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1. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION Y ANTECEDENTES DE LA
PROBLEMATICA

1.1 La industria automotriz

Desde sus origenes, la industria automotriz ha tenido cambios para mejora o
retroceso de varios aspectos fundamentales, como lo es en la economia, la
sociedad, la industria, entre otros; algunos autores como (Carbajal, 2010), (Vicencio
Miranda, 2007) y (Basurto Alvarez, 2022), definen al sector automotriz como un
sector dindmico, gracias a la adaptabilidad y evolucion, que este ha pasado a lo
largo del tiempo, de forma que se debe tener presente que los cambios en esta
rama son imprescindibles.

Se puede intuir, que los inicios dinAmicos de esta industria se dieron debido a la
creacion de los primeros prototipos automotrices y procesos de produccion, como
lo menciona (Carbajal, 2010) en la revista Economia regional y sectorial “Sector
automotriz: reestructuracion tecnoldgica y reconfiguracion del mercado mundial”,
gracias a Ford aproximadamente en los afios 90°'s, que de alguna forma y con el
paso del tiempo, su permanencia en el mercado y el surgimiento de la competencia
dentro de la misma rama comienza a ser marcada por los parametros que se
generan en esta industria, como lo son: la variedad de piezas, la calidad de su
funcionamiento, sus caracteristicas fisicas y funcionales, precio y entre otras cosas,
que generan la apertura de ésta, como lo menciona (Manu Granda, 2023) en su
articulo Toyota cierra 2022 como la mayor vendedora de coches en el mundo por
tercer afilo consecutivo del periédico Cinco Dias, en la grafica 1 “Fabricantes del
mundo 2022, se puede observar el las diferentes organizaciones del sector
automotriz (Toyota, Volskswagen, Hyundai, Stellantis, General motors y Renault
Group) con mayor produccion en dicho afio, asi como el posicionamiento por tercera
ocasion de una de las empresas con mayor importancia en el mercado.

Ranking mundial de ventas de coches

Dar 104
I I | |
I ‘U"‘
200
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) TOYOTA VOLKSWAGIN AL
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GRAFICA 1. FABRICANTES DEL MUNDO 2012

Fuente: Toyota cierra 2022 como la mayor vendedora de coches en el mundo
(Manu Granda, 2023)
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Lo que hace pensar que algunos de los detonantes en la variedad, la calidad,
caracteristicas fisicas y funcionales de las piezas o precio, surgen de la necesidad
de cubrir la demanda que se da, o bien, solo del interés de buscar la innovacién en
la industria 0 de la empresa propia, esto es porque para algunas personas la
necesidad de movilidad solo es en transporte personal, para algunos otros se ha
vuelto un medio de trasporte de mercantil, en conclusién la necesidad de la
sociedad, en la industria automotriz definira las caracteristicas que se buscan al
momento de adquirir un vehiculo, por lo que a través del tiempo se han afiadido a
la gama automotriz diversos modelos, como se puede observar en la figura 1
“Evolucion automotriz (30°s — 2000°s)”.

FIGURA 1. EVOLUCION AUTOMOTRIZ (30°S - 2000°S)

Fuente: (Zamanov, 2023)

1.1.1 El sector automotriz y su impacto econémico

(Carbajal, 2010) En la revista de economia regional y sectorial “Sector automotriz:
reestructuracién tecnolégica y reconfiguracion del mercado mundial Paradigma
econémico”, habla de que dicho sector sufri6 a lo largo del tiempo una
reestructuracion importante por 2 ambitos: por innovacion y por mercado.

Como se puede ver en la tabla 1 “Produccién mundial automdviles” extraida de la
cita anterior (Carbajal, 2010) ejemplifica como de los afios 60°s a los 2000 dicho
incremento por produccién es ascendente para cada afo.



Pais 1961 1971 1981 1991 2001 2008 2009

Paises perdedores

Estado Unidos 48.5 325 22.8 15.4 204 123 9.3
Reino Unido 8.8 6.6 35 35 3 23 1.8
Italia 6.1 6.4 46 4.6 28 14 14
Alemania 158 14.5 137 133 96 85 84
Francia 8.7 10.2 95 9 5.1 3.6 33
México n/d 0.6 13 2 33 3.1 25
Paises ganadores

Japon 2.2 14.1 254 27.6 17.5 16.3 129
China n/d n/d n/d 02 4.2 13.2 223
Espana 05 17 31 55 6.5 36 35
Brasil 09 13 1.5 2 32 4.6 52
Corea del Sur n/d n/d 03 33 5.2 54 5.7
India 0.2 02 0.2 05 19 33 43
Total mundial’ 11,391 26,453 27,407 35,287 56,024 70,765 61,714

TABLA 1. PRODUCCION MUNDIAL AUTOMOVILES

Fuente: Sector automotriz: reestructuracion tecnologica y reconfiguracion del
mercado mundial (Carbajal. 2010)

Segun el autor de dicha estadistica (Carbajal, 2010) clasific6 como paises
perdedores a quienes tuvieron decrementos productivos durante esos afos,
mientras que, como paises ganadores a quienes de forma contraria tuvieron un
incremento, aunque considerando a ambas clasificaciones en el rubro total mundial
las cifras se encuentran en incremento gradual dando certeza a la restructuracion
gue se le atribuye a la industria automotriz

Ahora con una perspectiva por unidad segun el articulo de (Basurto Alvarez, 2022)
se puede ver en la tabla 2 “Produccion unitaria mundial automotriz”, el panorama de
los aflos del 2010 al 2012 sobre el incremento productivo del que se ha estado
hablando gracias al paso del tiempo.
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Cuadro 1. Estadisticas de produccion mundial de vehiculos de los diez principales paises productores

en afios 2010y 2012,

China 18264 667 23.53 China 19271 808 22.90
Japon 9625940 3593 Estados Unidos 10328887 35.17
Estados Unidos 7 761443 4593 Japon 9942 721 46.98
Alemania 5905985 5354 Alemania 5649 269 53.69
Corea del sur 4 271941 59.04 Coreadelsur 4 557 738 59.10
Brasil 3648358 63.74 India 4145194 64.02
India 3536783 68.31 Brasil 3342617 67.99
Espana 2387900 71.38 México 3001974 7155
México 2345124 74.40 Tailandia 2 483 043 74.50
Francia 2227742 77.28 Canada 2463732 77.47
Subtotal 59 975 883 Subtotal 65 186 993

Otros 17634018 22.72 Otros 18954 216 2252
Total 77 609 901 100.00 Total 84 141 209 100.00

TABLA 2. PRODUCCION UNITARIA MUNDIAL AUTOMOTRIZ

Fuente: Estructura y recomposicion de la industria automotriz mundial.
Oportunidades y perspectivas para México (Basurto Alvarez, 2022)

Y es algo con total sentido, esa reestructuracion de la que se habla ya que es la
causante de que los nuevos productos busquen darle una innovacion a lo que ya se
tiene, o bien incrementar sus ventas gracias al aumento de la competitividad en el
mercado de la industria automotriz que se genera al surgir nuevas empresas cada
dia.

Siendo asi, que han surgido modelos de trabajo de caracter industrial, como por
ejemplo “Lean Manufacturing” del autor Taiichi Onho, que como menciona (Buzén
Quijada, 2019) en su libro, dicho modelo fue una filosofia que desde su creacion a
la actualidad ha buscado una optimizacidén de procesos que generan un incremento
productivo, impactando la economia industrial y en especial la de la empresa
fabricante, esto es por mencionar algunas de las tantas herramientas ingenieriles
que funcionan como apoyo para la busqueda de soluciones a la que se enfrenta una
organizacién con sistemas poco sélidos, y que con el paso del tiempo se van
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haciendo obsoletos o cargando de errores que afectan a la produccién y
funcionamiento de los procesos.

Algo que caracteriza al sector automotriz es la capacidad de adaptacion, lo que lo
convierte en un sector dinamico, de esta forma es que las metodologias que afios
atrés fueron creadas (como Six Sigma, Gestion de Calidad Total (TQM), Planea,
Hacer, Verificar y Actuar (PHVA), por mencionar algunas), actualmente se siguen
usando con cierta adaptacion, esto referido a que no solo tienen una aplicacion en
el &rea de produccion, sino que también tienen aplicacion en temas administrativos,
en temas de seguridad, en temas de calidad, pero hablando a fines de esta
investigacion, las necesidades de cada empresa automotriz son distintas y a su vez,
el ambiente que se vive, es decir, la temporalidad en la que se encuentran, son
factores que infieren en el desarrollo de su productividad.

Sin embargo, en la actualidad se puede partir de una base metodologica para la
mejora de los procesos, ya que existen antecedentes que generan la adaptacion de
la que se habla; tomando lo que es util segun las necesidades o0 expectativas que
se deseen cubrir, y dando oportunidad a la complementacion de otras herramientas
gue puedan personalizar el desarrollo de soluciones a trabajar.

1.1.2 Expansion de la rama automotriz a México

La creatividad, la cultura, la economia y el desarrollo de cada organizacion, por
mencionar algunos elementos involucrados en la rama automotriz, han enriquecido
la adaptabilidad de la rama de la que se esta hablando, por lo que la expansion de
esta ha formado parte del proceso evolutivo que, con el paso del tiempo, ha dado
lugar a un cambio gradual en sus procesos.

Siendo asi, como lo menciona (Zozaya, 2021) la permanencia del sector automotriz
en México se puede definir como un pilar econémico, ya que es considerada el
segundo sector econdmico mas importante que tiene el pais, a consecuencia de
que se encuentra cerca de uno de los paises mas importantes en la industria
automotriz como lo es: el mercado americano.

La industria automotriz en México, aunque tiene mas de 90 afios de trascendencia,
alcanz6 su maximo empuje, hasta que mantuvo un vinculo con Estados Unidos (EE.
UU.), por medio de tratados comerciales entre estos dos paises, un claro ejemplo
para este aspecto es el impacto que tuvo el Tratado de Libre Comercio de América
del Norte (TLCAN) logrando internacionalizar la industria automotriz, y a su vez
como se menciona en una investigacion del Instituto de Investigaciones Legislativas
del Senado de la Republica (Republica., 2003) logrando dar paso a la atraccion de
inversion extranjera y asi, obteniendo centrar la atencion en México gracias a que
este es caracterizado por los bajos costos de su mano de obra y por ende costos
bajos de inversion , etc.
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Ejemplificando de forma més particular el impacto de TLCAN, menciona (Mendoza,
2010) que derivado de una crisis productiva entre EE.UU. y Canada hasta 1994 que
incorporaron a México para hacer de las importaciones se logré un proceso mas
sélido entre los 3 paises productores. Los beneficios con mayor peso después de la
firma de los TLCAN fueron una reduccién de tarifas de importacion, asi como una
reduccion en costos de venta como lo menciona (Vicencio Miranda, 2007), por tal
motivo el incremento de importacion tuvo un impacto en la economia.

Por otra parte, con el paso del tiempo una de las adaptaciones que llega a esta rama
en la industria automotriz especificamente en México, es el consumo nacional y de
esta forma es que se independiza de solo participar de la importacion, como
consecuencia de lo pactado en el afio 1994 por los TLCAN, dando paso a una nueva
etapa de exportacion.

Esta nueva fase es caracterizada por darle una nueva orientacion al mercado, y asi
es como también surge de forma paralela la competitividad en el mercado
automotriz en México, gracias a ciertos rubros ajustables que van surgiendo como
lo son los precios, la calidad, la variedad, por mencionar algunos.

Aunque se sabe que para este cambio tuvo mucho que ver politicamente los TLCAN
establecidos para la industria automotriz, esto no es muy diferente a la actualidad
ya que se ve reflejado en estrategias gubernamentales, como las crisis que se viven
en cada periodo electoral, las leyes establecidas, las reformas aplicadas, entre otros
aspectos a considerar, que cambian el sentido y objetivos de la industria.

Los cambios de modernizacion dentro de la rama que van teniendo cambios con el
paso del tiempo, se deben gracias a la competitividad generada en la industria, ya
que, cada vez se busca crear algo diferente, o mejor al resto que se dedica a
producir lo mismo, esto con el fin de abarcar la mayor cantidad de rubros ajustables
posibles como las especificaciones del cliente, logrando a su vez, una permanencia
en el mercado y un incremento capital dentro de cada organizacién y de forma muy
general en la misma rama.

Este proceso se puede observar en lo descrito de la Tabla 3 “Industria automotriz
en México” extraida de la Asociacion Mexicana de la Industria Automotriz (AMIA,
2013) el incremento de empresas que han surgido en México desde los afios 60°s
hasta los 2000, empezando a tener un cambio después de firmar sus TLCAN,
logrado un incremento de organizaciones con el mismo fin. Especificamente se
describe el producto con el que surge el auge de cada empresa automotriz en
México.

Se puede observar cémo desde los 80°s a los 2000 se encuentra un area de
oportunidad activa, y a su vez en la grafica 2 “Exportacion Mexicana 2005 — 2021”
del articulo Industria Automotriz, motor en crecimiento, del blog Mexico Industry
(Méndez, 2021) como continuidad de la tabla 3, el 80% promedio de la exportacion
en la industria mexicana corresponde a la de vehiculos, siendo creciente desde el
2005 y continuando con dicho desarrollo para el 2021.
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TABLA 3. INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MEXICO

Fuente: Asociacion Mexicana de la Industria Automotriz (AMIA, 2013)

Exportaciéon de autos producidos en México
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Fuente: Insgi

GRAFICA 2. EXPORTACION MEXICANA 2005 — 2021.

Fuente: Industria automotriz, motor de crecimiento (Méndez, 2021)
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1.1.3 La industria de autopartes en México

Después del crecimiento que impacto6 a la industria automotriz en México, 70 afios
posteriores aproximadamente como menciona la Secretaria de Economia
(Economia, 2012) surge un auge importante en la industria de autopartes, ya no
orientada a lo que es la venta, exportacion o importacion de vehiculos, sino ahora
una especializacion de las piezas de estos, dandole un giro completamente
innovador a la industria.

En la Figura 2 “Proceso evolutivo: industria de autopartes”, se puede ejemplificar
de forma lineal la evolucion que ha tenido la industria automotriz, partiendo desde
el inicio de la importacion de vehiculos durante el periodo de tratados que dieron
lugar a incremento productivo significativo gracias a la reduccién de precios,
después de dicha etapa se dio paso a el proceso de exportacion, y no solo en
territorio internacional, sino nacional esto gracias al auge de empresas del mismo
giro en México, para posteriormente lograr la incorporacion de la industria de
autopartes, lo que permiti6 a su vez diversificar las areas de oportunidad de
produccion en el sector automotriz.

IMPORTACION EXPORTACION ESPECIALIZACION

(1994 TLCAN) (afios 2000) Iindustria de

FIGURA 2. PROCESO EVOLUTIVO: INDUSTRIA DE AUTOPARTES

Fuente: elaboracion propia

Segun la Industria Nacional de Autopartes (INA, 2022), como se observa en la
grafica 3 “PIB de la industria automotriz en México”, de 1993 a 2021 el producto
interno bruto (PIB) de dicha industria, crecio mas del doble, y en general ese
incremento del 8.4% al 18.3% se encuentra aportado en el PIB manufacturero
nacional; asi mismo, la industria de autopartes con un aporte del 3.5% al 8%. De
forma que se puede notar el peso que tiene este tipo de industria en la economia
con el paso del tiempo y gracias a las innovaciones que van teniendo las empresas
automotrices.
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GRAFICA 3. PIB DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MEXICO
Fuente: Industria Nacional de Autopartes (INA, 2022)

También se sabe segun la (INA, 2022) como se ve en la gréfica 4 “Produccion de
autopartes México” que se consideré6 como el 12° productor a nivel mundial de
autopartes con una utilidad de mas de 500, 000 millones de délares, y esto puede
reflejar que el impacto que tiene esta rama automotriz en México principalmente
también incrementa con el paso del tiempo.

Segun el informe de la (INA, 2022) hablando de la manufactura en México, donde
se tiene lugar el 16% de produccion a la industria alimenticia, a la industria quimica
el 10%, el 9% a las industrias metalicas basicas, 6% a la industria de bebidas y
tabaco, un 4% para cada industria de productos derivados del petréleo, industria del
plastico y fabricacion de productos metalicos, con el mayor porcentaje de impacto
en la manufactura, el 31% corresponde a la fabricacion de equipo de transporte.

500,000 1,000,000 1600000 2000000 2500000 3000000
China ‘ )
EE. UL, ‘ )
Alamania ’ )

Canada

——
—
México -‘® LI S

GRAFICA 4. PRODUCCION DE AUTOPARTES MEXICO

Fuente: Industria Nacional de Autopartes (INA, 2022)
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Estos incrementos de los que se hablan en ambas gréficas son el reflejo de la
importancia que tiene el tomar en cuenta las necesidades y expectativas que el
cliente va teniendo con el paso del tiempo, dando asi un area de oportunidad sobre
la que se puede hacer crecer el desarrollo de una empresa.

Para este punto segun la (INA, 2022) lo mas reciente sobre las expectativas del
crecimiento al 2022, han generado mas de 2 millones de empleos, mas de 2000
empresas de autopartes, 26 centros de investigacion y desarrollo, en la figura 3
“Estados de México en produccién de autopartes”.

A ™
\’%

Estados
con produccion
de autopartes

G

FIGURA 3. ESTADOS DE MEXICO EN PRODUCCION DE AUTOPARTES
Fuente: Instituto Nacional de Autopartes (INA, 2022)

Especializdndose en elaborar vehiculos de carga, exportar y vehiculos ligeros,
exportar tracto-camiones, por mencionar algunas de las producciones que han
posicionado a cada estado dentro de los primeros lugares en México sobre la
industria automotriz.

Con el analisis de la figura 3 “Estados de México en produccion de autopartes”, se
puede notar que de algunos afios atras al 2022, el impacto de la fabricacién de
autopartes recae en gran medida de forma nacional, asi como el incremento
econdémico que ha sido beneficioso en la industria a nivel mundial desde el inicio de
la industria automotriz hasta la actualidad, sin embargo, en el 2020 la industria en
general, tuvo un impacto significativo en muchas areas de desarrollo, por lo que si
ahora se analiza el impacto que tuvo la pandemia en la industria automotriz,
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¢ Seguira un camino semejante con la pandemia?, ¢ Se habra tomado ventaja de la
situacion?, ¢ Tendra una adaptacion a la situacion que se vive?, ¢Dejara de ser el
pilar econémico del que tanto se habla?

1.1.4 Actualidad

Con los cambios que ha experimentado la industria automotriz desde sus inicios, la
evolucion del mercado automotriz han tomado caminos diferentes pasando de lo
general y unitario, a lo particular y segmentado, teniendo un area de oportunidad
enorme para las actuales empresas que se dedican a la fabricacidon de refacciones
0 autopartes. Segun el Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI, 2016)
en el desarrollo manufacturero de México en conjunto a la exportacion de productos
petroleros, ingresos por remesas 0 por turismo, considerando a la exportacion de
industria automotriz, el 25% de las exportaciones manufactureras son gracias a esta
ltima, como se observa en la gréafica 5 “Exportaciones de la industria automotriz”

Exportaciones de |a Industria automotriz

Exportaciones de productos petroleros

Ingresos por remesas

GRAFICA 5. EXPORTACIONES DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

Fuente: Instituto Nacional de Estadistica y Geografia (INEGI, 2016)
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Y si se presta atencion al area de autopartes, seria conveniente empezar por
imaginar cuantas son las mejoras que se pueden aprovechar sobre el area de
produccion de una empresa, para esto segun un articulo de la empresa automotriz
espafola (Carglass., 2019) se sabe que las partes de un automévil van de las 70
mil a las 90 mil, esto dependiendo de su disefio, tamafio, marca, etc. En la gréfica
6 “Clasificacion de componentes” del articulo de (Economia, 2012) se puede
observar algunas de las clasificaciones que se les ha dado a los componentes del
sector automotriz, donde el mayor enfoque lo tienen los motores y las partes que lo
componen.

™ Carrocerias y remolques

™ Motores y sus partes

W Sistemas de transmision
de autos y amiones

W™ Sistemas de suspension de
autos y camiones

GRAFICA 6. CLASIFICACION DE COMPONENTES
Fuente: (Economia, 2012))

En este sentido, se puede observar que es mucha la variedad o la especializacion
que pueden tener las empresas de autopartes, hablando de la distribucion y
fabricacion de los componentes automovilisticos, sin considerar el servicio que
puede ir de la mano de dicha funcion, por lo que para el desarrollo de este trabajo
se analizara una empresa de autopartes mexicana.

La empresa sobre la que se basa esta investigacion tiene residencia en Ciudad de
México (CDMX), y cuenta con una experiencia de méas de 15 afios en la distribucién
y fabricacion de refaccionaria automotriz en México. Esta caracterizada por una
mision, vision y fortalezas basadas en la calidad de sus productos y la entrega a
tiempo de estos.

El giro de la empresa es dedicado a la fabricacion y comercializacion de repuestos
para refaccionaria automotriz (pernos de bisagra, seguros de Clipper, rondana de
cobre, abrazaderas de cruceta y suspension, etc.), donde tienen un numero de
articulos (SKU) hablando solo del &rea con mayor peso productivo, aproximado de
60 pernos distintos, ya que se dedican a la comercializacion de otro tipo de piezas.
Ademas, manejan procesos de troquelado, maquinado y forjado; contando a su vez
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con un departamento de disefio y herramienta, donde fabrican sus propios
troqueles, dados para forja, dispositivos.

El departamento de disefio y herramienta es usado para dar una respuesta rapida
a cualquier reparacion de su equipo y fabricacion de nuevas herramientas, con la
finalidad de cuidar los enfoques estratégicos que caracterizan a la empresa.

Es importante considerar antes de cualquier otra cosa, cuales son los rubros
estratégicos con los que se maneja la empresa (vision, mision, valores, objetivos,
etc.) que se destacan en la interpretacion de resultados, y sobre todo en las
propuestas de solucion u oportunidades de mejora, con la finalidad de que no se
cambie la esencia de la organizacion, y asi conservar a los clientes que han
considerado como opcion para la satisfaccion de sus necesidades a esta.

Lo que se describe a continuacion, presenta una vista general de la politica de la
empresa, enfocada de forma especifica a la respuesta al cliente, asi como al tiempo
y calidad con la que trabaja:

-  SERVICIO AL CLIENTE:

Busca dar una respuesta rapida y profesional, a los pedidos que son
atendidos por correo electronico, WhatsApp o telefonicamente por el
personal de ventas.

- POLITICA DE CALIDAD:

Se encuentran comprometidos a usar los mejores materiales, maquinaria y
la mano de obra mas calificada en cada area de nuestra fabricacién, para
gue la calidad de las piezas que manejan y fabrican sea la 6ptima.

- FORTALEZAS:

Tiempo de entrega a pedidos, calidad de las piezas fabricadas y distribuidas,
trato al cliente, compromiso con la entrega.

- FILOSOFIA:

Fabricar y abastecer al mercado de refacciones automotrices del ramo,
buscando excelencia en calidad, elevando la productividad y mejorando
continuamente los costos.

Todo con el fin de lograr una relacion donde ganen todos:
e Clientes
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e Proveedores
e Trabajadores

e sociedad.

- MISION:

Abastecer al mercado de repuesto automotriz a nivel nacional de piezas
troqueladas, maquinadas y forjadas usadas la industria automotriz.

- VISION:

Modernizar y seleccionar adecuadamente la maquinaria con la que se trabaja
para ofrecer siempre la mejor calidad y precio y ser lider en el mercado
automotriz. Por otro lado, a mediano plazo, atender muy de cerca la
necesidad de las piezas nuevas que generen los automoviles eléctricos,
hibridos o cualquier otro cambio que se presente en el sector automotriz.
Denotando su diferencia con el resto de la competencia en el mercado.

- VALORES:

Respeto, integridad, calidad y liderazgo.!

Es importante mencionar que, en gran parte de su existencia, han sido productores
de piezas, y gracias a su permanencia en el mercado y a la fidelidad de sus clientes,
la empresa se ha ido adaptando, y de esta forma, es que se ha buscado la
alternativa de ofrecer las piezas que ellos obtienen de otros fabricantes, y que solo
se dedican a distribuir, tal es el caso de complementos plasticos necesarios en
algunas piezas especificas.

Por lo tanto, la distribucién que realiza es tanto minorista como mayorista, para esto
durante sus procesos de evolucion en el mercado, han provocado que no solo se
dedique a vender piezas especificas, sino a contar con paquetes constituidos por
diferentes piezas, de forma que el cliente puede tener acceso a los productos
necesarios que requiera sin tener que comprar piezas individualmente, de forma
complementaria a lo que ya trabajaba.

En la grafica 7 “Produccion inicial” se puede observar que el top de fabricacion de
la empresa se encuentra compuesta por la produccion principal de pernos (en su
gran mayoria), seguros, rondanas, birlos, y abrazaderas.

! Informacién extraida de https://bit.ly/3LALA7V (Gltima consulta 17 de marzo de 2023)
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ANTES

= PERNOS
= SEGUROS
= RONDANAS

‘ = BIRLOS

= ABRAZADERAS

GRAFICA 7. PRODUCCION INICIAL
Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa

Con el paso del tiempo y gracias a las necesidades que se detectaron por parte del
cliente, se tuvo a bien disefiar de forma estratégica la integracion de los elementos
necesarios, por medio de paquetes que complementaran lo que trabajaban, por lo
que aparte de fabricar los elementos que se observan en la grafica 8 “Produccion
inicial”, también se comenzé a distribuir kits o herramental que complementara la
necesidad solicitada por parte del cliente. Por ello como se observa en la grafica 7
“Produccién actual”, la empresa afiadié un kit de frenos (actualmente se cuenta con
mas de 200 modelos, dependiendo como por ejemplo para Audi, Volkswagen, Seat,
Fiat, Susuki), calibrador de tornillos, filtros de aire, herraje.

ACTUALIDAD

= PERNOS
= SEGUROS
= RONDANAS
= BIRLOS
s < = ABRAZADERAS
\ = KITS DE FRENOS
= CALIBRADOR

= FILTROS DE AIRE
HERRAJE

GRAFICA 8. PRODUCCION ACTUAL

Fuente: Elaboracion propia con datos de la empresa
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Se puede concluir que la empresa ha tenido un paso evolutivo en el tiempo, desde
su primera instancia como compafia solo fabricante, y después con la
complementacion que ya se mencioné como distribuidora, ahora se puede definir
como comercializadora de una gama amplia de productos refaccionarios.

1.2 LA PANDEMIA Y LA INDUSTRIA DE AUTOPARTES EN MEXICO

1.2.1 Contexto situacional

En el afio 2020 el mundo afronté una de las situaciones mas fuertes, que afecto
sobre todo en los &mbitos: econdmicos y de salud. Siendo asi que, dentro de la
industria, se tuvieron que implementar en la forma de trabajo habitual, nuevas
estrategias en su funcionamiento, y derivado a dichos cambios por los que paso el
sector automotriz, una de las probleméticas presentadas en este, fue el desabasto
de materia prima. Por lo que, la humanidad tuvo que reaccionar de manera muy
rapida, de tal forma que, después de pasar los primeros meses mMAas
desconcertantes y agudos de la pandemia, el mundo comenzd a reportar una
adaptabilidad increible ante la situacién que se estaba viviendo.

Por lo que, como lo menciona un estudio de (Oxford, 2021), otra de las cosas que
detond la situacion de pandemia en este sector, fue el causante de un incremento
en demanda para la industria automotriz sobre todo para las pequefias y medianas
empresas (Pymes), esto de forma general o bien para el mantenimiento de estos o
para los repuestos refaccionarios que llegaran a necesitar, y como otro factor del
mismo suceso, fue asi que muchas de las personas buscaron como opcion hacerse
de su propio medio de transporte, par a tratar de evitar los contagios ocurridos
durante los periodos donde se reportaron el mayor nimero de casos positivos
durante la pandemia.

Actualmente y desde los TLCAN a los inicios del sector de autopartes, en la industria
automotriz la importancia de aprovisionamiento nacional e internacional de materia
prima o autopartes se ha ido incrementando a lo largo del tiempo, y sobre todo para
las empresas distribuidoras y fabricantes, se ha dado paso a un area de oportunidad
para incrementar su productividad, con la finalidad de dar el abasto necesario a la
demanda con la que trabajan o bien, de satisfacer las necesidades o expectativas
de los clientes.

Dentro del ambito distribuidor-aprovisionador, 2 de los principales paises que
contribuyen al aprovisionamiento de materia prima en México son EE. UU. Y China
gue, competidores muy parejos en cuestién de exportacion autopartes y la industria
del acero. Especificamente esta ultima competencia, es un elemento crucial en el
desarrollo econémico de cada uno, también se sabe que el auge de ésta inicié no
hace mas de 22 afios atras, y de acuerdo a lo que se vivio durante el confinamiento
del afio 2022, aun tiene un largo camino que recorrer, ya que durante ese tiempo el
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desabasto del acero como materia prima fue una de las tantas problematicas a
resolver.

1.2.2 Problematica presentada y la afectacion de la pandemia a la
organizacion.

A inicios del afio 2020, el mundo se enfrenté con una pandemia que generé efectos
colaterales en todos los ambitos: econdmicos, sociales, académicos, etc., pero
hablando a nivel industrial, esta misma ha tenido un impacto paralelo para las
diferentes ramas que conforman el sector productivo.

Siendo asi, y como menciona (Zerega, 2021) en un articulo de El Pais México, uno
de los efectos que esta situacion tuvo en la empresa, surge gracias al cierre de
fronteras inicial en el 2021, medida que EE. UU., asi como muchos otros paises
tomaron esta decision para evitar a toda costa el incremento de contagios que
pudieran tener. Sabiendo que dentro del ambito distribuidor-aprovisionador, 2 de
los principales paises que contribuyen al aprovisionamiento de materia prima en
México son EE. UU, y China principal de materia prima que la industria automotriz
manufacturera usa como elemento principal para la fabricacion de su mayoria de
productos.

Sobre esta misma situacion, es importante mencionar que la empresa en cuestion,
aungue no fabrica todos los productos que comercializa, su area principal de ventas
es la fabricacion de pernos en mas de 60 modelos diferentes, y para dicha
produccion la misma tenia como abastecedor principal de materia prima a una
empresa estadounidense.

Al enfrentarse con el cierre de fronteras que EE. UU., estableci6 por situacion de
pandemia, se imposibilité la forma de abastecimiento que se tenia no solo para la
empresa en cuestion, sino para muchas de las mismas dedicadas sector de
autopartes, ya sea de produccion/fabricacion o distribucion (comercializacion).

Considerando que la politica de calidad va en funcion a la entrega a tiempo de la
demanda, asi como el cumplimiento de la calidad con la que se ha manejado desde
sus inicios, esta se veia comprometida por la falta de insumos, que afecta
directamente al proceso de produccién, y al verse obligados a un cambio de rutina
de aprovisionamiento, existia el riesgo de no satisfacer la demanda y del
incumplimiento de contratos. Como se puede ver en la gréfica 9 “Demanda (2019 —
2021), el numero de pedidos anual de la empresa, gracias a su posicionamiento en
el mercado, ha ido ascendiendo desde antes de la pandemia hasta un afio después
del confinamiento, para el 2019 anualmente fabricaba un total de 49 pedidos
aproximadamente , y por otro lado para el 2021 estuvo trabajando un aproximado
de 91 pedidos de forma anual, esto debido a que refaccionarias de territorio nacional
consideraba a la empresa una opcion para satisfacer su propia demanda.
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GRAFICA 9. DEMANDA (2019 — 2021)

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

Una de las acciones contenedoras que establecié la organizacion, como primera
instancia fue buscar alternativas de aprovisionamiento en el territorio nacional,
desafortunadamente al haber una afectacion general en este &mbito, las empresas
mexicanas capaces de abastecer la materia prima en acero y latén en el territorio
principalmente se vieron sumamente demandadas, y por tal motivo se generdé un
retraso de entregas temporal y un alza de precios.

Esto puso a la misma en una nueva postura, ya que derivado a todo lo anterior,
distribuidoras refaccionarias mayoristas y minoristas, encontraron en la
organizacién de la que se habla, una solucion a su problema de abastecimiento, y
esto a su vez, incremento en la misma también la demanda de produccién, y sin
materia prima para realizarlo, se encontraban en una nueva postura a solucionar.

Cabe resaltar que este no ha sido el Unico problema que se han presentado a lo
largo de esta situacion que vivio el mundo, ya que como se observa en la grafica 10
“Actualidad de la empresa”, también se ha tenido que combatir con los problemas
relacionados a los contagios dentro de la organizacion o la adaptabilidad ante las
nuevas restricciones sanitarias (horario, aforo, filtros, etc.), pero sin duda la
problematica que mas impactd en la disminucién de productividad de la empresa:
fue la del abastecimiento.
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GRAFICA 10. ACTUALIDAD DE LA EMPRESA

Fuente: Elaboracién propia con datos de la empresa

1.3 Objetivo general

- Analizar los problemas que enfrenta una empresa por la situacion de
pandemia y realizar la aplicacibn metodologias que permitan el analisis y

solucion causal de las mismas.

1.4 Objetivos particulares

- Intervenir en el proceso de fabricacién de pernos identificando los principales

problemas y desperdicios.

- Proponer y realizar acciones que lleven al proceso en cuestion una mejora

significativa para beneficio de la empresa.

- Analizar el impacto que tienen las herramientas aplicadas en el nuevo

contexto que se vive.

- Concientizar sobre el impacto de las herramientas ingenieriles dentro de un

contexto real.
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2. LOS DESPERDICIOS Y LA AFECTACION A LA PRODUCTIVIDAD
DE LA EMPRESA

2.1 Plan estratégico

Una vez conocido el contexto de la organizacion sobre la que se esta analizando
esta investigacion, es pertinente que se comience a estructurar un plan de trabajo
que permita el desarrollo de soluciones a las problematicas ya detectadas, siendo
asi y como lo menciona en el capitulo 5 “Sistemas de Metodologia de Planeacion”
el autor (Fuentes Zenon, 2001), es fundamental tener una herramienta que oriente
la estructura de un plan, esto dependeré del tipo de analisis que se esté llevando a
cabo, por ello es que para fines de esta investigacion se usara de dicho material,
como se muestra en la figura 4 “Guia para analisis y solucion de problemas
causales”, el sistema mas adecuando para los objetivos planteados.

PLANTEAMIENTO DE LA
PROBLEMATICA

Inventario de problemas

Jerarquizacion y seleccion del
problema por atacar

</

DIAGNOSTICO

» Posibles causas
Causas mas sospechosas

»  Obtencion yanalisis de la
informacion

» Relaciones causa-efecto

<

PRESCRIPCION

Generacion de alternativas
Evaluacion yseleccion

<

INSTRUMENTACION Y CONTROL

»  Planeacion de |la implantacion
»  Ejecucion y control

FIGURA 4. GUIA PARA ANALISIS Y SOLUCION DE PROBLEMAS CAUSALES

Fuente: (Fuentes Zendn, 2001)

27



Como primer etapa del sistema de planeacién a aplicar, esta el “planteamiento de
la problematica”, a esto hace referencia el contexto que se ha trabajado de la
organizacion, con la finalidad de poder conocer el escenario sobre el que se
encuentra la organizacion, y asi poder pasar a la siguiente etapa “diagnostico”, la
cual se desarrollara al momento de emplear herramientas de diagndstico causal, a
fin de poder encontrar y jerarquizar las problematicas que impactan a la empresa y
lograr una toma de decisiones asertiva o por lo menos orientada.

Posterior a esta base del sistema, esta la tercer etapa denominada “preinscripcion”
que tiene la funcion de comenzar a disefiar una serie de alternativas que satisfagan
las necesidades que se desean resolver, la importancia de tener un conjunto de
alternativas y no una unica, es que al analizar diferentes escenarios ayuda a
justificar de forma comparativa. De tal modo que se pueda evaluar la efectividad y
factibilidad como lo menciona (Fuentes Zenon, 2001) de cada opcion considerada
y asi aplicar la que mejor resultados demuestre.

Y la ultima etapa denominada “instrumentacion y control”’, referida a la
implementacion de las alternativas consideradas, con la finalidad de obtener
resultados y a su vez poder aplicar un control de dicha aplicacion de planes
establecidos.

Para el inicio del andlisis de lo detallado en el contexto de la empresa,
correspondiente a la etapa “diagnostico” e inicios de la etapa de “preinscripcion” se
presenta la siguiente metodologia de trabajo, donde se mencionan las herramientas
a usar durante dichas etapas, para en primer lugar realizar un desarrollo causal
sobre el contexto de la empresa, para después de esto, y una vez encontrado el
origen de la problematica, comenzar a particularizar sobre este, y de esta forma
iniciar con el desarrollo de la estrategia de soluciones a aplicar.

En la figura 5 “Metodologia de analisis”, en primer lugar, se encuentra el uso de una
herramienta para identificar la causa — raiz, por medio de un diagrama Ishikawa, de
tal forma que ésta, nos permita identificar de forma cualitativa los posibles origenes
de la situacion planteada.

Posterior al desarrollo de la herramienta, se hace uso de una metodologia con un
enfoque mas cuantitativo, para ello se implementara un AMEF (Analisis Modal de
Fallos y Efectos) en las areas de la empresa sobre la que se desarroll6 el diagrama
de Ishikawa, por lo que ahora esta nueva herramienta permitira priorizar los
resultados sobre una ponderacion previamente establecida, y una vez detectada el
area sobre la que se pueda encontrar el origen de la problemética se aplicara una
metodologia mas particular, siendo asi que se tomara en cuenta del proceso Lean
la metodologia Heijunka, con la finalidad de poder pasar de un analisis general a
uno especifico en el area de produccion y finalmente, continuando con este
estructura, después de identificar las causas origen del problema, ahora se puede
trabajar con la herramienta DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar) y
sobre de esta aplicar todas las soluciones que se puedan encontrar.
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Diagrama
Ishikawa

Heijunka

DMAIC

FIGURA 5. METODOLOGIA DE ANALISIS

Fuente: Elaboracion propia

2.1.1 Contexto organizacional

Desarrollando la primer etapa del sistema de planeacion elegido, se comienza a
analizar los problemas que han atacado a la empresa principalmente, como se
muestra a continuacion tanto en la tabla 4 “Situacién actual por pandemia de la
empresa” y en la grafica 10 “Diagrama de Pareto sobre la Situacion actual de la
empresa’, esto con la finalidad de identificar en primera instancia una causa origen
de forma cualitativa, y para el desarrollo de este apartado se hara uso de los datos
recabados por parte de la planta directiva asi como de él departamento operativo
de la empresa, dicha informacion cabe resaltar que se obtuvo mediante visitas
realizadas a la misma, donde se entrevistd a los diferentes departamentos ya
mencionados, para asi, conocer las diferentes perspectivas que tienen las personas
gue laboran en la organizacion independientemente el cargo o puesto que tengan.
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# Causa % % Acumulado
5 29% 29%
3 24% 54%
2 13% 67%
7 11% 78%
1 7% 85%
6 7% 93%
q 7% 100%

TABLA 4. SITUACION ACTUAL POR PANDEMIA DE LA EMPRESA

Fuente: elaboracion propia con datos de la empresa

La importancia de analizar los posibles problemas dentro de la organizacion como
se ve en la tabla 4 “Situacion actual por pandemia de la empresa”, apoya a realizar
una toma de decisiones asertiva y prioritaria, de forma que se busque solucion a lo
gque mayor peso tiene en las consecuencias negativas que se describen.

Como se puede apreciar en la grafica 11 “Diagrama de Pareto sobre la situaciéon
actual de la empresa”, esta se encuentra encabezada por problematicas de atraso
de materia prima y subsecuente de ellos en las entregas, esto debido a las
incidencias que han tenido a lo largo de la etapa que se vive y como también se
puede notar en la tabla 4 “Situacién actual por pandemia de la empresa”, donde se
consideran el numero de pedidos para ambos casos donde hubo un decremento
productivo.
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GRAFICA 11. DIAGRAMA DE PARETO SOBRE LA SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

Fuente: elaboracion propia con datos de la empresa

Como parte del analisis que se desarrolla en el contexto organizacional, y por medio
de la informacion obtenida por parte del area operativa de la empresa, a
continuacion, se presenta el desarrollo de una de las herramientas Lean, conocida
como “Recorridos Gamba”, ya que dicho método permite realizar un analisis
partiendo desde el departamento donde surge todo el proceso de transformacion a
lo operativo (Marin, 2023).

Dicha herramienta era una practica comin en Toyota y en otras empresas
japonesas, donde los lideres y gerentes visitan periodicamente el lugar de trabajo
real para observar y aprender de los procesos y las operaciones. Esta practica se
considera fundamental para la mejora continua y la resolucion de problemas en las
empresas que siguen la filosofia de Lean Manufacturing.

En el desarrollo de la herramienta también conocida como “el verdadero lugar”
considera 3 puntos principales que permiten estructurar su analisis:

1. Ir y observar: en sentido de estar en tiempo real en el funcionamiento del
area productiva solo mirando el desenvolvimiento que tienen los procesos en
sintonia a los trabajadores.
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2. Cuestionar ¢por qué?: después de realizar un desarrollo de observacion, es
importante conocer el contexto de cada actividad, lo que permite detectar
posibles areas de oportunidad.

3. Respeto: cada operario conoce de las funciones sobre las que se
desempeiian, por lo que esta herramienta tiene como principal y dnico
objetivo, observar y recolectar informacion, siendo asi, del respeto a cada
integrante del proceso un elemento fundamental para su desarrollo

Para el desarrollo de este método es importante tener en cuenta los siguientes
elementos que intervienen en su andlisis de desarrollo:

1. Procesos de produccion
2. Agentes de intervencion
3. Contexto situacional

Considerando el punto uno: procesos de produccion, se debe tener en cuenta
cuales son los pasos dentro del area de fabricacion de la empresa con la finalidad
de evaluar el método sobre el eje de dichos elementos. En este caso la misma,
sobre la que se estad desarrollando esta investigacién, cuenta con 5 procesos
estandar 4 propios del area productivo y uno sobre el almacenamiento.

Sobre el elemento de agentes de intervencion es referido al personal se involucra
en la observacion de cada proceso con la finalidad de analizar la perspectiva que
tiene cada encargado segun su rango y sus funciones. Para este caso, la
organizacién que se esta analizando, tiene como encargados principales en su
organizacion 3 empleados, por lo que en la siguiente “Figura 6. Jerarquia de la
organizacion” se muestra la relacion directiva que se busca analizar:

mal Tornero operario

Gerente
operacional
[

1

Tornero

Tornero operario

encargado

= lornero operario

Tornero operario

FIGURA 6. JERARQUIA DE LA ORGANIZACION

Fuente: Elaboracion propia



- Director
(Cabeza principal de la empresa, lider de la gestion general de la misma,
interviniendo en el &rea administrativa y productiva)

- Gerente de operacion
(Encargado del area de mantenimiento, operacion y mecanica)

- Tornero encargado
(Principal de la operaciéon de cada pedido realizado en la planta)

De color rojo se marcan los procesos que no son observados por cada encargado
y, por lo contrario, de verde los procesos que tienen la observacién bajo cada
perspectiva. Asi mismo, se tiene el contexto situacional, referido al momento en el
que se desarrolla la aplicacion del método, en este caso, dicho contexto se
desarrolla en el proceso productivo de la empresa, que como se detallé desde el
primer punto del método que se esta analizando, que consta de 5 procesos base.

El uso de esta herramienta, permite tener una vision mas clara de la situacion que
enfrenta la operacion de fabricacion, ya que después de tener un panorama numeral
sobre los casos por los que ha pasado la empresa como se detalla en el analisis de
Pareto, ahora se tiene la oportunidad de aplicar un método bajo una comprension y
analisis en tiempo real, por ello es la importancia de considerar la perspectiva de los
principales encargados, ya que ellos se encuentran con la obligacion de observar el
correcto funcionamiento de su proceso de manufactura.

Para este analisis la informacién usada, fue obtenida durante las visitas hechas a la
organizacion que se esta analizando, por lo que se obtuvo una visién de la siguiente
manera, tal y como se puede observar en la “figura 7. Recorrido Gemba”

Director Gerente de operacion | Tomero encargado

Proceso 1

Proceso 2

Proceso 3

Proceso4

Proceso 5

FIGURA 7. RECORRIDO GEMBA
Fuente: Elaboracion propia

Después de realizar este analisis se puede definir que la observacion total del
proceso de produccion propio de la empresa es realizado por un tornero encargado,
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ya que se encuentra presente en todos los procesos operativos de la misma, por
otro lado la alta direccion se encuentra parcialmente desempefiada en dicha area,
por lo que derivado de esto se puede considerar que en su mayoria la informacion
del funcionamiento manufacturero de la empresa se encuentra sobre un operador,
y de este se derivan los demas trabajadores en turno, que bajo la observacion
principal de un encargado desarrollan los pedidos que se realicen a la empresa.

Asi mismo, es importante considerar que si dentro del funcionamiento de la
organizacion, la mayor participacion es llevada a cabo por los operadores, por lo
gue es fundamental considerar la perspectiva que ellos tienen del proceso con el
gue se maneja la misma hablando productivamente, ya que en el caso de hacer
caso omiso de este recurso se podria estar cayendo en una muda al desperdiciar
los datos que la vision de cada tornero tiene del trabajo que se desempefia dentro
de la organizacién. Por lo que parte del andlisis realizado en el trabajo de
investigaciéon serd fundamentado con los datos recolectados por parte de los
operadores.

2.1.2 Analisis causal

La herramienta de Pareto permite identificar cual es el 80% al que se le debe poner
atencién ya que la mayoria de las consecuencias que la empresa esta viviendo se
encuentran dirigidas por esos dos problemas. Para ello es que se analiza de
manera especial la misma, y asi es que se encontrara la causa-raiz detonante a la
problematica principal, y de esta forma no se desviara la atencién de lo que origina
todos los problemas que enfrenta la empresa.

Desarrollando la estructura planteada en la Figura 9 “Metodologia de analisis” para
una toma de decisiones, primero se procede a realizar un analisis cualitativo de los
elementos a considerar que se encuentran de forma interna y posterior a ello con
los mismos elementos se continuara con un analisis, pero ahora en forma
cuantitativa, para poder asi tener 2 perspectivas sobre las que se trabajé sin
descuidar ningun aspecto que pudiera empeorar la situacibn que se esta
analizando.

Para lograr identificar los posibles origenes a los problemas con el mayor peso con
los que se encuentra la empresa, se indagara sobre un diagrama de causa-raiz tipo
Ishikawa, con la finalidad de tener un esquema por donde se pueda empezar a
desarrollar los posibles escenarios y de ahi comenzar con el progreso de la
investigacion.

Como se observa en el diagrama de la figura 8 “Diagrama Ishikawa Problemas de
la Empresa”, en primera instancia se puede identificar una clasificacion propia de la
metodologia de las 6m (mano de obra, maquinaria, medio ambiente, materia prima,
medicion y método) que se analizara de forma detallada dentro de este parametro:
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| MANO DE OBRA MAQUINA MEDIO AMBIENTE

CIERRE DE
CONTAGIO FRONTERAS
MANTENIMIENTO
NUEVAS
FALTA DE RESTRICCIONES
MOTIVACION
DEMANDA

MATERIA FRIMA

ATRASO DE ’

TIEMPOS
| FALTA DE MATERIAL

MUERTOS | ANTICIPACION
| AUMENTO DE PRECIOS | SHELLDS R ‘ PERIDOS
BOTELLA
MATERIA PRIMA MEDICION METODO

FIGURA 8. “DIAGRAMA ISHIKAWA PROBLEMAS DE LA EMPRESA

Fuente: elaboracion propia

Analizando punto por punto del diagrama anterior con la finalidad de detectar las

areas de oportunidad a trabajar para la correccién de los problemas que enfrenta la
empresa, se reflexionara hasta llegar a la causa-raiz de la problematica inicial:

1. Mano de obra:

Este primer pardmetro es referido a la intervencion de las personas
participantes dentro de la empresa, y al ser analizado denota si las
condiciones son las adecuadas para su operacion.

Se puede observar dos puntos importantes, uno de ellos muy comun dentro
de la industria es la falta de motivacion, por lo que se debe tener en cuenta
gue nadie estaba preparado para vivir la situacion que se desarroll6 por
pandemia, y de esta forma, la salud mental es algo de gran importancia;
actualmente los trabajadores de forma general en la industria, se han
enfrentado con la pérdida de sus familiares, trastornos mentales
desarrollados por el estrés, preocupaciones sociales y econémicas, siendo
asi que se han desatado nuevos miedos en cada uno de ellos y uno de estos
es el contagio.

Siendo asi, y de gran importancia que se sientan seguros, ya que muchos de
ellos tienen familia que los espera en casa, o bien, muchos de ellos tienen
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problemas de salud considerables que al afiadirse un contagio por Covid-19,
pueden generar consecuencias importantes dentro del area de la mano de
obra.

De forma general, la importancia de cuidar a los trabajadores es vital para el
desarrollo éptimo de la empresa ya que, durante esta época, existen factores
a considerar, como lo es el aforo de la organizacién o las medidas sanitarias
recomendadas. Y hablando especificamente de la empresa sobre la que se
desarrolla esta investigacién, la importancia de la mano de obra dentro de su
departamento productivo es fundamental, ya que en la mayoria de sus
procesos se encuentra la intervencion cada operador.

Maquina:

Desde los Ultimos afios se ha buscado seguir avanzando en la
automatizacion de procesos, con el fin de reducir los tiempos de
manufacturacién o de distribucion propios de cada organizacion, asi como
con la finalidad de lograr una optimizacion en los tiempos de produccion.

La empresa sobre la que se desarrolla este trabajo, no solo se dedica a la
distribucion de refacciones automotrices, sino que también se dedica a la
fabricacion, por lo que resulta fundamental la atencién a la maquinaria con la
que trabaja la misma.

En este &mbito, la importancia de tener maquinas en un estado 6ptimo es
fundamental para continuar con los procesos de produccién dentro de los
tiempos y estandares prometidos; asi mismo, en las demandas de
produccién, no hay tiempo para el descuido del mantenimiento en las
magquinas usadas, por lo que es sustancial garantizar la seguridad de cada
tornero o empleado al momento de operar las mismas, considerando que
puedan estar en condiciones inadecuadas.

De forma particular, la empresa sobre la que se esta desarrollando esta
investigacién, con el paso del tiempo ha buscado una actualizacién e
inversion constante en las maquinas con las que trabaja, de tal forma que la
toma de decisiones en este aspecto sean fundamentales en el
comportamiento de la produccién e incluso en la ergonomia con la que se
trabaja. Ya que una mala inversion afectaria significativamente los fondos
con lo que cuenta la empresa para la administracién econémica de sueldos,
abastecimiento, etc.

Medio ambiente:

Es bien sabido, que dentro de los parametros a los que se ha tenido que
adaptar el mundo en estos ultimos 3 afios (en tiempo, forma, modo, etc.), no
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pueden ser controlados por los operadores, ya que en este aspecto la toma
de decisiones de cumplimiento, depende en primer lugar de las instancias
gubernamentales y por consiguiente de cada organizacién; hablando
especificamente de este punto, las empresas son parte de medio ambiente
sobre el que se desarrollan laboralmente cada integrante de la misma.

Dentro de este periodo de adaptabilidad, se han establecido nuevas
restricciones como lo son el limite de aforo que se debe respetar para cada
lugar, las etiquetas de sanidad para ingreso y estancia dentro y fuera del &rea
de trabajo, las obligaciones que como patron se tienen que considerar y llevar
a cabo para salvaguardar la salud de sus empleados como lo son ahora las
pruebas de detecciéon de Covid-19 de forma periddica, la aplicacion de
sanitizantes y toma de temperatura al ingreso, el respeto sobre el uso de
proteccion personal como lo son los cubre bocas, caretas, etc.

Son de gran importancia, ya que es dificil romper los habitos con los que se
desarrolla cada persona y la organizacién en general, pero también referido
a la inversién que cada organizacion tuvo que realizar para cubrir con los
requisitos solicitados, y en este sentido derivado a la pandemia, fue esencial
buscar dicha adaptacion, como lo fue la reduccién de horas laborales, el
cumplimiento de las nuevas medidas sanitarias, estrategias de planeacion.

Materia prima:

La gestion de este recurso particularmente para esta empresa es de nivel
prioritario, ya que como se menciona es una organizacion fabricante y en
este sentido sin el este recurso material suficiente, su funcionamiento es nulo
al igual que el cumplimiento de su principal objetivo (un abastecimiento en
los tiempos prometidos).

Siendo de gran importancia el abastecimiento de materia prima, ya que con
este se inicia todo el proceso de operacion. Hablando especialmente del
acero y laton, es algo que ha mermado las actividades de la empresa
especificamente en su area de produccion.

Y al ser esta una situacién que se vivio de forma general en la industria
automotriz provoc6 un aumento de precios gracias a la demanda que han
tenido estos metales, para las empresas que se dedican a tratar este tipo de
materiales y abastecen a organizaciones como sobre la que se esta
realizando este analisis.

Asi que una vez mas es sustancial tener una toma de decisiones asertiva
dentro de la gestion logistica de la empresa especificamente en el
aprovisionamiento de esta, por lo que, sera un elemento crucial para cubrir
con la demanda, sin dejar a un lado la atencién a la utilidad que se pretende
cuidar y priorizar.
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5. Medicion:

La importancia de tener registro de los materiales necesarios para la
elaboracion de lotes de produccién, tiempos y movimientos, traslados,
pedidas, ganancias, etc., ayuda en la comprobacion y anticipacion bajo este
parametro, lo que siempre dara lugar a evitar cometer los mismos errores
gue se hayan detectado, o bien saber donde estuvo la falla gracias a los
registros que se tengan.

De ahi la importancia de siempre tener presente los cuellos de botella y
eliminacién de los tiempos muertos que se pueden dar en el funcionamiento
de la organizacion, con la finalidad de poder tener una vision general de lo
gue se estd haciendo mal y asi saber donde comenzar a trabajar en
soluciones.

En este sentido el registro de datos de los periodos antes, durante y después
de pandemia, sera sustanciales en la aplicacién de este parametro para el
desarrollo de soluciones, tal y que se pueda ver el impacto que se tiene con
el paso del tiempo y de esta forma generar la solucibn mas viable al
problema.

6. Método:

Los procedimientos son una herramienta con valor fundamental dentro de la
organizacion, y la ventaja de ellos es que siempre se puede buscar una
adaptabilidad o bien una alternativa nueva que permita cumplir con lo que se
desea.

Algo con lo que se maneja la empresa es que trabaja bajo pedido, lo que a contenido
el detonante de que quiebre la misma, sin embargo, la anticipacion de material y
entregas crea un camino de seguridad, y en este sentido se puedan buscar
alternativas que solucionen algunos de los analisis que se han desarrollado.
Teniendo mas conciencia en ello, se puede notar una vez mas que la opcion de
adaptabilidad no es algo a considerar sino algo a realizar, ya que en estos
momentos la industria automotriz necesita de nuevas estrategias operativas, debido
a las restricciones que la pandemia ha traido.

Como se describe en el analisis del diagrama causal implementado, cada area
involucrada de la empresa arroja un punto focal a analizar, donde la principal causa
de los problemas generados en la misma y que describen el porqué de la
problematica principal, es el atraso de materia prima, ya que los demas son
consecuencia del mismo, estos no son de menos importancia pero se iran
solucionando a medida que se resuelva el punto origen, y una vez ya identificada la
causa-raiz que estd ocasionando los atrasos, asi como sus consecuencias, Yy
gracias al incremento de demanda que se tuvo, se puede empezar a describir y fijar
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qué rumbo tendra la investigacion y sobre de eso, lo que se pretende lograr con el
desarrollo de esta.

Ahora, pasando a un analisis cuantitativo, se hara uso de la metodologia “Analisis
de Modo y Efecto de Falla” (AMEF), en conjunto con los elementos analizados y
evaluados del diagrama Ishikawa (6m: materiales, método, mano de obra, medicion,
medio ambiente y maquina), tratando de descubrir el impacto que tienen las posibles
amenazas sobre el proceso de trabajo que maneja la organizacion, y asi poder
priorizar el nivel de riesgo que se presente.

Se propone el andlisis bajo esta herramienta, ya que, como se menciona en el
manual de (Alvarado Grecco, 2023), aunque su uso normalmente es en Sistemas
de Gestidén de Calidad donde se buscan riesgos y oportunidades en los que se
puede trabajar con la finalidad de hacer mas eficiente el sistema y eliminar todo
aquello que genera problemas, su uso dentro de esta investigacion sera concientizar
a la organizacion sobre el impacto que tiene cada actividad dentro de la
organizacion. Para esto es importante conocer dicha herramienta, asi como los
valores o0 rangos con los que trabaja y poder darle una interpretacion correcta.

Como se menciona, es una metodologia y/o herramienta que permite identificar los
riesgos que tienen las diferentes areas o procesos, y por medio de un formato ya
establecido, ir vaciando la informacion que se vaya obteniendo en el analisis, para
posterior a ello, y motivo por el cual se eligio esta herramienta, numerar de acuerdo
a la ocurrencia de dichos riesgos, a la severidad (impacto) que estos tienen y al nivel
de deteccidn que se puede tener de ellos, el Nivel de Prioridad de Riesgo (NPR),
siendo este el punto que mas interesa ya que de esta forma se puede identificar el
area a la que mas atencion se le debe de dar o bien permitir focalizar la falla que
mas severidad se tiene en el sistema y asi poder corregir antes de que el dafio sea
colateral.

Como se observa en la tabla 5 “AMEF de la empresa”, se encuentran agrupados
dentro de los procesos de la herramienta, los mismos elementos analizados en el
diagrama anterior, estos son los mismos que se observan en el diagrama causal
Ishikawa (6m: materiales, método, mano de obra, medicién, medio ambiente y
maquina), estos datos se analizaron al tener informacion de forma directa por parte
de algunos empleados de la propia organizacion, para posterior a estos indagar
sobre los riesgos que se desprenden de esta informacion, después buscar las
causas Yy asi poder evaluar de acuerdo con la informacién obtenida en visitas a la
empresa teniendo finalmente un indice de riesgos para cada uno de los andlisis
desarrollados.

El método analizado permitira priorizar la atencion a los riesgos que mas pueden
afectar a la organizacion, y es de esta forma que, en el elemento de materia prima
analizado, se encuentra el area a la que mayor interés se le debe de dar,
semaforizando el nivel de riesgo que se pueda detectar al momento de realizar la
evaluacion correspondiente.

Se puede observar que el area de materia prima se encuentra subdividida por 3
riesgos observados, siendo el primero referente a la calidad de las piezas el indice
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de medio riesgo, aunque mayor que el resto, por otro lado, y con indices de alto
riesgo tenemos el aumento de demanda y atrasos de la produccion.

Considerando lo anterior, se puede reflexionar en primer lugar que, aunque se
tengan 7 riegos de nivel bajo, dicho escenario no tiene un impacto significativo
dentro de la organizacion, es decir, en procesos productivos.

En cuanto a los niveles de riesgo medios, y correspondiente al analisis realizado
especificamente de la empresa sobre la que se baso la investigacion, solo se tiene
un riesgo de este nivel, y aunque es de nivel medio, solo es uno, por lo que, de igual
forma, el impacto que este pueda tener probablemente afecte de forma significativa
algun proceso, pero no es una totalidad para considerar.

Sin embargo, como nivel de riesgo alto tenemos 2 elementos, y estos van
acompafados por el nivel de riesgo medio comentado en el parrafo anterior, y de
forma mas especifica se puede observar que estos 3 riesgos de mas alto nivel se
encuentran encapsulados en un escenario en comun entre ellos: la materia prima.

Se puede discernir que son indices de mucha atencion debido a la informacién
recabada, pero también a que la politica de calidad de la empresa es muy puntual
y como dice “se encuentran comprometidos a usar:

- Mejores materiales
- Magquinaria de alta calidad
- Mano de obra mas calificada

Esto en el area de fabricacion, para que la calidad de las piezas que comercializan
sea la “6ptima”, se puede notar que el peso de un buen funcionamiento recae sobre
el &rea primaria de produccion: abastecimiento; por lo que de esta forma como punto
focal del desarrollo de solucién a la investigacion se basara en este.

Cabe resaltar que los demas riegos detectados al momento de desarrollar la
herramienta, no es que no sean irrelevantes, sin embargo, su nivel de afectacion en
cualquiera de los departamentos de la organizacion analizada o de forma personal,
son de menor incidencia que sobre el que se trabajaran las soluciones.
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TABLA 5. AMEF DE LA EMPRESA

Fuente: (Alvarado Grecco, 2023) con datos de la empresa
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2.2 El proceso productivo de la fabricacidon de pernos

2.2.1 Procedimiento de trabajo

Para el desarrollo de la investigacion se analiza especificamente el area de
produccion de pernos, siendo esta donde se concentra el mayor peso de produccion
de la empresa.

El procedimiento productivo en el area de perno especificamente se compone de
una serie de pasos ya estandarizados sobre los que se basa el trabajo de cada
tornero. Dicho procedimiento estd compuesto de procesos manuales y semi
automaticos, gracias a la maquinaria con la que se trabaja:

e Se tiene una caja de materiales con diferentes pernos a los que se les hacen
punta ya que vienen planos, es decir, sin el acabado de perno (60 tipos
diferentes), algunos de ellos son 16, 16p, 16a, 16d, 19a, 26, 34, 29, 31, 11
(pointer), ademas se trabaja con hoja de especificaciones para cada perno:
distancia, ranura, punta y desbaste.

e Se trabaja con un buril de punta, de ranura, de desbaste y de chaflan (este
altimo no tiene casi medidas ya que es para apariencia del perno).

e Se usa manualmente, herramientas como: llave inglesa, Allen, entre otras,
para comenzar a mover los carros, teniendo un perno como muestra.

e Se colocan los pernos en las boquillas de la maquina y asi se trabaja sobre
la punta, cada carro usa su llave (limitante del buril).

e Por otro lado, se trabaja con 4 carros diferentes, el primero es el de ranura,
después