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1. Introduccion

El presente trabajo de investigacion y andlisis es un trabajo realizado inicialmente para la
asignatura “Estudio del Trabajo” y retomado para las asignaturas de “Seminario de
Ingenieria” y “Proyecto de Ingenieria” que cursamos en la Faculta de Ingenieria de la
UNAM.

Requiriendo plasmar los conocimientos tanto tedricos como practicos obtenidos a lo largo
de nuestra formacion académica, a continuacion, presentamos el seguimiento dado a
nuestro proyecto de investigacion y analisis de una fabrica de veladoras a la cual, por
cuestiones de confidencialidad, denominaremos “Veladoras Artesanales”. Esto debido a
que el presente trabajo tiene como fundamento principal el andlisis de los procesos de
fabricacion de veladoras y consecuentemente se ha generado un diagndstico que permite
identificar las areas de oportunidad en dicha fabrica.

Empleamos todas las técnicas que consideramos necesarias con el fin de establecer un
panorama amplio con relacion a la implementacién de propuestas, el mejoramiento del
proceso, el aprovechamiento de la materia prima, el aprovechamiento del espacio de la
fabrica y principalmente el aumento de produccién de veladoras.

1.1 Antecedentes

El actual duefio de la empresa fue defraudado y robado por su socio con quien
anteriormente trabajaba. Al verse en esta situacion, decidio vender algunas pertenencias y
propiedades para obtener dinero, sin embargo, cuando la familia not6 la situacion en la que
se encontraba, decidieron proporcionar el capital necesario para que pudiera emprender su
propia fabrica de veladoras la cual fue inaugurada en el afio 2007.

1.2 Problematica

La principal problemaética detectada en la fabrica es que existe un gran retraso en las
entregas de los pedidos que se tienen debido a la baja produccion, generando que los
clientes queden descontentos con el trabajo por lo que se corre el riesgo de perder a dichos
clientes y con ello la disminucidn de las utilidades.



1.3 Objetivo

Utilizar las técnicas y métodos de estudio del trabajo para generar un diagnostico general de
la empresa el cual permita identificar las posibles areas de mejora.

1.3 Alcance

El alcance que refiere al proyecto es cumplir el objetivo con ayuda de las diferentes
herramientas que hemos adquirido durante nuestra formacion académica, identificando
principalmente las areas de oportunidad, por consiguiente, se pretende lograr una
sistematizacion de los procesos que se llevan a cabo durante la fabricacion de las veladoras,
asi consecuentemente obtener mas clientes y mayores utilidades para la empresa.

El alcance que refiere al producto pretende mejorar la calidad del proceso para obtener una
veladora en tiempo y forma, tomando en cuenta que el proceso sea automatizado o siga
siendo artesanal. Asi mismo el objetivo es explotar al maximo tanto la materia prima como
los espacios para obtener un mejor resultado de dicho producto.

1.4 Metodologia

Este apartado mostrard como se valord la fabrica y consecuentemente como se fue
diagnosticando la misma con ayuda de diferentes herramientas de la asignatura de estudio
de trabajo.

Al iniciar las visitas a la fabrica nos fue evidente que no contaban con una organizacion y
por tanto esto generaba ciertos conflictos y retrasos, asi que se hizo un anélisis general de la
estructura organizacional de la fabrica.

Continuando con la valoracion se utiliz6 la metodologia JICA, considerando las areas de:
Politica de Recursos Humanos, Admision y Empleo, Sistema de Evaluacion,
Comunicacion, Desarrollo de la Capacidad y Bienestar y Seguridad.

Se realizd un analisis general que consta de 10 preguntas por area (Anexo 2), el cual
considera una escala donde la mayor calificacién es 10 y la menor calificacion es 2. Para
determinar el resultado de las areas, por cada una de éstas se hace un promedio de las
calificaciones obtenidas.



En los resultados obtenidos que se muestran tanto en la Tabla 1, como en el radar de
recursos humanos! (llustracion 1) se puede observar que las areas que obtuvieron la
calificacion més baja son el rea de Politica de Recursos Humanos y el &rea de Bienestar y
Seguridad por tanto son las mas afectadas de la fabrica.

Area Resultados

Politica de Recursos Humanos 4.2
Admisién y Empleo 6.6
Sistema de Evaluacion 5.8
Comunicacion 5.2
Desarrollo de la Capacidad 6.2
Bienestar y Seguridad 2.8

Tabla 1. Resultados de metodologia JICA

Veladoras Artesanales

Politica de Recursos

Humanos
7 4.2
6
5
Bienestar y 4 s
E
Seguridad Admision y Erir'16pleo
2.8
Desarrollo de la Sistema de
Capacidad Evaluacion
6.2 5.8

Comunicacién

5.2

llustracion 1. Radar de Recursos Humanos

! Andlisis realizado por Diana Jiménez
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Entonces el andlisis nos permitid visualizar que estas areas involucran principalmente a los
trabajadores, y es una parte muy importante de la fabrica ya que un buen ambiente de
trabajo logra una mayor productividad y eficiencia.

El programa CREAX nos permitio evaluar y generar graficamente un diagrama de
evolucion de las veladoras, conforme a nuestro criterio de acuerdo con lo observado
durante las visitas.

Cada caracteristica es definida segun su aplicacion en el sistema tecnoldgico y calificada
segun el avance evolutivo de la misma. Asi, es posible formar el radar evolutivo especifico
deseado observar las posibles tendencias evolutivas que se puedan aplicar al desarrollo del
producto.

A continuacion, se presentan los resultados obtenidos por el programa (llustracion 2), el
cual se obtuvo con los diferentes apartados del mismo, donde observaremos el nivel de
desarrollo con el que cuenta y el nivel de evolucion segun las distintas tendencias
seleccionadas. No todas las tendencias de evolucion se aplican en todos los casos, asi que
solo analizaremos las que mas se ajusten al producto.

Smart materialz

Decreaszing humarn involyement Space gegmentation

Market evolution Surface gegmentation

Cuztomer purchase focus Object segmentation

Inzreazing tranzparency Webs and fibres

Increasing uze of calaur Geanmetric evalution of valuretrc constructiong

Dynamization

llustracion 2. Radar de veladora creado en CREAX
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En la ilustracion 3 se puede observar que la veladora cuenta con una buena geometria
volumeétrica y enfoque de compra del cliente.

Continuando con la parte de fabricacion de la veladora a lo largo de las visitas, aqui se
muestran los insumos necesarios para la fabricacion de las mismas. Por lo tanto una
veladora consta de:

e Vaso

e Pabilo

e Parafinay colorante

e Producto final (veladora)

A continuacion se muestra el proceso de la elaboracién de veladora.

Vaso Pabilo Parafinay Producto final
colorante

llustracion 3. Proceso de fabricacion de una veladora

Asimismo se hicieron mapeos del proceso de fabricacion de la veladora con ayuda del
diagrama de flujo de proceso y diagrama hombre-méaquina.

El siguiente diagrama de flujo de proceso muestra uno de los mapeos que se realizaron
durante las visitas. El proceso actual, lo realiza solo un operador (llenador), éste se divide
en dos partes: proceso de preparacion de parafina y el proceso de llenado.

En este diagrama se puede observar que tipo de actividad se realiza, asimismo la cantidad
de veces y el tiempo que tarada cada una de las actividades, el proceso se puede visualizar
ilustrado en el anexo 3.
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Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de veladoras

Operacion: Elaboracion de veladora de un solo color a mano Lote: 1020
Metodo: Actual Fecha: 26-nov-16
Elaborado por: Brenda Martinez Muy Operarios: Llenador
Descripcion del método actual L. L. . . .
Operacion [Inspeccion |Transporte [Demora Almacenaje [Cantidad Tiempo (s)
Quita tapa de tambo .\ 1.00| 2.00
Coloca tapa en el piso \» 1.00, 5.00
Transporta costal de parafinaa Tambo /» 4.00 40.00
Abre costal de parafina 4.00 60.00
Vierte costal de parafina 4.00 40.00 (0]
C
Enciende parrilla 1.00 5.00 "E
| -
Agarra tapa del piso 1.00 2.00 8
Pone tapa al tambo \* 1.00, 5.00 ()]
D =
Derrite parafina 1.00 7,200.00 c
O
Quita tapa de tambo .< 1.00 2.00 'G
©
—
Coloca tapa en el piso 1.00| 5.00 ©
Q.
Transporte de colorante 4.00 40.00 2
o
Agrega Colorante (5gr) 3.00 5.00 ()
@ °
Mezcla la parafina con colorante 1.00| 20.00 o
(%]
Transporta una hoja de papel a Tambo 1.00| 30.00 (]
Enrrolla la hoja del papel en forma de 8
cono 1.00| 5.00 —
Llena la hoja en forma de cono con o
parafina del tambo 1.00| 10.00
Transporta la muestra al lado de ventilaor :» 1.00| 40.00
Enciende ventilador 1.00, 3.00
Seca muestra de parafina 1.00 3,600.00
Inspecciona la tonalidad del color de la >-
parafina 1.00| 5.00
Agarra tapa del piso ‘ 1.00| 2.00

Continuacion en la siguiente pdgina
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Continuacion de diagrama de flujo del proceso de fabricacidn de veladoras.

Pone tapa al tambo \» 1.00 5.00
Transporta caja con vasos /» 51 2,295.00
Abre caja de vasos g: 51 765.00
Pone vasos en la mesa 51 255.00
Transporta costal de pabilo >» 1 45.00
Abre costal de pabilo .< 1 5.00
Transporta pabilo a mesa >» 51 255.00
Coloca pabilo dentro de los vasos k 51 102.00
Transporta jarra a tambo ><$ 102 3,060.00

Quita tapa de tambo 1 5.00 o

©

©

Llena lajarra con parafina 102 1,020.00 c

9

Lleva jarra ala mesa 102 3,060.00 -

@- S

Llena vasos con parafina 1020| 15,300.00 ©

@]

Deja jarra al lado del tambo 1] 3.00 8

O

Transporta Ventilador a mesa 17 510.00 e

o
Coloca el ventilador sobre las veladoras 17 170.00
Enciende ventilador 17 51.00
Deja secar 1020 5,400.00
Apagar ventilador 17 34.00
Quitar ventilador 17 34.00
Poner ventilador en piso ' 17 51.00
Transporta jarra a tambo /» 102 3,060.00
Llena lajarra con parafina ( 102 1,020.00
Lleva jarra a la mesa >- 102 3,060.00
Llena vasos con parafina ./ 1020 3,060.00

Dejar secar 1020
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La Tabla 2 muestra los resultados que se obtuvieron al final de todo el proceso tanto en
movimientos como en tiempos de cada actividad. Asi se determiné que se necesitan 17 horas para

fabricar 1020 veladoras.

Numero de
movimientos

. 3554.00 36257.00

[O] 2.00 360.00

» 3515.00 12539.00
D 2.00 10800.00
\ 4 0.00 0.00

Actividad Tiempo (s)

Total (s) 7073.00 59956.00
Total (min) 999.27
Total (hr) 17.00

Tabla 2. Resultados de mapeo del proceso de fabricacion de veladoras

El siguiente diagrama bimanual muestra Unicamente el proceso de llenado de las veladoras actual,
este proceso se realiza manualmente asi que se tomd en cuenta que actividades y cuantas veces
se repiten en cada mano con la finalidad de analizar cdmo se podria optimizar el proceso.

Diagrama bimanual de llenado de veladoras actual

Mano izquierda Actividad Actividad Mano derecha

O A. o N [) | Uena Jarra de parefina
Sostiene Jarra o= ND oD /\ [ [sostiene Jarra
Levajarraala mesa () ma) /\ D O m» A [) |Hevalaraalamesa
Toma vaso T {=YAND) , =5 /\ [ ) |Vectaparafina

Deja vaso O A [@> /\ ) |Sostenejara
OAW O AD|=e
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La Tabla 3 muestra el resumen de cuantas veces se repiten las actividades para el llenado de
las veladoras, también al final se midi6 la distancia que se recorre para poder realizar este
proceso.

RESUMEN Metodo actual
Simbolo Actividad | lzquierda| Derechal
Operaciones 2 4
Transporte 1 2
Sostener 1 2
Demoras 2 0

Tabla 3. Resumen de diagrama bimanual

Posteriormente al proceso de fabricaciéon llegamos a la parte de la cadena de suministro
(lustracion 4), donde actualmente el proveedor de la fabrica abastece una vez por semana
con:

e 300kg de parafina
e 10000 etiquetas

e 604 cajas de vasos
e 20 litros de esencia

La materia prima es almacenada dentro de la fabrica junto con el producto terminado, lo
cual ocupa mucho espacio y llega a ser peligroso ya que el personal puede tropezar y tener
un accidente o en caso de alguna emergencia la materia prima obstruye el paso a las salidas.

Posterior al almacenamiento de materia prima comienza el proceso de fabricacion, al tener
el producto final, las veladoras se almacenan en las mismas cajas donde llegaron los vasos.

Finalmente se transportan las veladoras al cliente. Esta entrega usualmente es en el interior
de la Republica Mexicana y se hace con un pedido previo a la fabricacion, es decir las velas
son fabricadas por pedido.
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Proveedor

- La materia
primallega a la
~ empresa por
pedido una vez
a la semana.

La materia

prima se

almacena junto
con el producto |
ya terminado.

- Se realiza el
proceso de
produccién
de velas

Se almacena
el producto
terminado
junte con la
materia prima

Se transporta
hasta donde
esta el cliente

llustracion 4. Cadena de Suministro actual

Al terminar los mapeos y anélisis mencionados se utiliz6 un criterio llamado “ROA”, con la
finalidad de encontrar la posible problematica, asi que se hizo un cuadro (llustracion 6)
basado en una serie de preguntas para poder enfocar adecuadamente el problema.

Posterior a esto se elabord un diagnostico (llustracion 5) donde se muestra el estado actual
en el que se encuentra la fabrica y el estado deseado que necesita, de acuerdo con lo
aprendido en la materia de Estudio del Trabajo y la experiencia y opinion del personal que
se encontraba laborando.

V Estado

Deseado

stado Actua

e Inseguro

e Lento e Seguro
e Ineficiente e Rdapido
° Eficaz

llustracion 5. Diagnostico "Veladoras Artesanales"
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¢ Qué? Proceso de Veladoras

Dar solucién a la entrega rapida y eficaz de pedidos dentro de la empresa

; Para que?
¢ 9 veladoras Reyes

¢Quién? Implementacién de inyectora para producir mas.

¢Por qué? | Dar solucion a diversas quejas y problemas descritos por diversos clientes.

, Hacia - . . .
éénde'? Proceso rapido, seguro, eficaz y funcional para la elaboracion de veladoras
¢Qué . g . - o, .
pasaria? Posible pérdida de clientes y econdémica, disminucion de produccion.

Estado Actual | Proceso lento, inseguro, ineficiente.

Entonces con ayuda de las herramientas anteriores se realizé un mapa (llustracion 7) donde
se definen las posibles probleméticas que han ocasionado la mala toma de decisiones.

MALA TOMA DE
DECISIONES

Falta de

Deficiente gestion Atencién en

. reconocimiento de
empresarial Recursos Humanos

la marca

Mala planeacion Mano de obra AANERITES No hay promocidn

. . superacién
con proveedores insuficiente de marca
personal

llustracion 6. Posibles problemdticas
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En el transcurso de las visitas, nos percatamos que algunos de los problemas que se
presentan se deben a la distribucién de la fabrica.

Como se puede observar la vista frontal por fuera? (llustracion 8), la fabrica no cuenta con
suficiente ventilacién ya que solo existe una ventana que se encuentra en el area de
oficinas.

Mientras que en las vistas por dentro (llustracién 9) podemos notar que las mesas no estan
colocadas en un lugar adecuado ni estratégico para que la fabricacion de veladoras sea
eficiente y productiva.

El &rea de trabajo se encuentra en planta baja. En la parte izquierda, al fondo se encuentra
el almacén de materia prima y el lugar de comida y descanso de los trabajadores. En la
parte derecha se encuentra el almacén de producto terminado.

En el primer piso se encuentran dos oficinas, siendo la de lado izquierdo la del director y de
lado derecho la de la secretaria.

llustracion 7. Distribucion actual, vista frontal por fuera

2 Diagrama realizado a computadora por persona externa al trabajo.
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llustracion 8. . Distribucion actual, vista frontal por fuera

Con ayuda del andlisis de distribucion de la fabrica, se cre6 el diagrama de hilos del
proceso® (llustracion 10) con la finalidad de identificar cuél es la distancia que se recorre al
fabricar las veladoras. El anexo 3 ilustra el lugar de trabajo real.

llustracion 9. Diagrama de hilos actual

3 Diagrama realizado a computadora por persona externa al trabajo.
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Con el enfoque de que existen muchas areas de oportunidad o mejora se realiz6 un analisis
FODA (llustracion 11), el cual nos permite ver cuéles son las fortalezas, oportunidades,
debilidades y amenazas que se presentan en la fabrica actualmente.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES
Gran Variedad Ampliar mercado
Producto Atractivo Aumentar produccion

Nave Industrialgrande

DEBILIDADES AMENAZAS
Pedidos Atrasados Competidores

Mala seguridad Cancelacion de pedidos
Poco Organizacion Accidentes

llustracion 10. Andlisis FODA
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Asimismo, se realizé un modelo CANVAS (llustracion 12) el cual da una mejor vision para
encontrar un modelo sustentable en valor con la finalidad de que la fabricacion de veladoras

sea un negocio exitoso.

Propuesta de Valor

Veladoras innovadoras por temporada.
Veladoras esotéricas.

Clientes

Personas de 15 afios en adelante que tengan
la necesidad de adquirir veladoras ya sea
para adorno, devocién o algun tipo de
esoterismo.

Canales de Distribucion

Ventas directas.

Distribucion terrestre a toda la Republica
Mexicana.

Agentes de ventas.

Relacién con el cliente

Atencidn post-servicio.
Personalmente a través de los agentes de
ventas.

Socios Clave

Proveedor de Parafina.
Proveedor de vaso.
Proveedor de esencias y curados.

llustracion 11. Modelo CANVAS

1.5 Contribucion

La contribucidn que se aporta a esta fabrica es dar un analisis detallado de las deficiencias y
areas de oportunidad que se encuentran actualmente, ademas de dar diferentes propuestas
justificadas de cémo se podrian abordar las areas de oportunidad y consecuentemente como
se podria ampliar el negocio de la fabricacion de veladoras con ayuda de diferentes

herramientas.
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2. Marco Teorico

A continuacion se describen cada una de las herramientas, metodologias y definiciones
utilizadas a lo largo del presente trabajo.

2.1 Analisis FODA

El analisis FODA (llustracion 13) ayuda a determinar los factores que pueden favorecer
(fortalezas y oportunidades) u obstaculizar (debilidades y amenazas) el logro de los
objetivos establecidos con anterioridad para la empresa.

El nombre FODA viene a este practico y Gtil mecanismo de andlisis de las iniciales de los
cuatro conceptos que intervienen en su aplicacion.

Fortalezas: son aquellas caracteristicas propias de la empresa que facilitan o favorecen el
logro de los objetivos.

Oportunidades: son aquellas situaciones que se presentan en el entorno de la empresa y que
podrian favorecer el logro de los objetivos.

Debilidades: Son aquellas caracteristicas propias de la empresa que constituyen obstaculos
internos al logro de los objetivos.

Amenazas: son aquellas situaciones que se presentan en el entorno de la empresa y que
podrian afectar negativamente las posibilidades de logro de los objetivos.

El anélisis FODA, en consecuencia, permite determinar las verdaderas posibilidades que
tiene la empresa para alcanzar los objetivos que habia establecido anteriormente, asi como
concienciar al duefio de la empresa sobre la dimension de los obstaculos que debera
afrontar y permitirle explotar mas eficazmente los factores positivos neutralizando o
eliminando el efecto de los factores negativos. (Soriano, 1994)
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ANALISIS FODA

Positivos Negativos
para alcanzar el objetivo para alcanzar el objetivo
Fortalezas Debilidades

(atributos de la empresa)

Oportunidades Amenazas

(atributos del ambiente)

Origen Externo Origen Interno

llustracion 12 Andlisis FODA

Fuente: https.//www.doeua.es/aplicar-analisis-dafo-organizacion-programas-master-experto-la-universidad-
alicante-club-las-buenas-decisiones/foda/

2.2 Metodologia JICA

JICA es un organismo de la Cooperacion Técnica del Gobierno de Japdn. La agencia de
cooperacion internacional de Japon es un organismo que fue desarrollado el 1 de octubre de
2003 con el objetivo de mejorar el desarrollo socioecondmico de paises que estan en vias
de desarrollo, y fomentar la cooperacion internacional.

El diagnostico tiene por objetivo reunir, indagar y analizar gran cantidad de datos, para asi
examinar los problemas que enfrenta el cliente, hallando las causas y factores que
ocasionan dichos problemas, organizando toda la informacion para preparar acciones sobre
coémo se podrian resolver los problemas.

Una vez definido el sector al que pertenece la empresa cliente, se identifican las areas a las
cuales se le aplicara el diagndstico.

El objetivo es obtener informacion detallada de la empresa de las areas de interés:

Administracion
Operaciones/Produccion/Compras
Ventas y Mercadotecnia.
Recursos Humanos

Finanzas

ag s wnh e
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Se denomina “Diagrama Radar Integral” a la metodologia empleada para evaluar el estado
de las 5 areas basicas de la empresa, la cual contiene 10 preguntas por area de la empresa,
la cual graficamente consta de un pentagono y en cada punta esta cada area, dependiendo
del sector.

El proceso de evaluacion se hard con base en 5 niveles de clasificacion, cada nivel esta
asociado a una calificacion y cada nivel tiene criterios con los que se determinaran el nivel
perteneciente como lo podemos apreciar en la Tabla. (Perez, 2008)

CALIFICACION INDICADOR

- Si, se conoce y se aplica en su totalidad en alto grado
- Siempre formal y por escrito

- Se actualiza en forma constante

10 - Lo conoce todo el personal

- Estéa totalmente consolidado

- Se cuenta con ello

- Eficiente en su totalidad

- Se tiene por escrito de manera formal, no se actualiza

8 - Casi siempre se usa pero no en su totalidad
- Esta por consolidarse

- Se cuenta con ello y se lleva a cabo de manera informal
6 - Si pero no se lleva a la practica muy frecuentemente
- Aveces es eficiente

- No se utiliza

- Parcialmente por escrito en algunos puntos
4 - Casi desconocido por el personal

- Poco, casi nulo

- Si pero no actualizado

- No

- No existe alguno

2 - Lo desconocen todos
- No lo hace
NO APLICA Nota: Cuando una pregunta no tiene forma de evaluarse, se cancela y no

se contabilizara para la calificacion de factibilidad.

El método para aplicar diagrama radar es el siguiente:

1. Sien el equipo de consultoria existen varios miembros consultores, todos deben
calificar las 5 &reas

2. El Lider de equipo previamente asignado debe hacer una lista de evaluacion
poniendo la calificacion de todos.

3. Las evaluaciones se analizan por puntos con la colaboracion del equipo. Si en
algin punto existe una diferencia en la apreciacion individual se argumentara
con el equipo y las calificaciones se podran modificar si asi se acuerda.
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4. La calificacion final de cada punto sera el promedio simple de todos.

El cuestionario del diagrama radar se aplicara dependiendo el sector:

Sector Industria

1. Administracion

10.00
x\ 2. Produccion

5. Finanzas __

. /

[ :,-"f / / /

3. Mercado y Ventas

4. Recursos Humanos

llustracion 13. Diagrama Radar del sector industria

Cuestionario desarrollado por JICA para evaluar al sector industria

Cuestionario para la Industria Evaluacién

ADMINISTRACION / DIRECCION

La empresa tiene establecidas visidn y politicas administrativas y son

1 2146|810
conocidas y entendidas por todos los empleados
La empresa tiene establecidos objetivos (utilidades, ventas,

2 2(4|6|8|10
productividad) y estrategias para conseguirlos.

3 | Existe un plan de negocios 2146|810

4 | Estan definidos puestos, responsabilidades y actividades del personal | 2 |4 | 6 | 8 | 10

5 | La direccidn tiene experiencia en el sector y el tipo de negocio 21416810

6 | Lasituacion actual de la empresa es favorable 2416|810
La empresa cuenta con un equipo de trabajo que abarca en especial

7 2(4|6|8|10
el tema del desarrollo y/o la mejora

8 | La empresa tiene un cédigo de ética y conciencia ambiental 2416|810

Continuacion en la siguiente pdgina
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9 | La empresa es socialmente responsable 10
La empresa relne, analiza y aprovecha la informacion necesaria para

10 una buena administracion 10

PRODUCCION

1 | Ellay out de la planta tiene racionalidad 10
La maquinaria de manufactura se encuentra funcionando

2 eficientemente 10
La organizacidn elabora y modifica oportunamente el manual de

3 operaciones 10

4 | Se realiza el control de calidad en forma apropiada 10
El control de inventario de las materias primas y productos se realiza

> en forma adecuada 0
El control de fecha de entrega se realiza en forma adecuada,

° preparando adecuadamente el plan de produccién 10

7 | Se tiene identificado el costo unitario del producto y/o servicio 10
Se realiza dentro de la organizacidn, la recoleccién de informacién y

8 | la capacitacion del personal para llevar a cabo el mejoramiento en el 10
desarrollo de productos y procesos
La influencia del ambiente laboral, asi como del ambiente exterior en

° la productividad es favorable 10
La organizacion cuenta con ventajas competitivas en relacién con

10 otras empresas del mismo ramo 10

MERCADOTECNIA

1 | La empresa conoce a su competencia 10
La empresa tiene claramente establecidas politicas y estrategias de

2 venta 10

3 | El precio de venta de los productos es el adecuado 10
La calidad, el servicio y la entrega de los productos en tiempo son los

: adecuados 10
El mercado de los clientes a los que ofrece sus productos o servicios

> se encuentra claramente clasificado. 10

Continuacion en la siguiente pdgina
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Las necesidades y las expectativas de los clientes se tienen

° identificadas con precisidon 10

7 | Cuentan con canales de distribucién efectivos 10
La organizacidn cuenta con mecanismos para escuchar y atender

s guejas y sugerencias de los clientes 10
La satisfaccidn y la insatisfaccion de los clientes se tienen claramente

° identificadas w0
La empresa ofrece al mercado y/o a los clientes informacién de los

10 productos, asi como de los servicios 10

RECURSOS HUMANOS
La empresa contrata el recurso humano adecuado y lo distribuye

. apropiadamente 10
La empresa cuenta con un programa de capacitacion adecuado a las

2 necesidades de la empresa y del personal 10
La empresa identifica la capacidad y el desempefio de los empleados

3 de manera individual 10
La organizacidn tiene algin mecanismo para mejorar la productividad

: de los empleados y desarrollar su voluntad y creatividad. 10
La empresa cuenta con un método y criterios adecuados para la

> contratacidn de su personal 10

6 | Lainstitucidon cuenta con Contratos y Reglamento de Trabajo 10

7 | La empresa cuenta con sistemas de bienestar y recreo 10
Dentro de la empresa, existe el mecanismo de otorgar premios para

; mejorar la moral del trabajador 10

9 | Existe buena comunicacién a todos los niveles 10

10 | Existe buen ambiente laboral 10

FINANZAS
La empresa sistematiza, interpreta y utiliza la informacién financiera

' para la toma de decisiones 10

2 | Laliquidez, la solvencia y la estabilidad de la empresa han mejorado 10

3 | El flujo de caja tiene una tendencia positiva 10

Continuacion en la siguiente pdgina
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La organizacion identifica claramente las cifras de ventas y utilidades

4 2114|6810
por producto
La empresa cuenta con un presupuesto definido y evalla contra
5 2114|6810
resultados
Se tiene asegurada una tasa de utilidad adecuada, de acuerdo con el
6 214|6|8|10
ramo y el sector industrial
La empresa tiene al corriente Estados de Resultados y Balances
7 2114|6810
Financieros
8 | Maneja adecuadamente cartera de cobros y créditos a clientes 2416|810
9 | La contabilidad se realiza apropiadamente 2416|810
10 | La empresa puede financiar adecuadamente su operacion 2416|810

Sector Comercio

1. Administracion
10.00

5. Finanzas «__

> 2. Compras

4. Recursos Humanos 3. Ventas y Tiendas

llustracion 14. Diagrama radar sector comercio
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Cuestionario desarrollado por JICA para evaluar el sector comercio

Cuestionario para el Comercio Evaluacion

ADMINISTRACION / DIRECCION
La empresa tiene establecidas vision y politicas administrativas y son

1 416|810
conocidas y entendidas por todos los empleados
La empresa tiene establecidos objetivos (utilidades, ventas,

2 416|810
productividad) y estrategias para conseguirlos

3 Existe un plan de negocios 416|810

4 Estan definidos puestos, responsabilidades y actividades del personal 416|810

5 La direccidn tiene experiencia en el sector y el tipo de negocio 4 |6 |8 |10

6 En general la situacidn actual de la empresa es estable 4 |6 |8 |10
La empresa cuenta con un equipo de trabajo que abarca en especial

7 416|810
el tema del desarrollo y/o la mejora
La empresa tiene un cddigo de ética y conciencia ambiental y es

8 416|810
socialmente responsable

9 | Se esta capacitando ya al sucesor del negocio 4 |6 |8 |10
La empresa relne, analiza y aprovecha la informacion necesaria para

10 416|810
una buena administracion

COMPRAS
Planea sus compras de acuerdo con una estrategia y las necesidades

1 416|810
de los clientes
Compra productos y materiales al precio apropiado. Compara.

2 416|810
Negocia. Hace acuerdos con sus proveedores
Establece presupuestos de compra conociendo con certeza las

3 416|810
variaciones de los precios de compra
Compra solo las mercancias que satisfagan las necesidades de sus

4 416|810
clientes

5 Realiza las compras tomando en cuenta la rotacién de mercancias 416|810
Tiene asignada una persona responsable para administrar la entrada

6 416|810
y salida de mercancia

Continuacion en la siguiente pdgina
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La administracion del inventario se refleja en las compras que se

7 4|6 |8 |10
realizan
Existe una relacidon adecuada entre la compra, el flujo de efectivo y

8 4|6 |8 |10
los pagos de los clientes

9 | Tiene registros y control de las mercancias 4|6 |8 |10
Tiene un flujo adecuado desde la entrada y el almacén de las

10 416|810
mercancias hasta el procesamiento y la exhibicidn de ellas

VENTAS Y TIENDAS
La empresa tiene una politica que se refleja en el plan y la estrategia

1 416|810
de ventas

2 El precio de venta se ha fijado adecuadamente 4|16 |8 |10
La empresa tiene la capacidad competitiva en la calidad, el precio, el

3 416|810
servicio y el tiempo de entrega que ofrece
La empresa escucha sugerencias, quejas, satisfaccién o insatisfaccion

4 416|810
de sus clientes para tomar medidas adecuadas
La tienda estd bien ubicada y estd disefiada adecuadamente para las

5 416|810
mercancias que trata
La tienda cuenta con elementos que la distinguen de las demas y

6 416|810
algun atractivo “extra”
La distribucion de la caja, el lugar del empaque, el lugar de atencidn a

7 clientes y la colocacién de los empleados es adecuada y de acuerdo 416 (8|10
con el movimiento de los clientes
La distribucion de la mercancia toma en cuenta la interaccion con el

8 4|6 (8|10
cliente, la frecuencia de compra y rapidez de atencion
La distribucion de la mercancia estd disefiada de acuerdo con la

9 4 |6 (8|10
relacidn entre ellas
Las luces dentro y fuera de la tienda estan adecuadamente

10 4 |6 (8|10
distribuidas tanto en la claridad como en el enfoque

RECURSOS HUMANOS

1 La empresa contrata el recurso humano adecuado y lo distribuye 4|6 (8|10

Continuacion en la siguiente pdgina
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apropiadamente
La empresa cuenta con un programa de capacitacidon adecuado a las
2 necesidades de la empresa 'y 10
del personal
La empresa identifica la capacidad y el desempefio de los empleados
3 de manera individual 10
La organizacion tiene algin mecanismo para mejorar la productividad
4 | de los empleados y desarrollar 10
su voluntad y creatividad
La empresa cuenta con un método y criterios adecuados para la
> contratacidn de su personal 10
6 La institucion cuenta con Contratos y Reglamento de Trabajo 10
La empresa cuenta con prestaciones superiores a las que marca la
7 LFT y las Reglamentaciones 10
asociadas
Dentro de la empresa, existe el mecanismo de otorgar premios para
; mejorar la moral del trabajador 10
9 Existe buena comunicacién a todos los niveles 10
10 | Existe buen ambiente laboral 10
FINANZAS
La empresa sistematiza, interpreta y utiliza la informacién financiera
' para la toma de decisiones 10
2 La liquidez, la solvencia y la estabilidad de la empresa han mejorado 10
3 El flujo de caja tiene una tendencia positiva 10
La organizacién identifica claramente las cifras de ventas y utilidades
: por producto 10
La empresa cuenta con un presupuesto definido y evalta contra
> resultados 10
Se tiene asegurada una tasa de utilidad adecuada, de acuerdo con el
° ramo y el sector industrial 10

Continuacion en la siguiente pdgina
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La empresa tiene al corriente Estados de Resultados y Balances
7 2141|6810
Financieros
8 Maneja adecuadamente cartera de cobros y créditos a clientes 24|68 |10
9 La contabilidad se realiza apropiadamente 2141|6810
10 | La empresa puede financiar adecuadamente su operacion 2141|6810

Sector Servicio

1. Administracion
10.00

5. Finanzas <

4. Recursos Humanos

llustracion 15. Diagrama radar sector servicios

Cuestionario desarrollado por JICA para evaluar el sector servicio

/
3. Mercado y Ventas

> 2. Operaciones

Cuestionario para Servicios Evaluacién
ADMINISTRACION / DIRECCION

La empresa tiene establecidas vision y politicas administrativas y son
1 2|4]/6|8]|10

conocidas y entendidas por todos los empleados
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La empresa tiene establecidos objetivos (utilidades, ventas,

productividad) y estrategias para conseguirlos

10

Existe un plan de negocios

10

Estan definidos puestos, responsabilidades y actividades del personal

10

La direccién tiene experiencia en el sector y el tipo de negocio

10

En general la situacidn actual de la empresa es estable

10

La empresa cuenta con un equipo de trabajo que abarca en especial el

tema del desarrollo y/o la mejora

10

La empresa tiene un cddigo de ética y conciencia ambiental y es

socialmente responsable

10

Se estd capacitando ya al sucesor del negocio

10

10

La empresa relne, analiza y aprovecha la informacion necesaria para

una buena administracion

10

OPERACIONES

La secuencia de las actividades para proporcionar el servicio esta

establecida, sistematizada y evaluada

10

Se cuenta con toda la infraestructura, materia necesaria para

proporcionar los servicios

10

Se cuenta con manual de operaciones y es revisado periddicamente

10

Se realiza el control de calidad apropiado para cada servicio

10

Se han establecido tiempos estandar para la realizacion de los servicios

10

Se establece una coordinacién entre las diferentes areas para la

realizacion de los servicios

10

Se tiene identificado el costo unitario del servicio

10

Se realiza dentro de la organizacidn la recoleccién de informaciény la
capacitacioén del personal para llevar a cabo el mejoramiento en el

desarrollo de productos y procesos

10

Se identifica claramente la influencia del ambiente laboral, asi como el

ambiente exterior en la productividad

10

Continuacion en la siguiente pdgina
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La organizacidon cuenta con ventajas competitivas en relacion con otras

10 empresas del mismo ramo 10

MERCADO Y VENTAS

1 | La empresa conoce a su competencia 10
La empresa tiene claramente establecidas politicas y estrategias de

2 venta 10

3 | El precio de venta de los servicios es el adecuado 10
La calidad, el servicio y las entregas de los productos en tiempo son los

: adecuados 0
El mercado de los clientes a los que ofrece sus productos o servicios se

> encuentra claramente clasificado 0
La necesidad y la expectativa de los clientes se tienen identificadas con

° precisién 10

7 | Cuentan con canales de distribucidn efectivos 10
La organizacién cuenta con mecanismos para escuchar y atender quejas

; y sugerencias de los clientes 10
La satisfaccion y la insatisfaccion de los clientes se tienen claramente

° identificadas w0
La empresa ofrece al mercado y/o a los clientes informacién suficiente

10 acerca de los servicios que proporciona 10

RECURSOS HUMANOS
La empresa contrata el recurso humano adecuado y lo distribuye

' apropiadamente 10
La empresa cuenta con un programa de capacitacion adecuado a las

2 necesidades de la empresa y del personal 10
La empresa identifica la capacidad y el desempefio de los empleados de

3 manera individual 10
La organizacion tiene algin mecanismo para mejorar la productividad

! de los empleados y desarrollar su voluntad y creatividad 10

Continuacion en la siguiente pdgina
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La empresa cuenta con un método y criterios adecuados para la

contratacién de su personal

6 | Lainstitucidn cuenta con contratos y reglamento de trabajo 246|810

La empresa cuenta con prestaciones superiores a las que marca la LFTy
7 | las reglamentaciones 2|14|6(8|10

asociadas

Dentro de la empresa, existe el mecanismo de otorgar premios para

mejorar la moral del trabajador

9 | Existe buena comunicacién a todos los niveles 2146|810
10 | Existe buen ambiente laboral 2146|810
FINANZAS

La empresa sistematiza, interpreta y utiliza la informacién financiera

para la toma de decisiones

2 | Laliguidez, la solvencia y la estabilidad de la empresa han mejorado 2114|6810

3 | Elflujo de caja tiene una tendencia positiva 2114|6810

La organizacion identifica claramente las cifras de ventas y utilidades

por producto

La empresa cuenta con un presupuesto definido y evalta contra

resultados

Se tiene asegurada una tasa de utilidad adecuada, de acuerdo con el

ramo y el sector industrial

La empresa tiene al corriente Estados de Resultados y Balances

7 214|6|8]|10
Financieros

8 | Maneja adecuadamente cartera de cobros y créditos a clientes 2|14|6(8|10

9 | La contabilidad se realiza apropiadamente 2|14|6(8|10

10 | La empresa puede financiar adecuadamente su operacion 2|14|6(8|10

Al mismo tiempo que se evallUan las 5 areas con los diagramas radar, es necesario realizar
un analisis FODA para dichas areas de la empresa, antes que nada, definamos que un
analisis es: la distincién y la separacion de las partes de un todo hasta llegar a conocer sus
principios o elementos.
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2.3 Modelo CANVAS

El modelo Canvas o Business Model Canvas (llustracion 17 y 18) es una herramienta
creada por Alex Osterwalder y es la base de su libro Generacion de Modelos de Negocio.

El formato Canvas se divide en nueve mddulos y cada uno de ellos son las piezas que
necesita una empresa para conseguir ingresos.

El lienzo de modelo de negocios consiste en poner sobre un lienzo o cuadro nueves
elementos esenciales de las empresas y testar estos elementos hasta encontrar un modelo
sustentable en valor para crear un negocio exitoso.

Estos nueve mddulos cubren las cuatro areas principales de un negocio: clientes, oferta,
infraestructuras y viabilidad econémica.

Maodulos

e Propuesta de Valor: Responde a la pregunta ¢Qué? ;Qué valor le vamos a entregar a
nuestros clientes?

e Segmentos de clientes: Saber y conocer perfectamente nuestros clientes, responde a
la pregunta: ¢Para quién?

e Canal: ;Como entregar la propuesta de valor a nuestros clientes? ;Cémo hacemos
Ilegar los productos a nuestros clientes?

e Relacion con los clientes: ¢Qué tipo de relacion esperan nuestros clientes, qué
relacion tenemos ahora?

e Flujo de ingresos: ¢Cual es el valor que estan dispuestos a pagar nuestros clientes
por nuestros productos?

e Recursos claves: ¢ Qué recursos claves necesito para agregar valor a mis productos?

e Actividades clave: ;Qué actividades claves necesito desarrollar para afiadir valor a
mis productos o servicios?

e Alianzas: este blogque es muy importante ya que se debe definir cuéles seran
nuestros socios estratégicos (proveedores, clientes, accionistas, entre otros).

e Costos: es muy importante saber qué estructura de costos vamos a implementar ya
que en este punto sabremos qué utilidad podriamos tener de nuestro negocio.
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#7.

Actividades
clawe

#6.

Recursos
clawe

#g. Estructura de costes

¢CUANTO TE
CUESTA?

¢{QUE
OFRECES?

Segmentos
#1, Scoment

#5 Fuentes de ingresos

¢QUE
OBTIENES?

llustracion 16. Médulos Modelo CANVAS

Fuente: https://www.marketingandweb.es/emprendedores-2/que-es-el-modelo-canvas/

S0CI0S CLAVE

8

éQuienes son nuestros
socios clave?

éQuienes son nuestro
proovedores clave?

ACTIVIDADES CLAVE

7

éQué actividades clave
requiere mi propuesta de
walor?

PROPUESTA DE VALOR

2

- équé valor estamos
entregando a nuestros
clientes?

- éQué problema estamos
ayudando a resolver?

- £Qué necesidad estamos
satisfaciendo?

RECURSOS CLAVE

6

&Qué recursos clave requiere
nuestra propuesta de valor?

- éQué tipo de productos
ofrecemos a cada uno de
nuestros clientes?

RELACION CON LOS

CLIENTES :

- ¢Qué tipa de relacion
tenemos con nuestros
clientes?

SEGMENTO DE

CLIENTES 1

- éPara guién estamos
creando valor?

- ¢Quienes son
nuestros

CANALES 3

< Con que canales de
comunicacién estoy
llegando a mis clientes?

clientes mds importantes?

q

ESTRUCTURA DE COSTES

iQué costes tengo? fijos y variables!

S

FLUJO DE INGRESOS

iDe donde me entra el dinero?

lustracion 17. Ejemplo Modelo CANVAS

Fuente: https://www.empresariosenred.cl/capacitate/articulos/finanzas/conocimientos-practicos/en-que-consiste-

el-modelo-canvas
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2.4 Organigrama

“El organigrama es a representacion grafica del sistema de autoridad formal o jerarquica de
la organizacion.

El sistema de autoridad formal se establece a través de un proceso de agrupacion que se
caracteriza por ser un proceso que adquiere una trayectoria ascendente ya que situa bajo la
dependencia de un jefe a un nimero determinado de personas. A continuacion, estos jefes
de primer nivel se vuelven a agrupar dependiendo de un segundo nivel y asi sucesivamente
hasta que nos encontramos con la figura de Director General.” (M.C., 2007)

“Los organigramas se usan para representar graficamente la estructura formal de las
organizaciones. Sirven para diagnosticar y analizar esas mismas estructuras con miras a
replantearlas y adecuarlas a las necesidades del momento. Se emplean como instrumento de
informacidn para los funcionarios de la institucion y también para los usuarios o clientes.

Conocer el organigrama de la empresa donde se trabaja ubica, da seguridad y motiva al
empleado. Al usuario da confianza y nocion de los servicios que ofrece. La importancia de
disponer de organigramas esta estrechamente relacionada con los usos que se le dan.” (C.,
2007)

“El organigrama vertical (llustracion 19) es el mas utilizado en la diagramacion de
estructuras organizacionales. EI maximo puesto jerarquico se ubica en el vértice superior de
la piramide, y los siguientes descienden en jerarquia hasta la base.” (I., 2017)

Direccidn
General

o

FEE AR FE A ED

L L

llustracion 18. Ejemplo Organigrama
Fuente: https://www.promonegocios.net/organigramas/tipos-de-organigramas.html|
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2.5 ROA

La ROA es un téermino que entendemos procede del verbo roer que, en sentido figurado,
segin definicion del diccionario, “es molestar o atormentar interiormente o con
frecuencia”, en cierta medida es una serie preguntas que debemos hacernos frecuentemente,
para asi podernos enfocar adecuadamente en el problema, estas son:

e (Quién?

o Qué?

e ;COmo?

e ;Cuando?
e ;DOnde?
e ;Porqué?
o ;Paraqué?
e Cuanto?

2.6 Mapeo de procesos

2.6.1 Bizagi Modeler

Bizagi es una suite ofimatica con dos productos complementarios, un Modelador de
Procesos y una Suite de BPM.

Bizagi Process Modeler (llustracion 20) es un Freeware utilizado para diagramar,
documentar y simular procesos usando la notacion estandar BPMN (Business Process
Modeling Notation)

Bizagi BPM Suite es una solucion de Gestion de procesos de negocio (BPM) que les
permite a las organizaciones ejecutar/automatizar procesos o flujos de trabajo (workflows).
Existe una edicion de nivel de entrada y dos ediciones corporativas.

Bizagi Limited es una compafiia colombiana privada establecida en 1989, y su nombre
significa Agilidad de Negocio (Business Agility).
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Aplicaciones

Bizagi permite automatizar procesos complejos. Ha puesto a disposicion de la comunidad
un conjunto de plantillas de procesos ejecutables que se pueden descargar del sitio web. Las
plantillas incluyen Mesa de ayuda, Seis Sigma, Solicitud de creditos personales, Solicitud
de polizas de automovil, Proceso transaccional, entre otras.

Vacation Leave Request

Request Approval
-
2
2 %8 verity Register YES
E Available WVacation Leave —» 4)0
Vacation Days Request

Decline?
H =

A - =
g2 pprme Snd Rejection
£ Vacation Leave Message
= Request MO

Approved?
YES
Y
& Fr
Snd Approval date Payroll

E Message System
[ N
2 5
£
E
=
=

Update Payrall
System

llustracion 19. Bizagi Process Modeler.

(s.f.)

Fuente: https://jhern440.wordpress.com/2013/01/24/bp-2-bizagi-process-modeler/
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2.6.2 Diagrama Hombre-Maquina

Este diagrama (llustracion 21) indica la relacién en tiempo entre el ciclo de trabajo de la
persona y el ciclo de operacién de la maquina. Con este diagrama se busca posibilidades de
una utilizacion completa de los tiempos de hombre y méaquina y un mejor equilibrio del
sitio de trabajo.

Es la representacion gréfica de las operaciones en donde intervienen hombres y maquinas,
nos permite determinar la organizacion y con ello, la eficiencia tanto de las maquinas como
de las personas, logrando aprovechar ambos recursos al maximo.

Por medio de este diagrama se balancean las actividades del hombre y la maquina, una
variante comudn de este diagrama es donde una persona atiende varias maquinas, o varios
trabajadores intervienen en una maquina.

La utilidad que este diagrama tiene es poder estudiar, analizar y mejorar una sola estacion
de trabajo (una sola operacion) a la vez.

Para poder realizar este tipo de diagrama los pasos son los siguientes:

e Al seleccionar la operacion diagramada se debe elegir operaciones importantes que
puedan se costosas, repetitivas y que causen dificultades en el proceso.

e Determinar donde empieza y donde termina el ciclo de trabajo que se quiere
diagramar.

e Analizar la operacion para dividirla en elementos e identificarlos claramente.

e Medir el tiempo de duracion de cada operacion. (Quesada Castro, 2007)
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Tiempo tiemporeal actividad operario actividad taladro 1 actividad taladro 2
acumulado
0.1 carga y descarga T1
0.2 carga y descarga T1
0.3 carga y descarga T1
0.4 carga y descarga T1
0.5 0.53 carga y descarga T1
0.6 0.6 caminar hacia T2 barrenado
0.7 0.7 limpiar pieza para T2 barrenado
0.3 carga y descarga T2 barrenado
0.9 carga y descarga T2 barrenado
1 carga y descarga T2 barrenado
1.1 1.1 carga y descarga T2 barrenado
1.2 carga y descarga T2
1.2 carga y descarga T2
1.48 1.48 carga y descarga T2 barrenado
1.55 1.55 barrenado
1.65 1.65 limpiar pieza para T1 barrenado
1.7 carga y descarga de T1 barrenado
1.8 carga y descarga de T1 barrenado
1.9 carga y descarga de T1 barrenado
2 carga y descarga de T1 barrenado
218 2.18 carga y descarga de T1 barrenado
2.25 2.25 caminar hacia T2 barrenado
2.35 2.35 limpiar pieza para T2 barrenado
2.4 carga y descarga de T2 barrenado
2.5 carga y descarga de T2 barrenado
2.6 carga y descarga de T2 barrenado
275 2.75 carga y descarga de T2 barrenado
2.5 carga y descarga de T2
2.9 carga y descarga de T2
3 carga y descarga de T2
3.13 3.13 carga y descarga de T2

llustracion 20. Ejemplo Diagrama Hombre-Mdquina

Fuente:

https://www.qgoogle.com/search?biw=1097&bih=976&tbm=isch&sa=1&ei=TRWVXOuSLIGOtQWK9rywDA&q=diagrama+

hombre+maquina+ejemplo&oqg=diagrama+hombre+maquina+&qs I=imq.1.0.0j0i67j018.30654.30654..32890...0.0..0.149

.149.0j1......1....1..qws-wiz-imq. WH8RWHTOC Q#imqrc=XZ HhwPuz3hXjM:&spf=1553274368488
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2.6.3 Diagrama de flujo de proceso

Los diagramas de flujo (llustracion 22) del proceso describen las actividades entre
estaciones de trabajo, en un intento por presentar los flujos del proceso de produccion total,
para captar este flujo, los analistas clasifican cada movimiento a través del proceso de
conversion en una de las cinco categorias normales: operacion, transporte, almacenamiento,
inspeccion o demora.

Los diagramas de flujo del proceso son adecuados para visualizar las etapas consecutivas
del proceso de conversion. Estos diagramas ayudan a descubrir los movimientos de
producto innecesarios o la duplicidad de esfuerzos y proporcionan un nivel de analisis
mucho mas amplio que el de los métodos anteriores; permite examinar muchos puestos de
trabajo. (E. Adam E., 1991)

Las cinco categorias de movimientos de producto son:

Simbolo Categoria Descripcion
El trabajo realizado en la elaboracién del producto; asignado
Operacion
por lo comun a una sola estacion de trabajo.
Cualquier movimiento del producto, o cualquiera de sus partes,
Transporte

=

entre distintos sitios del proceso de produccion.

Almacenamiento

Intervalos durante los cuales el producto, o cualquiera de sus

partes, esperan o esta inmovil.

Todas las actividades que se realizan para verificar que el

V Inspeccién producto satisface todos los requerimientos mecdnicos,
dimensionales y de funcionamiento.
Almacenamiento temporal antes o después de una operacion
Demora

de produccion.
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DAP OPERARIO/MATERIAL/EQUIPO
Diagrama N° | HojaN" 1 RESUMEN
OBJETO: Juego de toallas ACTIVIDAD ACTUAL | PPROPUESTA |  ECONOMIA
Bl Operacién @)

Proceso: de manufactura

Método: actual propuesto Transporte =

Lugar: todo el taller Espera D

Operario: Ficha N" | [nspeccién D
Almacén AV
Distancia metros

Compuesto por: Fecha: Tiempo minutos
Costo

Aprobado par: Fecha: Mano de obra
Material
TOTAL

Descripeion Cant. | Dist. T,'fo"' o= s‘"l';°'° oo Observaciones

I

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

2

23

24

25

26

7

28

TOTAL

llustracion 21. Ejemplo Diagrama de flujo

Fuente https://es.slideshare.net/rogerancho/10pdiagramadeanalisisdeprocesodap

45


https://es.slideshare.net/rogerancho/10pdiagramadeanalisisdeprocesodap
https://www.google.com/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=2ahUKEwjA9O_EhN_gAhUDQKwKHf8AD7IQjRx6BAgBEAU&url=https://es.slideshare.net/rogerancho/10pdiagramadeanalisisdeprocesodap&psig=AOvVaw1U9w4c5Es4pm9yX3lml7L5&ust=1551463599425894

2.7 Estudio de Tiempos y Movimientos

La ingenieria industrial surgio con los estudios de tiempos y movimientos. Desde entonces
se le han incorporado muchos otros campos de actividad, incluida la investigacion
operativa que trata de obtener la combinacion optima de todas las actividades de una
empresa. Sin embargo, los estudios de tiempos y movimientos son todavia dos de las
herramientas de investigacion méas importantes necesarias para los ingenieros industriales.

La realizacion de es estos estudios es una de las maneras mas rapidas y eficientes de
conocer las interioridades de una empresa. Un buen estudio de tiempos requiere el
conocimiento no s6lo del producto y de las operaciones requeridas para fabricarlo sino
también de las funciones del taller que pueden afectar a la operacion que se esta estudiando.

El andlisis del trabajo y los estudios de tiempos no estan necesariamente relacionados con
el pago de salarios. Un estudio de tiempos es simplemente un procedimiento sistematico de
investigacion, recoleccion y registro de datos absolutamente precisos sobre el tiempo
requerido para completar una operacion.

ETAPAS DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Determinar
simultGneamente

la velocidad de Convertir los Determinar los

trabajo efectiva tiempos suplementos que Determinar el
del operario con observados en se anadiran al “tiempo tipo” de
la idea que tenga tiempos tiempo bdsico la operacion

el analista de lo “basicos” de la operacién
que debe ser el

ritmo normal (tipo)

llustracion 22. Etapas del Estudio de Tiempos

Fuente: https://plus.qoogle.com/118039947203094836628
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2.7.1 Diagrama de Hilos

El diagrama de hilos (llustracién 24) es un plano o modelo a escala en que se sigue y mide
con un hilo el trayecto de los trabajadores, de los materiales o del equipo durante una
sucesion determinada de hechos.

Este diagrama nos permite conocer la importancia de un recorrido especifico, asi como para
reducir distancias al mejorar la distribucion de la planta, es muy sencillo de elaborar, por lo
tanto, el mas econdmico de los diagramas. Se requiere un seguimiento continuo de la tarea,
solo se necesita hilo de diferentes colores, de acuerdo con el tipo de actividad de la tarea
que se quiere indicar en el plano de la planta.

Se utiliza principalmente en capacitacion de trabajadores o de personal de produccién, con
el fin de que visualicen méas facilmente los procesos, ya sea para inducciones de personal
nuevo o para implementacion de nuevos métodos. (Quesada Castro, 2007)

< ¢

llustracion 23. Ejemplo Diagrama de Hilos
Fuente: https.//slideplayer.es/slide/320096/
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2.7.2 Distribucion de planta

La distribucion en planta consiste en la ordenacion fisica de los factores y elementos
industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, en la distribucion del
area, en la determinacion de las figuras, formas relativas y ubicacion de los distintos
departamentos.

El principal objetivo es que esta disposicion de elementos sea eficiente y se realice de
forma tal, que contribuya satisfactoriamente a la consecucion de los fines fijados por la
empresa. Con el fin de reducir los tiempos de operacion, el recorrido del proceso o flujo de
proceso debe ser la minima distancia, el flujo deber ser ldgico de acuerdo con el ensamble
del producto, a fin de evitar regresiones. Asi también el area de trabajo debe contar con
rutas de evacuacion, depositos adecuados para la basura y areas de trabajo limpias. (De la
Fuente Garcia, 2005)

La distribucién por producto se emplea para producir de forma econdmica productos de alta
demanda; asi también minimiza el movimiento de materiales, se reduce el inventario en
proceso, se simplifica el control de sistema y la automatizacion del transporte interno es
mas sencilla y justificable.

En la distribucién por producto las maquinas se agrupan de acuerdo con la secuencia de
operaciones necesaria para producir el articulo. Dependiendo de la actividad principal de la
linea, suelen denominarse lineas de fabricacion o montaje. Este tipo de distribucion se
emplea para producir componentes con alto volumen de demanda. (Santos J., 2016)

La metodologia de disefio de layout (llustracion 25) se puede mostrar en seis pasos basicos.

1. Formular el problema. Resulta fundamental definir cuél es el objetivo del estudio
que se va a realizar.

2. Analisis del problema. Este andlisis puede realizarse de forma sistematica.

Busqueda de alternativas.

4. Seleccion de la solucion. Cada una de las soluciones propuestas debe valorarse de
acuerdo con criterios concretos.

5. Especificacion de la solucidn. La solucion aceptada necesitara ser desarrollada en
profundidad.

6. Ciclo de disefio. Este ciclo incluye las modificaciones que surgen debido a
problemas que aparecen durante la implantacion de la solucion final adoptada:
desviacion en el presupuesto, problemas en la instalacion.

w
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llustracion 24. Distribucion de planta

Fuente:
https://books.qoogle.com.mx/books?id=7aRzy0JjqgTMC&printsec=frontcover&dq=distribucion+de+planta+layout+ejempl
o&hl=es-
419&sa=X&ved=0ahUKEwjQr8ShvdzgAhUEbKOKHdHHAbUQG6AEILzAB#v=0onepage&qg=distribucion%20de%20planta%20la
yout%20ejemplo&f=false

2.7.3 Cadena de suministro

La administracion de la cadena de suministro (llustracién 26) consiste en la colaboracion
entre las empresas que persiguen un posicionamiento estratégico comin y pretenden
mejorar su eficiencia operativa. Por cada empresa involucrada, la relacion de la cadena de
suministro refleja una decision estratégica.

Una estrategia de cadena de suministro es una disposicion de canales basada en una
dependencia y una colaboracion reconocida. Las operaciones de la cadena de suministro
requieren procesos administrativos que abarcan las areas funcionales de las empresas
individuales y vinculan a los socios comerciales y a los clientes a través de los limites de la
organizacion.

El contexto de una cadena de suministro integrada es una colaboracién de varias firmas que
considera un sistema de flujos y restricciones de recursos importantes. Dentro de este
contexto, la estructura y la estrategia de una cadena de suministro se producen a partir de
los esfuerzos que permiten cumplir el compromiso operativo de una empresa con sus
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clientes, al mismo tiempo que apoyan las redes de distribucion y de proveedores para
obtener una ventaja competitiva.

La logistica es el conducto principal del flujo de productos y servicios dentro de una
disposicion de cadena de suministro. Cada empresa involucrada en una de estas cadenas
participa al realizar algunos aspectos de la logistica general.

La disposicion de una cadena de suministro vincula una empresa de manera ldgica y
logistica, su red de distribucion y de proveedores con los clientes. (Donald J. Bowersox,
2007)

[ Adminigraciénde rdaciones I

>

<

I F lujos de informacidn, de productos, de servicios financieros y deconocimients I o

Red de suministro

Integr acion
delaempresa Red de distribucién

dd mercado
% { Adquisicién

Logistica

Atencién ddl
diente

wopr3Ip——0

WO - =D =

Fabricacion

L Regricciones de capacidad, de informacién, de competencias hisicas, de capital y de recursos humanos

llustracion 25. Diagrama Cadena de Suministros

Fuente: Donald J. Bowersox, David J. Closs, M. Bixby Cooper. (2007). Administracion y logistica de la cadena de
suministros

2.7.4 Creax

TRIZ, es una serie de herramientas, métodos y estrategias desarrolladas con acceso a los
conocimientos y experiencias de las mejores mentes inventivas, pretende complementar y
afiadir estructura a nuestra creatividad natural en lugar de reemplazar eso.

Varias de estas herramientas TRIZ son extremadamente adecuadas para aplicaciones de
software. Ademas de un gran numero de herramientas de definicion de problemas,
CREAX Innovation Suite (llustracion 27) incluye herramientas que, aungue no reemplazan
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la creatividad individual, sirve como un catalizador altamente efectivo para la creatividad
humana durante la resolucion de problemas y proceso de Iluvia de ideas.

La matriz de contradicciones esta incluida dentro del software. Permitiéndole sugerir
automaticamente lo inventivo.

Estas herramientas ayudan a mostrar oportunidades de desarrollo con potencial creativo y
soluciones que también se pueden utilizar para comparar similares. La matriz de
contradicciones esta incluida dentro del software permitiéndole sugerir automaticamente lo
inventivo, las animaciones y los ejemplos proporcionan estimulo para catalizar la lluvia de
ideas de los usuarios a partir de estos puntos de partida apropiados.

“CREAX es un equipo versatil de disefiadores talentosos e ingenieros creativos que
combina habilidades analiticas y creatividad para guiarlo hacia su préxima y revolucionaria
idea. El enfoque sistematico y simplificado se basa en el conocimiento de la industria y
aporta estructura a su innovacion.

Generar nuevas ideas puede ser un proceso cadtico. Es por eso por lo que CREAX impulsa
su proceso de innovacion de una manera sistematica y estructurada. Ya sea que esté
buscando mejorar los procesos de produccion, lanzar un nuevo producto o formas de
explorar nuevos mercados, nuestro equipo de generalistas propondra ideas y soluciones
basadas en tecnologias comprobadas e inspiracion entre industrias.”*

Materiales inteligentes

Evolucién geométrica de

construcciones volumetricas Segmentacion espacial

Reduccién de limites Segmentacion superficial

Incremento de asimetria Segmentacién del objeto

Decremento de Iz densidad Redes y fibras

llustracion 26. Modelo Creax

Fuente: https.//www.aeipro.com/files/congresos/2012valencia/CIIP12 1802 1811.3845.pdf

4 https://www.creax.come/en/home
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2.8 Definicion de conceptos fundamentales para la gestion de calidad

En este aparto se encuentran las definiciones y los enfoques que se dan a los conceptos
utilizados a lo largo del presente trabajo.

Principios de gestion de la calidad segun la norma 1SO 9000:2015.

1. Enfoque al cliente. Anticipar, detectar y comprender las necesidades actuales y futuras de
los clientes, satisfacer los requisitos de estos y esforzarse en exceder las expectativas de
ellos.

2. Liderazgo. Los lideres deben establecer unidad de propoésito y direccion a la
organizacion, y crear y mantener un ambiente interno en el cual el personal se involucre
totalmente en la consecucién de los objetivos de la organizacion.

3. Compromiso de las personas. El personal, con independencia del nivel en el que se
encuentre, es la esencia de la organizacion y su total implicacién posibilita que sus
capacidades sean usadas para el beneficio de la organizacion.

4. Enfoque a procesos. Cualquier actividad que recibe entradas y las convierte en salidas
puede considerarse como un proceso. El enfoque a procesos implica la definicion y gestion
sistematica de los procesos principales de una organizacion y sus interacciones, con el fin
de alcanzar los resultados previstos de acuerdo con la politica de la calidad y la direccion
estratégica de la misma.

5. Mejora. Se refiere a las acciones a seguir para mejorar las prestaciones y caracteristicas
de los productos, y para incrementar la eficacia y eficiencia de los procesos utilizados para
producirlos y entregarlos.

6. Toma de decisiones basada en la evidencia. La toma de decisiones debe llevarse a efecto
con base en el andlisis de datos y en informacién validada y oportuna, lo cual requerira
establecer una cultura de evaluacion en las diversas &reas que componen a una
organizacion.

7. Gestion de las relaciones. No existen sistemas productivos cerrados; cualquier
organizacion para lograr sus objetivos de calidad debe establecer relaciones estrechamente
interdependientes con todos los actores que intervienen en el sistema, incluyendo a sus
proveedores, buscando estrategias mutuamente benéficas. (Estrada C., 2018)
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Liderazgo y compromiso.

La alta direccion debe demostrar liderazgo y compromiso con respecto al sistema de
gestion de la calidad:

e Asumiendo la responsabilidad y obligacion de rendir cuentas con relacion a la
eficacia del sistema de gestion de la calidad;

e Asegurandose de que se establezcan la politica de calidad y los objetivos de la
calidad para el sistema de gestion de la calidad, y que éstos sean compatibles con el
contexto y la direccion estratégica de la organizacion;

e Asegurandose de la integracién de los requisitos del sistema de gestion de la calidad
en los procesos de negocio de la organizacion;

e Promoviendo el uso del enfoque a procesos y el pensamiento basado en riesgos;

e Asegurandose de que los recursos necesarios para el sistema de gestion de la calidad
estén disponibles;

e Comunicando la importancia de una gestion de la calidad eficaz y conforme con los
requisitos del sistema de gestion de la calidad;

e Asegurandose de que el sistema de gestion de la calidad logre los resultados
previstos;

e Comprometiendo, dirigiendo y apoyando a las personas, para contribuir a la eficacia
del sistema de gestion de la calidad;

e Promoviendo la mejora;

e Apoyando otros roles pertinentes de la direccion, para demostrar su liderazgo en la
forma en la que aplique a sus areas de responsabilidad. (Estrada C., 2018).

3. Sistema Focal

La siguiente informacion, a excepcion de la historia, fue tomada de la pagina web de la
fabrica. Este apartado da un panorama general de la fabrica: antecedentes, mision, vision,
su giro y los productos que se fabrican en el lugar.

3.1 Empresa

“Veladoras Artesanales”, como denominaremos al establecimiento, es una fabrica
establecida en la Ciudad de México desde el 2007, dedicada a la fabricacion de veladoras,
especializdndose en veladoras aromaticas de parafina y de gel, ademas de contar con
veladoras esotéricas, como principales productos.
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3.2 Historia

El actual duefio de la empresa fue defraudado y robado por su socio con quien
anteriormente trabajaba. Al verse en esta situacion, decidio vender algunas pertenencias y
propiedades para obtener dinero, sin embargo, cuando la familia not6 la situacion en la que
se encontraba, decidieron proporcionar el capital necesario para que pudiera emprender su
propia fabrica de veladoras la cual fue inaugurada en el afio 2007.

3.3 Mision

“Ofrecer productos de calidad, servicios de excelencia y soluciones innovadoras que
contribuyan al desarrollo de nuestros clientes maximizando el valor de su inversion,
proporcionando una fuente de trabajo solida y estable, siempre respetando el medio
ambiente para heredar un mejor futuro a las siguientes generaciones.”

3.4 Vision

“Convertirnos en una empresa lider en la fabricacién y comercializacién de productos de
parafina y afines; desarrollando innovaciones en nuestros productos y uso de materias
primas alternativas no nocivas para el medio ambiente. Nos ocupan actividades de
desarrollo de nuestros colaboradores para alcanzar la excelencia y convertir esta empresa en
un lugar grato para trabajar.”

3.5 Ubicacion
Iztapalapa, Ciudad de México, D.F.

3.6 Giro
Fabricacion y distribucion de velas y veladoras
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3.7 Tipos de velas y veladoras

» VELADORA DE TEMPORADA (llustracion 28)
En parafina blanca o de color; cuentan con diferentes tipos;
vaso cruz, limonero, limoncito, cubero, veldn, cirio pascual,
para fin de afio, etc.

— R e —.
llustracion 27.Veladora de Temporada

> VELADORA AROMATICA (llustracion 29)
Fabricada en parafina refinada; contamos con mas de 350
titulos; en diversos colores y aromas.

» VELADORA DE GEL (llustracion 30)
Fabricada con una figura de parafina al centro y rellena de
gel-parafina, en vaso 100.

llustracion 29. Veladora de Gel

> VELADORA RELIGIOSA LINEA DORADA
(Nustracion 31)
Fabricada en parafina refinada blanca, con 12 titulos,
con etiqueta en acabado hot stamping, disefios
exclusivos.

llustracion 30. Veladora Religiosa Linea Dorada
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> VELADORA ESOTERICA LINEA DORADA
(Nustracion 32)
Fabricada en parafina refinada, combinacion de colores y aromas;
pero con etiqueta en acabado hot stamping.®

llustracion 31.
Veladora Esotérica
Linea Dorada

4. Propuesta

Como se menciond al principio, la fabrica no cuenta con organizacion asi que se elabord un
manual de organizacién el cual se encuentra en el Anexo 1.

Dicho manual contiene un organigrama®, el cual fue propuesto basandonos en las funciones
desempefiadas por cada empleado, también cuenta con la definicién del cargo y las
actividades que corresponden a cada uno de los puestos.

Otra de las propuestas que damos a la empresa para poder cumplir con nuestro objetivo es
la adquisicién de una inyectora para la fabricacion de veladoras, tomando en cuenta que
esta maquina agilizara el procedimiento y por tanto se lograria cumplir con los pedidos
requeridos en tiempo y forma.

En el diagrama de flujo de proceso de fabricaciéon de veladoras propuesto y el diagrama
hombre maquina propuesto se puede observar claramente cémo es que los tiempos
mejorarian considerablemente en comparacion con los que existen actualmente.

5> Informacidn obtenida de la pagina de internet de la empresa.
6 Organigrama realizado por Diana Jiménez
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Diagrama de flujo de proceso de fabricacion de veladoras propuesto

Operacion: Elaboracién de veladora con inyectora Lote: 1020
Método: Actual Fecha: 26-nov-16
Elaborado por: Brenda Martinez Muy Operarios: Llenador
Descripcion del método actual
escripeion del metodo actua Operacién |Inspeccidon [Transporte [Demora Almacenaje [Cantidad Tiempo (s)
Transporta costal de parafinaa Tambo /» 8.00 80.00
Abre costal de parafina 8.00 120.00
©
Vierte costal de parafina 8.00 40.00 é
@ 2
Enciende parrilla 1.00 5.00 ©
| o
Derrite parafina \/. 1.00]  7,200.00 Q
©
Transporte de colorante /* 1.00 60.00 \g
‘O
Agrega Colorante (5 gr) 12.00 10.00 E
©
Mezcla la parafina con colorante 1.00 20.00 %
o
Transporta una hoja de papel a Tambo 1.00 30.00 8
©
Enrrolla la hoja del papel en forma de cono 1.00 5.00 (o)
Llena la hoja en forma de cono con parafina a
del tambo T 1.00 10.00 u]
(@]
sl
Transporta la muestra al lado de ventilador 1.00 60.00 o
Enciende ventilador { 1.00 3.00
Seca muestra de parafina 1.00 600.00
Inspecciona la tonalidad del color de la -\
parafina 1.00 5.00
Transporta caja con vasos ) 51 2,295.00
3
Abre caja de vasos 51 765.00 g
>
Pone vasos en la mesa 51 255.00 %
m) 5
Transporta costal de pabilo 1 45.00 g
©
—
Abre costal de pabilo k 51 5.00 g
) 2
Transporta pabilo a mesa 51 255.00
Coloca pabilo dentro de los vasos t 51 102.00

Continuacion en la siguiente pagina
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Transporta extremo 1de mangueraal lado

del contenedor 1 180.00
Conecta extremo 1 de mangueraa
contenedor 1 30.00
Coloca extremo 2 de manguera a cubeta ‘ 1 5.00
Calentar conexidn de extremo 1a
contenedor 1 330.00
Abre llave del contenedor 1 3.00
Sacar liquido hasta que no tenga aire la
manguera 1 73.00
Conecta extremo 2 de maguera a inyectora

1 15.00
Calentar vélvulas de inyectora ‘/ 1 30.00
Dejar caer liquido hasta que fluyan
homogéneamente 1 6.00
Poner carrito en mesa de llenado ‘ 1 30.00
Configura inyectora ‘ 1 5.00
comenzar allenar 51 459.00
Mover carrito a bloque siguiente \*\ 51 510.00

secado
Secado />. 1| 1,800.00 -
Configura inyectora ./ 1 5.00
Comenzar a llenar 51 153.00
Mover carrito a blogue siguiente \» 51 510.00
60
Transporta velas a estantes * 51  765.00 o«
b@

Secado 1 900.00 |

En resumen, como muestra la Tabla 4 se puede corroborar que los tiempos han disminuido
en mas de un cincuenta por ciento en comparacion con el diagrama anterior, que es el que
se encuentra actualmente.
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Numero de

Actividad movimientos Tiempo (s)
() 2640.00 10612.00
[O] 1.00 600.00
» 219.00 4050.00
D 2.00 9000.00
\ 4 0.00 0.00
Total (s) 24262.00
Total (min) 404.37
Total (hr) 6.73

Resumen de Inyector

Ciclo=411.5 minutos

Produccidn: 1 lote/ 1020 pzas/ 51 cajas

Produccion por ciclo=0.4034 min/pza

Piezas por dia=11,798 piezas

Tabla 4. Resumen de Diagrama de flujo de proceso de fabricacion de veladoras

Con la adquisicién de una maquina llenadora de parafina liquida de 20 boquillas marca
Valner (llustracion 33), existiria una produccion por lote de 1020 piezas, con lo cual se
abastecerian 51 cajas de producto terminado, considerando que el tiempo de la fabricacion
de veladoras por lote constaria de 411.5 minutos aproximadamente.

llustracion 32. Maquina llenadora de
parafina liquida de 20 boquillas “Valner”
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El diagrama hombre maquina propuesto se basé también en la adquisicion de un inyector

para poder agilizar el trabajo y aumentar la produccion, entonces se vuelve a corroborar que

tomar la decision de adquirir un inyector seria la mejor.

Diagrama Hombre Méaquina propuesto

Operador

Tiempo Inyector

Transporta extremo 1 de manguera al
lado del contenedor

Tiempo

180.00

Conecta extremo
1 de manguera a
Contenedor

30.00

Coloca extremo 2 de manguera a
cubeta.

Calentar conexién
de extremo 1 a contenedor

330.00

Abre llave del contenedor

3.00

Sacar liquido hasta que no tenga aire
la
Manguera

73.00

Conecta extremo 2 de manguera a
Inyectora

15.00

Calentar valvulas de inyectora

30.00

Dejar caer liquido hasta que fluyan
Homogéneamente

6.00

Poner carrito en mesa de llenado

30.00

Configurar inyectora

5.00

Comenzar a llenar

9,180.00

Mover carrito a
bloque siguiente

10.00
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Si con los diagramas anteriores no fuera suficiente para comprobar que se necesita una
adquisicion de un inyector, se utilizd el software Bizagi Modeler donde se simularon los
procesos mapeados, mostrdndonos los tiempos minimos, maximos y estandar de cada
actividad durante el proceso.” Asi se vuelve a confirmar que la propuesta sigue siendo la
mejor, pues hace que el proceso sea més eficiente para poder cumplir todo lo requerido en

tiempo y forma.

Las llustraciones 34 y 35 muestran como fue la simulacion del proceso en el programa,
posteriormente se encuentra la tabla donde podra visualizar el proceso automatizado (con

inyector).

El programa Bizagi Modeler es muy préactico para poder visualizar el proceso en general,
ya que al momento de correr el programa se va observando en “tiempo real” que actividad

se estd completando.

fs Simulacién de procesos - o ‘
. F‘ Mostrar Narmal B completado [ Tiempo promedio :|
Ubicacion . Tiempo total
Detener Cerrar
|ﬂ Analisis ventana
Simulacion Presentacianentiempo real Cerrar
Fase 1 Y Fase 2 M Fase 3
; /
I |
| |
| |
I |
I I
| |
[ E] (5 | |
133m 008 m | |
|

W773m

&Tramportar
costal de harina a
tambo

y mo%n

Preparacién de parafina

&
Encender a0 Tansporte de
parrilla U calorante
Derr‘pt\r T
parafina
(i L5 |
= W1%m o Wm
Abrir costal de C \Pert\r costal de
parafina harina

W475m r”L_

g B
&Enar cono &ranspurtar
con parafina muestra al
del tambo ventilador

J

( N
oe @rro\\arhma

enforma de
cono

Encender

-
&
Agregar
colorante
ventilador

N ( 3
(= Mezdar &ransnortar
parafina con ——» hoja de papel

J

colorante a tambo

J

|
Secadlb de
muestfa de
parafing
|

0
[‘—‘Fransportar
pabilos a mesa
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|
I
|
|
I
|
|
|
|
|
|
|
|
|
]
|
I
|
|
I
|
de vasos |
|
|

llustracion 33. Simulacion de proceso en Bizagi Modeler

7 Simulacion realizada por Briand

a Sarahi Guevara Miguel
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llustracion 34. Simulacién de proceso en Bizagi Modeler
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La lustracion 36 muestra los tiempos en el proceso propuesto, la cual contiene
principalmente los tiempos del proceso completo, sequido del proceso detallado contando

con el tipo de actividad que se realiza, el tiempo minimo, maximo y promedio de cada una

de ellas.

Corroborando nuevamente que en comparacion con el proceso actual o manual la

produccion aumentaria en un cincuenta por ciento minimo.

Nombre

Elaboracion de una
veladora de un solo
color amano

MoneStart

Colocar tapa en
piso

Quitar tapa de
tambo

Transporiar costal de
parafina a tambo

Abrir costal de para
fina

Quitar tapa del
tambo

Colocar tapa en
piso

Transporiar
colorante

Agregar colorante
(5ar)

Mezclar parafina cn
colorante

Transporiar hoja de
papel al tambo

Enrrollar papel en

SRR

Escenario

Escenaric 1

Escenaric 1

Escenarie 1

Escenario 1

Escenario 1

Escenarie 1

Escenarie 1

Escenarie 1

Escenaric 1

Escenaric 1

Escenarie 1

Escenarie 1

Escenaric 1

T i Irstanc_'as_
completadas
Proceso 1,000
Evento de inicio 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000
Tarea 1,000

Instandias

iniciadas

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

1,000

Tiempo minime

3h4m31s

40s

30s

3=

40s

3=

30s

35

Tiempo méximo

11h 24m 16

Tiempo promedio

7h 1m 535

3¢

s

40s

30s

2s

3¢

40z

38

30s

35

llustracion 35. Tiempos en proceso propuesto
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Con respecto a la cadena de suministro propuesta (llustracion 37), siguiendo la pauta de
aumentar la productividad se recomienda que el proveedor vaya dos veces por semana a
abastecer la fabrica, con:

e 1086 kg de parafina
e 300 etiquetas

e 173 cajas

e 6 litros de esencia

Entonces la materia prima solo se almacenard por dos dias, esto quiere decir que requerird
menos espacio y se podra ocupar ese espacio ocuparlo en la produccion.

Posteriormente comienza el proceso de fabricacion de velas, en donde se va usando la
materia prima del almacén y se seguiran utilizando las mismas cajas en dénde vienen los
Vasos.

Terminado el lote de veladoras que se llevara al cliente, sin un almacén previo se transporta
directo hasta el cliente.

Con esta mejora, se gana espacio en el almacén, ya que, al no tener tanta materia prima en
el lugar, ese espacio se puede ocupar con mas estantes para el secado de las velas.

llustracion 36. Cadena de suministro propuesta
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En el caso de que la fabrica adquiera un inyector se propone establecer una nueva
distribucion dentro y fuera de la fabrica por fuera y por dentro® (llustracion 38 y 39), siendo
asi la nueva distribucion.

llustracion 37. Vista de la fdbrica por fuera

llustracion 38. Vista de la fabrica por dentro

8 Diagrama realizado a computadora por persona externa al trabajo.
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Con estas nuevas consideraciones en la fabrica, el diagrama de hilos propuesto quedaria de
la siguiente forma (llustracion 40), haciendo que las distancias que se recorren para realizar

las veladoras sean mas cortas y estratégicas.

llustracion 39. Diagrama de hilos propuesto

La distribucion de la fabrica no podra implementarse totalmente en un corto plazo, pues la

empresa no cuenta con el capital suficiente.

Tomando en cuenta estas consideraciones se tienen diversos beneficios, estos se muestran

en el nuevo andlisis FODA (llustracion 41).

FORTALEZAS

Precios bajos
Gran Variedad
Pocos desperdicios

OPORTUNIDADES

Fuente de empleo
Mayor crecimiento
Obtenermaéspedidosy clientes

Mayor produccion Mayor Espacio
Tecnologia
DEBILIDADES AMENAZAS

Demora en secado
Variacion de ventas por
temporadas

Mayor Competencia
Cancelacion de pedidos

llustracion 40 . Andlisis FODA propuesto
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Finalmente, un punto muy importante que la fabrica debe tomar en cuenta es la seguridad
industrial para mejorar tanto en la parte de maquinaria como en la de todos los empleados
que laboran en cada una de las areas.

Entonces dado que la seguridad industrial es muy importante, se encontraron diversas areas
de oportunidad, como son:

Salidas de emergencia o evacuacion

La distribucion de la fabrica propuesta se reacomoda la ubicacién del area de trabajo para
dejar libre las salidas de emergencia ya que actualmente representa un gran riesgo por el
manejo de gas que disponen dentro de la planta. Ademas, implementando esta mejora, el
almacenaje del producto podré localizarse en un mejor lugar, evitando entorpecer el paso a
los operarios.

Orden del lugar

Para el orden del lugar se propuso mantener las mesas de trabajo cerca de los contenedores
de parafina y asi reducir tiempos y distancias ademas con la reubicacién que se propone
toda la materia prima se ubicaria en un solo lugar y en anaqueles para que estén visibles y
el traslado de los operarios hacia donde se encuentra la materia prima sea minimo.

Limpieza

Es de gran importancia mantener el area de trabajo en dptimas condiciones, por lo que se
considera aplicar un dia a la semana el mantenimiento adecuado a la planta y asi poder
trabajar sin poner en riesgo a los operadores. De igual forma los desperdicios al separarlos
se pueden seguir reutilizando al méaximo.

Sefializacion

En la industria existen ciertas normas y reglas que deben seguirse para que esta funcione
sin problema alguno, siguiendo estas condiciones de trabajo es necesario sefializar las
salidas de emergencia, en donde se encuentran los extinguidores, si se estd manejando
algun producto peligroso etc.

Condiciones de trabajo

De acuerdo con la ergonomia, para el buen desempefio de los operadores es necesario
mantenerlos en una area de trabajo Optima, es por ello que aunque se genere un costo al
hacerle modificaciones a la planta u obtener equipo como aire acondicionado o ventiladores
distribuidos a lo largo de la planta, a largo plazo esto dara resultados positivos puesto que
los operarios mejoraran su desempefio y la produccion se vera beneficiada; por lo tanto las
condiciones extremas (alta temperatura) desapareceran.
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Electricidad

Aunque no hay problemas con la electricidad, es necesario mantener visible y al alcance la
caja eléctrica y sefialada debidamente.

Maquinaria

Con la experiencia de los operadores se puede crear un manual con el que el personal de
nuevo ingreso pueda operar las maquinas sin riesgo alguno y con la distribucion de la
fabrica propuesta tener la mejor ubicacion de estas sin que quiten espacio o sean obstaculos
para todo el proceso de las velas.

Herramientas

Las herramientas pueden estar ubicadas dentro de los anaqueles para que los operarios no
tengan problemas de encontrarlas o de que estén distribuidas por toda la fabrica y esto
ocasione retrasos en la produccion.

Los operarios también deben contar con su equipo de seguridad para el manejo de los
materiales involucrados en el proceso, esto es botas, guantes, lentes de seguridad y una
mascarilla respiratoria. Esto con la finalidad de salvaguardar la seguridad de los operarios,
asi como evitar cualquier situacion que pueda ocasionar algun dafio o un riesgo.

Cabe mencionar que se debe hacer una agenda para poder tener mejor control en cuanto a
los tiempos y pedidos de los clientes, esto con el fin de no retrasar la produccién por el
hecho de darle mantenimiento a la maquinaria o herramientas, asi como al area de trabajo
en general (un dia a la semana).

Con la finalidad de siempre progresar es de mucha importancia poder llegar a certificarse
para que no solo los clientes sino el personal que opera la planta sepa que estan en un lugar
responsable, asi que es necesario aplicar las siguientes normas mexicanas oficiales (NOMS)
(Tabla 5).
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Nombre
NORMAS DE CALIDAD:

Productos Velas y
Veladoras

H Ndmero

CONTAMINACION ATMOSFERICA:

Fuentes fijas

NOM-085-ECOL
1994

NORMAS DE SEGURIDAD:

Seguridad

Seguridad

Seguridad e higiene

Seguridad

Seguridad

Seguridad

Seguridad e higiene

Seguridad

Seguridad

Seguridad

NOM-109-STPS-
1994

NOM-122-STPS-
1996

NOM-001-STPS-
1993

NOM-002-STPS-
1994

NOM-004-STPS-
1993

NOM-005-STPS-
1993

NOM-016-STPS-
1993

NOM-017-STPS-
1993

NOM-020-STPS-
1993

NOM-021-STPS-
1993

NOM-038-SSAI 1993

HFecha

03/06/94

16/01/96

16/01/1996

18/07/1997

08/06/1994

20/07/1994

13/06/1994

03/12/1993

06/07/1994

24/05/1994

24/05/1994

24/05/1994

H Descripcién Contenido General

Colorantes  organicos  sintéticos.
Especificaciones Sanitarias Generales

Combustible para equipo de calentamiento
indirecto y directo por combustién

Prevencion técnica de accidentes en maquinas
y equipos que operan en lugar fijo. Protectores|
y dispositivos de seguridad, tipos Y|
caracteristicas.

Condiciones de seguridad e higiene para el
Funcionamiento de los recipientes sujetos a
presion y generadores de vapor o calderas que
operan en los centros de trabajo.

Condiciones de seguridad e higiene en las
edificaciones, locales, instalaciones y areas de
los centros de trabajo.

Condiciones de seguridad para la prevencién
Y proteccion contra incendio en los centros de
trabajo.

Sistemas de proteccion y dispositivos de
Seguridad en la maquinaria, equipos y
accesorios en los centros de trabajo.

Condiciones de seguridad en los centros de
trabajo para el almacenamiento, transporte VY|
manejo de sustancias inflamables 'y
combustibles.

Condiciones de seguridad e higiene en los
Centros de trabajo referente a ventilacion.

Equipo de proteccion personal para los
trabajadores en los centros de trabajo.

Medicamentos, materiales de curacion 'y
personal que presten los primeros auxilios en
los centros de trabajo.

Requerimientos y caracteristicas de los
informes de los riesgos de trabajo, para
Integrar las estadisticas.
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Para poder verificar que todo se esta siguiendo conforme a lo que se ha propuesto, se debe
medir el desempefio de cada proceso, asi que se elabor6 un tablero de control (Figura 44)
con los siguientes indicadores.

e Numeros de pedidos al mes

e Numero de tiendas en operacion

e Porcentaje de reduccion de gastos financieros
e NUmero de reclamos obtenidos

e Porcentaje de incrementos de clientes

e Numero de pedidos entregados

e NuUmero de veladoras producidas en una hora
e Numero de veladoras terminadas

e Inversiones en equipos nuevos adquiridos

e Encuestas satisfactorias

e NUmero de rotaciones

El tablero de control propuesto® se muestra a continuacion.

° Tablero de control realizado por Diana Jiménez.
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5. Conclusiones y recomendaciones

Desafortunadamente no pudimos lograr nuestro objetivo de implementar las propuestas de
acuerdo al diagnostico que se realizo, ya que la empresa nos negd el acceso debido al
cambio de director, sin embargo, con el andlisis del presente proyecto, podemos concluir
que el mejoramiento del tiempo en el proceso fue muy evidente si se adquiriera un inyector,
ya que, aumentaria casi en un 50 % la produccion, reduciendo en un tiempo de
aproximadamente 10 horas por lote.

Al considerar el caso de que la empresa no quiera comprar una inyectora, como se muestra
en el analisis, se dan las alternativas con un diagrama de hilos y una distribucion de la
fabrica los cuales lograrian reducir el tiempo de las actividades o cambios para tener una
mejor produccion.

Cabe mencionar que se debe hacer una agenda para poder tener mejor control en cuanto a
los tiempos y pedidos de los clientes, esto con el fin de no retrasar la produccion por el
hecho de darle mantenimiento a la maquinaria o herramientas, asi como al area de trabajo
en general. Lo recomendable es hacer un mantenimiento preventivo y correctivo, a las
maquinas y herramientas que se utilizan, para no perder tiempo en caso de que alguna de
ellas tenga algln inconveniente, asimismo lo ideal es hacer registros del estado de las
mismas.

Sin embargo, si se toma la decision de implementar la propuesta de diagrama de hilos y la
distribucion, la fabrica debe tomar en cuenta que va a trabajar mucho con los operadores ya
que ellos han estado haciendo las mismas actividades un largo tiempo. Por lo tanto lo ideal
seria que tengan un grupo de capacitacién para que no existan grandes conflictos y asi
mostrarles que los cambios son necesarios y benéficos para todos, seria un ganar-ganar.

Con la finalidad de siempre progresar es de mucha importancia poder llegar a certificarse
para que, tanto los clientes como el personal que opera la planta, sepan que estan en un
lugar responsable, asi que seria necesario que aplicaran las normas mexicanas oficiales
(NOMS) mencionadas anteriormente.

Ademas, es necesario que tengan una mejor administracién en todas las areas que
involucran a la fabrica, la consecuencia de no tener algun organigrama o algun tipo de
control de los encargados cada area, hace que no se tomen buenas decisiones. Pues si en
algin momento tuvieran alguna situacion complicada es necesario saber con quién acudir
para poder solucionar la situacion presentada, y si se considera obtener alguna certificacion
es necesario que todo el personal esté identificado pues de lo contrario no podran conseguir
la certificacion deseada.
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Con ayuda del software Bizagi al simular el proceso en cuestion de tiempos, nos damos
cuenta que podemos realizar el proceso de veladoras disminuyendo el tiempo de
produccion casi a un 50% del promedio actual.

Ademas, este programa ayuda a estandarizar los tiempos maximos y minimos para poder
tener una buena calidad en la elaboracion del producto, en comparacion con el analisis
anterior de los diagramas y con la evaluacion de CREAX podemos decir que con ayuda de
esta herramienta ademas de mejorar el proceso tanto en tecnologia como en mano de obra
también aumentaria la calidad y eficiencia, ya que cada rada que se realiza en este
programa ayuda a identificas las areas mas débiles.
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Anexo 1. Manual de Organizacion.

Primera edicidn agosto 2019
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Introduccion

El presente manual de organizacion de la fabrica Veladoras Artesanales, es un
instrumento de informacion y consulta.

Es un medio para conocer la estructura organica de la empresa, asi como los niveles
jerarquicos que la conforman; permitiendo identificar las funciones y responsabilidades de
cada una de las areas y puestos que integran a la organizacion.

Objetivo

Describir la organizacion de la empresa, asi como el funcionamiento de cada uno de
los departamentos para el aprovechamiento de los recursos y el desarrollo de cada una de
las funciones.

Misidn

Impulsar el desarrollo de los trabajadores de la empresa, elevando su productividad
y calidad de vida en el trabajo.

Vision

Contar con personal con alto nivel de satisfaccion en su entorno laboral.

La empresa

Veladoras Artesanales es una empresa con mas de 10 afios de experiencia en el
sector industrial, dedicada a la produccion y venta de veladoras en la Ciudad de México.
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Organigrama propuesto




Productos

La empresa cuente con 5 lineas de productos, entre las cuales se encuentran:

Veladoras de temporada
o En parafina blanca o de color; contamos con diferentes tipos; vaso cruz,
limonero, limoncito, cubero, veldn, cirio pascual, para fin de afio, etc.

e Veladora aromética
o Fabricada en parafina refinada; contamos con més de 350 titulos; en
diversos colores y aromas.

e Veladora de gel
o Fabricada con una figura de parafina al centro y rellena de gel-parafina, en
vaso 100.

e Veladora religiosa linea dorada
o Fabricada en parafina refinada blanca, con 12 titulos, con etiqueta en
acabado hot stamping, disefios exclusivos.

e Veladora esotérica linea dorada
o Fabricada en parafina refinada, combinacion de colores y aromas; pero con
etiqueta en acabado hot stamping.

Descripcion de puestos

A continuacion se presentan las funciones y descripciones de los principales puestos
necesarios que se tomaron en cuenta para la elaboracion del organigrama.
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Veladoras Fecha de emisién:23/Noviembre/2016
Artesanales

Elabord: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version
PUESTO Pagina 1l de7
Puesto: Director General
Depende de: Asamblea de Socios.

Subordinados:

Gerente de administracion, Gerente de compras, Gerente de
ventas, Gerente de produccién.

Funcioén Basica:

Supervisar todas las dreas para saber las necesidades de la empresa
y tomar decisiones inteligentes que mejoren la situacion.

Responsabilidades:

1.- Informar a la asamblea de socios la situacidn actual de la
empresa

2.- Tomar decisiones inteligentes basadas en un analisis que ayude
a coordinar y actualizar las diferentes areas

3.- Mantener una linea directa de comunicacién con sus
colaboradores para estar bien informado.

4.- Lograr ventajas competitivas para la empresa que se vean
reflejadas en una mayor remuneracién econémica necesaria para
seguir siendo lider en su ramo.

5.- Crear una empresa dinamica, creativa y rentable.

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona con principios y ética que no revele
informacidn importante acerca de la empresa, asi como obtener lo
conocimientos, actitud y aptitudes propias de un buen empresario;
emprendedor, con caracter y capacidad para tomar decisiones en
situaciones de estrés.

Escolaridad:

Como minimo debe contar con una Licenciatura, en especial
Ingenieria Industrial o Administracién de Empresa o afin.
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Veladoras
Artesanales

Fecha de emision:23/Noviembre/2016

Elabord: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version

PUESTO

Pagina 2 de 7

Puesto:

Secretaria Administrativa

Depende de:

Director General, Gerente de compras, Gerente de ventas.

Subordinados:

Ninguno.

Funcioén Basica:

Apoyo en las actividades administrativas.

Responsabilidades:

1.- Apoyar al Director General y al Gerente de Compras y Gerente
de Ventas.

2.- Llevar la agenda.

3.- Simplificar y archivar la informacion recibida y proporcionarla
cuando se requiera.

4.- Redactar cartas y documentos que requieran el Director General
o los Gerentes.

5.- Mantener informado al Director General de cualquier anomalia
observada.

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona de buen caracter y con disposicién, ya que
debe lograr una buena relacién con los gerentes, proveedores,
clientes, empleados y autoridades pues en algunos casos sera
intermediario.

Debe ser discreta con la informacién que se le proporcione acerca
de la empresa.

Escolaridad:

Se recomienda contar con una carrera técnica secretarial o contar
con conocimientos minimos de secretariado.
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Veladoras Fecha de emisién:23/Noviembre/2016
Artesanales

Elabord: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version
PUESTO Pagina3de7
Puesto: Gerente de Compras
Depende de: Director General

Subordinados:

Secretaria Administrativa.

Funcioén Basica:

Comprar la materia prima necesaria para la elaboracién de
veladoras.

Responsabilidades:

1.- Solicitar presupuestos a distintos distribuidores y solicitar
informacidn sobre las caracteristicas de los productos.

2.- Mantener surtido el almacén de materia prima.

3.-Tomar en cuenta los servicios, politicas de ventas, seriedad,
calidad y precio que ofrecen los diversos proveedores, tomando la
mejor decisién de con quien realizar el negocio.

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona de buen caracter, con capacidad de
negociacién, prudente, analitica y de buena relacién con los demas.

Escolaridad:

Como minimo la educacién basica.
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Veladoras Fecha de emisién:23/Noviembre/2016
Artesanales

Elaboré: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version
PUESTO Pagina 4 de 7
Puesto: Gerente de Ventas
Depende de: Director General

Subordinados:

Secretaria Administrativa.

Funcioén Basica:

Realizar las ventas necesarias, buscando siempre la mejor opcidn
para el beneficio de la empresa.

Responsabilidades:

1.- Coordinarse con el Director General para buscar las dreas de
oportunidad de mercado.

2.- Establecer las politicas de Ventas.

3.-Manejar un control de cartera de clientes.

4.- Coordinarse con la Secretaria Ejecutiva para llevar el control de
ventas necesarias para la empresa Veladoras Reyes.

5.- Encargarse de las relaciones publicas para asegurar las buenas
relaciones con clientes.

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona de buen caracter, con capacidad de
negociacion, facilidad de palabra, carismatica, prudente, analitica y
de buena relacidn con los demas.

Escolaridad:

Como minimo la educacién basica, o bien, licenciatura en negocios.
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Veladoras Fecha de emisién:23/Noviembre/2016
Artesanales

Elabord: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version
PUESTO Pagina 5 de 7
Puesto: Gerente de Produccion.
Depende de: Director General

Subordinados:

Operarios

Funcioén Basica:

Supervisar todo lo referente a los procesos productivos, para lograr
la eficiencia y un producto de calidad.

Responsabilidades:

1.- Surtir los pedidos.

2.- Supervisar cada uno de los procesos que se llevan a cabo para la
fabricacion de veladoras.

3.-Revisar calidad del producto terminado.

4.- Informar a subordinados el puesto a desempefiar.

5.- Presentar informes de actividades realizadas.

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona responsable, que este pendiente de todo lo
gue le confiere a su puesto, can capacidad de mando para manejar
a varias personas.

Escolaridad:

Como minimo la educacién basica, con experiencia en elaboracién
de veladoras.
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Veladoras Fecha de emisién:23/Noviembre/2016
Artesanales

Elaboré: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version
PUESTO Pagina 6 de 7
Puesto: Vendedor.
Depende de: Gerente de Ventas

Subordinados:

Ninguno

Funcién Basica:

Conectar con clientes, asesorandoles y ofreciendo acerca del
producto de la empresa Veladoras Reyes.
Realizar las mayores ventas posibles

Responsabilidades:

1.- Prospectar clientes.

2.- Venta de producto.

3.- Entrega oportuna de pedidos.
4.- Cobranza.

5.- Asesoria y atencidn a clientes

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona de buen caracter, con capacidad de
negociacion, facilidad de palabra, honesto, buena presentacion y de
buena relacion con los demas.

Escolaridad:

Como minimo la educacién basica o carrera técnica.
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Veladoras Fecha de emisién:23/Noviembre/2016
Artesanales

Elaboré: Jiménez Diaz Diana

DESCRIPCION DE Version: Primer version
PUESTO Pagina 7 de 7
Puesto: Operario.
Depende de: Gerente de Produccidn.

Subordinados:

Ninguno

Funcioén Basica:

Responsables de la fabricacidn de veladoras, desde la preparacion
de la parafina hasta culminar con el empaquetamiento.

Responsabilidades:

1.- Preparar parafina.
2.- Armar veladora.
3.- Etiquetar.

4.- Empaquetar.

5.- Surtir pedidos.

Caracteristicas Requeridas:

Debe ser una persona de buen caracter, con disposicién y actitud de
colaborar en equipo, responsable y cuidadosa, con ganas de
aprender.

Escolaridad:

Primaria.
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Anexo 2. Tablas para ponderacion metodologia JICA, area de Recursos
Humanos

Puntos por revisar Evaluacion Total

4.1 Politica de Recursos Humanos

Concuerdan las politicas del personal y de relaciones
laborales con la politica y la filosofia de la administracion
empresatrial.

Se presentan en forma concreta las politicas de la
satisfaccion de los empleados.

Se incluyen puntos como: personal requerido,
contratacion, capacitacion, perfil de puestos, etc.

La politica de personal y de relaciones laborales esta
respaldada por la administracion.

Son razonables las reglas para establecer, modificar y
ajustar medidas sobre la politica del personal y
relaciones laborales.

Se da a conocer la politica del personal y de relaciones
laborales y se tienen acuerdos a todo nivel dentro de la
compafiia.

Existe un area que maneja aspectos del personal y de
relaciones laborales.

El jefe asignado tiene suficiente capacidad y discrecion.

Se establece con claridad el trabajo y facultades de
contratacion, colocacidn, operacion, relacion entre el
patrén y obrero, etc.

Se delegan las facultades sin obstaculos.

4.2 Admision y empleo

Esta definido el tipo de personal a contratar, el nUmero
de este, temporada y areas que requieren para la
contratacion del personal.

Es pertinente y adecuada la evaluacion de documentos
presentados, examen escrito, examen médico, prueba
practica, asi como entrevista.

Se determina adecuadamente el nimero de personal a
contratar en relacién con el plan de contratacion.

\ Se da atencion completa a las personas recontratadas.

Esta correctamente establecido y comunicado las
condiciones y tiempo del periodo de prueba, con las
personas que se admiten.

La capacidad inicial (induccidn) de las personas que se
admiten, se lleva a cabo con la participacion de los
administradores de las diferentes areas.

Tienen preparados los documentos necesarios para el
reclutamiento y contratacion.
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Estan establecidas por escrito las condiciones generales
de trabajo, segun lo sefiala la Ley Federal del Trabajo.

El reglamento de la empresa tiene incluidos todos los
puntos necesarios.

Se conoce suficientemente y se reconoce al maximo por
los empleados el reglamento de la empresa.

4.3 Sistema de Evaluacion

Establecen los criterios para el ascenso y promocion,
despido y/o el cambio de area de trabajo, se aplica
imparcialmente y conoce completamente.

Tienen un examen para la evaluacion del personal
administrativo, disefiadas las pruebas de aptitud y se
aplican siempre.

Se considera también el programa de desarrollo de la
carrera personal, para realizar el cambio de areas de
trabajo.

El desempefio del trabajador se reflejara en su
remuneracion de la jubilacion.

Se prepara al trabajador para el retiro o el despido

Se implementa el concepto de "sueldo por desempefio"
y se considera para el pago de sueldos, segun el tipo de
trabajo.

Al realizar una evaluacién se tienen preparadas las
medidas concretas para prevenir la subjetividad y la
decision arbitraria de un evaluador.

El sistema de evaluacién es adecuado a la realidad de la
compaiiia.

En una evaluacion se utiliza también el sistema del auto
declaracién y autoevaluacion.

La evaluacion se refleja también en la promocion y el
cambio de &rea de trabajo.

4.4 Comunicacion

Se les comunica correctamente a los empleados la
informacion sobre la politica de administracion,
resultados de negocios, etc.

Se aprovechan eficazmente los medios de comunicacién
como son el boletin de la compafiia y los tableros de
anuncios, entre otros.

Existe un ambiente en que los empleados pueden
interactuar e intercambiar ideas libremente.

Se observan las iniciativas, no solamente a nivel de
departamentos y secciones en la organizacion, sino
también a nivel de organizacion.
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Se toman acciones con iniciativas para elevar la moral
de los empleados.

Se da la importancia, no solamente a la satisfaccién del
cliente, sino también a la satisfaccion del empleado, se
hacen esfuerzos para crear un ambiente en el lugar del
trabajo, para que éste se convierta en el lugar de
desarrollo para el empleado.

Apoyan el auto- desarrollo del empleado para estimular
su potencial, de tal manera que pueda trabajar con la
confianza en si mismo.

Tienen preparados sistemas de capacitacion (Curso
para la gerencia y para trabajos especializados), que
puedan elegir los empleados para elevar su desempefio.

Hacen esfuerzos para mejorar el ambiente del lugar de
trabajo, para que el empleado lo sienta como un lugar
agradable para trabajar y pueda desempefiar su trabajo
con gusto.

Se han ganado una parte de los miembros del grupo,
por ser una administracion justa e imparcial.

4.5 Desarrollo de la capacidad

El desarrollo de la capacidad de los empleados esta
enlazado también con la politica de recursos humanos y
de relaciones laborales.

Identifican y tienen detectadas y ordenadas las
necesidades de desarrollo de capacidad de cada
individuo.

Tiene un encargado responsable de la educacion, la
capacitacién y el entrenamiento.

Son seleccionados correctamente los métodos e
instrumentos para la capacitacion y el entrenamiento.

Se entrenan y capacitan a los mandos medios

Esta establecido el entrenamiento en el &rea de trabajo,
instruccion individual, etc., como un sistema.

Se lleva a cabo apropiadamente de acuerdo con los
objetivos, el entrenamiento fuera del trabajo, capacitacion
por categoria, etc.

Se esta realizando la educacion para formar operadores
multifuncionales

Tienen establecido un sistema para apoyar la superacién
personal (por ejemplo, para obtener certificaciones).

Esta establecido un sistema de estimulos a los

empleados, para elevar su capacidad y se generen
efectos a partir del mismo.
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4.6 Bienestar y seguridad

Llevan a cabo acciones de beneficio y bienestar, como
son las actividades de recreacién, etc.

Se realiza una revision médica a los empleados al
momento de su contratacidn y posteriormente al ingreso
de la compaifiia.

Es seguro y esta bien arreglado el ambiente de piso de
produccion y de las oficinas.

Toman medidas para crear un ambiente de trabajo
cémodo y bueno.

Son adecuados y amigables los programas de computo
y se aplican en toda la empresa.

La alta direccién muestra un fuerte interés hacia el
control de seguridad e higiene.

Esta correctamente reglamentado y documentado el
sistema de control de seguridad, y se esta llevando a
cabo debidamente.

Efectuan apropiadamente la educacion de seguridad e
higiene para las diferentes ocasiones como: nuevo
ingreso, en general y programas especiales, entre otras.

Se toman medidas para prevenir y disminuir los
siniestros laborales.

Se lleva a cabo el establecimiento y la revision de buen
ambiente de trabajo, asi como las normas de seguridad
a nivel gerencial e individual.
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Anexo 3. Proceso de la fabricacion de veladoras ilustrado.

Calentar 50 kg de parafina en tanques
cilindricos calentados por parrillas de gas
natural por 2 hrs y después agregar 5 kg de
colorante

Colocar los vasos en una mesa (1020)
e insertar pabilos

Llenar los vasos con parafina (con

Una vez llenos los vasos colocar .
jarras)

ventilador encima para secar

Acomodar los pabilos en la posicion
correcta, llenar los vasos y colocar

curado Limpiar vaso por fuera Empacar y almacenar
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Anexo 4. Imagenes que demuestran porqué es necesario el orden en la
fabrica

Fotografia 1. FUENTE DIRECTA. Salidas bloqueadas

Fotografia 2. FUENTE DIRECTA. Material desordenado

Fotografia 3. FUENTE DIRECTA. Cera
tirada en suelo y muebles
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Fotografia 4. FUENTE DIRECTA.

Fotografia 6. FUENTE DIRECTA. Equipo
Personal sin proteccién

y material en condiciones inadecuadas

Fotografia 5. FUENTE DIRECTA. Personal
trabajando sin equipo de seguridad
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