Nuevo Formato 6.2.(h) Informacién de referencia: Lista de revision 656

_ _ (656 cuestionarios para la administracién de planta)

1. Control de procesos
Control de operaciones
Control de calidad
(Andlisis del valor)
(JUSto a tiempo) -

(Control de subcontratacion)
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. 1.’ Controk deproducclén.u

1 Lista:

R
¥
e
]

L Del Iado del c!lenie

2 | @ |25 establece I fecha ce entrego apropiada basada en un leod fime de producaon adgcuado?

3 | @ |z5e conrtrolala capacidad disponible del proveedor, y se coiocan pedidas de acuerdo con sy capacidad?

4 1@ 25e combia la fecha de entrega considerando el lead time necesario, de acuerdo con el cambio dél programa inferno de produccion?

5 | @ i35e enfregan planos y especiiicaciones precisos & los proveadaeres? -

¢ | ® [Cuando se hace un.cambio de disefio yio de especificacion, 35& toma en cuenta el .eod fime de produccion necescmo?

7 | ® [252 esfuerza por agilizar lo enfrega de malericles, partes y. heramentales?

8 | @ [a3 tiene establecido el sistema paratener el personal del provesdor en o empresa? (Come up systemn)

? :5e visita a 1o planta del proveedor, parg conocer &l estado de avance y para orientar ol proveeder?

i Del lado del proveedor : : ‘

N (D_ 2Se revisa cuidadosamente la fecha de entrega del pedido J‘BC!bIdO y se da respuesta al cliente tomando en cuenro a ccpc=31dcd de produceion?

12 | @ s8e esfuerza por mejeorar el cronograma de produccién y el conirol de avance? .

131 @ &Tiens estaplecido el sistema de control de caiidad, y se estabiliza el proceso por las mejoras de operacion?

14 | @ |sTiene esteblecido el sistema de mantenimiento, para reducir fallas en fas maquinas? -

15 | ® s5e esfuerza por qumentar|a morgi de tos trabajadeores a través de la administracidn kaboraly del mejorcxm|en’ro del medio ambiente industial?

16 | @ |aTiene establecide el sisterna de confrol de entreges de materiales y partes adquiridos? zTiene un sistema de inspeccion de recepcion®

71 ® iaTiene establecido lo operacidn estdndar? 28e dao grientacién 1écnice.al operador en cugnto a la oparacién que reclizo?

18 | aSe realizan esfuerzos para formar frabajadores multifuncionoles? pSxiste un sistenc de opoye para cubrir. dreas mds congesticnadas de trabajo en lo empresa?
e

sSe toman medidas para que 1os encorgodos del control de produccron v.los superviscres estén siempre conscientes de las fachas de enfrequ

e Llsta de chequeo del’ ccmtrol de Droducclon.

Elaboracién del programa de produccién.

21 | @ 3Se elabora el programa de produccion en forma ordenada, desde el programa de largo plazo hasto & programa de corto plozo? |
2| ® 38514 establecido el programa mensual? pNo se esiablece e programa de! mes o fines del meas anterior? zNo hay modificaciones frecuentes?
23 | @ | sEdsten dalos basicos recesarios para ta programacidn, como el fiempo de ciclo estandar?
24 | @ laesta estandarizada 1o produceion?
25 | (& |sParticipan los responsables Ge cada sector en la slaboracion del prograrma de produccidn?g
26 |Programa integral
27 | ) ‘2Existe una coordinacion integrat enfre produccidn v ventas?
28 | @ iz=xiste disporivilidad presupuestaria que respalda el programa de produccicn?
29 | @ igExisfe una cocrdinacion entre el programa de preduccion v €l programe de adguisicion y proveeduric?
30 | @ pExiste una cengruencla armonicsa enfre el programa de produccién y el cronograma de disefio v de adquisicidn v subconiratacion?
a1 | & 2Es apropiade &l plan de nuevos productos?
|Plan de erdenarmisnto de edificios, maguinaria y heramentaies; programa de heros-hombre: programa de personal, reduccién de horas-hombre.
32 |Pregrama detallado de produccién
33 | @ {35 determing el orden y método de ensamble v el tiempo de ciclo, de acuerdo con la ruta establecida?
34 | @ |8 cdecucda la ceterminacidn de asientos asignados y asientes liores?
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33/1@ 1232 esfablecen programas por linea v por progceso, calculando noras-hombre necesarias? pExisten medidas paro enfrentar ¢l exceso v la falta de horas-hombre {personal, méauings,
jeic)?

%@ [2Estd estandorizade el calenderio de produccion?

37 | & lzlos matericles y piezas adauiridas son sshalados claramente en kanbon {taretas)2

38 |Control de gvance.

39 @ 118 programa de produccion v las instrucciones de irabaje son sedalagdos con claridad utilizando el método de kanban ¢

40 | @ 23e sabe el grade de avance por proceso? s3e utilizan el POR (Point of Preduction) v lo tabla de control de produccion?

FIRE©) 25 tornan medidos répidqs porQ recupercr operacionss retrasadas?

42 | @ [:5e leva a cabe la produccidn de acuerde con el progrema?

PG sHay suficiente coordinacion para el cambio de programa y para las operacionss afrasadas?

44 | iControl de capacidad disponible.

45 1 (D 138e coleula la corge por linea v par proceso?

4 1 D {285 adecuado el méteda de coordinacion entre el programa diaric y lo copacidad de maguing?

47 | & i23€ copacita al frabajader para que sea muitifuncional?

<8 ‘Cantrol de material.

i | @ 25e controla por kanban los matericles en procesc?

50 | @ [2Sejala por el procesc pasterior ef matericl en almacenamiento?

51 1 @ 285 bueno el estade de conservacion en &t almacént

52 Control de datos sobre resultados reales.

53 | @ 252 registran el voiumen de produccidn v las hores rabajadas todos los dias?

54 | D jz5e reporfan ios resultados de produccion? ‘

55 | @ |a8e utilizan los resultados para elaborar el programa de produscion o para calaular [os costos?

56 | @ s5e tiene estabiecido el sistemc de reporte?

57 Funcidn vy sistema de administracion,

8@ aConocEcompleTomenfe la situocién de la pianta lo-oficing central2

5 1@ s8e conirclon en forma integral los planes y programas?

INERE) 3Es adecuads el manejo de juntas de produccién y de avance?

&1 1 @ s3on adecvados fos formaios de cedulas v hojos; apropiade su métado de control?

62 | (& |2Estan simplificados los procesamientos de frabajos administrativos?

3| ® s5e ransmiten rapidamente jas instrucciones v los informesé 5e foman medidas agiles para enfrentar los demoras y/¢ 1os occidentes?

64 | Administracién_del lugar de trabajo. ' -

65 1 O £E5td estandarizada la-operacidng gEstan documentadas las operaciones esténdares? sla operacion estandar es observada por fodos los operadoras?

66 | @ igEsté estaplecide el métede de estondarizacion? (Hojo de capacidad por parte, Hoja de combinacién de.cperociones estédndares, Hoia de operacion esténdar, Hojo de Insfruceién de
itrabajo) .

67 | @ 265t establecido el fiempo de ciclo?

68 | @ [4E5 completa la orientacidn de cperacion?

89 | & [152 esfuerza positivamente por realizar las mejoras de operacion?
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por reduccion de velocidad, v por defectos de proceso?

70 Administracién del medic ambiente de trabajo.

71 | @' [s5e realizan las 452 -

72 1 & :Es adecuade la altura de la mese de trabajo? sEstan eficientemente distribuidos los motericles y fas herramienias? B
73 | @) [3Estén eliminades los 3 factores negativos del lugar de frabaje? (3 factores negatives: suciedad, rabajos pesadas v rabajos peligroses.)

74 i @ sEs adecuade el manegjo de materialess?

75 Control de mdquinas y herramientas.

76 @ sExiste un responsable de confrol de maguinas y/o de herramientas?

7| @ s5e realizan consistentemente mantenimiento v reparacién?

78 | @) 35 realiza' la inspeccion periddica

75 | @ 23e controla el afiado y el fratomiento térmico de ias berramientas?

80| & a5e controlan las herramientas? sSe registran heramientas prestados?

81 | ® 1FsiG establecido el isefio tipico de las heramientas? 3Estd establecide ef procedimiento de su adguisicion y fobricocion?

82 | @ [sEdiste un libro de equipes y maquinas?

33 | ® a3e registra por moquing y/o por equipo el iempo perdido por descompesicitn, por cambio de herramentales, por gjuste, per combio de partes, poOr paros momeniéneos,
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2. Control-de operacién.

T

i "\ ' ' ' . 21 Lista de chequen basica de control del piso - de produccién SR

84 Seir], selion

a5 . @ gEsTcn claramenie seficlodos los pcsnios las ¢recs de frabajo y las Greas de cimacenamisgnto? o%

8 | & |25e controla el ndmero total de cojos de partes? L

g7 | @ sNO hay matericles, paries y herramiantos innecesarios scbre o masa de tebajo?

88 | @ [3No nay objetes caidos en el drea de trabain?

8g | & igEsta estandorizcdc la disposicion de paletas?

90 | G -aEstdn h'r;:uos las maquings, las mesas de trabalo v los accesonios? N

91 | @ Estén orderadas y s&lo con los objetas necesarios las repisas v las caics oe cccesonose .
| 92 | ' Manejo de materiales.

93 | D [4Existen tarjetas {kanban ) para tedes los 'nafenoles, partes y -nc.enc:les en proceso? alLas tarjetas son identificcbles para focos?

94 | @ (256 saben ias cosas que esidn en &l alr yen qué volumen?

95 1 D! igBstdn cloramante identificacios y y ol nado los matendies con poca rotacion (sleeping stock | v los maiteriales sin rotacién {dead stock 12
"% : @ |4Estan claramente identificadas las dreas de deposﬁo de materiales iregul lares?

57 | & [:5¢ realiza @ insiruceion de frabgjo @ través de las tarjetas (kanban) ¢
KRG {25 reqliza el control ce repuestos? .

99 iConirol de operacién.

100 @ {55 estandarizan el voismen de produc_ci_én y la carga de frabgjo?

101 ‘| @ |15e concce ei rendimiente v sficiencic dicria, a través de la tabla de control de produccién v ia tendencic de produccidn?

102 E @ [£Es rapidg la reaccién frente a los defectos generados? (3 choku 3 gen)

103 | @ j45e realizan operaciones porodys, poro estabilizor €l balance de I fineat

104 | [6) |2Exsiste un sistermo que para la linec cﬂ genercrse clgunc iregularidad?

05 & fgSe realiza Una inspecaidn of 100% en el procese?

106 Q |aSe les da o los frabojadores el lempo necesaric para sus aclividodes de circulo de colidad, en forme programaco?

07| 8 {s5e sefalon lo capacidad y el resultado de produccion por inea?

108 | @ |35e conoce e! tiempo necesono porc el campio de herromentcies, v se asfuerze por reducinio?
R i Tl e L 2.2 “Lista de chequeo para Identificar desperdicios.

109 \ Despercﬂcio por refrabajo.

nol @ [Ai cormenzcr un nueve trabajo, el operador plerde tiermpo o pierde trobgjo por mala explicacidn o malo insfruccidn? gNo hay cases en que se le vuelve o dar o explicacién

: después delinicio del trabajo?

m | @ | 28 operador frae o busca partes necesarias después de naberse Iniciade el rabajo?

N2 |- @ 3Bl operador busca planos o heromientas cuando estd realizando la operacion?

N3 @ 3N hay casos en que los inspectores difieren de opinidn sobre un mismo fenémeno, por tener [as normas de inspeccion incompletas?

114 | & [sno hay retrabojos causades per la mala colidad dsl material?
'TTHS__F ® {sNo hay refrabaios causados por los planes incompletos, o por o lectura errdnea del planc?

116 | & sNo hay retrabajos causados por los gauges no precisos?

"z sE51on eliminodos 1os frabajos de rebabeo de 1as piezos fundidas o forjodas?

@ |zNo se generan defectos por royaduras causadas per el manejo de materiales deniro de la planto?
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119 | 4 i2No hay operadores que intsrumpen su frabaje para realizar ¢! manejo de materiales?
120 Desperdicic en material, material de consumao, herramientas, maquinaria y fuerzas.
12 © sNo hay ninguna fuge de aire o de aguo en'las junturas dela tuberia?
122 | & [2Estdén bien mantenidas las herramientos?
123 | @ |2 Cortan bien los cuchillos?
1241 @ sEstd estandarizado el control de proceso?
125 | & |2No se despardician aceites?
126 | ® sNo se uttliza un medidor entre varios cperadores por no tenerlos en ndmero suficiente?
127 Desperdicio por no ordenamiento.
1281 O sNo se dejan los desajustes de (os heramientas y/o de los maquinos?
1291 @ sNo hay'riesgo de que alguien se ropisce v se lastime?
1301 @ sNo hay cases en que se pierde de vista una ficha ¢ una.parte, vy se busca per ella?
13 @D sNo se reduce la precisién del trabajo por polve o besurg, © se oxidan 1as piezas?
132 | & [sNe hay cosas desparamadas an el pasillo?
1331 ® sNo hay puertas inseguras, que causen inquietud o accidentes al pasar?
134 | & jzMo estd abierta ¢ sin jopa la-caja de switch?
135 Desperdicio por falta de colaboracién.
1w O sNo hay cascs en que fodo el mundo sabe 10 medida necesaria para el mejerammientc, pero No se habla de slla?
1371 @ sNo hay buenas propueastas v/o excelenies ideqs presentadas por operadores, pero que no se penen en préctica?
18] & 13e apoya a otras areas con gusto?
@

139

Cucndo surge un prooiemo, ase escuchc Io opmnon de las personcs involucradas?
' ' : SRR S P *2.3" Lista de chequeo parala.mejora dei layout.

140

Trunspodaclén.
141 | L) |aSe reciben v se envian los materiales en paletes, larguercs v bastidoras, en formao de unidad o de carge? N
1421 @ izllegan sin inspecceion v directamente ol lodo de lo inec de produccién io mayoria de los maoteriales fransportados?
143 | 3 [2El material se transporta en una solo vez? 285 definitivamente necesario transpariarlo? sSe toma medidas para recuci las veces ¢e fransporacién?
144 | @ z3e lleva o cabo la ronsportacidn conjunta de diversos materiales?
145 | ® £Sstan cerca de lo lateral de I linea los procesos que maneion materiales pesades?
146 - & |s5e reclizo el ransporte desde e area de recapcion hacia el drea de manufactura y ensambie, ¥ luege af embarque, siguiendo el orden del proceso?
147 | (D {358 ha eliminado Ia transportacion manual?
148 :5e han minimizado las horas-hombre necesarias pare o fransportacién?
149 @ |:Esta sincronizada la finea de ensambie final con las sublineas?
150 | @ {3Esta asegurado el espacio de pasillos? T
158 | @ sEBstan cubiertas las nandas transportadoras y ofras n;cqumcs para la seguridad de los frabajaderes?
152 1 @ |Cuanco existen aigunas averias en las magquinas y bandas transportadoras, sest@n preestablecicdes los proceses de fluio auxitiar, por donde pueden pasar las paries?
53] @ i 2Bl operador del proceso posterior puede iniciar de inmediate después de terminar el proceso anterior?
154 | © sEstan eliminadces las cousas de demora v/o de cuello de botella?
1651 1 sPerrnite el layout realizar ung inspeccion ol 100%2
15¢ | B sPermite el disefic del procesc el cotejo de inveniario directamente en el piso de produccidng
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157 |

40 | 3 Estan distribuicios los espacios pera ¢l aimacenamiento en ios lugares apropiados entre los procesos?

158 | (& 3Estan eficientemente utilizadas las maguinas automaticas, como monlccargas v camionas?

13¢ | [Control de produccion.

120 | I 35e mantiens la calided del producto?

161 4 & 1s5e aproveche plenomenie el gspacio del piso?

162 ¢ @EEsidn dispuestes las maquinas de acuerdo con el orden de manufactura?

163 1 @ {aEsian instaladas las maguines de tal forme que facilita lo alimentacién det material, las composturas v el mantenimienio?
164 ®m:eSon muliifuncioncles 105 operadores?

w]mé_g-‘w@_glgé;;é'ﬁ eliminados los obstdeulos de los pasilios y de las enfradas? sEstan claramentes separados los espocios pera lo transportacion de los pasilios para peciones?

166 | (1) 1aEsian cerca de los usvarios ias sclas de herramientas, pars gue pusdan pediros sin caminar mucho?
167 . sZstan fuera del pasilio las partes movites de os maguings?

168 | ® ‘pHay espacics disponibles para amplicr las lineas?

169 1 @ isPueden los supervisores y 1os jetes supervisar toda el area del sector?

176 | @ |28sian dispuestas ios maquings de acuerdo con el arden del proceso?

71 ® sExisten mesas o cubicules para el irabajo de control?

1721 @ {g3e utilizan apropicdamente los maguinas y equipos economicos?

173 | @ 23 da mantenimiento a los equipos?

174 | @& 35e toman medidas para prevenir Ios ruidos?

175 ; @0 256 mejoran las trabajos peligrosos para que sean seguros?

176 Edificio.

17710 ls8e calculo el peso que se gjerce al piso?

178 | @ ‘Haoy espacics de holgura para agregar columnas, muros y/o seportess

1791 @ |£50on flexiblas ios cabieados, y se conectan a la magquing con una solc operacion?
180 | @ :280n adecucdos los lugares y el famaio de las salidas v las salidas de emergsncic?
181 | & | 2Es cprogicda Ia iluminacian?

182 | ©& sSe aprovecha plenamente o luz notural?

1837 @ 3Es apropicda la ventilacion deliugor de frabajo como conjunto?

184 sEstén consideradas Ie calefaccion y el dispesitivo de aireacondicionado?

185 | (@ [4Es1c plono el piso? 4Bt horizontal?

182 | @ s8e estudio el costo de energéticos?

187 D) ¢No reciben dafos por humo v ollin, ¢ por tas Inmundicias de alguna plante cercana?
183 ¢ 1@ {zRecive la planta la cuditoria necesaria de las auterdades perinentes?

89 | @ sPermite Io disposicién de equipos 1a oplicacidn sencilla de 582

190 | @ 13Permite el ancho del pasillo v de la puerta el facit movimiento de vehiculos cargados de paletos v lorgueres?
191 | @ [aAbreny cienran autorndticaments ios puetas?

192 [ @® 15Es fact la reparacion del edificio?

193 1 {0 |£5e non tomado suficientes medidas de seguridad sismica?

194 | 18 !33e flenen suficientes equipos de contraincendio?
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195 [Disenio del producto, L

| 196 @ Lo dispesicién de las méauines, gesté hecha en torno al fiujo del producto?
57 | & 3Es facil el cambio de kayout en los casos del cambio, mejoramiento y/o redisefio del producto?
198 | () |65 técil la modificacion de equipos?
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L ' ' . - '3 Control.de calidad.: .
| 3.1 Lista de chequeo para ia intraduccién v promocion del control de cahdad total

199 | ‘Envergodurq de la promocién.

2007 @ i35 promueve a nivel ce foda la empres-a-é-———-- e e e o
W Proceso de promocion..

202 | ' (, {25 ha hecho la deciaracion del prasidente ol introducir &l CCT2
203 | &) [35e ha establecido 1o oficing de promocién def CCT?2

204 | )] [8Estd ciaro el objetivo de su intraduccién?

205 . & ‘gSe ha elaborado &t plan de implementacion? 35e lievm c cobo las actividodes de acuerds con €l pian?

206 & ‘35e reqliza el diagnéstico del conrrol de cal ligad? gSe revisa v s& modifice el pian de implementacion de acuerdo con los resuitados del diagndstico?

207 | |Capacitacién del control de cqhdcd

208 @ aSe lleva @ cabo Id capacitacion en forma g ;::rogrc:rnc:dc:2

209 @ 3Pcmcwpon en los seminarios, Curses y cmferencwcs exfemos?

2 | Administracién @_r_pol:’ﬁcc.
212 | Q) |25¢ incicen 1as politicas @ nivel de todd I ermpresa?
23 _® Se sefialan las polificas, y g5e hoce el control con base en ellas?
214 @ IS¢ astablece el plan empresarial de large plaze, de donde derivan las politices cnuales?
2i5 ¢ @ j2Estdn ciaramente sefAaiodas ias poiiticas del presidente?  sLos directores v los jefes departamentales cesarrollan estes polificas siguigndo los programas de implemeniacion?
216 ;ﬁ®7) s%e revisa el grodo de alcance? zSe establecen las politicas del 's"irgulente afio con base en el andlisis de resuliados?
__?_Ilé @ sEstén claromente sefalades los politicas de calidad?
218 {Aseguramiento de calidad.
219 1 (U | g5e recliza o administracién rio arribe, como ¢l desarrollo de nuevos productos y/o el desarrcilo técnico?
2201 @ Is3e registran los problemas impertanies de calidad, v se realiza andlisis?
221 | Q) {1Esta esianlecide gl sistema de aseguramiento de celidad? pSe hocen ias actividades de asegurarmiento de calided en forme ergenizada?
222!  |Actividades de! circulo de calidad.
223 . U [35& reclizan periddicamente as actividades del circulo de calidad? 2Todos ios circulos participan en lo presentacién de resulicdos?
224 @ lLos cireulos de calidad, gcubren ne solo las Greas de la planta, sino fombién las drecs administrativas, de ventas y de servicio?
25| @ aSe reglsfron fos afup'os en la oficing de promocien?
226 | @ |sParticipan en las presentaciones regionales? pHon recibido aigunos premios?
227 i ® 13Los efectos son fos esperodos?
228 :Administracion. _
220 | @ [4Bsta elaborada ko fsta de puntos de control para cada puesto? s8e reatizan los frabgjos de control con base en esta iista o en las polificas estoblecidase
2301 @& :8e reqliza el control por funcion, come el siguiente? | a. Conirol de desarrollo de nuevos productos, b, Aseguramiento de calidad, c. Control de costos, d. Controt de volumen de
produccién)
231 | @ |sEstan ordenadas las herramianias para el conirol de frabajo, como hojo de ruta, diagroma de control y estandares de operccidng
232! Efectos,
233 | @ (252 logren los siguientes resultados por la infroduccion del CCT2
I la. Reduccidn de defectos, b, iIncremento de ventas, ¢. Incremento de utilidades)
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234 Consclidacién,
2351 @ 3Se utiizen hapituaimente los conceptos de ingenieric Indusirial, de contre! de calidad, de ingenleria de valory de JITE
236 | (2 |4Existe una buenc comunicacién vertical y herzontgimente?
237 | @ i25e experimenia (el administrador) la superacion personal hacio el nivel de excelencia? (Liegar al nivel del experto de primera iinea.)
T 3.2 Lista:.de chequeo para-el control de reclamos
e Politicas empresariales,
239 D 3 Lo caiidad primerc” se considera como la misién de lo empresa? z3e considera como pricridad NO.1 ai cliente, v se difunde e concepto de la calided hasia el ditimo
‘ rincdn de la empresat
240 | @ }3Esté establecida la politico de control de reclamos? 23¢ levan a cabo las medidas conirareclamos? gliene estallecido lo empresa yn cemité pora cudilar los reciomos?
241 | @) 1aEsién cloromente seAclados los trabajos de los sectores involucrades en & control de reclamos? 35sicn estoblecidas 1as responsabilidades v {acultades de cada secior?
242 1 @) [aExisten un organrigrama y un diagrama de fluje retacionados con (1), (21 y [3)? sEsian documantados los reglomentos pera el control de reclamas, as faculiades y responsabilidades v

ilos reglamentos detoliados de trabojo ol respecto?

243 {Funcién del Comité de Aseguramiento de Calidad.

244 | © ;3¢ revisan las politicas de control de reclamos, el sistema de control y los procedimientos para resciver los reclomos?

245 | & igSe dictaminan los reclemas importantess

246 | @ ‘2Tlenen estoblecidas las definiciones, |03 nombres v los términos relecionados con elreclamoe? 33e clasifican los reclamos por el grade de importoncic?

247 . @ [3Existen estandares para lo compensacion?

248 © (B 135e confirma I implemeniaciadn de medices de rgencia v de medicas fundementales para enfrentar los reclamaos?

249 1 #5e toman medidas correctivas parg ellminar problemas captados por el andlisis de reciomos? 33e confirma la situacién de impiementacion de estes medidas correciivas?

250 | @ »Se reqliza lo auditoria sobre e! control de reclamos?

251 | @ '23e estudion ¢l método y el estado de control de reclamos de las empresas de competencio? o

2521 @ sE8tQ compuesto et Comité de Aseguramisnie de Calidad por ios responsables de cada sector relccionade con reclamos, come 1os sectores de servicio y de ventas?

253 ) 1g8e recliza lo solucion de reclames en fomo a lo clicine estoblecico en el secior de oseguramiento de calidad o de conirol de calidad?

254 | (V53¢ investiga v 52 andlize el estado de reclomo de olras empresas?

255 | 42 [sExiste lo coordinacién necesaria entre los diferentes seciores relacionados con el control de reclamos?

L A S R - 3.3 Lista de chequeo para el control de reclamos.

256 iObjetivo del control de reciamaos. -

257 a ;Cwndo el cliente quede afectado por un defecio del producto, gseitomcn medidas coreciivas agilmente para recuperar el nivel de servicio, y para elimingr la descenfianzo y o
i linconformidad del cliene?

258 | @ ig5e toman medidas para evitar la recurrencic del defecto con base er la informacion de reclames y parc contribuir ol incremenio del nivel de calidod?

259 @ igSe eliminan las quejas v 1as inconformidades del cliente an &l uso ge! producfo_, nara recuperar su conficbilidad v para csegiurc]r &l mercado y amplicr los canales de )
; ‘comercializacidn?

260 @ .&3e contabilizan y se cralizan los reclamaos ;Soro conocer [os punlos débiles v Ins defectos del producio v los tendencics del uso del cliente?

‘2Esto5 datos se utilizan para mejorar &l producto?

251 :Funciones del control de reciameos.

262 | @ " 35e reciben los reclamos del cliente, se estudia su contenicio, se foman medidas v s reCURErG rapidamente el nivel de servicio?

263 @ {43 buscan las causes del reclame, @ foman mecidas fundamentales para evitar recurencics y comegir la situacion?

264 5 & :23e estudian los reclamos existentes y potencicles, v se refroalimentan los datos a las dreas pertinentes de la emprasa? h
2865 4 @ i'gSe meiore gl coniraic cyando existen imperfecciones?

266 1 6B ig5e lievan @ cabe los servicios de pestventc que aumenten la confionza del cliente?
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267 | @ '5e eliminan ios errores de disefo, de plancs, de operacion v de inspeccion? o

2681 (U 33e elimina lo colidad excesivat

269 & 15 utilizan los datos para mejorcr sl proCsso?

270 ® islos encargades del disefic van, con frecuencia, ¢i piso de produccidn?

C@ 'sDejan de comprar materiales de mala calidad?

272 qa gEx:sre un sisterna ordenadce del conirol de cambios ce picnrwc.\s2

273 @ is%e revisa el sistemo de aseguramiento de calided de los plantas subcontratisias?

274 4 igSe esfuerzan por aumentar o capacidad real de los 1écnicas de produccidn?

275 @ | lakas envoﬁurcs v los empaques toman en cuenia i c_:c_lldcd det producto?
I ' - 3.4 Lista de chequéo para conocer la tendencia de reclamos. =

276 O jLos reclomos oumen‘rcn cucndo el mercado es de vendedores, v se reducen cuando el mercado es de compradores,

277 @ iLos rechmos son mas frecuentes cuanto se trata de productos muy cosioses ¥ de muchos afios de duracion.

278 | @ iLosreclarmos son mas frecuentes cucndo se *rote de productos de mener calidad y de precio mas alto en comparacién con los productos similares de offas emprescs,
i I

279 | @ iLos reclamaes se concentran en ios descomposturas inicicles de nuevos productos,

[ 280 @ iLos reclomos cumentan @ medide gue se incrementa el nivel culturaly el nivel de vida,

281 } ® iLos reclamos se ingrementan Con &l cambio del medio ambignte ce su Uso,

282 1 (3 lLos reclamos cependen de 1o subjelividad del usuario,

283 Parg ‘ornar medidas conira el reclamo, es necesario considerar las ideas del cliente.”

284 | (& |Los reclomes se incremenion a medida aue ! preducto se hace mas complejo, diversificads v sofisticado.

285 | 4 [Mientras mds alto se haga ei nivel de calidad, se fiende o incrementar la sxigencia de calidod del cliente.

286 | O iLos reclemes se hocen mds frecuentes cuande ef método de operacion del producto es dificil.

287 | @ I8! producto que fenga una tasc de rechazo infemo en los proceses genera reclamaes, cungue la inspeccion del producto terminedo sea muy figurosc.

288 1 jios reciomos se generan cuondo el nivel del servicio de postventa v la capacidad téenica ce los distribuidores sea baojo.

289 | (9 |Los reclamos se generan cuando se activen ios movirnientos de consymidores.

290 | @ 1Los reclamos se genergn cuando [os competencios sacan cl mercado buenos productos.

291 @ (Lo reciamos se hacen fuertes al no fecibit redeciones inmedicics.

282 @@ .Generm reclamos los produc.’ros que cavsen ruide, vibrecion y/o conlaminacion atmosférica.

R § R 3.5 |.Ista de chequeo de procedimientos para resolver reclamos

2931 Recepcién de reclamos.

294 ; (D 1sExiste una venicnilla pora recibir reciarnest

295 1 @ 2 Estd sefaiado claramente hocia afuera la ventanilia de recepcidn de reciarmos? .

29¢ 1 @ 2Estd cloramente indicada en el instructivo la ventanilia de recepcidn de reclamos?

297 | @ {sRegistra todos los reclamos recebidos et drea de recencion?

e | & sSe recliza con sinceridad ta solucién de reciamos, cuidando de no lastimar el sentimiento del usuario?

%9 T ®) | sExisten formotos necesarios, como cédula de comunicacion del rectamao y/o cédula de recegpcién del reclomo?

300 T &) [15e solucionan rapidamente los reclomos?

301 T @ |2Existe una comunicacién répida en cuanio g los reciamos imporicnies?

30z [ @ s5e clasifican los reclamos de calidad entre defectos fatales, graves, pequefios y minimos? 35e solucionan de ccuerdo con su grovedad?

303 | @@ 33e clasifican los reclomos en los categorias A {graves), B imedianos), C [pequenos) v D lespeciales), v se solucionon de acuerdo con su calegoria?

304 | @ [sTiene esfobleciaas las normas de solucien de reclomes?
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305 © @ |sTiene estipuicdas |as normas de solucion de raclamos?

306 1 |Estudio de reclamos.

3071 (D |:Rectizo &t sector de control de calided el estudio de reciomes?

308 1 @ shiene el sector de contre! de calidad los conocimisntos detollades del procducto, de disefio, de iécnicas de produceidn, de procesos de fabricacion, de distribucion fisica y de venias?

305 | @ isSe esfuerzan por estudiar los reclarnes los secicres ce diseAo y de fabricacion?

310" @ |28 identifican los causas de reclamos y se toman medidas para eviter la recurrencia?

31 | B [sSe comunican al sector de venics y ofras dreas involucradas 10s recultocos del estudio v el contenido ce las medidas fomadas? ]

N2 Reglas para tomar medidas de solucién. -;Son apropladas las medidas de emergencia?

3137 O [Retrabajo v combic de partes.

314 (@ |Devolucion v sustitucion,

315 | (8 |Descuente.

316 1 @ [Compensacién,

317 & Suspensién de embargue, suspension de fabricacion, y recuperacion de productos emibarcodos y en existencia.

318  'Medidas correctivas,

Ng D i28n cuanto a los reclamos graves, se toman decisiones entre ios responsables, mediante discusiones en el Comité de Reclomos?

320 | @ |sSirven las medidas correctivos tomadas para cumenicer la calidad, para incrementar el nivel de servicio y para evitar I recurencia®

321 Respuesta al reclamo.

322 | @ {Aungue la cousa del reclamo sea por falta dei usuario, sse explice Ia cause con sincendod?

23| @ 3%e explica ¢ los minoristas y @ 103 distribuidores sobre la respuesta ol reclomo?

3241  Medidas contra el reclameg.

3z O IaSe revisa de nuevo el producto en |as etapas de disefio, de fabricacion, de inspeccion v de ventos?

3261 @ 25e revisa el sisterna para evitar la recurrencia?

@ 2%e elaboran tas estadisticas de reciamos semestraimente, por producio, modelo, causo v fénomeno, pora analizerlas y fomaor medidos pertinentes?

38| @ sliene establecidea la férmule pore calcular [0s costos para resalver 1os reclamos, incluyends gastos, matericies desechadss y horas-homire?

329 | (B {28e incluyen en el presupuesto 105 gastos Necesancs par 1a COMPEnsacion par Gevolucian, para RACET [as Pruabas ¥ 85UdIos, y para 105 examenes Ge reproduccion?

330 ® s3e recaba lo informacidn para conocer reclamos potenciales, o través de encuestas y enirevistas con los usuarios, e los iécnicos de servicio, de los %Eérodores, minoristas,
distribuiciores v monitores?

3D 3Se hace la cuditorio del conirel de reciamos?

3zl ® 23e revisan de inmedicto fas condiciongs de fabricacion v el registro de inspeccidn del producio reclamodo?

3331 @ izSe tiene las reglas de solucidn de raciamos, as que se manejan cprop:‘odcrﬁemez

334 @ l2Se celebran tos juntas para lomar medicas pare eviiar i recurrencia?
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P o - : o _Ingenieria de vaior (andlisis de precio):
Lo S - o 41 Listade chequeo sobre las politicas.de desarrollo de nuevos: productos. :

. L 4
3351 Politicas. - o —
336 @ Se Envier#en més cel 5% de venics cmuclns coma ‘mversién anticipada para el desarrollo de nueves produc5032

i 35e srgue aste proced;m‘enio enrealidad? sSe obsemo laregladene

!

336 @ | is3e oprovechcn &n los desarralios futuros no so!o fos in mfcrmes técnicos de cases existosos sino JOYT_\OIQU el regi isire die procedimientos v os resultados de [0s casgs racasados?

339 @ 3El empresario mismo establece ias fereas de cesarolle del ruevo producto o tos robcjadores? z5e esfoblece lo orgonizacion parc desarroliar el produc.o con aplicacion de
1 ecnoioguos de pumo v $& invierten recursos fmoncneros equipos y personcl para :

| ) 1'92%5”_'635 yenlo Eos rrcbcgos diarios del disefio? e ]
342 | o) L25 Utiliza IC Informacian 1aenica (monografics de investigacion, Informacion dé mercado v ae patents! eoro 8l desarrollo de productes?
543 r @"”;&?5"5%;%% en el mercedo los productos de ofras empresas p'c:rc gplicarles prusbas comparativas con los oroductos propios? 3Se evallan |os producios gjencs en su empague,
isefialamiento, manuoles, presentacién general, catidad, funcionalidad y confiabilidad :
@ | igdeintroducen los métodos de confiobilidad en lo etapo del disefio del producto, y se logra un clfo nivel de confiablided v de seguridad ulilizando el menual de diseno? ]
3Qe confima o confickilidad v le segwdco por o yebas de configbilidad antes de ¢
345 ‘ @ “g3e integron. como una fareg pd?c el fuiuro, |63 conceptos de economia ce racursos energéticos en =i desorrollo de nuevos produc?os? s5e desarollon productos cue no dafien o

'ncturctezo al ser desechados, 5, ¥ NG Cousen conteminccidn?

344
|
|

346 @ 'En &l momento de .orcducaon de un nueve procucto. e normalizon 10s estdndares de disefio v Ios procedimientos de fabricacion en pilofo entes de lu produccién mesiva
l pera reducir ¢ cero los problemcs? gSe confirma gl control de flujc inicial en el pilota

347 @ aSe rediizan as actividades p anecdas, poro logror grandes redugciones del coste (mas del 10%) cada aho?

348 | Ventas

349 | @O 125¢ relne y se anaiizo [ informacion de estudios de mercode y de los consumidores pare cc:p“cr las necesidades de ysucrios? gSe desarrcllan y se lanzan oporfunamente 10s buenos
!producfos y servicios que esién de acuerdo con ios nece&dcdes existenies?

; 33& asiudic el nivel de calidad exigida porlos usuarios? gSe revisa la colidad de los crocuctos en el transporte y clmacenamients estobleciando reglas pora ello? g8e foman medidas

E ,peﬁ inentes ropidamente, cuande se presentan los reclamos?

35 | & isTiens la empresa uno lista completa de clientes, que se utilize para visitarlos periddicaments v para realizar lo promocion de ventas? e oblienen buenos resuitados por esta medida?
\ P 2

£
[
[
)

352 | @ | aTlene informaciones actualizadas sobre procuctos con &S venta, o sobre la siuacion de fa industia? slos usvarios estén contentos con o empresa,
Jpc:»rque les proporciano informacién oportuna?

353 i @ {zSe evalvan los productos de olras empresas que se venden en el mercado en cemporacion con ios productos propios [calided, funcionolidad. precio. disefio, operobiidad, efc.)e
i isEstos datos son refroclimen_ipdos al desarrcllo y oiras Sreas iécnicas de la em o )
354 1 & [s50n de aite utilided brutg mds de un 20% de los produ&?;s de la empresa? T T
as5 | (@ 12Mas del 50% de Ios vantas proviensn ge [0s nuevos producios cesarolados en 105 5 iimes afos {nuevgg;—aaéocios}? T T
356 | & islos clientes son las empresas de pnmero clase? T V
357 © sAumenta en mas del 20% &) nimere de vsuanices por afio? 33e montignen los usuctios e siempre?
"358 @ $Porg 105 consuridores, son claros v faciles de entender los instructivos y los manuales del producto? o
359 ()] 3ilé:xén los vendadares suficiente conocimieno del producte, v explican los puntos de cuidods del manejo del producte y los métodos correcios de opergcidn?




Intormacion de referencia : 656 cuestionarios para ia administracién de planta

Formato Nuevo 8.2.(h)

3ot @ ’gSe conservan los repuestos y refacciones hosta que se deje de utilizar el producto, en las condiciones gue no cousen la degenerocion en la calidad? pSe revise periddicoemenie lo
;colldod de ios repuestos, ademds de un chequee de calidad que se vueive are

FAREE] i35¢ esfuerza por racionalizar €l frabgjo vy por & econemizar los recuises humanes cen &l fin de reduch los costos de distribucion fisica? z3e esiverza por reducir 1os costos de ircnsporte?

362 | 14 1382 anallzon la planeacion v el resuitado, como las ventas programadcs v reales por producio, las metas de utiidad y las uti fidades comercicles, &l presupuesto y los gastos de venias,
etc., pora reflejar los resultados en las actividades comerciales con

3631 @ [al elcbcror un plcn de venios gse anatizan lgs datos propuos de ventas y también los datos externoss

R AT R G - 4.2 :Lista de chequeo del disefo.

364 Generolidades.

365 | (L |aCudtes sufuncion?

366 | @ |2Es necesario esa funcion?

367 | @ lzNo cuesta mas caro 1o que reaimente vale la funcidn?

38| @ 2Son equilivradoes el precio y el costo?

369 Hoja de especificaciones.

370 | © sSotisfocen los especificaciones [as demandas del cliente?

NT@ sNo estén incluidas las demandaos no necesarios en las especificaciones?

372 | @ |zNo significa Ic recuccion de costos ei cambio de especificaciones?

373 Disefio,

374 | O |zNo existen contradicciones an las demandas de funciones?

375 @ $No sobrepasa el disefio las demandas funcionales?

76 ® [230n necesarias todas las propiedades del disefio?

3771 @ [zNo hoy mejores métodos para satisfacer una funcién?

s | & '2No serd demasiado costose mantener una tolerancia fan rigurosa?

379 | & (gNo hay un cambic de disefio que pueda chorrar partes?

3k | D 13NO s& podrd utilizar partes estendarizadas?

mn gNo© se podré economizer 1as partes esténdares por aigtn cambio de disefio?

/2| ® sNo hoy partes mas econdmicas que cumplan la misrma funcidng

383 | @ [sNo hay cambie de disefio para simplificar alguna parte?

384 @ [sNo seré aplicable un disefio que permita utlizer heramientas estandares de inspeccion?

385 1 {2 |sNo se podra uillizar partes diseAcdas porg ofre producto?

384 | @ [sNo se puede ufilizar materiales mas ecoromicos?

387 | @ |sNo hobré materiales mds apropiados? )

g | © $No hay algin nuevo material utilizable?

389 Método de fabricacidn,

390 | Q) [gNo seré posicle infegrar, simalificar u omitir procesos?

3 @ sSerdén necesarios todos los procesos de maguinado?

32| @ sSerd necesario el acabado superficial? aNo serd positle aplicar un acabado mads grueso?

393 | @ | sNo se podrd modificar los--é;{}ééncics del ocabado para reducr costos?

3941 & 1&No se podrd aplicar el disefic que permita utifizar las herramientas de corde estandar? -

w5 1 & [8No s& podrd utilizar otros materiales mds faciles de procesar?

s | O iaNo podrd utilizar otros aditamantos de fijacion gue permita omitir el corte de machuelo?
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397 @) [sNo podra ulilizar fornilios soldedos en lugar de orificios machueleadns?
3981  [Ensamble.
99 O [2No s& podrd systitulr con una parte integral dos o fres piezas separadas?
400 1 @ 1zNo habrd algin macenisme de ﬁ_jucién de nusvo desarroto, para ceelerar G velocided de ensamble?
400 @ EgSOn‘esténdores todos los tornillos y tuercas?
402 ¢ @ 12No se pocdrd utiiizar gauges esiéndares?
| 403 | |Calidad, confiabilidad, funcignalidad y mantenibilidad.
404 | [ i2No se exige un nivel Innecescriomente aite de caiidad, confignilidad v mantenibiidad?
405 ' (& -a3atisface e producto las exigencias de funcionalidad v de condiciones ombientales?
406 | @ (3No se realizan inspecciones v pruebas no necesarios?
407 ¢ @ 4Es (4l aplicer el mantenimiento al producic?
208 & ‘Mo serG posible aligerar el peso del producte, o través del caombic de materiales y/o del disefio?
45|  |Capacitacién de técnicos e Ingenieros.
410 | (D [sExisten programos de capacitacion y enfranamienio?
41 | @ [s5e estuerza por incrementar el nivel técnico pasico?
41z @ ‘3% esfuerze por incrementar et nivel técnico especiclizado?
413 5"@ aTiene lo empresa la capacidad técnica ndmero une en el giro indusirial al que perfenece?
54 B ‘sTiene la emprasg la conciencia del costc?
25 © isSe cultivon lo creativided, imaginacién & ingenio?
416, @ izEnvic la empresa o su personal & los seminarios téenicos?
417 & sEnvia la empresa ¢ su personal a las reuniones externds, como las de colegios?
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5 Just fn Tlme. .

218

Unlﬂcacion de pensomientos enire Ios ulfos direcﬂvos

29| @ 28e deducen los necesidades de mejora de la imagen idedl que se tiene de 1o planta?

420 @1 ‘sTiene calculeda la rotacien del capital total, de preductos, de materiales en proceso, y ds materias pflmos? sTiene colculado &l valor agregado por persona?

421 | & 35e conoce la realidad de desperdicios en ia planta propia, v se elabora el plan para eliminar [os desperdicios existentes?

a2 | @ 3En la primera etapa de lo mejora, estan incluidos ios siguientes rubros? (Implementacion de las 55)

423 Mejora del layout.

424 Conversion en linea de manufactura, Medidas contra defectos, Megidas de mantenimiento, Sistema de propuestas de mefora, Orgonizaciéon de circulos de conirol de calidad, Conversid
n en linea de la fabricacién de prototipos :

425 Capacitacion para la mejora.

424 | U |sPueden leer los estades financiercs? Tienen la capacidad de andlis's ¥ de solucion de problemas?

427 | @ ls5e hizo lo capachiacion en estandarizacion en coiaboracién con el sector de ventos?

a8 | @ 35e hizo ic capocitocidn en estandarizacion en colaboracion con el sector de ventas?
sEstan establecidas las metas de lo mejora: estandarizacion de ventas —estandarizacion de produccidn —produccion diaria —produccion horaric —
determincgién del iempo de ciclo —establecimiento de la operacion estandar?

429 iEliminacién de desperdicios.

4301 O l25e recliza la capacitacién para conocer las claves para identificar los desperdicios ¥ para realizar mejoras elimindndcios?

431 | @ Ia5e leva a cabe lo eliminacién de desperdicios, con lo participacian de todas?

432 Linea en forma de U,

433 | © icrear un fijo. sEntienden todos la necesidad v el significade de erear una linec?

434 | @ isComprenden fodos i significodo del avance manual flujo de piezcs individualizadeos v 1o produccisn sincronizodo?

4351 @ 1852 hizo el layout de equipos ¥ méguinas de acuerdo con el orden de manufaciurg®

436 | @ s5e da pricridad ¢ la tasa de operacion del persenal, mas que ¢ la toso de operacion de las maquinas?

437 [ © 13Estan fomilicrizedos todes ol concepto de flujo de piezas individuolizadas?

433 | (B) |:5e establece el objetivo de acortar el lead fime ¢

439 @ isEsta establecide la directriz de mejora: conexién de procesos ~un irabajcdor que se encarga de varios procesos —esiablecimiento del ndmero esiéndar de piezos disponibles —

eliminacion del deshalancec de materiales en proceso?

440 Estandarizacién de ventaos.

441 | D |z5e realzc lo estanderizacidon de ventas en coordinacion cor ef sector de produccion?
442 {Andlisis ABC.

4431 @ i£5e recliza ¢f andlisis de produccion v se documenta el concepto del flujo de produccione

i- Agrupcr en ynigades los procesos de manufcctura de partes,
- Conjuntar como un procese preparatorio los complicades processs de manufactura de partes.

:
i
|
'- Hacer cue las partes subcontroiadas se enfreguen en unidodes,

5o

“4dd {252 mejoraron procesos cuello de botelio, que tisnen largas horas de procasamiento?
445 . Me]oras del proceso.

446 |Manufactura,

447 1 D aNo podré un operador encargerse de diverses procesos?

448 @ [sNo podré eliminarse aigin procese? .
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449 | (3 |2No podrd ser reclizada por un operador el irabaio realizado por dos?

450 1 @ 2Qué pasard si se nvierte el orden de procesos?

451 ¢ @ 135¢ hace ef ccmbwo de herramantal en menos de 10 n—u'u.l.os.e

oresq|spos| osc Hacion. Co'mruroispcsmvos pcrc

452 © Ltilizar heramentaies. Elcborc:r m ; !
483 | ) Elimincr cjustes y fapricer pigzas de bysna coi ldod cesde gl primer momenfo L . }

454 Transportacién., R

455 | @ s5e eliming el desperdicio por sobronies No necesarios?

4561 @ gEsTo minimizada la distoncic de tronspor‘c:mon2

457 @ 25e ha eliminado ig ‘rrcmsponoc.on monuo'?

458 @ £8e he minimizedo el lote por f'cnspor are

459 {inspeccién. o S

260 | @ 3Bsté integreda la mspecmm en &l Gitimo proceso de la lnea en forma de U2 L

| 2817 | & 1 5E5tan instalodos los herramentales y dispositives para evitar errorss por descuido, DAra Gue NG se preseqren errares en la operccion? )

4621 @ ‘3Esta solidomente establecide el concepto de 3 choku 3 gen "?

483 | @ |4l generarse algdn detfecto, se deliene de inmediaic la linec, para indagar fos causas det defecto?d

4641 |Estancamiento. — —

465 | O 3E51d determinado el nimero de materiaies en oroceso? N

466 1 D) 35& aplican full work system y no work system 2

-

467 | @ s5e oplica el control visual en ei almacén?

448 | @ ' 3E51Q organizade el almacén para aplicar prirmeras entradas v primeras solidas?

469 1 | Andlisis de ruta. —

470 | U 13 ha reclizado e! andlisis de ruta?

471 | @ 125e agrupan ios procesos similares?

472 @ 35 fabrican en un proceso preparatodo ¢ en un subprocese 'as partes que reguisren de muchas horas-hombre, y no se integran en el proceso de enscmble?

£73 | @ Se selecciona un proceso bdsico que Hiene caracteristicas de ser el denominador comin maxime de todos los procesos. aSe hace el loyout en tormo ol proceso basico?

474 1 ® iLos procesos poco frecuentes 0 muy especiales se consideran COMOo procesos ociosos. gie eliminan estos procesos oCiosos en el layeut, cungue se tiene que tener equines?

475 Proyecio de layout.

476 i [©) a8 sinCronizan 1os procescs preparatorios, de manufactora, de ensomme; de inspeccidn, para gue los proguctos fluyan sin problemas?

477 | (@) i35 esfuerza por incrementar & ndicadar de meviicad, feniendo equipos apropiades de fransportacion y moedificando mesas de frabgjo?

4781 @ 35e implementan mejoras para creor flujos, coneciando un procese con otros procesos?
475 | {4 12Estdn determinados los lugares de climacenamiento?
a0 | & s5¢ esfuerze por crear ineas con economic de oparadoras?
481 ¢ ® |25e estuerza por mejorer €l método de cambio de herromentales? - o
482« (D :5e hace dibujos del proyacto como conjunio?
__483 ® 33 hace un layout apropiado pare realizor lo produccion en fiempo de ciclo?

84| Equipos, -

485 1 O 35e fienen equipes pequenos que se colocan enire lineqs?

486 | ® :3e hace el enirenamiento para posibilitar el fujo de piei&?individuo!iéodcse

487 . | Apoyo muiuo.

488 | )] la8%e reqlizan entrenamientos para gue un sperador cyude al opercdor contiguo cuande la linea s2 desbaioncea?
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489 iOperuclén de lalinea.
450 | D sEmpezando por la produccion en lotes, se reduce ¢l tamanic del loie ¢ [a mited en varias ocasionss, hosfo legar ol flujo de piezes indivicualizadas?
9 @ :Se torman medidas para que no hayd personal ociose aungue. haya equipes oSioses?
_@T?T@w 3Héne elaberadasa lista de-‘c?cw:_ﬁddddabé?perte las hojas de combinacion de operaciones es'rc:r-dcres Ics ho;cs c:e operacion esténdar, v Ios hojas de instruccion cel frabgjo?
493 1 @ 35e revisa la produccidn redlizada en I tabla ge control déEFoducmon?
4941 @ ;3E\ ﬂu o de maieﬂcres esto de ccuerdo con e o’den delas ror;e’fcs fkonbon,l 2
N R R T 5.2 Lista'de chequeo de las bases de layout.
495 1 @© |25e estoblece el \cyou+ fomcnoo en cuento e! flu;o de n"c:rer c\x,s v productes. el movimiento del personal y el fluje de m*ormccw'la
4961 @ 33e combinan, con eficiencia, los equipos v el fivjo de materiales y de personal?
497 1 G s%e eliming el layou! de asignacién millipie de maguinss, con un operadar vy verios equipcs similares cirededor de é! (layout de jaula de pdjcros)?
458 @ is8e elimina el layout de islas alejadcs, que causa desbelonceo desde el punic de visic de 1a lineg come conjunio?
499 | ® |Operacion de fivjo: sSe recliza la operacion sin interrumpir el fiujo, mientras que avanza @ procesc?
500 | ® [Operccion de fransporte: s5e uliliza 1o banda transportadora entre os procesos come un simple medio de fransporte?
500 | @ :Las operaciones con la banda transportadora siven como un medio de motorizacién pora lo produccidn continua®
502 | & sNo se iransporta por la banda alge gue no es necesaric transportar por und bandc?
503 | @ aNC se he convertido 1o handa ransportadora en una especie de depdsito de cosas? N
504 | @ sSe determina lo velocidad de la linea de acuerde cor &l tiempe de ciclo, v no con el fiempo habitual de frabajes diarios? . )
505 | U |3Estan dispuestos los equipes parg estor de acuerdo con el fiempo ce cicio? . |
506 | @ 258 esfuerza por fener un layout de economia de personal, combinande operacionas estdndares?
s07 1 @ s3e recliza lo fabricocion de productos individualizados por avance monual? B
508 | 1@ is%e redliza el control por SPH2 T o
N RIS ' 5,3 Lista de-chequeo del control visual. =
509 128,
510 1 O |aBdsten drews deferminadas para fufnudores'a T
s @ sEstan claramente sehalades los pesillos v las dregs de 1robcj_5, almaeenes y depdsitos?
5121 @ ‘sExisten lugares determinedos parg colocar cosqs no necesarias?
513 |Control de avance. , o
514 | & [s5e conocen los retrasos y avances en el calendario de produceion o en la gréfice de avance?
5151 & izSe conoce la produccidn actual por lc_'rcbia de conirol de avonce de frabajo y/o por una fobla electdnica?
'Con?rol de proveedores.

Q505 ¥ CvOnces cle o emreoo reci comrc el Drogrcmo a froves delo o tabla de control de en:regas?

-

518 ) @ 2% conoce la cion de partes taltantes?

519 | __|Control de calidad. e

50 @ i25e conocen los resultades de inspeccidn de inmediaio? ]

521 | @ &5e sabe de inmedioto el numero v la tasa de defectos?

5221 & | sExiste un iuger determinado para depesitar productios defectuosos?

523 Contrel de materigles. =~~~ - L ]
524 | @ 2Estan claremente sefiaiados los almacenes v/o los depdsito de mg’reriolese .
525 ¢ [©)] 2E51dn de qouerdo (as tarfetas kanban | con 103 mctericles?
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526 . . Control de operacién.
527 1 (D 1g8e reclizen los froajes per comginecion de operociones esténdares?
528 ! O 35e conoce io situacidn iregular de operacion, procese, macuings y 20Uinos por los Iamparcs de aviso?
52% O _gEsro claramente sefalade el fiempo de ciclo?
530 .__:Control de personal.
CD 1g5e conoce lo distribucidn del personal en la lineg ¢ fravés de la tabla de distibucion del personal?
532 @ is5e conocen las personas que ne se han presen'odé' c':“'rrcbt: falgd
533 O iaSe conoce dénce estd el rabajoder, fuera de sy lugar o por prestar cpoyo ¢ otras dreas?
534, |Control ‘de herramentales.
535 @ gSe conoce dénde estén v cudnto hay de herrameniaies, herromienias y medidores?
536 | [N 125 conoce el estado de mantenimiento de heramentales, herramisntas y medidores?
537 @ 155 sabe de inmediato el esfodo de mantenimiente de los eguinos?
ok : L 5.4 Lista de chequeo para mejorar el camblo de herramentales. =
538 ; 'Pun’ros claves.
535 @, 124 los operadores excelentes los han convertido en cambiadores de herramentales?
| 540 @ ‘25 recliza el enrenarniento para mejorar la habilidad en el cambio de herramentales? 3Se hace lo capacitacion en shifsuke 2
5411 @ 1atiene elaberado ki empresa el procedimiento pore & comiic de herrameniaies?
542 _@“E_age han eliminade grdas v gorruchas? aTodos los materiales se fransporian en los bogies especiales?
543 | (B {aEstén eliminados los desperdicios per aflcjar v quiter los temilios v cbrazaderos?
544 @ s5e ha reducido el nimero de aprietes que se debe dar a los fomillos?
545 @m sSe utilizan guias paro aplicor SEMS2
546 1 (8 [Cuande se reduce el tiernpo del cambio del herramenial, sse reduce fambién el inventaric en el almacén?
547 | & 1z3e reqlizc lo demostracion del cambio de heramental y/o se cnaliza el procedimienio por video?
5481 ] |45e realizon fas mejoros pora lograr cambio en menos de 10 minutos v luegco el cambio de un poso?
549 ) is5e esfuerza por ccostumbrarse a la mejora hostc la mecanizacion?
-1 550 | @8 [sEstén ordenados los depdsitas de herramaniales, v en juego las heramientas? 25e reaiiza el control por color? 38 lleve a cabo los preparativos previos al combio?
551 ITrabajo de gjuste,
552 1 (I [3Estén effminadas las operaciones de ojusie?
5831 @ l2Se fabrican productos de buena calicad desde el principio?
i {Utilizar taper chuck, Utilizor pernes, Combio répide {guick change), Utlizar espaciaderes, Cambio en blogue, Utllizar compactadores, Uliizar tuercas-rodete (nut runnsr})
554 | Reducir el fiempo de preparacién fuera de mdquing de herramentales.
555 1 (D :Se hace el juego de herrarmentales, moldes y herramientas de corte?
{ 586 1 & sSe realiza la yniformizacién de partes a través de la ingenieria de valor?
557 | @ |25 uniforme la vida Util de las herramientas de corte?
558 | @ (z5e minimiza el fiempo de paro de las Iineas?
559 | & }25e cprovechon equipos ociosos?
560 [ & iSe aumenta el nUmers de cambio de- herromemcles todos los meses, v se reducen rmaterigies en procese?
561 1 D |s3e estandorizan les movimientos?
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55 Lista de chequo del controt de calldad.. .

562 | Cdn}rol de calldod. 7

363 | @ |cuando se generan defectos, gse ancliza, de inmediato, el fendmeno —las cousas—les verdaderos cousas, ¥ se tornan medidas pora evitar recurencics?

564 iCrear la calidad en el proceso.

565 () |s5e creg el fivjo de productos indivicualizados?

5661 @ |2Se realizo la preduccidn continua de ccuerde con las operacicnes estandares?

547 | (D (35 fluida fa linea? -

568 | @ j2Se detfiene la lineq de inmedialo, al generarse tos defecfos?

569 Inspeccion al 100%.

570 | s5e realizo la inspeccion al 100% en el inicio del procesc?

8 e

571 sEstd integrada la inspeccién al 100% en los operacionss estdndares?

572 Autoinspeccion.

573 | @ |sinspecciona el operador el frabdje que &l mismo ha fabricado?

574 | (@ 15 buscan las verdoderos cousas del defecto, en el procese qus lo generd? ]
575 | & sEstdin colocades en una caja determinada los productos defectuesos?

576 | @ sSe revisan la dispersion y el sesgo? ]
577 'Dispositivos para evitar errores por descuido {pokayoke ).

578 | D [25e instalan los dispasitivas para evitr eores por descuido?

579 | @ izSe revisa el dispositivo antes de iniciar ¢l frabgjo?

580 | iAuiomc’:izocién

581 I O ;gSe detiene automdiicamente (o maquing, lo linea) cuando se presenta alguna iregulcridad?

582t @ 232 mejoro lo calidad de herrameniales, moldes, herramienics, ecuipos y méquinas?

3831 @ sSe esfuerza por ingrementar ia conciencio de calidad de los operadares?

584 | @ |25e puede percofar, visugimente, e grado de avance o de refrase de o oroduccidn frente ol programa? T

585 | ) 3¢ redlizala re%roc:umemcc:on come ung occfon poro evitor producvos defectuosos?

i : ' ' L -5.6_Lista de.chequeo de autoinspecclén.

586 iOp_e_rucién esfc’mdar.

587 | ) 13Existe & cuodro de copacidad por parte?

588 | @ [3Existe la nojc cie Combiracion ce operacionss sstandarest

589 ! @ iaExiste lo hoja de discriminacién del trabajo?

590 | @ |sExisie la hoja de nstruccion del rabcjo?

591 | & 2Exisie lo hojo de operacion estandar?

592 135e Indicon claramente las medidas que se deben tormar en &l momento anormal?

93 &) 13Las indicacicnes estdn guesias de la manera facil de observar?

594 iMedidores.

595 | () {sEstan gucrdcdo's'en un fugar determinado?

596 | @ i23e les gplica la revision pericdica? T

597 @migSon de qita precision los medidares y los géuges?

598 1 @) 13N hay roturas © juegos excesivos?
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| 599 & 2Es corecio &t método de medacmﬂ'ﬂ

603 | @ gE}(\‘SfBﬂ d;sposmva pbrc :swrcr que'eﬂrren i ef equr;.?o ob}e*os exrroros bcsura y oo\voE o . .
@ i23e les aplica la mspeccnon ru'r or z

605 - _\_Automspeccmn
608 | (D 2500 c!aros 105 rUBros ce comrol pn Ec c:uiomsDeCC*Oﬂ?

207 | & 1 os ios rubros de c:uromspeccnon? ) e
08| & |ason claros los criterios para 'Iegarc vajucio? ) e e e
609 @ |2E7(15T€n mues?rcs de los limites per%fsnble:?ﬁ CoTrTr o B e e _
410 @ sSellevan acobolo medacnon éTIL:EE—\T é-\_r_éé\s‘rro de ceuerde con lo establecido? T e i
&t kiCJ '3 Bstén definidos los métodos de fratemiento de las p:oductosﬁo“e?gc}ucis_ogsaué_s_:e:éé‘cd_rl éicis_mofodos ‘:‘_Q,’E_c“dcd? — o |

g2t @ (8Estan claramente separados los productos buenos de los producros defectuosos? . o ]

821 & 45514 cloramente seﬂc"!occ;ei contenide de Io fokia en los prc)cucros defectuosos?

_| Drsposn‘wos para evitar errores por. descwdo (pokq_yoke - - . _ i SR

i Se ehmmcn eTores ce ope’cmon conlos dlsposmvos pokayGke ? e, e

519 | 2(E! odmmnsfrodcr] sale al pise de produccion de mmedwcto observo materiaies y confirma fendmanos?




_‘[Z_

Informacién de referencia : 656 cuestionarios para la administracion de planta

Formato Nuevo 6.2.(h)

: 6. Control de proveedores y subcontratistas. - Sl

S 6 1.‘Lista de chequeo del'control de proveedoresy subcontratlstas.*" i

420 Ccnirol de proveedores Y subconiruhs?os

821 § O] 25e eficientizo cada vez mas ef control de proveedores afio fras afio?

22| @ sHay sincronizacién entre &l progroma de produccion y el control de proveedores v subconiraiistas?

6231 @ s5& rota periddicamente el perscnal @ carge del confrol de provesdores? ]
424 | @ 33e realizan répidamente 105 frabajos administrativos?

85 | ® sExisten reglomentos escritos de facultades v respensabllidades en el drec det control de proveedores? )

626 Politica de proveeduria.

271 D isEstén claramente establecidas los politicas de proveeduria?

628 | @ j+5e realizan, de monera planeads, ef desarrollo de nuevos proveedores, para darles dsesorla y capacitccion?

429 | @ sExisten normas pera determinar lo subcentatasién y la fabricacion interma?

630 | @ |3Existen procedimientas para seleccionar las plantas subcontratisios?

631 [28e octugiiza continuamente o Informacién sobre plantas subcontrotisias?

432 | |aSe ciasificen ios subcontratistas? gSe viiliza la informocion correspondiente?

433 Precic unitario de la subcontratacion.

634 | D s5e Hienen informaciones basicos sobre el precic unitaric de la subconiratacion, disgponibles para otros seciares?

635 \ @ | sEstan geterminados los precios de procuccién superurgente, y/o de fobricacion de prototipos?

534 | @ [25e hao enseficdo los técnicas de ingenieria de valor o los subconirotistas? xSe reduce el precio unitario de fabricacién por los propuestas bosados en Ve

837 ‘Materiales. Mﬂ
638 1 1aNo habord posibilidad de realizar mas mejoras en el mangjo de materialest
639 & 18518 el material dentro de los normas de lo calidaa? o
640 | @ igEstan claros los criterios pora proporcionar materiales onercsos o NG ONerosos a Ios subconirafistes?

641§ @ 13Estan ordenodos los doios bésicos parc el cdleuio de maoierales?

442 | [6)] 35e manegjan con seguridad los maieriales sobrantes?

643 ‘Plancs, herromentoles y moldes,

644 | (U [£50n siemzre comrectos los plonas proporcioncdos?

645 | @ z3e devusiven, con seguridad, los planos prestados, después de utilizarlos? o
645 | @ 135 ciora la propieded de 105 moldes? 1
647 @ 3Exjsren acuerdos en cuonto ¢l control de precisidn v ol mantenimiento de los moldes? )

6as &) sRealizan un buen clmacenamiento y confrol de moldes v neramentales proporcionagos los proveedores subcontratistas?

649 | Control de produyccién.

650 | @ sEstan estandarizados los proceses internos v ios procesos de los subconiratisias? T
85v | @ | 143e observan [as fechas de enfrego?

6521 @ | 52 sabe o copacidad dispenible de las plantas subcontratistas?

5531 @ igSe tienen los dotos det fiempo de cicle esténdar? o

552 | (& 33 igentifican |os cousas de la enirega demarada y se formen medidas pora evitar 1a recurencic 2 .

655 | @ 555t estanderizados los productos subconiratados? '

654 | D 135e hace o asasoria completa para incrementar el nivel de control de preduccion de las piantes subconirafistas?
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Libro Il Propuesta del Marco de Apoyo para la Creacién de Nuevos
Negocios que Ofrecera el CETRO-CRECE

La Mision de JICA recomend6 de la siguiente manera la forma de apoyar a la creacién
de nuevos negocios, algo en lo que. CETRO-CRECE tiene un fuerte interés y desca
cnfatizarlo de nuevo. Se le explicod previamente al CETRO, y en su momento se hizo cl
intercambio dc opiniones relacionadasEsperamos que se haga realidad en el futuro,
tomando también nuestra propuesta en consideracion .

1. ANTECEDENTES _
(1) 2/3 de las empresas establecidas se irfan a quicbra dentro de 1 afio. Es necesario
el apoyo para que estas empresas perduren por largo tiempo.
(2) Es nccesaria la reactivacion industrial en el interior del pais y la creacion de
'oportunidades. de trabajo para la poblacitn en situacién de desempleo.
(3). La red CETRO-CRECE posee la experiencia y es de cobertura parz toda la
rcpﬁblica.' |

‘Otros antecedentes que no estan cubiertos serdn adicionados y complementados por el
CETRO. |

2, EL OBJETIVO GENERAL _

El objetivo de la participacién del CETRO-CRECE en las operaciones de apoyo al
establecimiento de nuevos negocios esta escrito en el borrador elaborado por el CETRO,
de la siguiente manera;

“Apoyar a la creacién y desarrollo de nuevas empresas que sean fuertes y estables con
un alto porcentaje de éxito, formando a empresarios que posean los mas altos niveles de
conocimiento administrativo. Para cuyo objetivo CETRO-CRECE disponc los métodos y

cl mecanismo de apoyo”.

3. EL GRUPO OBJETIVO DEL PROGRAMA DE APOYO Y LOS
BENEFICIARIOS
El objeto es todas las personas o individuos que quieran establecer una empresa. No
obstante, se suponen las siguientés empresas nuevas.
(1) Las personas que intentan establecer una cmpresa de comercio, servicio o
industria. Logicamente serfan microempzesas.
(2) Una nueva empresa que ademas del empresario (ducfio) emplearia a 1 0 mas

empleados.



(3) Una nucva empresa que sc establece formalmente y que se administra segiin la
“Ley General de Socicdades Mercantiles”.
(4) Nuevo empresario que adn no posec una empresa,

4. LAS MEDIDAS PARA EL APOYO AL ESTABLECIMIENTO DE NUEVAS
EMPRESAS '
El programa de apoyo al establecimicnto de nuevas cmpresas a través de la Red
CETRO-CRECE realiza las siguientes acciones y asistencias a los grupos objetivos.
(1) Hallazgo de nuevos empresarios.
(2) Capacitacién de los nuevos empresarios previo al cstablecimiento de sus
CINPIESas. 7 |
(3) Asistencia relacionada a la planeacién del plan operativo de la nueva
empresa . . . . Asistencia por empresas en forma individual.
(4) Asistencia en los tramites péra la constitucion de la nueva empresa. .
Asistencia individual. '
(5) Asistencia en la obtencion del capital con instituciones financieras vy
bancarias. . . Asistencia individual.
(6) Asistencia integral en cooperacién con otras 1nst1tucmnes relacionadas.
(7) Proporcionar informaciones en forma permanente a fravés de crecacién de
“centros de informacién”.
(8) Secrvicios inmediatos de consulloria hacia los clientes por impulso (Walk in
client)

5. CLASIFICACION DEL CONTENIDO DE ACTIVIDADES

Para este instrumento de apoyo existen dos formas de implementacién. La  primera cs
la forma de asistencia consecuente desde la planeacién hasta la Operaéién de una empresa
por cada uno de los proyectos del establecimiento de nuevas empresas. A este tipo de
apoyo podemos definir como “Asistencia individual” y podriamos decir qué es un tipo de
atencién o defensa de hombre a hombre (como en el caso de futbol soccer) .

La otra forma seria, por ¢jemplo, realizar el apoyo en forma normal en cada una de las
oficinas de CRECE. Responder a consultas en forma rutinaria segiin la necesidad de
asistencia que tenga el cliente en forma individual y parcial, o bien segiin el caso, s€ puede
realizar apoyo general a un ninero plural de clientes. Vamos a definir “Asistencia
permanente” a csta medida. Sc podria decir que es un tipo de atencién o defensa en
conjunto o tipo zoma. Al planear ¢l programa del CETRO-CRECE para el apoyo al
establecimiento de nuevas cmpresas serd mds facil de entender si se clasifica ¢l contenido’
de actividades en cstas dos formas.



Al clasificar en estas dos formas las 8 medidas del  apartado anterior, sc obtendrian los

siguientes;

Asistencia individual

(3) Apoyo relacionado a la plancacién del plan operativo de fa nueva empresa.
(4) Asistencia en los tramites para la constitucion de la nueva empresa.
(5) Apoyo en la obtencion del capital con instituciones financieras y bancarias,

Asistencia permanente

(1) Hallazgo de nuevos empresarios.
“(2) Capacitaci6n de empresarios previo al establecimiento de sus empresas.
(6) Apoyo integral con la colaboracién de otras instituciones relacionadas.
) Proporcionérr informaciones necesarias a las empresas en forma permancntc por
medio del nuevo centro de informaciones. _
(8) Servicios inmediatos de consultoria hacia los clientes por impulso (Walk in
client)

Como se observa en los puntos arriba escritos, por mas que sea el contenido de la
asistencia individual, pueden haber empresas que soliciten asistencias parciales, por
ejemplo, “asistencia para la adquisicién del capital con las instituciones financieras”. Por
lo contrario, la “asistencia integral en cooperacién con otras instituciones relacionadas”
serd eficientemente utilizada también en asistencias individuales. De esta manera, las 8
maneras de apoyo  estdn correlacionadas operativamente. Sin embargo, en su momento,
es mas ficil estructurar el sistema de asistencia CETRO-CRECE considerando en forma

separada la asistencia individual y la asistencia permanente.

6.  CONTENIDO Y METODOS DE LA ASISTENCIA INDIVIDUAL
Explicaremos el contenido de la aistencia individual en establecimiento de empresas de

acuerdo a la Figura I1-1.

(1) La recepcién y el contrato dc asistencia individual en establecimeinto de
eImnpresas. _

El CETRO-CRECE hara un contrato con el empresario para apoyarlo del (1)
al (6) del diagrama de flujo ii-I por el periodo necesario para poner en marcha
la empresa y hasta 1 afio después del inicio de operaciones . Por este contrato
diferenciard dec la “Asistencia permanente”. Por otro lado, establecer como



condicién previa para la recepcién y contrato que la capacitacion del empresario
ya se ha finiquifado. Esta condicién seria necesaria para aumentar ¢l porcentaje
de supervivencia dec las nuevas empresas que sc cstablecen. El curso de

capacitacion o formacion de empresarios para las personas que quieren crear

. nuevas empresas seria introducido por el CETRO-CRECE como una de las

@

actividades de “asistencia permanente”

Pcrﬂlar al nuevo emprcsano

- A través de documentos de sollcitud y la entrcvnsta con cI cmpresario y en
caso necesario con informacién proporcionada de parte de personas
relacionadas, s¢ debe aclarar 'puhtos fuertes y débiles de_l nuevo ‘empresario
como administrador, Esto no es para examen N inspeccion. El objetivo para
perfilar al empresario es conocer de antemano a _dbndc concentrar el esfuerzo de
'apoy'o al establecerse una nueva empresa. Los principales temas de estudio para h

- este perlil serfan los siguientes. Los resultados del estudio deberén ser

resumidos en forma concisa, confeccionando un formato pertinente. -

1) El compromiso hacia la empresa, _
Es la caracteristica mis importante quc debe poseer un empresarlo ‘
Prmmpalmente ¢Sto se podria medir a través de una entrevista, La claridad en el

plan de negocio que piensa iniciar, seria una de las manifestaciones de cste
COmPromiso.

2) El curnculum académico- profesmnai y la experiencia.

No ¢cs necesario dar 1mp0nan01a al curriculum académico cuando se quiera
cstablecer una microempresa en el interior de la republlca En cuanto a la
experiencia y curriculum profesional se debe dar mayor importancia a la
experiencia y curriculum similares al del negocio que se quicra ini_ci'ar. Se debe
investigar también la experiencia del empresario como adminiétrador. En caso
que el empresario quiera- iniciar un negocio completamente nuevo y sin
experiencias, puede ser necesario recomendarle que cambie el giro de su
negocio.



FIGURA i1 DIAGRAMA DE FLUJO DE LA ASISTENCIA INDIVIDUAL PARA
EL ESTABLECIMIENTO DE UNA EMPRESA

L ~ Flujo de servicio } ' [ Contenido de actividades } L Formatos a utilizar ]
< 1') Recepci()n > Contrato de asistencia para iniciar negocio Formato 1¢ de
- - s : . L
_ - Certlficado de capacitacion del empresario Solicitud v contrato

- Curriculum académico, profesional,

P : , _ ' Formato 2: Para poder
2) Perfilac a¥ y experiencias perfilar al empresario
empresario

- Tecnologia, ventas, contabilidad

- Diversas conexiones

— - Diseifiar el concepto del proyecio Formato 3: Documento
3) Planeacmn del - Mercado, tecnologia, capital ' '

[ . del plan operativo
ju an opera Ivo .

- Previsidn de utilidades

9C T ol j - Consecucion de recursos financieros Solicitud para pedir !
onstitucidén de la | P . S
. . - Tramites legales para la constitucion préstamo y documentos de

fiigva empresa - Compra de maguinarias e instalacién

Q Inicio de 'operacioneg>»

constitucién de la Empresa

Preparativos para inicio de operacién

. operaciones empresariales
operaciones

- Informes mensuales {(mensualmete por 1 afio)

TR T e AT L T LT DA R S

N < - Seguimiento por 1 afio Formato 4: Informe de las
6) Seguimiento de - Diagnéstico y orientacidn perigdicos




Adcmds serd necesario realizar estudios sobre el campo 'profesional. Los
puntos débiles deberdn ser atacados por contratacién  del 'persbnél,
nombramiento de un socio o bien, por medio de la capacitacién y formacion
del mismo empresario. Esto se investigard por medio de documentos
pertinentes que se presenten relacionados a los mgmcntcs

- Comercializacién, promocion y vcnta de productos/mercancias.

- Produccion, tecnologia, disefio, .

- Compra y aprovisionamiento de materiales, transporte, control de
inventario. '

-~ Administraci6n, finanzas, contabilidad, etc.

3) Las diversas conex_ionés relacionadas con las operaciones empresariales.

Es tambi¢n importante verificar si el empresario posee'relaciones humanas
con personas que podrian cooperar, apoyar y dar consejos al inicio o después
del arranque de las 0peracnoncs de su nucva empresa. Los prmmpales 1tems
de estudio serfan como los siguientes: _ _

- La familia y los panentes: En muchos casos la empresa serd de

' adfninistracién familiar. Por lo tanto es necesario investigar los
familiares y pari'entcs participantes y el estado de sus bienes.

- Condicion regional o local: las microempresas por lo general
emplean personal local y su mercado muchas veces también es
local. Por lo tanto es importante investigar la pOpuiaridad(gr'ado de
aceplacion local) y relaciones de amistad del empresario.

- Socio: Si existe 0 no un socio o consejero que podria cubrir los
puntos débiles del empresario.

- Las instituciones y empresas o compafifas relacionadas:

/Instituciones financieras, camaras de comercio ¢ industria,

asociaciones de empresas similares, instituciones - publicas de
apoyo, empresas de venta, compra, transportes y comercializacién,
cmpresas de disefio y tecnologia, cte.

(3) Planeacion del plan de negocio(u operacién empresarial)..

La planecacion del plan de ncgocio es el item de importancia que
CETRO-CRECE debe apoyar como consultor utilizando las experiencias y el
profesionalismo. Asumo que hubieron muchos casos de fracasos debido a que
eslos empresarios iniciaron sus operaciones con un plan de negocio (u

operaciones) no muy claras. Se debe apoyar a nuevos empresarios aclarando por



lo menos los siguicntes puntos.

1) Lametay cl concoptode la opcracion empresarial(o negocio).

2) El mercado objetivo y el prondstico de su tamafio o alcance y precios de

venta.

3) La posicién de la empresa, la tecnologia, instalaciones, equipos y

maquinarias a utilizar, medios de transporte, ticnda, esquema de disposicion
(layout).

4) Los recursos humanos, organizacion y costos de cmpleo de la nueva empresa.

5) Las compras necesarias para la operacién, materiales ¢ insumos, su cantidad

Y precios.

6). -Precios y cantidades relativos al uso de la electricidad, combustibles y agua.

7) Gastos necesarios para el mantenimiento de instalaciones, remodelacién de

tienda, etc.

8) - El monto total de inversion, la forma de conseguir los recursos financieros.

9) ' El calculo de costos, prondstico de utitidades, calculo y plan de obtencion y

)

asignacion de fondos financieros.

“El plan de negocio (u operacion empresarial) debe resumirse por escrito-en

- un formato con el objeto de utilizar para la consecucién de fondos financieros

presentando a las instituciones financieraé, asi como utilizarlo para solicitar

apoyo a_loé socios. Por otro lado, adicionando el analisis de FODA(SWOT) se
podra utilizar como p.olitica a seguir por 1 ano.

Establecimiento de una nueva sociedad mercantil y los prepartivos para el inicio
de operaciones, |

Para una persona que por primera vez inicia una empresa, los tramites legales
para su estblecimiento  son complicados. Sin embargo, para aquellos que ya
tienen experiencia serfan menos complicados, ytenderdn a simplificarse y
estandarizarse . El CETRO-CRECE tiene que apoyar, ademés de estos tramites,

~ en otras actividades concemientes a los preparativos para la operacién de

negocios y facilmente podria pasar medio afo si no se organiza debidamente,
El apoyo seria necesario en fos siguientes: '

1) Elestablecimiento legal de una nueva sociedad mercantil {empresa).

2) - Determinacion de fuente de recursos financieros (fondos para capital de

inversion y capital operativo).

3) Utilizaci6n de diversos medios oficiales para tratos preferentes.

4) Contratacién y capacitacién de empleados.



5) Compra de terreno, mstalacmncs maquinaria, equipos y aparatos, miquinas
y equipos para trdnsportc

6) Disefio y construccion del edificio, instalacién de maquinaria y eqmpos

7 Operacxon de prucba de produccion - ventas,

(5) Aranque de la opcfacién empresarial,

Sc inician las operaciones de negocio.

(6) Seguimicnto después del arranque de operaciones empresariales, - -

Hasta el arranque de operaciones, la asistencia al establecimicnto de nueva
emprbszi de parte de CETRO-CRECE seria _.muy. intenso y habran etapas en
que se necesitard una dedicacién completa, demandando bastantes horas del
consultor por cada una de las empresas. El seguimiento después del arrdnquc de
opcracmnes consistiria en realizar verificaciones con visitas periédicas a estas
empresas, revisando las dlfercncmq que hubiere con el plan operactivo y dando
las recomendaciones pertinentes. Confeccionar un formato determinado para
escribit informes de seguimiento por cada empresa una vez al mes, para dar

_ recomendaciones a las empresas y a la vez utilizarlo como material para it
corrigiendo y meodificando la politica dc asistencia de 'CFTRO CRECE. A
continuacién se presentan los puntos 1mp0rtantes a considerar en dlChO
informe-diagndstico mensual. .

1) La diferencia existente entre ¢l plan operatwo y la realidad y las

contramedidas para corregir la diferencia.

2) La situacién real obtenida mediante ¢l anélisis dc FODA(SWOT) y las

contramcdldas necesarias.

3} El grado de cumplimiento en comparacién al pronéstico de utilidades y la

prevision a corto plazo del capital operativo necesario.

4) En caso necesario, contramedidas para la consecucion del recurso fmancwro
adicional.

7. CONTENIDO Y FORMAS PARA LA ASISTENCIA PERMANENTE
Ademis de la asistencia a proyectos especificos, CETRO-CRECE debe de contar con
un servicio permanéntc para clientes que llegan a las oficinas a solicitar el scrvici'o a las
oficinas del CRECE, a través de una red establecida y como actividad rutinaria.
Considerando esta asistencia como una actividad diaria, concretamente serfa como sigue:
1)  Descubrimiento de Empresarios

2)  Capacitacién previa para los empresarios.



Apoyo integral con la colaboracién de otras instituciones telacionadas.
Proporcionar 1a informacion  de forma permanente a través de la creacion

de nuevos centros de informacién.

5) Servicios inmediatos de consultoria hacia los clientes por impulso (Walk in

(1)

@

client)

Descubrimiento de Empresarios

Hacer una convocataria de empresarios a través de folletos, seminarios y
utilizacién de medios. © El mejor método seguramente serd la forma actual cn la
que CETRO-CRECE obitiene informaciéon a través de actividades de
diagnéstico integral de las empresas. Las microempresas son gencralmente
familiares y se cree que hay miembros que buscan independencia.

Capacitacién prévia para los empresarios

Se llevara a cabo wuna capacitacion previa a los empresarios para
proporcionarles concocimientos basicos y la preparacién necesaria como
administrador.  Debera ser requisito para aquellos que requieran ayuda

-~ individual. Hay paises en donde tambien es obligatorio en el caso de solicitar

microcréditos.  Bs conveniente dejar las puertas abiertas a aquellos

cmpresarios que ya tienen un negocio establecido.

Como temas para la cducacion de los empresarios se proponen:

1) Fundamentos de administracién

2) legislacion sobre admnistraci6n

" 3) Legislacion fiscal y planes de cstimulacion

4)  Elaboracion de una planeacion de actividades (incluye practica)

5) Calculo de costos y finanzas (incluye practica)

6) Administraciéon de Recursos humanos

7) Control Administrativo y coatrol de produccidn.

La duracién del curso serd de 60 horas y se ofrccerin de dos tipos:

~ entrescmana (aprox. 2 semanas) y fines de semana o nocturnos (aprox Semanas).

- Para elaborar el curriculum y seleccionar instructores, se coordinaran gente de

NAFIN, universidades, CETRO-CRECE como orgénismo consultor y
COMPITE. Como sede de los cursos se utilizardn los diferentes campi
universitarios. Como universidades candidatas se picnsa en la UNAM, IPN,
UVM, ITESM, UAM, UAY, BUAP, entre otros.



(3) Apoyo integrat con la colaboracion de otras instituciones rclaciof_:adas.

Para Ilevar a cabo un nuevo piograma de asistencia integral, se r¢quieren de
muchas ayudas como sc indican en el dmgrama de flujo, y no lo pucde
solucionar todo solo el CETRO-CRECE. - Sera necesario una cooperacion
entre las dependencias relacionadas.  Por ejemplo, se puede obtener ayuda para
elaborar ¢l nuevo programa de CETRO-CRECE con ayuda de las dependencias.
mencionadas aba]0 y mas atin, seria descable el establecimiento de un comité,

1) Ayuda financiera: NAFIN, BANCOMEXT bancos urbanos, bd[lCOS rurales,
financieras y arrendadoras,

- 2) Nuevo plan de estimulos: Secretaria de Economia, gobicrnos estatales,

- goblernos municipales, y las camaras de comercio, '

3) Socios 'y patrocinédofes: Camaras de comercio, asociaciones de
productores diversos. '

4) Procedwmento para el establpmm:ento de empresas: CANACINTRA,
centros de servicios de una sola parada. :

5) Consultorias dlversas capacatacmn de personal NAF}N COMPITE,
CONACYT, CIMO. : : :

"6) Informacion de mercados: Cémaras de comercio, BANCOMEXT NAFIN

7) Informacion tecnolbgica: Universidades, centros tecnologlcos Camaras de
comercio y asociaciones diversas.

4) 'Proporcionar informacién dec manera permanente a las empresas a través de
nuevos centros de informacién
Se dotara de una funcmn como centro de informacion a cada CRECE para
apoyar a nuevos y cx1stcntcs empresarios. Este centro de informacién serd
basado en una red de c6mputo, FEsto es, el CETRO-CRECE no tiene la
nccestdad de recolectar la informacion sino proporcionar al cliente los medios
para accesar fa informacion a través de ligas, por lo que solo serd necesario
hacer un sistema que contenga dichas ligas. * El tipo de informacién, ademis de -
los listados en el punto (3) anterior, seria deseable que contenga los benchmarks
que ticne plancado CETRO sobre bases de datos de empresas.

(5) Servicios inmediatos de consultoria hacia los clientes por impulso (Walk in
client) ' '

Seguramente estos clientes vendrdn mds a solicitar ayudas especificas mas
que upa solucién integral. Es necesario dar respuestas a estas solicitudes

tambien., Seguamente scrd atendido reguiarmente ‘por algén consultor que esté
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libre en el momento.

8. PLAN DE ACCION DE CETRO-CRECE

Como cjemplo se muestra un plan a 6 meses en la Figura II-2.

Figura -2 Plan de Impiementacién de Introduccién de un nuevo programa
de apoyo integral (P_ropuesta) Asistencia Individual

Actividad lerMes | 2doMes | 3erMes | 4toMes | StoMes | 6to Mes
1) Definir y_diséﬁar cl '

pes it
marco general

2)  Juntas con las -
dependencias
relacionadas, -

establecer la red.

3) Detallar los

procedimientos '

4) El'ab()r_ar los

diferentes formatos

5) Capacitacién de los

consulmres:del ) L e RS MR
CRECE
6) Elaboracién de
material de | RERIERYTRET
publicidad

7) - Descubrimiento de e e e e S S e et

empresarios

8}  Elaborar el

programa para la
RS

capacitacién del .

empresario

9) Llevaracabola

capacitacion R R B i PR
- delempresario
10) Comenzazrconla | ' .
asistencia

individual.

Im-11






	Nuevo Formato 6.2.(h) Información de referencia: Lista de revisión 656 (656 cuestionarios para la administración de planta)
	1. Control de producclón

	1.1 Lista de chequeo para evltar demoras en entreqas 
	1.2 Lista de chequeo del control de producción


	2. Control de operación.
	2.1 Lista de chequeo báslca de control del plso de producción. 
	2.2 Lista de chequeo para ldentlflcar desperdlclos.
	2.3 Lista de chequeo para la mejora del layout.


	3. Control de calldad.

	3.1 Lista de chequeo para la Introducción y promoción del control de calidad total.
   
	3.2 Lista de chequeo para el control de reclamos.
 
	3.3 Lista de chequeo para el control de reclamos.

	3.4 Lista de chequeo para conocer la tendencia de reclamos.
 
	3.5 Lista de chequeo de procedimientos para resolver reclamos.


	4. Ingeniería de Vaior (análisis de precioa). 
	4.1 Lista de chequeo sobre las políticas de desarroilo de nuevos productos.

	4.2 Lista de chequeo del dlseño. 


	5.Just om Time.

	5.1 Lista de chequeo para Introduclr la mejora JIT.

	5.2 Lista de chaqueo de las bases layout.

	5.3 Lista de chequeo del control visual.
 
	5.4 Lista de chequeo para melorar el camblo de herramentales.
 
	5.5 Lista de chequo del control de calldad.

	5.6 Lista de chequeo de autoinspección.
   

	6. Control de proveedores y subcontratistas.

	6.1 Lista de chequeo del control de proveedores y subcontratistas.



	Libro II  Propuesta del Marco de Apoyo para la Creación de Nuevos Negocios que Ofrecerá el CETRO-CRECE

	1. ANTECEDENTES

	2. EL OBJETIVO GENERAL

	3. EL GRUPO OBJETIVO DEL PROGRAMA DE APOYO Y LOS BENEFICIARIOS

	4. LAS MEDIDAS PARA EL APOYO AL ESTABLECIMIENTO DE NUEVAS EMOPRESAS

	5. CLASIFICACIÓＮ　DEL CONTENIDO DE ACTIVIDADES 
	6. CONTENIDO Y METODOS DE LA ASISTENCIA INDIVIDUAL

	7. CONTENIDO Y FORMAS PARA LA ASISTENCIA PERMANENTE

	8. PLAN DE ACCIÓN DE CETRO-CRECE


	裏表紙


