones que se cstén
realizando. Esta actitud es influenciada por varias causas como son: trato, estado

animico, sueldo, entre otras.

En cuanto a este punto se refiere s llevaron a cabo platicas con el departamento de
relaciones industriales a modo de equilibrar la balanza sueldos justos vs
productividad, como también se analizaron diferentes tipos de incentivos los cuales se
aportarian al trabajador siempre y cuando este llegase a su estandar de produccién o

bien lo rebase.

Motivacién: Es un impulsador que tienen las personas para realizar cualquier labor
encomendada, como son: bonificaciones, mejor remuneracion en el sueldo, etc. En
este caso se determinaron que fa unica forma de incrementar la productividad es via
enriquecimiento del trabajo y entrega de oportunidades de desarrollo personal y
remuneracion economica. En pocas palabras motivas significa tener la conviccion de

lograr un objetivo 0 meta que se produce unicamente dentro de cada individuo.

Compromiso: Es la forma como cada persona toma la labor a realizar, es €l colocarse

la camiseta.

Disponibilidad: Tiempo que tiene cada persona para realizar su tabor.
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Se puede notar que la mayor responsabilidad para el cambio las tienen las directivas,

ya gue ellas tienen un gran compromiso para con los empleados.

Los gerentes en todos los niveles deben aprender a ver la situacion desde otro dngulo.
Deben ponerse los zapatos de sus empleados para comprender como se ve el
panorama desde sus posiciones y para cxaminar los términos de los compromisos

personales entre los empleados de la compaiiia.
Se motivo a los empleados para que estos colaboren y participen del cambio.

Permitir que los empleados participen del cambio con ideas o soluciones que pueden
servir para mejorar procesos que en algin momento no funcionan bien dentro de la

compariia.

En "Telas quinirgicas” la Gerencia General proporciono el enriquccimicnto de los
empleados como SERES HUMANQS, esto se logro incorporando una serie de
valores, sentimientos, manifestaciones culturales para disponer ¢! animo individual y

colectivo hacia el proceso de mejoramiento.

Para ello se desarrollo una buena comunicacion, por parte dc la gerencia general
hacia las dependencias o dreas de la empresa, para que los rumores no degeneren los

Procesos.

También se establecid otorgar una buena capacitacidon al personal, para que este

conozca buen el manejo del nuevo proceso y lo implantara cn la empresa.

Toda persona desea ser apreciada. Nunca dejamos experimentar esta necesidad e,
incluso cuando parecemos ser independientes y autosuficientes; lo cierto es que

necesitamos sentirnos valorados por los demas.
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Con platicas con el personal operativo se trabajaron los puntos anteriores y se hizo
hincapié de que con la participacidn de todos se lograria mejoras reales en los
procesos, tendrian una mejor remuneracion econdmica si se lograba alcanzar los
estandares de produccion, evitando al maximo ¢l desperdicio y retrabajos con lo que
s¢ les proporciono una mejor capacitacion y sc analizaron los puntos necesarios para

alcanzar las metas propuestas por la Gerencia General.

Cabe mencionar que todo surgié por la Gerencia Gencral de actualizar la mano de
obra directa y los consumos de materiales ya que se tenian cstandares de produccidn
con los cuales se trabajaba desde hace |3afios, esto ocasionaba tiempos de produccion
con muchos tiempos muertos, baja productividad, alto costo operativo, en

consecuencia el producto se fabricaba a un costo muy elevado.

Para ¢l entorno en ¢l que se esta desarrollando las empresas en nuestros dias ya no
son competitivos, los costos de produccion al no contar con una base solida para
competir con las industrias transnacionales y nacionales por lo que fue necesario

llevar a cabo dicha actualizacion.

A continuacién se mostrara las memorias de calculo realizadas por el departamento
de Ingenieria Industrial en el cual aportc mis conocimientos obtenidos en la Facultad
con el fin de actualizar en primera instancia los estandares de mano de obra y después
dar seguimiento continuo a los procesos para lograr un crecimiento en la empresa por
medio de la aplicacién de reingenieria sustentada bajo tas técnicas de Justo a Tiempo

y Calidad Total.

Se definira que es un estandar de mano de obra, como se estructura y que parimetros
se toman en cuanta para establecerlo y dar el seguimiento necesario para implantar el

nuevo estandar asi como analizar cuales operaciones no agregan valor al producto y
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cuales pueden ser eliminadas 2 manera de minimizar los costos, y hacer mas eficiente

los procesos obteniendo como resultado una mayor productividad.
IIL4 TIEMPO ESTANDAR ¥

El tiempo estindar para una operacion dada es el tiempo requerido para que un
operario de tipo medio, plenamente calificado y adiestrado, y trabajando a un ritmo

normal, lleve a cabo la operacidon

Se determina sumando el tiempo a todos los elementos comprendidos en cl estudio de
tiempos el cual se puede observar en las siguientes memorias de calculo determinadas

para todos los procesos que intervienen en la fabricacion de ia Tela Adhesiva.
HL5 DETERMINACION DE TIEMPOS ESTANDAR DE MANO DE OBRA

Las siguientes memorias de calculo estan estructyradas de tal forma que se dieron los

pardmetros justos al trabajador en los cuales se contemplaron los siguientes criterios:

a) Tiempo de ciclo: es el tiempo que tarda el operador en realizar una operacién de

inicio a fin siendo dicha operacién un ciclo completo.

b) Personal requerido: Son las personas necesarias para realizar una operacion

determinada.

¢) Suplementos operativos: Se entiende generalmente por suplementos operativos a
todas las actividades que se necesitan realizar antes del ciclo operativo continuo
estos suplementos se llevan un tiempo de preparacidn el que comprende la
obtencién de herramientas y materiales, el acondicionamiento de la estacién de
trabajo correspondiente a la produccion real, la limpieza de la misma y la

devolucion del herramental a 1a bodega.
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d

Suplementos personales: Son las tolerancias necesarias que requiere un operador
en el transcurso de su turmno de trabajo y estin dadas en tiempo que tiene
disponible para llevar acabo necesidades personates, y descansos provocados por
fatiga, los cuales fueron desarrollados por la QIT (Organizacidn Internacional del

Trabajo).

Calculo de produccidon real por turno: es la cantidad de produccién que debe de

obtener un operario en su tumo de trabajo la cual se obtiene dividiendo el tiempo real

que tiene el trabajador (turno de trabajo menos suplementos operativos menos

suplementos personales) entre el tiempo de cada ciclo repetitivo.

€)

g

Calculo de produccién al 100%: es la produccién que se deberia obtener si no se

luvieran suplementos operatives y sin considerar suplementos personales

Eficiencia: es el porcentaje que se obtiene de dividir la produccion calculada al
100 % entre la produccién real esto con el fin de obtener el porcentaje de

eficiencia y medirnos en un ambito competitivo.

Por uitimo el factor de mano de obra es: el tiempo total de las personas que
participan en cl proceso por turno dividido entre la produccion obtenida por

turno,

Las memorias de calculo que a continuacion se describen son sobre ¢l estudio de

actualizacidn que se desarrollo dentro de la planta productiva y en las cuales aparece

en detalle lo que se realizo con respecto a los estindares de mano de obra directa,

determinacion de la merma vy el desperdicio asi como un extracto en el cual aparece la

explosion de materiales para el rollo de tela adhesiva de 1" de ancho.
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MEMORIA DE CALCULO

PROOUCTO.  Preparadion de Masa Adhesiva FECHA  20-0ct-00
AREA Adhesivas PROCESO: Malino Mo. 1 PLANTA Méxdco
CENTRO DE COSTCS: Adhesivos CALCULO DE: Tiempo estandar de preparacitn de masa achesiva —|
ELABORC.  Antonio Agime Gonzilez DEPARTAMENTCr Ingenieria Industrial México
Tonmpo de dicot 61.1301 minmasa 61.4301 min = 99.85 kg
e conde : 0.6122 minfkg 0.612491 min = 1 kg
Pers Req.: 1 (1 operador )
Prormedio de peso por masa; 99.85 Kg'rrasa
Suplementos Operativos;
Preparacion da turmao ([ Calentam De moling, oore
de hube crepe, precocido i 3 hules, pesado derals. ) 464 mnumo
Ertdriamicrto da moElos def rmoling
Tierrpo prormedo de endriamiertoo 3120
No. de veces de requeridas plenfriam ]
Total do tiempo por enfriamiento de rollos: 1156 ényiumo
Tiermpo de finafzacidn de tumo ( rmoler hule psig tumo, Time 138 mintumo
piar e 39 rabao.

TOTAL DE SUPLEM OPERATIVOS: 175.8 mintumo
Suplementos Persorales
Tderanda personal 21% 101 min
Tolerancia basica por fatiga 1.0% 48 min
Tolerancia por estar de pe 1.0% 48 min
Condiciones amb, De trabajo 20% 96 min
Tiermpo para aimentas 200

TOTAL 6.1% 83 min
Tiermpo total de suplemantos: 23510 mn
FACTOR DE MANC DE OBRA DIRECTA:
Tierrpo dispenitla de trabajo! 244.90 minfume 8 HH + 400036  kgtumo
CALCLA O DE PRODUCCION REAL POR TURNG: 0.02000 HHKg
449 moumo + 0612 minkg = 4000 kgmo

CALCLALO DE PRODUCCION AL 100%. SIN CONSIDERAR PAROS POR C.C,

480 mnfuma - 1758 min 304.2 minfumo
3042 mintumo  + 06122 minkg 49687  kywmo
EFICIENCIA
400036 mumo 496868 bastonesumo 80.511%
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MEMORIA DE CALCULO’

PRODUCTCG:  Preparacdn de Tela adhesiva adicela FECHA: _ 20-Oci-00
AREA: Adhesivos PRQCESO: Calandria PLANTA: México

CENTRO DE COSTOS: Aghesivos CALCULO £ Tiampo estandar de preparacién de lela adhesiva
ELABORQ:  Antonio Aguirre Gonzélez DEPARTAMENTO: \ngenieria Industrial México

Vel da maq: 20 matros/min 9000

Pars Req.: 3 (1 operador y 2 ayudantes}

|Suplemantos Operativos:
Pedir instructicnes al supenvisor, calentamiento de rodilios

de calandria, cateniamignic de molino No.2 y preparacion de masa 20.0 minfurna Actualmente preparan ia masa despues
Ajtssie de roflos 3l inicio del ume: 59 minfturna de calentarse el moling No.2

Tiampg prormiacio por cambio da rolio ¥ roturas: 16.423

Cambios de rolio por tumao:; 5

Total da tlempo por cambios de rolle y rots, 82.2 mindturng

Paros por muestreos de conlrol de calidag 7 Es el iempo promedio que paran 'a maquina para
Tiampo promedio por muestreo: 9.737 revisign de muestra reatizada por Controt de calidad.
Totsl de thempo de paros per muest. De cont. de calidad: 68.2 minftumo

Paros por costuras 1011212

TieMmpo promedio por Costuras 1

Total de empo de paros por costuras: 10.1
|Preperacién de equipo antes ¥ despues da tamar afm. 8.0 minfturna

Finalizacion de turna {limpieza, pesar dasperdicic y llanar farmatos: 12.2 minfumo

TOTAL DE SUPLEM OPERATIVOS: 1886  minfturno
|Suplementos Personates

Tolerancia personal 2.1% 1041 min
Tolerancia basica por fatiga 0.5% 24 min
Talerancia par estar de pie 0.5% 24 min
Condiciones amb. De trabajo 0.5% 2.4 min
Tiampo para alimentos 300

TOTAL 3.6% 473 min
Tlermpo total de suplementos: 24586 min

FACTOR DE MANO DE CBRA DIRECTA:
Tiempo dispanitie da rahajo: 234,14 minflumo 24 HH + 4,682,755 mAumna
CALCULO DE PRODUCCION REAL POR TURNO: 0.005125188 HH/m
2341 minflumo X 20 melrosimin = 4,682,755 mitume

[CALCULO DE PRODUCCION AL 100%, 51N CONSIDERAR PAROS POR C.C.

480 minfturno - 0.0 min 480.0 minfturno
480.0  minfturno X 20 mmin 9,600.00 miturno
EFICIENCIA
4662.755 mAuma+ 9600000  bastonestumo 48.779%

-R6-



CAPITULO I
Memorias laborales

MEMORIA DE CALCULO

PRODUCTO:  Corte de lelas adhesivas FECHA: 20-0c1-00
AREA: Adhesivos PROCESO: Cortadora PLANTA: México
CENTRO DE COSTOS: Adhesivos CALCULO DE: Tiempo estandar de Cortar tela adhesiva 127 (min/baston]
ELABORO:  Antonika Aguirre Gonzilez DEPARTAMENTO: Ingenieria Industrial México
Vel da linea: 2.844529938 minV 2 bastones
Pers Req.; 5 {1 cperador, 2 bastoneros y 2 empacadora)
Suplementos Operativos:
Pedir instrucclones al supervisor 25 minflumo
Preparay #rea de trabajo {materiales, producto y recips desp): 50 mentumo
Tiempo promedio por cambit de rollo: 7.200 min
Cambios de rolio por tuma: 3 min
Total de tlempa por camblos de rollo: 216 mntumo
Paros pof falas de matenal y ajusias por hmo: 23 men
Tiempo promedio por falla: 2755 min
Total de tiermpo de parcs por fllas de material: 634 minftumc
Tiempo promedio por cambic de medida: 30.000 min
Cambios de medida: 0375 mn
Total de tiermpo por cambio de medida; 11.3 minftuma
Tiermpo de Rerado da forMatos y pesado de despenticio y menta 500 minftumo

TOTAL DE SUPLEM OPERATIVOS: 108.7 mintumo
Suplementos Personales
Tolerancia perscnal 21% 10.0 min
Tolerancia bésica por fatiga 20% 98 min
Tolerancia por estar de pie 1.0% 48 min
Conditiones aniblentales de trabajo 1.0% 48 mn

TOTAL 6.1% 262 min
Thempo total de suplemontos: 137195 min
 Tiermpo désporeble do trabajc: 1206 miryaamo

CALCULO DE PRODUCCION REAL POR TURNO:

M2 mintumo + 2844520938 = 120248 cargastumg
240.4967 BASTONES/TURNO
CALCULO DE PRODUCCION AL 100%

480 mintume- 1087 mintumo = na Méntumo
3.3 minflumo + 2.844529938 mincarga = 130531233  corgastumn
261.0624659 BASTONES/TURND
EFICIENCIA
240497 bastonestumo 261.062 bastonesftumo 92.122%
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NEMORIA DE CALCULO

FROOUCTD:  Corte di telas achesivas FECHA 200400 |
AREA Adresvos PROCESO: Cortaxbra PLANTA Mexico
CENTRO OE COSTOS: Achesives CALOULODE: Tionpo estandy de Corter tela achesiva 17, 7, 3 y 4° {rvinesston)
BABCRO  Antonio Aquine Gonzllez DEPARTAMENTC: Ingenfaria Indstrial Misdco
Veldelinear 1210438272 mind 2 hastores
Fers Req: 4 (1 cperador, 2 bastoneres y 1 ermpacadon)
Suplamentos Operativos:
Pedir Instrucciones al supenvisor 25 mirflumo
Preparar drea do tahojo (materiales, producto y mecips desph: 50 minftumo
Tiempo promedio par cambio de rallo; 7.200 min
Carrbios de llo par tumo; 3 min
Total da tiermpo por carbios do rollc: PR minumo
Pars por fas de molerid y gustes por umee 23 min
Tiempo promedio por falla 2755 min
Total de tiermpo de paros por fallas da material: 614 mnhmo
Tiempo promedio por carbic de medida: D00 rin
Carbios do modida: c37s min
Total d tiernpo por cambic da medida: 113 mnftumo
Tierrpo-da Berach de formmedos y pesado de Saspard oy esre 500 rivYlumo

TOTAL DE SLPLEM OPERATIVOS: 1087 minftumo
‘Suplomontos Personalas
Taleranda porsonal 21% 100 mn
Toerandcia bésica por faiga 20% a6 min
Tolerancia por estar depie 1.0% 48 mn
Conddones arrbientales de trabajo 1.0% 48 min

TOTAL 6.1% 82 rrin
Tapo total de suplomentos: 13796  mn
Tierrpo dsporeble da trabejo: 205 rifumo

CALCULO DE PRODUCCION REAL POR TURNC:

321 minumo+ 1210438272 = 282 531 cargastumo
5651673  BASTONESTURNO
CALCULD OE PRODUCCION AL 100%
480 minume- 1087 mintumo = 3713 minumo
3713 mintumg+ 121043872 minfearge. = J0G.7483673  cagestumo
613.4967947 BASTUNESTURNG
EFICIENCIA
565,167 pestorestrmo 613497 tastoresturo RAZ%
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MEMORIA DE CALCULO

PRODUCTO Telas aghesivas empague FECHA 20-0c1-00
AREA Adhesivas PROCESQ: Empagque PLANTA México
CENTRO DE COSTOS Adhesivos CALCULO DE Tiempo estandar Total
ELABORG Anlonw Agute Gonzdlez DEPARTAMENTO Ingemeria Industnal México
CALCULO DE ESTANDAR DE PRODUCCION EN TUBOS Y CAJAS COLECTIVAS Y FACTOR DE MANO DE O8RA
MEDIDA CARGAS CORTES ROLLOS ROLLOS TUBOS CAJAS PERSONAL it
POR TURNC | DOSBASTONES | POR BASTON POR TYRO REQUERIDD RLGULRIDAS
TELA ADHESIVA 17 120 80 9596 24 400 16 5 40
TELA ADRESIVA 17 283 36 10201 17 850 34 4 32
TELA ADHESWVA 7° 283 18 5101 6 850 34 4 32
TELA ADHESIVA 3° 283 12 3355 4 B30 34 4 1 32
TELA ADHESIVA & 283 [ 2549 3 850 34 4 | 32
{ Y CARGA = 2 BASTCNES) 25 TUBOS/CALA
MEDIDA DE U80S PERSONAL HH STD DE MO STDACTUAL | WCREMENTO | INCREMENTO
PRODUCTO POR TURNO REQUENIDG REQUERICAS | ACTUALIZADO | MAND OF OBRA M DE O % ]
TELA ABHESIVA 1127 400 5 40 0.10008 0120 00199 16.60%
TELA ADHESIVA 17 850 4 32 0.03784 0050 00124 2472%
TELA ADHESIVA 2° B5) 4 32 0.03764 0 040 00024 5.83%
TELA ADHESIVA 3° B50 4 1 32 0.03765 0040 00023 5.87%
TELA ADHESIVA 4° 850 4 i 32 0.03766 004D 00023 5.84%
COMPARATIVO DE MANO DE OBRA SISTEMA VS ACTUALIZADO TELAS ADHESIVAS
DESCRIPCION Ko, M HHUD PRODUCCITURNO INCREM {~¥ undad
Fersonas SISTEMA ACTUALIZADO SISTEMA ACTUALIZADO | DECREM (1 26 madida

PREP. DE MASA MX-22 1 B8 0.0250 0.0200 320 400 B0 kilas
PREP. O TELA ADH. ARTISELAS 3 24 0.0059 {0.0051 4008 4683 615 melins
TELA ADHESIVA 1727 5 40 0.1200 0.1001 333 400 £6 Wos ¢/24 prs
TELA ADHESIVA 1* 4 32 0.0500 0.0376 780 B850 70 tubo /12 p2s
TELA ADHESIVA 7 4 32 0.0400 0.0376 780 850 70 tubo /6 pzs
TELA ADHESIVA 3* 4 32 0.0400 0.0377 180 850 i oo o4 prs
TELA ADHESIVA 4° 4 32 0.0400 0.0377 780 850 70 tuba /3 pra
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I11.6 ANALISIS DE MERMA Y DESPERDICIO

MEMORIA DE CALCULO MERMA Y DESPERDICIO

PRODUCTO TELA ADHESIVA PLANTA. _ México FECHA.  25-Ag000
AREA ADHESIVOS. PROCESD Catandria
CENTRODE COSTOS.  ADHESIVOS CALCULO DE Mermma y desperdicio 6n proceso
FLABORCr  Antonse Agukre DEPARTAMENTCQ Ingesverla inchustriat Méxco
MEDICION DE MERMAS Y DESPERDICIOS DE TELA ARTICELA EN CALANDRIA
FECHA.  24-Sep-00 TURNO: g
No rolla Envada | Procesada | MERMAS DESPERDICIOS
medide Cice (m) (m) Cambiode | Cambwo de Paros por Paros por
rolla {m) rofio (kg) aim (m) gt {kg)
1 07 1095 Z54 12 1215 0305 |
2 914 524 3.89 1063 0 0
3 1003 1034 4.551 083 [{] 0
TOTAL 2087 3053 5040 3003 1215 4308
No_rolle Entrada | Procesado DESPERDICIOS
medido Decee {m} {my Costuras Costuras | Tea delect | Tela oefect
{m) {kg) roduras (m} | rtueas (k)
1 1070 1085 1.68 0,352 0 0]
2 914 924 09 0.635 5.16 1323
3 1003 1034 5.66 1.011 [] ¢
TOTAL 2087 3053 1043 1.998 516 1323
Na. rollo TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL TOTAL
medido MERMA MERMA  DESPERDICIJDESPERDICIY  (m}lela
tm) (k) im) (g obteridos
[ 4.155 1.505 168 0.352 1089.165
Fi 389 1.083 825 1.858 91188
i 3 4.553 0.83 566 1.014 1023.787
[
[T TOTAL 12568 3,358 1550 3371 3024 812
No_rollo % % TOTAL
modidc MERMA. DESP MERM ¥ 3053 Toul procesaco
DESP. 3024812 Total resuitante
1 0.38% 0.15% 0.53% 28.188 total mend mas desprrikeo
F] 0.42% 0.99% 1.31% 0923% % menma y desperdica
3 D.44% 0.55% 099% |
PROM 0.41% 0.53% 0.54%
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MEMORIA DE CALCULO MERMA Y DESPERDICIO

PRODUCTO TELA ADHESIVA

AREA ADHESIVOS

PROCESO: Cortadora

ELASORO  Antomio Agtame

CENTRO DE COSTOS ADHESIVOS

ENTRADA 1550
975
550
TOTAL 3075

Porcentae de mermsas:;

De 3075

Total Mermna real:
Orilias: 145.56
Utumos mvrollo: 7.2
Total Desperdicio real:
Mugsiras oe CC 243
Roturas: 11.35
Uniones: 1195

Bobinas defect. 15.76
1eia defecuasa: 65

Merros PROCESADOS:

Desperdicio:

Porcentae oa desperdicio.

ANALISIS DE MERMAS Y DESPERDICIO DE CORTADORA No.4

PROOUCTO  Tela adhesiva de 2° S5

Produccion calculada segin estandar antenor

6.5425%
211%

m, ta menma debid ser de

¥ & desperdicio de:

152.76 m

33

152.76 m =

PLANTA:  México FECHA: _25-Ag0-(0
CALCULO DE Menma y gesperdicio en procesa
DEPARTAMENTO: Ingenierja Industrial México
160m - 36 bobinas
945 m 94,5 aclos
550 m
2655 m (CONSUMO CALCULADC}
0 mubo
201181875 m
64 8825 m
4.968%
3.385%
{CARGAR A LA CALANDRIA)
5.118%
3.48T%4

104.08 m =
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MEMORIA DE CALCULO MERMA, DESPERDICIO Y CONSUMO

PRODUCTO TELA ADHESIVA PLANTA: _ Méxica FECHA: _12-0ct-00
AREA: ADHESIVOS PROCESO: Todos

CENTRO DE COSTOS:  ADHESIVOS CALCULO D Merma, desperdicio y consume de maleriales
ELABORO:  Antonip Aguirre DEPARTAMENTO: Ingenieria Industrial México

COMPARATIVO DE MERMAS Y DESPERDICIOS TELAS ADHESIVAS, SISTEMA VS ACTUALIZACION

PROCESO SISTEMA ACTUALIZADO
MERMA ocsperoicio TOTAL MERMA DESPERDICIO TOTAL DISMINUCION
% % % % % % DESPERDICIO
PREPARACION DE MASA 0.000% 1.862% 1.862% 0.500% 0.367% 0.867% 0.995%
IMPREGNACION DE ADHESIVO 0.000% 3.150% 3.150% 1.2654% .109% 2.362% 0.787%
CORTADORA _{lnchrye Empaque) 0.000% 6.361% 6.361% 2.492% 2.536% 5.028% 1.333%
TOTAL 0.000% 11.373% 11.373% 3.746% 3.645% 7.251% 3.982%
La suma incluye solo los procesa de Calandria y cortadora No. 4, ya que es en estos donde se conjuntan ia tela,
la masa MX-22 y el lerminado,
EXPLOSION DE MATERIALES TUBO CON 12 ROLLOS DE 1" C/U
DESCRIPCION CONSUMOQ % CONSUMOD UM MANO
DESP. COSTO DE OBRA
PREPARACION DE MASA ADHESIVA 0.1213 0.367% 0.12428 kg 0.0199962
TELA DE ACETATO 100% TRAT C/EXPULSANTE 1.0000 2.435% 1.02435 m
PREP. DE TELA ADHESIVA ARTISELA 3.2235 1.109% 3,29523 m 0.0051252
PAPEL ENCERADQ 67X45 1.5306 0.240% 1,53417 kg
BORBINA DE CARTON DE 1™ 12,1710 0.670% 12.25251 pz
C.C.C. P125 TUBOS ARTICELA 0.0400 1.000% 0.04040 pZ
TUBO HOSPITAL P/SECTOR PRIVADO 1.0000 0.120% 1.00120 pz
ETIQUETA ADHESIVA $19X13 MM 12.3170 0.500% 12.37860 pz
DIUREX DE 1.2 CM DE ANCHO 0.2855 2.300% 0.32568 m
ETIQUETA ADHESIVA 63X35 MM 1.0886 0.500% 1.09408 pZ
GRAPA STANLEY BOSTICH 0.400¢ 0.100% 0.40040 pZ
CINTA ADHESIVA 2° CON IMPRESION 0.0920 1.600% 0.09945 m
TELA ADHESIVA DE 1" 12 CORTES lubo 0.0376424
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TIL7 RESULTADO OBTENIDOS DE LA ACTUALIZACION

Como podemos observar en las anteriores memortias de calculo, la actualizacion que
se llevo acabo en la planta “TELAS QUIRURGICAS” con respecto a la mejora de
los estandares de mano de obra directa, consume de materiales, v andlisis profundo en
cuanto a mermas y desperdicios se refiere, se visualiza en el comparativo final en el
cual el incremento que sc obtiene es considerablemente importante y a su vez se
detectaron algunos puntos criticos del proceso los cuales se va a trabajar en conjunto
con los supervisores, operadores ¢ ingenieria con ¢l fin de darle seguimicnto y poder
obtener una mejora espectacular at aplicar Reingenieria en todos los procesos en los

que se constituye la fabricacion de las telas adhesivas.

Esto se retomara en el siguiente capitulo describicodo todas las actividades que se
realizaron junto con la aplicacion de reingenicria para mejorar a un mis cada proceso

productiva.
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IV.I LA ADMINISTRACION DEL CAMBIO

Una organizacién se entiende como un sistema complejo, pero estrechamente
relacionado, que forma un todo. No hay dos organizaciones exactamente iguales.
L.os factores deniro y fuera de la organizacion la afectan en diferentes formas. Los
factores internos como los sociales y politicos, y los externos en ¢l ambiente como
la competencia, tecnologia y tendencias del mercado afectan las organizaciones. Es
una entidad que intcractia en forma continua con el entome, requiere de canales
explicitos de comunicacién que puedan hacer posibie dicha interaccion dentro y
fuera de la organizacion. Las organizaciones ¢stan en un estado constante de
cambio, y deben adaptarse e innovar para asi sobrevivir. No se puede evitar ¢l
conflicto, Las variables ambientales son factores primarios en el crecimiento y

cstabilidad organizacional.

La estabilidad interna de las organizaciones esta influenciada por cuan bien
entienden la estructura organizacional los emplcados y por el alcance en que han
asimilado variables culturales Gnicas a su organizacion. Dicha estabilidad aunada al

tipo de ambiente organizacional puede tener efecto dramdtico sobre los empleados.

Cada organizacion, a pesar de su tamafio tienen una cstructura, cultura y clima

especificos con muy numerosas funciones.

Las concurrencias, los valores, la historia establecida, la filosofia, tradiciones,
procedimientos operacionales o la personalidad de la organizacion: todos
contribuyen a la cultura. Las politicas de empleo, estilo de gerencia, ambiente de
trabajo, practicas de remuneracion y desarrollo de la carrera, reflejan la cultura, Las
creencias y la personalidad de los gerentes generales son perfiles fundamentales de la

cultura de una organizacién.
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En general las compaiiias que tienen culturas fuertes y cohesivas son exilosas,
rentables y tienen empleados dedicados. Se puede enfocar la cultura como una
variable independiente (planes y objetives), uma variable de intervencién

{motivaci6én) o corno una salida o variable dependiente (logro).

El cambiar Ia cultura organizacional en una direccidén mas positiva puede ser una
forma de establecer y mantener una postura competitiva Se puede estimular un
cambio cultural de abajo hacia arriba o de arriba hacia abajo o, a través dc

programas de desarrollo de recursos humanos; siendo el mas comin la capacitacion

El permanecer sensible ante las necesidades de una nueva sociedad cambiante que se
ha vueho cada vez mds exigente en cuestiones de calidad, precio y servicio: es un
gran reto y de ninguna manera podemos pensar que cumpliremos con estos requisitos
utilizando las mismas formas de trabajo y relacion con los que nos rodean

(trabajadores, clientes, proveedores, comparieros, etc.).

Se necesita urgentemente llevar a cabo un cambio radical de la cultura
organizacionai y personal. Se podra pensar en cierto momento que un cambio de
cultura es dificil y lograrlo en poco tiempo es practicamente imposible; pero en
realidad, un cambio de cultura no es mas que un cambio en ia orientacion
valorativa, de todo aquello con lo que nos relacionamos dia con dia; es decir, se
requiere de un analisis profundo de los objetivos, sitvaciones, actitudes, valores,
politicas, gente, etc., y otorgar a cada uno de ellos un nuevo y bien enfocado valor
de acuerdo a los objetivos y resultados que se espera obtener. Obviamente que el
lugar de trabajo esperado seri aque! donde la gente tenga la facilidad de
comunicarse cn cualquier sentido, con cordialidad y respeto, expresando aquello

que les inquiete, incomode o satisfaga; servir con calidad, innovacidn y cortesia,
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lograr un sentimiento de confianza en los demas para poder realizar tareas con
mayor asiduidad, arraigados y conscientes de que los resultados alcanzados y sus

beneficios seran en bienestar de todos, pudiendo lograr asi una mayor efectividad.

El analizar las actitudes, aptitudes y conocitnientos de nuestra gente tiene como
unico fin el tener pleno conocimiento de la situacién cn la cual nos encontramos, y
en qué forma esto afecta la preductividad y efectividad como preductores y
proveedores de un bien o servicio. De esta forma se contard con una herramienta
poderosa para establecer nuevos y mejorados codigos de valores, en plena
conformidad con nuestra gente a través de una buena comunicacion, que concientice
a todos que con nuestro actual comportamiento y escala de valores, quizd no
lleguemnos muy lejos ¢ incluso no podames sobrevivir en este medio globalizado por

mucho tiempo.

Evidentemente, como ya lo habia mencionado anteriormente; sicmpre s¢ encontrara
algin tipo de resistencia, en todos los niveles de la organizacién, ya sez por
diferencia de criterios, de educacién, creencias, etc, que en cierto momento
complicardn y retrasaran lo que pudiera ser un pleno y buen inicio para el cambio.
Podemos evitar esto, si tenemos la habilidad de manejar la reestructuracion de los
valores que se pretenden establecer, los cuales deberan estar dentro de un campo
“neutro”, evitando involucrar caracteristicas o preferencias especificas de algin
grupo; por ¢jemplo: todos estan de acuerde cn que el respeto al individuo, sus
ideologias y convicciones es necesario para mantener una buena relacion laboral.
Establecer objctivos de orden ¢ interés commin para todos, sin un interés aislado o en

beneficio de unos pocos, nos ayudara para plantar la semilla de confianza en todos.
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Dentro del propésito de una organizacidn debe ir implicita la funcion de cada unoe de
los empleados, donde se integren las necesidades y expectativas de todos; de forma
quc se sientan especialmente ligados y comprometidos con los objetivos, asi como

con el cumplimiento eficaz; que pueda otorgar un cambio progresivo.

Se podra estar seguro de que se ha logrado un cambio favorable en el momento en
que los trabajadores se sientan verdaderamente comprometidos y ¢omplacidos con
su trabajo. Al reorganizar valores y establecer propdsitos, debemos poner cierto
cuidado en que estos sean lo suficientemente congruentes y defendibles; cs decir,
que la gente sea capaz de argumentar con sus propias palabras, con plena
conviccion y orgullo, que las metas escogidas son reales. totalmente alcanzables,
que poseen bases solidas bien fundamentadas sobre principios e ideologias de tipo

general, que no conciernen o favorecen a nadie en especial.

Hacer que el proposito no sea sélo temporal; sino que dure mucho tiempo después de
haber sido establecido y que la energia con la que se empezd a trabajar no
disminuya conforme pasa ¢l tiempo, resulta complicado cuando sc pretende hacer a
través de motivaciones y estimulos comunes en la gente; €s bien sabido que el ser
humano por naturaleza es creativo y emotivo, pero debido al medio donde se
desarrolla; rodeado de limitaciones, tiende a realizar sélo las tareas que se le indican
y no se da pie a otro tipo de manifestaciones, su creatividad tiende a permanecer
estancada. No existen estimulos verdaderos que le ayuden a sentir confianza en

manifestar sus ideas.
Se requerird, entonces, realizar planes y estrategias de trabajo que continuamente no
s0lo motiven a la gente, sino que se logre sacar a [lote toda la creatividad y

capactdad de cada uno de los que laboran en la empresa.
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El s6lo motivar a gente y hacerla que trabaje sobre una determinada labor, puede
hasta cierto punto lograr un bucn y entusiasta trabajo en el inicio de este, pero
conforme pasa el tiempo, esta motivacion sc va disminuyendo y por lo tanto la

eficiencia de la gente también.

1V.2 TIEMPOS PROLONGADOS DE PREPARACION

Sc observaron de acuerdo a los estudios realizados que los tiempos de preparacion
entendiendo esto como tiempos suplementarios los cuales se describen en las
memorias de calculo presentadas en el capitulo anierior siendo estos principalmente,
el tiempo que sc tarda cada operador en recibir las ordenes de parte del supervisor en
cuanto a que producir y la cantidad a producir, el tiempo que se tarda en abastecer de
materias primas para poder arrancar el proceso continuo, ¢l tiempo que se lleva en
hacer cambio de produccién de un producto a otro, asi como otros tiempos mas que
se consideran dentro de los suplementos eperativos por lo que se implanto un mejor
método de trabajo aprovechando las opciones administrativas con las que se vive

constantemente en nuestra actualidad.

Las opciones que se implantaron para obtener mejores resultados fueron planeacion y
control de la produccidén y Kan ban, a continuacion se expresara que se modifico del
proceso y como se modifico para obtener los resultados descados esto beneficiando

por supuesto a la productividad de la empresa.
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IV.3 REDUCCION DEL TIEMPO DE PREPARACION

Se entiende generalmente por tiempo de preparacién el que comprende la obtencion
de herramientas y materiales, ¢l acondicionarniento de la estaciéon de trabajo
correspondiente a la produccidn real, la limpieza de la misma y la develucién del
herramental a la bodega. Como cste tiempo suele ser dificil de controlar, esta
actividad es la parte del trabajo gue se desarrolla con la menor eficiencia. Dicho
tiempe puede reducirse con un control mas efectivo de 1a produccion. Si se hace a la
seccion de despacho responsable de que se suministren oportunamente las
herramientas, instrumentos, instructivos y materiales, y de que todo el equipo vuelva
a su lugar en la bodega al terminar cl trabajo, evitando que los obreros se alejen de
su drea de labores. De esta mancra cada operario se ocuparéa sélo de la preparacion y

reacondicionamiento de su maquina.

En general, es aconsejable entregar por duplicade las herramientas de corie 2 un
operario a fin de que no tenga que reafilar una sela herramienta. Cuando sea
necesaria una herramienta bien afilada, la inservible se devolvera al encargado de la

bodega para que se reemplace por una en buenas condiciones.

Otra funcién del control de Ia produccion, es la programacién de la produccidn. Se
determino hacer los menos cambios posibles esto en cuanto a medidas de tela
adhesiva y a su vez programar los cambios de medida al finalizar el tumao asi ef tumo
que entra trabajara con la nueva medida y tratar de producir comdas largas para

evitar cambios constantes de medida.

Una técnica que se implemento fue kan ban o sea uso de tarjetas esto para que el

operario, ¢l supervisor y el superintendente no pierdan de vista la sucesién de las
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actividades, se instalaron tablcros en cada seccion de la fabrica provistos de tres

sujetadores para colecar las drdenes de trabajo.

El primer sujetador (de pinza o broche) tendré las 6rdencs de trabajo a ejecutar en ¢l
futuro; el sepundo, las drdencs de trabajo actualmente en ejecucion, y el tercero, las
érdenes de trabajo terminadas. Tan pronto reciba el supervisor las drdenes de trabajo
las colocard en el sitio de "trabajos a ejecutar”, o sea en el primer sujctador. Al
mismo tiempo recogerd los avisos o notas de "trabajos terminados” y los levard al
departamento de programacion para su registro. Es obvio que este sistema permite
que todo operario tenga constantemente a la vista ¢l trabajo por hacer, evitando asi

que abandonc su lugar para pedir a su supervisor su siguicnte asignacion de trabajo.

{V.4 REDISENO LAY OUT AREA DE EMPAQUE

Por otra parte se observo que el lay out de empaque no era €l mas oplimo para
desarrollar dicha actividad lo que ocacionaba congestionamiento al estibar las cajas
colectivas con producto y ¢l tiempo que se tenia para empacar se reducia al

desarrollar una gran cantidad de movimientos que no agregan valos.

$¢ rediseiio el lay out en el area de empaque implementando el sistema de primeras
entradas primeras salidas ebteniendo como resultado el lay out que se presenta en la
siguiente hoja; continuando con una tabla general en la cual se describe el

incremento que se logro obtener en cuanto a la mano de obra directa se refiere.
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REDISENO DEL LAY QUT EN EL AREA DE EMPAQUE

DISTRIBUCION AREA PARA EMPAQUE ¥ ALMACEN DE

TELAS ADHESIVAS

A Almacenamiento
o8 C C.C. con hubos
vacios {para es
tumos, 98 CC.C
32 POR TARIMA}

PROCEDIMIENTO PARA EL MCVIMIENTO DEL ALMACEN
DE TELA ADHESIVA,
1 - La empacadora colectiva Kenard I1a cgja con los fubo
en el cam igual que COMa & hace &

momento
2 - Uno de los ayudantas de la cortadora, se encargard de

_ )
o \@g j

et | - —
S sl O]
Arga de maleria
! ™ . prima {Discas
' encerados, (apas y
mamma J
Ultima entrada y Primera entrada y
Gllima salida de sahda de Producto
Producte lenminadc
terminado
7.

estibar laz cayas cal camd en o aimacén de vameo cuanda B
C. Area de  ampacadora de colectivo asi se 10 indique
preparacn 1 - El scarreador di Producto Teminada se encargara da
detubos y Trasiadar la Lacime del #rea de Transito al lugar que le
cCcC conasponda sguienco el rden o¢ Primeras Emtradas. Primera
Sakdas.

B. Almacen
de transae
e Producio
ferminaga

METODO PRIMERAS ENTRADAS PRIMERAS SALIDAS

Bapcamente y cOMO Su niwbre ko 3Ga, eate MEGD0 consste Bn que ko
primera que se produce es 1o primsrc qua sa debe de entregar.
manienendo siempre esle orden, tan 1o cual ke Bnila que lo loles 1e
revuelvan, panmile uwH MEON FOJrAMAGHN g actvidades y sobre oo,
GAKNLZE Sue ¢ producto astd lamendo un mobvmmento agoite Con sus
caractansicas de duraciin

La produccan se goomodara conforme s vayh produckendo en las lanmas
ndmeradas, comenzando desde la No 1y sl sUKesivamente hasta
compleiar lodas las tanmas Sard responsabilidad gel acarreador de
materiales respetar este orden e ir acomodando las producciones
conforme vayan sebend0 Asi MsME &l Carreador sntregara o producto
parbondo de ta tanma Ko, 1

Columnas

e ————
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IV.5 INCREMENTOQ DE PRODUCTIVIDAD EN EL ESTANDAR DE MANO
DE OBRA DIRECTA

MEMORIA DE CALCULO

CALCULO DE ESTANDAR DE PRODUCCION EN TUBOS Y CAJAS COLECTIVAS Y FACTOR DE MANO DE OBRA.:

METIDA CARGAS CCRIES ROLLOS ROLCS TUECS CALSS PERSONAL HH
{om FORTURND |DOSBASTONES] PORBASTON|  FCRTLED REQLERDC | RELERONS
1.25 1415 79.80 11,214,263 24 471 19 5 40
25 3326 3610 12.006.878 12 1001 40 4 R
5 306 18056 6003439 6 1001 40 4 v
7.5 326 1203 4,001.184 4 1000 40 4 32
10 ze [£]e7) 3,000:056 3 1000 40 4 K74
(1 CARGA = 2 BASTONES) STUBOSCAA
VEDIDADE TUECS PERSCMNAL HH STDDEMO | STDASTUAL | INCREMENTD | INCREMBNTD
FRODLCTD PORTURND | RECLERDO | REQUBRDAS | ACTUALIZADO MANDCECER{ M EEQ %
1.26 471 5 40 0.085 0120 00360 N1T%
25 10 4 r 0.032 0.0650 0.0180 36.085%
5 1001 4 2 0032 0.040 0.0080 2105%
7.5 1000 4 K 0.032 0.040 0.0080 20.02%
10 1000 4 k7] 0032 0.040 0.0000 0.00%
COMPARATIVO DE MANO DE OBRA SISTEMA VS REINGENIERIA TELAS ADHESIVAS
CESCRFGON T ™ - HAD PRODUDOTURNG PNCREM(Y | Unied
Perones SSTBwA | RENCENERIA|  asTevA | rencENERA| cecrev) | dermedaa
PREP. DE MASAACH 1 8 [ 00144 E) 554 24 Kios
PREP. DE TRLAADH 3 2 0008 .00F 4058 6405 2428 et
ACHESIVA, VT 5 0 0120 00850 I3 4 137 b oM s
TELAACHESNA T 4 » 00503 0020 70 1001 F3) o o'12 s
THAANHSVAZ 4 2 00400 [ilase] T8O 1001 21 ko oB Es
TELASDHESVA Y 4 2 (0000 200 T80 1000 20 nhood s
TELAACHESIVA S 4 E7] 0,040 0020 T80 1000 220 uodips
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V.6 CALCULOS COSTOS DE PRODUCCION EN TODAS LAS PRESENTACIONES
DE TELA ADHESIVA

ESTRUCTURA DE COSTOS TUBO DE TELA ADHESIVA C/24 CORTES DE 172

RATES C.C. 301

M DEQ. 185
GTOS. VAR, 78
GTOS. FLIOS 23

DESCRIPCION CONSUMO - COSTOUNIT. COSTO ST0 MANG OBRAGTOS. VARITOS. FLIOCOSTO TOT.
PREP DE MaSA ADH Moting 0.01443 HR 664 30371 022370 040122 032185  0.94677
1.00868 TOTAL 1268682 022370 040122 032185 131634
HR
THELA ADHESIVA ARTICEL Calandi 000360 6495.40000 T 005727 010272 008240 024219
PREP DE MASA ADH 0.12285 1268682 1.55860 002748 (03029 D.03954
TELA ARTISELA CERRADA 101254 11.47650 11.62044
TOTAL 1347904 Q0B475 045201 0QI2194  13.53774
HR
TELA ADHESIVA 172" 24 CORTES 008500 470.59431 131748 236297 189548 55750

TELA ADH ARTICELA Cotadon 328523 1317904 4342794 0928 050091 040181
DISCO ENCERADG PARA TUBDS 001197 16.35000 0.19566

BOBINA OE 1727 2450602 005390 1.32082
CC.C. P25 TUBOS ARTICELA 0.04040 7.03058 {0.28406
TUBO HOSPITAL 1.00120 286200 2 56543
DIUREX DE 1.2 O\ DE ANCHO 0.32560 0.05000 0.01628
ETIQUETA ADHESIVA, $9X13 MM 1.09643 000633 0.00695
GRAPA STAMLEY BOSTICH 0.40040 Q.00000

CINTA ADHESIVA 77 OCHIMPRESIL  0.05546 0.13200 0.0M313
TOTAL 4813027 150677 286388 229728 5488820

UNA PIEZA
COSTOTOTAL:  54.88820 POR CADA TUBD CON 24PIEZAS 22811

MATERIALES  48.130 81.7%
MANODECBRA  1.507 2%%
GASTOSVAR. 2864 5.2%
TOT.VAR 52591 95.8%
GASTOSAJOS 2297 42%

STOTOTAL 54888  100.0%
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ESTRUCTURA DE COSTOS TUBO DE TELA ADHESIVA C/12 CORTES DE 1"

RATES ADH
M DEQ. 155
GTOS VAR s
GTOS. A0S n3

DESCRIPCION CONSLMD  COSTO UNIT. QOSTO STD MANOOBRA. GTCS. VAR 5108, FLUC COSTO TOT.
PREP DE MASA ADH mdino  (L014435 HR 54 0223704078 040122400 Q.3218452 0946773389
10086840 TOTAL 1268682 022370 040122 032185 136338
HR
TELA ADHESIVA ARTICELA cdlandria  0.0006%9 6,495 miuro 00672713 0071685 QBZ3068 0242386
PREP DE MASA ADH Q1228522 126868151 15506008 QOZ74825 00402025 0.00665304
TELA ARTISEL A CERRADA 10125429 11476500 11.620440

TOTAL 13.17904 0075 015201 0I5 1353774

HR
TELA ADHERIVA DE 1" 12 CORTES 003198167 10006 04957159 086009043 0.7131912 20978576
TELA ADHESIVA ARTICELA 3.2992770 13179043 43427907 0.Z7928311  0.50000778  0.4018073
DISCOBNCERADO PARA TUBCS 00119670 25200800 035175580
BCBINA DE CARTON DE 17 12252507 0.090000 1102725653
C.CC. Pr5 TUBCOS ARTICELA 0.0404000 7030080 028406159
TUBO DE TELA ADHESIVA 1+ 1,0012000 285000 2855404
ETIQUETA ADHESIVA 18X13 MM 1.0084250 0006330 00088530
DILUREX DE 1.2 CM OE ANCHG 03256850 00s0000 00162343
GRAPA STANLEY BOSTICH 04004000 0000015 0.0000060
CINTA ADHESIVA Z' OCN IMPRESICN 0.094550 013000 00131285
TOTAL 48062752 0T 1390 1115 51.348
UNA PIEZA
COSTOTOTAL: 513483  POR CADA TUBOCON 12 PIEZAS 2136511331

MATERIALES 48068 93.6%
MANODEOBRA 0775 1.5%
GASTOSVAR. 1,390 2T%
TOT.VAR 50233 97.8%
GASTOSFIIOS 1115 22%
STOTOTAL 51348 100.0%
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ESTRUCTURA DE COSTOS TUBO DE TELA ADHESIVA C/6 CORTES DE 2

RATES
M.DEO.
GTOS. VAR,
GTOS. FlWOS
DESCRIPCION CONSUMC
PREPDE MASA  molino 0.0144325
10086840
HR
TELA ADHESIVA ARTICELA  calandria 0.0036949
PREP DE MASA MX-22 0.1228522
TELA ARTISELA CERRADA 10125421
HR
TELA ADHESIVA 2 CURITY 6 CORTES $.P.  0.03198167
TELA ADHESIVA ARTICELA 32952270
DISCO ENCERADO PARA TUBOS 00119670
BOBINA KENDALL DE Z° 5.P. 6126254
C.C.C. P125 TUBOS ARTICELA 0.0404000
TUBO HOSPITAL PISECTOR PRIVADO 1.0012000
ETIQUETA ADHESIVA 19X13 MM 1.0984250
IMUREX DE 1.2 CM DE ANCHO 0.3256850
GRAPA STANLEY BOSTICH 04004000
CINTA ADHESIVA 7 CON IMPRESION 0.0994550
COSTO TOTAL:
MATERIALES
MANO DE OBRA
GASTOS VAR,
TOT. VAR.
GASTOS FLIOS
JSTOTOTAL

ADH
155
7a
23

COSTO UNIT,

HR
TOTAL

6495
12 6868151
11476500

TOTAL

1.000.6
13.178043
23390800
0.170500
7.060880
2.B82000
0.006330
0.050000
0600015
0.132000
TOTAL

51.2501

43.010
0.775
1.390

50.175
1.115

51.290

COSTOSTD MaDOBRA  GTOS VAR

554
1268682

iuma
1.5586028
11520440
1317904

43427937
0.35175560
104452631
028405159
25651344
0.0069530
0.0162843
£.0000060
0011286
48.0100769

0223704078 04012240689
02310 040322

0.0572713 0102718847
00274825 0045291251

0oBars 015201

0.4957159 {1 889090434
027928311 0500907776

0.77500 133999621

POR CADA TUBO CON 6 PIEZAS

93.6%
1.5%
2.7%

97.8%
2.2%

100.0%
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GTOS. FLIOS

0321845222
0.32185

Q082366773
0.039539385

012194

0713191247
0401807317

1.11499856

COSTO TOT

0.946773389
13.63359

0.2423969

13.53774

2.0979376

51.29007

UiA PIEZA
2,137086359




CAPITULO IV .
Aplicando Reingenieria

ESTRUCTURA DE COSTOS TUBO DE TELA ADHESIVA C/4 CORTES DE 3°

RATES ADH
M. DEQ. 135
GTOS. VAR, 7

GToS. A0S 223

DESCRIPCION CONSUMO  COSTOUNIT. COSTOSTD MANOOBRA  GTOS. VAR GTOS.FUOS  COSTO TOT.
PREP DE MASA moling D.0144325 HR 554 0223704078 0401224080  (.321845222  0.946773289
1.0086340 TOTAL 12.68682 022370 040122 C.32185 3.61359
HR
TELA ADHESIVA ARTIGELA clangria 00036349 6,495 mume 005727113 002718847  00BZI6T7I  D.2423869
PREP DE MASA MX22 01228522 126868151 15586028  0.0Q74825 0045291257 0.039539305
TELA ARTISELA CERRADA 1.0125421 11476500 11620440
TOTAL 1317504 008475 015201 0.12194 1353774
HR
TELA ADHESIVA 3" CURITY 4 CORTES S.P.  0.03198167 10008 (4957158 0.830000434 0713191247 20979976
TELA ADHESIVA ARTICELA 3.2052270 13979043 43427937 0.27928011 0500907776 0.401807317
DISCO ENCERADO PARA TUBOS 00119670 29303800  0.35175560
BOBINA KENDALL DE T 4.084169 0249700 1.01981700
C.C.C. P25 TUBOS ARTICELA DL404000 7030900  0.2405159
TUBO HOSPTAL PISECTOR PRIVADO 1.0012000 2.862000 25654344
ETIOUETA ADHESIVA 1513 MM 1.0984250 D060 0.0069530
DIUREX DE 1.2 M DE ANCHO 0.3256850 0,050000 00162843
GRAPA STANLEY BOSTICH 0.4004000 0.000015 0.0000060
CINTA ADHESIVA 7 CON IMPRESION 0.0504500 0.132000 00131286
TOTAL 47 053675 0.77500 1.38909821 111489556 $1.26516
UNA PIEZA
COSTOTOTAL: 512654  POR CADA TUBQ CON 4 PIEZAS 2135056805

MATERIALES  47.985 93.6%
MANODEOBRA  0.775 1.5%
GASTOS VAR, 1390 T%
TOT.VAR, 50150 97.8%
GASTOSFLIOS 1115 22%
ISTOTOTAL  51.265 100.0%
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ESTRUCTURA DE COSTOS TURO DE TELA ADHESIVA Cf3 CORTES DE 4"

RATES
M. DE Q.
GTOS, VAR
GTOS. FUOS
DESCRIPCION CONSUMO
PREPDEMASA  molino 00144325
1.0086840
HR
TELA ADHE SIVA ARTICELA calandia  0.0035949
PREP DE MASA MX.22 01228522
TELA ARTISELA CERRADA 10125421
HR
TELA ADHESIVA 4= CURITY 3CORTES S.P, 003198167
TELA ADHESIVA ARTICELA 3.2952270
DISCO ENCERADO PARA TUBOS 0.0119670
BOBINA KENDALL D 4* 306m27
C.C.C. PI25 TUBOS ARTICELA 0.0404000
TUBO HOSATAL PASECTOR PRIVADO 1.0042000
ETIQUETA ADHESIVA 19X13 MM 1.0984250
DXUREX DE 1.2 OM DE ANCHO 0.3256850
GRAPA STANLEY BOSTICH 0.4004000
CINTA ADHESIVA 2* CON IMPRESION 0.0994550
COSTO TOTAL:
MATERIALES
MANQ DE OBRA
GASTOS VAR,
TOT, VAR
GASTOS FLIOS
STOTOTAL

ADH
155
s
3y

COSTO UNIT,

HR
TOTAL

6.455
12.6568151
11.476500
TOTAL

$.000-6
$3.179043
29.393800
0.325600
7030380
2662000
0.006330
0.050000
€.000015
0.132000

TOTAL

512429

47.963
0.775

50.128
1115
51.243

COSTOSID MANOOBRA  GTOS VAR  GTOS. FLIOS COSTOTQT.

554 0223705078 0401224089  C.3218452277  0.946773389
12 68682 0.22370 0z 032385 136335

mumo 00572113 0102718847 0082396773  0.242386%
15586028 0.0274825 Q049291251 0.039535345
11.620440

13.17904 acadrs 015201 012184 1353774

04357159 0889000434 0.713191247 20979976
43427937 027928311 0500907776 0.401B07317
035175560
099735415
0.28405159
28654344
0.0069530
00162843
0.000006(
00131286
47.9629047 017500 1.38995821 111493856 5124290

UNA PIEZA
POR CADA TUBO CON 3 PIEZAS 2135120853

93.6%
1.5%
2T%

97.8%
2%

100.0%
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V.7

PRODUCCION DE LA TELA ADHESIVA EN SUS CINCO PRESENTACIONES

TABLA FINAL DETALLANDO EL AHORRO OBTENIDO EN EL COSTO DE

MATERIALES MANQ DE OBRA G. VARIABLES G. FIJOS

SISTEMA |REINGENIERIA| SISTEMA | REINGENERIA| SISTEMA [REINGENIERI  SISTEMA | REINGENIERIA
$485941 |3 481303 [ % 23755(% 15968 |% 42121 3% 28639 | % 34305 | & 2.2973
$48.2402 | § 480683 | % 1.2190]|% 07750 (% 21611 13900 | § 309051 % 1.1150
$48.1193 % 480101 (% 1.0518(% 07750}% 21611]% 13900 % 30903]% 1.1150
$48.0729 | 479854 | & 1.0447]% 07750([% 216113 1.3900| 8 3090118 1.1150
$480404 | $ 479629 | % 1.0432|% 07750(|% 21611 ]% 139001 % 3.0899 (% 1.1150

DESCRIPCION COSTO TOTAL AHORRO |PRODUCCION COSTO TOTAL
DEL PRODUCTO SISTEMA | REINGENIERIA] OBTENIDO | (PZ5) 5 MESES SISTEMA REINGENIERIA
TELA ADHESIVA 1/2 ¢ $ 586122 |$ 54.8882 |-§ 3.7240 7464 $ 437481 | % 409,685
TELA ADHESIVA 1" $ 547108 % 513483 |-$ 3.3625 19034 $ 1,041365|% 977,363
TELA ADHESIVA 2" $ 544225 1% 512001 (-$ 3.1324 29503 $ 1605626(% 1513211
TELA ADHESIVA 3" $ 543687 |$ 51.2654 |-3 3.1034 4911 5 267005| & 251,764
TELA ADHESIVA 4" $ 543346 | $ 51.2429 |-§ 3.0917 2436 $ 132359 | $ 124,828
COSTO PROMEDIO $ 55.2897 $ 52.0070 | $ 3.2828 63348 $ 3,502,494 | $3,294,537
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IV.8 AHORRO OBTENIDO EN EL COSTO DE PRODUCCION
AL APLICAR REINGENIERIA
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V.9 PROYECCION ESTIMADA DE AHORRO EN 5 MESES DE PRODUCCION
CON LA APLICACION DE REINGENIERIA EN TELAS ADHESIVAS

$4,000,000.0 /

$3,500,000.0

$2,000,000.0 /
$1,500,000.0 -

$1,000.000.0 -

$3,000,000.0 ?
$2,500,000.0 - / i

$500,000.0 1

$3,502,494.2

$3,294,536.7

$207,957.5
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CONCLUSIONES

En un mundo tan cambiante como en el que hoy vivimos, nos damos cuenta de que
la estructura administrativa de cada organizacidn, requierc de constantes
actualizaciones en sus métodos de trabajo, los cuales deben de estar enfocados al

mejoramiento y perfeccionamiento de los procesos productivos,

De ahi surge la necesidad de estudiar los procesos con los que trabaja la empresa,
para de esta manera cvaluar su eficiencia y cficacia, y determinar todas las posibles
ireas de mejora, con ¢l fin de lograr la reduccidn de costos de produccion y a la vez

incrementar la productividad en el centros de trabajo.

Como se puede observar se necesita implementar técnicas como la REINGENIERIA,
JUSTO A TIEMPO, BENCHMARKING, principalmente. y asi lograr un crecimicnto

constante en la empresa .

Las técnicas mencionadas anteriormente, sustentan tedricamente el estudio realizado
en la cmpresa “TELAS QUIRURGICAS“, en donde se lievo a cabo una
actualizacion dc los estindares de mane de obra directa y la detenminacién de
consumo de materiales, mermas y desperdicios, dando como resultado un
mejoramiento en el aprovechamiento de la mano de obra equivalente a un 30% de
eficiencia, y por otro lado se ha logrado una reduccién de los costos de produccion de
un 5.93% por producto unitario { se considera todos los procesos productivos que
influyen en la wransformaciéon de la materia prima — producto terminado), del mismo

modo se logro disminuir el grado de desperdicio en un 3.98%.
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Para apoyar en mayor grado los avances demostrades en el presente trabajo la
empresa ha decidido reforzarlo con un programa de capacitacion, ¢l cual estara
enfocado abarcar tres niveles basicamente: los de Jerarquia Superior, los mandos
medios y principalmente los operarios; en colaboracién de las dreas de Ingenieria

Industrial, Recursos Humanos, Planeacion, Produccion e Ingenietia de Procesos.

Con esto sc demuestra que la reingenieria como tal no funciona, si en ¢l proceso de
implementacién y mantenimiento no se loma en cuenta al recurso humano como

protagonista de todo cambio.

Hoy en dia si las empresas desean scguir evolucionando, lo tiencn que hacer
unificando los procesos con el desempefio de la gente. D¢ lo contrario por mas
estudios minuciosos, cambios de estdndares, etc; la evolucion se dard en pequeiias

proporciones y a muy allos costos,
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