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INTRODUCCION

Para la elaboracion del presente trabajo de tesis se cont6é con el apoyo de la
Fabrica de Calzado Destroyer S. A. de C. V. en la ciudad de Le6n, Guanajuato.

Se elige aplicar Ingenieria Concurrente al flujo de informacion para mejorar el
intercambio de datos en las empresas que estén considerando hacer un cambio
que les permita transformar positivamente su organizacion y modifique su
presencia al exterior satisfaciendo las exigencias del cliente.

Toda empresa que quiera implantar Ingenieria Concurrente debe conocer los
aspectos basicos para introducirla. Estos aspectos se encuentran explicados
tedricamente en el presente trabajo en los capitulos | y |I, el capitulo Il contiene el
estado actual de la empresa en estudio y finalmente el capitulo IV es la puesta en

practica de los dos primeros capitulos.

En general para plantear la transformacion en la empresa aplicando Ingenieria
Concurrente se observo y recopilo informacion de como se da actualmente el
intercambio de datos, en seguida se pasa a identificar los posibles problemas
concluyendo en propuestas de solucion a corto, mediano y largo plazo.



TEMA:
‘Estudio del Flujo de Informacion de una Empresa Aplicando Ingenieria

Concurrente”

HIPOTESIS
Si la empresa adopta la Ingenieria Concurrente lograra en un tiempo reducido un
producto que responda a las expectativas del usuario con calidad y costos
adecuados.

OBJETIVO
Analizar el flujo de informacion en una empresa tomando como base la Ingenieria

Concurrente para poder aumentar su eficiencia.

META

Al terminar el estudio se pretende que cualquier empresa interesada en implantar
la Ingenieria Concurrente al flujo de informacién pueda tomar como base la
presente tesis.



CAPITULOI
ANTECEDENTES

En la actualidad en un mundo globalizado las empresas deben responder a
mayores presiones tanto de los clientes como de la competencia, por lo que es
necesario agilizar los procesos de desarrollo de productos y mejorar sus procesos
productivos. Debido a estos factores surgi6é la necesidad de trabajar en forma

simultanea o concurrente.

1.1 LA INGENIERIA CONCURRENTE

La Ingenieria Concurrente es una estrategia de desarrollo del producto que afecta
en su funcionamiento a todas las areas de la empresa. Precisa la implantacion de
un trabajo en equipo del personal de las distintas areas para lograr en un tiempo
reducido un producto que responda a las expectativas de los usuarios con una

calidad y costo adecuados.

Respecto de la metodologia de trabajo de la Ingenieria Concurrente, en esencia
utiliza las mismas funciones involucradas en el ciclo de desarrollo de un producto
de la forma tradicional de trabajar que es la ingenieria secuencial, a la cual
reemplaza; sin embargo, la diferencia se halla en la interaccion constante que se

produce entre las mismas.

Para alcanzar ios objetivos la Ingenieria Concurrente utiliza una serie de
principios, los cuales son empleados en un enfoque sistematizado y estan
relacionados con la introduccién de cambios culturales, organizacionales, y
tecnoldgicos en las compaiiias, a través de una serie de metodologias, técnicas y
tecnologias de informacion.



Los objetivos globales que se persiguen con la implantacidon de la Ingenieria

Concurrente son:
> Acortar los tiempos de desarrollo de los productos.
» Elevar la productividad.
Aumentar la flexibilidad.
Mejor utilizacién de los recursos.
Productos de alta calidad.
Reduccién en los costos de desarrollo de los productos.

vV V V VY

Para lograr los objetivos que se persiguen, la Ingenieria Concurrente se basa
basicamente en cuatro puntos importantes que se detallaran en el segundo
capitulo de este trabajo.

1) Organizacion
2) Comunicacion
3) Especificaciones

4) Desarrollo de producto

1.2 LA INGENIERIA CONCURRENTE Y LA INDUSTRIA MANUFACTURERA EN
MEXICO

La Ingenieria Concurrente puede ser implantada en diferentes empresas de
cualquier rama industrial, se sabe que el sector manufacturero en México esta
creciendo rapidamente y juega un papel importanie en la economia del pais. Lo
anterior se debe a la excelencia del desempefio de la industria mexicana y la
posicion geografica del pais asi como a la mano de obra mal pagada que ha sido
factor atractivo para las inversiones extranjeras. Al mismo tiempo, México participa
en el mercado libre mas grande del mundo, a raiz dei Tratado de Libre Comercio

de Norteamérica, lo cual obliga a la industria nacional a mejorar el desarrollo del



producto para sustentar y fortalecer su posicionamiento. Esta situacion ha

impulsado a las compaiiias mexicanas a buscar un enfoque orientado al cliente
que asegure la entrega de un producto que le de satisfaccion total, en términos de
calidad, costo, tiempo, servicios y los aspectos ecoldgicos del producto. Por eso,
los conceptos de Ingenieria Concurrente han atraido a las compaiiias

manufactureras en México para apoyarlas a alcanzar sus objetivos

Para introducir e implantar la Ingenieria Concurrente, las compaiiias
manufactureras mexicanas requieren una forma facil de entender estos conceptos
y planear su implantaciéon. El marco de trabajo para la introduccién e implantacion

de la Ingenieria Concurrente esta dividido en cuatro secciones:

Organizacién

>
» Recursos humanos

v

Tecnologia
» Informacion.

Cada seccion tiene varios aspectos que necesitan ser cubiertos para que las
compafiias tengan el conocimiento y la informacién necesaria sobre Ingenieria

Concurrente.

En el presente trabajo solo se analiza la seccion de informacion, ya que es la base
para tener una adecuada retroinfomacion entre los diferentes departamentos.

1.3 INDUSTRIA DEL CALZADO

Una de las ramas mas representativas de la economia mexicana, la industria del

calzado, tiene en nuestro pais un historial centenario y forma parte de una



tradicion industrial que se ha difundido en algunas zonas muy identificadas de

nuestro territorio.

La industria del calzado esta respaldada por diversas instituciones en la que se
encuentra la Camara de la Industria del Calzado del Estado de Guanajuato
(CICEG), Asociacion Nacional de Proveedores para la Industria del Calzado
(ANPIC), Camara de la Industria de la Curtiduria del Estado de Guanajuato
(CICUR), Camara Nacional de la Industria de la Transformacion (CANACINTRA),
Coordinadora de Fomento al Comercio Exterior (COFOCE), Centro de
Investigacion y Asistencia Técnica del Estado de Guanajuato (CIATEG), Centro de

Investigacion y Asesoria Tecnolégica en Cuero y Calzado (CIATEC).

La produccion de calzado en México se encuentra centralizada geograficamente
en tres principales regiones: Guanajuato, Jalisco y Estado de México., segun se
muestra en la Fig. 1. a.

Fig. 1.a. “Produccién de Calzado en México”

FUENTE: CAMARA DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO DEL ESTADO DE GUANAJUATO



Tamafio de las empresas en la industria del calzado

El tamafio de las empresas que componen una industria es importante debido a
que traen consigo implicaciones del tipo administrativo y organizacional. Por
ejemplo, las empresas grandes cuentan con una organizacion mas compleja que
las de menor tamafio, pueden contar con departamentos especializados como el
de exportacion u otros. En la Tabla 1.1 . se muestra en porcentaje el tamafio de

las empresas del estado de Guanajuato.

Tamano de Empresas

TAMANO PORCENTAJE
Grandes 2.80%
Mediana 4.90%
Pequefa 32.20%
Micros 53.40%
Tabla 1.1.

FUENTE: CAMARA DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO DEL ESTADO DE GUANAJUATO

Guanajuato es el primer productor a nivel nacional de calzado y su principal
amenaza es el rezago competitivo que presenta en algunos segmentos.
La Tabla 1. ll. muestra el total de producciéon nacional. mientras que la Tabla 1.1Il

describe en forma general el entorno del estado de Guanajuato.

Descripcion del estado de Guanajuato

Numero de empresas 1,245
Empleos directos 71,829
Exportaciones del estado de Gto. 2.70%

Tabla 1.0l

FUENTE: SECRETARIA DE DESARROLLO ECONOMICO SUSTENTABLE (SDES)



Total de la produccion en pares

PARES DE CALZADO
Producto nacional 210,000,000}
Exportaciones 16,211,382
Importaciones 8,925,712
Consumo intemo 202,714,330|

Tabla 1. 1l

FUENTE: SECRETARIA DE DESARROLLO ECONOMICO SUSTENTABLE (SDES)

1.4 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

La Fabrica de Calzado Destroyer S.A. de C. V. se encuentra ubicada en la ciudad

de Ledn Guanajuato, en Av. La Paz 610, Colonia Centro.

Se funda en 1933 por el Sr. Antonio Sanchez, tuvo un fuerte crecimiento entre los

anos 1950's a 70's llegando a tener varias plantas, estando la principal en

Tampicoe, actualmente solo queda la planta de Ledn, propiedad del Ingeniero Mario

R. Siller Garcia, cuenta aproximadamente con 150 colaboradores en el area de

produccioén y 20 en el area administrativa.

La fabrica cuenta con los siguientes departamentos:

Departamento de Ventas

* & o

*

¢ Departamento de Contabilidad

¢ Departamento de Programacion

Departamento de Administracion

Departamento de Disefo y Desarrolio del Producto

Departamento de Costos de Producto Terminado



¢ Departamento de Compras

¢ Almacén de Producto Terminado

L ]

Departamento de Recursos Humanos

Algunos productos elaborados en la fabrica se presentan en el Anexo 1



CAPITULO I
MARCO CONCEPTUAL

El término de Ingenieria Concurrente fue creado en 1986, y se define como:

“Un sistema enfocado al disefio concurrente integrado de productos y de procesos
relacionados entre ellos, incluyendo ayuda de la fabricacion.

Este enfoque esta encaminado a trabajar pdr la causa, desde el principio, para
considerar todos los elementos del ciclo de vida del producto; desde la concepcién
hasta la eliminacién del mismo, incluyendo calidad, costos, programa y exigencias
del consumidor.” [1]’

Para lograr los objetivos que se persiguen la Ingenieria concurrente se basa en
cuatro puntos muy importantes

» Organizacién

» Comunicacion

» Especificaciones

» Desarrollo de producto

2.1 ORGANIZACION

Busca la creacién de equipos de trabajo pluridisciplinarios para el desarrollo de un
proyecto.

Para hacer una cambio en una organizacion funcional jerarquica a una estructura
por equipos de trabajo se requiere utilizar técnicas y métodos de motivacion, de

' [1] “Departamento of Manufacturing Engineering. Distance Learning Module. Concurrent
Engineering”. Seccién 1 pag.1



trabajo en equipo, de consenso en la toma de decisicnes, de delegacion de

responsabilidades, de direccion, planeacion y seguimiento de proyectos, de
direcciéon de reuniones y lo que es mas dificil de conseguir, un lenguaje comun

que elimine las diferencias del lenguaje técnico de las diferentes especialidades.

Lo que a continuacion se enumera son los puntos mas sobresalientes e
importantes que se deben tomar en cuenta para un buen manejo de direccién en

el ambito empresarial.

2.1.1 Motivacion:

Motivo es la causa o razén de ser que mueve para realizar cualquier cosa. Todo
comportamiento humano estad en menor a mayor grado motivado, por lo que la
forma de saber si una persona estd mas motivada que otra, es observando su
comportamiento.

Por lo que motivacion es el conjunto de variables intermedias que activan la
conducta y/o la orientan en un sentido determinado para la obtencion de un
objetivo.

2.1.2 Trabajo en Equipo:
Toda organizacion es fundamentalmente un equipo constituido por sus miembros.
Desde el nacimiento de ésta, el acuerdo basico que establecen sus integrantes es

el de trabajar en conjunto; o sea, el de formar un equipo de trabajo.

Las ventajas del trabajo en equipo

> Quienes creen que un equipo de trabajo debe formarlo gente con formas de
pensar y actuar semejante estan equivocados. Lo fundamental es que lo
integren personas distintas.

» Cada uno de los miembros del equipo debe aportar ideas diferentes para

que las decisiones de caracter intelectual u operativo que tome la



organizacion sean las mejores. Cuando hay diferencias y discrepancias

surgen propuestas y soluciones mas creativas.
> Cada uno ocupa un puesto diferente, pero todos dirigen sus energias hacia

un mismo objetivo.

Requisitos para el trabajo en equipo

Si se logra cumplir el desafio de motivar y comprometer a los socios en la
organizacion, surge un nuevo desafio: que su ingreso a equipos de trabajo sea
acogedor y estimulante.

Buenas comunicaciones interpersonales.

Equipo concentrado en la tarea.

Definir la organizacion del equipo.

Establecer la situacion, tema o problema a trabajar.
Interés por alcanzar el objetivo.

Crear un clima democratico.

vV V ¥V V ¥V V VY

Ejercitar el consenso en la toma de decisiones

» Disposicién a colaborar y a intercambiar conocimientos y destrezas.

2.1.3 Planeacion:

Sin lugar a duda la planeacién es la base que sostiene el funcionamiento
administrativo, y de ésta depende en gran medida el éxito o el fracaso; en la
planeacion se definen los objetivos y metas, y se establece una estrategia global
para lograrlas. Planear es trazar o formar el plan de una obra, es un proceso que
busca y propicia la organizacién.

El proceso de planeacion consta basicamente de las siguientes etapas:
v" Identificacion del problema
v Establecimiento de objetivos
v" Formulacioén de estrategias

10



v" Desarrollo de los planes de operacion

v" Ejecucion de las operaciones

Existen diferentes tipos de planeacion como se muestra en la Tabla 2.1.

Tipos de Planeacion

ALCANCE = NIVELES TIPO DE_ ~ OBJETIVO
PLANEACION
Largo plazo | Institucionél Estr:;teglca Elaboraciéﬁ d_él_ mépa.

ambiental para evaluacion.
Debilidades, oportunidades,
fortalezas y amenazas.

Incertidumbre.

Mediano Intermedio Tactica Conversion e interpretacion

plazo de estrategias en planes
concretos en el nivel
departamental.

Corto plazo Operativo Operacional Subdivisién de planes tacticos

de cada departamento en
pianes operacionales para
cada tarea.

Tabla 2.1.

2.2 COMUNICACION

El éxitc de la Ingenieria Concurrente se basa en la disponibilidad de una misma

fuente de informacion para los distintos componentes del equipo.

Los caminos por los que circula la informacién deben ser cortos para que las
decisiones puedan tomarse lo mas rapidamente posible. Significa el cambio de
estructuras jerarquicas de muchos niveles a otras estructuras mas planas con

lineas horizontales de comunicacién y decision.

11



2.2.1 Caracteristicas de la Comunicacion

Una buena comunicacion implica la existencia de los siguientes requisitos:

Claridad. La comunicacion debe ser clara; para ello, el lenguaje en que se exprese

y la manera de transmitirla, debe ser accesible para quien va dirigida.

Integridad. La comunicacién debe servir como lazo integrador entre los miembros
de la empresa, para lograr el mantenimiento de la cooperacion necesaria para la

realizacion de los objetivos.

Equilibrio. Todo plan de accién administrativo debe acompanarse del plan de

comunicacioén para quienes resulten afectados.

Moderacion. La comunicacion debe ser la estrictamente necesaria y lo mas
concisa posible, ya que el exceso de informacion puede ocasionar burocracia e

ineficiencia.
Difusién. Preferentemente toda la comunicacion formal de la empresa debe
efectuarse por escritc y pasar solo a través de los canales estrictamente

necesarios, evitando papeleo excesivo.

Evaluacién. Los sistemas y canales de comunicacién deben revisarse y

perfeccionarse periédicamente.

La cemunicacién puede fluir vertical u honzontalmente. La dimension vertical

puede ser dividida, ademas, en direccion descendente o ascendente.

12



Verticales descendentes
Es la comunicacion que fluye de un nivel del grupo u organizacion a un nivel mas
bajo. Es el utilizado por los lideres de grupos y gerentes para asignar tareas,

metas, dar a conocer problemas que necesitan atencidon, proporcionar

instrucciones. Figura 2.2.a.

Gerente

v

Supervisor

Empleadcs, Obreros, Técnicos,

Fig. 2.2. a"Verticales descendentes”

Verticales ascendentes

Esta comunicacion fluye en forma opuesta a la anterior, es decir, de los
empleados o subordinados hacia !a gerencia. Se utiliza para proporcionar
retroalimentacién a los de arriba, para informarse sobre los progresos, problemas,
sobre el sentir de los empleados, como se sienten los empleados en sus puestos,
con sus companeros de trabajo y en la organizacion, para captar ideas sobre

coémo mejorar cualquier situacidn interna en la organizaciéon. Figura 2.2.b

13



Gerente

Supervisor

N

Empleados, obreros, Técnicos,

Fig. 2.2.b “Verticales ascendentes”

Hornizontales o de coordinacion

Se basan en la necesidad de transferir e intercambiar dentro de un mismo nivel
jerarquico, informacion sin deformacion, ideas, puntos de vista, conocimientos,
experiencias, etc. Figura2.2.c

Este tipo de comunicacién es muy positiva para evitar proceso burocraticos y
lentos en una organizacién, ademas, es informal y promueve a la accién

Es evidente que estos tres tipos de comunicacion se complementan.

Jefe del departamento de Jefe del Departamento
compras de Almacén

v

Fig. 2.2. ¢ “Horizontales o de coordinacion”

2.2.2 Redes de la Comunicacion:
Las redes de la comunicacion definen los canales por los cuales fluye la
informacién. Los canales de una organizaciéon pueden ser formaies o informales y

cada uno tiene un uso respectivo dentro de la empresa.

14



Las redes formales son generalmente verticales, siguiendo la cadena de autoridad

y limitadas con las comunicaciones con las tareas empresariales.

Por el contrario, /as redes informales no son rigidas en su direccion, puede tomar
cualquiera, saltar niveles de autoridad y seguramente satisface necesidades
sociales de los miembros internos de la organizacién, por ejemplo los rumores o

chismes.

Ahora bien, una red formal se puede presentar de tres formas: la cadena, la rueda

y toco el canal.

La cadena sigue rigidamente la cadena formal de mando. Se utiliza si la precision
de los datos es lo mas importante. Figura 2.2.d
Cadena

’N
N/

Fig. 2.2. d “Cadena”

La rueda se apoya en un lider para actuar como un conducto central para todas
las comunicaciones del grupo, facilita el surgimiento de un lider, es rapido y alta
precision. Figura 2.2.e

Rueda

/o
=/ \"

Fig. 2.2. e “Rueda”

15



Toda !a red del canal permite que todos los miembros del grupo se comuniquen

en forma activa el uno con el otro y es mas adecuada si se busca una mayor

satisfaccion, su precision es moderada y no es probable que surjan lideres. Figura
2.2 f

Todos los Canales

o

@

Fig. 2.2. f“Toda la red de canales”

Para poder implantar Ingenieria Concurrente es necesario el establecimiento de
un modelo funcional ideal para la empresa. Para ello se debe mostrar en
diagramas los diferentes ambitos funcionales y después la relaciéon entre estos.
Figura 2.2.g, lo cual se retoma en el capitulo lil.
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Planificacion de

la empresa

Contabilidad

CAD

CAP

|Ventas |

Ambito

funcional

considerado

Fabricacion
de piezas

Banco de
pruebas

Entrada de
mercancias

Transporte

Montaje

Embalaje

Fig. 2.2.g "Ejemplo de ambitos furcionales.”

Ambito interno

Ambito externo

utilizan los simbolos de la Figura 2.2.h

Ambito funcional considerado

Para las representaciones del grupo de informacion (funciones e interfaces) se

Ambito que se encuentra en comunicacion con el ambito funcional considerado

Flujo de informacion (con indicacion del sentido)
Acceso de datos (lectura y / o escritura)

Fig. 2.2. h "Simbolos™
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2.2.3 Flujo de Informacion

Para que una empresa sea competitiva, el factor "informacion" adquiere cada vez
mayor importancia.
Los cometidos del flujo técnico de la informacion son la generacion, conservacion
y transmisién de informacion. Los problemas que hay que superar hoy en dia se
refieren a la transmision rapida y fiable de datos procedentes de diferentes
departamentos o sistemas a través de interfase adecuadas. Para poder disefar
estas interfaces es condicion necesaria que exista una definicion exacia de los
requisitos de comunicacion.
Estos pueden formularse, de manera general, en la forma siguiente:

e ;Qué datos se producen y donde?

e ;Qué datos se necesitan, donde y para qué?

e ;Quién administra y cuida los datos, y qué tipo de datos?

¢ ¢ Quién es responsable de los datos, y de qué tipo de datos?

e ;Para qué datos hay obligaciéon de obtencion o introduccion?

La Figura 2.2.i presenta conceptos que se han ido formando a lo largo del tiempo
a partir de las necesidades de las propias empresas (niveles de responsabilidad,

de decision, de ejecucion, etc.).

Q Integracion horizontal Nivel de
direccion de la

0 Integracion vertical Q’ prEsa m
Nivel de ‘}_\
/" > direccion de taller .A\\
— | ¥

g
S skl SN

L=
o

Nivel de control de proceso

/ T y—" o

Fig. 2.2.i "Niveles jerarquicos de una empresa de produccién.”
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Cada nivel plantea necesidades especiales respecto al tratamiento de la

informacion. Lo que caracteriza a esta jerarquia es que los datos de los niveles
inferiores se condensan y se transmiten en esta forma al nivel inmediato superior,
eventualmente hasta llegar al nivel de direccion de empresa. A la inversa, las
informaciones procedentes de los niveles superiores se transmiten en forma de

directriz a los niveles inferiores, donde se complementan con datos especificos.

Los tres niveles de direccion:
» Nivel de direccion de empresa
» Nivel de direccion de taller (nivel de direccion principal)

> Nivel de direccion de produccion forman la punta de la piramide de la

empresa.

El ambito de proceso, que esta bajo el nivel de direccion de produccion, puede

subdividirse a su vez en:

» Nivel de direccién de proceso
> Nivel de control de proceso

» Nivel de proceso

Las funciones y responsabilidades de los distintos niveles varian segun la
dimension, estructura y organizacion de la empresa. Por lo que las funciones de

los distintos niveles se pueden describir como sigue:

Nivel de direccién de empresa:
En este nivel se realizan comunicaciones externas e internas. Aqui es necesario
transmitir gran cantidad de datos relativos a la economia y la politica de la
empresa entre las diferentes ramas de la misma y entre ellas y los departamentos
de administracion y planeacion.
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Nivel de direccion de taller:

Este nivel relaciona entre si las diferentes secciones de la fabrica. El cometido
principal en este nivel de comunicaciones es la distribucion de datos organizados,
técnicos y comerciales, a fin de establecer una relacion entre las diferentes

secciones de la empresa.

Nivel de direccién de produccion: (nivel de talleres)
Aqui se dirigen las diferentes secciones de produccion. Se incluye la planeaciéon
detallada, preparaciéon y establecimiento de cargas con 6rdenes de produccion

entre las diferentes células.

Nivel de direccion de proceso:

En este nivel se trata de crear células independientes.

Nive! de control de proceso:
Uno de los principales cometidos en este nivel es la vigilancia y captaciéon de

datos, asi como la sincronizacién de las maquinas.

Nivel de proceso:

Este nivel forma la interfaz entre la electronica y la mecanica. Las instrucciones
de control se convierten aqui en movimientos de las maquinas de fabricacion,
sistemas de transporte, entre otros.

En las empresas de produccion se distinguen distintas clases de datos como son:

Datos de movimiento, que definen los datos relativos a ios elementos del sistema

que esta variando constantemente.
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Datos maestros, que informan sobre las caracteristicas de los elementos de

sistema, personas, objetos, comportamiento.

Datos estructurales, que describen las relaciones entre los elementos del sistema

segun cantidad y clase.

Para tener el concepto mas claro de cada uno de los datos en la Tabla 2.1l. se

presenta ejemplos de lo que podrian ser los diferentes datos:

Tipo de
Mas] Datos basicos Datos de movimiento
[Referencia dh Datos maestros Datos estructurales
Personal Nombre Centros de costo/ Tiempo liquidado
idomicilio puesto de trabajo en los iempo fuera de horario
a de nacimiento que puede emplearse a Fiempo de presencia
sificacion fiscal ta persona.
[Medios de Produccién umero de maquina rramientas que pueden iveles de aprovechamiento,
lenominacién necesitarse, ituacién de amortizacion.
racteristicas de rendimiento [dispositivos
ndicaciones sobre
equipamiento
Producto INUmero de pieza Correspondencia entre Existencias,
Jdenominacion piezas y subconjuntos cantidades vendidas
rma de acopio respecto al producto
xistencias minimas
recio de facturacion
Pedido, orden de trabajo |Numero de la orden de lOrdenes de trabajo parciales, |Seguimiento de la orden de
trabajo, pedidos trabajo,
cliente icostos producidos
responsable,
lazo

Tabla 2.1l Ejemplos de tipo de datos / referencia de datos

2.2.4 Manuales de Procedimientos
Para tener informacion detallada, ordenada que contenga todas las instrucciones,
responsabilidades e informacién sobre politicas, funciones y procedimientos de las

distihtas operaciones o actividades que se realizan en la organizacion es
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necesario contar con herramientas que encierren todos

y cada uno de los

requisitos mencionados; para ello se cuenta con el Manuales de Procedimientos.

Contenido del Manual de Procedimientos

1.

Titulo.- Describe en forma concisa la actividad que se va a realizar, se inicia
con las palabras “Procedimiento para...”

Introduccién.- Breve explicacion del contenido del procedimiento.

Objetivo.- Se debe mencionar lo que se va a hacer, como se va hacer, para
que se va hacer, en donde se va hacer; expresandolo en forma sencilla,
clara y concisa, de manera que se entienda la intencion del procedimiento.
Alcance.- Delimita las fronteras de aplicacion del documento, describe el
campo de accion del procedimiento que se elabora, es decir a que
productos, servicios, documentos o areas es aplicable.

Dccumentos de Referencia.- Menciona los documentos que respaldan
dicho procedimiento, como son normas, codigos, especificaciones, MAC; en
caso de no existir alguno de éstos se aclara que no hay documentos
aplicables escribe las siglas NA (Nc Aplica)

Responsabilidad y Autoridad.- Menciona quien es el responsable de la
verificacion o supervision de la aplicacion del procedimiento.

Definiciones y Abreviaturas.- Se definen anicamente aquellos términos que
aparecen en el procedimiento y que a consideracion del autor no son de
uso comun.

Lineamientos.- Conjunto de directrices a observar para la ejecucion de las
actividades indicadas en los documentos.

Descripcion del Procedimiento.- Es el apartado donde se describen las
actividades secuénciales que se realizan; debiendo contener la informacion

necesaria para facilitar su entendimiento y aplicacion.

10. Diagrama de Flujo.- Es la representacion grafica de la actividad que se esta

desarroliando de tai manera que sean facilmente localizadas las acciones a

seguir para la buena ejecucion del procedimiento.
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11.Mecanismos de Control.- Son los registros y controles a través de los

cuales se verifican y controlan las actividades definidas en ios

procedimientos.

2.3 ESPECIFICACIONES

La Ingenieria Concurrente ha ampliado el concepto de especificacion. De una
relaciéon de parametros técnicos de disefio ha pasado a ser un conjunto de
atributos que debe tener el producto para satisfacer las necesidades o
preferencias de los clientes.

Se han desarrollado metedologias para conocer los deseos de ios consumidores
-voz del cliente- y para transformar estos deseos, expresados en su lenguaje en

un conjunto de especificaciones técnicas destinadas a satisfacerles.

2.3.1 Despliegue de la Funcion de Calidad (QFD)
Para conocer la voz del cliente existe una metodologia que es QFD (Despliegue

de la Funcién de Caiidad), la cual es clave para la mejora continua.

QFD traduce lo que el cliente quiere en lo que la organizacion produce. Le permite
a una organizacion priorizar las necesidades de los clientes, encontrar respuestas
innovadoras a esas necesidades, y mejorar procesos con eficiencia. QFD es una
practica que conduce a mejoras del proceso que le permiten a una organizacion

sobrepasar las expectativas del cliente.

Para visualizar con mayor facilidad como esta estructurado el QFD se representa

de la siguiente forma. Figura 2.3.a
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6 |dentificar

intercambios relacionados
alos requerimientos de
manufactura

2 Requerimientos actuales del
fabricante ! especificaciones a los
proveedores

1 Requerimiento
del cliente

4 RELACIONES

¢Qué significan los
requerimientos del cliente para el
fabricante ?

¢ Dénde hay interacciones entre
rejaciones?

3 Malnz de
planeacion
Clasificacion de la
importancia
Clasificacion de la
competencia
Yelores objetivo
Ampliacion
necesaria

Punto de ventas
Ponderacion de

la planecacidon

5 Lista jerarquizada de los
requerimientos criticos del proceso
del productor

Fig. 2.3.a “Estructura de QFD"

Con los siguientes elementos:

1.

Requenimiento del cliente: Esta es la etapa en el proceso en la que se
determinan los requisitos del cliente relacionados con el producto.
Requernimientos para satisfacer los requisitos de los clientes: El productor
trabaja a ciertas especificaciones de desempefio, y les pide a sus
proveedores que hagan lo mismo

Matriz de Planeacion: Es el componente que se usa para traducir los
requerimientos del cliente en planes para satisfacer o sobrepasar esos
requerimientos.

Relaciones: Es donde se convierten los requisitos del cliente en términos o
expresiones de manufactura.

Es donde se jerarquizan los requisitos del proceso que son criticos: Cada
requerimiento jerarquizado del proceso recibe una puntuacion que
representa su nivel de dificultad o que tan dificii es lograrlo
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6. Identificacién de intercambios: Estos son intercambios que tienen que ver

con los requisitos del productor. En vista de los requisitos de su cliente y de
sus capacidades de manufactura

Algunas de las ventajas de adoptar QFD:
» Tiempo al mercado reducido
» Reduccion en cambios del disefio
» Costos disminuidos del disefio y de la fabricacion
» Calidad mejorada

Satisfaccion de cliente creciente

Y

Esta metodologia aplicada en cascada a los distintos colaboradores y lenguajes
de ias distintas areas de la empresa, permmite conocer como interaccionan entre si
y determinar posibles carencias o duplicidades en el producto como en su
valoracion por los clientes.

2.4 DESARROLLO DEL PRODUCTO
En el desarrollo del producto la Ingenieria Concurrente utiliza un gran nimero de
metodologias para conseguir sus objetivos de productividad, calidad, costo y

funcionalidad.

A partir de la especificacién del producto se inicia la busqueda de soluciones.

Algunos métodos gue podrian ayudar a desarrollar el producto son:
2.4.1 Métodos Convencionales

Encontrando entre ellos bibliografia, patentes, competencia, productos analogos,

revistas, articulos.
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2.4.2 Métodos Intuitivos
Como Método DELPHI, Liuvia de ideas.

2.4.2.1 Método DELPHI.

El método Delphi pretende extraer y maximizar las ventajas que presentan los
métodos basados en grupos de expertos y minimizar sus inconvenientes. Para ello
se aprovecha la sinergia del debate en el grupo y se eliminan las interacciones
sociales indeseables que existen dentro de todo grupo. De esta forma se espera
obtener un consenso lo mas fiable posible del grupo de expertos

Los métodos de expertos utilizan como fuente de informacion un grupo de
personas a las que se supone un conocimiento elevado de la materia que se va a
tratar.

Este método presenta tres caracteristicas fundamentales:

Anonimato:

Durante un Delphi, ningiin experto conoce la identidad de los otros que componen
el grupo de debate. Impide la posibilidad de que un miembro del grupo sea
influenciado por la reputacion de otro de los miembros, alguno puede cambiar de

opinion sin que esto afecte su reputacion

Iteracion y realimentacion controlada:

La iteracion se consigue al presentar varias veces el mismo cuestionario. Como se
van presentando los resultados obtenidos con los cuestionarios anteriores, se
consigue que los expertos vayan conociende los distintos puntos de vista y
puedan ir modificando su opinién si los argumentos presentados les parecen mas

apropiados que los suyos.

26



Respuesta del grupo en forma estadistica:

La informacién que se presenta a los expertos no es sélo el punto de vista de la
mayoria, sino que se presentan todas las opiniones indicando el grado de acuerdo
que se ha obtenido.

Antes de iniciar un Delphi se realizan una serie de tareas previas, como son:

> Delimitar el contexto y el horizonte temporal en el que se desea realizar la

prevision sobre el tema en estudio.

Y

Seleccionar el panel de expertos y conseguir su compromiso de
colaboracién. Las personas que sean elegidas no sélo deben ser grandes
conocedores del tema sobre el que se realiza el estudio, sino que deben
presentar una pluralidad en sus planteamientos. Esta pluralidad debe evitar
la aparicion de sesgos en la informacion disponible en el panel.

» Explicar a los expertos en qué consiste el método. Con esto se pretende
conseguir la obtencién de previsiones fiables, pues van ios expertos van a
conocer en todo momento cual es el objetivo de la cada una de los
procesos que requiere ia metodologia.

En la aplicacion del método DELPHI existen cuatro etapas las cuales se muestran

esquematicamente en la Figura 2.4.a
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GRUPO DE EQUIPO PANEL DE
TRABAJO TECNICO EXPERTOS
Definicion de los » Elaboracion  del » Respuesta del 1er
SUCEeS0S 1er cuestionario ira cuestionario
Seleccién del panel —p ) En\.lrut:ui dgl ler Fase
de expertos GueaRGana
» Andlisis estadistico de las » Lectura de.las respuestas
respuestas del grupo. ~__[\ del grupo y comparacién
»  Adicion del anilisis 2da con las propias emitidas en
estadistico al 2do Fase la 1ra fase.
cuestionario y envio. » Respuesta al 2do
cuestionario.
» Analisis estadistico final de
Conclusiones. B mum las respuestas del grupo.
» Presentacion de resultados
al grupo de trabajo.

Fig. 2.4.a “Representacion grafica del método DELPHI”

2.4.2.2 Lluvia de Ideas

La lluvia de ideas es una manera en que los grupos generan tantas ideas como

sea posible en un periodo muy breve aprovechando la energia del grupo y la

creatividad individual. Se trata de un método desarrollado por A. F. Osborne en los

anos 1930.

Cuando se usa

La lluvia de ideas es muy util cuando se trata de generar ideas sobre problemas,

aspectos para mejorar, posibles causas, otras soluciones y oposiciéon al cambio. Al
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presentar la mayor cantidad de ideas posibles en corto periodo e invitar a todos

los miembros del grupo a participar, esta herramienta ayuda a la gente a pensar
con mayor amplitud y tener otras perspectivas. Sirve para que las ideas se
propaguen por la influencia que ejercen entre ellas. Pero no sirve para reemplazar

a los datos.

Coémo se usa

Escriba en un rotafolio la pregunta o la cuestion a estudiar mediante una liuvia de
ideas, o bien use algun otro lugar que todos puedan ver. Cerciérese de que todos
entiendan bien el tema.

Algunas reglas de la lluvia de ideas:

Y

No analice las ideas durante la lluvia de ideas.
No abra juicio: no se permite criticar la idea de otra persona.

Se aceptan todas las ideas: no sea convencional.

YV V¥V V

Aproveche las ideas de otros para basarse en ellas.

A 7

La cantidad de ideas es importante.

v

Deje que la gente piense algunas ideas durante unos minutos antes de

empezar.

» Escriba todas las ideas en un rotafolio.

» Una vez generadas todas las ideas (por lo gereral toma entre 30 a 45
minutos), analice cada una para aclararlas y combinar las ideas afines de la
lista. )

» Llegue a un acuerdo con respecto a las maneras de analizar las ideas y use

la recopilacion de datos, la votacion, la creacién de matrices o los graficos

de Pareto para elegir entre las distintas opciones
Precauciones

La lluvia de ideas es una técnica para generar ideas, perc cada una debe tener

algan fundamento.
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El analisis o la critica de las ideas durante la lluvia de ideas prolonga la duracién

del ejercicio y limita el flujo de ideas creativas. Deje el analisis de las ideas para el
final.

Si alguna persona o un grupito de personas domina el analisis, el lider tendra que

cambiar el formato de la liuvia de ideas a uno mas estructurado.

2.4.3 Métodos Deductivos
Estudios sistematicos de procesos fisicos. Desglose estructural de funciones
IDEF.

2.4.3.1 Método IDEF

La familia de los métodos IDEF fue codesarrollada por la industria y el gobierno de
EE. UU, publicado en diciembre de 1993. IDEF es un método disefado para
modelar las decisiones, las acciones, y las actividades de una organizacién o de

un sistema.

Integration Definition IDEF
Los métodos de IDEF facilitan la terminacion eficaz de tareas especificas en el
proceso del desarrollo. Los métodos de IDEF, cuando estan aplicados de manera
independiente, promueven el buen funcionamiento constante de la tarea para la
cual el método fue disefiado (por ejemplo, definicion de los requisitos de
informacién, captura de proceso del conocimiento, disefio orientado al objeto de
los sistemas) Los métodos de IDEF también se disefian para trabajar juntos para
apoyar el proceso entero del desarroilo.
El método IDEFOQ es usado para:

» Documentar lo que la empresa hace

» Capturar actividades y sus relaciones
> l|dentificar actividades claves
»

Identificar actividades para la reingenieria.
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Estructura del IDEFO

El IDEF consta de cuadros llamados cajas, cada caja es una actividad que se

rodea de controles, entradas, mecanismos y salidas como se muestra.
< Controles.

Son las restricciones a una actividad, Ej. Procedimientos, presupuestos
*» Entrada
Lo que es requerido antes de que una actividad ocurra Ej. Poner una orden, firma
de supervisor, etc.
¢ Funcién o Actividad
Tiene que ser un verbo o una actividad
% Salidas
Lo que es producido por una actividad Ej. Reportes, productos.
» Mecanismos
Lo que posibilita realizar una actividad Ej. Equipos, personal asignado, informacion

historica.

CONTROLES

1

FUNCION
(ACTIVIDAD

ENTRADAS ﬂ VESBO) —

[

MECANISMOS |

SALIDAS

Fig. 2.4 b “Caja De actividad del IDEF"
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El método IDEF tiene como finalidad:

> Resolver la pregunta ; Qué estoy haciendo?

> Sus objetivos son: encontrar las actividades a mejorar
» Describir los flujos de informacion y materiales que se dan entre las
diferentes areas.

2.4.4 Otras Herramientas

Como se observa, uno de los objetivos de la Ingenieria Concurrente es acortar los
tiempos de elaboracion del producto para poder resolver este problema

encontramos diferentes herramientas las cuales son de gran utilidad.

Se sabe que el detonador del disefio es una necesidad, es decir la deteccién de
dicha necesidad, ahora el factor mas importante en el desarrollo de productos es
el “tiempo” como ya fue mencionado, sin dejar a un lado el costo y la calidad; los

cuales son definidos durante el desarrollo y son mejorados durante la produccion.

El Tiempo es muy importante pues debemos sacar el producto al mercado lo antes
posible pues si no se hace quiza la competencia saque con mayor rapidez su

producto y gane el mercado al que se quiere dirigir el producto.

En el disefio de materializacion del proyecto se utilizaran distintas técnicas de
analisis y simulaciéon como son CAD / CAM. (Disefo Asistidc por Computadora /

Manufactura Asistida por Computadora) que serviran para reducir tiempos.

2.4.4.1 Disefio Asistido por Computadora (CAD)
Es todo sistema informatico destinado a asistir al disefiador en su tarea especifica,
atiende prioritariamente aquellas tareas exclusivas del disefio, tales come el dibujo

técnico y la documentacién del mismo, pero normalmente permite realizar otras
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analisis del disefio realizado.

El CAD permite ordenar y procesar la informacion relativa a las caracteristicas de
un objeto material, en cierta forma, el CAD evita la necesidad de dibujar.

El CAD esta concebido como un taller con las instalaciones y herramientas
necesarias para la construccion de un objeto imaginario llamado "modelo”. El
modelo puede ser bidimensional o tridimensional. Cada accion es reflejada en el
dibujo que el CAD efectta para representar al modelo, también permite establecer
cuales vistas del modelo son mostradas en la pantalla, de acuerdo a las

caracteristicas del modelo y las preferencias del disefiador.

En un sentido mas estricto, el CAD se refiere a la generacion grafica interactivay a
la manipulacién de una representacion digital de un objeto, por ejemplo mediante
la preparacion de un dibujo bidimensional o mediante la creacion de un modelo
tridimensional.

Tenemos tres caracteristicas importantes:
1. Velocidad de disefiar (rapido)
2. Facilidad de editar

3. Guardar en forma electrénica (facilidad de archivar)

2.4.4.2 Manufactura Asistida por Computadora (CAM)

Se denomina CAM al control y supervision técnica, asistidos por computadora, de
los medios de produccion empleados en la fabricacion de los objetos. Esto se
refiere al control directo de las instalaciones técnicas de proceso, medios de

produccion, equipos de manipulacion y sistemas de transporte y aimaceén.

Por lo general, los equipos CAM conllevan la eliminacion de los errores del

operador y la reduccion de los costos de mano de obra.
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Los equipos CAM se basan en una serie de cédigos numéricos, almacenados en

archivos informaticos, para controlar las tareas de fabricacion. Este Control
Numeérico por Computadora (CNC) se obtiene describiendo las operaciones de la
maquina en términos de los cédigos especiales y de la geometria de formas de los
componentes, creando archivos informaticos especializados o programas de

piezas.
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CAPITULO Il
ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA

Para realizar una propuesta de mejora de ia empresa en estudio es necesario

conocer las condiciones en que se encuentra actualmente.

La Fabrica de Calzado Destroyer S. A. de C. V. cuenta con aproximadamente 150
colaboradores en el area de produccion y 20 en el area administrativa, entre los
que encuentran ingenieros, contadores, modelistas, la planta tiene de superficie
cerca de 4046.10 m?.

Toda empresa debe tener estrategias para permanecer en el mercado de un
mundo muy competido, es por eso que cada uno de los colaboradores debe tener
claro quienes son como empresa, cual es el servicio que brindan a la sociedad y
hacia donde se dirigen, esto ayuda a crear un ambiente de seguridad y
pertenencia en el trabajador; para englobar estos puntos se crea la necesidad de
tener una visién, una misién, politica y objetivos en comun; aspectos basicos en

toda empresa.

Para lograr que grupos de trabajo pluridisciplinarios se enfoquen en resolver un
solo problema “el desarrollar un producto” es necesario llevar a cabo el trabajo en
equipo, éste debe incluir a los representantes de cada departamento para que
ellos a su vez realicen juntas informativas con sus subordinados y den a conocer a
los puntos a los que se han llegado, asi como cuales son los alcances a los que se
desea llegar a un largo, mediano y corto plazo en la empresa.

Si es el caso de contar con personal a su cargo, es necesario tener una estructura
sélida y bien definida, un organigrama es una herramienta que ayuda a visualizar
con gran facilidad el conjunto de personas que laboran en la empresa,
actualmente la fabrica de calzado analizada no cuenta fisicamente con dicho

documento.
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Cada persona que colabora en esta empresa sabe cual es su principal

responsabilidad aun cuando ésta no se encuentre documentada y por ello no

puede ser revisada o entendida por personas ajenas a ese puesto. Para ello son

de gran utilidad los manuales de procedimiento que justifican lo que el trabajador

realiza ya sea en procesos administrativos u operativos.

A continuacién se presenta el esquema de la actual distribucién de planta Figura

3.a
Planta Baja
. Fabrica l
demuestra |
|
MONTADO l
PRE-
A ACABADO N—
’ ADORNO (ALMACEN
MP)
|
(0] EMPAQUE
|
S
PROGRA
MACION
R.H.
ALMACEN PT Recepcion

Fig. 3. a “Distribucion de Planta *

36



Planta Aiia

Disefo y
Desarrollo
CPT|
C
(0]
R
T
ZAPATCS
F
MUESTRA
CONTARI-
LIDAD
GERENTE
ADMINIS-
TRATIVO
VENTAS

Figura 3.a “Distribuci6n de Planta”

Como se observa en las figuras, la empresa cuenta con diversos departamentos.

En seguida se describe cual es la actividad principal que realizan, las situaciones
negativas que con mayor frecuencia se presentan, los ambitos funcionales que se
tienen dentro de dicha empresa y las interfaces de informacion respecto a los

demas ambitos funcionales
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La figura 3. b muestra los ambitos funcionales existentes actuaimente en la

Fabrica de Calzado Destroyer S. Ade C. V.

Planeacion de Contabilidad Programacion Recursos
la empresa Humanos
|Ventas I Diseno y
CPT Ambito Funcional Desarrolio del
\Clientes ; Producto
| St I
:C-.)moras :
Produccidn

Fabricacion de Almaceén Control de Entraca de
piezas PT fabricacion mercancias

Transporte ] I Ensamible

Figura 3.b "Ambitos funcionales existentes en la empresa’

3.1 Departamento de Administracion

3.1.1 Descripcion de Actividades

Toda empresa tiende a mantener su competitividad. Para ello es necesario
conocer las condiciones marginales especificas del mercado (variaciones del
entorno), a fin de deducir o pronosticar el futuro desarrollo y orientacion de la
empresa. El cometido de la planeacion de la empresa o del gerente administrativo
en este caso, consiste en partir de estos pronésticos para formular objetivos y
deducir las medidas necesarias para alcanzarios.

El gerente administrativo es el encargado de administrar los recursos de la
empresa y de revisar tanto las entradas como las salidas que se presentan.

A este departamento se hace llegar los reportes de diferentes departamentos
como son ventas, disefio, contabilidad, producciéon, compras; entre otras
actividades que se realizan en este departamento tenemos que de aqui sale la

informacion de actividades hacia el empresario, al igual que el departamento de
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ventas el gerente administrativo en ocasiones recibe pedidos del clientes que son

enviados a diseno.
Algunos problemas que se presentas en este lugar son de relaciones laborales,

pagos y cobranza.

3.1.2 Interfaces de informacién
La Fig. 3. ¢ muestra el intercambio de informacion entre el departamento de

planeacion de la empresa con el resto de los departamentos.

la empresa

Planeacion de Co ad Programacion m\

e
CPT Plarieacion de la empresa i De%l

o
/L
|

|

Producsion

fom\‘c[\\[\.\'\j\\]%&\\j\ [ |

3. c. “Planeacion de la empresa”

Actividades generales del departamento:
» Analisis y pronésticos del entorno
» Analisis y pronésticos de ia empresa

» Planeacion estratégica

3.2 Departamento de Ventas

3.2.1 Descripcion de Actividades

La seccion de ventas representa la interfase entre ia empresa y el ciiente o el
mercado de ventas. En ella se tramitan las consultas de los clientes, se preparan
las ofertas y se tramita todo el registro, comprobacion y seguimiento de pedidos.
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El campo de actividades va desde la fase de captacion de clientes, formulacion de

ofertas y tramitacion de pedidos hasta el final, es decir, hasta el control del plazo
de entrega.

En este departamento una de las actividades que tiene es el de desglosar la ficha
técnica enviada por el departamento de costos de producto terminado para poder
dar de alta el modelo.

Otras son busqueda de clientes, organizar a lcs agentes de ventas, dar créditos,
promociones, faciidad de pago a clientes para que se queden con el producto,

precio del zapato.

El problema que se tiene es por la terminologia pues existen materiales con
nombres diferentes, otro problema es el flujo de informacién que se da entre el
cliente y la fabrica pues se deben traducir los requerimientos para poder
capturarlos en el foormato que la empresa utiliza, otro problema es la falta de

cumplimiento con las fechas de entrega.

La empresa utiliza un software llamado “shoemaker”, que pretende ayudar a
realizar las tareas de lcs diferentes departamentos, pero en este departamento no
es utilizado por la falta de confiabilidad en los resultados arrojados.

La falta de reuniones y el trabajo en equipo complica llegar a consensos en la
terminologia utilizada y esto produce que en ocasiones se hayan perdido clientes

por no cumplir a tiempo con los pedidos.
3.2.2 Interfaces de informacién

La Fig. 3. d muestra el intercambic de informacion entre el departamento de

ventas con el resto de los departamentos.
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M N Recursos

e :
IEENL_. m\%
a—

'Compras '
st Yot RN 1
Produccion
Fabricacion de Almacen Control de Entrada de
piezas PT fabricacién mercancias
Transporte ] | Ensamble I
3. d “Ventas”

Actividades generales del departamento:

Consulta de los clientes

\.}.r

Ofertas para los clientes
Administracion y vigilancia de los pedidos
Planeacién de ventas

V V V¥

3.3 Departamento de Diseiio y Desarrollo del Producto

3.3.1 Descripcion de Actividades

Es el encargado de recibir las especificaciones y necesidades del cliente
provenientes tanto del gerente administrativo como del departamento de ventas,
en este lugar se conceptualizan dichas caracteristicas cuando los requerimientos
son enviados Unicamente por escrito. El paso de conceptualizar el modelo es
eliminado cuando los requerimientos por escrito son acompafados de alguna
fotografia o dibujo; esto sucede si se deben hacer pequefias modificaciones a
productos en existencia.

En primer lugar se elabora el patron con el que se obtiene el modelo funcional
aproximadamente en 90 minutos, este tiempo es variable y a veces depende de la

existencia de la materia prima.
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Para realizar el prototipo se proporciona una carpeta que contiene las diferentes

piezas o modificaciones que deben integrar al producto final. Al frente de dicha
carpeta en un simple dibujo se sefiala el tipo de costura y de hilo a utilizar; junto
con estas piezas se entrega un llamado pedido de compra que contiene el nimero
de pares solicitado, el estilo, el modelo, el tipo de forro, piel, suela que se debe
emplear para la fabricacion. Para productos ya existentes puede solo indicarse
por escrito o con carpeta el cambio a realizar. La carpeta es guardada para ser

uiilizada en futuras ocasiones como respaldo.

Entre las situaciones que perjudican a este departamento se encuentra la
diversidad de conceptos que se tiene con respecto a la terminologia en materia
prima, tiempos demasiados cortos para desarrollar y fabricar muestrarios.

En el disefio del producto, por la practica con la que se cuenta en este
departamento, la elaboracion de bosquejos es rapida sin embargo estas técnicas

para este mundo con grandes avarices tecnologicos cae en la obsolescencia.

La produccion se detiene si el cliente ha cambiado de opinién con respecto a las
especificaciones iniciales por lo que la materia prima que ya comienza a ser
utilizada se desperdicia, en el mejor de los casos se puede hacer los cambios que
se piden, pero cuando el modelo funcional se encuentra al final de su produccion
se concluye el producto y es vendido en la tienda de la empresa a mitad de precio.

Una vez terminado el modelo funciona! se envia al CIATEG (Centro de
Investigacidon y Asesoria Técnica del Estado de Guanajuato) para ser sometido a
diferentes pruebas como al calce, resistencia de la piel, quiebre de la suela,
concluida esta etapa se manda a diferentes concursos, si es ganado el concurso
el pedido de calzado se lleva al siguiente departamento, si no es asi aqui concluye
el ciclo de vida de dicho producto y éstos zapatos también son vendidos a mitad

de precio.
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3.3.2 Interfaces de informacién

La Fig. 3. e muestra el intercambio de informacion entre el departamento de

diseno y desarrollo del producto con el resto de los departamentos.

mé}:-;\ Contabilidad Programacién Recursos

laem Humanos Diseno y

i
= Desarrollo dei
“ Disefio y Desarrolio del producto Producto
;

Produccion
rabncacion de Almacen | Control de Entrada de
piezas PT l fabricacion marcanciAs
[ Transporie I | En<amble |

3. e “Disefio y Desarrolio del producto”

Actividades generales del departamento:
» Establecimiento de dibujos
» Calculos
» Especificaciones del producto
» Prototipo

3.4 Departamento de Costos de Producto Terminado

3.4.1 Descripcion de Actividades

Una vez que se ha ganado un concurso el departamento de disefio y desarrollo
del producto junto son el departamenio de costos de producto terminado se
encargan de descifrar todo la terminologia de materiales que seran utilizados en la
produccion del zapato.

Cuando ambos departamentos han llegado a un consenso, se prosigue a recopilar

toda la informacién sobre las diferentes cantidades de materiales que conformaran

43



el calzado, como son la piel, suelas, sintéticos, agujetas, hebillas, hilo, tacones,
para proyectar un costo aproximado de el producto, la informacion de cantidad de

materia prima se da de alta en el sistema para hacer una explosion de materiales
con ayuda del programa shoemaker, en el cual se ve la cantidad de material a
utilizar primero por unidad y en seguida es multiplicado por la cantidad de pares a
producir, es decir se hace una estimacion.

Al capturar los datos de materia prima son enviados a almacén para_ir preparando
el pedido pero de una forma informal pues aun no se sabe con certeza si el cliente

ha cambiado de opinion sobre los materiales o la forma del producto.

Nuevamente el inconveniente es la discrepancia de términos que se utilizan para
los diferentes materiales y la falta de comunicacién de otras areas con ésta.

Este departamento es e! primero en alimentar el software pero teniendo como
base datos no actualizados de los diferentes departamentos por lo que Ila

respuesta entregada no es del todo confiable.

3.4.2 Interfaces de informacion
La Fig. 3. f muestra el intercambio de informacién entre el departamento de CPT

con el resto de los departamentos.

Planeacion de Contabilidad Pro n Recursos
"‘":._—_____'—1
ia empresa M Humanos MIN
—— 1
(Ve <) |oesmae |
1
cPT CPT N

Produccion
Fabricacion de Almacen Controi de Entracs ce
ipiEzas PT fabnicacion mercanCias

| Transpote | [ Ensamble |

3. f “Costo de Producto Terminado”™
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Actividades generales del departamento:

» Cantidades de materia prima

» Costo aproximado del producto

3.5 Departamento de Contabilidad

3.5.1 Descripcion de Actividades

El concepto de contabilidad engloba todas las funciones que sirven para
determinar y vigilar los caudales monetarios y de servicio que se producen en la
empresa, tanto en cantidad como en valor.

Se divide en tres areas que son:

Cuentas por Pagar, la cual se encarga de verificar la cantidad de material que
entra a la planta y de ahi fabrica facturas, esta area se relaciona con los
proveedores.

Cuentas por Cobrar, ésta area controla los clientes, ademas recibe informacion del
departamento de produccion sobre lo que se hizo, se envid y de ahi elabora
facturas para transformarlas en cuentas por pagar.

Registro, que es el control operativo de la contabilidad.
3.5.2 Interfaces de informacién

La Fig. 3. g muestra el intercambio de informacion entre el departamento de
contabilidad con el resto de los departamentos.
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=

IPF%\HM\K_I Contabilidad Programacion !R\ecm\\\}
e

lmpw\\:\L\ m Disefio y

:.. * Desarrollo del

L CPT Contabilidad Producto

Produccién |

3 g “Contabilidad”

Actividades generales en el departamento:
~ Calculo de costos

Contabilidad financiera

‘!

» Contabilidad de instalaciones

3.6 Departamento de Programacion

3.6.1 Descripcion de Actividades

Las funciones principales pueden subdividirse en planeacion de la produccion, de
las cantidades, plazos y capacidad de produccion, lanzamiento y supervision de
las ordenes de trabajo y administracion de datos.

Es el departamento de mayor importancia pues es aqui donde el area

administrativa se une con el area de produccion.

La informacion capturada en el formato que se utiliza en la empresa es enviada a
este lugar para hacer lotes; se checa, se selecciona el pedido y se programa;
estas actividades son faciles de obtener con la ayuda del software shoemaker;
este programa da una tarjeta de produccion que indica la cantidad de materia

prima y las diferentes caracteristica del zapato que seran utilizadas para todo el
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pedido, un bloque de tres copias de dicha tarjeta es enviada al area de corte, otro

de dos copias se envian a avios, areas que conforman produccion, conforme la

produccién avanza dichas tarjetas avanzan.

El problema que por lo general se presenta en este punto es la falta de
informacion en los formatos de salida a produccion e inconformidades por
variaciones de consumo de material.

El paro en la produccion en este punto no se da con frecuencia pero si lo ha

llegado a haber debido a los errores que encuentra el programa.

3.6.2 Interfaces de informacion
La Fig. 3. h muestra el intercambio de informacion entre el departamento de

programacion con el resto de los departamentos.

Planeacion de Contabilidad Programacion Recursos

ia empresa Humanos Disefio y

I\JNE b Desarrolio del
‘ Programacion Producto

E Produccion

3. h “Programacion”
Actividades generales en el departamento:

> Planeacion del programa de producciéon
» Planeacion de cantidades

» Programacién de materiales

» Programacion de la producciéon

» Lanzamiento de las 6rdenes de trabajo

47



3.7 Produccion

3.7.1 Descripcion de Actividades

El area de produccion se divide en:

o N

Area de corte

Area de avios

Area de montado
Area de pre-acabado
Area de adorno

Area de corte

El diagrama de procesos del area de corte se presenta en la Fig. 3.A.

= Proceso: Corte de piel

= Lugar: Area de corte

N B W R

Corte de forro
Rayado de piel
Entretelar
Folear
Rebajado
Pintada de filos

Doblillado (a mano o con maquina)

Fig. 3. A.

QO CHe
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Area de avios
La produccion entre el area de corte y avios debe ser simultanea pues al llegar al

area de montado los lotes deben coincidir.

El area de avios cuenta a su vez con un almacén secundario en donde se reciben
las notas de produccion, el almacén general de materia prima abastece a éste
pequerio el cual nunca debe quedar sin material, cuando esto pasa el subalmacén
pasa el reporte del material faltante al general. En ocasiones el encargado
también tiene como actividad el moldear lamina para la plantilla.

Las actividades de dicha area son:
> Suaje de planta
» Sangrar planta
» Preparacion de suela, planta, cascos, contrafuertes, tacon (todo lo que lleva
dentro un zapato)

En esta area se encuentra una subarea que es el Preparado de Planta donde son

colocadas las piezas enviadas de avios.

El siguiente diagrama de proceso mostrado en la Fig. 3.B. muestra el preparado
de planta.
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= Proceso: Preparado de Pianta

= Lugar: Area de avios

Colocar cartén
Colocar refuerzo
Colocar plantilla
Colocar punta
Rip

Untar pegamento

@D s =

RO 0CHS

Fig. 3B

Una vez terminado este proceso se coiocan por lotes con base en las tarjetas de

produccion enviadas por programacion y se envian al area de montado.

Area de montado
Para que el zapato sea montado son necesarias las hormas, las cuales son

recolectadas en carritos, la cantidad esta sujeta a la informacion que da el

departamento de programacion.
A continuaciéon se enlistan las actividades que se realiza en esta area sin
profundizar en cada una ya que ei presente trabajo no se enfoca a la mejora del

proceso produictivo.

Diagrama que muestra el area de montado Fig. 3.C.
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= Lugar: Area de Montado

1. Traer planta
2. Engrapar la planta a la piel
3. Planchar para pegar el caso
y el contraporte
4. Planchar contrafuerte al talon
5. Domada (dar forma al zapato
Mediante presion)
6. Centrada de puntos (estirar piel)
7. Bajar anclas manualmente
(se da altura al zapato y se fija con clavos)
8. Engrapar lados del zapato
9. Montar talones con ayuda de horno
10.Desbasurar la piel a mano
(quitar rebaba)
11.Flamear
12.Cocido del cerco (vista de la suela)
13. Desbasurar
14.Colocar espinazo (soporte se suela)
15.Horno de secado rapido 2 min. Aprox.
16.Colocar relleno (corcho aglutinado o eva)
17.Emborrar el contorno del cerco
18. Secado con ventilador
19.Pegado de suela con gran presion
20. Desbasurar (corte se suela sobrante)
21.Costura (welt, lockstitcher, pegado)
22.Dar forma al arco.

Fig3C

QIBI10181010:1C1010,0,0,0,0,00

©O00I0I0IO!

£
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Area de pre-acabado
Diagrama del area de pre-acabado. Fig. 3.D.

= Proceso: Pre-acabado

= Lugar: Area de pre-acabado

Esmerilar

Re-esmerilar para dar mayor finura
Tallar area de tacon

Apomazar

Colocar pegamento y clavos
Destroncar tacon

Alinear tacén

Reafinar

2 ' N O R BN -

Pintar filos
10.Apomazar
11.Colocar color

12. Cepillar (dar tono natural a la suela)

—

0

I0I01018181810:0:9;0C3C 1Sy

Fig. 3 D.
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Area de adorno
Diagrama para el area de adorna. Fig. 3.E.

= Proceso: Adomo

= Lugar: Area de adormo

Pegado de plantilla
Lavar zapato
Control de calidad (visual)

Maquillar zapato

Pintado de base al tono de la suela
Limpiar tacén y suela
Troquelar la marca en la suela

Dar brillo a la suela

© @ N @ & DN -

Colocar agujeta (en caso de llevar)

et e (e =i

Fig 3. D.

Empaque
Manualmente se hacen pares y se colocan en cajas previamente elaboradas en
otra compafia y ammadas en el interior de la empresa estudiada, una vez

acomodados en las cajas son enviados al almacén de producto terminado.
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En esta area no se cuenta con manuales de procedimientos, la practica es lo que

avala el trabajo de cada colaborador, en ocasiones desde programacion vienen los

errores mas frecuentes como son el traslape de notas de produccion.

Al ser una empresa muy antigua la produccion es llevada de una forma tradicional
por lo cual en ocasiones se presentan choques por las nuevas tecnologias y la

manera de trabajar del departamento de programacion.

Se trabaja de forma secuencial pues si existe algin error en sus lotes el area
siguiente regresa el producto para que sean corregidos.
Otros problemas que se presentan es la falta de materiales para llevar a cabo la

produccién y con frecuencia cuellos de botella

3.7.2 Interfaces de informacion
La Fig. 3. i muestra el intercambio de informacion entre el departamento de

produccion con el resto de los departamentos.

Plane M Pr id m
mee\ h\""% m Disefio y
|‘1entas | * v Desarrolio del
CPT Produccion Froducto
\Clientes :

""""" [
:\-‘\"‘--
o 1
{ Produccion
FFabncacic‘m de Almaceén Control de Entrada de
piezas PT fabricacion mercancias
[ Transporte I I Ensambie_l
3. i “Produccion
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Actividades generales en el departamento:
»

Determinacion de los tiempos del personal

\%

Tiempos de preparacion y fabricacion
Interrupciones de produccién
Seguimiento de materiales

vV V V¥V

Progreso de las 6rdenes de trabajo

3.8 Departamento de Compras

3.8.1 Descripcion de Actividades

El departamento de compras es la seccion que resuelve los problemas de
suministro, asegurando por una parte el abastecimiento a costos minimos y
aprovechando por otra parte todas las oportunidades del mercado para lograr el
maximo beneficio. Para resolver este cometido se necesitan multitud de
informacion, desde la seleccion de proveedores hasta el seguimiento de los
plazos, confirmaciones de pedidos, y finalmente el control de los precios, al
verificar las facturas.

Se ocupa de la adquisicion de las materias primas, materias auxiliares y medios
de produccion necesarios para la fabricacion. Para ello deben agotar todas las
posibilidades para adquirir la mercancia a precios favorables, en los plazos

deseados y con la calidad adecuada.

Este departamento es primordial para que se lleve a acabo la produccion de
calzado, en este lugar se tiene reunida toda la materia prima que es utilizada,
almacén recibe informacion tanto del departamento de costos como de
programacién para recolectar toda la materia prima que se indica, en caso de no
tener en existencia dicho material se habla con proveedores para surtir al
almaceén; los proveedores pueden tardar aproximadamente entre 12 a 24 horas en
entregar los pedidos, en ese tiempo la produccion es parada y la consecuencia es
pérdida de clientes.
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En este punto también se encuentra el problema de las especificaciones de los

materiales y el abastecimiento de material.

3.8.2 Interfaces de informacion

La Fig. 3. j muestra el intercambio de informacion entre el departamento de

compras con el resto de los departamentos.

{%ﬁvo\ Contas Pr “"--mon____l Recursos
m Humanos D%\:
——
|Eentas l I ¥ a m
——— |
Compras FN);&;E
\Clientes :
; ade b i :I
SR 4
{
Produccion b
M m Con Entoese=—_
permne—_ | [ | [ | [ |
Crossse | oo |
3. ). "Compras”

Actividades generales en el departamento:
» Seleccion de proveedores
» Pedidos
» Comprobacion de facturas

3.9 Departamento de Recursos Humanos
3.9.1 Descripcion de Actividades
Encargado de diferentes actividades como.
» Contratacion de personal
» Aplicacion de exdmenes de aptitudes

» Definicion de tabuladores de salarios
» Contratos colectivos
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Supervision de contratos colectivos

Cuantificacion de nominas
Cuantificacién de fracciones (incentivos)
Control de seguro social

Control del Infonavit

Control del SAR

Administracion de recursos humanos

YV V.V V ¥V V V V¥V VY

Definicion de puesto

Cuantificacion de horas efectivas y de horas no efectivas

Para ello estas actividades se cuenta con la colaboracion de un auxiliar de nomina

y de un auxiliar de planta.

3.9.2 Interfaces de informacion

La Fig. 3. k muestra el intercambio de informacion entre el departamento de

recursos humanos con el resto de los departamentos.

Disefo y
Desarrolio del

Producto

Plane M Programacion Recursos
lae Humanos

1 2
|Ventas |
CPT Recursos Humanos
\Clientes :
o R ——— ]
:Comcras !

" brogutcion

Fobrossiade | | Poesa| [Comoree— | [Ervooeee—
M E\'N [“ab”\\.l:_a"'”_--._

T | [oote |

3. k “Recursos Humanos”

Actividades generales del departamento:
» Contratacion de personal
» Cuantificacion de horas efectivas y no efectivas
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» Control de seguro social -
» Control del Infonavit
» Control de SAT

3.10 Almacén de Producto Terminado.
3.10.1 Descripcion de Actividades
En este lugar se colocan en pilas las cajas y esperan a ser transportadas a sus

destinos en camiones que previamente han sido contratados.

Utilizando el método IDEFO mostrado en las figuras 3.1 a 3.16 se puede observar
con gran detalle las actividades y el flujo de informacion dentro de la empresa.
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3.11 Conclusiones del capitulo

Con ayuda del cuestionario aplicado (Anexo 2) y el método IDEF se hizo la

recopilacion de informacion llegando a los siguientes aspectos que a juicio

personal deben ser modificados y atendidos en el menor tiempo posible para

poder implantar la Ingenieria Concurrente en la empresa.

% KN 8% % 5% %Y &8RN X%

Misién de la empresa

Vision de la empresa

Objetivos de la empresa
Politica de la empresa
Organigrama de la empresa
Reuniones entre departamentos
Actualizacién de datos

Nuevas herramientas de trabajo
Manuales de procedimientos
Capacitacion de personal

Retro informacién

Los problemas que se encuentran en la empresa estan relacionados con los

puntos en los que se basa la Ingenieria Concurrente y la propuesta de mejora

para cada uno de ellos se da en el siguiente capitulo del presente trabajo.
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CAPITULO IV
“PROPUESTA DE MEJORA APLICANDO INGENIERIA CONCURRENTE”

4.1 APLICANDO LA INGENIERIA CONCURRENTE

En el presente capitulo se dan las propuestas de mejora para cada uno de los
problemas encontrados a partir de la recopilacion de informacién y que desde un
punto de vista objetivo representan una dificultad en la empresa, éstas posibles
soluciones se manejan a corto, mediano o largo plazo.

4.1.1 A Corto Plazo:

Actualmente los integrantes de la empresa desconocen cual es la misioén, vision,
cbjetivos y la politica que los respalda, por lo que se presenta a continuacion la
definicién y los puntos basicos para que los colaboradores de la empresa puedan
basar en ellos una adecuada redaccion de los diferentes términos proyectando al
interior y exterior el trabajo de ésta

Vision

“Imagen idealizada de lo que se proyecta al futuro”.

La vision es aquella idea o conjunto de ideas que se tienen de la organizacion a
futuro.

La vision de la organizacion a futuro expone de manera evidente y ante todos los
grupos de interés el gran reto empresarial que motiva e impulsa la capacidad
creativa en todas las actividades que se desarrollan dentro y fuera de la empresa

Mision

“Declaracion del propésito y razén de ser de la empresa”

Breve enunciado que sintetiza los principales propésitos estratégicos y los valores
esenciales que deberan ser conocidos, comprendidos y compartidos por todas las
personas que colaboran en el desarrollo del negocio.
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Para redactar y enunciar la mision se necesita contestar a las siguientes

preguntas:
e ;Qué se hace?

e ;Como se hace?

Objetivos

Logros agregados para alcanzar la mision.

Politica
Para redactar y enunciar la politica se necesita primero conocer los objetivos (que
son los puntos hacia donde queremos llegar) y contestar a las siguientes
preguntas: ,

e ;Qué se hace?

e ;Como se hace?

e ;Para quién se hace?

e ;En qué se sustente?
Y escribir la siguiente frase: “Satisfacer las necesidades o requerimientos de

nuestro cliente”

Hay que tener en cuenta que para llegar a lo establecido el tiempo es un factor

fundamental.

Fisicamente la empresa carece de un sistema grafico que indique la estructura

con la que se trabaja en éste lugar.
Organigrama
Un organigrama es una representacion grafica de una organizacion, se representa

en forma intuitiva y con objetividad.

Los organigramas revelan:
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e La division de funciones.

e Los niveles jerarquicos.

e Las lineas de autoridad y responsabilidad.

e Los canales formales de comunicacion.

¢ Los jefes de cada grupo de empleados, trabajadores, etc.

e Las relaciones existentes entre los diversos puestos de la empresa y en
cada departamento o seccion.

Existen diferentes tipos de organigramas entre los que se encuentran ios

verticales, horizontales, escalares y circulares.

Tomando en cuenta que en la empresa se esta aplicando la Ingenieria
Concurrente con base en el trabajo en equipo se recomienda un organigrama de

tipo circular.

Organigrama circular:

Formado por un cuadro o circulo central, que corresponde a la autoridad maxima
en la empresa, en cuyo derredor se trazan cuadrados o circulos concéntricos,
cada uno de los cuales constituye un nivel de organizacion. Mostrado en el
esquema de la Fig. 4.a.
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Figura 4. a “Organigrama circular”

Ahora se presenta en la Fig. 4.b. lo que podria ser el organigrama de la empresa,
hay que tener en cuenta que los nombres de cada uno de los departamentos

pueden variar, asi como la cantidad de circulos incluidos.
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4. b “*Organigrama Circular Propuesto”
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Reuniones entre departamentos

En cada departamento se trabajan diferentes actividades, éstas son base para
pasa al siguiente nivel en la produccion, esta metodologia es llamada ingenieria
secuencial a la cual se trata de remplazar para ello es necesario trabajar en
conjunto y esto se logra con la retroinformacion entre todos los departamentos.

Las reuniones de trabajo sirven para expresar ideas, discusion de la problematica
en la organizacion, calendarizar actividades sociales, propuestas para disefios,
actualizar informacion, elogiar metas alcanzadas, transmitir acuerdos, presentar
propuestas; las juntas deben ser a todo nivel sin excepcion. En general las
reuniones estan hechas para discutir toda actividad que ayude o perjudique tanto
a la infraestructura como a la estructura interna de la empresa.

En la empresa las reuniones son escasas llegando al extremo de no existir en
ciertos departamentos, se propone se lleven a cabo dos reuniones al mes, una al
iniciar el mes que servira para revisar antecedentes y otra a mitad de mes
sirviendo de control.

El formato que se muestra en la Fig. 4.c. es alguna de las tantas propuestas que

pueden existir para las diferentes situaciones que se presenten cubriendo las

necesidades de la empresa.
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FABRICA DZ CALZARO
Destrouer.... _@l
Fecha:

Responsable: Departamento:

Orden del dia:
Actividades realizadas:
Conclusiones:

Fecha. hora y lugar de proxima reunién:
Responsable de proxima reunion:
Departamento:

Firma responsable

Figura 4. ¢ “Formato de reuniones”

Hay que tener en cuenta que el formato que se seleccione debe respetarse en

todas las reuniones para evitar cualquier confusion.

Actualizacion de datos

En estos momentos los colaboradores de la empresa utilizan como herramienta
fundamental el software “shoemaker”; teniendo una base de datos no actualizada
por ninguno de los departamentos 'involucrados con éste programa, trayendo
como consecuencia errores en la estimacion de materiales, desconfianza en los
datos de salida, eliminacion de su utilizacion en algunos casos, confianza erronea.
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Se propone que cada uno de los departamentos actualice tanto la base de datos
del software como alguna otra herramienta utilizada cada vez que se realice algun
movimiento informando del reajuste a los diferentes departamentos en una carpeta
con nombre de “Actualizaciones” en donde se indique fecha, hora, quién realiz6 la
actualizacion y cual fue la actualizacion, cada departamento puede revisar por las
mafianas esta carpeta o cada vez que se realice algin cambio automaticamente
se mande un aviso a todas las computadoras, para ello es necesario que cada
departamento cuente con un equipo de computo y éstos estén conectados en red
para poder revisar dicha informacion.

Nuevas herramientas de trabajo

Por las innovaciones que se presentan en el mundo las herramientas que se
utilizan para desarrollar el disefio de un zapato en la empresa resultan obsoletas,
aun cuando éstas cumplan con su objetivo.

A pesar de que la elaboracion de los bosquejos utilizando papel y lapiz es “rapida”
por la gran experiencia del personal, es necesario contar con alguna herramienta
mas sofisticada que permita hacer cambios inmediatos en las reuniones
departamentales, con ello se reduce el tiempo.

Algunos softwares que pueden ser de gran utilidad son:

DITACOR

Especifico para el disefio, escalado y fabricacion de prototipos de tacones, cufias
y moldes de tapas para calzado.

SIPECO

Programa para el escalado y corte de patrones de calzado. Calculo de consumos
por modelo.

PLANTCAD

Programa para escalado y corte de plantas para calzado. El sistema parte de la
planta original y realiza su escalado de forma automatica.
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FORMA 3D

Disefio y fabricacion de hormas para calzado.

CRISPIN

Permite introducir rapida y facilmente patrones en plano o pieza

Capacitacion de personal

Para que una empresa sobreviva es necesario que la gente esté a la vanguardia,
esto se logra con la capacitacion constante del personal a todos niveles de la
organizacion.

Se presenta una serie de puntos que indican cuales son los beneficios de la
capacitacion en las organizaciones:

Mejora el conocimiento del puesto a todos los niveles.

Eleva la moral de la fuerza de trabajo.

Ayuda al personal a identificarse con los objetivos de la organizacion.
Se agiliza la toma de decisiones y la solucion de problemas.
Incrementa la calidad en el trabajo.

Ayuda a mantener bajos los costos.

Elimina los costos de recurrir a consultores externos.

Elimina los temores a la incompetencia o a la ignorancia individual.
Beneficios en relaciones humanas, relaciones internas y externas
Mejora la comunicacién entre grupos y entre individuos.

Ayuda en la orientacion de nuevos empleados.

Convierte a la empresa en un entorno de mejor calidad para trabajar
Etc.

vV V V V V V V V V V V V VY

“La capacitacién no es un gasto es una inversion.”

Como principal punto para iniciar con una capacitacion en la empresa se propone
que se den cursos de manejo del software “shoemaker” para asi poderio utilizarlo
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al 100%, ya que es la herramienta en la que basan todo el proceso productivo del

zapato antes de producirlo a grandes volimenes.

Se propone para la capacitacion de manejo de diferentes softwares y de nuevas
tecnologias para la industria del calzado, consultar a expertos en ésta rama como
al CIATEC (Centro de Investigacion y Asesoria Tecnolégica en Cuero y Calzado)
ubicado en Omega 201, Fraccionamiento Delta. C.P. 37545 Lebn, Gto. México;
éste centro se propone por la ubicacién geografica; aunque existen diversos
centros en el extranjero como el INESCO (Instituto Tecnolégico del Calzado y
Conexas) en Espaiia.

Retroinformacion

El principal problema a vencer es eliminar las barreras o fugas de informacion
existentes, a continuacion se muestra la Tabla 4.I. ios ambitos funcionales
existentes en la empresa y la relacion que debe existir entre departamentos; en la
Tabla 4.l. se la propuesta de un posible contenido de datos para la
retroinformacion.
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4.1.2 A Mediano Flazo

Manuales de procedimientos

Se propone la realizacion de manuales de procedimientos de las diferentes areas
que conforman la empresa; en este capitulo solo se presenta como ejemplo el
manual de procedimientos del departamento de Disefio y Desarrollo del Producto
basando el contenido en la teoria del capitulo Il.

Se debe tomar en cuenta que éste ejemplo puede ser la base para realizar los
manuales restantes.

Aunque el contenido y formato de los manuales puede variar, todos ellos tienen
una estructura similar; el presente manual se elabora con el formato usado por
ISO 9000:2000.
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ELABORO:

REVISO:
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Fig..4.d
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FABRICA DE CALZADO

Destrover.. ...

Manual de Procedimientos del Departamento de
Diseno y Desarrollo del Producto

Fecha:
Codigo:

INTRODUCCION

La empresa Destroyer S. A.de C. V. cuenta con el departamento
de Disefio y Desarrollo del Producto, el cual se encarga del
proceso de interpretar las especificaciones del cliente y
transformarlas en un modelo funcional.

OBJETIVO

Normalizar la documentacion de todas las actividades que se
realizan en el departamento de Disefio y Desarrollo del Producto
para obtener, mantener o aumentar la calidad de nuestros
productos.

ALCANCE

Este procedimiento es apiicable en la elaboracion de las
actividades que intervienen ¢n el area de Disefio y Desarrollo del
Producto.

Fig.. 4.f
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FABRICA DE CALZADO

Destrouser.. ...

Manualde Procedimientos del Departamento de
Disefio y Desarrollo del Producto

Fecha:
Codigo:

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del jefe del departamento de Disefio y
Desarrollo del Producto de la aprobacién de éste procedimiento.

DOCUMENTOS DE REFERENCIA

Documento 1:
Normas para la fabricacion de zapato

Documento 2:
s« Pruebas a las que son sometidos los prototipos.

DEFINICIONES Y ABREVIATURAS

D: Dama

C: Caballero

CIATEG: Centro de Investigacion y Asesoria Tecnica del Estado
de Guanajuato.

Suaje de planta: actividad que se hace al cuero utilizando un
troquelde forma anatémica.

Sangrar planta: Pequefias lineas curvas que se realiza a la planta
del zapato.

Contrafuertes. Parte trasera del zapato justoc por ei talén.

Fig..4.g



FABRICA DE CALZADO

Destrouer.. ...

Manual de Procedimientos del Departamento de
Diseio y Desarrollo del Producto

Fecha:
Codigo:

ESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

* Recibir especificaciones del cliente provenientes del
departamento de ventas, ya sea por escrito, en fotografias,
disquetes, fax, Internet.

*Recopilar datos importantes de las especificaciones (ver
Anexc 1)

*Consulta de muestrarios, revistas, catalogos para observar
cuales son las tendencias de la moda, para ver lo que el cliente ha
pedido en otras ocasiones, éstos documentos deben ser
actualizados constantem ente.

*Consulta de normas que rijan la fabricacion del de calzado para
sus diferentes usos. (ver documentos de referencia 1).

* Consultar la existencia de materia prima en almacén para prever
retrasos.(ver nota 1).

“Revisar la base de datos de almacén y pedir la materia prima al
departamento mediante una forma (dos copias) (ver anexo 2) y
una copia mas para eldepartamento de contabilidad.

N Ota 1 s A partir del quinto punto lor dcpariamentos relacionados con el departamento de disefo
y desarrollo del producto tendrdn la obligacién de actualizar la informacién en la base de datos y
comenzarcon su respectivo proceso de actividades para disminuirlos tiempos en el momento de

activacion del reporte de aceptacion.
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FABRICA DE CALZADO

Destrouer.. ...

Manualde Procedimientos del Departamento de
Diseino y Desarrollo del Producto

Fecha:
Codigo:

IDESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

*En la base de datos que esta en red con todos los
departamentos de la empresa se debe dar de alta el pedido aun
cuando éste no se haya mandado a haceren volimen.

*La elaboracién del disefio cumpliendo con las especificaciones
delcliente se hace con el software que utiliza éste departamentc.
(ver anexo 3).

* Para la elaboracién de patrones originales se hacen con ayuda
de software (Anexo 4).

*Elencargado en el sitio de la fabricacién de muestras recibira el
m ateria firmando de conformidad la forma (ver anexo 2), en caso
de que el material este incompleto o en malas condiciones se
debera hacer las respectivas indicaciones.

*Elcorte de piel se lleva a cabo de manera manual sobre una
mesa y con las herramientas de corte, el encargado de ésta
actividad dispone de una computadora e impresora en la cual
puede imprimir los patrones. (ver anexo 3, 5)

*La preparacién del interior del zapato consta de planta suajadas y
sangradas, cascos, contrafuertes, tacdnes
(ver Anexo 6)

Fig..4.i
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FABRICA DE CALZADO

Destrouer.. ...

Manualde Procedimientos del Departamento de
Disefio y Desarrollo del Producto

Fecha:
Codigo:

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

*Elmontado de piezas se hace una vez que el corte de piel y el
interior del zapato estan listos. (ver Anexo 7)

*Elpase del zapato por un pre-acabado es para darle un
terminado de calidad.

*Eladorno de zapato solo consta de colocar la agujeta o hebilla al
producto

*Elproducto es colocado en un caja de cartén de la empres y es
enviado al CIATEG para someter al prototipo a las diferentes
pruebas requeridas para saber si sera producide en volimen o
sera rechazado (ver documentos de referencia 2) (ver anexo 8).

*Una vez que el prototipo pasa las pruebas satisfactoriamente se
hace la activacion del reporte de aceptacion por lo que en éste
momento comienza la produccion en volumen.

Fig..4.j
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EABRIC A DE CTALZADD
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DIAGRAMA DE FLUJO
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Fig. . 4.k
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FABRICA DE CALZADD

Destrouer.. ...

Manualde Procedimientos del Departamento de
Diseio y Desarrollo del Producto

Fecha:
Codigo:

CLIENTE:

Tipo de piel:

Tipo de planta:
Tipo de forro:

Tipo de suela:

Tipo se zapato:D C
Color:

Hormas.

Pruebas requeridas:

Responsable:

Tipo de hilo:
Tipo de costura:
Terminados
Volumen:
Tiempos

Anexo 2

Fecha de peticidon

Cliente

Tipo de material requernido
1=

P

3 -

Fecha de entrega
Nombre del que entrega.
Nombre del que recibe

Responsable (disefo)

(con claves) y cegnugades

f =

Fig. . 4.1
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EABRIC A DE CALZADD
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Manualde Procedimientos del Departamento de
Diseino y Desarrollo del Producto

Fecha:

Codigo:

Instructivo del software

Instructivo del software

Caracteristicas de CPU e instructivo

Caracteristicas de maquinas e instructivo.

Caracteristicas de maquinas & Instructivo

Direccion del CIATEG

Fig..4.m
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4.1.3 A Largo Plazo

Cualquier propuesta que se haga necesita el compromiso de toda la gente

involucrada con la empresa incluyendo a proveedores y clientes, ese compromiso
se conseguira con el ejemplo de los directivos que tienen la obligacion de llevar a
la empresa a un nivel de alta calidad en todos los aspectos.

Para poder implantar los diferentes cambios que se proponen es necesario actuar
inmediatamente; el hablar con la gente que es base para que una empresa viva es
una forma de comenzar a quitar pensamientos que se tiene sobre los beneficios
que se ven reflejados solo para los directivos, se debe indicar cuales son las
ventajas que traeria la nueva etapa a la cual debe entrar la empresa y cuales son

las desventajas de continuar con pensamientos antiguos.

Estas ventajas deben ser coherentes para ser llevadas a cabo de lo contrario se

caeria en una serie de mentiras que afectarian en futuras propuestas de mejora.

Se sugiere el estudio de la parte productiva de la empresa como la redistribucion
de planta, seguridad e higiene, sistema SOL, aplicar teoria de restricciones,
pudiendo tener en mente una certificacion en calidad (ISO 9000) y ambiental (iISO
14000), se propone llevar a cabo un analisis para determinar la conveniencia de

automatizar o semiautomatizar la empresa.
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CONCLUSIONES

Para poder hacer cambios en cualquier empresa es necesario involucrar a toda la
gente que colabora en la organizacion, no importando el puesto que ocupe o el
nivel educativo que tenga; el esfuerzo involucrado en las actividades laborales
debe ser recompensado adecuadamente.

¢Como exigir un trabajo de excelencia si no se cuenta con las herramientas o
lugares de trabajo adecuados y dignos?, la empresa debe ser consciente y dar
mayor capacitacion, cursos diferentes al area de trabajo, de autoestima, de
seguridad en el trabajo, fomentar valores y las relaciones laborales, proporcionar
incentivos acorde a las necesidades de los colaboradores, es decir es necesario
interesarse verdaderamente por el trabajador y como consecuencia se podran
exigir resultados de calidad.

La Fabrica de Calzado Destroyer como se vio a lo largo del trabajo, es una
organizacion que tiene paradigmas muy profundos de rechazo a nuevas
tecnologias que son dificiles de romper, esto no quiere decir que no se pueda, al
contrario se pueden y se deben romper para hacer que la empresa crezca y con
ella la gente que labora ahi.

La solucién no esta en despedir gente, la solucion esta en hacer sentir a la gente
valiosa e importante en su labor, hacerla sentir verdaderamente parte de una
familia.

Al recopilar la informacion los departamentos de la empresa colaboraron con

ciertas reservas pero e! objetivo fue alcanzado, por lo cual agradezco a cada una
de las personas que dedicaron parte de su tiempo para poder reunir los datos.
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La directiva ha actuado de manera positiva a cualquier propuesta de mejora que
beneficie a su empresa, es un avance pues se necesita el compromiso de éstos

para comenzar con un cambio.

La gente con poco tiempo laborando en la planta ésta dispuesta a tomar un nuevo
camino, mientras que la gente con mas tiempo duda un poco sin que este cerrada
completamente al cambio, es por eso que digo en parrafos anteriores que los
paradigmas de rechazo puede ser eliminados sin muchos obstaculos a vencer.

Basandome en el andlisis del flujo de informacion se propone trabajar con
Ingenieria Concurrente logrando en un tiempo reducido un producto que responda
a las expectativas del usuario con calidad y costos adecuados cumpliéndose asi la

hipotesis y el objetivo de los cuales se partio.

Finalmente espero que la informacion recabada en éste trabajo sea el comienzo
de la transformaciéon de la fabrica de calzado Destroyer y de otras muchas
empresas que quieran comenzar a implantar l2 Ingenieria Concurrente en sus

respectivas organizaciones.
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ANEXOS
Anexo 1

Algunos productos elaborados por la Fabrica de Calzado Destroyer S.A. de C. V.
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Anexo 2

CUESTIONARIO
1. ¢ Conoce cual es la Mision, vision y objetivos de la empresa?
2. ¢ Cual es el puesto que ocupa actualmente?

3. Cudl es la actividad principal que realiza?

4. ¢ Cuantos colaboradores tiene a su cargo?

5. ¢ Cuando existe algun problema en su area a quien se dirige usted?

6. ¢ Quiénes se dirigen por lo general a usted?

7. ¢ Cudl es el problema que por lo general se presenta en su departamento?
8. ¢ Cada cuanto se hacen juntas o reuniones para discutir puntos
importantes?

9. ¢ Se encuentran bien definidas las lineas de comunicacion de la empresa?
SI NO

¢ Cuales?

Verbal

Escrita

Ambas

10.  ¢Los grupos de trabajo reciben informacion necesaria de otros

departamentos?

11. ¢ Se cuenta con Manuales de Procedimiento?
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12. ¢Coémo se determinan las caracteristicas del disefio del producto?

13.  ¢Coémo sabe cuanto material hay que solicitar para elaborar el pedido?

14.  ;Cual es su proveedor mas importante en su departamento (interno o

externo)?
15. Aproximadamente cuales son los volumenes de produccién
16.  ¢Qué area cree usted que es la mas problematica? Porque

17.  Su produccién es:
Constante Ha aumentado ) Ha disminuido

18.  ¢Se ha tenido problemas respecto a la calidad de ios productos? Explique
19.  ¢Se estudia el nimero de clientes que pierde y los que los reemplazan?

20. Sus clientes son:
Constantes Han crecido Han disminuido

21.  ;Se presenta agotamiento de materias primas con frecuencia?
22. ;Cada cuando se abastece el almacén de materia prima?
23. La perdida o ganancia de clientes ¢a que factor cree que se deba?

24.  Situviera la oportunidad de mejorar la empresa ¢ Cual es su propuesta?

{iGRACIAS POR SU COLABORACION!!
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