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INTRODUCCION

INTRODUCCION

A raiz de los cambios suscitados a nivel mundial como la globalizacion, la
apertura de mercados y los tratados comerciales, las empresas se han esforzado
de manera constante para llevar a cabo mejoras en aspectos administrativos,
tecnologicos y desarrolio organizacional con objeto de alcanzar, e incluso superar
a sus competidores.

Hace unos anos las empresas triunfadoras eran las que lanzaban al
mercado productos nuevos e innovadores, en la actualidad esto ha cambiado,
ahora las empresas lideres son aquellas que fabrican los mismos productos que
los demas competidores, pero en menos tiempo o0 con una reduccion en sus
procesos.

Hoy en dia, conocemos la necesidad de mejorar la calidad de los productos
y servicios, asi como la importancia de ser competitivos en servicio y precio, sin
embargo existen factores que determinan éstas ventajas y no son del dominio
comun de las organizaciones.

Para lograr éstas ventajas, muchas empresas redisefian sus procesos en
un método al que se le ha llamado Reingenieria, que en la actualidad es una idea
popular, aportando buenos resultados a quienes la han puesto en practica.

Este trabajo tiene como objetivo promover un cambio radical aplicando la
Reingenieria en los diferentes departamentos de la empresa LAMEX MEXICANA
S.A. DE C.V. para obtener resultados que lleven a la empresa a ser una de las
mejores en el mercado.

Para lograr este cambio se debe exigir esencialmente una nueva
mentalidad. El éxito de la aplicacién depende de gran numero de factores, el mas
importante es la vision del futuro adecuado de la alta direccion. Cuando se tiene
una vision adecuada se eligen las herramientas necesarias para llegar a los
objetivos planteados y se aplican con el firme propésito de lograrlos.
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1.1HISTORIA DE LA REINGENIERIA

En el afio de 1898, que fue el de la guerra de los Estados Unidos contra
Espana, en esta guerra la Marina de los Estados Unidos disparé un total de 9500
proyectiles de los cuales sdlo 121 (el 1.23 %) hicieron impacto alguno. Hoy este
porcentaje nos parece desastroso, pero en 1898 representaba la maxima
eficiencia mundial; y en efecto, los Estados Unidos ganaron la guerra.

En 1902 la historia de un joven oficial de artilleria naval llamado William
Sowden Sims, casi nadie ha oido hablar de él, pero se puede decir que Sims
cambié al mundo. Lo cambid en virtud de un proceso que hoy denominamos
reingenieria. Hace un siglo, apuntar un cafién en alta mar era una cosa muy
aleatoria. El candn, el blanco y los mares que los rodeaban se hallaban en
movimiento continuo.

Pero en unas maniobras que se hicieron en el Mar de China, Sims observo
los avances decisivos que los artilleros ingleses habian empezado a lograr en la
precisién del tiro, con sblo ligeras modificaciones en la manera de apuntar y
disparar. .

e

Sims se pregunté qué ocurriria si esas modificaciones se mejoraran mas
aun y se llevaran a bordo de los barcos de los Estados Unidos. Los elementos del
proceso para la artilleria naval eran bastante sencillos hace un siglo: un cafién,
una manivela para levantarlo al angulo e la trayectoria deseada para un alcance
normal de una milla, y un anteojo de larga vista montado sobre el cafién mismo a
fin de mantener el blanco en la mira hasta un instante después del disparo y el
retroceso de la pieza.

Sims descubrié una manera muy sencilla de mejorar espectacularmente la
punteria compensando la elevacion y el tiempo del balanceo del barco. Lo primero
que sugirié fue reglar la relacién de los engranajes de tal manera que el artillero
pudiera elevar o bajar facilmente el cafién siguiendo el blanco en los balanceos del
buque.

En segundo lugar propuso cambiar de sitio la mira del cafién para que el
artillero no fuera afectado por el retroceso al disparar. Esta innovacién le permitiria
conservar el blanco con la mira durante todo el acto del disparo. El resultado seria
fuego de punteria continua.

Basandose en los extensos calculos que hizo en sus notas, 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 el personal de maniobra.

En el curso de 2 afios escribié mds de una docena de cartas, implorando
que prestaran oidos a lo que él consideraba ideas novedosas, ideas que podrian
modificar y mejorar radicalmente el rendimiento de la artilleria naval.
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Pero nadie le hacia caso. Y era natural: la Marina acababa de obtener uno
de los triunfos mas notables de su historia.

Las cartas de Sims fueron desoidas por varias razones:

& Si se podia hacer, alguien ya lo habria hecho.

% Si se podia hacer, ya se le habria ocurrido a algun navegante.

% Si se hacia, ¢cuél serfa el impacto en la estructura organizacional de la
Marina?

Sims persevero. Nunca perdi6 de vista su meta. La decimotercera carta la
remitio al que era entonces comandante en jefe, el presidente Teodoro Roosevelt.
Este, al leerla, se quedé asombrado.

Roosevelt, habia adquirido la estatura de héroe nacional en la guerra con
Espana, era hombre que entendia muy bien las cuestiones militares, y vio el
poderoso potencial de la idea de Sims si ese cambio radical se ponia en préactica
vigorosamente.

No vacilé. Contestd inmediatamente la carta y ordené que el informe de
Sims se distribuyera a todos los oficiales de la Marina de Guerra. Los
consiguientes avances decisivos en productividad fueron enormes, jy llegaron al
3000 por ciento que habia profetizado Sims!

Posteriormente, Sims reorientd el sistema de adiestramiento naval,
ascendié hasta el grado de almirante y actdo como rector del Colegio Naval de
Guerra. Lo que comenzdé con un esfuerzo por cambiar la manera de disparar los
canones de la flota cambid al fin a toda la Marina.

Nunca mds volvieron a ser tan importantes la plataformas y la navegacion
como las armas que llevaba. El fuego de punteria continua cambi6é toda la
estructura organizacional de la Marina de los Estados Unidos, y, mas adelante, la
de todas las armadas del mundo.

Entre las ensefianzas que se pueden derivar de la historia de Sims, se
cuentan:

Reingenieria e innovacion decisiva no son cosa nueva.

Los avances decisivos ocurren por una vision.

La terquedad organizacional es siempre el obstaculo ndmero uno.
Es indispensable el patrocinio de la alta administracion.

El agente del cambio suele ser una persona de fuera o un contrario.
El benchmarking’ tiene sus limitaciones.

@eaeae

! Benchmarking (m): Proceso sistematico y continuo para evaluar los productos, servicios y procesos de
trabajo de las organizaciones que son reconocidas como representantes de las mejores practicas, con el
proposito de realizar mejoras organizacionales (Benchmarking de Michael J. Spendolini)
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& La ambicion puede ser un motivador tan poderoso como el dolor y el
temor.

% La perseverancia es la mayor virtud.

& Una mejora del 3000 por ciento es posible.

La historia de Wiliam Sowden Sims es una espléndida ilustracion del
potencial y del precedente para obtener un mejoramiento trascendental en
rendimiento mediante la revision de un proceso de trabajo. Hoy llamariamos
reingenieria su mejoramiento del proceso de artilleria naval.

En la actualidad se considera a Michael Hammer como el originador y
principal expositor del concepto de reingenieria, y fundador del correspondiente
movimiento. Escribié un trascendental estudio que aparecié en Harvard Business
Review con el titulo "Reengineering Work: Don’t Automate, Obliterate".

Es presidente de Hammer and Company, firma de educacion administrativa
y consultoria. Fue nombrado por Business Week como uno de los cuatro maestros
sobresalientes en administracién en los afios 90; actia como conferencista y
asesor de administradores ejecutivos de las principales compaiias mundiales, y
en sus seminarios de reingenieria asisten millares de personas anualmente.

En fin, es considerado el pionero del movimiento que conocemos como
reingenieria.

1.2 CONCEPTOS DE REINGENIERIA.

Hammer y Champy adelantan una definicién en tres palabras: “empezar de
nuevo”. Esto implica no mejorar superficialmente el sistema actual dejando
intactas las estructuras basicas. El verdadero significado es el apartarse
drasticamente de antiguos procedimientos que solo hallan justificacion “porque
siempre se hizo asi”, y encarar con renovadora energia un proceso de cambio.

1.2.1 Definicién de Reingenieria.

Formalmente Hammer y Champy definen la Reingenieria como:

“La revision fundamental y el rediserio radical de procesos de negocios para
alcanzar mejoras espectaculares en medidas criticas y contempordneas de

rendimiento tales como costos, calidad, servicio y rapidez”.

Se observa que esta definicion contiene cuatro palabras clave:
Fundamental, Radical, Espectacular y Procesos.
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Fundamental: La reingenieria debe comenzar sin ningun concepto
preconcebido. Determina primero “qué” debe hacerse y luego “cémo”. Nada se da
por sentado y el esfuerzo se centra en “lo que debe ser”.

Al iniciar un proyecto de reingenieria las preguntas basicas se orientan a
responder “por qué” se hacen las cosas que se hacen. Ello obliga a examinar
reglas implicitas consagradas por la costumbre, no siempre las més adecuadas y
convenientes, y los principios subyacentes en los que descansa la dinamica
operativa del negocio.

Radical: Redisefar de acuerdo con la metodologia propuesta por la
reingenieria es “reinventar” el negocio, no mejorarlo o modificarlo con cambios
superficiales. Se trata de ir a la raiz de los procesos.

Espectacular: Lejos esta la reingenieria del conocido “sindrome del diez
por ciento”. Si cualquiera de las mejoras que se consideran importantes por la
situacion 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 existente y cambiarlo enteramente por algo nuevo y mejor.

Procesos: Se define un proceso de negocios como un conjunto de
actividades que reciben uno o mas insumos y crea un producto o servicio de valor
para el cliente.

1.3 OBJETIVOS DE REINGENIERIA

De acuerdo a la definicion de reingenieria podemos decir que se trata de
conseguir la optimizacién de los recursos de la organizacion, poniéndolo en
coherencia con los objetos a corto plazo que dimanan del plan estratégico de la
compaiia, normalmente encaminado a satisfacer las necesidades y exigencias de
los clientes, de la forma mas eficaz y rentable.

La puesta en escena o la ejecucion de esta definicién se puede resumir en
siete objetivos basicos a realizar:

&% Identificacion de procesos horizontales que cruzan a través de las
diferentes funciones de la empresa y que forman o deben formar parte
de la base del negocio.

% Identificacién y eliminacion de los procesos innecesarios y de las
actividades no productivas o que no producen valor afadido en los
procesos nucleares fundamentales de la organizacién.

& Instalacion de los nuevos procesos mediante pruebas piloto y su
posterior extrapolacion.

& Cualificacion de las mejoras, absolutamente fundamentales para
conocer en todo momento y de forma objetiva la mejora real y las
tendencias con el paso del tiempo.
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% Implantacion de los sistemas de gestion que permitan conocer
adecuadamente y controlar las acciones y actividades de los nuevos
procesos y organizacion

3% Asignacion de los responsables de los procesos, al igual que en las
organizaciones tradicionales existen los jefes o directores de funcién o
departamento, también ahora tendra que aparecer la figura del
responsable o duefio del proceso.

% Cambio de la cultura y actitud de todos los componentes de la
organizacién, involucrandose en el cambio y apropiandose del mismo, lo
que permitira a la empresa seguir un proceso de mejora continua.

1.4 PRINCIPIOS DE REINGENIERIA.

El desarrollo de nuevas normas adecuadas al moderno ambiente
empresario requiere una elaboracién conceptual de los procesos de negocios, el
cudl se expone en los siete principios siguientes:

1. Organizar por objetivos, no por tareas:

Este principio sugiere que una persona sea responsable de todos los pasos
de un proceso, y en consecuencia disefie su trabajo en relacién con el objetivo en
lugar de considerar una tarea aislada. Se aplica por igual a operaciones
industriales y administrativas y se traduce usualmente en una concentracion de
responsabilidad que faculta al empleado para tomar decisiones puntuales con el
fin de satisfacer una necesidad del cliente.

2. Los usuarios de los resultados de un proceso ejecutan dicho
proceso.

Los esfuerzos que histéricamente se realizaron para organizar el trabajo
sobre la base de la division y especializacion crearon dependencia de supuestos
“clientes” entre diversos departamentos.

Cuando se disefian esquemas segun este principio, se reduce
notablemente la necesidad de supervision, y se eliminan o limitan mecanismos de
coordinacion y control que resultan redundantes. Asimismo se facilita a quienes
ejecutan los procesos el planteamiento de capacidad de sus respectivos sectores.

3. Unificar las tareas de procesamiento de la informacién con el
trabajo que realmente produce la informacién.

En la mayoria de las empresas existen sectores que sélo recogen y
procesan informacion generada en otros departamentos. Esto refleja antiguas
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normas de division del trabajo y parece suponer la incapacidad de los niveles
inferiores para actuar de acuerdo con la informacion que producen.

4. Tratar recursos geogrdficamente dispersos como si fueran
centralizados.

Centralizados vs descentralizacion es, histdricamente, un conflicto clasico.
La descentralizacion de un recurso determinado (personal, equipos, repuestos,
etc.) provee mejor servicio a los usuarios, pero a un costo superlativo en términos
de burocracia, superposicién y pérdida de los beneficios de economias de escala.

Actualmente, tal situacion cambia sustancialmente al contarse con base de
datos, redes de telecomunicaciones y sistemas de procesamiento mediante los
cuales se obtienen las ventajas de coordinacion, control y escala, sin perjuicio del
servicio y la flexibilidad operativa.

5. Vincular actividades paralelas en lugar de integrarlas en sus
resultados.

En este principio se observan dos tipos de situaciones. El primero es aquel
en el que unidades separadas ejecutan la misma funcién, por ejemplo, compras,
con una coordinacion y base de datos centralizada. El segundo, muy comun, es el
procesamiento en paralelo de unidades separadas que desarrollan actividades
que eventualmente concluyen juntas.

Este principio propone establecer vinculos entre funciones paralelas y
coordinarias mientras sus actividades estan en curso y no al terminar el proceso.
La coordinacion sugerida puede concretarse mediante el uso compartido de bases
de datos en sistemas en linea y los recursos de telematica actuales.

6. Asignar poder de decisién donde se ejecute el trabajo y establecer
controles en el proceso.

En la mayoria de las organizaciones, los que ejecutan trabajos no son los
que controlan y toman decisiones sobre el mismo.

Este principio indica que quienes ejecutan un trabajo deben también tomar
decisiones sobre el mismo, y que en el curso del proceso pueden incorporar sus
propios controles. La moderna tecnologia de informacién puede ingresar y
procesar datos y los sistemas expertos, dentro de ciertos limites, proveer el
conocimiento que permita a los operadores tomar sus propias decisiones.
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7. Capturar informacion sélo una vez y en su fuente original.

Antes de la era de la computadora la informacion era dificil de transmitir y
cada sector tenia sus propios requisitos, formularios y urgencias. En la actualidad,
a través del desarrollo de la informatica es posible ingresar un dato, almacenarlo y
transmitirlo al instante, contando para ello con codigos de barras, bases de datos
relacionales, etc.

1.5 IMPULSORES DE LA REINGENIERIA

Cualquiera que sea el sector operativo, las empresas lideres del mundo
tienden, necesariamente, a replantear profundamente la organizacién y dinamica
de sus negocios para orientarlos hacia los procesos, inspiradas y movilizadas por
cuatro parametros objetivos, que coinciden con los criterios del cliente para
estimar valor:

% Calidad;

& Costo;

& Tiempo de ciclo; y
& Servicio.

1.5.1 El Cliente.

Nunca como en el presente pudo considerarse mas adecuado el aforismo
“el cliente es el rey”. Pero no un rey a quien se sirve y reverencia sino un rey que
se transforma en integrante de los procesos de cambio en la expresion de sus
necesidades (reales o imaginarias), sus conveniencias, estilos y hasta caprichos,
en funcién de los cuales se desarrollan productos, procesos, obras y servicios.

Las empresas de éxito alcanzan posiciones de privilegio para detectar
posibilidades y mediante innovaciones radicales lograr mejoramientos notables en
el mercado, como consecuencia de un enfoque privilegiado e inteligente hacia el
cliente.

1.5.2 La Competencia.
Las presiones competitivas impulsan a las empresas a la revision de sus
procesos como la clave de la supervivencia y la posibilidad de alcanzar un

liderazgo que les brinde los mayores beneficios.

En lugar de un mercado comprador, tipico de la época de posguerra, en el
que cuenta més la entrega que la calidad.
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La realidad actual expone un mercado vendedor en el que se ofrecen
articulos similares sobre bases distintas, como disefio, calidad, precio o servicio.
En muchos casos el mejoramiento de la competitividad se identifica con el servicio
a clientes, de modo que las empresas definen sus procesos, que ensayados en el
mercado son posteriormente redisefiados.

1.5.3 Los Costos.

Es evidente que sin producir a costos apropiados ninguna empresa puede
sobrevivir ni crecer. En este sentido, como impulsor de la reingenieria debe
contarse con un esquema racional de célculo, analisis, control y, eventualmente,
reduccion de los costos.

Sin duda la manera de reducir costos y al mismo tiempo mejorar la
respuesta a clientes, proveedores, accionistas y empleados, es cuestionar y rever
los modos fundamentales en que opera la organizacion, promoviendo, en primer
lugar, un severo control del despilfarro.

1.5.4 La Tecnologia.

Ai:n las empresas bien administradas, que poseen efectivos planes de
calidad y mantienen las mejores relaciones con sus clientes, son vulnerables en
alguna medida, a los incesantes cambios tecnolégicos que al proponer nuevos
materiales, productos o medios y métodos de producclén afecta seriamente el
curso ordinario de los negocios.

Como parte de la incorporacion de nuevas tecnologias se obtienen
apreciables reducciones de costos que mejoran la posiciébn competitiva e
incrementan la productividad. Un aspecto clave en las empresas sensibles por sus
caracteristicas operativas a los cambios tecnolégicos es la insipida explotacion de
los nuevos desarrollos.

1.5.5 Los Accionistas.

Invertir es tipicamente un proceso de seleccion adoptando las alternativas
que brinden los mejores resultados potenciales. Es evidente, entonces, que a
través de las preferencias que puedan demostrar, los inversores ejercen sobre la
direccion de empresas una inocultable presion que exige iniciativa y creatividad, y
una constante actualizacién que permita obtener las mayores utilidades.

Ante un programa de reingenieria, asi como los empleados veran las
primeras ventajas antes de identificarse plenamente con el concepto basico, los
accionistas deberian tener oportunidad de verificar los incipientes mejoramientos
que los motiven para comprometerse en el largo plazo.
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1.6 ¢POR QUE FRACASA LA REINGENIERIA?

Segun Hammer y Champy® se estima que entre el 50 y el 75 % de las
organizaciones que inician proyectos de reingenieria no obtienen los resultados
espectaculares que esperaban, y mencionan como causas principales de fracasos
las siguientes:

@

Tratar de corregir un proceso en vez de cambiarlo.

No concentrar el esfuerzo en los procesos.

Desestimar las opiniones de los empleados.

Aceptar resultados de poca importancia.

Impulsar la reingenieria de “abajo hacia arriba”.

Encarar un gran nimero de proyectos simultaneamente.
Insistir en redisefar ante el inminente retiro del ejecutivo maximo.
Confundir reingenieria con programas de mejoramiento.
No superar las resistencias.

Prolongar demasiado el desarrollo de los proyectos.
Querer complacer a todo el mundo.

¢edTTRGFERE

1.6.1 La Resistencia al Cambio.

Es normalmente mas facil y cbmodo para los gerentes negarse a cambios
que pueden implicar riesgos o alterar su statu quo. Se observa reiteradamente en
organizaciones de muy diversa naturaleza que la resistencia al cambio reconoce
siempre algunos de los siguientes factores tipicos:

1. Experiencias anteriores negativas.

La asociacién a fracasos en la misma empresa o en otras conocidas, induce
a establecer frenos para alterar lo existente, ya se trate de productos, maquinas y
equipos, o simplemente de un procedimiento de seleccién de personal o de
compras. A evitar la reiteracion de fracasos contribuye en gran medida la
competencia interna entre gerentes que tienden a conservar antes que a arriesgar
ante situaciones similares.

2. Posibilidades de reestructuraciones, fusiones o adquisiciones.

Ante |la inminencia de nuevas caracteristicas societarias del negocio, que
suponen alteraciones importantes en los cargos superiores de la piramide
organizacional, la gerencia ejerce una particular “prudencia” para introducir
cambios, que podrian luego ser desautorizados, con la siguiente pérdida de
prestigio, nivel y aun del empleo mismo.

? Hammer, Michael y Champy, James, Reengineering the corporation: a manifesto por Business revolution,
Harper. Business, Nueva York, 1993.
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3. Costo de implementacién de los proyectos de cambio.

Falta de recursos financieros por no haber sido presupuestados con
antelacion impiden cambios, cuya ejecucion resulta onerosa en una medida no
soportable por los métodos y medios habituales. No es de extrafiar que en muchos
casos esa falta de fondos necesarios para el cambio se origine, en realidad, en
una falta de decidido apoyo de los mas altos niveles de conduccion, en cuyo caso
seria estéril insistir.

4. Demoras y postergaciones.

La forma mas comun es sostener los proyectos al analisis de “expertos”,
comités, coordinadores y evaluadores, cuya intervencion prolonga tanto el tramite
que supera la vida probable o la oportunidad de realizacion, que de ese modo,
muere de “muerte natural”.

1.6.2 Paradigmas.

El entorno empresario ha adoptado este vocablo para definir el conjunto de
reglas segun las cuales una organizaciéon procede en procura de sus objetivos.
Ampliando ese sentido, un paradigma es el modelo que permite comprender una
organizacion, y en funcion del mismo predecir la probable reaccion ante el ingreso
de nuevos datos del sistema.

En el lenguaje corriente de los negocios, un paradigma incluye también
supuestos de antigua data, aceptados como validos, que rigen la actividad
gerencial y operativa dandole estructura, sentido y motivacion.

El paradigma tiene componentes que actian efectivamente como
resistencia al cambio, cerrando las posibilidades e innovaciones que no son
seriamente consideradas ni apoyadas, frecuentemente por provenir de fuentes
externas a la empresa o de distintos departamentos.

Un cambio de paradigmas es, estrictamente, un cambio fundamental de las
normas, procedimientos, supuestos y actividades vinculadas con una forma
particular establecida para el desarrollo de un negocio.

Cuanto mas fuerte sea la adhesion a los paradigmas y existentes, tanto
mas dificil sera la percepcion de la necesidad de cambios y la receptividad hacia
las innovaciones propuestas o requeridas por el mercado consumidor.
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1.6.3 Conciencia del Cambio.

Ante la reaccion de mercados, clientes y competencia que imponen nuevas
y severas exigencias al curso de los negocios, las empresas toman conciencia de
la necesidad de cambiar, desechando las antiguas organizaciones y modalidades
de trabajo para adoptar las mas adecuadas a los nuevos tiempos.

El impacto de la tecnologia, la globalizacién y mayores requerimientos de
productos y servicios en escala mundial debe alertar a las empresas de todos los
sectores, y promover la urgencia en tomar decisiones satisfactorias que provoquen
mejoras sustanciales en las actividades corrientes y generen otras nuevas que
aseguren la permanencia en el negocio.

La rapidez del cambio, indicador de posibilidades, implica flexibilidad y
receptividad para nuevas ideas. Esto, a su vez, impone la necesidad de examinar
criticamente los modelos empresarios actuales, y de acuerdo con la revision de
que sean objeto, proponer otros nuevos que se adapten mejor a las condiciones
imperantes.

1.7 LA NECESIDAD DE APLICAR REINGENIERIA EN LA EMPRESA (LAMEX)

Hoy en dia, la reingenieria es un tema comun en muchas empresas. Como
toda actividad novedosa ha recibido diversidad de nombres, entre ellos,
modernizacion, transformacién y reestructuracion. Sin embargo, e
independientemente del nombre, la meta es siempre la misma: aumentar la
capacidad para competir en el mercado mediante la reducciéon de costos. Este
objetivo es constante y se aplica por igual a la produccion de bienes o a la
prestacion de servicios.

Para sobrevivir en el mundo moderno de los negocios se requiere un
vigoroso liderazgo, una intensa concentracién en los clientes y en sus
necesidades, superiores disefios y ejecucion de procesos. La reingenieria es uno
de los instrumentos que las compaiias deben poseer y saber utilizar para adquirir
aquellos requisitos previos del éxito.

El éxito de una empresa depende de su capacidad para satisfacer las
necesidades de los clientes. A su vez, esta capacidad depende de la eficacia de
los procesos internos de la organizacién para satisfacer esta demanda externa.

Por lo tanto, la organizacion triunfa desde adentro hacia fuera: el
compromiso y dedicacién de los empleados para cumplir las necesidades del
cliente pueden convertirse en la llama autosuficiente para conseguir el éxito.

Competidor desde adentro significa administrar a los empleados, no sélo

para que se sientan comodos dentro de la empresa, sino para que la firma pueda
competir en el mercado.

13
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El éxito de una organizacion en este punto no es resultado de composturas
rapidas, programas sencillos o discursos de los directores. Comienza con la
identificacion de las competencias esenciales de una organizacion, que a su vez
guian la conducta de la direccion.

Esta conducta dirigida de la direccién afecta las actitudes y valores de todos
los empleados, al darse cuenta que dichos procesos intemos, competitividad y
direccion eficaz de personal, tienen fuertes vinculos.

El proceso de reingenieria es sélo un método para alcanzar /a ventaja
competitiva.

Debido a estos motivos la empresa LAMEX MEXICANA S.A. DE C.V. se ve
en la necesidad de llevar a cabo un cambio radical, es decir, aplicar reingenieria
para tener esa ventaja competitiva sobre sus mas cercanos competidores, como
son, EKCO, Vasconia, PRESTO entre otras, ya que de lo contrario en un futuro no
lograra tener ventajas para seguir compitiendo en dicho mercado.

Por dltimo, el entorno industrial de nuestros dias requiere que todas las
empresas cambien: para cumplir expectativas del cliente, para permanecer
rentables. La reingenieria se cred para facilitar el cambio.
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2.1 HISTORIA DE LA EMPRESA.

MEX-MET, S.A. DE C.V., es una Empresa Mexicana, constituida el 23 de
septiembre de 1978, con Giro de Fabricacién de toda clase de articulos metalicos,
plasticos, de cocina para el hogar.

A partir de Marzo del 2002 cambio su razén social a LAMEX MEXICANA
S.A. DE C.V., manteniendo el mismo compromiso que cuando fue fundada.

Los principales productos que se fabrican son de Aluminio, Acero
Inoxidable, Lamina Cold Rolled. Los principales productos que se fabrican son:

& Ollas % Arroceras

& Budineras & Vaporeras

% Sartenes % Paelleras

% Pocillos % Cazos

& Jarras % Sartenetas

& Charolas % Baterias de Cocina
& Ollas Express % Palas Pasteleras
% Machacadores & Cucharones

& Espumadores % Tenedores

& Pinzas & Etc.

Los procesos de fabricacion que se utilizan son los siguientes:

Engrase de disco, embutido, corte y rebordeado, desengrase, aplicacion de
Sand Blas, aplicacién de primer, aplicacién de antiadherente, aplicacion de pintura
electrostatica, pulido, esmerilado, perforado, remachado de asas, mangos y
colocacion de botones, limpieza, sopleteado, embolsado y empacado.

Los productos son surtidos en los diferentes canales de comercializacion
como son: Tiendas de Autoservicio, Cambaceo (Venta puerta por puerta), Sector
Puablico, Promocionales, Hoteles y Restaurantes, Tiendas Departamentales vy
actualmente por Telemarketing.

En lo que se refiere al tema de la exportacién, actualmente se exporta a
Estados Unidos y parte de Centroamérica como Guatemala y Puerto Rico, entre
otros paises.

Se cuenta con maquinaria debidamente automatizada y actualizado el

proceso de fabricacion, hemos logrado incursionar en los mercados de
exportacién debido a la calidad que es un requisito indispensable.

16
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Debido a que es una empresa competitiva, dentro de la empresa se
fabrican las asas, botones y mangos, ya que se cuenta con los moldes y maquinas
de inyecciéon de bakelita, lo que otros competidores y fabricantes tienen que
comprar a otros proveedores.

Por ultimo la Empresa LAMEX MEXICANA S.A. DE C.V. es una empresa
Mexicana que esta creciendo, superandose dia a dia y lo que la caracteriza es la
calidad, el servicio y el precio de mercado internacional.

2.1.1 Organigrama.

La empresa esta dividida como se muestra en el organigrama de la figura
2.

2.1.2 Vision.

La vision de LAMEX MEXICANA es consolidarse dentro de los mercados
nacional e internacional como un proveedor confiable y obtener la certificacion
ISO.

2.1.3 Misién.

Es misién de LAMEX MEXICANA proveer de utensilios de cocina y ollas a
presion al mercado nacional e internacional. Ofreciendo la mas alta calidad y
durabilidad en sus productos con entregas a tiempo y con volumen requerido a un
precio justo.

2.1.4 Politica de Calidad.
Significa el esfuerzo constante hecho por todos dentro de la organizacion

para entender, cumplir y exceder las necesidades y expectativas de nuestros
clientes.
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2.2 HISTORIA DE LA OLLA A PRESION.

La olla a presion® fue inventada en el siglo XVII, pero hasta principios del
siglo XX algunas companias norteamericanas, inglesas y francesas comenzaron a
producirla y comercializarla, encontrando una rapida y amplia aceptacion entre la
poblacion.

El inventor francés Devis Papin fue una de las personas interesadas en
desarrollar un nuevo método para cocinar la comida rapidamente y a un costo
relativamente bajo. Papin introdujo un nuevo artefacto para cocinar, llamado
“Digestor de Papin’, disefiado con metal fundido y una tapa que cerraba con la
ayuda de abrazaderas atornillables.

Posteriormente Nicholas Appert, un cervecero parisino, introdujo el
concepto de conservas por sellado al vacio, idea que encauzé el desarrollo de la
industria del envasado de alimentos a principios de 1900, tanto en el Reino Unido
como en Estaos Unidos.

Luego de la muerte de Appert, su sobrino Chevallier Appert, continud
trabajando en su teoria y patentd un esterili=ador que funcionaba con vapor de alta
presion, proporcionando resultados mas consistentes. Este invento fue el
verdadero precursor de |a olla actual.

Después de serios brotes de envenenamiento por alimentos en los Estados
Unidos, causados por aceitunas envasadas inadecuadamente, que provocaron la
muerte de 35 personas entre 1919 y 1920 por botulismo, el Departamento de
agricultura de ese pais anuncio oficialmente que la Unica manera de procesar sin
peligro los alimentos poco acidos era usar envases presurizados.

A todos los envasadores comerciales les exigié contar con equipo de
envasado de presion. Una de las primeras compaiias en fabricar y vender
envases de presion con capacidad de 50 galones fue la Northwestern Iron and
Steel Works, de Eau Claire, Winsconsin, fundada en 1905; no obstante los envase
de presién de 50 galones no eran dtiles para quienes querian preservar alimentos
en casa.

En 1915, la firma Presto (ahora conocida como National Presto Industries)
desarroll6 e introdujo una linea de envases de presion de aluminio de diez galones
para uso doméstico, a fin de satisfacer la creciente demanda de los consumidores,
quienes requerian una manera segura de preservar sus alimentos.

* REVISTA DEL CONSUMIDOR
Marzo 2000; Niamero 277

Pagina 70

Meéxico D.F.
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Mientras las ollas a presion revolucionaban la forma en que la ama de casa
promedio era capaz de cocinar en los afnos posteriores a la Segunda Guerra
Mundial, otros avances en la preparacion de alimentos pronto empezaria a
eclipsar su conveniencia.

Con la llegada de productos como los alimentos congelados y los
preparados, los habitos alimenticios de la poblacion comenzaron 2 cambiar
drasticamente. Los consumidores estaban buscando un nivel mas alto de
conveniencia que aquel proporcionando por las ollas a presién... por lo que esta
tecnologia empez6 a carecer de apoyo.

No seria sino hasta la década de los sesenta y principios de los setenta
cuando se percibié un creciente interés y conocimiento entre la poblacién acerca
de la “alimentacién sana’, por lo que las ollas a presién empezaron una vez mas a
ganar popularidad.

Finalmente, en los afios noventas muchas personas descubrieron los
beneficios de cocinar en ollas a presion, y el nimero contintia creciendo dia con
dia.

2.2.1 Como funciona una Olla a Presi6n.

Una olla a presion es basicamente un recipiente de metal con una tapa.
Los componentes de la tapa, vitales para la funcién y operacién de la olla, son: el
empaque sellador de hule, el regulador de presion y las véalvulas de alivio de
presién. Cuando la tapa esta cerrada, en la olla a presion se crea un sello
hermético de aire y vapor.

Como el liquido de cocimiento se calienta por encima del punto de
ebullicién, se crea vapor, y como éste no puede escapar de la olla a presién
sellada, permanece atrapado y asi se produce la presion. La temperatura interna
de cocimiento varia, dependiendo de los diferentes niveles de presion creados por
el vapor atrapado.

La cantidad de presiéon se mide en KPa o en kgflem? Algunas ollas a
presién cocinan solamente a presion alta, mientras que otras tienen dos o tres
niveles de presiéon. La mayoria de las ollas a presion cuece los alimentos a
temperaturas entre 112° C y 118° C, lo que significa entre 19° C y 25° C mas
caliente que cuando se hierve la comida en una olla normal, ademéas de que
acelera el proceso de cocimiento considerablemente.

20
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2.2.2 Partes de la Olla a Presion.

Para efectos de la Norma Oficial Mexicana NOM-054-SCFI-1998 Utensilios
Domésticos —Ollas a Presién- Seguridad®, se establecen las siguientes
definiciones:

Asa: Parte sobresaliente colocada en el cuerpo de la olla, diametralmente
opuesta al mango u otra asa, que facilita el manejo de la misma.

Empaque de Hule: Elemento flexible que va colocada en la tapa de la olla
o cuerpo de la misma, para proporcionar su hermeticidad.

Indicador de Presién: Dispositivo colocado en la tapa de la olla, que tiene
como objetivo indicar la existencia de presién dentro de la misma, cuando ésta se
encuentra en operacion.

“ DIARIO OFICIAL

NOM-054-SCF1-1998-“UTENSILIOS DOMESTICOS —-OLLAS A PRESION- SEGURIDAD”
18 DE SEPTIEMBRE DE 1998

Péginas
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Mango: Parte sobresaliente, tanto en |la tapa como en el cuerpo de la olla,
que tiene como objeto facilitar el manejo de la misma.

Ollas a Presidn: Recipientes destinados al cocimiento répido de alimentos,
con tapa ajustable y empaque de hule, que soportan presiones de vapor en su
interior. Deben contar con valvula de seguridad o tapén fusible, regulador de
presion, seguro contra apertura (cuando exista presién en la olla) y partes de
sujecion tales como mangos y/o asas. Pueden contar con indicador de presion y
otros dispositivos de seguridad.

Regulador de Presién: Dispositivo para regular la presién, localizado en la
tapa de la olla, el cual tiene como objeto disminuir el riesgo de que aquella se
obstruya. Este dispositivo regulador de presion opera abriendo, para liberar la
presion excedente cuando la presién interior sobrepasa el limite establecido
(PMTR) y cerrando, cuando la presién disminuye.
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Seguro Contra Apertura: Dispositivo que evita que se pueda abrir la olla
cuando exista presion dentro de ella.

Valvula de Seguridad o tapén Fusible: Dispositivo colocado en la tapa de
la olla con el fin de operar en caso de una sobre presion.

POSICION CORRECTA
'DE LA VALVULA

2.2.3 Beneficios de cocinar en una Olla a Presién.

Las ollas a presion tienen muchas ventajas sobre la forma tradicional de
cocinar: la primera y la mas importante es la velocidad de coccion. Mientras que
hervir a fuego lento un estofado o preparar un rico platillo en el modo convencional
se toma mas de una hora o dos, preparar esos alimentos en una olla a presion
requiere solamente la mitad de tiempo.

La rapidez con la que cocina una olla a presion significa que se necesita
menos energia, amén de una ventaja nutricional que debe subrayarse: en virtud
de que las ollas a presion requieren menos liquido, las vitaminas solubles en agua
y los minerales que se desechan en métodos tradicionales de cocina son retenidos
en su mayor parte, ademas las verduras conservan mejor su color y sabor
naturales.
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2.3 ANTECEDENTES DE FABRICACION EN LA EMPRESA.

A continuacion se mencionan los antecedentes de fabricacion de la Olla a
Presion en LAMEX MEXICANA:

% Obtiene certificacion en el afio de 1992. Teniendo en ese entonces la
Referencia de la NOM — Q — 36 - 1992 y del acta circunstanciada de
verificacion 00324 de Fecha 22/06/92.

% Logra en Septiembre de 1995 la aprobacion de los Underwriters
Laboratories Inc. Organismo de la Union Americana encargados de
Normalizar  Productos, construcciones, métodos y sistemas.
Considerando los Riesgos del Usuario.

& Es inspeccionada en forma periddica cada tres meses por los
Underwriters Laboratories Inc. Segun un procedimiento de Inspeccion
continua establecido. Para revisar cambios o modificaciones en la olla y
la correcta realizacién de pruebas.

% En Marzo de 1998 es certificada en cumplimiento con la Norma Oficial
Mexicana con verificacion mediante pruebas periddicas al producto,
hechas en el Laboratorio de Industrias Steele México, S.A. de C.V.

Acreditamiento: No. MN-121-082/96.
Norma de Referencia para la certificacién: NOM —054 — SCFI — 1994,
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3.1 BENCHMARKING.

3.1.1 Definiciones de Benchmarking

A continuacién se describen los conceptos mas importantes del
Benchmarking:

Benchmarking: Es un proceso continuo, sistematico para evaluar las
compariias reconocidas como lideres de la industria. Para desarrollar procesos de
negocios y de trabajo que incluyan “las mejoras practicas” y establecer metas de
desempefio racionales.

Las Mejores Practicas: Los métodos utilizados en los procesos de trabajo
cuyos resultados satisfacen mejor las necesidades de los clientes.

Benchmarks: Estandares de medicion del desempefio derivado de la
definicién o la cuantificacion de las mejores practicas.

3.1.2 Tipos de Benchmarking.

El Benchmarking se puede dividir en los siguientes tipos:

Benchmarking Interno: Es la comparacién de operaciones internas.

Benchmarking Competitivo: Comparaciones especificas de competidor a
competidor para el producto o la funcién de interés.

Benchmarking Funcional: Comparacién con funciones similares dentro de
la misma industria amplia o con los lideres de la industria.

Benchmarking Genérico: Comparacion de las funciones o procesos de
negocios que son las mismas con independencia de la industria.

3.2 BENCHMARKING PROFECO.

3.2.1 Pruebas Realizadas.
El estudio se basé en la NOM-054-SCF1-1998, «Utensilios domésticos-Ollas

a presion-Seguridad», cuyos pardmetros cumplieron todas las ollas analizadas, e
incluyd las siguientes pruebas:
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Informacién al consumidor: Las ollas a presién deben estar marcadas o
grabadas en alto o bajo relieve, en idioma espanol y en forma legible, con letras de
un tamarfo mayor de 3 mm, con la siguiente informacién comercial obligatoria:

Marca registrada del fabricante.

Leyenda «Hecho en México» o, en su caso, pais de origen.
Presién manomeétrica de trabajo en pascales (Pa) o sus multiplos.
En el mango o asa, el sentido para abrir o cerrar la tapa de la olla.
Capacidad nominal en litros. :

Fecha o periodo de fabricacién o numero de lote.

@ et

En el empaque deben presentar, en idioma espafol, impreso en la etiqueta
o en su empagque y con letras de 5 mm, la siguiente informacion:

Marca registrada del fabricante.

Capacidad nominal en litros.

Nombre del producto.

Leyenda o simbolo de «Hecho en México» o datos del importador.
Razon social y domicilio fiscal del productor.

En productos importados, la razon social y/o domicilio fiscal del
importador.

OB O R

Andlisis del instructivo: Se verificd que el fabricante o importador
proporcionara un instructivo que indicara en forma clara, precisa y en idioma
espaiiol, la informacién necesaria referente al uso, cuidado, recomendaciones de
seguridad y mantenimiento basico, asi como la instalacién de accesorios que
estan incluidos en la olla a presién.

Garantia: Se observé que especificara:
% Términos.

& Vigencia.

% Lugar donde se puede hacer efectiva.
% Domicilio de los centros de servicio.

& Casos en que se anula.

Acabados: Se realizé una inspeccion visual y fisica de las partes que
integran una olla a presién, observando que los problemas de acabado no
demeriten la calidad del producto. Se revisé que el producto no presentara
rebabas, partes punzocortantes, cuarteaduras ni mal ensamble de accesorios;
estos ultimos deben montarse y desmontarse sin el empleo de herramientas, y
deben colocarse con suficiente firmeza para soportar el uso normal.

Adicionalmente se verificé el tipo de construccion, asi como de materiales y
diserio, lo que se reflejara en su durabilidad.
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Asimismo se tomo una muestra de productos para detectar que no
presentaran deformaciones o fugas al inyectarles agua a presion o llenarse en su
totalidad (pruebas de presion hidrostatica y presion hidrostatica de separacién de
cuerpo-tapa); de la misma forma se tomé una segunda muestra para aplicarle
cinco pruebas para medir la presién que genera la olla al interior, estando cerrada
herméticamente y sobre una fuente de calor: presion manométrica de trabajo real,
regulador de presién, vélvula de seguridad o tapon fusible, mangos y asas, y
hermeticidad.

Pruebas al empaque de hule: se observo el comportamiento del producto
al manchado, al envejecimiento con ciclos de vapor, al envejecimiento en seco, y
al envejecimiento en horno.

Otras pruebas: indicador de presion, seguro contra apertura, y verificacién
de capacidad real.

3.2.2 Tablas Comparativas.

A continuacion se presentan los detalles de los resultados parciales y las

evaluaciones globales de calidad obtenidas por cada modelo y marca de ollas a
presion analizadas.

3.2.2.1 Tabla Profeco.

Ollas de aluminio®

Fabricada con aluminio riple fuerte para brindar mayor duracaén con cuatro
sistemas de seguridad que son: regulador de presidn, mecanismo de candado que
no permite abrir la olla mientras esta funcionando, valvula de seguridad, como
indicador de presién y como mecanismo de seguridad para liberar el exceso de
p resufm mtema Ademas cuenta con capacidades de 4.5, 6 y 8 litros.

n: México. 5 afios de garantia

fentajas: Facil de usar y rapida en su trabajo de cocimiento, ya que funciona a
una alta presion interna. Valvula de seguridad con doble funcién (como
mecanismo de seguridad y como indicador de presion).

: No cuenta con otros sistemas de seguridad.

* REVISTA DEL CONSUMIDOR
Marzo 2000; Namero 277
Paginas 71-73

México D.F.
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Fabncada con aluminio tr:ple fuerte, mcluye un perno indicador de presion que

funciona como seguro contra apertura cuando la olla tiene presion en su interior;

doble valvula de seguridad que permite la liberacién de vapor en caso de que la

presién alcance limites mayores, empaque de hule que garantiza un sellado

adecuado para evitar fugas. Los mangos y las asas son de baquelita, cuenta con

regulador cromado atornillado al tubo de escape, que permite la salida del vapor
s laterales. Ademas cuenta con capacidades de 4, 4.5, 6 y 8 litros.

8n; México. 1 ano de garantia

S: " Como el regulador se encuentra roscado al tubo de salida de vapor no
exlste la posibilidad de que éste se pierda o se separe de la tapa. Cuenta con
valvula de funcionamiento con siete perforaciones para disminuir el riesgo de que
se obstruya El perno indicador de presion es muy visible.

1s: Su disefio no presenta otros sistemas de seguridad.

Fabricada con aluminio. La valvula de seguridad funciona automéaticamente, lo que
permite la liberaciéon de vapor en caso de que el tubo de escape llegue a
obstruirse; cuenta con regulador de presién que se coloca en el tubo de salida, el
empaque de hule forma un sello hermético; los mangos y el asa son de baquelita.
Ademés cuenta con capacidades de 4, 8,12 y 21 litros.

México. 5 afios de garantia

 Tiene una valvula interlock que evita que la olla se abra cuando existe
presnén en el interior. Cuenta con una escuadra a tope colocada dentro del cuerpo,
la cual engrana con el interlock como sistema de seguridad. Ademés, como
trabaja a mayor presion interna, los alimentos se cocinan mas rapido. Es la unica
olla moldeada que se comercializa en el mercado, lo que brinda una mayor
resistencia del metal y una vida util mas prolongada; las refacciones originales se
ueden conseguir en las tiendas de autoservicio.

Cuerpo de aluminio y tapa de acero inoxidable. Incluye seis sistemas de seguridad
para evitar un exceso de presioén; tiene doble sistema de apertura y cierre: no se
puede abrir mientras quede presién en el interior y la presién no subira si la tapa
no esta cerrada correctamente. Ademas tiene cuatro sistemas de seguridad contra
la sobrepresidn, valvula de seguridad con resorte, la cual se encuentra en el
mango de |a tapa. El empaque de hule brinda una mayor seguridad por su disefio.
La véivuia de regulacién presenta dos posiciones (alimentos delicados y duros).

in; Francia. 1 afio de garantia
Ahorra hasta 60 por ciento del tiempo normal en el cocimiento debido a
su vélvula de funcionamiento rapido; la tapa es de acero inoxidable y ofrece una
r durabilidad, ademés cuenta con varios sistemas de seguridad.

N 15: Es necesario leer detenidamente el instructivo para operar el
producto y Ia tapa no se puede lavar en lavavajillas porque sus acabados se
rayan.
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Fabrlcada con aluminio extragrueso cuema con un empaque de hule y valvula de
seguridad automética; candado de seguridad que no permite su apertura cuando
existe presion interna, un regulador de presion fabricado en zamac cromado que
deja que el vapor generado por la olla salga de manera controlada, manteniendo
en todo momento una presién constante de trabajo; el regulador va sobrepuesto
en el tubo de salida colocado en el mango de la tapa. Los mangos y el asa son de
ba uellta matenal que soporta las temperaturas elevadas.

srigen;: México. 5 afos de garantia
' s: El regulador de presion esta fabricado en zamac cromado, lo cual
garanuza su larga duracién. Esta olla cuece los alimentos rapidamente, ya que

trabaja a una mayor presion interna. Presenta valvula de seguridad con doble

ajas: No cuenta con otros sistemas de seguridad.

Fabncada con alurmrno extragrueso cuenta con regulador de pressén automéhco
giratorio, indicador de presion para sefalar que la olla estd trabajando
correctamente- colocado en el mango de la tapa, y empaque de hule de larga
duramén Ademas cuenta con capacidades de 4.5, 6 y 8 litros.

P : México. 5 afios de garantia

| regulador de presion es giratorio y para mayor seguridad el indicador
de presidon se encuentra en el mango. Este modelo cocina los alimentos mas
répidamente porque trabaja a una mayor presion; cuenta con una valvula de

eguridad de doble funcuén

Fabricada con aluminio triple fuerte tlene mstema de segundad entre el cuarpo y
la tapa, el cual impide abrir la olla mientras exista presion en el interior; el
empaque de hule es de larga duracién; el asa y los mangos son de baquelita.
Ademas cuenta con capacidades de 3, 4, 5 y 6 litros.

. México. 5 arios de garantia

: Es facil de usar y cuece rapidamente los alimentos porque trabaja a
mayor presion interna; cuenta con una valvula de seguridad de doble funcién.

5 ' Present6 un ligero defecto en el funcionamiento del seguro contra

apertura a baja presion.
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Fabncada con aluminio; incluye una valvula de segurldad que es un perno de
aluminio en forma de T, y un regulador de presion que permite que el vapor salga
en forma controlada; este regulador se soporta por medio del tubo de escape,
cuenta con un empaque de hule que evita cualquier fuga. Los mangos superior e
inferior, asi como el asa son de baquelita. Ademas cuenta con capacidades de

4. 5 6 8 I|tros

: El regulador estd fabricado en zamac cromado, lo cual garantiza su

Iag duracién; cuece rapidamente los alimentos debido a su alta presiéon de
; cuenta con una valvula de seguridad de doble funcién.

Fabncada con alumlmo extragrueso cuenta con empaque de hule que garantlza el
hermetismo, cierre candado que impide que la olla se abra con presion interior,
debido a que incluye indicador de presién. Presenta valvula de seguridad para
despresurizar la olla cuando la presién sobrepasa los limites normales; los
mangos y el asa son de baquelita, resistente al calor y al impacto. Presenta un
regulador de presion que va colocado en el tubo de salida de escape. Ademas

cidades de 4.5, 6 y 8 litros.

México. 5 afios de garantia

ta con indicador de presion -botén rojo- que se encuentra en el
mango de la tapa, el cual advierte que la olla tiene presion interior y no debe
intentar abrirla. Trabaja a una mayor presion, por lo que es mas rapida para cocer
los alimentos

Perdié un punto por presentar un ligero defecto en el seguro contra
apertura a baja presion.

3.2.2.2 Tabla Profeco (NOM-054).

A continuacién se presentan los resultados de las pruebas realizadas por
PROFECO basandose en la NOM-054.
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3.2.2.3 Estudio de Mercado (fallas).

La Agencia de Investigaciones de Mercados, GIMER S.A., realizé un
estudio de mercados sobre las diferentes marcas de ollas a presion, obteniendo
los siguientes resultados.

¢COMO CONSIDERA EL SERVICIO DEL PROVEEDOR DE LA MARCA LAMEX?

El servicio que ofrece LAMEX en cuanto a la relacién que existe con sus
distribuidores es deficiente, debido a la falta de comunicacion que hay entre estos,
ocasionando asi una mala comercializacién de la olla a presion.

¢ QUE PROBLEMAS HA TENIDO CON SU OLLA A PRESION?
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CONCLUSIONES

La Agencia de Investigaciones de Mercados GIMER S.A., al finalizar la
presente investigacion se obtuvieron los siguientes resultados:

El 17% de la poblacién no utiliza la olla a presién debido a que les da miedo
usarlas y a su vez no les gusta el sabor de los alimentos, ademas de que prefieren
cocinar en otros utensilios.

Las marcas lideres en el mercado son PRESTO y EKCO respectivamente
contando estas con un 80% de posicionamiento, con relacién a estas la marca
LAMEX tiene un bajo posicionamiento ya que cuenta con un 15% del
conocimiento.

La marca VASCONIA cuenta con un 7% de participacion en el mercado

siendo esta la competencia mas cercana a la marca LAMEX debido a que esta
cuenta con un 6% de participacion.
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Los consumidores reales de la marca LAMEX la prefieren por su seguridad,
bajo precio y su durabilidad.

Las amas de casa tienen buenos habitos ya que el 80% leyé el instructivo
antes de utilizar su olla a presion por primera vez, el cual solo a un 5% les fueron
incomprensibles: asi mismo el 62% lava adecuadamente la vélvula de su olla a
presion.

El desgaste continué del empaque y la fuga de vapor son considerados
como problemas por los usuarios de la olla a presién.

Las amas de casa que utilizan la olla a presion marca LAMEX han tenido
problemas en cuanto a: la adquisicién de refacciones, desgaste del empaque, fuga
de vapor y resistencia de los mangos en un 30%, 15%, 10% y 10%
respectivamente.

De acuerdo a los resultados obtenidos en la Investigacion realizada a los
consumidores comerciales se concluye que:

GIGANTE, AURRERA, COMERCIAL MEXICANA Y BODEGA COMERCIAL
MEXICANA, no distribuyen la olla a presién marca LAMEX representando éstas un
57% debido al bajo porcentaje de conocimiento por los consumidores.

La olla a presién pulida de 6 litros, es la mas vendida en Centros
comerciales y Tiendas de Linea Blanca.

Los distribuidores tienen mas conocimiento de otras lineas de la marca
LAMEX como son: la linea Silverstone, del Sartén Universal y piezas sueltas.

El servicio que presta LAMEX a sus distribuidores es ineficiente en cuanto a

promociones se refiere ya que no son cumplidos, en visitas y atencién del
producto, ni constantes.
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4.1 DEFINICION DE LOS PROCESOS.

Una gran proporcion de los productos de la industria se manufacturan por
medio de procesos que cortan y forman perfiles estandar, principalmente |amina
de metal para producir partes terminadas.

Las operaciones que conforman los procesos considerados, pueden
clasificarse como operaciones de corte de metal, doblado, embutido, estirado y
compresion, etc. Las maquinas y herramientas usadas para la mayoria de estas
operaciones son prensas y dados.

EMBUTIDO.

El embutido es un proceso para el conformado de recipientes a partir de
lamina, mediante el uso de punzones o dados de deformacioén. Estas operaciones
involucran la compresion de una seccién central de la materia prima, mediante el
punzén o dado, dando forma a la pieza, mientras las orillas del material se
mantienen sin alteracion.

Para la aplicacién de la fuerza que produce la deformacion se hace uso de
las prensas hidraulicas o mecanicas. El cuerpo de las prensas, el herramental y
otros componentes deben tener la suficiente resistencia y rigidez para soportar los
esfuerzos involucrados en la formacién de las piezas por embutido.

Asimismo, debe considerarse una lubricacién adecuada, como medio para
prevenir los fenémenos de adhesién o soldadura “en frid” de los materiales, esto
conlleva una adecuada seleccion del tipo de lubricante a emplearse, de acuerdo
con la presién de operacién de la prensa, la facilidad de separacién de la pieza y
el dado o matriz y, sobre todo, la eliminacién del lubricante ya que la
contaminacién superficial puede incrementar los costos de acabado y afectar
adversamente la resistencia a la corrosion de las piezas.

La operacion esencial del embutido consiste en que una pieza plana se
transforma en una copa. El metal fluye progresivamente, como se puede ver en la
figura 4.1.

Cuando el punzoén establece contacto con el metal plano, existe una zona
adyacente a las orillas del punzén que se flexiona y deforma mientras el material
mas lejano se acerca hacia el centro de la deformacién, esto es, hacia el centro
del punzén. El resto del material entonces se curva alrededor del punzén
formando una copa de pared recta. Durante el embutido, el centro del material se
mantiene esencialmente sin cambio, ya que forma el fondo plano de la copa, pero
el material plano adyacente cambia su posicién en 90° propiciando un fuerte flujo
del metal y mayor esfuerzo cortante sobre el radio del cambio de direccion.

37



CAPITULO IV ANALISIS DE SITUACION

Femrag agiogns

Bin 2674

oo g

-

R S

prree
&,'_ 3 e

Haous e Sode gﬁm “greasnoie

:

Figura 4.1 Embutido de una copa.

ESMERILADO.

El trabajo de esmerilado se hace en superficies de casi todas las formas
concebibles y en materiales de todas clases. El esmerilado puede clasificarse
como: sin precision o de precision, de acuerdo con el propésito y procedimiento.

En el esmerilado sin precisién las formas comunes son el desbaste y el
esmerilado a mano, se hace principalmente para eliminar material en exceso que
no puede eliminarse en forma tan conveniente por otros métodos de fundiciones,
forjas, tochos y otras piezas burdas

El esmerilado de precisién se ocupa con la produccion de buenos

acabados de superficie y dimensiones exactas. La rueda o el trabajo o ambos se
guian en trayectorias precisas.
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PULIDO.

El pulido se hace para dar un acabado liso en superficies y con frecuencia
implica remocién apreciable de metal para eliminar rayaduras, marcas de
herramientas, picaduras y otros defectos de superficies burdas. Para este trabajo
se requieren de:

Abrasivos revestidos: Los abrasivos revestidos se hacen con granos
abrasivos, adhesivo y respaldo. El adhesivo puede ser goma o resina y mantiene
los granos unidos en el respaldo de papel, tela o plastico.

Ruedas para pulido: Los cuerpos flexibles de ruedas de tela, cuero o
madera, dependiendo del trabajo se revisten con adhesivo y se ruedan en granos
abrasivos de tamafios uniformes, grueso para desbastar y fino para acabados.
Después que ha secado el adhesivo, goma o cemento frio, la capa abrasiva se
agrieta por golpeo para hacerla resistente.

ABRILLANTADO.

El abrillantado da un alto lustre a una superficie. Su objetivo no es eliminar
mucho metal y generalmente sigue al pulido. El trabajo se oprime contra ruedas de
tela, fieltro o bandas en las cuales se esparce el abrasivo fino en un ligador
lubricante.

PERFORACION.

La perforacion designa el corte de un grupo de agujeros, por implicacion
pequerfios y espaciados uniformemente en un patrén regular.

RECORTADO.

El recortado es cortar el exceso de metal en una brida o la rebaba de una
pieza.

REMACHADO.

Un remache es parecido a un perno sin cuerda. Se pasa el remache a
través de un agujero o se hace pasar a través de material delgado y su cabeza se

coloca en un yunque. Un punzén con un extremo ahuecado aplasta el esparrago.
Algunos remaches son huecos y sus bordes se empujan hacia fuera.
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4.2 IDENTIFICACION DEL PROBLEMA.

El gran nivel de competitividad al que se enfrentan las empresas en la
actualidad hace que las compaiias tengan que cambiar sus procesos para lograr
una mayor eficiencia, en el caso de la empresa es necesario aplicar un cambio
radical en las diversas areas que la componen para lograr elevar el nivel de
competencia. Actualmente se utiliza un nimero de personal superior al necesario
para poder desarrollar estos procesos, esto ocasiona gastos innecesarios que no
retribuyen ganancias a la compaiiia que dicho de otra manera genera pérdidas,
los clientes quedan insatisfechos por los tiempos de entrega excesivos, los
proveedores sufren la burocracia en el pago de sus productos o servicios. Estos
problemas se pueden corregir aplicando un proyecto de Reingenieria.

4.2.1 Diagnéstico de la Situacién actual de la Empresa.
La empresa enfrenta los siguientes problemas externos:

% Se encuentra en un ambiente de competencia creciente, que demanda
velocidad en innovacién y mayor variedad de productos al menor costo.

% Mercados globalizados que impulsan la busqueda del liderazgo
mediante niveles optimos de desemperio, servicio y calidad para lograr
la preferencia del consumidor.

% Nuevas legislaciones y una comunidad que demanda niveles superiores
de calidad, seguridad, salud, higiene y respeto al medio ambiente.

% Comercio y consumidores cada vez mas exigentes.

La empresa enfrenta los siguientes problemas intermos:

% Esfuerzos desgastantes sin grandes progresos en la productividad
operacional.

% Deébil administracién de piso y pérdidas ocultas de dificil eliminacién,
actividades que no agregan valor, pasan inadvertidas en la rutina diaria.

4.2.1.1 Alta Incidencia en Paros Menores.

En la planta actualmente cuando se presenta este tipo de paros se recurre
al personal de mantenimiento para corregir errores que la mayoria de los casos
tienen que ver con la operacién del equipo, estos paros considerados como
menores detienen el proceso unos cuantos minutos, pero pueden llegar a durar
hasta una hora.
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4.21.2 Paros Mayores.

Generalmente el supervisor del departamento en turno, reporta una falla en
el equipo cuando ya esta muy avanzada o definitivamente no la detecta y el
equipo deja de funcionar, se determinan paros mayores porque en este caso el
paro puede durar desde una hora hasta algunos dias.

Estos paros acarrean los siguientes problemas:

&% Se tienen que realizar gastos en refacciones y tiempo extra; estos se
reflejan en el valor agregado del producto.

& Con paros inesperados no se puede controlar la produccion.

& La falta de conocimiento y de interrelacion hombre-maquina provoca un
deficiente control de calidad.

El personal de las lineas de produccién desconoce las pérdidas que se
generan al no reportar una falla en el equipo:

& Deterioro permanente en los equipos debido al desconocimiento total de
los mismos por parte de los operadores.

& Actividades centradas en niveles gerenciales limitando el uso de
conocimiento del personal de piso en la solucién metodoldgica del
problema.

En resumen la planta presenta los siguientes problemas:

Alta incidencia en paros menores.
Frecuentes paros inesperados.

Dificil medicion del desemperio.

Dificultad en mantener calidad constante.
Alto indice de retrabajo.

Mermas sin control.

Bajo conocimiento del equipo.
Inadecuada formacién técnica.
Inadecuada administracion de piso.
Insuficiente conocimiento y conciencia racional de aspectos de
seguridad.

Paros mayores.

@ @ISR

Estos paros son propiciados principalmente por fallas en las prensas,
pulidoras, remachadoras y trompos.
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4.3 SITUACION DEL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO.

El departamento de mantenimiento es el responsable de que tanto la
maquinaria como los inmuebles de la empresa estén siempre en &ptimas
condiciones. Y principalmente para que todos los demas departamentos en
especial el drea de produccidn, trabajen satisfactoriamente y alcancen sus metas
propuestas.

Dentro de lo que es mantenimiento, se deben de manejar tres tipos: el
correctivo, el preventivo y el predictivo.

El mantenimiento correctivo es el que se lleva a cabo después de que
una maquina ha fallado, y por lo regular se hace en el tiempo que se deberia usar
para producir.

El mantenimiento preventivo consiste en acciones que se toman antes de
que la maquinaria falle, para esto se necesita informacion técnica de cada
maquina, para saber el tipo de lubricantes y refacciones que se necesitan, asi
como la vida util de los componentes, etc.

El mantenimiento predictivo éste es muy dificil de implantar, porque en él
se tienen que hacer mediciones y monitoreos de vibraciones, pérdidas de calor,
radiaciones, etc., y para ésto se necesitan equipos muy costosos, que
desgraciadamente los directivos no se interesan en ellos, porque piensan que no
tienen que ver con la mejora de la produccion. Pero sin embargo es muy
importante, ya que gracias a éste, se sabe cuando esta por fallar algiin miembro
de la maquinaria y asi se puede aprovechar mas el tiempo: produciendo, en lugar
de estar haciendo mantenimiento preventivo.

4.3.1 Servicio.

El departamento de mantenimiento es el encargado del buen
funcionamiento de todas las maquinas existentes en la empresa, si éste
departamento no funciona bien, puede ser el causante de que produccion no
cumpla con las fechas de entrega y de sus respectivas consecuencias.

Los problemas principales que se tienen al dar el servicio, es que no se
cuenta con la informacién necesaria para el apoyo técnico en las reparaciones,
ademas de que el almacén del departamento no cuenta con las refacciones que
se necesitan, esto ocasiona que el tiempo de entrega de las maquinas reparadas
sea mas del necesario.

Una manera de mostrar las carencias del sistema actual para

mantenimiento se ilustra en la figura 4.2 con un DAN (diagrama aplicado a los
negocios) del proceso actual que se sigue al solicitar el mantenimiento.
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SE AMOTAN
LA BITACORA

SE ENTREGA
AL OPERADOR

INICIO

AVISO DEL

SE AVISA AL

SE HACEN
PRUEBAS A LA
MADUINA

ES AJUSTE INSPECCION
o

e IHICIAL DEL
REPARACION
AJUSTE ’ REPARACION

MECANICO
SE NECESITAN SE AVISA AL
BEFACCIONES SUPERVISOR
DE MANTTO.

PROVEEDOR

Figura 4.2 DAN PROCEDIMIENTO ACTUAL DE MANTENIMIENTO
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4.3.2 Instalaciones y Equipo.

Las instalaciones en donde se encuentra el equipo para las funciones del
departamento son las adecuadas, se cuenta con suficiente espacio para realizar la
tarea que se necesite.

En cuanto al equipo, no se tiene el suficiente para toda la plantilla de
mecanicos, en ocasiones se tiene que improvisar, esto obviamente que retarda el
tiempo de mantenimiento a la maquinaria. Esto es en cuanto a la herramienta, por
que también se tienen carencias del equipo electronico, que se utiliza para realizar
diversas mediciones en las maquinas.

Hace falta también equipo de cdmputo para poder guardar la informacion
generada. Otro aspecto importante a considerar es que no se tiene un software
para manejar todos los movimientos importantes del departamento como son:
control de refacciones, control de fechas de mantenimiento preventivo, control de
la vida util de las refacciones, etc.

4.3.3 Informacion.

Este es un aspecto muy importante, por que para llevar un buen plan de
mantenimiento preventivo se debe llevar un excelente control de las refacciones
que debe haber en el almacén, seguimiento de las modificaciones a las maquinas,
calendarios de fechas de preventivo, etc. Se debe tener la mayor informacion
posible.

Actualmente las reparaciones y modificaciones que se hacen a las
maquinas son registradas en algunas ocasiones en una bitacora general, esto
provoca que se tenga que desperdiciar tiempo buscando la informacién.

Por ejemplo: todos los baleros y chumaceras tienen una vida util (que es el
intervalo de tiempo en que funcionan), al momento de reemplazar alguna de estas
piezas, es importante tener registrado cuando se debe cambiar nuevamente, esto
con el fin de que la maquina no tenga que pararse y dejar de producir en una
fecha no programada por la falla de uno de estos elementos.

En el caso anterior se debe tener informacion tanto de la vida dtil del balero,
como también la existencia en el almacén, en caso de no ser asi, entonces se
debera tener una lista con los proveedores que lo surtan de manera inmediata.

Actualmente no se cuenta con informacién técnica completa de las
maquinas que estan operando, esto repercute en muchos problemas y atrasos en
los procedimientos de mantenimiento.
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4.3.4 Toma de Decisiones.

Este es uno de los puntos mas importantes, debido a que la toma de una
decision correcta, evita muchas pérdidas de tiempo. Actualmente la Unica persona
autorizada para tomar decisiones es el Gerente de Produccién. Esto trae algunos
problemas consigo por las constantes triangulaciones de informacion, que deriva
en pérdida de tiempo, ya que al tener un problema el mecanico de turno pasa el
reporte a su supervisor y este a su vez lo pasa al Gerente.

Hace falta capacitar a los mecanicos para que ellos mismos tomen las
decisiones, cerciorandose de que éstas sean acertadas, para esto se debe
inculcar a la gente una cultura de responsabilidad, de tratar de hacer las cosas con
calidad, es decir, una sola vez y bien hechas, de contribuir con los demas para
llegar juntos a los objetivos planteados.

Se deben elaborar procedimientos para ayudar al personal a tomar
decisiones importantes, sin afectar los procesos de produccion y disefiar un nuevo
organigrama donde no se tenga que triangular demasiado las autorizaciones.

4.3.5 Personal.

En el departamento se cuentan con mecanicos especializados en
electrénica, mecanica y electricidad, esto repercute en que si alguna maquina falla
del sistema electrénico, y el especialista indicado esta atendiendo otra maquina,
ésta tenga que estar parada, hasta que la persona indicada la pueda reparar.

No se tiene un programa bien definido de capacitacion, para todos los
miembros del departamento, cosa que hace falta para evitar las
“especializaciones”. Es necesario que todos los trabajadores tengan por lo menos
los conocimientos basicos de cada area para evitar contratiempos.

En conclusién, lo descrito anteriormente son los problemas mas graves que
deben atenderse inmediatamente para mejorar los procesos de mantenimiento, se
tomaran como base para realizar los cambios que nos resulten al llevar a cabo la
reingenieria.
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4.4 DESCRIPCION DEL PROCESO.

A continuacion se describe el proceso de produccién de la olla a presion,
ésta consta de 2 partes: Cuerpo de la olla y Tapa de la olla.

4.4.1 Cuerpo de la Olla a Presién.
1.- Embutido del cuerpo de la olla.

Méquina: T-006 PRENSA HIDRAULICA CLEARING 250 TON.
Personal: 1 Troquelador “A”
3 Ayudantes Generales

~ Dos de los ayudantes generales, se encargan de engrasar el disco de
aluminio con aceite vegetal de coco, con el fin de que al realizarse el embutido
este no vaya a romperse o a salir arrugado con la presion.

El operador coloca el disco en el molde y realiza el embutido, después el
ayudante general retira la pieza y realiza una inspeccion visual, en caso de
encontrar alguna falla, avisa al operador para que ajuste la maquina, si no
encuentra ninguna falla las piezas son colocadas sobre la banda transportadora.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

===

2.- Esquinado del cuerpo de la olla.
Méquina:  T-007 PRENSA MECANICA CLEVELAND 250 TON.
Personal: 1 Troquelador “B”

1 Ayudante General

El operador toma el cuerpo de la olla de la banda transportadora y lo coloca
en el molde para realiza la operacion.
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El ayudante revisa que el marcado de la olla sea el correcto, ya que en
algunas ollas les hace falta material y el esquinado no se realiza correctamente,
enseguida las coloca en la banda transportadora.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

3.- Corte de ceja.

Maquina: T-012 PRENSA HIDRAULICA ONA PRESS. 80 TON.
Personal: 1 Troquelador “B’
1 Ayudante General

El operador toma el cuerpo de la olla de la banda transportadora, lo coloca
en el molde y realiza el corte de |a ceja, también retira el sobrante.

El ayudante retira el cuerpo de la olla y realiza una inspeccion visual, en la
cual revisa que el corte sea uniforme y que no deje rebaba, después la coloca en
la banda transportadora.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

*NOTA: Se realiza una Inspeccién de Calidad, para verificar dimensiones y
acabado de la pieza, por medio de un muestreo.
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4.- Perforacién para el mango de la olla y tope de la tapa.

Maquina: T-015 PRENSA MECANICA PRESS RHE#2 15 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”
2 Ayudantes Generales

Un ayudante se encarga de tomar las ollas de la banda transportadora y las
estiba junto a la maquina.

El operador coloca el cuerpo de la olla en el troquel y realiza la perforacion,
enseguida se la pasa al segundo ayudante el cual coloca la olla en el troquel para
realizar la operacion correspondiente al tope de la tapa, al mismo tiempo que el
operador coloca otra olla para realizar la perforacion, posteriormente el ayudante
la coloca en una mesa para la siguiente operacién.

En esta maquina se realizan dos operaciones en el mismo troquel.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

TOPE DE LA TAPA
~a&
i R i

oO4———

PERFORACION
P/PERNO MANGO

5.- Perforacién para gancho de seguridad.

Maquina: T-030 PRENSA MECANICABLISS 15 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”
1 Ayudante General

El operador toma de la mesa de trabajo la olla y realiza una inspeccion de la
operacion anterior, asegurandose de que no lleve rebaba, en caso de ser asi avisa
al operador correspondiente para que ajuste su maquina.

Enseguida coloca la olla en el troquel y realiza la perforacion, el ayudante

quita la rebaba del cuerpo de la olla y coloca la pieza en la siguiente mesa de
trabajo
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PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

B 3 R——.| T PERFORACION
. 1 P/GANCHO DE SEGURIDAD

6.- Perforacién para el herraje del asa.

Méquina: T-026 PRENSA MECANICA ROUSSELL 15 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”

El operador toma de la mesa de trabajo la olla y realiza una inspeccion
visual, cerciorandose de que no tenga rebaba la olla.

Después coloca el cuerpo de la olla en el troquel y realiza la perforacion
estibandola en la siguiente mesa de trabajo.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

*NOTA: Se realiza una Inspeccion de Calidad para verificar dimensiones de las
perforaciones.

o eg—— | PERFORACION
P/PALOMA DE FIERRD

o

EFEEE.
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7.- Sello de la olla.

Maquina:  T-021 PRENSA MECANICA ROUSSELL 25 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”
1 Ayudante General

El operador realiza una inspeccion visual, y en su caso retira el sobrante de
material, posteriormente coloca la olla en el troquel y realiza el sellado del fondo.

El ayudante retira la pieza y hace una inspeccion con el fin de verificar que
ésta tenga el sello bien definido (ya que de lo contrario en la operacion de
fondeado se borrara dicho sello), enseguida la coloca en la banda para ser
transportada al Departamento de Pulido y Esmerilado.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

*\@k NA,S S 4‘\
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8.- Esmerilado interior.

Maquina: P-006 TROMPO
Personal: 1 Esmerilador

El operador toma la olla de la banda y en su caso retira el exceso de grasa
del cuerpo de la olla. Enseguida coloca la olla en el trompo, mientras esta
trabajando el trompo y gira la olla se le hace pasar una lija gruesa con un poco de
pasta blanca en forma transversal en su interior con el fin de tener un buen
acabado. Después realiza una inspeccién visual y la coloca en la banda
transportadora.
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9.- Pulido y Abrillantado del cuerpo de /a olla.

Maquina:. P-015 PULIDORA SEMI-AUTOMATICA DOBLE CABEZAL
Personal: 1 Pulidor “B" (Maquina Automatica)

El operador coloca la olla en el cabezal izquierdo y le aplica pasta café para
pulir mientras ésta gira. Al finalizar ésta operacién, coloca la olla en el cabezal
derecho y de la misma forma, le aplica pasta blanca para llevar a cabo el
abrillantado, mientras que en el primer molde se realiza el pulido.

Enseguida el operador revisa el acabado de la olla, en caso de no ser el
adecuado se vuelve a repetir la operacion. Después la coloca en la banda
transportadora.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

10.- Fondeado.

Maquina: P-003 TROMPO
Personal: 1 Esmerilador

El operador coloca la olla boca abajo en el trompo y se le pasa una lija
gruesa con un poco de pasta blanca para pulir, con el fin de tener un buen
acabado en la base de la olla.

Enseguida revisa el acabado y verifica que el sello esté bien definido, si
éste no es visible, comunica al supervisor de Troquelado para que ajuste la
maquina. Después coloca la olla en la banda para ser transportada al
Departamento de Ensamble.

*NOTA: Se realiza una Inspeccién de Calidad, en la cual se checa el acabado de
éstas operaciones en la olla.
11.- Remachar gancho de Seguridad.

Maquina: E-101 REMACHADORA
Personal: 1 Operador (Perforado y Remachado)

El operador toma el cuerpo de la olla de la banda transportadora, le
remacha el gancho de seguridad y la coloca sobre |la banda transportadora.
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GANCHO TOPE
DE SEGURIDAD

T g ——

(i

12.- Remachar herraje para asa.

Maquina: E-025 REMACHADORA
Personal: 1 Operador (Perforado y Remachado)

El operador toma el cuerpo de la olla de la banda transportadora, le
remacha el herraje (paloma de fierro) y la coloca en la banda transportadora.

(W] < _HERRAJE P/ASA
(PALONA DE FIERRD)

13.- Remachar perno para mango.

Maquina: E-028 REMACHADORA
Personal: 1 Operador (Perforado y Remachado)

El operador toma la olla de la banda transportadora y la coloca en la

remachadora, colocandole el perno y el centrador para el mango, posteriormente
la deja en la banda para la siguiente operacion.
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PROBLEMA: Se debe verificar que el centrador quede derecho, de lo
contrario el mango quedara desplazado.

NG

PERNO PARA
MANGO

14.- Ensamblar mango y asa.

Maguina: DESARMADOR NEUMATICO
Personal: 2 Ayudantes “B"

Un ayudante coloca tornillos y roldanas en el mango y asa, enseguida las
pasa al siguiente ayudante. El segundo ayudante atornilla el mango y el asa con la
tuerca, verificando que no queden desplazados y coloca la olla en la banda.

PROBLEMA: Es un poco complicado atornillar el mango y el asa debido a la
tuerca.

15.- Limpiar cuerpo de la olla con suela.
Personal: 3 Ayudantes “C”
Se toma la olla de la banda transportadora y se lava con solvente para

quitar el exceso de grasa y aceite, enseguida se seca con polvo de suela y se
coloca nuevamente en la banda transportadora.
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16.- Sopletear y embolsar.

Personal: 1 Ayudante General

La olla se sopletea con aire a presion para retirar el exceso de suela y
enseguida se embolsa, posteriormente se estiba para almacenarla mientras se
realiza |la produccién de tapas.

17.- Verificar tapa con cuerpo de la olla.

Personal: 1 Ayudante “A”

Se verifica que la tapa embone en el cuerpo de la olla y se coloca en la
mesa de trabajo para la siguiente operacion.

18.- Inspeccién segun la NOM-054.

Personal: 1 Inspector de Calidad

Se realizan 2 pruebas con respecto a la NOM-054-"Utensilios de cocina-
Ollas a Presion-Seguridad” (ver punto 4.6), en caso de que los resultados sean
negativos, se realizan 2 pruebas mas para comparar los resultados, si
nuevamente son negativos se rechaza el lote y se verifican las ollas para
determinar la falla. Si los resultados son positivos se acepta el lote.

19.- Empacar.

Personal: 1 Ayudante General

La persona arma la caja e introduce la olla en el interior para después

sellarla y colocarla en |la banda para ser transportada al Almacén de Producto
Terminado.

20.- Almacenar.

Personal: 2 Ayudantes Generales

Colocan las ollas a presion empacadas dentro de una caja maestra para 6
piezas, la sellan y acomodan sobre tarimas para facilitar el manejo para su

transportacion.

A continuacion se muestra el cursograma analitico del Proceso de
Produccion del cuerpo de la Olla.
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LAMEX MEXICANA SA.DEC.V.

CURSOGRAMA ANALITICO
Htdmdm ke | INFORME DE RESULTADOS
CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO / MATERIAL | EQUIPO
DIAGRAMA ndim.. 1 HOJA: 1 DE: 2 RESUMEN
Objer:  OLLA A PRESION 6 LITROS. - EM:ST"ID;\D - AEI':AL PROPUESTA | ECONOMIA
ACTIVIDAD: PROCESO DEL CUERPO DE LA OLLA A PRESION. :::::om ':E')) :
METODO: ACTUAL / PROPUESTO INSPECCION jm} [
LUGAR: PLANTA DE PRODUCCION. m’;‘:\"m} M, 3
OPERARIOS: __ Véase columns de observacones. TIEMPO (min_hombre) 13068
FECHA: 5 de Mayo del 2003 osTo
ELABORO: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ YRR v
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO MATERIAL ToTAL] :'
DESCRIPCION P o e e Ea e
Recepcitn da Materia Prima.
Irspacesn de Matena Frma. {1 Inspactor)
- . Prima al Es transportado en el
Se roaiza of embutid del coepo de e ole. 0.480 ?‘”;mr”"m“
Esquinado del cuspo de i s, 0480 b (2 obreros)
80 o Go ta ol 0.480 b (2 cbreros)
Ipecciin de Calided. [ mmh:ni
= - = Banda Transportadors.
Parforacida pars mango y 15pe do la taps. 0420 e oyt
tope del e 0.480 . {1 cbrerc)
ol nsa del de I cls 0.480 - fose {1 cbrerc)
Inspeccin de Calided — :’::;" chmensiones
Sello del cuerpo de la ol 0.480 <‘ {2 cbreros)
Pulido y Banda Trsasportadora.
Esmeniads intsnor 0750 o by ;';" ok
Puido y Abrillantada del cosrpa de In ol w3 | b zmmf,‘“""‘
s bas ota 033 | {1 obreo)
Inspaccain da Caixdad P m; ::"’;":;‘;
do Eneamile Banda Transportadora
Se remacha ol herraje pars of ssa. 1000 (1 obrerc)
Se remacha ol pancho topede seguridsd. 1000 | B m‘&’&’:&’;‘-‘m
‘S remacha of Pemo pars of mango. 1.000 b {1 obrerc)
[Ensamble de mango y ksa. 1,000 3 {2 cbrercs)
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Fara cocinar.,

LAMEX MEXICANA S.A. DE C.V.

CURSOGRAMA ANALITICO
o
| Nada mde | INFORME DE RESULTADOS
CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO / MATERIAL [ EQUIPO
DIAGRAMA ndm.: 1 HOJA: 2 DE: 2 1 RESUMEN
ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA| ECONOMIA
Objeto:  OLLA A PRESION 6 LITROS. Io_ﬂ'N o) -
ACTIVIDAD: PROCESO DEL CUERPO DE LA OLLA A PRESION. " IE)J :
METODO: ACTUAL / PROPUESTO INSPECCION (=) 5
¥ R AL 0O N7 3
|LUGAR: PLANTA DE PRODUCCION. ST 5
- |OPERARIOS:  Viéase cohumns de observacones. [TIEMPO (frun.hombe) ~ 13386
|FECHA: 5 de Moy dd 2003 COSTO
ELABORC: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ WMANG DE OBRA E
MATERIAL 7.
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO v &
siMBOLO
DESCRIPCION CANNID| HESTAN | TREMPO) IONES
AD | Clkgm) | ¢min} | ) = D =
Sl ol cudipo de la ofla y 58 BaCS Con Susla. 1.000 3 {3 obrems)
Sophetaer y embokar 1.000 [ cbrera)
5 Empacue Banda Transportadors
Se —_ Meontres 5o procuce i pe de
skvmonrm Sampratmente on teriows. | — mola
Se checs tapa y Insiructivo. 1.000 [ = {1 cbrerc)
Wnspeccitn de calkied [ gnwwmw
o empaca an SU Caja de cankdn. 1.000 {1 obrers)
o Akmacin de Products Barcla Transportadors.
Aimaoka de Producto Terminado. s :""""I }'*"""""
TOTAL 13| . [] [] 3

56



CAPITULO IV ANALISIS DE SITUACION

4.4.2 Tapa de la Olla a Presion.
1.- Corte de la silueta.
Maquina: T-017 PRENSA MECANICA BLISS 60 TON.
Personal: 1 Troquelador "B’
1 Ayudante General

El ayudante general se encarga de engrasar el disco de aluminio con aceite

vegetal de coco para facilitar el corte.

El operador coloca el disco en el troquel para realizar el corte de la silueta,

después las coloca en una tarima para transportarla al departamento de Pulido y
Esmerilado.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso

paros mayores.

2.- Esmerilado.

Maquina: P-020 TROMPO
Personal: 1 Esmerilador

El operador coloca la silueta en el molde y le pasa una lija gruesa con un

poco de pasta blanca para pulir con el fin de tener un buen acabado, esto se
realiza por un solo lado de la silueta (el lado que posteriormente sera la parte
interior de la tapa), colocandolas en la tarima para ser transportada al area #1 del
Departamento de Troquelado.
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3.- Embutido de la tapa.

Maquina: T-012 PRENSA HIDRAULICA ONA PRS. 80 TON.
Personal: 1 Troquelador “B”
1 Ayudante General

El ayudante general se encarga de engrasar la orilla de la silueta con aceite
vegetal de coco para facilitar el embutido.

El operador coloca la silueta en el troquel y realiza el embutido, verificando
que la altura del embutido sea la correcta, de lo contrario ajusta la maquina. El
ayudante coloca las tapas en la banda transportadora.

*NOTA: Se realiza una Inspeccién de Calidad, en el cual se verifican las
dimensiones de la pieza.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

s ...

4.- Rolado de la tapa.

Maquina: B-003 BORDEADORA
Personal: 1 Oficial Inher
1 Ayudante General

El operador toma la tapa de la banda transportadora, la coloca en la
bordeadora y realiza el rolado.

El ayudante general retira la tapa y verifica que embone en el cuerpo de la

olla que tiene como muestra, posteriormente las coloca en un carro para
transportarlas al area #2 del Departamento de Troquelado.
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PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.

= ey

5.- Perforacién para mango de la tapa.

Méquina: T-026 PRENSA MECANICA ROUSSELL 15 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”

El operador toma la tapa del carro y la coloca en el troquel para realizar la
operacién, después coloca la tapa en la mesa para la siguiente operacion.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores. Ademas tiene adaptada una palanca para sacar la tapa del
troquel, debido a que la perforacion es en un costado y se atora como
consecuencia de la presion que se ejerce durante la operacion.

PERFORACION

2 P/TUERCA

=

6.- Perforacién para perno indicador.

Méquina: T-015 PRENSA MECANICA PRESS RHE #2 15 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”
1 Ayudante General

El ayudante engrasa la tapa con aceite a la altura en donde se llevara a

cabo la perforacién. El operador coloca la tapa en el troquel y realiza la operacion,
el ayudante estiba las tapas en la siguiente mesa de trabajo.

59



CAPITULO IV ANALISIS DE SITUACION

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso paros
mayores.

7.- Perforacién p/porta mango, vélvula de escape y seguridad, sellos.

Maquina: T-026 PRENSA MECANICA ROUSSELL 15 TON.
Personal: 1 Troquelador “C”
1 Ayudante General

El ayudante aplica aceite en la tapa para facilitar la perforacion y evitar que
deje demasiada rebaba. El operador coloca la tapa y verifica que la posicién sea la
correcta, basandose en la perforacién para el mango de la tapa, ya que de lo
contrario puede realizar mal la operacién, enseguida lleva a cabo la perforacion y
verifica que no quede rebaba, si fuera asi ajusta la maquina:

El ayudante general coloca las tapas en un carro para ser transportadas al
Departamento de Pulido y Esmerilado.
*NOTA: Se realiza una Inspeccidn de Calidad, en el cual se verifican las

dimensiones de la pieza.

PROBLEMA: Alto indice de paros menores (para ajustar) y en su caso
paros mayores.
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8.- Pulido y Abrillantado de la tapa.

Maquina:  T-014 PULIDORA
Personal: 1 Pulidor "A" Manual

El operador coloca pasta café para pulir sobre la tapa y realiza el pulido
presionando la tapa sobre las ruedas de tela, después coloca nuevamente pasta
blanca para abrillantar la tapa, realizando la misma operacion descrita
anteriormente y las coloca en la banda para ser transportada al Departamento de
Ensamble.

*NOTA: Se realiza una Inspeccion de Calidad, en el cual se verifican el acabado
de la tapa.

9.- Fibrado interior.

Maquina: E-102 TALADRO
Personal: 1 Ayudante “C”

El operador toma la tapa de la banda transportadora y la coloca en el

molde, esta operacién se realiza con una fibra SCOTCH 3M mientras gira.
Después la coloca en la mesa de trabajo para la siguiente operacion.

10.- Remachar porta mango.

Méaquina: E-012 REMACHADORA
Personal: 1 Ayudante “C”

El operador toma de la mesa la tapa, le coloca el porta mango y lo remacha,
enseguida |la deja en la banda transportadora. El porta mango sirve para reforzar
el mango, ya que la tuerca donde va colocado solo entra a presion.

PROBLEMA: Se tiene que verificar que el porta mango quede derecho, de
lo contrario el mango no embonara en la tapa.

11.- Rebabear perforacién para perno indicador.

Maquina: E-010 TALADRO
Personal: 1 Ayudante “C"

Se realiza esta operacion, debido a que el punzén del troquel se encuentra
muy desgastado, se le pasa una broca en la perforacion para quitar la rebaba.
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12.- Ensamblar valvula de escape, tuerca p/mango y perno indicador.
Personal: 3 Ayudantes “‘C”

El primer ayudante toma la tapa de la banda y atornilla la valvula de escape.
El segundo ayudante coloca a presion la tuerca para el mango.

El tercer ayudante atornilla el perno indicador de presion y coloca la tapa en
la banda transportadora. Estos tres pasos se realizan en la misma mesa de
trabajo. Ademas estas operaciones se realizan con unas pinzas mecanicas, las
cuales tienen maskin tape como proteccién para no danar la pieza.

13.- Ensamblar mango.

Maquina: DESARMADOR NEUMATICO
Personal: 2 Ayudantes “C”

El primer ayudante coloca la etiqueta de tiempos en el mango y anade el
tornillo y la roldana.

El segundo ayudante ensambla el mango y cierra el porta mango,
verificando que no quede despegado el mango con la tapa y la coloca en la banda
transportadora.

14.- Limpiar tapa con suela.
Personal: 2 Ayudantes “C”
Se toma la tapa de la banda transportadora y se lava con solvente para

quitar el exceso de grasa y aceite, enseguida se seca con polvo de suela y se
coloca nuevamente en la banda transportadora.
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15.- Sopletear, embolsar y colocar vélvula de seguridad.

Personal: 2 Ayudantes “C”

El primer ayudante sopletea la tapa con aire a presion para retirar el exceso
de suela, enseguida coloca la valvula de seguridad, mientras el otro ayudante la
embolsa, posteriormente la coloca en la banda para ser transportada al
Departamento de Empaque.

16.- Verificar tapa con cuerpo de la olla.

Personal: 1 Ayudante “A’

Se encarga de colocar el empaque de hule en la tapa y verifica que la tapa
embone en el cuerpo de la olla y la coloca en la mesa de trabajo para la siguiente
operacion.

17.- Inspeccién segun la NOM-054.

Personal: 1 Inspector de Calidad

Se realizan 2 pruebas segun la NOM-054-“Utensilios de cocina-Ollas a
Presion-Seguridad” (ver punto 4.6), en caso de que los resultados sean negativos,
se realizan 2 pruebas mas para comparar los resultados, si nuevamente son
negativos se rechaza el lote y se verifican las ollas para determinar la falla. Si los
resultados son positivos se acepta el lote.

18.- Colocacién de etiquetas y accesorios.

Personal: 2 Ayudantes Generales

Un ayudante coloca las etiquetas, el perno de estafio y el regulador de
presion. El segundo ayudante general coloca cartén corrugado para la proteccion
de la olla y coloca la olla en la siguiente mesa de trabajo.

19.- Empacar.

Personal: 1 Ayudante General

La persona arma la caja e introduce la olla en el interior para después

sellarla y la coloca en la banda para ser transportada al Almacén de Producto
Terminado.
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20.- Almacenar.
Personal: 2 Ayudantes Generales

Colocan las ollas a presién empacadas dentro de una caja maestra para 6
piezas, la sellan y acomodan sobre tarimas para facilitar el manejo para su
transportacion.

La problematica que existe en ambos procesos es la falta de mantenimiento
a las prensas, trompos, pulidoras, ya que los operadores pierden tiempo en paros
menores y mayores, que resultan dafinos para el proceso de produccién, también
el elevado nuimero de personas y operaciones que intervienen en las diferentes
operaciones, asi como la falta de experiencia de algunos operadores.

A continuacién se muestra el cursograma analitico del Proceso de
Produccion de la Tapa.
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Fara coclnar...

LAMEX MEXICANA S.A. DEC.V.

{ CURSOGRAMA ANALITICO
ot
| Nada mde | INFORME DE RESULTADOS
WmiED OPERARIO | MATERIAL | EQUIPO
| DIAGRAMA ndm.. 2 HOoJA: 1 | RESUMEN
Obseto: OLLA A PRESION 6 LITROS. ACT':VID.rLD - M:r;w. PROPUESTA | EcOoNOMIA
ACTIVIDAD: PROCESO DE LA TAFA DE LA OLLA A PRESION. THANSPORTE B} :
METODO: ACTUAL / PROPUESTO INSPECCION a s
(ALMACENAMIENTO W7 2
: 10N,
LUGAR: PLANTA DE PRODUCCIO! OISTANGIA -
OPERARIOS:  Vésse oolumna de observacones. TIEMPO {mumn.-hombre) 058
FECHA: 5 de ded 2003 COSTO
|£lmm ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ Wﬁ
MATERIAL 7.
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO Y 97
SIMBOLO
i DISTAN [TIEMPO)
m @ O [ [D [OWV
Recepcatn de Maters Prima.
Inspeccain de Matena Prma. (1 Inspacton)
Es ransponiado en of
Montacarpes
5o reakrs o corie de ln susta 0480 (2 cbreros)
S traneports sl Departamento de Pulido y Esmeniiadc Ewmm nel
Se reaizn ol ssmeriad isterior de In pa. 0.480 (1 cbrerc)
o Es tranaportado en o
Mortacangas.
Se realza ol smbutdo de s tape. 0420 peabemal wosbarian b
F Be verifica s shura de les
Inspaccion de Calided. [ it do i fopn 1 i)
5o rositza ol roledo de e fepe. Qe :m‘::““"‘"
T Es tranaporiada en canmos.
Perforaciin pans mango de e tapa 0480 {1 obrerc)
[ P ——— 0.480 3 (2 obreros)
F pimango, s wihvula de 0.480 \ (2 cbreros)
sagurided y seller \\.\
Se verificen madicas y selios.
Irpucoin de Caldied [ prhisiae
de Pulico y Es Es transporiado en camos.
Sa roakes ol pulido y sbrilantado de s Boe 1200 4 {1 obrerc)
Se verifica ol acabado del
Inapeocite ds Geldat />' cunpo de la ol (1 inep)
Se traneports sl Deparemento de Ensamble Bands Transportsdon
Se roskan of fibrado intenor de i tape. 1000 (1 obrem)
Se remacha o ports mango. 1.000 b {1 obrem)
Be il del p codor 1.000 3 {1 obrerc)
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LAMEX MEXICANA S.A.DEC.V.

CURSOGRAMA ANALITICO
| Nmca mae | * INFORME DE RESULTADOS
[CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO 1EQUIPO
DIAGRAMA nim..__ 2 HOJA: 2 DE. 2 | RESUMEN
Objeto:  OLLA A PRESION 6 LITROS. ACTIVIDAD - ACI:AL PROPUESTA [ ECONOMIA
ACTIVIDAD: PROCESO DE LA TAPA DE LA OLLA A PRESION. w g :
METODO: ACTUAL / PROPUESTO 0 s
LUGAR:  PLANTA DE PRODUCCION. m v 2
T Ty T —— e
ELABORO: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ NG TECI g
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO MELERIAL oA :“
i S o R e B B Bt
Se ensambia vilhuls de escape 1,000 {1 obrerc)
Se ensambila buerca pare mango de b apa. 1.000 {1 obrerc)
Se snsamble ol permo indsador. 1,000 b {1 cbrenc)
Se ensambis of mango y Se coloca stiquets e Bempos. 1,000 1 {1 cbrerc)
Sa leva b taps y 54 Seca con Susls 1.000 {2 obreros)
Sa transporia of Departamento de Empague. Banda Transportadon.
¥ 1.000 (1 obrero)
So ambolsa ls tapa. 1.000 b {1 cbrerc)
mEague ¥ que s olia. 1.000 - (1 obrerc)
Inspaccain e Calidad = m-;amnm-w
bl 1.000 ] S
Sa coloca cartn comug: e o {1 ciewro)
Se empace en su caje de cantbn. o {1 obrero)
S0 sl Akmackn de Producto Banda Transportadors
Aot de Producto Terminado e ;‘m“"""""
TOTAL.| ns | n 2 [ . 2
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4.5 SISTEMAS DE COSTOS DE PRODUCCION.

Los sistemas de costos, en la fase de produccion, persiguen, como primera
finalidad, la determinaciéon de costos unitarios de produccién. En referente a la
funciéon produccién, los sistemas de costos son “El conjunto de procedimientos,
técnicas, registros e informes estructurados sobre la base de la teoria de la partida
doble y otros principios técnicos, que tienen por objeto la determinacién de los
costos unitarios de produccion y el control de operaciones fabriles efectuadas”.

Los sistemas de costos pueden clasificarse en:

% Puede ser de un caracter interrumpido, lotificado, diversificado, que
responde a 6rdenes e instrucciones concretas y especificas de producir uno
o varios articulos o un conjunto similar de los mismos. Para el control de
cada partida de articulos se requerira, por consiguiente, la emisién de una
orden de produccion. De ahi que en estos casos se establezca un sistema
de costos correlativo, denominado Sistema de 6rdenes de produccién.

Si las drdenes agrupan productos de la misma especie y caracteristicas,
como, por ejemplo: 500 escritorios de modelo y medidas determinados; 300
archiveros de caracteristicas y medidas precisas; 1000 sillones giratorios de
forma y medidas concretas, etc., a cada una de estas partidas se destinara
una orden de produccion, en la cual se acumularan los costos
correspondientes.

& EIl sistema de costos por procesos se explicara mas adelante en el método
propuesto.

A continuacion se muestran los costos de produccion de la Olla a Presion,
que estan basados en un Sistema por érdenes de produccién.
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4.6 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-054-SCFI-1998, UTENSILIOS
DOMESTICOS-OLLAS A PRESION-SEGURIDAD.

Dentro de las pruebas que se realizan a las ollas a presién, dentro del
laboratorio de la empresa segun la NOM-054 y que tiene similitud con la Norma
UL (Underwrites Laboratories) Pressure cookers son:

1. Objetivo y campo de aplicacion.

La Norma Oficial Mexicana establece las especificaciones y métodos de
prueba que deben cumplir las ollas a presién, que se comercialicen en territorio
nacional, destinadas al cocimiento rapido de alimentos, con una capacidad

maxima de 21 litros, a una temperatura maxima de 127°C y una presion
manomeétrica de trabajo mayor que cero y hasta 150 kPa como maximo.

2. Especificaciones.

2.1 Presién Manométrica de Trabajo Maxima (PMTM)

La PMTM es la presion maxima permitida por esta Norma y es de 150 kPa.

2.2 Presién Manomeétrica de Trabajo Real (PMTR)

Debe ser entre el 88% y el 115% de la PMTN (Presién Manométrica de
Trabajo Nominal: Establecida por el fabricante). En ningtin caso la PMTR debe ser
mayor a la PMTM verificandose como se indica en el inciso 3.1.

2.3 Hermeticidad.

La presion interna que debe que deben soportar las ollas sin que presenten
fugas, debe ser 1.5 veces minimo la PMTR, durante 5 minutos; verificandose de
acuerdo a lo indicado en el inciso 3.2.

2.4 Presién hidrostética.

La presion hidrostatica que deben soportar las ollas sin que ocurran fugas ni
deformaciones permanentes, debe ser de 2 veces minimo la PMTN durante 5
minutos, verificandose de acuerdo a lo indicado en 3.3.

2.5 Presion hidrostética de separacién cuerpo-tapa.

Al efectuar la prueba de presion hidrostatica de separacion cuerpo-tapa, el
valor minimo al cual la tapa se separe del cuerpo de la olla, debe ser superior a 5

veces la PMTN. Se puede producir falla por deformacion o fuga pero sin estallido
ni fragmentacion. Lo anterior se verifica como se indica en el inciso 3.4.
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2.6 Valvula de seguridad o tapén fusible.

Debe operar cuando la olla tenga como maximo una presién interna de 2.5
veces la PMTR, verificandose de acuerdo a lo indicado en el inciso 3.5.

2.7 Mangos y asas.

Los mangos y asas de las ollas a presién no deben exceder una
temperatura de 50°C en las condiciones normales de operacién. El material de
éstos, no debe ser combustible, verificandose de acuerdo a lo indicado en el inciso
3.6.

2.8 Regulador de presion.

El regulador de presion de las ollas debe regular la PMTR entre el 88% y el
115% de la PMTN, verificandose como se indica en el inciso 3.1.

3. Métodos de Prueba.

Para llevar a cabo los métodos de prueba se deben usar dos ollas como
unidades de prueba.

3.1 Presién Manométrica de Trabajo Real (PMTR) y regulador de presion.

Procedimiento.

Llenar la olla con agua hasta un 25% de su capacidad y cerrar con la tapa.
Colocar el regulador de presion en su lugar correspondiente y, adicionalmente,
instalar un manémetro en un orificio previamente hecho en la tapa. Acto seguido
colocar la olla en la fuente calorifica hasta obtener la PMTR.

Resultado.

La PMTR debe ser entre 88% y 115% de la PMTN y no debe exceder de
150 kPa.

3.2 Prueba de hermeticidad.

Procedimiento.

Llenar la olla hasta un 25% de su capacidad, adaptar el manémetro a un
orificio previamente hecho en la tapa, bloquear la valvula de seguridad y cerrar la
olla con la tapa. Acto seguido, colocar la olla en la fuente calorifica regulando la

presion en el manémetro a 1.5 veces la PMTR. Mantener esta presion durante 5
minutos.
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Resultado.

Durante la prueba, la olla no debe presentar fugas en ninguna de sus
partes.

3.3 Prueba hidrostatica.
Procedimiento.

Colocar el manémetro y el dispositivo para elevar la presion en dos orificios
previamente hechos en la tapa. Acto seguido, llenar la olla estando previamente
cerrada con su tapa, al 100% de su capacidad. En el caso de que la olla a presion
cuente con dispositivos de seguridad, que impidan llegar a dos veces la PMTN,
bloquear estos dispositivos de tal forma que pueda realizarse esta prueba.

Para que se logre la evacuacion total del aire, purgar dos veces la olla y
proceder a elevar la presion hidraulica a 2 veces minimo la PMTN y mantener esta
presion durante 5 minutos.

Resultado.

Durante la prueba, la olla no debe presentar fugas en ninguna de sus
partes.

3.4 Prueba hidrostatica de separacién cuerpo-tapa.

Procedimiento.

El procedimiento a seguir debe ser el indicado en el inciso 3.3, con la
salvedad de que la presién se eleva a 5 veces la PMTN y se mantiene esta
presion durante 5 minutos. Si después de intentar cerrar u obstruir todos los
dispositivos de seguridad sin cambiar las condiciones fisicas de la olla no se
lograra sellarla, se considera que esta prueba no aplica para esa olla.

Resultado.

Durante la prueba, la olla no debe presentar separacion entre la tapa y el
cuerpo.
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3.5 Prueba de la vélvula de seguridad o tapon fusible.

Procedimiento.

Llenar la olla con agua hasta un 25% de su capacidad. Bloguear el
regulador de presion e instalar el manémetro en un orificio previamente hecho en
la tapa y cerrar la olla. En estas condiciones, colocar la olla en la fuente calorifica y
esperar para tomar la lectura en el mandémetro cuando la valvula de seguridad o el
tapadn fusible liberen la presion interna de la olla.

Resultado.

La valvula de seguridad o tapén fusible deben operar a 2.5 veces la presion
manomeétrica de trabajo real (PMTR) como maximo.

3.6 Prueba de mangos y asas.

Procedimiento.

Colocar la olla con agua hasta un 25% de su capacidad en la fuente
calorifica, hasta que alcance su PMTR. En ese momento, regular la fuente
calorifica para mantener estable la PMTR y tomar las temperaturas del asa y los
mangos a la mitad de su longitud, durante un tiempo de 15 segundos cada uno.

Resultado.

La temperatura de los mangos y el asa no debe exceder de 50°C.

En la siguiente tabla se muestran los resultados obtenidos de las pruebas
realizadas segun la NOM-054.
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CAPITULDO V

PROYECTO DE REINGENIERIA

5.1 OBJETIVOS DEL PROYECTO DE REINGENIERIA

5.2 PROPUESTA PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
5.2.1 Programacién del Mantenimiento
5.2.2 Programa para el Mantenimiento de Produccion
5.2.3 Programa para el Departamento de Mantenimiento
5.2.3.1 Informaci6n
5.2.3.2 Reporte de Fallas
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5.2.3.4 Mantenimiento Correctivo
5.2.3.5 Mantenimiento Preventivo
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5.3 PROPUESTA PARA EL PROCESO DE PRODUCCION
5.3.1 Cuerpo de la Olla a Presién
5.3.2 Tapa de la Olla a Presion
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5.5 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-054
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5.6.1 Ventas
5.6.2 Comparacion Final
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5.1 OBJETIVOS DEL PROYECTO DE REINGENIERIA.

Con la aplicacion de la Reingenieria se busca un cambio radical en toda la
compania. La meta principal del proyecto es aumentar la productividad,
minimizando la entrada y maximizando la salida. La salida no comprende
solamente el incremento de la productividad, sino también la mejora de calidad,
costos mas bajos, entrega en tiempo, mayor seguridad e higiene industrial, moral
mas alta y un entorno de trabajo mas favorable.

Incremento de la productividad personal.
Incremento al valor afiadido por persona.
Reduccion de averias.

Reduccion de defectos de proceso.
Reduccion de reclamacion de clientes.
Reduccién en personal no productivo.
Reduccion en costo de mantenimiento.
Reduccion de stocks.

Incremento de rotacién de inventarios.
Cero accidentes.

LR R TR R R

5.2 PROPUESTA PARA EL DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO.

El servicio que dara el departamento debera ser rapido y tener como
sustento un sistema completo y légico que cumpla con la continuidad y
contundencia, ademas de Ila participacion activa de todo el personal
(mantenimiento total) en sus diferentes niveles.

Se llevaran a cabo dos tipos de mantenimiento mencionados anteriormente,
estos se pondran en practica siguiendo procesos determinados por manuales, que
deberan elaborarse con la ayuda y la experiencia de los mecanicos, tratando de
que sean lo mas practico posibles.

Reglas que deberéan regir en el Departamento de Mantenimiento.

1. Todas las solicitudes de trabajo de mantenimiento deben dirigirse por
escrito a un punto central de control.

2. El personal de produccién no debe emprender ninglin trabajo de
mantenimiento (excepto en emergencias).

3. Los almacenes de mantenimiento se deben controlar con cuidado como
cualquier otro almacén de la empresa.

4. Debe llevarse registro de todos los trabajos realizados, asi como un

estado de materiales requeridos, ya que pueden ayudar a determinar
politicas racionales de mantenimiento, reposicion y depreciacion.
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5.2.1 Programacién del Mantenimiento.

La funcidon del mantenimiento moderno puede expresarse como el empleo
de las mejores técnicas de administracion cuya eficacia ha sido comprobada en el
trabajo de produccion.

Principios basicos.

Los principios de la programacion de produccién que sirven también para el
mantenimiento son los siguientes:

1

Los programas deben basarse en lo mas probable que ocurra, pero
también en lo que quisiéramos que ocurriera.

Hay que tener presente que puede presentarse la necesidad de hacer
cambios al programa.

El programa es un medio para conseguir un fin.

Los plazos de entrega prometidos, deben incluir un margen de tiempo
para conseguir material, efectuar los tramites y planear, asi como
maquinas y mano de obra.

Los registros de carga de trabajo o acumulacién de 6rdenes pendientes
correspondientes a maquinas, departamentos o grupos de personal,
tienen que comprender el minimo de detalles necesarios para predecir
entregas y suministrar un plan de accién. :

Materiales, herramientas, personal y accesorios, tienen que hallarse
oportunamente en cada uno de los puntos de control.

Todo programa debe fundamentarse en un estudio del costo mas bajo y
de la fecha de entrega.

5.2.2 Programa para el Mantenimiento de Produccién.

El area de Produccion debe llevar a cabo las siguientes actividades de
prevencion del deterioro:

1.

Prevencién del deterioro:

& Operar el equipo correctamente.
& Mantener las condiciones basicas del equipo (limpieza, lubricacién,

sujecién de pernos, etc.)

& Realizar los ajustes adecuados (principalmente durante la operacién

diaria y la preparacién de las maquinas)
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& Anotar datos de averias y otros defectos de funcionamiento.
% Colaborar con el departamento de mantenimiento para estudiar e
implantar mejoras.

Verificacion del deterioro:

N

Realizar inspecciones diarias.
Realizar ciertas inspecciones periodicas.

@

Lol

Restauracion de los equipos:

Realizar reparaciones menores (sustitucidon simple de piezas y
reparaciones temporales)

Informar inmediata y correctamente de averias y otros fallos de
funcionamiento.

Ayudar en la reparacion de averias esporadicas.

@& @ @

Estas actividades, particularmente la de mantener las condiciones basicas
del equipo (limpieza, lubricacién, sujecién de pernos) y la inspeccion diaria,
ayudan a prevenir el deterioro, pero el personal de mantenimiento necesita la
colaboracion de los operadores para realizar sus actividades adecuadamente. Son
las personas que estdn mas cerca de los equipos las que lo realizaran con mas
efectividad.

5.2.3 Programa para el Departamento de Mantenimiento.
5.2.3.1 Informacién.

Antes de empezar a aplicar los cambios propuestos por la reingenieria se
debera recabar la mayor informacién posible con respecto a las maquinas, para
esto se tendra que consultar a los distribuidores.

Toda informacién recopilada y la obtenida al hacer el mantenimiento
correctivo, asi como el preventivo se capturara en una PC. En la que se llevara un
seguimiento de cada modificacion y fechas en que se hicieron dichos cambios.

Asi mismo se llevara un registro de las refacciones mas usadas, asi como
de las maquinas que mas fallan, para ser sometidas a una revisién mas profunda.

También se tendra la informacion de las fechas de mantenimiento
preventivo propuestas, asi como de las existencias en el almacén, para que el
Gerente de Produccion tenga acceso a ella y puedan consultarla, para que en el
dado caso de que necesite una refaccién o vaya a hacer su plan de produccion y
alguna fecha del mantenimiento preventivo se traslape, lo consulte con el
encargado del mantenimiento preventivo.

81



CAPITULO V PROYECTO DE REINGENIERIA

El responsable del mantenimiento tendra que elaborar tablas de falla de
correccion, misma que se incorporara al expediente de cada maquina, esto es
para que al momento de que los mecanicos vayan a realizar alguna reparacion
tengan una ayuda importante para hacer el trabajo mas rapido.

5.2.3.2 Reporte de Fallas.

El mantenimiento correctivo debe estar completamente documentado por
escrito, desde el reporte de falla hasta la entrega de la maquinaria funcionando.
Todo esto para llevar un control de lo que se hace en el departamento y tener
informacion que facilite las futuras operaciones.

Se debe tener un formato foliado para los reportes, para llevar un buen
seguimiento, el formato debera contener la mayor informacién posible. Ademas en
éste se debera anotar un reporte final del mecanico que reparo o did servicio a la
maquina. Los reportes no se archivaran hasta que no se haya entregado la
maquina funcionando normalmente. Estos deberéan archivarse en numero
ascendente.

Lo anterior es con el fin de que al revisarse los reportes y falte un nimero
de los consecutivos, indicara que no se ha entregado funcionando la maquina
relacionada con dicho reporte, y hay que darle seguimiento, hasta que llegue a su
fin. Habra una persona encargada de revisar estos archivos en un tiempo que se
determinard, segun la demanda del servicio.

El formato de la figura 5.1, es el que se debera manejar para los reportes de
falla, se debera anotar la mayor informacién posible con respecto a la maquina y el
tipo de falla.

5.2.3.3 Almacén de Mantenimiento.

Este punto es muy importante para dar respuesta rapida en cuanto al
suministro de refacciones, claro que no todas, pero por lo menos si las mas
comunes.

Dentro de las cuales hay refacciones que no se pueden tener almacenadas,
ya sea por el espacio disponible, por el costo de estas, etc., por lo que debemos
tener al alcance una lista con los proveedores que las puedan surtir de manera
inmediata. O si no, verificar los tiempos de entrega, para calcular el intervalo en el
que se entregara la maquina funcionando.
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Dan oo . LAMEX MEXICANA S.A. DEC.V.
x DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
®
{ Nada mis | REPORTE DE FALLAS
AREA: FECHA:
MAQUINA: HORA:
REPORTADO POR:
TIPO DE FALLA:
AUTORIZADO POR:
MECANICO ENCARGADO:
TRABAJO REALIZADO:
FECHA DE ENTREGA DE LA MAQUINA: HORA:
REFACCIONES UTILIZADAS:

NOMBRE Y FIRMA DE LA PERSONA QUE RECIBE LA MAQUINA FUNCIONANDO:

OBSERVACIONES:

Figura5.1 FORMATO PARA REPORTE DE FALLAS FOLIO: 001
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Toda la informacién de inventarios del almacén debera ser archivada en
una PC, misma que el almacenista programard, haciendo inventarios en tiempos
determinados segun la demanda de refacciones.

Otro asunto importante es en cuanto al equipo que se utilizara para el
mantenimiento preventivo, los mecanicos, dias antes de hacer el servicio debera
elaborar una lista de lo que necesitan y se la entregaran al encargado del
almaceén, asi él surtird o en el caso de que no existan refacciones, pasara una
requisicion para comprar las refacciones o el equipo que se necesite, siendo
autorizada previamente la requisicién.

5.2.3.4 Mantenimiento Correctivo.

Para el mantenimiento correctivo se tendra que modificar todo el proceso de
la reparacién de las maquinas, una manera mas rapida de comprender el nuevo
método ya redisefiado se muestra en el siguiente DAN, figura 5.2.

Este DAN da una ilustracién breve pero muy concisa de la nueva forma en
que se tratara de llevar el proceso de reporte de falla de la maquinaria, también se
utilizara para reportar algunas otras cosas que necesiten el servicio de
mantenimiento, como por ejemplo, composturas de equipo de oficina,
mantenimiento al edificio, etc.

Ademas la figura 5.3 muestra un programa de mantenimiento correctivo que
se tiene que llevar a cabo inmediatamente para mejorar el funcionamiento de las
maquinas involucradas en el proceso de produccion de la olla a presion.

Figura 5.2 DAN -MANTENIMIENTO CORRECTIVO- 84
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5.2.3.5 Mantenimiento Preventivo.

Se deberan elaborar los expedientes de cada maquina lo mas rapido
posible, para realizar un listado de las maquinas que mas han fallado. Estas seran
las primeras a las que se les hara el mantenimiento preventivo, haciendo para
cada una de ellas una tabla en donde se indicaran los elementos de la maquina
que seran atendidos como parte del mantenimiento preventivo, un ejemplo se
muestra en la figura 5.4.

Para empezar desde cero, se deberan cambiar los elementos sometidos a
desgaste (chumaceras, baleros, bandas, etc.), en el primer mantenimiento
preventivo de cada maquina y se registrara la fecha de esta accion en el
expediente de cada maquina, asi mismo se anotara la fecha propuesta para el
préximo cambio de estos elementos. Ademas de lo anterior también se engrasara
y cambiaran todos los aceites lubricantes de la maquina, con su respectivo registro
en los expedientes.

Las fechas para los cambios de los elementos sometidos a desgaste seran
obtenidas de la informacién técnica, que se determinara por el tiempo de vida dtil
que proponen los fabricantes.

Para hacerle mantenimiento preventivo a la maquinaria se tendra que
elaborar una orden de trabajo por mantenimiento que se muestra en la figura 5.5.
Por lo regular ésta debera ser hecha dias antes de que sea requerido el servicio
para que se tengan listas las refacciones, por si no las hay en el almacén se
obtengan para la fecha propuesta.

En la orden de trabajo se anotaran las refacciones mencionadas y las
herramientas que sean utilizadas. Se le dara al mecanico una copia de la orden de
trabajo junto con el expediente de la maquina en donde debera encontrar
informacién de cémo hacer los cambios de baleros, bandas, aceites, etc., y
ademas de darle la informacién de todo lo que tendra que inspeccionar.
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Figura 5.4 TABLA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
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Flara gocinar... - LAMEX MEXICANA S.A. DE C.V.
Mx DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO
(-
| Nada mas | ORDEN DE TRABAJO DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO
AREA: FECHA:
MAQUINA: HORA:
PERSONA QUE AUTORIZA:

PERSONA(S) QUE REALIZARA(N) EL TRABAJO:

ACCIONES A REALIZAR:

TIEMPO EN EL QUE SE REALIZARA EL TRABAJO:

REFACCIONES Y HERRAMIENTAS A UTILIZAR:

S| NO SE REALIZA EL TRABAJO, ANOTAR EL MOTIVO:

FECHA DE ENTREGA DE LA MAQUINA: HORA:

NOMBRE Y FIRMA DE LA PERSONA QUE RECIBE LA MAQUINA FUNCIONANDO:

OBSERVACIONES:

Figura5.5 FORMATO PARA ORDEN DE TRABAJO FOLIO: 001
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El mecanico realizara el servicio procurando hacerlo en el tiempo propuesto
en la orden de trabajo, acto seguido llenara el reporte en donde anotara los
detalles del trabajo realizado asi como los comentarios que tenga acerca del
mismo.

Al terminar el servicio hara pruebas con la maquinaria para cerciorarse que
funciona correctamente, de no ser asi tendrd que volver a revisarla. Después de
terminado el trabajo pasara el reporte debidamente llenado junto con el expediente
de la maquina al encargado del mantenimiento preventivo, el cual usara y
archivara esta informacion para posteriores usos. Lo anterior se puede resumir en
el DAN de la figura 5.6.

SE AVISA AL
MECANICO 12
DIAS ANTES

INICIO

HAY EN EL
ALMACEN LA
REFACCION

SE REALIZA
SERVICIO A LA
MAQUINA

SUPERVISOR
DE MANTTO.
AUTORIZA
REGLASICION

Figura 5.6 DAN-COMO DEBE LLEVARSE A CABO EL MANTENIMIENTO PREVENTIVO-
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5.2.3.6 Mantenimiento Predictivo.

En cuanto a este tipo de mantenimiento es muy dificil implantarlo, esto
debido a que los equipos para realizarlo son muy caros.

Pero al igual que en el mantenimiento preventivo, se tendra que elaborar un
calendario con las fechas propuestas para realizarlo.

5.2.3.7 Capacitacién.

En el departamento se debe evitar la especializacion, todos los miembros
de mantenimiento tienen que ser versatiles, por lo que se les tiene que capacitar
en las diferentes areas que se manejan en el departamento.

Estas areas son: la electronica, electricidad, la mecanica, la hidraulica y la
neumatica.

Como es obvio las personas no pueden especializarse en todas estas areas
por lo que se tiene que hacer un plan de capacitacion, en el que se impartan los
conocimientos que se pueden llegar a utilizar al fallar las maquinas de las distintas
areas, estos conocimientos, pueden ser dados por los mismos miembros del
departamento, de acuerdo a su experiencia en la reparacion de la maquinaria.

Se pueden impartir también cursos que den instructores externos, con
temas nuevos, que también pueden llegar a usar los miembros del departamento,
estos temas podrian ser automatizacién (PLC), computacion, etc.

5.2.3.8 Toma de Decisiones.

Los mecanicos en general podran tomar la decision de parar la maquina si
ésta falla; haciéndose las siguientes preguntas:

& ¢Sila maquina se para afectara a todo el proceso de produccion?
& ¢No se sabe cudl es exactamente la falla de la maquina?

% ¢La reparacion puede tomar mas de una hora?

& ¢Lamaquina tiene méas de una falla?

En el caso de que al menos una respuesta sea positiva, solo se podra parar
la maquina con autorizacion del supervisor de mantenimiento o el Gerente de
Produccién. Solamente ellos podran decidir si tiene que pararse la maquina, de
acuerdo a las necesidades de produccién o a la urgencia de la reparacion.
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5.3 PROPUESTA PARA EL PROCESO DE PRODUCCION.

A continuacién se mencionan los cambios que se llevaran a cabo en el
proceso de fabricacion del cuerpo de la olla y la tapa de la misma.

5.3.1 Cuerpo de la Olla a presién.
1.- Sello de la olla.

Maquina:  T-027 PRENSA MECANICA 10 TON.
Personal: 1 Troquelador “C"

El operador coloca el disco sobre el troquel y realiza el sellado, enseguida
lo coloca en una tarima. Se realizara una prueba después de embutir el disco, la
cual consiste en llevar la pieza al Departamento de Pulido y Esmerilado para
verificar que el sello esté bien definido después de realizar el fondeado del cuerpo
de la olla, en caso de que el sello no sea visible, se notificard al operador
correspondiente para que ajuste la maquina.

2.- Embutido del cuerpo de la olla.

Maquina: T-006 PRENSA HIDRAULICA CLEARING 250 TON.
Personal: 1 Troquelador “A”
3 Ayudantes Generales

El anico cambio de esta operacion, es que el operador debe tener cuidado a
la hora de colocar el disco en el troquel, para que el sello quede boca abajo, ya
que de lo contrario quedara en el interior del cuerpo de la olla.

3.- Esquinado del cuerpo de la olla.
Maquina: T-007 PRENSA MECANICA CLEVELAND 250 TON.

Personal: 1 Troquelador “B"
1 Ayudante General

Esta operacién no sufrié ningtin cambio.

4.- Corte de ceja.
Maquina: T-010 PRENSA.

Personal: 1 Troquelador “B”
1 Ayudante General
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El procedimiento para llevar a cabo esta operacion es el mismo, la
diferencia es el cambio de maquina donde se realizaba, ya que gracias al
mantenimiento correctivo que se realizara al Departamento de Troqueles se
lograra habilitar prensas que estaban fuera de servicio. Después se coloca en la

banda transportadora.

*NOTA: Se realiza una Inspeccion de Calidad, para verificar dimensiones y
acabado de la pieza, por medio de un muestreo.

5.- Perforacién para gancho de seguridad y tope de la tapa.

Méaquina:  T-015 PRENSA MECANICA PRESS RHE#2 15 TON.

Personal: 1 Troquelador “C"
2 Ayudantes Generales

Anteriormente se realizaba la perforacion para el mango del cuerpo de la
olla, ahora se adaptaran los punzones de la perforacion del gancho de seguridad
para realizar este paso del proceso.

El departamento de Taller Mecanico sera el encargado de realizar el cambio
correspondiente al troquel, éste cambio tardara aproximadamente 2 horas, debido
a que los punzones estan atornillados en una placa de soporte sobre el troquel,
esto para facilitar las modificaciones que se lleguen a utilizar.

Después de haberse efectuado el cambio, el procedimiento para llevar a
cabo esta operacion es el mismo que el del Método Anterior. Enseguida se coloca
en la banda para ser transportado al Departamento de Pulido y Esmerilado.

TOPE DE LA TAPA
&
PERFORACION

G/ e T
" i P/GANCHO DE SEGURIDAD
I
I
I
i
)
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6.- Esmerilado interior.

Magquina: P-006 TROMPO
P-007 TROMPO
Personal: 2 Esmeriladores

Con la ventaja del programa de Mantenimiento Correctivo se lograra
aumentar la produccién desde la primera operacion y en consecuencia se tienen
que balancear las demas operaciones.

Se cuenta con varios moldes para realizar esta operacion. Con dos
esmeriladores se podra ir a la par con el Departamento de Troquelado, esto
ayudara a reducir tiempo y espacio.

7.- Pulido y Abrillantado del cuerpo de la olla.

Maquina: P-015 PULIDORA SEMI-AUTOMATICA DOBLE CABEZAL
P-016 PULIDORA AUTOMATICA (6 ESTACIONES)
Personal: 1 Pulidor “A” (Maquina Automatica)
1 Pulidor “B* (Maquina Automatica)
1 Ayudante General

Con el programa de Mantenimiento se logra habilitar 3 maquinas
automaticas que constan de 6 estaciones de trabajo, que son conocidas en el
departamento como “pulpos”.

El operador coloca la olla en el primer molde y pone pasta café para pulir en
las ruedas de tela que estan girando en la segunda estacién, mientras que el
ayudante general coloca pasta blanca para abrillantar en las ruedas de la cuarta
estacion, en la estacion 3 y 5 de la maquina pulidora se lleva a cabo una segunda
pasada al cuerpo de la olla, por ultimo la estacion 6 es de seguridad para el
operador.

Enseguida el operador retira del “pulpo” el cuerpo de la olla y revisa el
acabado, posteriormente la coloca en |la banda transportadora. Ademas de utilizar
la maquina automatica, también se utilizara la pulidora semi-automatica que se
usaba anteriormente, esto con el fin de llevar el mismo ritmo de trabajo y no perder
tiempo y ahorrar espacio.

8.- Fondeado.

Maquina: P-003 TROMPO
Personal: 1 Esmerilador
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Esta operacién no sufrié ningtin cambio. Se coloca en la banda para ser
transportada al departamento de Maquinado y Soldadura.

*NOTA: Se realiza una Inspeccién de Calidad, en la cual se checa el acabado de
éstas operaciones en la olla.

9.- Soldar pernos para mango y asa del cuerpo de la olla.

Maquina: S-001 PUNTEADORA BONTAMPI SW/1
Personal: 1 Operador “A’
1 Ayudante General

Este paso sustituye a las siguientes operaciones del Método Anterior:

% Perforacion para mango del cuerpo de la olla.
& Perforacién para asa del cuerpo de la olla.

% Remachar perno para mango.

& Remachar herraje para asa.

Debido a que ésta maquina es automatica, se tiene la gran ventaja de que
se pueden soldar ambos pernos sin necesidad de estar ajustando la maquina para
cada paso. El ayudante general va tomando las ollas de la banda transportadora y
las estiba cerca de la maquina para facilitar la operacién, también se encarga de
colocar el perno (perno soldable PM-005) en el alimentador de la soldadora.

El operador coloca el cuerpo de la olla en la primera estacion, en la
segunda estacion la maquina realiza un fresado a la altura donde va colocado
posteriormente el perno, enseguida el molde gira 180° y realiza un segundo
fresado.

La tercera estacion de trabajo se encarga de soldar el pemo para el mango,
enseguida el molde realiza nuevamente un giro de 180° para soldar el perno para
el asa, en la cuarta estacién un desarmador hidraulico a una presién de 3 Kgf/cm?
gira sobre el perno para verificar que haya quedado bien soldado, enseguida el
molde gira 180° para verificar el segundo perno de la misma forma.

La quinta estacion de trabajo es libre, en la sexta estacion un cargador de
aire succiona el cuerpo de la olla y lo coloca en la banda para ser transportado al
Departamento de Ensamble.

T

i

! ogg——§ - PERNOD SOLDABLE
| P/MANGO
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10.- Remachar gancho de Seguridad.

Maquina: E-101 REMACHADORA
Personal: 1 Operador (Perforado y Remachado)

Esta operacién no sufrié ningtin cambio.

11.- Ensamblar mango y asa.

Maquina:. DESARMADOR NEUMATICO
Personal: 2 Ayudantes “B”

Con la adaptacion del perno sobre el cuerpo de la olla se logra estandarizar
el uso de una sola medida del tornillo y no usar tres tornillos diferentes (contando
el tornillo del mango de la tapa), ademas no se utilizaran las roldanas y la tuerca,
ahora se utilizara el tornillo milimétrico M5x19 mm.

La colocacioén del tornillo es mas facil y rapido, ya que no se pierde tiempo

en estar colocando las roldanas y la tuerca, ademas para balancear la linea se
contara con 2 operadores para llevar a cabo dicha operacion.

12.- Limpiar cuerpo de la olla con suela.

Personal: 4 Ayudantes “C”

Se tendra un operador mas que en el Método Anterior para balancear la
linea y asi evitar un almacenamiento temporal en esta parte del proceso.

13.- Sopletear y embolsar.

Personal: 2 Ayudantes Generales

La olla se sopletea con aire a presion para retirar el exceso de suela y
enseguida se embolsa, posteriormente se coloca en la banda para ser
transportada al Departamento de Empaque. Ya no sera necesario el
almacenamiento temporal, debido a que la produccidn de la tapa es simultaneo al
del cuerpo de la olla.

~ 14.- Verificar tapa con cuerpo de la olla.

Personal: 2 Ayudantes “A”
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Se verifica que |la tapa embone en el cuerpo de la olla y se coloca en la
mesa de trabajo para la siguiente operacion.
15.- Inspeccién segin la NOM-054.

Esta operacion no sufrié ningin cambio.

16.- Empacar.

Personal: 2 Ayudantes Generales

Las personas arman la caja e introducen la olla en el interior para después
sellarla y colocarla en la banda para ser transportada al Almacén de Producto
Terminado.

17.- Almacenar.

Personal: 2 Ayudantes Generales

Esta operacién no sufrié ningtn cambio.

A continuacién se muestra el cursograma analitico del Método Propuesto
del Proceso de Produccion del cuerpo de la Olla.
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Ech Sackic: i LAMEX MEXICANA S.A. DEC.V.
CURSOGRAMA ANALITICO
o
| Nada mie | INFORME DE RESULTADOS
CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO | MATERIAL | EQUIPO
DIAGRAMA nom.:. 3 HOJA: 1 DE 2 RESUMEN
VDA
Obgero: OLLAA {ON 6 LITROS. - m‘.“!: 1DAD — M.'!:M.L m;r:sn\ ECDH,OMLA
ACTIVIDAD: PROCESO DEL CUERPO DE LA OLLA A PRESION. esl ""“EM""’"‘ g : : '.‘
METODO: ACTUAL / PROPULSTD INSPECCION ] 5 5 0
ALMACENAMIENTO 7 3 2 1
. PLANTA DE PRODUCCION.
LGAR DISTANCIA (metros)
OPERARIOS: _ Véase columsa de observaciones. TIEMPO {mun_hombse) 11368 sAar 929
FECHA: 17 de Octubye del 2003 cosTo
ELABORO: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ S DE GBRA
REVISC: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO MAIERIAL oA
DESCRIPCION CANTID| DISTAN | TIEMPO| SiMBOLO
AD | CIA fm) | fmin) [ () = D LI v
Fecepcsin de Materis Prima.
Inspeccion de Matera Prima. (1 Inspector)
o & Es transportada on of
i Montacarges
Sa vela of fondko del Cusrpo de ln olia 0343 {1 Obrers)
Se reairs ol smbubdo del cuerpa de e olia. 030 b :-ﬁu:m'“w?mnmn
Esquinacio del cuspo de la ois. 0343 b {2 Obreros)
Se oo o el cuerpo o 0343 .- @ Ctrercs)
Se checan dimensionas y
Inepaccitn de Calided - scabac de I pieza (1 inep )
£2 el D o Banda Transportadom.
Perforacitn pars gancho de seguridad y iope de la taps. oM3 :ﬁﬂh‘wnmm, oy
Se checan dimensiones.
Inpeccitn de Cakded.
- _~ (tins)
=
g0 Y ‘Banda Trensportadona
[En sal cas0 60 retira of exceso.
Esmeriiado inerior 0343 - (10b)
Puteio y Abrlantado del cusrpo de b olls oz | :‘_"""’"m"‘"“
Sa reaiza ol ssmeriado en i base del cuerpo de e olls. 033 .| {1 obrero)
Sa verifics ol acabado del
Inspeccatn de Cakdad ) cuerpo de le olla. (1 insp)
& ¥ Banda Transportadors.
‘Soldar pemos pars Mango ¥ asa del cuso de kol 0343 {2 Otreros)
da E: b Banda Transportadora
Se remnacha of gencho lopede segunded 0.480 / m.l u:Pmmu(\on}
Ensambie de mango y ssa 0.0 . 3 ocbreros)
5 PO ¥ ola 0.480 3 {4 obreros)
Sopletoar y smbolsar. 0.480 3 (1 obrero)
; 4 sigui
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Fura coclnar...

LAMEX MEXICANA S.A. DE C.V.

CURSOGRAMA ANALITICO
| Nada mée | INFORME DE RESULTADOS
CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO / MATERIAL / EQUIPD
DIAGRAMA ndm.. 3 HOJA: 2 DE: RESUMEN
Objets:  OLLA A PRESIGN 6 LITROS. ACTIVIDAD ACTUAL _TPROPUESTA| ECONOMIA
& N o % 1% 3
ACTIVIDAD: PROCESO DEL CUERPO DE LA OLLA A PRESION. LR ON T = $ L A
[ESPERA D [ [] []
METODO: ACTUAL / PROPLUESTO INSPECCION o 5 [ []
ALMACENAMIENTO %7 3 2 1
AR PLANTA DE PRODUCCION.
i ADE PROD DISTANCIA (metros)
(OPERARICS:  Véase columns de observacones, TIEMPO {min.hombre) 1348 &437 (1]
FECHA: 17 de Octubre ded 2003 COSTO
ELABORC: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ WANG DE OBRA 538 5
MATERIAL 7. EX
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO — a2 % g
DISTAN | TIEMPO) siuBoLO
DESCRIPCION
QA )| i} [T = D ulv
continuaciin pagind antencr. . |
Sa transporta ol Departamento de Empague. Banda Tramportadora
Sa checa que smbons i D ¥ 58 coloca of intructve. 0.480 (2 obreros)
F—
. Segiin norma NOM-054.
Irspeccitn da celidad __‘_____‘:'-"' (1 nspecton)
Se eMpac o T Caja de candn. 0.480 (2 cbrems)
Se transporta sl Amaoin de Products Terminado. 0480 Banda Transportadon.
‘S colocan sobre tarimes.
Aimackn de Producto Tarminado,
[ (2 cbewros)
TOTAL (7] L] T 0 5 2
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5.3.2 Tapa de la Olla a presi6n.
1.- Corte de la silueta.
Magquina: T-017 PRENSA MECANICA BLISS 60 TON.
Personal: 1 Troguelador “B"
1 Ayudante General

Esta operacion no sufrié ningn cambio.

2.- Esmerilado.

Maquina: P-020 TROMPO
Personal: 1 Esmerilador

Esta operacion no sufrié ningun cambio.

3.- Embutido de la tapa.
Maquina: T-012 PRENSA HIDRAULICA ONA PRS. 80 TON.

Personal: 1 Troquelador “B”
1 Ayudante General

Esta operacién no sufrié ningun cambio.

4.- Rolado de la tapa.

Maquina: B-003 BORDEADORA
Personal: 1 Oficial Inher
1 Ayudante General

Esta operacion no sufrié ningtn cambio.

5.- Perforacién p/perno indicador, vélvula de escape, vélvula de
seguridad y sellos.

Méquina: T-026 PRENSA MECANICA ROUSSELL 15 TON.

Personal: 1 Troquelador “C”
1 Ayudante General
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En esta operacion el Departamento de Taller Mecanico sera el encargado
de realizar el cambio al troquel para adaptar un punzén nuevo, para la perforacion
del perno indicador en la placa de soporte del troquel, ademas de quitar los
punzones de la perforacion del porta mango, la cual ya no serd necesaria en la
tapa de la olla.

A comparacién del Método Anterior ya no sera necesario verificar la
posicion de la tapa para poder realizar la operacion, ahora se coloca la tapa sin el
temor de que se vaya a realizar mal dicho paso. Enseguida se colocan las tapas
en la banda para ser transportadas al Departamento de Pulido y Esmerilado.

*NOTA: Se realiza una Inspeccion de Calidad, en el cual se verifican las
dimensiones de la pieza.

6.- Pulido y Abrillantado de Ja tapa.

Maquina: P-014 PULIDORA MANUAL

P-017 PULIDORA AUTOMATICA (6 ESTACIONES)
Personal: 1 Pulidor “A" (Maquina Automatica)

1 Pulidor “A® Manual

1 Ayudante General

El operador coloca la tapa en el primer molde y pone pasta café para pulir
en las ruedas de tela que estan girando en la segunda estacion, mientras que el
ayudante general coloca pasta blanca para abrillantar en las ruedas de la cuarta
estacién, en la estacién 3 y 5 de la maquina pulidora se lieva a cabo una segunda
pasada a la tapa, por ultimo la estacién 6 es de seguridad para el operador.

Enseguida el operador retira la tapa y revisa el acabado, posteriormente la
coloca en la banda transportadora. Ademas de utilizar la maquina automatica,
también se utilizara la pulidora manual que se usaba anteriormente, esto con el fin
de llevar el mismo ritmo de trabajo y no perder tiempo y ahorrar espacio.
Enseguida se colocan en |la banda para ser transportadas al Departamento de
Magquinado y Soldadura.
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*NOTA: Se realiza una Inspeccion de Calidad, en el cual se verifican el acabado
de la tapa.

7.- Soldar perno para mango de la tapa.

Maquina: S-002 PUNTEADORA BONTAMPI
Personal: 1 Operador “A”
1 Ayudante General

Este paso sustituye a las siguientes operaciones del Método Anterior:

&% Perforacion para mango de la tapa.
& Ensamblar tuerca para mango.

El operador toma la tapa de la banda transportadora y la coloca en el
molde, teniendo cuidado de que los sellos queden siempre en la parte de enfrente,
enseguida realiza la operacion de soldar el perno.

El ayudante general retira la tapa del molde y verifica que el perno no se
caiga, esto lo hace con la ayuda de una llave espariola aplicando presion y girando
sobre el perno, después las coloca en la banda para ser transportadas al
Departamento de Ensamble.

8.- Fibrado interior.

Méquina: E-102 TALADRO
E-103 TALADRO
Personal: 2 Ayudantes “C”

Se adaptara otro taladro con el respectivo molde y fibra para la tapa, para
poder realizar dicha operacion.

El operador toma la tapa de la banda transportadora y la coloca en el
molde, esta operacion se realiza con una fiora SCOTCH 3M mientras gira.
Después la coloca en la mesa de trabajo para la siguiente operacion.

9.- Ensamblar vélvula de escape y perno indicador.

Personal: 2 Ayudantes “C”

El primer ayudante toma la tapa de la banda y atornilla la valvula de escape.
El segundo ayudante atornilla el perno indicador de presién y coloca la tapa en la

banda transportadora. Esta operacion se realiza con unas pinzas mecanicas, las
cuales tienen masking tape como proteccién para no dafar la pieza.
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10.- Ensamblar mango.

Maquina:. DESARMADOR NEUMATICO
Personal: 3 Ayudantes “C”

Con la adaptacion del perno a la tapa y el uso del tornillo milimétrico es mas
practico ensamblar el mango, ademas que ya no se necesita el porta mango,
debido a la gran seguridad que se tiene con el uso del perno.

El primer ayudante coloca la etiqueta de tiempos en el mango, ademas
anade el tornillo y las coloca en una charola para que sean tomada por los
siguientes ayudantes. El segundo y tercer ayudante ensamblan el mango y
colocan la tapa en la banda transportadora.

11.- Limpiar tapa con suela.

Personal: 4 Ayudantes “C"

Se tendran dos operadores mas que en el Método Anterior para
balancear la linea y asi evitar un almacenamiento temporal en esta parte
del proceso.

12.- Sopletear, embolsar y colocar véalvula de seguridad.

Personal: 2 Ayudantes “C”

Esta operacién no sufrié ningin cambio.

13.- Verificar tapa con cuerpo de la olla.

Personal: 2 Ayudantes “A”

Se encarga de colocar el empaque de hule en la tapa y verifica que la tapa
embone en el cuerpo de la olla y la coloca en la mesa de trabajo para la siguiente
operacion.

14.- Inspeccién segidn la NOM-054.

Personal: 1 Inspector de Calidad

Esta operacion no sufrié ningtn cambio.
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15.- Colocacién de etiquetas y accesorios.
Personal: 2 Ayudantes Generales

Esta operacién no sufrié ningtin cambio.

16.- Empacar.
Personal: 2 Ayudantes Generales
Las personas arman la caja e introducen la olla en el interior para después

sellarla y colocarla en la banda para ser transportada al Almacén de Producto
Terminado.

17.- Almacenar.

Personal: 2 Ayudantes Generales

Esta operacién no sufrié ningn cambio.

A continuacién se muestra el cursograma analitico del Método Propuesto
del Proceso de Produccion de la tapa de la Olla.

Se puede ver en los cursogramas la reduccién de los procesos y el tiempo

de fabricacién del mismo, lo cual justifica nuestro estudio para la implementacion
del nuevo método de fabricacion del cuerpo y la tapa de la olla.
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Fara coclnar...

LAMEX MEXICANA S.A. DEC.V.

CURSOGRAMA ANALITICO
s
| Nmda mae | INFORME DE RESULTADOS
[CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO / MATERIAL | EQUIPO
DIAGRAMA ndm.-_4 HOJA:_1 DE: RESUMEN
. ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ECONOMIA
Objeto:  OLLA A PRESION 6 LITROS. OPERACION 5] z u 4
ACTIVIDAD: PROCESQ DE LA TAPA DE LA OLLA A PRESION. Restizgitals = : : 2
ESPERA D [] [ []
|METODO: ACTUAL / PROPUESTO INSPECCION a s s 3
ALMACENAMIENTO  T7 2 2 L
LUGAR: PLANTA DE PRODUCCION.
DISTANCIA (metros)
[OPERARIOS. _ Vease cofummns de chervasones. [TIEMEO (i beenbee) - e o
FECHA: 17 de Ortubre ded 2003 SR
ELABORD: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ MANG DE OBRA % 17.
MATERIAL 7. 5. 1
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO oA =T -
siMBOLO
N DISTAN llh.ﬂx’
DESCRIPCIO) Chm) | tmimn) (O | =9 D | I
Recepcitn de Matera Prima
Inspeccitn de Maters Prima. o
Se &l drea £2 del Dx :-_ﬂ o
Se resics o cone de b siuets. 0343 {2 cbreros)
e . e Es ranaportado e ol
y Montacarpes.
Sa resiza ol sumertisco menor da ln oA 0343 (1 obrero)
= = pE: Es transportaco en ol
Morimcarpes.
S0 reakza of embutido de la tape. o | ] ey
Bu verihicn s shurs de les
Inspeccitn de Calkdad. [ postarias de s tapa. (1 ep.)
Ba reakza of rodo de fe tape. o3 :l-m:l-v
ol broa 12 a8 Es rnaporiedo en carmos.
Parioracion pars permo indicedor, vilvula de sScaps, vihla 0343 < (2 cbrerce)
de seguridad y sellar, \\
] e ———
Inspecitn de Calided. ___,>‘ {1 inspacior)
—_—
S de Pulido y Es transporiedo a0 oaT0e.
Se realcra ol pulido y sbrilantado de b pa. 0353 n{_ {2 obreros)
Z ‘S veriica ol acsbado del
Inepeceion de Calided = cumepo de la ol (1 insp)
—
Se transporta. o ¥ X
Sokiar pama pars Mango de e ape. 0343 {1 cbrwro)
Se traneports sl Departamento de Ensambie. Barda Tranagoraton.
S resicza of ibrado interion de b tapa. 0480 (2 obreros)
Se ensambla vitvida e escape 0.480 3 {1 cibrers)
Be ssambie ol perma indicador. 0.480 3 {1 cbrer)
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Pien cocinars. » LAMEX MEXICANA S.A. DE C.V.
CURSOGRAMA ANALITICO
oy
| Nada mdbe | INFORME DE RESULTADOS
CURSOGRAMA ANALITICO OPERARIO | MATERIAL | EQUIPO
DIAGRAMA ndm.. 4 HOJA: 2 DE: 2 | RESUMEN
| ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTA] ECONOMIA
(Objeto:  OLLA A PRESION 6 LITROS. o] = u a1
ACTIVIDAD: PROCESO DE LA TAPA DE LA OLLA A PRESION. =E g : : ':
METODO: ACTUAL / PROPUESTO INSPECCION O 5 5 []
LUGAR:  PLANTA DE PRODUCCION. N 2 2 ]
(OPERARIOS:  Véuse columna de observaciones. TIEMPO (rman.-hombre) 1856 781 10869
FECHA: 17 de Orcubee ded 2003 cosTo
ELABORO: ING. HUMBERTO JULIAN RAMIREZ JIMENEZ DGR g— = T
MATERIAL 2 % E|
REVISO: ING. ROSARIO GONZALEZ ROMO TOTAL... 83T “mﬂ 10.34
siMBOLO
CANTID| DISTAN | T SONES
— w |oam| =) [T TS [D OV
Se ensambla o Mango ¥ se coloca eiquets de BeMpos. 0480 3 (3 obreros)
S0 levn ln 08 ¥ 59 5008 CON SN 0.480 (4 cbreros)
Empague. Banda Transporadons.
y seguridad, 0.480 (1 cbrero)
Sa embolsa la tapa. 0.480 4 (1 obrerc)
50 uque ¥ qua embone oon e ol 0w | b (2 cbearos)
‘Sagan norme NOM-054.
Inapeccitn de Calided. 1)
~ . = — (1 obrero)
S
1
padc i b {1 obrero)
Sa empace en Su Caja de carin. — {2 cbrems)
Se transporta i Almacin de Producks Terminado. Banda Transportadors.
S colocan sobne WMas.
Amacén de Products Terminado, [~ (@ cbreros)
TOTAL_| T | w . ° [ 1

105



CAPITULO V PROYECTO DE REINGENIERIA

5.4 COSTOS DE PRODUCCION

El sistema que se tomara en cuenta para realizar el calculo de los costos de
produccion con el método propuesto es el siguiente:

% Existen otras industrias en que la produccion no esta sujeta a las
interrupciones y diversificaciones peculiares de las anteriormente
mencionadas, sino que se desarrolla en forma continua e ininterrumpida,
mediante una afluencia constante de materiales a los procesos formativos,
como son los casos de la fabricacion del vidrio y del acero, entre otros.

Es evidente que, en industrias del tipo de las descritas, con produccién
ininterrumpida y constante, no seria factible que funcionara un sistema de
ordenes de produccion, que responde a otras caracteristicas vy
posibilidades, sino que se requiere un sistema, de estructura y modalidades
diferentes, que recibe el nombre de Sistema de costos por proceso.

Ejemplos de industrias en que se aplica este sistema son, ademas de las
mencionadas del vidrio y del acero, las del cemento, tabaco, cerillos,
alcoholes, azlcar, quimica pesada (acido sulfarico y otros productos
quimicos esenciales), cerveza, refrescos, pinturas, etc.

A continuacion se muestran los costos de produccion de la QOlla a Presion,
que estan basados en un Sistema de costos por proceso.
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5.5 NORMA OFICIAL MEXICANA NOM-054.

A continuacién se muestran los resultados obtenidos segun la NOM-054, de

las Ollas a Presion fabricadas con el método propuesto, los cuales cumplen

satisfactoriamente con dicha norma.
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5.6 COMPARATIVO DEL METODO ACTUAL Y EL METODO PROPUESTO.

5.6.1 Ventas.

Actualmente en la empresa se maneja un factor del 1.5 sobre el precio del
costo de produccion. Una propuesta es reducir ese porcentaje para estar por
encima de los competidores que estan en el mercado y asi obtener una ganancia
mayor a partir del volumen.

La siguiente tabla muestra una comparacién de los dos métodos,
basandose en el método actual que es de una produccién de 1,000 piezas. En el
cual se logra apreciar la gran diferencia en cuanto al tiempo y la produccién que se
logra con el método propuesto.

ACTUAL 25 40 1,000 |$165.30| $82.65 $247.95 $ 82,650.00

PROPUESTO| 25 125 3,125 |$148.24| $99.71 $247.95 $311,593.75

La tabla anterior muestra la ganancia que se obtendria con el mismo precio
del método actual, ademas se puede ver la gran diferencia en el total de piezas
obtenidas en el mismo tiempo con diferentes métodos de produccién.

Para atraer mas clientes se hace una propuesta la cual se muestra en la
siguiente tabla: consiste en elaborar una tabla de descuentos, dependiendo del
volumen del pedido, se sacrificara un poco la ganancia, pero con ésta propuesta
se ganaran mas clientes con lo que se compensara dicha reduccién en la utilidad,
ademas de reducir el tiempo de entrega.

El descuento que se hara estd basado en el precio actual calculado que es
de $ 247.95. Con ésta propuesta se tendra una gran ventaja en cuanto a nuestros
competidores, ya que estaremos por debajo del precio que ellos proporcionan a
los clientes.
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bl 7% 1500 | $247.95 | $230.50 | $148.24 | $8235 |$ 123,525.00
1,501 A 5 —_—
o | 1% 2,000 | $247.95 | $21820 | $148.24 | $69.96 |$ 139,920.
2,001 A

| e 2,500 | $247.95 | $20828 | $148.24 | $60.04 |$ 150,05.00
M;%gs 20% 3125 | $247.95 | $198.36 | $148.24 | $5012 |$ 156,625.00

A pesar de que se reduce la utilidad por pieza con respecto a la del método
actual, se puede obtener una ganancia del 50% al 100% aproximadamente en el
mismo tiempo que era utilizado para poder producir solamente 1,000 piezas.

5.6.2 Comparacién Final.

La siguiente tabla muestra los resultados obtenidos, asi como los grandes
avances y beneficios que éste proyecto de Reingenieria aportara a la empresa.

La tabla muestra la reduccion de tiempo que es considerable a la del
método actual, lo cuadl es de gran ayuda para la empresa debido a los altos
tiempos de entrega que se tenian.

Asi como la reducciéon de personal que no aportaba valor agregado al
producto, ademas del nuevo disefio del producto que da como beneficio calidad y
seguridad al usuario final.

El incremento de la produccion es significativo, que por consecuencia logra

una mejor utilizacién de la capacidad instalada y al mismo tiempo bajar los costos
de produccion para la empresa y asi estar dentro de los mejores en el mercado.
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Namero de operaciones 36 30 6
realizadas durante el proceso. operaciones | operaciones | operaciones
Tiempo de Fabricacion.

(1,000 piezas) 25 horas 8 horas 17 horas
Piezas Fabricadas. . : .

(25 horas) 1,000 piezas | 3,125 piezas | 2,125 piezas
Manejo de Materiales 37 piezas 28 piezas 9 piezas
Utilidad Obtenida

(25 horas, segun tabla $82,650.00 | $156,625.00 | $73,975.00
de descuentos)

Como se puede observar en la tabla se logra un cambio radical en la
fabricacién de la Olla a Presién por lo que se cumple con el objetivo de la

Reingenieria.
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CONCLUSIONES

El mundo de los negocios esta experimentando cambios fundamentales.
Con todo, la transicién de las empresas esta comenzando. El caracter y la
extension de los cambios estan en duda; su naturaleza no se ha comprendido
bien, pero el aumento de la competencia es claramente evidente.

Las companias ya han comprendido que la competencia cada vez mayor
sera el tema dominante en el mundo de los negocios, por lo menos, durante la
proxima década. En respuesta a las presiones crecientes, muchas empresas han
tratado de reducir sus costos para mantener su producto o el valor de sus
servicios en un nivel competitivo.

La presion para cambiar es real, se reconoce y se esta tomando muy
seriamente. Sin embargo, la respuesta ha sido limitada y no muy eficaz ya que lo
mas importante, la planeacion a largo plazo como respuesta al aumento en la
competencia, no es bastante evidente.

Las empresas que cambian en forma constante, para cumplir las
necesidades de sus clientes y anticipar los requerimientos futuros de éstos o de
los nuevos mercados, no realizan estas tareas por pura suerte.

Ponen en accion los pasos de la reingenieria organizacional al prepararse
para el cambio, al planearlo, disefiarlo y evaluarlo. Abruman a sus competidores al
asignar esfuerzos y recursos en formas mas inteligentes. Se enfocan en las
competencias esenciales de la organizacion.

Consienten a sus clientes no por altruismo, sino por puro interés. Su
enfoque esta en el cliente en todo momento. Determinan lo que espera éste y
exceden tales expectativas.

Para triunfar, una empresa debe ser lider mas que seguidor. Las empresas
que se contentan en ser seguidores se encuentran al borde del abismo.

El dnico camino para las organizaciones que se interesan en sobrevivir
radica en forjar hacia delante y aplicar la reingenieria en la forma de hacer
negocios.
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La reingenieria, por el contrario, no promete curas milagrosas. No ofrece
ningun arreglo rapido, sencillo e indoloro; antes bien, implica trabajo dificil y
penoso. Exige que los que manejan las compariias y los que trabajan en ellas
modifiquen su modo de pensar, no menos que lo que hacen. Se requiere que las
compafnias cambien sus viejas practicas por otras enteramente nuevas. Hacer
esto no es facil.

Los cambios a nivel mundial han originado que el area de mantenimiento
industrial o de plante se haya visto obligado a desarrollar nuevas técnicas, ademas
de que actualmente, el mantenimiento debe considerarse con nuevas perspectivas
y formar parte integral del proceso productivo para asegurar calidad y
competitividad.

Debido a los altos costos de la maquinaria y el impacto econémico que
genera la falla de cualquiera de los equipos criticos, la implantacion de técnicas
avanzadas de mantenimiento es la mejor estrategia para mejorar la fiabilidad de
los equipos y con ello mantener o incrementar la produccion y reducir costos de
operacion.

El reto de las dreas que se dedican a esta actividad es poder demostrar su
capacidad para producir beneficios, “no solo gastos”. Se debe justificar
econémicamente la inversion y poderla comparar con las técnicas tradicionales de
mantenimiento.

El planteamiento de la aplicacion de la relngenlena en nuestro caso
particular, contribuyé principalmente en:

La simplificacion de las actividades de mantenimiento.

La reduccion en los procesos y el manejo de material.

El cambio de actitud de las personas, logrando eliminar los paradigmas
que se venian arrastrando desde hace tiempo.

La reduccion de costos, tiempo de entrega, ademas de aumentar la
calidad del producto.

Contar con personal debidamente capacitado para realizar actividades
especificas.

Lograr la satisfaccion de las necesidades del cliente.

Lograr un cambio cultural dentro de la empresa, gracias a una estrategia
de capacitacion del personal.

¢e @ @ @@
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En realidad implantar un sistema de mantenimiento es bastante complejo
por la diversidad de aspectos a considerar, como los técnicos, sociales, politicos,
legales y financieros, lo cual lleva bastante tiempo. Se debe entender que e/
mantenimiento no debe considerarse un gasto sino una inversién y como tal
requiere de tiempo para su recuperacion.

Por ultimo, la opcién de reingenieria se convierte en una necesidad
competitiva para todos en la industria. La reingenieria, aun cuando sea por un solo
participante clave en el mercado, crea un nuevo nivel de comparacion, al cual
tienen que llegar todos los competidores.

Los que respondan al llamado de la reingenieria, escribiran las nuevas
reglas de los negocios. Todo lo que se necesita es voluntad de triunfar y valor
para empezar.
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TABLA FARA OBTENER LA MANO DE OBRA

SALARIO 7°DIA PRESTACIONES | SALARIO
CATECORIA REEARTAMERIG DIARIO (1.1666) (1.5) HORA

TROQUELADOR "A" 3 91 Sﬂ $ 107.16] $ 160.75| $ 20.09
TROQUELADOR "B" 3 85.73] $ 100.01 $ 150.02) $ 18.75
TROQUELADOR "C" TROQUELADO $ 7041 % 82.14] $ 12321 § 15.40
OFICIAL INHER $ 73.48| § 85.72] § 128.58| $ 16.07]
AYUDANTE GENERAL $ 6272 § 73.17] $ 109.75 $ 13.72
PULIDOR "A" MANUAL $ 86.15| $ 100.50| $ 150.75| $ 18ﬂ
PULIDOR "B" AUTOMATICO PULIDO $ 6829 § 79.67| $ 119.50, $ 14.94|
FONDEADOR $ 65.13| $ 75.98| $ 113.97| $ 14.4
ESMERILADOR ESMERILADO $ 7554 $ 88.12| § 132.19] $ 16_51
AYUDANTE "A" $ 65.86) $ 76.83] § 115.25| $ 14_41|
AYUDANTE "B" $ 6272 $ 7317 § 109.75| § 1 3.?4

ENSAMBLE
AYUDANTE "C" 6272 $ 7317 $ 109.75| $ 1 3.?Z|
PERFORADO Y REMACHADO 6272 $ 7317 $ 109.75| $ 1 B,TZI
AYUDANTE "A" $ 65.86| $ 76.83] $ 115.25| $ 14.4 1I

EMPAQUE
AYUDANTE GENERAL $ 62.72| $ 7317 $ 108.75| $ 13_?4
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