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INTRODUCCION

Japén transita por un periodo de transformaciones profundas: de vendedor de
productos manufacturados se estd convirtiendo en un exportador de capitales y
tecnologia, dos elementos que los paises latinoamericanos requieren para superar la

presente coyuntura.

Por otro lado, la diversificacién v la segmentacion de los gustos y los habitos de
los consumidores, la biasqueda de originalidad v la practica saturacién del mercado de
productos de consumo masivo, indican que en el mercado surgirdn espacios que los
grandes conglomerados no podran satisfacer, al menos en corto y mediano plazo. A esto
se deben sumar factores macroeconémicos, tales como la rapida revaluacién del ven con
respecto a las principales monedas, lo que facilita el crecimiento de las exportaciones
hacia el Japén, y su elevado superavit en la balanza comercial, que le ha generado
fricciones con el extranjero y se ha visto obligado a promover en su propio mercado la

compra de productos importados.

En los umbrales del siglo XXI Japén esta en vias de convertirse en uno de los
mercados de consumo de productos importados més atractivos del mundo, no sélo de
los provenientes de sus proveedores tradicionales sino también de otros paises. Bien
pueden incluirse entre estos altimos a las naciones de América Latina. Todos estos son
signos inequivocos que testifican el ingreso de Japén en una nueva era, e invitan a
recapacitar seriamente sobre el papel que correspondera desempenar a América Latina
en sus relaciones con esa potencia econémica. Quienes logren interpretar correctamente
esas senales, podran anticiparse a los cambios y, por ende, tendrin grandes

posibilidades de ocupar posiciones de privilegio dentro de ese codiciado mercado.



A lo largo de la carrera poco conociamos del drea de produccién en una empresa;
sin embargo, sabemos lo que representa su mano de obra, materiales, asi como gastos,
va que como contadores es basico conocer sus costos, ahora con el curso de “Nuestro

Objetivo la Excelencia” aprendimos a que hay otras formas de conocer esta area.

Por tanto, el propésito fundamental de este trabajo es mostrar de manera sencilla
las diversas alternativas que puede contar una empresa para lograr su permanencia en

el mercado, a través de la aplicacién de técnicas japonesas como el JAT v KAIZEN.

Nuestra tesina inicia presentando en su capitulo 1 describiendo los antecedentes
v generalidades de la empresa en donde realizamos este trabajo, en éste capitulo se
muestra su organizacién (incluyendo un anilisis de cada uno de los puestos); también
se proporciona el plano de localizacién fisica de la planta; sus principales clientes,

proveedores, asi como sus competidores.

Dentro de este mismo capitulo, se describen los tres principales productos en
cuanto a sus caracteristicas v cémo los producen; ademas contiene su Layout,

detallando el aspecto operativo de la planta.

Enseguida se presenta el marco teérico como Capitulo 2, el cual presenta una
breve resena histérica del Japén, desde su conformacién geografica, demografica vy
econémica; también se sintetiza algunas de sus principales técnicas de fabricacién que

sirvieron de base para la realizacién de la presente tesina.




Para adentrarnos en la problemitica de nuestra empresa fue necesario analizar
las peculiaridades de la misma, para lo cual, en el Capitulo 3 decidimos identificar los
problemas mediante el analisis del proceso del producto el cual fue objeto de estudio,
para ello se utiliz6 diagramas de proceso y diagramas de flujo; y para la identificacion
del problema se recurri6 a las herramientas japonesas para la solucién de problemas, las
cuales fueron, para nuestro caso, Diagrama de Pareto y Diagrama de Ishikawa, al
detectar el principal problema de produccién, consideramos importante el proporcionar
un Diagrama de Recorrido actual del proceso de produccién, que hace notar facilmente

este problema.

Y finalmente, en el Capitulo 4, haremos una propuesta para la solucién del
problema retomando de las ensefanzas japonesas, las células de fabricacién, que nos
pareci6 una alternativa viable para esta empresa; al implementarla se obtuvo resultados
favorables que nos permitieron cumplir con el propésito de este trabajo. Sobre este

altimo punto se concluye con comentarios personales a cerca de los resultados logrados.



CAPITULO1

GENERALIDADES

1.1 Antecedentes

Esta empresa se trata de una sociedad anénima dedicada a la elaboracién, venta
v distribucién de articulos navidefios (léanse: arbolito navideno [en modelos varios],
guirnaldas, escarchas y festones; ademds de pedidos especiales que el cliente solicite);
cuyo principal socio y, al mismo tiempo, dueno, encontré grandes oportunidades de
establecerse en la ciudad de Querétaro desde hace un poco mas de 5 anos, aunque la
idea original data de los anos 60s en la ciudad de México. Todo comenzé cuando el
padre del dueno de la empresa a que nos referimos, distribuia arboles navidefos de una
empresa que los fabricaba y posteriormente adquiri6 una méaquina para elaborar
escarcha, pero ¢l continué sélo con la distribucién de estos productos. Pasado un
tiempo, su hijo comenz6 a trabajar con ¢l haciéndose cargo de aquella méaquina de
escarcha. Este pequefio negocio en sus manos fue muy fructifero para aquellos anos
("807s), generandole grandes ganancias. Estaba seguro de la potencialidad del pequefio

negocio.

Con el dinero generado, buscé en donde instalarse vy diversificarse en cuanto a
productos v que éstos fueran del mismo ramo o similares a los anteriores vy de facil
colocacion en el mercado; asi que adquiri6 el inmueble en donde se encuentra
actualmente y la maquinaria necesaria. Durante los siguientes anos, antes de la crisis
que sumergio al pais en Diciembre de 1994, la empresa facturaba cantidades que ni el

mismo dueno se imaginaba; pero desafortunadamente, estos factores externos, ajenos a
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Figura 1.1 Organigrama de la empresa, es de una estructura simple
con la cual ha venido trabajando desde sus inicios.
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la organizacién, golpearon fuertemente su economia, pues la materia prima con la que
trabaja es importada de los Estados Unidos de América, por lo que en consecuencia, los
precios se dispararon y es dia en que no puede recobrar su fuerza como la que contaba

en un principio.

1.2 Organizacién De La Empresa

Su sistema organizacional, el cual se indica en la Figura 1.1; se observa que en su
estructura es tipica de pequenas industrias familiares donde las funciones y
responsabilidades son demasiadas y se concentran en pocos puestos; por lo tanto, los
objetivos de cada uno de ellos se pueden ver mermados y por consecuencia correra la

misma suerte el objeto para el cual fue creada la empresa.

Actualmente la empresa esta funcionando con un total de 11 personas, que se
encuentran divididas en el drea Administrativa y de Produccién, de manera desglosada
se tiene:

Un gerente o duefio de la compaiiia,

Una Secretaria

Tres Agentes de Ventas (hombres)

Seis Operadores: 2 Mujeres v 4 Hombres.

La empresa tuvo la necesidad de disminuir su carga en némina por la situaciéon

econémica en la que estd sumergida desde diciembre de 1994,




El horario de trabajo es de 8:00 a 18:00 horas de lunes a viernes; y sabados de 9:00

a 13:00 horas, siendo un total de 54 horas a la semana.

Creemos conveniente describir cada uno de los puestos con los que funciona la
entidad econémica; pero también es necesario resaltar que la empresa no cuenta con un
manual organizacional, v los datos que a continuacién proporcionamos se obtuvieron
mediante la observacién e indagacién entre el mismo personal durante las visitas

realizadas en ella.

Anélisis De Puestos
Gerente:
Objetivo General:
El objetivo principal del puesto es el de administrar, coordinar y
supervisar los recursos materiales, humanos, técnicos y financieros de la empresa, con el
objeto de obtener 6ptimos resultados de los mismos y asi lograr las metas vy objetivos

fijados de antemano.

Analisis del puesto

Nombre del puesto: Gerente
Ubicacion: Oficinas de la empresa
Personal a sus 6rdenes: Autoridad lineal:

Agentes de Ventas
Operadores:
Autoridad Staff
Secretaria



Finanzas
1) Como Gerente de la empresa, le corresponde tinica y exclusivamente el otorgar
v suscribir titulos de crédito (cheques, pagarés, etc.)
2) Se encarga de dirigir y supervisar a los agentes de ventas para que se lleven a
cabo los planes.
3) El Gerente de la empresa se responsabiliza de autorizar v disponer los pagos
gastos v adquisiciones necesarias para el funcionamiento de la misma.
4) Se encarga de elaborar, los planes de la empresa y asi mismo vigila que se
lleven a cabo.
5) Coordina v vigila la informacién requerida por las dependencias
gubernamentales, sea elaborada v enviada dentro de los plazos, y asi mismo la

revisa y autoriza, con el objeto de que reina los requisitos necesarios y sea

fidedigna.

Recursos Humanos

1) El gerente de la empresa es quien se encarga de autorizar o no la contratacién

de los recursos humanos que se requieran.

Administracién y Produceion
1) Se encarga de planear, organizar y administrar a las diferentes dreas de la
empresa.
2) Asi también, vigila v dirige la elaboracién o produccién de los diferentes

productos que se requieren para poder venderlos.



Generales
1) Sobre aspectos generales que corresponden a las actividades del Gerente de la
empresa, se mencionan la siguientes:
a) Atender las relaciones ptablicas que se originen con motivo de las ventas
de los productos
b) Asi también se encarga de realizar planes o proyectos de nuevos

productos.

Secretaria
Objetivo General:
El objetivo principal de este puesto consiste en coordinar la actividades del
Gerente, para que la labor del principal funcionario de la empresa esté organizada v se
vea realizada en el tiempo y espacio mds conveniente.
Debido a la diversidad de funciones que realiza, este puesto so sélo
depende del gerente sino que también se integra a las demas dreas de la empresa para

lograr una mejor coordinaci6n entre éstos y el gerente.

Analisis del puesto:

Nombre del puesto: Secretaria
Ubicaci6n: Oficinas de la empresa
Reporta al: Gerente

Personal a sus 6rdenes: Ninguno




Correspondencia

1) Se encarga de la recepcién de la correspondencia de la empresa, haciéndola
llegar a sus respectivas dreas

2) Filtra la informacién correspondiente al Gerente, detectando de antemano los
puntos de interés para el mismo.

3) Es responsable de que sean contestados, en el mismo tiempo adecuado, los
oficios, cartas y requerimientos que son enviados por las distintas dependencias

v proveedores o en su defecto, los contesta ella misma.

Archivo
1) Archivar la documentacién y correspondencia del Gerente y mantenerla
actualizada y en orden.
2) Controla el acceso al archivo del Gerente, de tal manera que los asuntos

confidenciales se encuentren bajo su resguardo.

Informes externos
1) Mecanografia y revisa los informes, estados financieros y formatos que se
deban enviar periédicamente a las dependencias mencionadas en los puntos

anteriores.

Informes Internos
1) Supervisa de manera indirecta que se cumplan las disposiciones que ordena la

gerencia.
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Control de Agenda
1) Coordina la agenda de actividades de la Gerencia
2) Debe tener actualizado el directorio de clientes, proveedores v dependencias
con los que se tienen tratos continuos, para tener mavor agilidad en las

actividades de la empresa.

Comunicacion
1) Realizar la comunicacién telefénica con las diferentes dependencias, clientes y

proveedores relacionados con la empresa, tanto dentro de la ciudad como fuera

de ella.

Elaboracion de cheques
1) Realizar el llenado de los cheques que expide la empresa.
2) Revisar que la documentacién anexa a la péliza-cheque sea por la cantidad
indicada en el cheque.

3) Después de elaborar los cheques los envia al gerente para su revision y firma.

Mecanografia
1) Toma y transcribe los dictados de diverso tipo que le son proporcionados por.
el Gerente, tales como actas, memorandums, etc.
2) Realiza la mecanografia de cualquier otra clase de asuntos inherente a la

gerencia.
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Agente de Ventas
Objetivo General
El objetivo principal de este puesto consiste en recaudar y controlar la
cobranza de documentos y recibos comerciales por contratacién de ventas. Asi mismo,

controla los créditos otorgados a clientes, por medio de la Cartera de Clientes.

Analisis del puesto:

Nombre del puesto: Agente de Ventas

Ubicacion: Oficinas Administrativas pero no
permanentemente.

Reporta a: Gerente

Personal a sus érdenes: Ninguno

Cobranza de documentos
1) Retine la documentacién que se origine con motivo de la venta que se realice
con el cliente.
2) Se encarga de vigilar y actualizar las fechas de vencimiento de los documentos

por cobrar.

Generales
1) Se encarga de dar publicidad a la empresa por medio de promociones,
descuentos y ofertas de los productos, autorizados por el gerente.
2) Atender directamente las observaciones que los clientes hacen respecto del

servicio de entrega de su pedido.




Operadores

Objetivo General:

El objetivo principal de este puesto es ejecutar los planes de produccién que el

gerente les asigne.

Analisis del puesto

Nombre del puesto: Operador

Ubicacién: Planta Productiva

Reporta a: Gerente

Personal a sus 6rdenes: Ninguno
Produccion

1) Se encarga de la elaboracién de los productos en la cantidad y forma
requeridos

2) Poner cuidado en el uso de maquinaria y herramienta necesaria en el proceso
3) Estar pendientes de posibles danos en el material que se utilice en cada
proceso

4) Comunicar al encargado las deficiencias que observe a fin de evitar posibles
danos tanto en el material de trabajo como su integridad fisica.

5) Mantener el drea de trabajo libre de obstaculos a fin de evitar posibles

accidentes de trabajo, asi como llevar a cabo medidas higiénicas.

Empaque y Almacenamiento

1) Se encarga del armado del empaque para cada producto



2) Una vez empacado procede al marcaje para facilitar el control e identificacién
del producto.

3) Realiza el almacenamiento del producto terminado.

4) Lleva el control de existencias en el almacén de materia prima y producto

terminado para comunicar los faltantes al Gerente.

1.3 Localizacién De La Empresa
Se encuentra ubicada en el Acceso II calle 3 nimero 24 de la Zona Industrial

Benito Judrez de la ciudad de Santiago de Querétaro. (ver Figura 1.2).

14 Proveedores
Toda empresa para poder funcionar requiere de recursos materiales para lograr
su objetivo de manufactura de sus productos o servicios; v cada organizacién busca la
mejor manera de allegarse de materiales y materia prima de las especificaciones que se

requieran.

Esta empresa se abastece de PVC (material que es utilizado para la fabricaciéon de
los arboles, guirnaldas y festones; en colores verde bosque v blanco), poliéster (material
que se utiliza para la elaboracion de escarchas (colores metalicos o brillantes), éstos son
comprados a la empresa "Productos Dorel México"; alambre de diverso calibre ( 16, 18,
20) que es utilizado para la escarcha, éste es comprado a la misma empresa que el PVC;

nacleo de plastico (que sirven para hacer las coronas de los drboles) lo adquieren de un
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pequeno taller en la Ciudad de México la cual se dedica a la fabricacién de productos
con la técnica de inyeccién de plastico; poliestireno (plastico granulado para elaborar
cierta parte del carrete [empaque] para la escarcha) es adquirido por distribuidores de
PEMEX; el hilo que se utiliza en la elaboracién de escarcha es comprado a "Colchas
Diana"; el tubo de cartén que es destinado al empaque de la escarcha es comprado a
APSA; las cajas v balonas son comprados a "Impresos y Envases de Querétaro" vy asi
otros materiales necesarios para la fabricacion de los productos como lo son: tubos para

el tronco de los drboles, remaches, tripiés, etc., son adquiridos en diferentes ferreteras.

1.5 Clientes

Asi como mencionamos a sus principales proveedores, también citaremos
algunos de sus clientes, que estan distribuidos por toda la Repiblica, sobresaliendo el

Bajio v el norte del pais:

Querétaro:

Papelerias Colibri

Papelerias Del Real
Sinaloa:

Comercializadora de Productos
San Luis Potosi:

Merceria y boneteria El Roble

... entre otros.
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1.6 Competidores

Entre sus principales competidores se encuentran:
Guadalajara:

Navi Arbol

Ciudad de México:
Adornos Populares
v Navi Plastic*
* Nota: Esta empresa es Lider actual en cuanto al tipo de productos navidenos y

abastece a todo el mercado Nacional.

1.7 Productos

A continuacién se describen los productos que manufactura esta empresa, asi
como la lista de actividades de cada uno de ellos, v que los operadores se encargan de
ejecutarlas (la informacién se obtuvo mediante la observacién de los procesos v del

mismo operador que ejecutaba la accién).

A continuacién de presenta la figura 1.2.1., que muestra el grupo de los

productos que se fabrican en esta empresa:



FIGURA 1.2.1 Productos que la empresa
escarchas, guirnaldas y festones)

£

fabrica, (arboles
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1.7.1 Escarcha:

La empresa la elabora en 7 colores basicos que son significativos de las fiestas

decembrinas (para ello utilizan un material llamado poliéster metalico/brillante, 0 en

color mate), estos colores con Plata, Oro, Verde, Rojo, Azul, Turquesa, Obispo; hay

escarchas lisas 0 combinadas éstas son con todos los colores antes descritos a excepcién

del Plata, pues éste es el que se combina con los demas colores. Ver fotografia 1.2.1.

El ancho de la escarcha para identificacién por la empresa lo numeran para

definir los metros que llevan los carretes.

Entonces tenemos:

No. 6

No. 7

No. 8

No. 10 econémico

No. 10 doble lisa

No. 10 doble combinada

Ancho

10 cms
8 cms
6 cms

4 cms

#t

o

Longitud

100 metros
50 metros
50 metros
25 metros
25 metros

25 metros

Existe otro tipo de escarcha llamada "Caracol", ésta la hay en lisa y combinada, al igual

que el doble combinada

Caracol doble combinado

25 metros

20 metros

Espiral doble v combinado

"Agua Marina"

20 metros

50 y 25 metros.
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Para su fabricacién se utilizan maquinas especiales, dependiendo del estilo a
hacer; éstas maquinas sélo necesitan suministrarle la materia prima para comenzar a

transformarla y se supervisa ocasionalmente su proceso.

Lista de Actividades:

1. Se recibe la materia prima del proveedor, almacenandola en su respectivo lugar.

2. Se dan instrucciones para producir la cantidad en metros de escarcha que se estima
necesaria.

3. Dependiendo del tipo de escarcha requerida se prepara la maquina namero 5, 6 6 7
para el proceso

4. Se selecciona el poliéster en el color requerido, asi como el alambre e hilo especial a
utilizar.

5. Se procede a colocar la materia prima ajustandola segun exija el dispositivo de la
maquina respectiva.

6. Se inspecciona que el material ya colocado lo esté adecuadamente para evitar posible
rupturas del mismo.

7. Se acciona la maquina para que comience a operar.

8. Se supervisa frecuentemente a la maquina trabajando.

9. Al terminar de producir la cantidad requerida, se desactiva la maquina.

10. Se sustrae de la maquina el producto terminado con sumo cuidado para evitar que
se enrede v maltrate.

11. La escarcha se coloca en el piso.

12. Se procede a empaquetar la escarcha en carretes de 25 metros cada uno; se enrolla la
escarcha en el carrete en forma manual mediante una manija, ésto es para que no

enrolle la escarcha tan apretada v pueda maltratarse.
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13. Se marca el carrete con las especificaciones del producto de que se trate (color,
metros, ancho, modelo).

14. Los carretes de escarcha ya marcados se resguardan en cajas con capacidad para 12
rollos.

15. Se marca el contenido de las cajas (color de la escarcha, namero de rollos, modelo)

16. Se almacenan en el drea de productos terminados, en espera de ser surtido.

1.7.2. Guirnaldas Y Festones:

Las guirnaldas y festones son las utilizadas por el consumidor final para adornar
sus fachadas, patios y lugares de gran extension.
Las guirnaldas son elaboradas con el mismo material de la escarcha v los festones del
material llamado P.V.C. en color verde mate y/o blanco de diferente ancho. Ver

fotografia 1.2.1. v 1.2.2.

La empresa identifica las guirnaldas de acuerdo a sus colores:

"Guirnalda Nevada" (Plata y un color) de 15 metros

"Guirnalda Multicolor"(Plata y mas de dos colores) de 15 metros

Los Festones, nombrados por la empresa como "Boa", son identificados por el
ancho de éstas como sigue (de mayor a menor), su presentacién es de 15 metros de

longitud:
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Ancho
No. 60 12 cms
No. 70 10 cms

No. 120 8 cms
* La empresa fabrica pedidos especiales.

Lista de actividades:

1. Se recibe la materia prima del proveedor, almacenandola en su respectivo lugar.

2. Se dan instrucciones sobre la cantidad de Festén y Guirnalda que se estima necesaria
a elaborar.

3. Se prepara la maquina 5 para este proceso.

4. Dependiendo del color del producto requerido se selecciona el material, asi como el
alambre de calibre 18 y 20.

5. Se coloca el material antes descrito en los dispositivos de la miquina, ajustindolos
adecuadamente a ellos.

6. Se inspecciona la correcta colocacién de dicho material antes de accionar la maquina
para evitar que se desaten de la maquina al empezar a funcionar ésta.

7. Se activa la maquina

8. Constantemente se supervisa que la maquina esté funcionando adecuadamente.

9. Se empaca v se almacena al drea de producto terminado; en el caso de festén se

enrolla como la escarcha y respecto a la guirnalda se envuelve en plastico.

En la figura 1.2.2, podemos observar las diferentes maquinas que intervienen en

la fabricacion de los dos productos anteriormente descritos:




FIGURA 1.2.2

Aqui se muestra una delas maquinas que se encarga de fabricar la escarcha




C. Ind. Benito Juarez.

.

LOCALIZACION

FECHA - 3-vm-u3

. _2_: ..
i B

llllll|l|.|||l|l| g - .__.

l\\\l\u\\ e A }

iFRU i —— e !

: q

| |

TREMEC | _\
\ UHIROYAL ‘|

1 ._ “
1 B _”
POLINOVA 2\ 2 i
= f % |
a o Z .
= ! Z |
21 - Z _ \
2! ._ i@ Z _
A _. [ % “_
T - \.U \\n _
= i H2 Z
) ] i =
TURBOREACTORESA “ = Z 7
\ A _. = 2 !
\ < Z
A i Z Z ;
: i ~! Acceso 3 z -
# G RS F
Z | !
_ E _ _“
i 3 _ __
- : !
CELANCSE. : v A_
E GRAUPO  SPICER. | PEMEx

\\\.\\\&\\- TP VRS PR AN

ot Accesa 2
et —
s

FIGURA 1.1 Plano de Localizacién de la empresa en él acceso
2 , calle 3 en el #24 de la Ciudad Industrial Benito Juéarez
ubicado al norte de la capital queretana.



20
1.7.3. Arboles Navidefios
La empresa produce distintos tipos de drboles:
Bonsai Alpino: que mide 60 cms. v lo fabrican en tres colores: ya sea verde

pino, nevado (blanco vy verde) o plata;

Bonsai de Pared:  que mide 60 cms. y lo fabrican en verde pino,

Mini Bonsai: que mide 40 cms, v al igual que el anterior lo hay en color
verde pino;
Micro Bonsai: que mide 30 cms en color verde pino

Y el arbol que mayormente producen es el Arbol Frondoso que es en esencia, el
tipico arbolito de Navidad que la mayoria de la gente adquiere para las fiestas
decembrinas; la empresa lo produce con un toque especial, dado que el disefio de sus

ramas da una apariencia de mayor follaje v dandole asi el aspecto frondoso.

Lo hay en tres tamanos:
No. 5, mide 1.25 metros
No. 7, mide 1.75 metros
No. 9, mide 2.25 metros
* Estos se fabrican en color verde pino o

nevado.

En la FIGURA 1.24 se aprecian los productos fabricados, de éstos sobresale el arbol

navideno que representa el principal articulo para la empresa .




A2.4

FIGURA 1.2.4 Muestra los disenos de arboles navidehos., la senal
indica el producto que es objeto de estudio.
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Queremos resaltar que este es el producto que mas procesos intervienen para su

fabricacion completa, por ello nuestro estudio lo enfocaremos al arbol frondoso No. 7

1.8  Aspecto Operativo De La Planta

El aspecto operativo de la planta se integra por 7 édreas, dichas dreas estin
definidas en funcién del producto a elaborar y del tipo de trabajo que se realiza en cada
una de ellas, de tal manera que las areas se conforman como se puede observar en la

figura 1.3.

Para facilitar la comprensién del Lay-out, lo dividimos en 7 dreas que se

encuentran identificadas por su nombre, como sigue:

Area De Oficinas Administrativas
Se accesa a esta drea por la entrada principal del domicilio, atravesando el patio
que conduce a la entrada principal de esta area, a mano derecha se encuentra el privado

del gerente.

Dentro de esta drea existe una estancia para las personas que visitan la planta, en
donde la secretaria cuenta con mobiliario v equipo necesario para desempenar sus
funciones y dar atencién a aquellos visitantes que se encuentran en un pequeno

recibidor.
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En ella se localiza el bano exclusivo del personal administrativo v préximo a él existe
un espacio para juntas en donde se tratan diferentes asuntos que se refieren a la

empresa.

Area De Exhibicién De Productos
Se puede ingresar a esta drea cruzando por las oficinas administrativas, se
observa un pasillo en el cual se exhiben todos los productos en tres de sus muros; a la

vista se encuentran las especificaciones de cada uno de ellos.

NOTA: Ademas de ser exhibidor, este espacio es ocupado para el ensamble de cierto

tipo de drbol, con ello esta drea ya no cumple el propésito para el cual fue creado.

Area De Patio Y Areas Verdes

Esta drea se conforma de la siguiente manera:

Patio. Este espacio se localiza frente a las oficinas administrativas; es una
extensién de concreto y se utiliza para accesar a la planta, asi como area de recreacién
en donde se encuentra un poste de basketball , para que los operadores dispongan de

ella.

Banos. Los banos son de uso exclusivo del personal operativo v se encuentran a
la salida del drea de produccién. Existen bafios de uso exclusivo para hombres y otro

para mujeres.




Area De Cortes. Esta area se localiza a la salida de la nave, se destina para realizar el

proceso de corte de tubos para el arbol.

Estacionamiento. En este lugar se destina para la guarda de equipo de transporte, el

cual es utilizado para la entrega de pedidos.

NOTA: En realidad su drea verde es escasa ya que solo existe una pequena jardinera a
un costado del drea de oficinas como se observa en el Lay-out, sin embargo, bien puede

ser aprovechada el resto del 4rea para brindar un mejor aspecto de la empresa.

Area De Almacén De Producto Terminado
Se accesa a ella a través del drea de produccién, es una extensién de 15 m x 10m
aproximadamente, basicamente se utiliza para depositar el producto ya empaquetado vy

listo para ser surtido.

NOTA: en esta drea se cuenta con un segundo nivel cuyo destino también es el

almacenaje de producto terminado y su estructura es de soporte metélico.

Como comentario extra, las medidas de limpieza en esta drea es deficiente v no
todos los productos son empaquetados, la razén es porque el producto requiere de un

empaque especial y resulta costoso para la empresa.
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Area De Produccién
En esta drea se encuentran las maquinas que son utilizadas en la fabricacién de
los productos como puede observarse en el Lay-out (figura 1.3); las maquinas estin

numeradas v a continuacién se describira lo que cada una de ellas procesa:

Maguina 1:

Realiza el proceso de elaboracién de largueros!, esta maquina procesa el PVC,
cortindolo de sus extremos y conforme va avanzando el material, otra parte de la
maquina une los alambres con dicho PVC cortado, haciendo movimientos giratorios,
con ello trenza PVC, alambre de menor y mayor calibre, hasta que la maquina corta
automaticamente el larguero va terminado; la parte de la maquina que fue trenzando
los materiales regresa al punto de inicio para comenzar otro larguero, tardandose para

ello 13 segundos y cinco minutos ocupa el operador para realizar el cambio de cintas.

Miguina 2
Troguel
Esta maquina comprime con la ayuda de dados uno de los extremos de los tubos

(troncos del arbol navidefo), es accionada a través de un pedal.

1 Larguero: Es una tira de 5.50 metros, el material que se utiliza para éste es llamado PVC en diferentes colores, al igual que alambre
de diferentes calibres a simple vista se asemeja a los que es la escarcha, sin embargo, la maquina que los procesa es diferentes. Otra de
las caracteristicas es que es una tira rigida por el alambre utilizado.
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Maguina 3
Tijeras

Realiza el proceso de cortes de largueros en diferentes medidas; para ello cuenta
con una regla que tiene grabada a un costado, que el operador usa para realizar el corte

de ramas de diferentes medidas. Es accionada mediante un pedal.

Magquina 4
Prensa
Realiza el doblez de uno de los extremos de cada rama y es accionada mediante

un pedal.

Maguina 5
Mudguina de escarcha (olla)
Esta maquina realiza el proceso de elaboracién de escarcha lisa y combinada, asi

como otros estilos (caracol o espiral).

Procesa el poliéster metédlico (brillante) o mate, segiin lo requiera, la maquina
corta los extremos del material, va uniendo éste con hilo y alambre fino. Una vez
realizado este proceso, la escarcha ya terminada se va depositando en un contenedor
que se asemeja a una olla de gran tamano, que gira, haciendo que el producto

terminado no logre enredarse.

Madguina 6 y 7
Estas maquinas son iguales y en el proceso se asemejan a la méaquina 5, pero las

diferencias radican en que: son usadas para la fabricacién de escarcha de 70 y 120 lisas.
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El contenedor destino de la escarcha terminada en vez de tener una olla, dispone

de dos ollas que por ser mas pequenas giran a mayor velocidad.

Migquina 8
Esmeril

Es una piedra ferruginosa que se usa para dar acabado al tubo, es decir quita las
rebabas que pudiera haber dejado el proceso de corte de tubo.

Trabaja en forma manual, a través de una palanca que hace que gire el esmeril.

Maquina 9
Taladro

Realiza el rebabeado de nicleo?, para que ajusten perfectamente al tubo. Consta
de una broca del grosor del tubo y del nicleo para realizar el rebabeo interior de cada

uno.

Magquina 10
Sierra Eléctrica
Realiza el corte del tubo para el tronco del arbol navideno.
Nota: El area de produccién cuenta también con un segundo nivel, en donde se

resguardan los materiales para el empaque final de los productos ya terminados.

? Nucleo: Fs una pieza cilindrica de plastico que de ella sobresale una corona de 6 orificios los cuales son utilizados para ensamblar
las ramas de los arboles.



27

CAPITULO 2

MARCO TEORICO

Durante el desarrollo del curso "Nuestro Objetivo la Excelencia", se estudiaron
conceptos que nos hicieron despertar la inquietud de mejorar la cotidianidad de nuestro
modo de vida que nos esti orillando a quedar fuera del mercado local hasta
internacional vy darle importancia a las personas de una organizacién ya que ellas son la

parte fundamental para ejercer una mejora.

El éxito hoy en dia de las empresas japonesas dependen de la constancia y la
perseverancia para lograr sus objetivos. No solamente saben lo que quieren sino, atin
mas importante, tienen la voluntad v han estado siempre dispuestos a pagar el precio

que el logro de sus objetivos significan.

Para poder entender los logros que, como pais, Japén ha obtenido, nos dimos a la
tarea de investigar antecedentes histéricos en cuanto aspectos sociales, culturales y
econémicos; v con ello crear cirterios que nos permitan adaptar su filosofia de

produccién a nuestro caso practico.



2.1 ElPortento Japonés

2.1.1 Caracteristicas Geograficas

28

Japén, Estado del Este de Asia, ocupa un grupo de islas del Océano Pacifico,

>ntre los 30 y 45 grados de latitud Norte. Limita al norte con el Mar de Ojotsk, al Este

‘on el Océano Pacifico, al Sur con el Mar de la China Oriental y al Oeste con el Mar del

apon.
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Jap6n es un archipiélago compuesto principalmente de cuatro islas mayores:
Honshu, la més grande; Hokkaido, Kyushu y Shikoku; y mas de 3,900 menores. Esta
separado del extremo noroeste del continente asiatico por el mar de Japén, y el Océano
Pacifico bana su costa oriental. La superficie total, 377,765 kilémetros cuadrados,
equivale a la séptima parte de Argentina, la sexta parte de México y la Vigesimatercera
de Brasil. E1 73 % del territorio es montanoso, pero sus vastas redes ferroviarias y de
carreteras asi como los eficientes sistemas de comunicacién, han permitido una

interaccion muy fluida entre los diversos centros industriales y comerciales.

2.1.2. Caracteristicas Demogréﬁcas

Con mas de 122 millones, Jap6n es uno de los paises mas poblados del planeta,
después de China, India, URSS (actualmente dividida), Estados Unidos, Indonesia v
Brasil. La densidad demografica es de 325 habitantes por kilémetro cuadrado, pero si se
considera que sélo el 27% del territorio es habitable y que parte de esa porcién se dedica

a la agricultura, la densidad real es superior a la senalada.

La concentracién demogrifica es un factor importante cuando se analiza el
mercado. En el caso de Japén es de especial relevancia debido al poder adquisitivo de
su poblacién, ya que los habitantes de los paises de mayor densidad demogrifica,
suelen tener ingresos relativamente bajos. Por otro parte, Japén tiene un Producto
Nacional Bruto percdpita de mas de 22,000 délares. Esto es 10 veces superior al
promedio de los paises latinoamericanos. En el caso de México, el ingreso per-capita es

de 1,860 délares, es decir, apenas una duodécima parte.




2.1.3. Historia Econémica De Jap6n

El Japon fue el primero de los paises orientales que se industrializé. Desde el
altimo cuarto del siglo XIX, el Gobierno, el Ejército y la Marina, el Sistema Educativo y
el de la Propiedad de la Tierra habian sido occidentalizados. Hay pocas fases de la
historia mas interesantes que la adopcién consciente de los aspectos materiales v
algunos de los culturales de la civilizacién occidental por el Japén. Un pais estdtico
durante centurias, sin materias primas, sin grandes conocimientos técnicos, sin capital,
sin clases trabajadoras y sin mercados se convirti6, de la noche a la manana, en una gran

potencia industrial.

La industrializacién del pais fue producida por el esfuerzo consciente de los
japoneses. Estaban dirigidos por el deseo de protegerse contra la explotaciéon de los
occidentales mediante su transformacién -cuando menos materialmente- en una nacién

europea.

La historia del Japén durante el altimo medio siglo ofrece un brillante testimonio
de la capacidad del pueblo japonés para imitar y apropiarse la cultura material
moderna, hasta el punto de sobrepasar en muchos aspectos a las naciones occidentales
en su propio juego, va se trate del imperialismo politico, de la manufactura o del

comercio.

El progreso de la industria en el Japén no tiene su contrapartida en la agricultura,

En el Japén pueden verse aldeas muy pobres dominadas por un sistema semifeudal,
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técnicamente estaticas, frente por frente a la ciudad moderna, técnicamente dinamica,

con una industria altamente concentrada en manos de un capital monopolistico.

El desenvolvimiento de la industria en el Japén no fue el resultado de un
crecimiento orgéanico, del libre juego de los factores econémicos. El Japén penetré en el
mundo de la Historia al propio tiempo que Napoleén III gobernaba a Francia; Bismarck
comenzaba a unificar a Alemania; Alejandro II transformé a Rusia, Glodstone y Disraeli
tenian a su cargo la Gran Bretana de la época victoriana y los Estados Unidos habian
emergido de la Guerra Civil. Epoca de ferrocarriles, bancos y grandes companias
anénimas. En el Japén, la denominada revolucién Meiji de la misma época fue
provocada no sélo por las influencias exteriores de las potencias extranjeras, sino
también por la presién interna de una economia monetaria que se encontraba en franco
desarrollo a fines del siglo XVIII y comienzos del XIX, exteriorizada ya en el sistema

monetario de tasacién.

La industrializacién del Japén ha determinado una situacién completamente
nueva en el Oriente. La convivencia de seguir sus pasos ha sido evidenciada a su
populosa, v desde hace largo tiempo inmévil vecina, la China. América y Europa se han
encontrado con un poderoso competidor en el Lejano Oriente. Las actividades
imperialistas en el Japén han destruido las condiciones predominantes en esa region. La
occidentalizacién del Japén ha repercutido muy extensamente sobre su propia cultura
que, en la actualidad, forma una extrana mezcla de la antigua civilizacién nativa, de
una industrializacién intensiva, del moderno pensamiento imperialista v del misticismo

politico que domina muchos aspectos de su vida.



Antes de 1870 habia en el Japén pocas industrias manufactureras, en el sentido

que nosotros damos al término. En los 30 anos siguientes, debido principalmente al
apoyo del gobierno nacional, la técnica vy la industria modernas se han convertido en un

factor esencial de la vida del pais.

En 1896 habia unas 4,500 sociedades industriales y comerciales organizadas como
participaciones o companias anénimas. Veinticinco anos antes no habia ni una sola.
En 1870 no se exportaban articulos manufacturados; en 1901 el valor de estos articulos
exportados lleg6 a 40°000,000 de délares; en 1925 las exportaciones fueron valuadas en

mil ciento cincuenta millones.

Antes de 1880 no habia industria algodonera en el Japén. En el ano 1897
funcionaban unos 750,000 husos v la industria daba empleo a unas 45,000 personas.
Cuando comenzé la Primera Guerra Mundial, trabajaban esta industria unos 127,000
hombre y mujeres y los husos en movimientos eran unos 2°500,000. La guerra estimulé
mucho esta industria pues aumentaron las cifras en 1920, méas del 40 %. La industria
algodonera progresé mucho en los afios 1932-34 debido, parcialmente, a la ampliacién
del mercado chino, una vez que se hubo acabado con el boicot de dicho pais.
Considerables desenvolvimientos han tenido lugar en otras industrias manufactureras,
como: de la maquinaria, del metal, de las herramientas, de la seda, de las cerillas v de
los juguetes, asi como en la industria del rayén, en la cual el Japon sigue
inmediatamente a los Estados Unidos (1935). También existe una floresciente industria

del cemento. La extraccién de carb6n aumenta en importancia.



Es tan grande la concentracion de riqueza en el Japén que no ha sido igualada ni

aun por los Estados Unidos. Cuatro poderosas familias, Mitsui, Sumitomo, Mitsubishi y

Yasuda, Controlan casi el 40% de todos los depésitos bancarios, alrededor del 60% de la

industria textil, aproximadamente el 60% del capital invertido en las industrias de
guerra, la mayor parte de la energia eléctrica, la industria del papel v la marina

mercante.

La construccién de ferrocarriles progresé paralelamente al crecimiento industrial.
El primer ferrocarril fue inaugurado en 1872, a pesar de la fuerte oposicién de varios
sectores. Cuando el Gobierno, sin cuya avuda los ferrocarriles no hubieran podido
construirse tan ampliamente, emprendié un programa de nacionalizacién de las lineas

ferroviarias particulares.

El futuro econémico del Jap6n esta inseparablemente unido a los resultados de su

guerra con China y de la Segunda Guerra Mundial. En 1931-32 el Japén ocupé gran
parte de la Manchuria y cre6 el Estado del Machukuo. En 1937 emprendié la guerra
contra China y logré conquistar una gran parte de su drea costera. en diciembre de 1941
entré en guerra con Inglaterra y los Estados Unidos. el resultado no puede ser otra que
la destruccién total del Japén como Gran Potencia o la Hegemonia japonesa en todo el

Lejano Oriente.

Durante la ocupacién americana, de 1945 a 1948, la administracién Mac Arthur
emprendié una transformacién radical de la economia japonesa, basada en una
descentralizacién y reduccién del poder de los grandes organismos econémicos

privados. La reforma agraria, comenzada en 1946, forz6 a los grandes propietarios a



distribuir sus tierras a los colonos. Practicamente era una expropiacién, pues recibian su

importe a largo plazo (treinta anos) y a los precios de 1939. Aunque en la realidad
algunas de sus disposiciones pudieron ser burladas, dio acceso a la propiedad al 70 por
100 del campesinado japonés, que anteriormente estaba a merced de los grandes

propietarios.

Una serie de leyes antitrust organizaron la dislocacién de los grandes zaibatsu y la
transferencia de sus acciones a los particulares, el desmontaje de fabricas de material de

guerra, efc.

A partir de 1948, y ante la creciente tensién con la U.R.S.S. el Gobierno americano
cambi6 de actitud con respecto al Japén, al que trato de mantener como aliado. Se
redujeron las reparaciones exigidas, se atenuaron las leyes antifrust que en 1950 fueron
derogadas, y se concedié ayuda financiera para la reconstruccion. Los zaibatsu fueron
facilmente reconstruidos de nuevo, al rescatar grandes bancos de acciones
anteriormente vendidas al ahorro privado. El Gobierno estableci6 un orden de
prioridades v fund6é un banco especial de reconstruccién (Banco de Fomento del
Japén), que financiaba v concedia incentivos tributarios a los sectores considerados
como mas tutiles (construccién naval, carbén, acero, abonos y electricidad). Ademas el
Gobierno vigilaba atentamente la adjudicacién de las materias primas escasas a las
empresas incluidas en su plan de urgencia, v aunque después estas industrias fueron

liberalizadas, el gobierno siguié manteniendo sobre ellas un cierto control indirecto.

Desde 1950 Japén experimenté un crecimiento vertiginoso dirigiendo su

economia por los cauces de una planificacién indicativa. Los indices de produccién
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industrial (1950) subieron a 200 en 1955. Pero desde esta fecha, el Estado ha reducido
considerablemente su intervencién. Las empresas publicas son poco numerosas y se
limitan a los transportes y comunicaciones y al suministro de agua. El Gobierno se
preocupa, ante todo, en mantener condiciones favorables para el desarrollo del sector
privado: procura aliviar la carga financiera de las empresas, ayuda a aquellas ramas
industriales en dificultad y orienta la iniciativa privada hacia nuevas producciones.

Ejerce también una accién coyuntural para alejar la inflacién y estabilizar el mercado.

A partir de 1955 y hasta 1970 el desarrollo japonés ha sido considerable, a un
ritmo de crecimiento medio anual en torno al 10 por 100, el més elevado del mundo. La
produccién industrial se ha multiplicado por cinco, gracias a un ritmo frenético de
inversiones. El sector mas dindmico ha sido la industria pesada (construccién naval,
maéquinas herramientas, quimica...) o de bienes de consumo durables (radios, television
en color, climatizadores, aparatos de circuitos integrados, etc.) v textiles sintéticos. En
cambio, la tradicional industria algodonera ha sido rebasada. El Japén, en 1968, con un
P.N.B. de 168 millones de délares, superada a Alemania y se coloca en el tercer puesto
mundial, después de Estados Unidos y la U.R.S.S. Este extraordinario desarrollo ha
estado ligado al dinamismo de su comercio exterior. Jap6n, pobre en recursos
energéticos v materias primas minerales, debe aprovisionarse de ellas en el exterior
para desarrollar su industria, pero, al mismo tiempo, compensar estas importaciones
con un aumento de las exportaciones. Los intercambios constituyen para el Japén una

necesidad vital.

Durante estos aftos Jap6n ha gozado de ciertas ventajas, mas propias de los paises

subdesarrollados: mano de obra abundante y salarios poco elevados. Por otra parte, la




36

estructura dualista de la produccién industrial japonesa es dnica. La concentracion
alcanza un grado intenso. Las grandes empresas surgidas de los zaibatsu se hallan
estrechamente relacionadas entre si, mediante una cooperaciéon de sus dirigentes. estas
relaciones se hallan favorecidas por la dependencia de dichas empresas respecto a los
grandes bancos. Los trabajadores de ellas constituyen una especie de élite, con salarios
excelentes y la seguridad de una promocién, a cambio de una lealtad probada. Estas
grandes empresas mantienen a otras muchas, mas pequenas, subsidiarias, a las que
suministran trabajo, cuya masa laboral recibe remuneraciones mas bien bajas. Este
sistema dual permite suavizar los cambios coyvunturales, pues en las épocas de recesién,

las pequenas empresas dependientes son las que conocen el déficit o la quiebra.

Sin embargo, en los anos sesenta la economia japonesa ha comenzado a conocer
una penuria de mano de obra, que ha influido en el frenazo de su desarrollo. la politica
de control de nacimientos, y la legalizacién del aborto desde 1948, han producido una
sensible baja en el desarrollo de la poblacién, que si en unos anos ha aliviado la presién
demogriéfica, plantea actualmente serios problemas de reestructuracién en la piramide
poblacional. No obstante, el progreso ha continuado, al menos hasta 1968-1969, gracias
a una intensa especializacién y sustitucién industrial, a un mercado interior fuertemente
protegido v a la conquista de mercados exteriores para sus exportaciones. Una
estrategia de este tipo engendra constantemente excedentes en la balanza de pagos, lo
que ha creado problemas de divisa japonesa. En la primavera de 1973 hubo que
devaluar por segunda vez el yen, con lo que sus precios de exportacién perdieron
competitividad. Por ello, a pesar de la adhesién del Japén a los organismos

internacionales (F.M.L., G.A.T.T.), se ha resistido a abandonar su proteccionismo.




2.14. La Tragedia Del Japén Después De La Segunda Guerra Mundial

Al término de la Segunda Guerra Mundial, la derrota invalidé por completo su
economia y las ciudades japonesas fueron azotadas muy severamente por los ataques
aéreos. Una cuarta parte de todas las construcciones habitacionales quedé totalmente

destruida vy las fabricas resultaron en extremo danadas.

El costo total del dano fisico fue casi el doble del Ingreso Nacional Bruto total del

ano fiscal de 1948-49. la economia estaba en ruinas y reinaba una aguda inflacién.

Los alimentos y otros articulos basicos eran sumamente escasos. El pueblo en
general, padecia de total decaimiento, estaba desilusionado y por completo

descorazonado. Todo parecia estar destruido, salvo su enorme espiritu de aventura.

Pero los japoneses pronto hicieron acopio de coraje, se elevaron sobre las
circunstancias v lograron lo que en apariencia era imposible. En afos recientes, la
economia japonesa ha venido creciendo a un ritmo de 10-12 por ciento al afo v algunos
economistas estiman que Japén podria incluso surgir como la potencia industrial mas
grande del mundo para el ano 2000. Esto significa que el PNB sera entonces el mas
elevado del orbe. Todos v cada uno de los sectores de su economia han mejorado
muchisimo. se ha mecanizado la agricultura v, como consecuencia, mano de obra
adicional fue liberada para el sector industrial en 1970 fue aproximadamente diez veces
mas alta que la de 1936. Las actividades de manufactura se han incrementado a pasos

i es ecido muchas industrias nuevas. En los anos anteriores a la
agigantados v se han establecid h dustr Enl te 1



guerra, Japén se concentraba en industrias ligeras, como textiles; pero, después de la

contienda, ingreso al campo de las industrias quimicas pesadas.

El transporte igualmente se modernizé. Para 1970, la marina mercante japonesa
va estaba catalogada como una de las mas grandes e importantes del globo. El sistema
de transportes internos se moderniz6, con la construccién de caminos mas amplios v
carreteras citadinas elevadas. La nueva linea ferroviaria Tokaido conecta a las dos
ciudades vitales de Tokio y Osaka y los trenes viajan a velocidades muy superiores a las
de la mayoria de los demaés paises. se ha construido va un tianel que une las islas de
Hokkaido v Honshu y que es tiinel submarino mas largo y mas dificil del mundo: mide
53 kilémetros v comunica a Tokio con Sapporo, capital de Hokkaido.

Cabe mencionar aqui algunos hechos sumamente interesantes para ilustrar el increible

ritmo de crecimiento.

Japon es el productor mas grande del mundo de aparatos de television, radios v
cdmaras, barcos y maquinas para coser. También se encuentra entre los mas
prominentes fabricantes de acero y automéviles. A mediados de la década de 1950,
apenas una que otra persona acaudalada posefa aspiradoras eléctricas, lavadoras,
refrigeradores o aparatos de televisién. Para 1970, va casi todo el mundo era dueno de

estos aparatos. Cien millones de personas tuvieron que abastecerse de estos aparatos.

Esto cre6 un enorme mercado interno y en el proceso, estas industrias
alcanzaron nuevos niveles de productividad y excelencia. Por ejemplo, se necesitan
diecinueve meses para construir un navio en un astillero britanico, diez en Alemania y

nueve en Suecia, comparados tnicamente ocho en Japén. De este modo, los japoneses




39

pudieron, con toda facilidad, penetrar en mercados extranjeros, particularmente en lo

que se refiere a televisores, barcos y articulos electrénicos.

Este desarrollo de ninguna manera se debe a la abundancia de recursos
naturales. Es creaciéon del pueblo. La verdad es que Japén, carece de muchas de las
materias primas basicas. Su economia quedé destrozada por la guerra. Mas el pais pudo
vencer todas estas limitaciones y calamidades, debido a que su pueblo posee un
inherente sentido de unidad nacional, enorme orgullo y una auténtica lealtad fanatica
hacia la organizaciéon para la que trabaja. Hombres de iniciativa, energia v talento,
encuentran un vasto campo de acciébn v muchas oportunidades para ejercer sus
habilidades. La destreza y la disciplina de su fuerza laboral, han desempenado un papel

decisivo en esta sabiduria de desarrollo econémico.

La disciplina forma parte del modo de vida del pueblo japonés como elemento
necesario para que se establezca una cultura de calidad. La disciplina no es el medio
para obtener determinados resultados, sino el habito que permite respetar todo lo
establecido acordado y determinado. El beneficio directo es el surgimiento de un
ambiente de confianza que permite la descentralizacién de la autoridad y toma de
decisiones y el posterior surgimiento de un sistema administrativo dinamico y flexible
que mejora continuamente cuando las situaciones actuales no satisfacen la realidad y se

hace necesario respetar una nueva regla o determinacién.

Entre los rasgos que tipifican a la sociedad japonesa destacan la disciplina y la
honradez a toda prueba. Esta se manifiesta no s6lo en los lugares de trabajo, las escuelas

u otras instituciones sino también en la vida diaria v las actividades de esparcimiento.
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Estas caracteristicas se reflejan naturalmente en el comportamiento de los
consumidores, lo cual permite maximizar esfuerzos y utilizar diversas practicas que a
veces son dificiles de practicar en otros paises, pero que las empresas extranjeras bien

pueden capitalizar en Jap6n.

Los industriales japoneses, en el periodo posterior a la guerra, desplegaron un
fuerte espiritu de aventura y patriotismo. Esta decidida disposicién a asumir riesgos, es

la esencia y médula del sentido empresarial.

Japén posee una excelente administracion central que permite un enfoque
unificado a todos los problemas nacionales. En Japén la autoridad es sumamente
respetada y en todos los niveles existe un genuino deseo de cooperacién y esfuerzo
organizado. Japén ha demostrado, que el rapido desarrollo econémico es posible

gracias a medios pacificos de democracia.

Uno de los aspectos notables de la sociedad japonesa es la estrecha cooperacién

que existe entre el gobierno, el comercio vy la industria.

El gobierno desembols6é grandes sumas de dinero para proporcionar la
infraestructura necesaria para la industria; y también usa su autoridad y recursos para

crear nuevas industrias y para impulsar la expansion de las ya existentes.

La economia japonesa se uni6 con la innovacién. Se mejoraron los procesos de

produccién y se introdujeron productos novedosos.



41

En la actualidad Japén esta catalogado como uno de los tres mas grandes
exportadores del mundo. Esta supremacia en el comercio de exportacion, se debe a su

eficiencia industrial, siempre en continuo mejoramiento.

2.2 Historia De Los Circulos De Control De Calidad

Introduccién:

El término Circulos de Control de Calidad (CCC), se originé en Jap6n en 1962, en
su travectoria puede remontarse a los anos 40’s. Su evolucién puede ser dividida en 3
fases: Estudio de las técnicas estadisticas de control de calidad, Adaptacion de las

técnicas y Formacion y registro de los CCC.

Fase 1

Antes de la Segunda Guerra Mundial existieron compaitias pioneras en el control
de calidad en Japén como Toshiba y NEC Corporation. Por ejemplo, Yasushi Ishida,
trabajando para Toshiba a principios de los anos “30’s, desarrollé cartas de control |
estadistico para incrementar la vida de los bulbos de radio y reducir errores en su

produccién.

Desafortunadamente debido a la alta competitividad de los negocios en ese
tiempo sus cartas fueron mantenidas como confidenciales.

Adn hoy en dia los detalles de su trabajo no son conocidos con amplitud.




Aunque existieron pioneros no habia organizacién para promover el control de
calidad y no habia incentivos que motivaran a las personas para lograrlo. En 1945
después de la Guerra, la Unién o Cofraternidad de Ingenieros v Cientificos de Jap6n
(JUSE) fue establecida para educar a la gente en control de calidad, conduciendo un
curso llamando " EL curso Basico ", el cual aan es ofrecido hov en dia; JUSE
gradualmente increment6 el nimero de seminarios. La asociacién Japonesa de Normas

(JSA), establecida en 1945, también empez6 a promover el control de calidad.

El concepto de control estadistico de calidad fue introducido por expertos

extranjeros académicos al final de los afos "40”s y principios de los “50°s. -

A fin de la Segunda Guerra Mundial, miembros del Comando Supremos de las
Fuerzas Aliadas (SCAP), Seccién de comunicacién Civil ( CCS ), fueron estacionados en
Japén. Ellos estuvieron sorprendidos por el nimero de problemas encontrados dentro
de la red telefénica japonesa en donde frecuentemente era imposible comunicarse a
lugares distantes. La causa era la pobre calidad de los bulbos al vacio, una parte

necesaria en la transmisién telefénica de ese tiempo.

A dos miembros de esa Seccién de CCS se les pidi6 que dieran clases a las
compaiias que fabricaban los bulbos al vacio. Estos seminarios fueron ofrecidos a los
mas altos ejecutivos. Mas tarde fueron llamados Seminarios Directivos CCS, estas clases

fueron la base para el control estadistico Japonés de Calidad.

El 10 de Julio de 1950 el Doctor Walter Edwards Deming, inici6 un seminario de

8 dias sobre la teoria del control estadistico y como muestrear e inspeccionar productos.
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Sin embargo, este seminario fue para ingenieros; pocos trabajadores de menor rango lo

atendieron.

Mientras Deming v los cursos CCS fueron enseiados, no habia aparecido la idea
de los CCC. En 1950, las ensenanzas del Dr. Deming fueron publicadas en un libro "

Ensenanzas sobre Control Estadistico de Calidad ".

El libro fue ampliamente leido en ese tiempo; el Dr. Deming decidi6 donar las
regalias de dicho libro al JUSE. Con esos fondos el JUSE establecié "El Premio Deming",
el cual ha llegado a ser el simbolo de buena calidad en Japén v modelo para los

diferentes premios de calidad en otros paises.

Los seminarios Directivos CCS, los seminarios del Dr. Deming y el curso dado
por el Dr. Joseph M. Juran, fueron la base para la creacién de los CCC, sin esta

instruccién Japén no hubiera sido capaz de mejorar la calidad de sus productos.

Con estos sélidos cimientos, los japoneses gradualmente establecieron los
departamentos de control de calidad en sus companias, iniciando el uso de las cartas de
control estadistico, asi como el muestreo e inspeccién en sus plantas difundiéndose
rapidamente el control estadistico de calidad. Los trabajadores japoneses se
sorprendieron favorablemente de lo bien que esas técnicas los ayudaban en su trabajo,
incrementandose el uso de las mismas. Ellos se encontraron que algunos de esos
aspectos fallaban en la adecuacion a los lugares de trabajo. Una de esas alteraciones o

aspectos, di6 como resultados los CCC.




Fase II

Inicialmente los japoneses tuvieron que determinar la forma de ensenar control
estadistico de calidad a los supervisores y trabajadores de planta que estaban
diseminados geograficamente, va que habia muy pocos maestros disponibles. La
solucién a este problema fue ofrecer seminarios por radio. JUSE y la Asociacion
Japonesa de Normas emitieron 17 seminarios en una estacion de onda corta, entre 1956
v 1962. Los seminarios incluyeron control basico de calidad, Guia de Administracién

Productiva y normas industriales japonesas.

Sin duda los seminarios de la radio tuvieron un alto impacto en los supervisores

y trabajadores japoneses.

En julio de 1961, muchos supervisores japoneses atendieron un simposium de
calidad. Durante este simposium ellos indicaron que les gustaria ver una revista sobre

calidad que sus trabajadores pudieran entender y asimilar facilmente.

Aunque JUSE publicaba una revista de Control de calidad, los supervisores
creian que eran demasiado compleja. Tan pronto como JUSE escuché este pedido, inicié
el disefo de una nueva revista para los trabajadores, dirigida a un tercio de su personal
a desarrollar este proyecto; posteriormente el Dr. Kaoru Ishikawa se incorpor6 a este

personal.

En esta revista, los trabajadores empezaron a estudiar el control de calidad por si
mismo y con la ayuda de su supervisor. Se reunian semanalmente para discutir como

mejorar la calidad de las plantas. Durante las juntas que se tenian dos veces al mes, los
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trabajadores hablaban sobre los problemas en su drea de trabajo, como limpiar las

plantas efectivamente, seguridad en el trabajo, costos, cantidad y calidad.

Ellos usaban tales técnicas de control de calidad asi como Gréaficas de Pareto,

Diagramas de causa y efecto y distribucién de frecuencia.

Komatsu, LTD, un gran fabricante de equipo de construccién en Japén, también
empez6 un grupo de estudio en sus plantas también, compartiendo informacién v lo

que encontraba cada grupo.

Después de ver los efectos positivos de esos grupos en sus respectivas
companias, los miembros del Comité Editorial del JUSE, decidié promover a dichos
grupos, sus trabajos y relaciones, en la revista en formacién. Ellos decidieron referirse a

tales grupos como Circulos de Control de Calidad.

La nueva revista Genba to QC debut6 en abril de 1962, su primer edicién pidi6
"La formacién de Circulos de Calidad por lectores de esta revista". En conjuncién con
este lanzamiento, el Comité Editorial del JUSE organiz6 el Registro Oficial de los

Circulos de Control de Calidad, al que llamé QC Circulo Headquarters.

En 1973, el nombre de la revista fue cambiado por FQC y después a CCC en 1988.
No obstante los cambios del nombre, la misién inicial de la revista permanece sin

cambio y asi hasta ahora:



* Esta revista debe ser facil de entender y debe facilitar la educacion,

entrenamiento v propagacion de las técnicas de CC, v ayudar a los supervisores de

primera linea v jefes, mejorando su control y habilidades.

* El precio de la revista debera ser tan bajo que cada supervisor y trabajador

puedan suscribirse por su propia iniciativa.

* La revista debera motivar a sus directores a organizar a su area de trabajo un
pequenio grupo llamado CCC, guiado por su supervisor, motivando a ambos a estudiar

técnicas de CC, usando a esta revista como un libro de textos para los grupos.

Para entender el por qué de esta arenga (discurso) vy promocién, se puede decir
que ciertos factores contribuyeron a ésto. En ese tiempo, paises del extranjero
impusieron a Jap6n presion para liberar sus importaciones. En junio de 1960, la lista de
productos liberados fue anunciada incluyendo entre otras, llantas, lana, fibras sintéticas,
tractores, bulldozers y vehiculos automotrices. Debido a esta liberalizacién, las
companias japonesas tenian que hacer productos cuya calidad fuera igual a las de sus
competidores. Los trabajadores de todos los niveles desde el més alto directivo hasta el
trabajador de mas bajo nivel, tuvieron que concretar esfuerzos para mejorar la calidad
de sus productos. Como resultado de esta liberalizacién, una compania mejoré tanto su

calidad que gano el premio Deming (Komatsu) 1964.
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Fase III

Desde la formaci6n de los primeros circulos, emergieron dos tipos diferentes al
principio de los afos “60’s. El primer tipo fue el de aquellos grupos que se formaron
antes de la publicacién de la Genba to QC, que después llegaron a ser Circulos de
Control de Calidad registrados. El segundo tipo, fueron de los grupos que leyeron el

Genba to QC y que atendieron el llamado, siendo registrados posteriormente.

2.3 Historia Del JAT

El concepto de Justo A Tiempo comenzé poco después de la Segunda Guerra
Mundial como el Sistema de Produccién Toyota. Hasta finales de los anos 70’s, el

sistema estuvo restringido a la Toyota v a su familia de proveedores clave.

A raiz de la segunda Crisis Mundial del Petréleo, en 1976, los japoneses
empezaron a ver que su curva de crecimiento econémico e industrial, que venia en
ascenso desde hacia 25 afos, comenzaba a resquebrajarse, ademds, que en el futuro se
iban a presentar altibajos en la industria manufacturera tal como sucedia en las naciones
occidentales. Los dirigentes del mundo de los negocios, comenzaron a buscar maneras
de mejorar la flexibilidad de los proceso fabriles v asi descubrieron el sistema de

Produccién de la empresa Toyota.

A partir de 1976, la modalidad JAT se ha ido difundiendo por las empresas

manufactureras del Japén, pero todavia no predomina en toda la industria japonesa.




Muchas companias japonesas cometen los mismo errores en la implantacién del
JAT que cometen las empresas occidentales, y esto refuerza el argumento de que el JAT
no es algo "japonés" en si mismo, sino que consta de unos principios universales de

fabricacién que han sido bien administrados por algunos fabricantes japoneses.

Alrededor de 1980 algunos individuos en los Estados Unidos se reunieron para
estudiar el por qué del gran éxito de las principales industrias japonesas (especialmente

TOYOTA).

Justo A Tiempo (JAT o JIT [Just In Time]) es una técnica para el control de la
produccién y el inventario, es ademas una filosofia industrial de eliminacién de todo lo
que implique desperdicio en el proceso de produccién; bajo este contexto el desperdicio

se define como:

"Todo lo que sea distinto de cantidad minima de equipos, materiales, piezas y tiempo laboral

absolutamente esenciales para la produccion".

La expresion de recursos minimos absolutos significa:
- Un solo proveedor, si este tiene capacidad suficiente
- Nada de personas, equipos ni desperdicios dedicados a rehacer piezas
defectuosas
- Nada de existencias de reserva
- Ningtin tipo de produccién en exceso

- Nadie dedicado a cumplir tareas que no agregan valor
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Asi es como JAT clasifica en 7 (siete) categorias al desperdicio:

1. Desperdicio por la sobreproduccién (fabricar solo lo que se necesita ahora)

2. Desperdicio en la espera (disminuir el volumen de los lotes de productos en

proceso, manteniéndolos en constante movimiento).

3. Desperdicio involucrado en el transporte de unidades (lograr una eficiente

distribuciéon de maquinaria en la planta).
4. Desperdicio en la fabricacién (eliminar los pasos que no agregan valor al
producto; las tinicas actividades que agregan valor son las que producen una

transformacion fisica del producto).

5. Desperdicio de movimientos (una vez eliminado el desperdicio en la

fabricacién debe dedicarse a mejorar los pasos indispensables para el proceso)
6. Desperdicio por mala calidad (hacerlo bien a la primera vez)

7. Desperdicio en unidades defectuosas (al eliminar el desperdicio por mala

calidad se obtiene una reduccién en inventarios malos)

Para eliminar el desperdicio, en el JAT hay 3 (tres) importantes elementos:

a) Es imponer equilibrio, sincronizacién y flujo en el proceso de fabricacién ya sea

donde no exista o donde se les pueda mejorar.
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b) Es la actitud de la empresa hacia la calidad: la idea de hacerlo bien la primera vez

c) El tercer elemento y el de mayor relevancia es la participacion de los empleados, este
factor es indispensable para la eliminacién del desperdicio ya que cada miembro de la
organizacién (desde los operadores hasta los puestos gerenciales) tiene una misién para

cony por la empresa.

La filosofia JAT se sustenta en tres principios bdsicos:
1. Flujo, consta de :
a. ) Carga fabril uniforme
b.) Tiempo de alistamiento reducido
¢.) Operaciones coincidentes
d.) Fabricacién pieza por pieza
e.) Compras JAT
2. Intervencién de los empleados

3. Calidad
Al implementar y ejecutar bien la filosofia JAT, se logra un proceso de
fabricaci6n tan agil, tan eficiente, tan orientado a la calidad y tan capaz de responder a

los deseos del cliente que llega a convertirse en un arma estratégica.

Las empresas que han implementado en su produccién JAT han obtenido los siguientes

beneficios:

1. Aumentos en la productividad de mano de obra directa e indirecta
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2. Aumentos en la capacidad de los equipos

3. Reducciones en el tiempo de fabricacién

4. Reducciones en los costos por concepto de fallas (piezas por desechar o rehacer
v garantias)

5. Reducciones en el costo de materiales comprados

6. Reducciones en inventarios

7. Reducciones en requerimientos de espacio.
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CAPITULO 3

IDENTIFICACION DEL PROBLEMA

3.1 Descripcién Del Proceso

Para comenzar este capitulo proporcionaremos la lista de actividades de la
produccién del drbol frondoso del No. 7 (1.75 metros), cabe destacar que este proceso

consta de ocho fases:

a. Elaboracién de largueros
b. Manufactura de ramas

c. Fabricacién del tronco

d. Preparacién de nicleos
e. Preparacién de coronas
f. Ensamble final

g. Empaque y etiquetado

h. Almacenamiento.

Cada una de éstas se realizan en forma independiente, siendo ésta su forma de
trabajar mantiene en proceso grandes lotes de material transformado, ésto a su vez se

iran desplazando conforme se vaya necesitando.
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3.2 Lista de Actividades

a. Elaboracion de Largueros:

1. Se dan instrucciones para producir la cantidad de arboles que se estimen en una
semana (50 aproximadamente).

2. Se prepara la maquina a utilizar en este proceso

3. Dependiendo del color del arbol requerido, se determina el P. V. C. a utilizar, asf
como el alambre de calibre namero 16 y 18.

4. Se coloca el material antes descrito en los dispositivos de la maquina, ajustindolos
correctamente a ellos.

5. Se inspecciona la correcta colocacién de dicho material antes de accionar la maquina,
para evitar que se desaten durante el proceso.

6. Se activa la maquina vy comienza a producir. En una hora elabora 65 largueros de 5.50
metros de longitud.

7. Se inspecciona que los largueros se estén fabricando correctamente.

8. Los largueros caen al piso, en espera del siguiente paso

En la elaboracién de los largueros interviene la maquina 1, este proceso se puede

verse en la fotografia siguiente:
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n del 4rbol navideno; este proceso es

{ es donde se inicia la fabricaci6

Maquina 1, aqu

e se conoce como elaboracién de largueros.

lo qu




b. Manufactura de ramas:

1. Se dan instrucciones para cortar las medidas de cada rama, para el lote de arboles a
producir.

2. Se trasladan los largueros para ser cortados

3. Se acondiciona la maquina para cortar la medida requerida

4. Se toman los largueros para comenzar a cortar

5. Se acciona la maquina

6. Se seleccionan las ramas que estan en buenas condiciones y se separan las que no

7. Se colocan las ramas por medidas en cajas, e identificarlas segtin la medida.

8. Se toman las ramas de las cajas para hacer un doblez en uno de sus extremos.

9. Se colocan en cajas las ramas ya dobladas en espera del siguiente paso.

El proceso de manufacturas de ramas se puede observar en la fotografia siguiente, en la

cual estan funcionando las maquinas 3 y 4.




Estas méquinas (3 y 4) se encargan de manufacturar las ramas de los &rboles
naviderios.




57

c. Fabricacion del tronco.

1. Se dan instrucciones para cortar las medidas de cada tubo

2. Se trasladan los tramos de tubo para ser cortados

3. Se acondiciona la méaquina para que corte la medida requerida

4. Se acciona la maquina para que realice el corte transversal al tubo
5. Se acomodan los tubos ya procesados en una superficie.

6. Se trasladan los tubos para que contintie su proceso

7. Se procede a rebabear cada tubo por la parte de afuera

8. Se revisa cada tubo para verificar si existen rebabas en el interior del tubo
9. Se acondiciona la maquina que rebabeara el centro del tubo

10. Se acciona la maquina

12. Se colocan los tubos ya listos en espera del siguiente proceso.
13. Se trasladan a la maquina de troquelado

14. Se prepara la maquina troqueladora.

15. Se prensan los tubos en uno de sus extremos

16. Se acomodan los tubos ya procesados en espera del siguiente paso.

NOTA: En las siguientes fases ya no se incluyen fotografias del proceso, porque en el
momento en que se realizé la investigacién, las méaquinas que intervienen en él no

estaban funcionando.

d. Preparacion de micleos.
1. Se dan instrucciones para rebabear los nticleos requeridos para los arboles
2. Se toman los nicleos del almacén

3. Se llevan a la maquina que realizara el rebabeado de los nicleos.




4. Se acondiciona la méaquina para ser utilizada correctamente

5. Se acciona la maquina
6. Se revisa que el nicleo esté bien rebabeado
7. Si la pieza se rompi6 se deposita en una bolsa, v se desechan

8. Si esta bien procesado el nicleo, se colocan en una caja en espera del siguiente

proceso.

e. Ensamble de Ramas al Niicleo (Coronas)

1. Se trasladan las cajas de las ramas de diferentes medidas

2. Se trasladan las cajas de los nucleos.

3. Se toma un nicleo vy 6 ramas de la misma longitud. La primer rama es de
aproximadamente 50 cms, vy en cada nivel va disminuyendo en dos 2 cms, con un total
de 17 niveles.

4. Las ramas se colocan en el nucleo, se aseguran para evitar que se desprendan

5. Se acomodan los nucleos ya ensamblados por medida en el suelo en espera del

siguiente proceso.

f. Total Ensamble

1. Se toman tripies que serdn soportes del arbol

2. Se trasladan para ser ensamblados al tubo

3. Se trasladan los tubos para ser ensamblados

4. Se toman tripiés del almacén de producto terminado (seran los soportes del arbol)
5. Se coloca el soporte del tripié al tubo, ésto es el tronco base del arbol

6. Se toma una remachadora para fijar el soporte del tripié al tubo

7. Se acciona la remachadora




8. Se recoge del suelo la primer corona de ramas, en este caso, las ramas de mayor

longitud (50 cms), siendo un total de 17 coronas, que equivalen a 48.28 metros de
larguero, mas 5,10 de follaje y 15 cms de punta, constituyendo un total de 68.38 metros,
en un s6lo arbol.

9. Se remacha Ia corona al tronco

10. Se le coloca follaje a cada una de sus ramas; el follaje consta de 2 largueros de 20 cms
aproximadamente cada uno. Dicho follaje es elaborado de la misma forma que el
larguero, sélo que se utiliza alambre de calibre 18 y 20.

11. Sucesivamente se ensamblan las demés coronas de menor longitud, hasta terminar el

tronco.

g- Empaque y etiquetado

1. Se toma del almacén de material de empaque, las cajas (desarmadas) a usar

2. Se arman las bases y tapas de las cajas

3. Se trasladan a donde se encuentran los arboles ya terminados

4. Se coloca el arbol con todas sus piezas (el tronco [2 piezas], tripié, punta del arbol)
5. Se sella su caja

6. Se etiqueta, describiendo las especificaciones de tamano, color, modelo.

h. Almacenamiento
1. Se trasladan los arboles del exhibidor al almacén de productos terminados.
2. Se acomodan las cajas segtin sus especificaciones
3. Quedan en espera de surtir algiin pedido.
El lugar donde son almacenados los productos terminados se aprecia en la

siguiente fotografia:




Este es el almacén de producto terminado con el que cuenta la empresa, donde se

localizan los diferentes productos de acuerdo a sus especificaciones.



continuacion se le proporcionara al lector los diagramas de proceso (Figura 3.1)

DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso a) Elaboracion de los larqueros

Se inicié en

Se termind en area de produccion

area de oficinas

correctamente

maquina 1
o S s ® o
2 & , 2l 1 BT 5| 2
o S Descripcion del Proceso g @ = g 5
.: |_ L
0. Z 8— g Q <
Oerente| 4 Da instrucciones para producir la cantidad de ( ' ! | [ > D y
arboles que se estiman para una semana o e
" ¢ )l | <
Operador| 2 |Prepara la maquina para este proceso S 0 P :
Selecciona el P.V.C. a utilizar asi como el () A
Operador] 3 elec V.C. a utilizar asi como e | » D ¥
alambre 1
Coloca el material en los dispositivos de la ( )| | s I
Operad : ; A ' L
P ol 4 magquina ajustandola correctamente = : s L)
: ’ 7N I R
Inspecciona el material colocado ante E 3 I ~ )
Operador| 5 spec e mgt ial colocad s de | > “
accionar la maquina /
10 7
Operador| 6 |Activa la maquina . y comienza a procesar o L e D V4
| los | tén fabricad O >y 1
Operador] 7 |'MSPecciona que los largueros estén fabricados CJ | [ = !) N/
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DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso b) Manufactura de Ramas

Se inici6 en area de oficinas
Se termind en area de produccion

maquina 4
9 = S S o g o
ﬁ @ 2 4o = 8 c [+ 2
b E Descripcién del Proceso o i = £ 5
g |2 Bl g|F |8 %
= 8 2 o
Da las instrucciones para cortar las medidas de : W\. ‘. i /
Gerente | 1 i ‘ ot | IR e D /
cada rama a utilizar ik 1
A O T =" 5 ¥
Operador| 2 |Traslada los largueros para ser cortados. —_— |1 / [ ] v
rd '“\I r ) P P L v
Operador| 3 |Acondiciona la maquina para cortar las ramas. AL e IE':) /
L 1 I~ . 7
Operador| 4 |Toma los largueros para comenzar a cortar. \ ) e, l) \/
AN T 7
Operador] 5 |[Acciona la Maquina \ ) | Il > I) 7
- = |
Operador| 6 Selecciona las ramas que estén bien y separa ( ) | ~ D S
las que no. — Ly
Operador| 7 |Coloca las medidas de cada rama en cajas. ( ) [l - ,l er: D ) /
Tomo las ramas de las cajas para hacerles Eal 1S % 7
Operador| 8 X | I g D i
i un dobléz. \) L L= /
< g i { o il | 5 Vi
Operador| 9 Coloca las rama ya dobladas en cajas en | i |L > H) J
S

espera del siguiente proceso.
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DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso ¢) Fabricacion del Tronco

Se inici6 en

area de oficinas

Se termino en area de produccion

maquina 2
o -S -g © o
I 5 © S 2 <] =
© = Descripcion del Proceso o @ ke E s
2 | 2 Bl g |F|8]<
1= o | £
Gasnii | 4 Da instrucciones para cortar la medida de cada ( ) | | !x ~ l ) /
tubo. = G S ) N Z
" _ T I - Y \ /
Operador| 2 |Traslada los tramos de tubo para ser cortados. L] [ | J ¥,
-~ L | 11/ 4
Acondiciona la maquina para que corte la £ w1 s n S 2
Operadort 3 |osedica requerida \‘\) | § L~ / '
Operador| 4 |Acciona la maquina (' ) | | ~ D /
\) L ] L~ b
: r Jia | ¥ 7
Operador| 5 |Acomoda los tubos en una superficie. \ ) l | L7
traslada los tubos para continuar con el ol W R - N N 7
Operador| 6 Droceso. S - P [_J
Operador| 7 |Se rebabean los tubos por la parte de afuera. ( ) Il_ | : l.\\,' [} ¥
- = .
i : N TR s 7
Operador] 8 Revisa c_I tubo par_a rebabear la parte de el () (> D ;
centro, si lo necesita. T L7 y
Operador] 9 Acondiciona la maquina para rebabear la ( | | H‘\., D N 7
parte del centro. \ ) 1 L _
. g i N I S S X 7
Operador| 10 |Acciona la maquina. { j i | > D et
Operador| 11 Coloca los tgbqs ya listos en una mesa, en R i li < D
espera del siguiente proceso. L SR
Operad OO0 1 D N
perador; 12 Traslada los tubos a troquelar. \__/ 7 J 9
o i M T I 7
Operador| 13 [Prepara la maquina troqueladora. C 21 |1 > D .
Operador] 14 Se prensa los tubos de unos de los ( | | LNy [) 7
extremos. : - by i y -
Operador| 15 Acomoda Io§ tt{bos ya procesados en oy AN D N7
espera del siguiente paso. L | kg s
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DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso d) Preparacion de Niicleos

Se inici6 en area de oficinas

Se termind en drea de produccién

una caja, en espera del siguiente proceso.

magquina 9
c €
0 m o
‘E g : % g 2 o 2
o £ Descripcion del Proceso 8 @ 2 E S
2 | 3 2l eg|F | 8| <
I o | £ s
Da intrucciones para rebabear los nlcleos ( NS
Gerente | 1 3 \ v
necesarios para los arboles. :
i -~ </
Operador| 2 |Toma los nucleos del aimacén. \ ) [ Lo D V
Traslada los niicleos al lugar donde esta la CY | ) LW
Operador| 3 méquina S L ke I, W
I/- \ |— [ ' '\.‘ /
Operador| 4 |Acondiciona la maquina. o/ L _~ ]lD N
I/" [ | 4 N N/
Operador| 5 |Acciona la maquina | bl & | N/
£ Bl .
Operador| 6 |Revisa que el nucleo este bien rebabeado. 3o gt [ o | ) LW
Al ver gue la pieza no este bien la separa y la () | | P : N
Operador| 7 : e | | b e N\
deposita en una bolsa. == ;
. ’ 250 i e - ~ 7
Af ver a ™ ! S il \ ;
Operador] 8 er que este bien el nucleo la coloca en AL P> D .




DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso e) Preparacion de coronas Se inici6 en area de prod. maquina 4
Se termind en area de exhibicién
o S g o [#]
0
2 |s - S| 8| 8| gl £
o E Descripcion del Proceso g ] = 5 5
= e g
w 2 &8 2 o <
Traslada las cajas de ramas de diferentes {"' ¥ 3 | D £
Operador . . !
P g medidas ya procesadas. = e w)
: ‘ . : C Y] /
Operador] 2 |[Traslada las cajas de nicleos ya rebabeados. I S / /
: ( BT
Operador|] 3 [Toma las ramas y el nicleo. \ L B W L
ma v S [ | =
Operador] 4 Coh_:eca las ramas en el nucleo y se prensa, con ( ) l [ [ > D /
la pinza. — -
Acomoda los nicleos ya ensamblados de cada ¢ % | _I Ao 3
Operador] 5 [medida en el suelo en espera del siguiente \ A 1 | ;1‘_,_, ’ D

proceso.




DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso f) Ensamble Final

Seinicid en almacén de prod. term.

Se termino en area de exhibicion

& o & 5 © o
= 3 o 3 g g S =
3 £ Descripcion del Proceso e 8 € £ 5
a - & § = a <
operador| 1 Toma los tripies (seran el soporte del arbol) f‘-‘) ] | !] 2 D 4
: W \ C Y | s Y \/
operador|{ 2 Traslada los lripies para ser ensamblados e ] :/ ) /
CHY [ 1 s /
Operador] 3 [Traslada los tubos para ser ensamblados. A ] | / ] ) /
Toma los tripies que formaran las patas de los {' 2 ' | | 7> l . /_
Operador| 4 Arbtin ; L) L. ) y
Operador| 5 |[Coloca el tripie al tubo. (\_) l[__J !1/\ D
Ghendor 8 Toma la remachadora, para fijar el tripie al ( ) ] | ™ I) /_/
tubo e il
— Fie =
Operador| 7 |Acciona la remachadora, u | | IL‘// I) /'/
_ (N1 ™ N/
Operador| 8 [Recoje del suelo la corona. : [ | D v
el 14 /
Operador| 9 [Remacha la corona al tubo. ) L L -~ D v
: fiak ) 1 S 7
Overador] 10 Coloca en la corona lo que es el follaje, (se ( . . LL/ D ¥

repiten operaciones 6,7,8 ).




DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso g) Empaque y Ftiquetado

Se inicid en _&rea de prod. 2° nivel
Se terminé en almaceén de prod. term.

c =
o o o hel © o
7 [ T e %) 8 8 o 2
@ E Descripcién del Proceso o @ = £ 5
Q_: 3 @ [= N |3 LY E
2 AR S | <
- /._.\ ] ) - | = /}
Operador] 1 Tolma del almacén de material de empaque las - L iL> D *
cajas a usar ;
o - g
Operador| 2 |Arma las bases y las tapas del empaque. S ] = D /
Traslada las cajas hacia donde esté el producto ()| | g ) vy
Operador| 3 Sorminiaia oot | | L/ I_} \/
| A [ 1 I~ 7
Operador| 4 Co_ioca todas las piezas del arbol para sellar la { ' .' ) I ) /
caja - J
. . ; 2 | I ~ - 7
Operador] § Etrqu_eta la caja ya sellada, poniendole el ( ' J | ] ) /
tamanio, color, modelo. — /
1 ¥ S
Operador| 6 |Se quedan en espera. N2 | L -~ D /
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DIAGRAMA DE PROCESO

Nombre del Proceso h) Almacenamiento

Se inicid en  area de exhibicion
Se terminod en almacén de prod. term.

ohs 2 |Acomoda las cajas segun sus especificaciones.

3 |El producto queda en espera de un pedido.

o S g w
O o
£ | 8§ i S| 8| 8|l el 2
© £ Descripcion del Proceso = @ = E S
£ iz 28| F |8 %
=z I} 2 o
los arbol ibi : o I~ N
Operador| 1 Traslado es del exhibidor a el almacén [ ) | s D .
de producto terminado. e 4 § /
Almaceni [ i
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Con el mismo fin en que se presenté la figura anterior
ahora se daran los diagramas de flujo ( FIGURA 3.2)

A. Elaboracién de largueros

Area de oficinas

o

| GERENTE |
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l da
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Manufactura

de ramas
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B. Manufactura de ramas
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C. Fabricacioén del tronco

Area de
oficinas

| GERENTE [

| da |
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| |

E T

orden de
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|
|
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C. Fabricacién del tronco

Magquina 8
—

' OPERADOR |
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D. Preparacién de ntcleos

Area de oficinas Almacén de Maquina 9
producto terminado
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M&quina 4
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Almacén de
producto terminado
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H. Almacenamiento
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Para identificar el problema se cont6 con la ayuda de los operadores, quienes

expresaron sus inquietudes respecto a este proceso.

En forma conjunta se obtuvo una lista que unificé los criterios de todos los

operadores conocida como "Lluvia de ideas".

Una vez teniendo esta lista se les pidi6 que llegaran a un consenso sobre aquellos

puntos que tuvieron mayor prioridad para resolverse.
Esta nueva lluvia de ideas fue la base para tomar frecuencias de cada problema
definido y con ella lograr la identificacién del principal problematica del sistema de

produccién que se lleva a cabo actualmente.

Como resultado final de este trabajo se obtuvo lo siguiente:

FRECUENCIA

a). Las operaciones se realizan en forma discontinua 3
b). Las méaquinas que intervienen en este proceso se encuentran

demasiado alejadas unas de otras 1
C). Los operadores recorren grandes distancias 2
d). El tiempo de produccién es mayor por los tiempos muertos que se originan 5
e). Se originan lotes de material en proceso entre maquina y méaquina 4
f). Existen obstaculos que impiden el facil desplazamiento de los operadores 7
g8). No se aprovecha el espacio con que se cuenta [

h). Existe poca participacién de los operadores para mejorar



78

su forma de trabajar 9
i). Existe desorden v poca limpieza en el 4rea de trabajo 8
j)- No existe comunicacién formal y ésto origina malos entendidos 10

Como se puede observar en el diagrama de Pareto (Figura 3.3), sobresale el
principal problema que es: Las maquinas que intervienen en el proceso se encuentran
demasiados alejadas unas de otras, es decir, existe una mala distribucién de la planta.
La actual distribucién de la planta proginé un sistema de producciéon adaptado a las
circunsancias de sus inicios, satisfaciendo medianamente las necesidades de producciéon
de aquel entonces, pero que con el trnscurso del tiempo reta a las empresas a ser
competitivos, es decir, que puedan fabricar sus productos en poco tiempo v on un nivel

alto de calidad.

Para poderle dar solucién, recurrimos a otra herramienta de Kaizen llamada,
Diagrama de Causa v Efecto o Grafica de Espina de Pescado debido a su forma de
presentacion o también llamado diagrama de Ishikawa, que fue creada por el Dr. Kaoru
Ishikawa; v tiene como propésito expresar en forma grafica el conjunto de factores
causales que intervienen en un determinado problema. La relacion que se da entre los
factores causales y el problema de la empresa que fue objeto de nuestro estudio se

expresan por medio de la gréfica 3.4.

Esta grafica representa seis factores cuyas causas originan el principal problema

resultado del analisis del Diagrama de Pareto. Estos factores son: Mano de Obra,




Utillizando una de las siete herramientas de Kaizen para la resolucién de
problemas tenemos que:
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Figura 3.3 Diagrama de Pareto, muestra graficamente la frecuencia de los
principales problemas y ayuda a detectar a aquél de mayor prioridad para
su solucion, con ello se resolveran los demas consecuentemente.
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Figura 3.4. Diagrama de Espina de Pescado, lo conforman las principales causas y subcausas que originan
el problema que dana al sistema de produccién actual de la empresa, esta herramienta facilita la buasqueda
de alternativas para su solucion,
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Maquinaria, Materiales, Medio ambiente, Administracién v Métodos de Trabajo, cada
uno de éstos tienen sus principales subcausas que les dan origen; nuestro obejtivo es
identificarlas para poder adoptar las medidas que eliminen el efecto prinicpal y por
consecuencia vayan desaparecienfo paulatinamente los problemas; los resultados que se
obtengan, beneficiaran en gran medida a la empresa respecto de su método de
produccién va que les pemitira ser mas eficientes como ya se los esta exigiendo el
mercado.

Hombre, Maquina, Material, Método de Operacién vy éstos aumentan dependiendo del

problema.

Para que la solucién del problema vya identificado (gracias al Diagrama de Pareto
v de Ishikawa) permita cumplir el objetivo de este trabajo, se requiri6é del anilisis de la
fabricaciéon del arbol navidenio a través de un Diagram de Recorrido de produccién

(Figura 3.5.) que se detalla a continuaci6n:

3.3 Descripciéon Del Diagrama De Recorrido

Identificacion de mdquinas
Descripcién
Maquina 1 Elaboracién de largueros
Maquina 2 Troquel
Maquina 3 Tijeras
Maquina 4 Prensa
Magquina 5 Olla Grande de escarcha
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Maquina 6 Ollas chicas para escarcha
Méquina 7 Ollas chicas para escarcha
Méquina 8 Esmeril
Maquina 9 Taladro

Maéquina 10 Sierra eléctrica

De maquina 1 a maquina 3

En este trayecto de 9.60 metros, la persona quien opera la maquina 3 recoge el
lote de largueros que la méaquina 1 fabricé, entonces, este operador los lleva a la
mdaquina 3, para realizar el corte de los que seran las ramas vy el follaje del arbol;
conforme se realiza el corte este mismo operador clasifica las ramas segtin su longitud

para facilitar el siguiente proceso y se mantienen en espera.

De maquina 3 a maquina 4

En este recorrido de 1.60 metros que es realizado por el operador de la maquina
4 traslada las ramas que quedaron en espera anteriormente para realizar el prensado de
éstas en la mdquina 4, conforme avanza en dicho proceso, el operador vuelve a

clasificarlas quedando en espera del siguiente proceso.
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De almacén de tubos a maquina 10

Uno de los operadores recoge los tramos de tubos para llevarlos a la maquina 10
en donde se cortaran por medidas yva predeterminadas por la gerencia. Siendo un total
de 14 metros la distancia recorrida.. Este lote de tubos se queda en espera del siguiente

proceso.

De maquina 10 a maquina 8 y 9

Un operador se encarga de trasladar el lote de tubos que qued6 en espera en la
maquina 10 cuya distancia es de 20 metros, al area de rebabeo, es ahi donde se realiza el
rebabaeo exterior (maquina 8), al concluir el lote con esta actividad procede a rebabear

los tubos en su parte interior (maquina 9), en este altimo paso el lote queda en espera.
De maquina 9 a maquina 2
Aqui un operador lleva los tubos va rebabeados de la maquina 9 a la maquina 2,

recorriendo una distancia de 13.60 metros; en esta maquina 2 realiza el troquelado del

lote de tubos y al terminar éste se mantiene en espera.




De almacén de micleos a Maquina 9

El operador traslada del almacén de nicleos el lote necesaria a la maquina 9 para
realizar el rebabeo, siendo una distancia de 5 metros, al terminar de realizar esta
operacion el lote queda en espera del siguiente proceso.

De maquina 9 a area de exhibicion

Aqui se llevan los niicleos que estdn en la maquina 9 para realizar el ensamble de

coronas recorriendo una distancia de 11.20 metros.

De maquina 2 area de Exhibicion

De esta maquina 2 se transporta el lote de tubos troquelados para realizar el

ensamble total del arbol siendo una distancia de 17.60 metros.

De maquina 4 a area de Exhibicion

El material procesado que qued6 en espera en la maquina 4 se lleva al drea de
exhibicion para realizar el ensamble de coronas junto con los nicleo que ya fueron

transportados a esta area; la distancia recorrida es de 16 metros.
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De Almacén de Productos Terminados a area de Exhibicion

De este almacén se transportan los tripiés v bases del arbol al area de exhibicién

para el proceso de ensamble total del arbol; la distancia recorrida es de 18 metros.

De armado de cajas a drea de exhibicion

Una vez terminado el lote de 4rboles un operador llevara las cajas ya armadas al
area de exhibicion donde se encuentran los arboles en espera de ser empaquetados y

sellados; la distancia recorrida es de 12.00 metros,

De érea de exhibicion a almacén de producto terminado

Al estar va listo el lote de arboles para ser almacenados se transportan del area
de exhibicién al almacén de productos terminados, siendo una distancia de 18 metros,

el almacenista acomoda éstos de acuerdo a sus especificaciones.

Una vez conocido el proceso mas a detalle, nos permite hacer conjeturas de que el
sistema de produccién que actualmente se realiza, no llega a ser 6ptimo en tiempos de

maéaxima produccién.

Este sistema implica mucho desperdicio en el tiempo que deja en demora el
material procesado, ésto es debido a que la empresa cuenta con una carga operativa de

s6lo 6 operadores quienes no solamente se dedican a este proceso sino que al mismo



tiempo deben atender otro proceso de los demas productos que se elaboran en esta

empresa.

Por ello, la gerencia tiene problemas en coordinar las actividades que los
operadores deben realizar, para obtener una produccién nivelada aunado a la falta de
abastecimiento de materiales por parte de su Gnico proveedor que ocasiona ain mas

trastornos en la organizacion del trabajo.

La empresa cuenta con el potencial suficiente para ser lider en su ramo pero que
en las cinrcunstancias actuales obtaculizan el crecimiento de la misma; su éxito esta en

darle mayor atencién a esos problemas.




CAPITULO 4

SOLUCION Y RESULTADOS

Para dar solucién a problemas de cualquier indole primero, es conveniente
aceptar la existencia de estos, conocer sus causas como ya se ha hecho en este caso, y
comenzar con simples medidas que poco a poco vayan mejorando el sistema de

produccién.

Usando el sentido comin, la propia légica del proceso del producto nos dié la
respuesta a gran parte del problema central , en el cual la empresa se ve envuelta vy con

ello logre despegar hacia nuevas expectativas.

La solucién es una nueva distribucién de la planta que sea efectiva, que permita
la fabricacién del nimero de productos deseados con la calidad también deseada v a

menor costo.

Por tanto la distribucién del equipo es un elemento importante de todo un
sistema de produccién ya que dara fluidez en el manejo de materiales, en el recorrido y

despacho del trabajo.

Para que esta solucién sea efectiva requiri6 una nueva forma de trabajar, la
participacién tanto del Gerente como de los Operadores y ambos logren una

sincronizacién en las actividades que a cada uno le corresponda hacer.
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JAT considera una tecnologia de grupos, la cual tiene relacién con el ordenamiento
fisico, la disposicién y la localizacién de las maquinas en una planta productiva y
ademads términos tales como: operaciones coincidentes y celdas de trabajo o celdas de

maquinaria.

La distribucién de la maquinaria del caso estudiado como lo muestra la Figura
3.5 se originé porque la gerencia conforme fue adquiriendo la maquinaria la instalé en
el lugar que habia disponible, sin ninguna planeacién previa, es por ello que la empresa
termina produciendo articulos por lotes; esto se contrapone a la manera como el JAT

afirma que se deben de producir los articulos.

En la produccién JAT es necesario que la fabrica se organice fisicamente no por
funciones sino por productos, la maquinaria debe dedicarse total o parcialmente a una
familia de productos y se debe disponer en el orden que van a cumplirse las

operaciones para esa familia de productos.

Pero el JAT al trabajar con células de trabajo requiere de producir uno a la vez,
sin embargo en nuestro caso se comenzara con trabajar en una distribucién de
maquinaria casi en U para que consecuentemente se vaya disminuyendo el trabajo por

lotes hasta llegar, si es posible, a producir pieza por pieza.

Como resultado final, tenemos la siguiente figura 4.1, la cual muestra la solucién:
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41  Detalle Del Diagrama De Recorrido
Iniciando por:

De maquina 1 a miquina 3

El operador quien se encarga de la maquina 1 llevara los largueros terminados al
banco que tiene la maquina 3, para que el operador de esta corte las ramas y las vaya

clasificando; el recorrido es de 5.50 metros.

NOTA: el operador de la maquina 1 seguira suministrandole la cantidad de largueros

que corresponda al lote del dia.

De almacén de tubos a maquina 10

Otro operador distinto a los anteriores se encargara de llevar del almacén de
tubos a la maquina 10 para cortar dichos tubos la distancia recorrida; es de 10 metros.
Una vez cortado el lote del dia este mismo operador realizara el rebabeo exterior de los

tubos en la maquina 8.

De maquina 8 a maquina 9

Una vez que este operador termine con el altimo rebabeo, llevara el lote a la
méaquina 9 donde lo rebabeara por la parte interior; la distancia del recorrido es de 28
metros.

Al terminé de este proceso depositara los tubos en la mesa que esta destinada para ello

continuando con la operacién de troquelado en la maquina 2.
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De maquina 2 a area de ensamble total

Al finalizar la actividad anterior, el operador debera llevar los tubos a area de

ensamble total, recorriendo 5 metros.

De maquina 4 a drea de ensamble de coronas

El operador que transformo los tubos realizara el proceso de prensado de ramas
en la maquina 4. Una vez terminado el lote, el operador debera de llevarlo a el drea de

ensamble de coronas recorriendo una distancia de 2.50 metros.

De maquina 9 a drea de ensamble de coronas

Una vez que el operador de la maquina 3 haya terminado el lote del dia realizara
el rebabeo de nucleos.
NOTA: los nicleos se encontraran abajo de la mesa que esta préxima a la maquina 9.
Al finalizar el lote, este operador lo llevara al 4rea de ensamble de coronas siendo una

distancia de 2 metros.

Cuando estos dos operadores hayan concluido los procesos anteriores uno de
ellos se encargaréa del ensamble de coronas y otro, se hara cargo de la fijacion de la base

del tronco hasta terminar con los lotes respectivos.
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De almacén de producto terminado a 4rea de ensamble total

El operador que se encargara de la fijacién de las bases al tubo debera llevar los
tripies v bases necesarios para el lote, haciendo una escala en el drea de empaque y
dejando tripies, el recorrido es de 3 metros. De ahi, llevara las bases a el area de
ensamble total para ser fijadas a los tubos ya troquelados; la distancia recorrida es de 4

metros.

Teniendo listo coronas y troncos, estos dos altimos operadores procederan a

ensamblar en su totalidad el arbol hasta terminar con la dltima pieza.

Para finalizar el proceso los operadores se encargaran del armado de cajas para el

empaque que estdn en el segundo nivel.
De area de armado de cajas a area de empaque

Los operadores se coordinardn para las actividades de empaquetado y
etiquetado, uno de ellos tendra que llevar las cajas ya armadas al operador que esta en

espera de empaquetar; recorriendo una distancia de 3 metros.

Conforme vayan empaquetando y sellando apilaran el producto en la entrada del

almacén de producto terminado, listo para ser almacenado.
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De area de produccion a almacén de producto terminado

El almacenista se encargara de trasladar el producto terminado a su almacén,

recorriendo una distancia de 8 metros, acomodandolo segtin sus especificaciones.

4.2 BENEFICIOS

Los beneficios obtenidos al hacer el nuevo recorrido son:

Al cambiar la distribucién de las maquinas se estd obteniendo ahorros de
distancias entre paso y paso como lo muestra la Figura 4.2, a excepcién de uno porque
ese proceso representaria un riesgo si estuviese dentro del area de produccién, ya que
consta del corte y rebabeo de tubos v esto provoca chispas que danarian el material que

se utiliza; ademas de que seria una medida de seguridad para el personal.

La distribucién contribuye a que la materia prima esté mas cerca de las maquinas
que asf lo requieran y esto significa reducciones en demoras y en abastecimiento de

materiales.

Al mismo tiempo se reduciran los desperdicios de materiales porque esta nueva
distribucién ayuda a que el material no se maltrate durante el proceso por tanto

traslado.



AHORROS OBTENIDOS EN DISTANCIAS

ACTUAL PROPUESTO DIFERENCIA %
DESCRIPCION (metros) (metros) (metros)

De magquina 1 a maquina 3 960 550 410 4271
De maquina 3 a maquina 4 160 100 060 37 50
De almacén de tubos a

méquina 10 14.00 10.00 4.00 28.57
De maquina 10 a maquina 9 20.00 28 00 800 4000
RGOS 98 mAgia 2 13.60 0.00 13.60 100.00
De maquina 9 a area de

exhibicion L

De maquina 9 a ensamble 200 920 82 14
de coronas . ' '
IDe maquina 2 a area de

exhibicién 17.80

De méquina 2 a ensamble 5.00 12,60 71.59
total

De maquina 4 a drea de

exhibicion b

De méaquina 4 a ensamble 2 50 13.50 84 38
de coronas

De almacén de productos

erminados a 4area de 18.00

exhibicion

De almacén de productos
terminados a empaque

De empaque a ensamble 700 11.00 61.11
total

De armado de cajas a area

de exhibicion L

De armado de cajas a 300 9.00 75.00
ensamble total

De area de exhibicion a

almacen  de productos 18.00

erminados

De ensamble ftotal a

almacén de  productos 8.00 10.00 55.56
ferminados

Figura 4.2, Esta Tabla muestra los beneficios que se obtienen de una nueva
Distribucion de la Planta, en pro de optimizar el método de produccién asi

como el tiempo de entrega del producto.

Cc2
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Al contemplar un nuevo sistema en celda de produccién, el mismo proceso exigi6
una divisién de las actividades que se realizaban en una sola drea y que ahora se

encuentran segtn el proceso lo requiera, haciendo coincidir una actividad con otra.

Esta nueva distribucién considera una divisioén del drea por productos y no por lotes.

Respecto al tiempo de produccién ocupado por productos significé un ahorro del
4.51%, como resultado de la nueva distribucién, que es consecuencia de ahorros en
distancias; el programa de la produccién de arboles en una semana es de 50 a 60
unidades, por tanto el tiempo de produccién por unidad es de 45 minutos con 11
segundos, mas el tiempo ocupado en traslados con la anterior distribucién de 4 minutos
con 23 segundos, siendo un total de 48 minutos 34 segundos. Al implantar la nueva
distribucién de la planta se redujo el tiempo de traslado a 1 minuto 0.05 segundos, asi se
tiene ahora un tiempo de produccién por arbol de 46 minutos con 16 segundos, que
representa el 4.51 % de ahorro. A simple vista, el lector puede hacer conjeturas de que
es muy poco el tiempo ahorrado, sin embargo con ésto estamos demostrando que al
reducir distancias en la nueva distribucién se logra reducir el tiempo de produccién asi
como la eliminacién de actividades que no agregan valor (esencia del JAT), y
consideramos que hemos logrado comprobar la utilidad de las técnicas de fabricacién

japonesas.



CONCLUSIONES

La aceptacién de problemas y querer solucionarlos implica una mejora que
contribuird a que la empresa llegue a sobresalir en el mercado y poder satisfacer de

manera oportuna a sus clientes.

Al implantar una distribucién de la planta que ayude a darle mayor fluidez a un
proceso, hara que el manejo de materiales sea menor v que con ello la calidad no se vea

danada, sino al contrario contribuya a que cumpla con las exigencias del mercado.

La optimizacion del espacio con que se cuenta sera provechoso para posteriores

proyectos.

En cuanto al recurso humano, se foment6 la participacién en equipo para la solucién de
problemas; creando entre los Operadores un ambiente cordial, dispuestos a adoptar las

medidas necesarias para mejorar las condiciones de trabajo.

También se eliminé la divisién de trabajo v se abri6 el paso a la mano de obra

multifuncional.

La medida que tomamos aisl6 los demas procesos de los productos que fabrica la
empresa v que pudieran tener problemas sin embargo logramos dar entrada a una

nueva forma de hacer las cosas.
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El concepto de mejora debe estar presente en nuestro modus vivendi. La filosofia
KAIZEN es la que mejor responde a esta actitud pues presupone que la vida debe ser
mejorada diariamente en todos los aspectos y roles, ya que su enfoque humanista esta
basado en la creencia de que todo ser humano puede contribuir a mejorar su lugar de
trabajo en donde pasa la tercera parte de su vida, es por ello que recomendamos

considerar las 5’s que son:

Arreglo metédico (Seiri). Clasificarlo todo, luego ordenarlo; ordenar todo lo que se
tenga e identificar lo que precisa y retirar todo lo innecesario.

Orden (Seiton). Colocar las cosas en orden; asignar una localizacion separada para todas
las cosas esenciales. Hacer que el drea sea autoexplicativa de forma que cada uno sepa
donde encontrar algo.

Limpiar (Seiso). limpiar el equipo, herramientas, drea de trabajo; mantener el area de
trabajo limpia todo el tiempo.

En estado de uso (Seiketsu). Mantener el equipo vy las herramientas; mantener limpio el
area de trabajo.

Disciplina (Shitsuke). Aplicar las reglas escrupulosamente; hacer de ellas un habito.

La estrategia de KAIZEN se esfuerza por dar atencién integra tanto al proceso
como al resultado. Es el esfuerzo lo que cuenta cuando hablamos de mejoramiento del
proceso y en consecuencia la administracién debe desarrollar un sistema que

recompense los esfuerzos tanto de los trabajadores como de la administracion.

Creemos que el Jap6én es ahora una potencia mundial y que a pesar de las

tragedias que sufri6, ha sabido enfrentar esto y mas adn superarlo, gracias a su forma
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de pensar y actuar; ahora nosotros debemos de imitarlos v mas que imitar, cambiar
nuestra manera de pensar ya que con esto lograremos que poco a poco veamos nuestros

problemas como retos y podamos vencerlos.

Debemos tener una mente abierta, provectar una actitud positiva, recobrar
valores perdidos que dan rectitud en el logro de los objetivos obligandonos a forjarnos
una visién de futuro que determine nuestro destino, usando como arma poderosa para
superar cualquier contra tiempo que interfiera en lo que deseamos hacer v/o ser; lograr

que nuestro esfuerzo tenga sentido tanto en lo individual como para todo un pais.
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