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ESTRUCTURAY LA CLASIFICACION
DEL MANUAL DE LA ADMINISTRACION DE PRODUCCION DEL CIQA

El contenido del presente manual esta dividido de acuerdo con las categorias superiores ( A ~ J, pero No

existe la 1 ). En la parte inicial de cada categoria superior se describe la informacion general de dicha
categoria, y luego estan recopilados los estudios de caso realizados durante el ejercicio del Estudio del
Proyecto asi como los documentos usados en este Estudio con el cédigo del registro.

m Estructura del codigo del registro

O O Ejemplo
nooo[CBB33-VM]

Cadigo de la empresa modelo ( en caso de existir lgpeesa corrgondiente.)

NuUmero del orden
Categoria Inferior
( Se usard esta catgia en caso de ser necesario contar con la subclasificacién detaieateermedia.

Categoria Intermedia ( Corrpende a la sgunda letra del indice. )

Categoria Syerior ( Correponde a lgorimera letra del indice.
Indice (un ejemplo)

B X Otros

C Ventas
cC A Politica de Ventas
\‘® @ Plan de Ventas
cC ¢C

Organizacion de Ventas




A BASES DE LA
ADMINISTRACION




AA _POLITICAS DE LA ADMINISTRACION

(AAALL-IG)

P. ¢Qué sugerencia pueden dar para motivar a los empleados? ¢Qué recomiendan mas?

R. Si se desea transmitir las politicas de la empresa a todos los empleados, primero es
necesario indicar en qué direccion va la compafia. Realizar juntas todas las mafianas con los
Jefes de Departamento (de 5 min.), donde cada Jefe indica a su equipo que direccién ha
marcado el Director General. Una vez por mes, el Director General, diga a la gente, qué van
a hacer ese mes (5-10 min.). Que toda la gente tenga la misma meta.

(AAAll- PE) Expansion hacia nuevos productos.

El presidente de la empresa mencioné un plan para fabricar nuevos productos de mayor
precision para el mercado de la industria de la medicina. Para este fin, se planea comprar un
centro de maquinado automatico, un torno con control numérico, una maquina de corte por
hilo. También explicé que para vender el producto médico, tienen que colocar una manguera
en dicho producto, y desea comprar una maquina moldeadora por extrusion para fabricar
esta manguera. Segun la explicacion, en el proximo afio el monto de ventas de productos de
esta nueva area representaria un 30% del total de ventas de esta empresa.

Ante la situacion actual en la que casi toda la planta esta parada debido a la falta de pedidos,
es necesario hacer un plan muy detallado para realizar un nuevo trabajo; es decir, es
necesario evaluar bien la inversidon necesaria y el valor agregadalidladutque se
obtendra. Se requiere de una atencion especial ya que normalmente existe la tendencia de
estimar un monto menor de la inversidn necesaria y estimar un monto mayor al valor
agregado que se podria obtener.

(AAA12-PE)

e Se tuvo la junta con el Ing. Enrigue Gonzalez y personal que labora en la planta.

El Ing. Enrique Gonzéalez nos comentd sobre el rumbo que queria tomar para la planta en lo
gue a productos se refiere, ellos estan pensando en articulos tales como:

1. Articulos médicos para uso en clinicas y hospitales

2. Articulos de precision (partes para copiadoras e impresoras)

e También dentro del cambio que Poly-Ex tiene contemplado hacer es:
1. Fabricacion y disefio de moldes para piezas pequefias de precision, estos para uso
solamente de la empresa
2. En el area de taller, se tiene contemplado la compra de maquinaria tal como:
Erosionadora de hilo,
Centro de maquinado de control numeérico
1- Torno
2- Fresadora

AA-1



» En el &rea de produccion, se tiene contemplado comprar equipo y cambiar algunos:
Maquina Extrusora
Se pueden cambiar algunos equipos de Inyeccion (¢ esto, si es factible?)
30 % del total de la empresa en productos médicos y de precision.

» En la fabricacion de piezas de precision, el Ing. Yoshikawa quiere ver el producto o los
planos del producto que quieren fabricar, esto para que los expertos puedan dar
sugerencias mas palpables.

* ElIng. Yoshikawa pregunto al Ing. Enrique Gonzalez: ¢Se tiene planeado como obtener
utilidades de la inversién que quiergEchr?

Ma
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» En realidad estos puntos tienden a disminuir en Venta y aumentar en Capital. Esto porque
no se tiene una planeacion o sila hay no es adecuada.

* ElIng. Yoshikawa hizo hincapié sobre la buena planeacion, para la inversion que desea
hacer por parte de Poly-Ex, esto porque siempre es mas grande la inversion de capital de
lo previsto y una buena planeacion es lo mas adecuado.

Venta — + Valor Agregado (25 - 30 %)

Costo
Pero este porcentaje va disminuyendo conforme aumente él numero de competidores.

* ElIng. Enriqgue Gonzalez pregunt6 al Ing. Yoshikawa, en cuanto a una platica que
tuvieron hace un afo, disefiar nuevos productos es una meta que se ha propuesto la
planta.

La Planta tiene 4 areas para actividades de venta:
1. Articulos Publicitarios

Salero
« Vaso 20 Hoz
» Abanico
» Asta bandera
e Tina 130 HI.



» Tina 64 HI.

En esta area existe un vendedor y trabaja con agencias publicitarias

Manejan un mismo mercado y se fabrican con el mismo material, el proceso es: inyeccion,
impresion y empacado.

1. Articulos de Auto Servicio
Juego Playero (pe)
» Vasija p/nifios (pe)
e Loncheras (pp)
e Tortuga, juego desayunador (pe)
* Mesa Portétil (pe)
Los moldes son de la empresa y estan listos para producir.
Se trabaja con tiendas de auto servicio y tienen contemplado tener un gerentey 2 6 3
vendedores.
Todos estos productos ya estan disefiados por la planta como desde 2 afios antes, pero
no hay quién los venda.

1. Articulos Médicos.

» Dosificador de isodine (Liquido que se usa para lavar las manos antes de una operacion)
Se esta negociando con una compafia para que haga la distribucion de estos productos.
También se realizé un estudio de mercado y se observo lo siguiente:

» Espejo vaginal

* Juegos de Ventilacion

Para este tipo de articulos, menciona el Ing. Yoshikawa; deben de conseguir un cliente
fuerte y seguir solamente una ruta.

1. Servicios.

» Productos promocionales nuevos, (hay un cliente quien les decide si habra produccion y
gue tipo de articulo sera)

* Maquila, (se refiere a la produccion tal como Bausch & Lomb)

» Articulos de un solo cliente

El Ing. Enrique Gonzélez menciona que las areas 1,2 y 4 no tienen mucha tecnologia y
por consecuencia son de poca la utilidad.
En el area 4, cada afio cambia y las areas 1 y 2 estan altamente competidas.

El Ing. Yoshikawa habla sobre el area 2:
» Para el producto Lonchera Rockola, es conveniente hacer un estudio de mercado para
saber a que tipo de gente se podria vender.



También menciona que es dificil vender este producto al mercado, porque son necesarias las
sugerencias y es muy conveniente tener un gerente para que pueda realizar este tipo de
estudios (necesidades del cliente). Si se realiza esto los productos tendrian mucho éxito.

(AAAL13-PR)

-A peticion de Jorge Elizondo, se hizo un ejercicio considerando un lote de tamafio 6,000,

con nivel Il de inspccién, simple, con AQL de 1%, para conocer el tamafio de la muestra 'y
con cuantos defectuosos aceptar o rechazar. El Sr. Fukaya hizo esta busqueda del tamafio de
la muestra en las tablas que proporcioné el Ing. Jesus Ortiz, y el tamafio de la muestra

resulté 315, con aceptacion del lote con 5 defectuosos y rechazo con 6 defectuosos.

-Jorge Elizondo leyo una lista de actividades que quiere hacer para llegar a tener el Control

de Calidad (o el Aseguramiento de Calidad) implantando en su empresa. Las separo en tres
fases:

Fase A (no enviar productos malos al cliente):

1. Hacer muestreos de sus productos con latalilar 105D, nivel de inspeccidn riguroso,
muestreo simple, con AQL de 1%. Tener procedimientos escritos para que esto se lleve a
cabo.

2. Tener un documento de aprobacion de arranque de maquina.

3. Tener circuitos de inspeccion con las inspectoras de calidad y con las operadoras, para
verificar que estén inspeccionando bien y documentarlos.

4. Definir especificaciones de todas las botellas.

5. Tratar de hacer todas las mediciones objetivas.

6. Auditar inspectoras de calidad por maquina y graficar resultados.

7. Realimentar con la informacién del punto 6 a operadores de las dos aessofiny

soplo).

8. Capacitar a todos los niveles, de como se han solucionado los problemas para que todos
lo sepan.

9. No trabajar horas extras.

10. Segquir trabajando con orden vy liega.

11. Difundir la politica de calidad.

Esta Fase A, Jorge Elizondo la quisiera tener terminada para diciembre de este afio (1998) y
trabajar asi de enero de 1999 en adelante.

La Fase B (reducir la produccion de productos malos), llevarla a cabo todo el afio de 1999.
Esta fase comprenderia lo siguiente:

1. Mejorar moldes.
2. Mejorar maquinas(poner PLC, esto es lo lento; pararan una maquina cada mes).



3. Atacar causas raices de los problemas.

4. Mejorar periféricos.

5. Mejorar servicios (agua, aire, electricidad, etc.).
6. Medir la capacidad del proceso de los productos.

Fase C (no producir piezas malas)

1. Control estadistico del proceso.
2. Mantenimiento.

Fase D (Compararse con la industria):

1.Equipos con close-loop, para autocorrecion del proceso.
2. Benchmarking en:

a) Cambio de moldes

b) Capacitacién por empleado

c) Utilizacion de maquinas

d) Nivel de accidentes

e) Piezas regresadas por el cliente

f) Desperdicio producido

g) Rotacion de personal

h) Embarques a tiempo

Jorge Elizondo considera que la documentacion que se ha desarrollado junto con personal
de CIQA, sirve de apoyo a lo que él expuso, pero que habra que seguir documentando.
También habra que revisar lo del layout de la planta para mejorar movimiento de materiales.
Después de esta exposicion Jorge Elizondo, pidi6 comentarios por parte de los expertos
japoneses. Los comentarios fueron:

Sr. Mifune: Considera que se puede mejorar el proceso de la botella de PVC, de una onza,
haciendo que las operadoras inspeccionen y ensamblen. Para hacer esto se requiere que
capaciten mas a las operadoras.

Sr. Fukaya: Definir cual es el AQL “bueno”, con el cliente. Seguir estudiando la posibilidad
de mejorar el tiempo de cambio de moldes. Los instructivos para los operarios deben tener
letra grande, explicacion sdit&; secuencia correcta, y también se les debe capacitar en el
uso de esos instructivos.

Sr. Yoshikawa: Sugiere en base a su experiencia, que se ponga mucha atencién en trabajar
con los datos correctos, esto es, que reflejen la situacion real de la planta. Tener precaucion
en no creer que un dato que viene en formatos bonitos y a colores, son datos buenos.
Sugiere que los operadores sean los que proporcionen los datos, porque ahorita considera



gue ya los datos vienen filtrados para la inspectora de calidad. También cuidado en hacer
bien los formatos para recolectar datos. Hacer que el operador ayude en la inspeccién de la
calidad, capacitandolo. Poner una tercera caja para productos dudosos. Recordar que la
inspeccion no mejora la calidad. Mejorar la calidad de la poblacion a muestrear. Si en
PLASTIREY pueden hacer esto, enténces pueden lleglndate a las Fases By C.



AB _PLANEACION DE LA ADMINISTRACION

(ABA11-1G)
Estandarizar lo que actualmente designan con diferentes nombres: merma, rechazo,
retrabajo, reproceso, scrap.

(ABAL11-IPA)

Es necesario indicar al personal el plan administrativo y las metas finales de la empresa.
Aunqgue ha pasado poco tiempo desde que se dieron las primeras recomendaciones, se nota
gue se ha avanzado bien. Consideramos que el personal tiene mucha habilidads&sn

gue el director indique las mejoras y haga una programacion de las mismas. Cada dia debe
indicar al personal lo que se tiene que avanzar.

(ABA12-FOR)

Tareas que debe emprender la administracion y los temas para dar solucién a los problemas.

Los proyectos actuales son de reduccion de rechazos y reduccién de inventarios. Pero, si la
administracion de la empresa lo considera conveniente, se pueden cambiar estos proyectos.
Si la empresa continda tomando datos suficientes en cuanto a la calidad, se podra seguir
trabajando en el proyecto de reduccion de rechazos.

AB-1



AC ORGANIZACION DE LA ADMINISTRACION

(ACA11)
Véase siguiente hoja.

AC-1



ACALl

COMPANIA ORGANIGRAMA
DUENO
DE LA COMPANIA
PRESIDENTE
DE LA COMPANIA
AUDITOR
(MIEMBRO DEL C. | |
DIRECTIVO)

GERENTE DIRECCION DIRECCION SECRETARIA
DIRECC. TECNICA nB DE VENTAS DE ASEG. GENERAL
INVESTIGACIONES Y DESARROLLO DE CALIDAD

GERENTE LABORATORIO DIRECCION DIRECCION

DIRECCION | DE DE DE
FORMULACIONES INVESTIGACIONES CONTABILIDAD PERSONAL
DIRECTOR DIRECCION DIRECCION
(DEL C. DIRECTIVO)| | | DE ASISTENCIA DE
TECNICA APARATOS
ELECTRONICOS
JEFE DE JEFE DE
INGENIERIA SECCION SECCION DE
n DE CONTROL MATERIALES
- JEFE DE JEFE DE
DIRECCION SECCION DE SECCION
| | INDUSTRIAL CONTROL DE VENTAS
DE PRODN.
- DIRECTOR DIRECTOR
| DIRECCION DE LA PLANTA DE CONTROL
| | DE PRECISION DE CALIDAD
DIRECCION — JEFE DE 1a. SECCION DE
DE NUEVOS SECCION DE PRODN. CONTROL DE CALIDAD
| 'NEGOCIOS - JEFE DE 2a. SECCION DE
SECCION DE PRODN. ING. Y MTMTO.
— JEFE DE 3a.
SECCION DE PRODN,
— JEFE DE 4a.
SECCION DE PRODN.
|- JEFE DE 5a.
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(ACA12-1PA)

Organizacion de la empresa.

El CIQA presento los resultados de la consulta hecha sobre la distribucion del personal en
las diferentes areas (ver anexo). Con el organigrama preparado con esta informacion se
analizaron algunos aspectos de la organizaciéon. Cabe mencionar que en cuanto al area de
calidad, es la empresa quien decide bajo que linea de responsabilidad se ubica la misma.
Puede ser que el area de calidad dependa directamente de la direccién o no. En el Sistema de
ISO-9000 se recomienda que si dependa de la direccién el area de calidad.

El experto indic6 que es importante considerar un equilibrio en cuanto a las
responsabilidades, obligaciones y derechos en un puesto de trabajo:

RESPONSABILIDADES OBLIGACIONES

Equilibrio

FACULTADES (AUTORIDAD)

Es muy importante que lo anterior esté sobre todo bien delimitado para los puestos clave de
la organizacion.

El experto indicO que una organizacion es una herramienta para llegar a las metas
establecidas.
Cada miembro de una organizacion tiene las siguientes propiedades:

“Responsabilidades”. Son las funciones asignadas a un puesto de trabajo dentro de la
empresa (area responsable).

“Facultades” o “Autoridad” : Son las areas o elementos de libre decision que le fueron
otorgados a un miembro de la organizaciobn para cooperar, comunicar, planear, decidir y
ejercer sus funciones dentro de su area responsable.

“Obligaciones” Comprende lo que se espera del miembro de la organizacion para realizar su
trabajo en el area responsable, de manera que obtenga los resultados y los informe.

En cuanto al organigrama, el experto explicé que éste establece la relacion entre areas, quén
le reporta a quién, y no se hace con el propdésito de sefalar jerarquias de sueldos.

LINEAS
DE MANDO

||
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En un organigrama generalmente un lider se hace cargo de hasta 7 personas con labores o
funciones diferentes. Si el trabajo es rutinario un lider si puede manejar un nimero mayor de
personas (de 10 a 20 subordinados). Se explicd que al disefiar la organizacion, se debe
buscar obtener lo extraordinario de cada persona, es decir que el puesto estimule la
capacidad de las personas.

Se comento a la empresa sobre el tipo de organizacion por unidades de negocio como una
alternativa para considerar. En ARMA ésta organizacion podria ser:

GERENTE GENERAL

ADMINISTRACION

UNIDAD DE UNIDAD DE UNIDAD DE UNIDAD DE
NEGOCIO NEGOCIO NEGOCIO NEGOCIO
DE DE MOLDEO DE DE
MOLDEO POR RECICLADO MOLDEO DE

POR INYECCION- GARRAFON
INYECCION SOPLO

El experto explicdé que en una organizacion el personal administrativo se considera como
personal “staff’, mientras que el personal de produccion se considera como “personal de
linea”. El area de administracion se encarga del control de los recursos (dinero) pero no da
valor agregado al producto.

El experto explicd sobre la delegacion de facultades. Cuando se encarga un trabajo se esta
delegando una facultad. Esto implica que quien recibe el encargo debe entregar un informe.
Este informe puede ser verbal o escrito. La delegacion de facultades o funciones es una
parte del proceso de entrenamiento en el lugar de trabajo (“On the job training”).

Finalmente, la empresa comentd respecto al organigrama revisado que algunos puestos no
estan todavia cubiertos, y que evaluaran su organizaciéon una vez que esté completa sin
realizar cambios aun a la misma.

El experto explicé que si se quiere cambiar el organigrama o estructura de la organizacion
debe estar muy claro el objetivo que se persigue.

La empresa indicé que se seguira avanzando en la preparacion de las hojas de descripcion de
puesto, lo cual inici6 recientemente.

AC-4



AD REGLAMENTOS INTERNOS

(ADA11-I1G)
Es importante definir las palabras técnicas.

Estandarizar lo que actualmente designan con diferentes nombres: merma, rechazo,
retrabajo, reproceso, scrap.

AD-1



ADA12-IG

Definiciones basicas : Aplican a los materiales plasticos.

Merma : Todo material que no se puede reciclar o recuperar, lo que se tira y se toma en

cuenta como desperdicio.
Ejcmplo : Purgas dc las inycctoras y matenales contaminados.
Ejemplo : Caja dc taponcs que ticnen pigmento cquivocado. En cste caso son merma.

Rechazo Interno : Producto terminado que no cumple con las especificaciones
definidas, y es detectado en nuestra inspeccion interna. (Por lo general se retrabaja,

Teprocesa O pasa a ser merma).
Ejemplo : Caja de tapones quc liencn rebaba cxcesiva. El inspector de calidad rechaza la produccion ¢ indica

al supervisor las causas del rochazo.

Reproceso ¢ Producto que no cumplié con las especificaciones y coladas que se muelen

para utilizarlas como materia pnma de nuevo.
Ejemplo : Caja de taponces que ticnen rechupes . En csta caso sc pucden reprocesar.

Retra bajo ¢ Tarea de arreglar algun producto rechazado interna o externamente, para

que cumpla con las especificaciones definidas.
Ejcmplo : Caja de taponcs que ticnen rebaba evdesiva. En esic caso sc pucden retrabajar, y se rebabean de
nucvo

Rechazo externo : Producto terminado que no cumple con las especificaciones
definidas, y es detectado por el cliente. (Por lo general se retrabaja, reprocesa o pasa a ser

merma)
Ejemplo : Lote de piczas con dimensiones equivocadas. El cliente notifica que la produccion no se acepta y
sc toma alguna accidn.

AD-2



(ADA13 - FOR) Insuficiente coordinacion interna.

El % defectuoso del producto, -el agitador de la lavadora-, es frecuentemente muy alto,
siendo hast de un 10%. Pero no se han tomado las contramedidas adecuadas. Nos da la
impresion de que el area de control de calidad y el de produccion estan separadas dentro de
la organizacion de la empresa. Los ejecutivos de mandos altos de la empresa deberan tomar
las medidas necesarias para que el departamento de control de calidad y el de produccién
trabajen en forma coordinada.

AD-3



AE _EDUCACION A LA ADMINISTRACION

(AEAL11-IG)
Capacitacion hacia los gerentes.

El Director General verifiqgue al menos una vez, que se esta levantando la informacion que él
desea. El Director General vaya a la planta y vea lo que se esta haciendo en ella diariamente

AE-1



Personal recibiendo seminarios de capacitacion
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