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CAPITULO 1
INTRODUCCION.

El titulo de este trabajo, "DISENO, DESARROLLO E
IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE CALIDAD PARA EL ‘DEPARTAMENTO DE
TAPICERIA Y ENSAMBLE FINAL' DE UNA FABRICA DE MUEBLES DE OFICINA", se
refiere a las actuales necesidades de la fabrica cuya razén social es "MUEBLES
BARMON S.A. DE C.V.", Dicha empresa es 100% potosina, fundada en el afio de
1984, dedicada a la fabricacidn de muebles de oficina en general, a través de la
fabricacién de silleria, mesas y otros productos para satisfacer las necesidades de sus
clientes.

Dicha empresa se ha ido reformando en varios aspectos conforme la técnica ha ido
avanzando y la competencia la ha obligado;, se consideré mas importante la
modernizacion de la maquinaria, manteniendo por ello un sistema de supervision
tradicionalista, pero ahora se encuentra en la necesidad de buscar un sistema de
Aseguramiento de Calidad, ya que se ha tomado conciencia de ello por pertenecer a
un mercado mas desprotegido, de clase mundial el cual es cada vez mas exigente y
competido. Ademas ahora México busca el tener una mayor penetracién en el mercado
Europeo el cual exige el utilizar la noma ISO9000; esta norma intemacional plantea
los requerimientos de un sistema de calidad a aplicarse en situaciones en las que se
necesite demostrar la capacidad de un proveedor para disefiar y suministrar productos
que cumplan con requenmientos especificados.



Para ello se tomé como base el departamento de 'TAPICERIA Y ENSAMBLE
FINAL' por ser éste el ultimo en lo que a produccion se refiere, y por ello es ideal para
fungir como piloto, de funcionar bien el sistema se aplicara a toda la empresa.

Como via de informacidon y para un mejor entendimiento de este trabajo a
continuacion se describe el proceso de fabricacion.

En esta empresa se manejan una gran variedad de modelos, teniendo
posibilidades de realizar aquellos como lo son:

* sillas secretariales
* sillas visita

* sillones visita

* sillones ejecutivos
* sillones tradicionales
* bancos

* sillones presidente
* mesas

* mamparas

* escritorios

* libreros

* gabinetes

* camas

* otros mas.

Las operaciones para la elaboracién de estos productos son:

* corte de material * doblado * soldadura
* cromado * pintado * ensamble
* cepillado * barnizado * torneado

* pulido * taladrado * remachado
* grapado * enchapado * troquelado

* entre ofros.
Sus clientes son de tipo general:

* oficinas * industria * escuelas
* gobierno * hospitales * casas particulares
* etc.



1.1 DESCRIPCION DE LOS ASPECTOS FISICOS Y OPERATIVOS.

En base al aspecto fisico, se puede decir que la empresa cuenta con:

Instalaciones del taller, una nave de 12 x 18 metros y una bodega.

Recursos humanos cuenta con 18 elementos incluyendo el personal administrativo.
En lo que se refiere a maquinaria cuenta con:

®2 débladoras de tubo * 2 soldadoras

* 1 maquina de coser * 1 taladro de banco

* 1 sierra cinta para madera * 1 sierra circular para madera
* trompo para madera * router

* sierra para tubo * 2 compresores de aire

* esmeriles * prensas

* herramientas manuales en general.

En lo referente al aspecto operativo, se puede observar que hay un buen ambiente
de trabajo; pero al no tener un medio de informacidén especifico se puede comprobar
que fluye con ciertos problemas (como lo son las ordenes de pedidos y los
inventarios), aunque si se cuenta con manuales de métodos de trabajo para la

elaboraciéon de todos los muebles ahi fabricados, asi como con informacion
computarizada para la contabilidad.

1.2 CLASIFICACION DE LA PRODUCCION.

De acuerdo con los sistemas caracteristicos de la empresa en estudio se clasifica el

sistema de produccién como intermitente ya que su sistema de trabajo se realiza
mediante pedidos.



1.3 ORGANIZACION DE LA PRODUCCION.

La organizacion de la produccion se podria decir que es en base al trabajo
individual, en consideracion del criterio relacionado con la realizacion del personal en

el trabajo.

Los trabajadores tienen tareas adicionales en el trabajo de producciéon, en lo

referente al mantenimiento de la maquinaria y el manejo de materiales cerca de el
lugar de trabajo, por ello, en este tipo de trabajo la produccidn esta adaptada al ritmo

del hombre ya que depende de su velocidad.

1.4 CICLO DE FABRICACION DEL PRODUCTO Y LOGISTICA DE LA EMPRESA.

La fabricaciOn del producto comienza con el trabajo que realiza el departamento de
ventas, ya que de acuerdo al analisis del mercado se determinan las necesidades de
los clientes, las cuales muestran cuando se debera redisenar un producto, o bien

generar uno nuevo.

Percepcion o Planificar )
de Diseno y disponer
mercado material

w

Fig.1.1 Descripcién de el ciclo de fabricacién.

El ciclo de logistica lo genera el sistema de pedido de los clientes, los pedidos se
procesan y en base a éstos se realizan las compras de materia prima y se planea la
produccion, toda la informacion se analiza en el sistema de computo para ver si se

cuenta con la materia prima disponible.



1.5 DETERMINACION DE LAS CAPACIDADES DE MANUFACTURA.

En lo que comprende al giro de la empresa, se realizan visitas a diferentes clientes
potenciales, dando a conocer los productos que Muebles Barmon fabrica, y a la vez
aceptando opiniones sobre los disefios de algunos productos, de acuerdo a ello, si
estos reunen los requisitos del cliente se levantan los pedidos, algunos otros clientes

adquieren en la misma empresa los articulos, observando los catalogos de los
productos.

La ubicacion de la empresa no se llevd a cabo mediante un estudio de instalacion
de plantas, pero por estar en un punto central en el pais no se tiene ningun problema;
en cuanto a la ubicacion en la ciudad ésta se llevd a cabo en un terreno que tenia un
accionista tomandose asi como aporte del capital.

El arreglo de la maquinaria se realizé en forma empirica ya que los accionistas no
han querido invertir en estudios de tiempos y movimientos y solamente se basaron en
el espacio que ocupaba cada maquina al ser recibida, sin observar la cercania de los
procesos. Por ello se encontré que no se cuenta con una planta reaimente segura, ya
que si bien no se han tenido accidentes fatales, si se puede observar la existencia de
vanos puntos que pueden llegar a ser causa de accidentes, porque el operario debe de
cubrir grandes recorridos para llegar de un proceso a otro y debe ademas cruzar entre
maquinas las cuales a su vez estan en funcionamiento, tambien se encuentra en ese
recormido con cables de corriente eléctrica atravesados, los cuales se necesitan para
acercar algunas maquinas a otros procesos.

La distribucidn de la planta, al no ser por productos dificulta la produccién, ya que
debido al giro de la empresa, este tipo de distribucion facilitaria todas las operaciones,
proporcionando un flujo agil. Se anexa un lay-out de la planta el cual describe la
ubicacién exacta de cada maquina. E! manejo actual de matenales es hecho
manualmente, lo cual provoca la perdida de tiempo por parte del operador, y por ello
existe un gran descontrol debido a que el operador se desconcentra. Tambien el
operador se cansa por los recorridos efectuados entre operacion y operacion.

A cada operador se le pasa una 6rden con la especificacion de la operacion
correspondiente al producto a realizar.



En lo que se refiere a ia proteccion del producto terminado, este se fleva por lo
generat at almaceén de producto terminado o se embarca directamente ai cliente.

Respecto a invantarios, el inventario de producto terminado se procura que esté
cuando mucho una semana en bodega; de materia prima por lo general se busca

mantener un inventaric de seguridad para sacar de elio provecho en caso de un pedido
urgente.

En lo referente al equipo y procesos, se han tratado de mantener al nivel que
exige el mercado; hablando de la maquinaria no se renueva constantemente, por los
altos costos e impuestos que asto reprasentaria, pero si se ha comprado maquinaria
cuando se ve 1a oportunidad de que el trabajo mejore con la nueva adquisicion.

1.6 DISENO Y DESARROLLO DEL PRODUCTO.

Esta empresa ya cuenta con sus propios modelos, los cuales son los que se
ofrecen al cliente, pero cuando se ve la necesidad de crear un nuevo modelo por las
exigencias del mercado o, cuando llega un pedido de algun cliente que desea que se
haga un mueble en especial, se desarrolla un nuevo modelo, ya que el cliente tiene
una idea {a cual se perfecciona de acuerdo a las partes disponibles que se tienen, se
establecen acuerdos del matenal a utilizar, se toman en cuenta todas las partes

utilizadas para su produccién, tiempos de maquinado, procesos a realizar, operarios y
asi se costea.

1.7 PRINCIPIOS BASICOS DEL DISENO PARA UNA PRODUCCION ECONOMICA.

Todos los productos se tratan de hacer lo mas sencillo posible y con la mayor
calidad, ya que es un ahormro, tanto para el cliente como para los accionistas de la

empresa. Los materiales utilizados son muy variades y cuando se tiene la oportunidad
se trata de utilizar un mismo material para distintos productos.



En ocasiones especiales el cliente pide la asesoria necesaria en cuanto a los
materiales para durabilidad y costo bajo del mobiliano, datos que le son
proporcionados en el menor tiempo posible.

El supervisor lleva una comunicacién con sus operadores con el fin de establecer
nuevas tecnicas en ei proceso de fabricacion y asi llevarlas a cabo. Aunque se da el
caso de que esta comunicacién no sea reaimente efectiva debido a que en esta
empresa se cuenta con grandes diferencias en la forma de pensar de los
trabajadores, ya que estos provienen de todos los estratos sociales, y ademas
poseen diferentes grados de escolaridad, tienen, por ende, diferentes necesidades
cada uno de ellos. (Se mostrara en capitulos posteriores medios para estandanzar las
técnicas de acuerdo con las habilidades de cada uno).

Existen operaciones secundarias, las cuales no se llevan a cabo en ia empresa,
estas operaciones son el cromado, el tomeada y fa pintura electrostatica, estos

servicios se tienen contratados extemamente para disminuir costos de fabricacion.

£l proceso no se limita, pero las operaciones efectuadas sobre el producto son las
necesarias.

1.8 SISTEMA DE INFORMACION.

En MUEBLES BARMON, se puede observar que @l sistema de informacién
comienza levantando el pedido de los clientes, después se procesan las ordenes de
pedido, se revisa que se cuente con |as materias primas necesarias para su ejecucion,
$8 programa fa produccion; an caso de no contar con las materias primas necesarias
para la fabricacion de un pedido, se realizard el pedido de las mismas al proveedoor
indicado. Posteriormente de manera escrita se genera la orden de produccién, y el
personal que la realizara; ya elaborado et producto se manda al aimacén o se envia al
cliente con su respectiva factura.

Como se muestra mas adelante en MUEBLES BARMON no se tiene mucha
informacién escrita ni estadistica.



CAPITULO 2

ANTECEDENTES DE LA INDUSTRIA DEL MUEBLE DE OFICINA EN
MEXICO.

Se puede afirmar que nuestro pais cuenta ya con una industria de muebles para
oficina mas o menos bien cimentada. El origen de esta actividad productiva data de
los tiempos de la Colonia, aunque en ese entonces se tenia un trabajo totalimente
artesanal. Para el siglo pasado se establecieron varias fabricas como ejempio se tiene
la factoria de el sefior Pedro Unna, ubicada en {a finca conocida como “"Campo Atlas”
la cual lieg6 a tener una produccion de un tamaio considerable como para llegar a
exportar al Viejo Mundo y a toda America, parte de los muebies ahi fabricados fueron
escritorios y muebles para oficina. Pero esta factoria al igual que muchas otras
importantes fuentes de produccion, se perdid en la Revolucion Mexicana; esta
actividad volvié oficiaimente a arrancar en el afio 1829, que marca la fecha de
fundacion de la empresa denominada PRODUCTOS ROGIL, S.A., que inicié la
fabricacion de muebles de acero para oficina, después continuo esta industria con el
establecimiento en 1932 de la DISTRIBUIDORA MEXICANA, S.A., que se instald
desde el principio con el propésito expreso de dedicarse a esta clase de fabricacion.

En general todas las fabricas de muebles para oficina establecidas en el pais
fueron talleres que se desarroliaron paulatinamente conforme aumentaban sus
ingresos respectives, hasta alcanzar la categoria de fabricas que actualmente tienen,
hubo aigunas cuyas instalaciones se comparan con las de fabricas extranjeras y una
que ha introducido en su prapia planta un conjunto de obras scciales en beneficio de

los trabajadores (MUEBLES ROMO,S.A.).
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En la actualidad hay en la Republica un gran numero de fabricas que han
contribuido al desarrollo de esta industria y cuya produccion ya es suficiente para cubnr
la demanda nacional y aun realizar exportaciones de ciertos productos.

Este tipo de industria es de los mas golpeados por el Tratado de Libre Comercio,
por haberse pemitido la entrada de productos de muy mala calidad que han
desviado la atencién dei posible cliente, por ser elios de un precio mucho mencr, y, el
cliente buscando un ahomo, es el que sale mas perjudicado, para después tener que
comprar los buenos productos mexicanos. Notese que no se trata de dar a entender
que los productos importados sean malos en su totalidad, sino mas bien se busca
decir que se introdujeron al pais demasiados productos de muy mala calidad pero a
muy bajo costo y, ademas de paises que no pertenecen al Tratado.

Otro de ios problemas que afecta a este tipo de empresa es la grave CRISIS
econdmica actual (1995), porque debido a ella los precios de ios principales materiales
como lo son el acero, la madera, las telas y el hule espuma; varian mucho dia a dia,
por o que es muy dificil llevar a cabo una planeaciéon efectiva; éste es sélo uno de los

probiemas, que aunados a los altos impuestos que paga la industria estan acabando
con ella.

En cuanto a lo que ubicacién se refiere, este tipo de produccion se ha distribuido
en varios de ios estados de la Republica, siendo de entre los principales, el estado de
México, Jalisco, Nuevo Leon, San Luis Potosi, Aguascalientes y Durango.

En lo que respecta a edificios algunas de las empresas del ramo, cuentan con
edificios apropiados para su actividad industrial formados por una o varias naves,
totaimente cubiertas con mamposteria, techos de lamina de asbesto y pisos de
cemento o concreto; disponen de aspacio suficiente para el manejo, almacenamiento y
embarque de {os productos y materiales; estan suficientemente iluminados y es

correcta su ventilacion; sin embargo, solamente unas cuantas empresas tienen
edificios propios y el resto los rentan.

La maquinaria y equipo caracteristicos de esta actividad industrial se encuentra
tanto en buen estado como en malo; eillo debido a que al ser empresas fundadas en la
primera parte de este siglo, han conservado muchas de ellas su maquinaria y su

i1



tecnoiogia; pero también debido a la apertura comercial que se ha tenido y con fa
facilidad que se ha dado para la importacién de maquinana, muchos empresarnos han
buscado la adquisicion de buena maquinaria, siendo la procedencia de ella de los
Estadoes Unidos, del Brasil o bien de Europa. En casi todas las empresas es correcta la
distribucion de la maqguinaria y equipo con el fin de evitar interrupciones por
acumulaciones en el proceso de produccion, también se hayan los mecanismos €
instalaciones minimas requeridas para la seguridad de los trabajadores.

El proceso se encuentra parcialmente mecanizado ya que todavia cusnta con
herramientas manuales en la mayoria de las fabricas.

12



CAPITULO 3
SISTEMAS DE CALIDAD.

En este capitulo se tratara de dar una breve explicacion de los sistemas de
calidad que existen y han existidoc en la historia de la humanidad y el porqué del
funcionamiento de cada uno.

Primaro se ve la necesidad de definir la palabra CALIDAD; segun el diccionario
LAROQUSSE de la lengua espafiola CALIDAD es el conjunto de cualidades de una
persona o cosa; la importancia, calificacion, superioridad, o excelencia de eila.

Debido a la gran competencia existente en los mercados mundiales con miras a
poseer un lugar preferencial en ellos y para flamar la atencion de un posible cliente,
ademas de obtener una disminucion considerable en las pérdidas ya de caracter
econdmico {pérdidas debidas a devoluciones, retrabajos o material inservible); de
tiempo (causadas ya sea por el regreso de la mercancia por parte del cliente,
desacuerdos entre el personal, fallas en la comunicacidon), de esfuerzo (causados por
las frustraciones del personal que pueden ocasionar baja en la moral del sistema
productivo) entre otros, el empresario ha tenido que planear formas de producir a un
costo lo mas bajo posible y con miras a efectuar sus trabajos en forma ordenada,

confiable y segura, sin olvidar que debe ajustarse a un presupuesto cada vez mas
reducido.

13



Al principio se buscd obtener un "CONTROL DE LA CALIDAD", el cual es un
concepto erroneo desde su fundamentacion, ya que CONTROL como la palabra

misma lo indica busca tener siempre el poder de decisidn sobre aigo o alguien, o cual
genera gran desconfianza dentro del personal,
superacion.

quien busca cada vez mas su

Calidad desde el punto de vista de la ingenieria es cumplir con las necesidades a
un precio accesible.

3.1 _TIPOS DE CONTROL DE CALIDAD.

Ahora bien el Control de la Calidad se divide en Tradicional y Modemo:

Tradicional: es la conformancia de un producto dentro de sus especificacionas
donde el sistema de control esta basado en la inspeccién.
Los responsables de la calidad representan del .5 al 1% de los que trabajan en la

compaiiia, el cliente no tiene preponderancia, las normas las fija la empresa; sin tomar
en cuenta el mercado ni sus necesidades.

Este tipo de "Contro!" ha sido el mas utilizado en la empresa tercermundista, ya que
el empresario no quiere soltar (que para €l seria como “"perder") el poder de decision,
en vista de que en la mayoria de los casos las empresas mexicanas actuales tienen
sus bases en empresas familiares, y en estas situaciones el poder de decision recae
sobre el jefe familiar que viene desempefiandose como jefe de la compailia, lo cual da
buenos resultados cuando la emprasa es de tamano chico, ya que no hay una gran

pérdida de tiempo en analizar tas ideas, ni en burocracia, sélo él y nadie mas debera

analizar si la empresa puede afrontar 0 no ilos problemas que se presentan,

reduciéndose ademas en buen nivel la ndémina; representando esto un fuerte ahorro;
pero debido a ello también este tipo de empresa crece la mayoria de las veces sin una

buena planeacion en cuanto a lo que a forma de trabajar y en lo que a objetivos como

empresa se podria referir, asi que se puede llegar a tener una gran cantidad de

problemas en el futuro o al faitar el duefio. (En este caso la empresa por lo generai
desaparece). De hecho aqui los requerimientos del duefio son los Unicos que importan
restandole por ende valor a las necesidades de el cliente, pudiendo llegar a ser estas
totaimente desconocidas o pasadas por alto en la fabricacion. Esto también generara
problemas para que la fabrica o taller logre su “Institucionalizacion”; siendo este paso
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uno de los mas importantes en

la vida de una empresa puesto que dicha
“Institucionalizacion” dara

lugar a que la empresa perdure en el tiempo sin la
necesidad de depender de unas pocas personas.

La inspeccidon tiene varios problemas como o son:
+ Es después de los hechos

Ni el 100% de inspeccion puede encontrar todos los defectos
Algunas partes mailas le van a llegar al cliente
Situacion adversarial del "hermano mayor”

Abdicacion de ia responsabilidad del operador
Reactiva, no proactiva

El control no mejora el proceso
Agrega tiempo y costo al proceso.

+ 4+ + + + + + +

No mejora al producto, ya que ia calidad se determina al fabricarlo,

Control de Calidad Modemo: es la conformancia de un producto dentro de sus
especificaciones, es un sistema que esta basado en la prevencion donde la caiidad
es responsabilidad de todos. Cada operacién debe ver a la siguiente operacidn como
si fuera el cliente final, por eso ios requerimientos del cliente se convierten en

estandares para la empresa, se utiliza constantemente el lamado mejoramiento
continuo conocido como KAIZEN en el Oriente.

Este tipo de Control tiene como objetivo concientizar al personal, comenzando por
la ctpula empresarial y legando hasta el ultimo de los obreros; de lo que busca la
empresa, 0 sea ir en la direccidon en que se desea que ésta se dirija, tratando siempre
de aprender io bueno, para evitar asi caer en emores repetitivos, logrando con esto
cambios hacia la mejora pequenios pero graduales, tratando de efectuarios siempre.

3.2 EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD.

El "Aseguramiento de Calidad" es un conjunito de ideas ordenadas para hacer bien
un producto o servicio; convirtiendo estas ideas en un sistema del comportamiento
humano, en la implementacion de las condiciones fisicas necesarias en el suministro
de herramientas, dispositives, informacion, etc... utiles en cada puesto para lo que
sucede ahi suceda bien desde la primera vez; bien liamado Calidad en el Origen.
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La calidad en el origen tiene como herramientas de control:
Control de procesos, no inspeccién
Técnicas estadisticas
Métodos a prueba de error
Metodos de solucion de problemas.
Por lo que es necesario tomar en cuenta los siguientes temas:
a) Organigrama de la compania:

Desde el organigrama se deben de tener en cuenta las funciones a realizar por
cada individuo debiendo ser estas claras y bien definidas para aguella persona que va
a realizar la labor, ademas de buscar el aseguramiento de la calidad; para tener solo
las tabores esenciales en la marcha correcta del negocio.

b) Descripcion de puestos:

Se deben describir perfectamente las funciones, buscando dejar claros los "ques™ y
los "comos” y los objetivos a lograr.

¢) Implementacion de los recursos necesarios para llevar a cabo las actividades
designadas eficientemente.

Cada persona debe de tener los medios fisicos necesarios para poder lograr cumptir
el objetivo de su puesto.

d) Capacitacion del personal en sus funciones y actividades.

En nuestros dias ya no se puede tener un espsecialista para cada una de las
actividades requeridas por cada puesto, por o que hay que darle a cada uno de los

empleados y trabajadores los conocimientos suficientes para que haga su trabajo

bien, con la calidad suficiente para que cumpla la funcion a la que se destina;

buscando no caer en capacitar por capacitar, lo cual crearia problemas econémicos; o
que realmente se busca es poder contar con empleados que posean la "multi-

habilidad™ para poder suplir a un emplaado en su ausencia. Este punto comienza con
la seleccion de personal adecuado. Esto se observara en otro capitulo.

e) Compromisc
Se debe lograr un ambiente de satisfaccion y arraigo para que el personal se "case

con la empresa" y se sienta parte de elia, para que al realizar un trabajo lo quiera hacer
y o haga voluntariamente.

En este nivel ya solamente no se desea el "no dejar pasar partes malas al cliente”

sino que ademas se busca hacenro bien desde la primera vez, para asi poder evitar las
inspecciones, selecciones o retrabajos,

lograndose mejores resultados de ias
funciones y por ende de la empresa.
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De acuerdo con los puntos expresados el Aseguramiento de Calidad (segun la
comiente del JIT); en una planta se busca garantizar la calidad de sus productos aun
cuando no existiese la inspeccion; o sea que la preparacién de los procesos garantice
lo que se hace en cada uno de elios esta bien hecho desde [a primera vez. En este
sistema el fabricante debe conocer realmente las necesidades del consumidor, vy
convertilas en estindares de operacidn, en procesos de manufactura, en
caracteristicas medibles, etc., a sabiendas de que las especificaciones de un producto
no siempre se ajustan a las demandas de los consumidores. Comenzando este
concepto desde el momento de levantar una orden de pedido, y terminando al cumplir
el producto su vida util, por ello el sistema abarca a todos los departamentos de la
empresa, llegando por ende hasta a sus propios proveedores de materias primas.

Un sistema de aseguramiento de Calidad proporcionara entre otros beneficios los
siguientes:

a) Se obtiene un sistema natural de control.

b) Es muy facit detectar ta fuente de cualquier error y corregir el origen.

¢) El entrenamiento del personal se agtiza.

d) Se minimiza el desperdicio y los rechazos.

@) Se logra la confiabilidad del producto y, por esto un mercado mayor.

f) Se reducen consecuentemente los costos y aumenta la calidad.

¢g) Se reducen inventarios.

h) Se aseguran las entregas.

Siendo este un sistema de calidad excelente.

Por elio el Aseguramiento de Calidad; de ser una inspecciéon de los productos al
final de la produccién {con el fin de detectar lo que esta mal, para no enviarlo al cliente,
que a estas alturas solo generara pérdidas), o de ser una inspeccion para verificar los
productos de los proveedores al llegar a la planta, (para evitar que se reciban maias
partes), ahora se auditan 10s sistemas de trabajo, los métodos y estandares que se
tienen y el grado de cumplimiento que se observa al implementar an l0s procesos.

Debido a ello si se desea garantizar un suministro oportuno y de buena calidad por

parte de los proveedores, se deberé promover o verificar la existencia de Sistemas de
calidad por parte de ellos.
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Auditoria:
Es la verificacion de que tas cosas suceden como se espera que sucedan, dando

por esto confianza en que se obtendra 1o que se busca, en la fecha programada, y con
la calidad esperada.

3.3 COSTOS DE CALIDAD:

Son aquellos costos que se pagan por producir con calidad y aquetlos ocasionados
por fallas en el control; los costos de calidad se han vuelto un indicador para medir {a
efectividad de las emprasas, se dividen de la siguiente manera:

Costos de control y costos de falla del control.

Costos de control: costos de prevencion.

costos de evaluacién.

Costos de falla de control: costo por falla interna.

costo por falla externa.

Costos de prevencidn: son aquellos que evitan que ocurran defectos e
nconformidades para tratar que no surjan productos insatisfactorios.

Costos de evaluacién son aquellos ¢costos que incluyen el mantener l0s niveles
de calidad de la companiia por medio de evaluaciones formales, talas como inspeccion,
pruebas, investigaciones extemas y auditorias de calidad.

Costos por falla intema: incluyen los costos de calidad insatisfactoria dentro de
la compaiia, tales como deshechos, deterioro y matenal retrabajado.

Costos por falla externa: incluyen los costos de calidad insatisfactona fuera de
ila compafia. Ejemplo: quejas de los clientes, garantias, etc.

Los costos de calidad para una empresa relativameante sana no deben de exceder
cuando mas el 4% de el costo total de las ventas.

3.4 1S0Q 9000:

Aunque el objetivo de este trabajo NO es analizar la norma 1509000, se tomo
consciencia de la necesidad de definirla para poder implementar los puntos de la
misma que resuiten convenientes en esta empresa.
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La 1SO 9000 es una norma intemacional que rige las necesidades de un Sistema de
Calidad, el que es aplicable para demostrar la capacidad de un proveedor para disenar
y suministrar productos que satisfagan las especificaciones requeridas.

Los temas empleados de la Norma 1SO 9000 que se utilizaron en este trabajo son los

que conforman al punto 4 de eila: “Requerimientos de Sistemas de Calidad™; los cuales
se analizaran en los capitilos subsecuentes.
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CAPITULO 4

DISENO DEL SISTEMA DE CALIDAD.

Este disefio se hizo debido a las necesidades y las posibilidades de la empresa, la
cual no tiene ninguna norma espsecifica a seguir (sélo las medidas), y, como ya se dijo
esta buscando un Aseguramiento de la Calidad para asi obtener la presencia y una

supremacia en el mercado, ademas de sobrevivir como compafiia para siempre; 10 que
significa: SOBREVIVIR

TENER UTILIDADES
CRECER

y por {o tanto:
"GANAR DINERQ".

Para evitar confusiones se dira que los tipos de normas mas comunes son:
*Nommas de Sistemas Gerenciales de Calidad: se les llama gerenciales, porque
comienzan en la Alta Gerencia de la empresa y descienden hasta el nivel operativo,

involucrando a cada persona en el proceso, (como la ISO8000).Estas normas incluyen:
*Norma del producto: por atributos cualitativos.

por atributos cuantitativoes.
*Normas para calibrar: para ajustar el equipo de medicidn.

*Normas para medicién: para ajustar el producto a dimensiones estabiecidas en
el manual de procedimientos.
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Como ya se mencioné el Aseguramiento de Calidad es la Gitima etapa en la
evoiucion de la misma, por ello requiere de una alta educacion y orientacién hacia el

cliente final, este sistema estd basado en la confianza plena; (ya que en &l los
controles desaparecen), utilizandose el sistema de "Negocios".

Ahora se controtan los sistemas de trabajo, los métodos y los costos que se ven
involucrados en la fabricacion, para poder llevar a cabo una buena planeacion de

nuestra futura fabricacion, y para poder efectuar los cambios pertinentes relacionados
con ella.

41 COMPARACION DE PROCESOS PRODUCTIVOS DE_MUEBLES BARMON
CONTRA LA I1SQ $000:

Al iniciar esta obra, se realizé la comparacidén de lo que la empresa poseia con los
20 puntos en que se basa la ISO 9000 se observé que:

1 Politica de Calidad: Esta empresa no tiene realmente establecidas sus

politicas de Calidad, ya que sélo se piensa que si el producto tiene demanda en el
mercado este se debe fabricar.

2 Sistema de Calidad: al no poseer politicas bien establecidas, las cuales se

puedan sequir paso a paso en la fabricacion, la empresa se ancontraba en ocasiones
con ciertos problemas en sus productos.

3 Revisiones de Contratos: Esta empresa buscaba el dar una fecha de entrega,
pero con varios dias extras a los realmente requeridos para la realizacién de el
producto, para poder cubrir la entrega a tiempo, en caso de algun contratiempo. Por

eso existian failas en los tiempos de entrega, ademas no se encontraban realmente
comprometidos con sus proveedores.

4 Control de diseflos: La empresa cuenta c¢on modelos propios, pero se
llegaban a tener problemas al tratar de cubrir en seguidas ocasiones pedidos que
pedian la fabricacion de productos ajenos al rubro de la empresa; por no poseer un
sistema o conocimientos a fondo sobre ia forma de fabricar estos productos.



5 Control de documentos y datos: ne se contaba con manuales de fabncacion
que contengan los pasos a seguir para fabricar cada tipo de mueble que mostrasen los

pasos a seguir, ni de registros de proveedores © de clientes; 0 en su caso de tos
cambios en el disefto.

6 Compras: se tenian varios proveedores para la mayoria de los articulos. por
€50 no se contaba con una relacion clara de ellos, de las necesidades reales para la
fabricacion, ademas, se debian de realizar pedidos en cantidades importantes para
poder manejar sl precio, por no existir una constancia en los pedidos.

7 _Control de Productos Suministrados por los Clientes: cuando el cliente
suministraba algun producto, este pasaba directamente a produccion.

8 |dentificacion y Rastreabilidad de los Productos: la empresa sdlo cuenta con
un lugar y contenedor para cada pieza surtida por l0s proveedores.

9 Control de Procesos: no se poseian documentos sobre las formas de
instalacién, produccion y servicios que presta la empresa; se contaba con el equipo
adecuado para la produccién, aunque en ocasiones de manera escasa o antigua (lo
cual no tiene importancia, ya que la maguinaria con el tiempo se mejora, al ser esta
revisada), también cuenta con un medio ambiente de trabajo adecuado; no existia (ni
se controlaba por ello), la documentacién de procedimientos.

10 Inspecciones y Pnuebas: se manejaba la inspaccion como ultimo paso de la
produccién, por lo que se pasaban por alto errores a ia hora de producir, y, al

encontrarse éstos se tenia que rechazar casi siempre el muebie completo, 1o cual
ocasionaba grandes pérdidas.

11 Control de equipo de Inspeccion, Medicion y Pruebas: la produccion en esta
fabrica se basa sobre escantiliones (plantillas) para ensamble los cuales se utilizan
para cada mueble, y sdélo se llegaban a cambiar al tener roturas, golpes ©
despostilladuras, al igual que las cintas de medir con que se trabaja.

12 Estado de las_Inspecciones y pruebas:. como ya se dijo al realizarse la
inspeccion al final de la produccidon muchas veces se hacian éstas muy a la ligera, y
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por ello podian legar a pasar por alto ermrores; o al encentrarse un error, se debe
retrabajar todo el material, lo cual implica un costo muy alto, y lentitud en el proceso.

13 Control de producto disconforme: los productos rechazados eran
practicamente "aventados" de un departamento a otro, hasta que eran realmente
mandados a la basura, o desarmados y vendidos como desperdicio.

14 Acciones Correctivas y preventivas: al no existir una planeacion real de la

produccién y no contar con normas, no se contaba con un orden, por lo que se
repetian los problemas.

15 Manejo, Almacenamiento, Empaque, Preservacion y Envio: el producto en
proceso o terminado en ocasiones permanecia en la fabrica por algun tiempo, ya sea
porque se realizaban trabajos con mayor prioridad o por olvido; sin que nadie tomara

conciencia de ello, por lo que en ese periodo de tiempo se llegaba a maltratar,
ocasionando retrabajos y pérdidas.

18 Control de los Registros de Calidad: no se contaba realmente con ellos, ya
que solo se almacenaban las facturas recibidas o dadas.

17 Auditorias de Calidad Intemas: sélo se revisaban los disefics propios, o cual
no representaba realmente una auditoria de calidad.

18 Entrenamiento: no se contaba con un entrenamiento previo, ya que éste se

realizaba "sobre la marcha", o sea a la hora de ir produciendo, por [0 que en ocasiones
se estropeaban piezas buenas.

19 Servicio: este era al entregar o al reparar algun producto, 0 cuando el cliente
pedia consejos sobre l0s muebles que necesitaba. pero solo se limitaba a ello.

20 Técnicas estadisticas; no se contaba con ellas, pero es una buena
oportunidad para comenzar a llevarias, para buscar la certificacion en un futuro, la
sobrevivencia de la empresa en un mercado cada vez mas agresivo, para lograr una
"Mejora Continua" y la excelencia de los productos fabncados.

[
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Cabe decir que en la mayoria de estos puntos no se lievaba una relacion escrita y
mucho menos estadistica ni grafica; pero si se llevase de éste modo se debera buscar
el no caer en una especie de "papelitis” que seria llevar papeleo en forma exagerada.

Esta empresa, debe solucionar sus principales problemas ademas de las
diferencias encontradas al compararse contra la (SO 9000 para poder tener una
planeacion efectiva en busca de la calidad; por ello los principales elementos tomados
para este disefio son:

* No tener un buen control en la seleccidn de el personal, ya que por desgracia la
mayoria de los mexicanos caen mucho en el conocido "Ahi se va”.
* La distribucién de la planta es segun el espacio que ocupd la maquinaria al ser
recibida.
* El no tener una planta segura.
* Utilizar un sistema de control de calidad Tradicionalista.
* Los criterios de inspeccion son muy subjetivos debido a que no hay realmente
estandares intemos de inspeccién.
* El manejo de materiales a través de toda la planta es hecho por cada empieado,
manualmente, {10 que aunado al punto anterior consume mucho tiempo.
* No utilizar un sistema de informacidén especifico, (lo que ocasiona retrabajos).
* No llevar registros de todas las acciones realizadas relacionadas con: produccién
calidad
personal.

Para revisar estos conceptos del disefo, el disefiador debe meterse en é! utilizando:
Administracion de personal
Calidad
Sistemas de produccién
Ingenieria industrial
Ergonomia
entre otros.

Con ellas se tratara de dar solucién a los problemas ya mencionados.

Por esto se decidid arrancar en un area piloto, esto resulta mas facil si se
comienza por el departamento de "Tapiceria y Ensamble final", por ser este el uitimo

en la produccion; asi se podra asegurar, dentro de las posibilidades de la empresa
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surtir toda la materia prima de este departamento a tiempo, para verificar asi que el
plan funciona y pasar después a toda la planta.

4.2 PLAN PARA SOLUCIONAR LOS PROBLEMAS DE MUEBLES BARMON.

El plan para solucionar los problemas de Muebles Barmon se presenta a
continuacion:
a) RECLUTAMIENTO Y SELECCION DEL PERSONAL.

Para poder producir con calidad debemos rodeamos de personal capaz de ejecutar

las ordenes que se le encomienden en un tiempo {0 mas breve posible sin desconfiar
de sus capacidades.

b) CREAR UNA PLANTA ENFOCADA Y SEGURA QUE SE MANEJE POR MEDIO
DE EL SISTEMA DE NEGOCIOS.
Lo cual proporcionara una mayor confianza en ella, un mejor ambiente de trabajo, y
por lo tanto una mayor y mejor produccion, en la que cada operario se asegure de que
se produzca con calidad, mediante la realizacion de auditorias en cada operacion.

¢) DISENAR UN CURSO DE CAPACITACION PARA LOS EMPLEADOS EN EL QUE
SE BUSQUE EL ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD MEDIANTE UN SISTEMA DE
NEGOCIOS.
£l cual at ser enfocado a la Mejora Continaa por medio de ta Calidad, ayudara a
una produccion efectiva, y dentro de ia Ley, ya que la capacitacion es obligatoria.

Este disefio se desarrolld a base de propuestas; con las cuales se trata de

solucionar los diferentes problemas de disefio de esta empresa. Estas se exponen en
el siguiente capitulo.



CAPITULO 5

DESARROLLO DEL SISTEMA DE CALIDAD.

51 PROPUESTA PARA UN BUEN RECLUTAMIENTO Y SELECCION DEL
PERSONAL.

La gente es un activo no reportado; ya que aumenta su valor con el tiempo. Por

esto se debe buscar encontrar el mejor personal desde el princCipio por medio de un
buen reclutamiento.

Este consiste en proveerse de una cantidad suficiente de solicitantes durante el
transcurso de un ano, para de entre ellos poder escoger aquellos que reunan los
requisitos necesarios que tengan las caracteristicas adecuadas para llegar a ser
buenos empleados. El reciutamiento, por tanto, brinda la oportunidad de buscar

prospectos para la empresa, y tiene por objeto, hacer de persopas extrafias a la
misma, candidatos a ocupar un puesto en ella.

Requisitos previos:
La seleccion de personal supone lo siguiente:

a) Fijacién de politicas claras y eficaces sobre la admisibn de personal: edad,
caracteristicas, medio social, etc, de los candidatos, si va a buscarse seleccionar séio
los optimas, si a todo solicitante se dara oportunidad de llenar hoja de solicitud.

b) Contar con analisis de puestos: sdlo en este caso puede hablarse de seleccién
técnica propiamente dicha. En efecto, ta especificacion de puestos sefiala qué

requerimientos son exigidos; soélo contando con estos puede realmente determinarse
si el solicitante los reune.
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Etapas propuestas de admision en MUEBLES BARMON:

a) Reclutamiento: hace de una "persona extrana”, un "candidato".
b) Seleccion: busca entre l0s "candidatos” los mejores para cada puesto.
¢) Contratacion: hace del "buen candidato”, un “empleado” o trabajador.

d) Introduccion: trata (junto con el entrenamiento del que hablaremos despues) de
hacer del "empleado”, un "buen empleado”.

Conviene distinguir: a) Fuentes de abastecimiento.

b) Medios de reclutamiento.

Fuentes de Abastecimiento:

1) Escuelas.

2) Familiares o recomendados de los trabajadores actuales.
3) Otras empresas.

4) "La puerta de la calle".

Medios de reclutamiento:

Hay que tener en cuenta al reclutar empleados:

a) Los requisitos que debe reunir el candidato, de acuerdo con la especificacion de!
Articulo 37 fraccion | de la Ley Federal de Trabajo, para poder sefialar un tiempo
determinado en la relacidn de el trabajo.

b) El convenio de que, tan pronto como el candidato no llenare 10s requisitos, deba

abandonar el puesto, (antes aun de que termine el periodo de prueba), y presentar
otro.

Seleccidn:

Seleccion es la eleccion de la persona idénea para un puesto determinado y a un

costo adecuado. La eleccion debe permitir ta realizacion del trabajador en el

dessmpeno de su puesto, asi como el desarrollo de sus habilidades potenciales, a fin

de hacerlo mas satisfactorio a si mismo y a la comunidad en aue se desenvuelve, para
contribuir con ello a los propositos de |la organizacion.
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Las etapas mas usuales, y el orden en que suele emplearse el conjunto de medios

técnicos de que nos ayudamos para lograr |a radicalizacién del principio: "el hombre
adecuado para el puesto adecuado”, son las siguientes:

1.- Hoja de solicitud.
Il.- Entrevistas.

itl.- Pruebas.

IV.- Investigaciones.

Hoja de solicitud:

a) Su importancia: es como la cabeza del expediente de! empleado.
b) Aprovechamiento del llenado de la hoja: puede utilizarse este paso para rechazar a
los candidatos notoriamente inhabiles.

Sirve también para cerciorarse, "a primera vista", da que {os requisitos mas ocbvios y
fundamentales: edad aproximada, presentacion, etc. y ver si se lienan fas politicas
basicas del empleo.
¢) Capitulos fundamentales: se ha dicho que la hoja debe contener {6 que una
empresa requiere saber del solicitante, y solamente eso.

* Generales del solicitante: nombre, domicilio, estado civil, etc.

* Estructura familiar y sus caracteristicas econémicas: nombres, edades y
ocupacionas de los padres, esposa e hijos del solicitante. (Cuantos viven con él, o con
quienes vive). Participacion econdmica en el sostenimiento del hogar, de aquelios que
solo lo hagan parciaimente.

* Antecedentes de trabajo: empresas en que ha trabajado; puestos que ocupé;
tiempo en gue estuvo trabajando; sueldos que recibia; motivos de haberse separado;

nombre de sus jefes inmediatos. Conviene un ordan regresivo, que facilita recordar
estos datos.

* Estudios.

Entrevistas:

Su importancia: se hace para completar datos del solicitante.



Pruebas:

Es indiscutible que se necesitan para verificar de algun modo las capacidades

que el trabajador tiene para ocupar el puesto al que se le destina, o que el pretende
obtener.

Con ellas se puede investigar:

a) Las cualidades en potencia, pero no desarrcliadas, que el trabajador posee.

b) Las cualidades ya desarrolladas que tiene, capaces de ser aplicadas de
inmediato a un trabajo.

Investigaciones:

Son de dos tipos:

1) Investigacién de antecedentes de trabajo: son uno de los medios mas faciles,
y mas efectivos para comprobar la idoneidad, iaboriosidad, capacidades del trabajador,

ya que, si cuenta con ellas, debe haberlas revelado ordinariamente en los trabajos
anteriores.

2) Investigacion de antecedentes penales.
Contratacion y filiacion:

Una vez que se ha decidido aceptar a un candidato, y el puesto al que debera

dedicarse, existe la necesidad de complementar sus datos, para integrar su

axpediente de trabajo. Entre estos se encuentran: fotografias, y e! llenado de formas.

Prescindiendo de la discusion juridica de si puede celebrarse un contrato a prueba,
0 soOlo se trata de un periodo de prueba dentro del contrato normal de trabajo, asi
como de la diversa polemica sobre si este periodo puede extenderse mas de un mes.

Se hace notar que no basta la celebracién de!l Contrato Colectivo de Trabajo para
impedir la cetebracion de contratos individuales.

Induccion:

Es necesania, porque el trabajador necesita ser adaptado lo mas rapida y
eficazmente que sea posible al nuevo medio, aun oir meras consideraciones del orden
de eficiencia: los primeros recuerdos son los que mas persistentemente habran de
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influir en su actividad, y, si son desagradables (por la incertidumbre y ansiedad que
provoca lo nuevo, 10 desconocido, las correcciones, criticas © reganos que se hagan al

nueveo trabajador, etc.), afectaran, aun inconscientemente su moral, su estabilidad y
hasta su lealtad a |a empresa.

Introduccion en el departamento da personal y en el puesto:

En MUEBLES BARMON se suele dar al nuevo trabajador, informes de la siguiente
naturaleza:

1.- ldea de como es

la empresa, sus productos, su organizacion, sus principales
funcionarios, etc.

2.- Politicas generales de personal: gue espera MUEEBLES BARMON de el nuevo
trabajador, y que puede esperar este de la empresa.

3.- Reglas generales sobre disciplina: lo que debe hacer y lo que debe evitar.

4- El jefe debe presentarlc a su vez, con los que habran de ser sus compaieros
inmediatos de trabajo.

5.- Debe después explicarie, de ser posible por si mismo, en qué consistird su trabajo.
Para ello, nada mejor que auxiliarse de {a "descripcion de el puesto™. En este caso
lo mejor es entregarsela para que la lea cuidadosamente, para hacer después gue
{a comente con su jefe, preguntandole lo que no entendié y completando sus datos.

8.- Deben mostrarseie los sitios que requiere conocer, tales como lugar de cobro, de
abastecimiento de material, de herramientas, sanitarios, etc.

Es evidente que esta introduccidn esta intimamente conectada con el
adiestramiento, del que se hablara después. La introduccién del trabajador constituye

una técnica que no requiere un gran costo, ni personal muy técnico y, sin embargo
rinde gran utilidad.

Periodo de prueba:

Es ia continuacion de la introduccién. Las pruebas practicas revelan si el nuevo
trabajador puede realizar, o no, los "puntos clave" del puesto que se le encomienda.
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Entrevistas de Ajuste:

Una de ellas se realiza cuando el trabajador entra en la planta por haber pasado
satisfactoriamente el periodo de prueba. Otras se realizan durante el empleoc normal,
por ejemplo al ilegar cada aniversario de su ingreso, para analizar, avances,
mejoramientos, fracasos, etc.

Ahora bien ya que se cuenta con un buen personal, siendo este calificado para
desempefiar su puesto se le debera capacitar o adoctrinar con el fin de buscar los
intereses de la empresa, (los cuales ya comienzan a ser conocidos por el empleado al
haberle dado explicaciones y demas), buscando el NO tener un Sistema de Cantrol
de Calidad Tradicionatista, el cuai, como ya se explico en el capitulo 3 es un sistema
que ocasiona desconfianza por ambas partes al ser éste basado en la inspeccion.
Pero esto se tratara mas adelante,

52 PROPUESTA DE DISENO DE _UNA PLANTA ENFOCADA Y _SEGURA
QUE SE MANEJE POR MEDIO DE EL SISTEMA DE NEGOCIOS.

El segundo paso es poder tener una planta la cual funcione de una manera
confiable y sin interrupciones; la cual se encuentre enfocada a evitar al maximo teda
clase de accidentes, (significando esto un gran ahorro en el impuesto del Seguro
Social); a tener una produccidn planeada, con registros; en la que se busgue una
produccion con calidad, y ademas proporcione un mejor ambiente de trabajo evitando
nerviosismo y preocupacion por parte de el empleado.

Se propone hacer el cambio en toda la planta, debido a que el espacio en el que se
encuentra el area de tapiceria y ensamble final necesita estar lo mas alejado de el
polvo (éste es generado en su mayoria por |a sierra de disco) y también se debe de
dar proteccion a las telas de la grasa, la intempene y las chispas; aunado a ello se
tiene la posibilidad de cambiar y mejorar la posicion de los otros departamentos
proporcionandoles a estos un mejor ambiente de trabajo, y a toda la planta una mejor
fluminacién, con el circuito eléctrico aéreo; dando lugar a la eliminacidn del desperdicio
de espacio.

Desperdicio: "cualquier cosa fuera de la minima cantidad de espacio, equipo,
maternales. y empieados que sean absolutamente esenciales para la produccion”
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Ademas se debera de observar el punto de "Fabrica enfocada”; la cual tiene un
arreglo de maquinaria y equipo dedicado a la fabricacion de una familia de partes, el
que maximiza la productividad y 1a calidad al mismo tiempo que minimiza el espacio y
los recursos.

Para dar una mejor perspectiva de esto se presenta un lay-out de {a maquinaria de
la factoria, ya que fue colocada en su lugar al ser recibida, sin la mas minima
planeacion para facilitar 1a produccién. En este lay-out se puede comprobar que el
empléado caminaba recorridos que se evitan cambiando la posicion de las areas de
produccion y la maquinana a otros sitios mas cercanos al area donde se realiza el
proceso, evitando también que el operario platique con los operarios que se encuentra
en estos trayectos. Ademas se presenta un nuevo lay-out el cual contiene las
madificaciones necesarias en toda la planta, (ver Anexos 1 y 2); dejando de esta forma
las maquinas necesarias para cada determinado proceso mas cercanas entre si, esto
ayuda a diferenciar los procesos, y permite dar mas proteccién a los materiales que
mas la necasiten.También se iogra de este modo tener un mejor equilibrio entre
trabajadores y procesos, evitando problemas de produccion y el tener trabajadores
ociosos y/o superfluos.

Con este nuevo ordenamiento de la ptanta se reducen las distancias caminadas en
el departamento de 49.5 metros a 19 metros; y se reduce el espacio utilizado en un
24%.

Ademas se debe de buscar tener Orden y Limpieza:
+ Simplificacién: Mantener sélo 1o neceaario en el lugar de trabajo.
+ Organizacion: Designar un lugar para cada herramienta, parte, material, etc.
+ Disciplina: Mantener todo en el lugar que se le designé
+ Limpieza: Limpiar todo inmediatamente para que esté constantemente listo.
+ Participacion: TODO MUNDO limpia su propia area y observa estas reglas.

Ya que se tiene una planta bien distribuida, es necesario revisar los principales
puntos de seguridad industrial. Para reducir el factor de riesgo y crear en cada
trabajador un comportamisnto seguro y adecuado; por ello debe haber una direccién
ejecutiva continua y energica (control); el equipo y la fabrica deben de ser seguros; La
supervision debe ser competente y tener un ferviente espiritu de seguridad; teniendo
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como menester mantener y cuidar de que exista una plena cooperacién en ia
prevencion de accidentes por parte del empleado.

En esta empresa son utilizadas principaimente maquinas que hacen trabajos en
metal y en madera; tales como cortadoras para tubo, esmeriles, sierras para madera,
trompos, y, taladros, entre otros; y, se han llegado a tener accidentes en elias.

En cuanto a los esmeriies los principales problemas son: dafios a los ojos por
particulas proyectadas al aire, inhatacion del polvillo producido, desintegracién de la
rueda y contacto accidental con esta. Ademas se manejan soldadoras en la empresa, y
en ellas se deben proteger en sobremanera los ojos y las fosas nasales, por los gases
que se desprenden al momento de efectuar ia soldadura; y, las quemaduras, por lo
que se deben de utilizar guantes, mascarilla y peto.

La maquinara para madera es fuente fecunda de accidentes, por lo que la
colocacién de protectores es de vital importancia para la prevencién de los mismos.

Las sierras pueden Hegar a ser causa de los accidentes mas graves, ya que
pueden mutilar al operario, pero, al ser esta herramienta la mas utilizada, no se puede
esperar otra cosa. Aunque practicamente todos los dafios debido a esta clase de
maquinaria son previsibles. Una gran proparcion de ios dafos debidos a la maquinaria
de carpinteria se deben a la vibracion, herramientas de corte mal afiladas, meliadas,
mal sujetas o desbalanceadas. Un buen cuidado, buena iluminacién, pisos no
resbaladizos y espacio de trabajo suficiente alrededor de las magquinas, también son
factores que se deben revisar frecuentemente, ademas se habra de buscar el tener los
medios para mantener las manos lo mas alejados de las cuchillas.

En busca de protecciéon para ias sierras circulares, se nota que ningun tipo de
protector de sierra de los conocidos proporciona una proteccion satisfactoria durante
las operaciones en una sierra de banco. Este tipo de maguinas alimentadas a mano
son las de uso mas frecuente, asi como las mas peligrosas, siendo menester dotar a
dichas sierras de tres dispositivos importantes:

a) Una cubierta que cubra la sierra en todo momento y cuando menos hasta la
profundidad del diente.

b) Un ensanchador que es parte del protector.

¢} Un dispositivo contragolpes, también como parte del protector.
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Para ias sierras portatiles el unico protector satisfactorio consiste en una cubierta
completa de la hoja, la cual es recormrida por el material a cortar.

Las sierras de banda no son tan peligrosas como las sierras circulares; sin
embargo, si necesitan de determinadas salvaguardas. La totalidad de ia sierra, salvo la
porcién que corta, debe quedar aculta, esto quiere decir que hay una cubierta por
debajo de la mesa, y otra en [a parte superior debiendo ser lo suficientemente
resistente en caso de que llegara a romperse. Al operar una sierra banda, el operador

debe cofocarse a {a derecha del golpe para evitar ser goipeado por |la hoja en caso de
que esta se rompa.

Por 1o general el mandrl que sostiene la herramienta debera ser del tipo de

seguridad, esto es, sin tomillos de apriete, etc. La seguridad en ia operacién depende
en alto grado del operador, mangas holgadas, corbatas y guantes son prendas

prohibidas en cuanto a madera se refiere, siendo obligado siempre el uso de lentes de
protaccion.

Ademas se sefala cada maquina que pueda ser considerada como peligrosa con
un linea amarilla a su alrededor como sertal de advertencia.

Habiendo cumplido con todos estos aspectos se debera educar al operario a
utilizar todos los implementos y métodos seguros, demostrandole que es mejor

utilizarlos que perder un miembro, (y de hecho habra que obligarlo a utilizarlos en caso
de que se rehuse a ello).

Se debera tener un buen mantenimiento productivo con:
+ Actitud: una religion
Arregiar la averia y eliminar la causa
Adaptarse continuamente a las condiciones cambiantes

Estar seguros de que al tener mas edad las maquinas, mejoran.
+ Organizarse para ia preparacion

Procedimientos
Gente, maternial, equipo, herramienta

Anticipar problemas y arreglos antes de la averia
+ Verdaderos objetivos

Comprar sélo el equipo requerido
Tener al equipo siempre listo para producir.

4



Esto da como resultado que se puadan prevenir defectos y descomposturas.

Ahora bien, habiendo seleccionado al personal mas adecuado para cada puesto, y
ya teniendo una planta distribuida tratando de maximizar espacio y brindarle at
operario una buena seguridad en la cual se pueda confiar, se procedera a capacitar
al empleado en CALIDAD, (siendo éste uno de los principales objetivos de este
trabajo.)

53 PROPUESTA DE CURSO DE CAPACITACION PARA EMPLEADOS DE
MUEBLES BARMON EN EL QUE SE BUSQUE EL ASEGURAMIENTO DE
CALIDAD MEDIANTE UN SISTEMA DE NEGOCIOS.

En Meéxico, preparar al personal para que desemperie ciertas actividades ¢ puesto
del trabajo con un sentido amplio, implica el desarrollo integral del ser humano en
conocimientos, habilidades y actitudes: esto es capacitar en una forma tradicionalista;
aungue en la nueva filosofia de calidad es: "Llevar las capacidades humanas hasta sl
limite at colocar a toda ta gente, equipo y materiat en un estado de presion uniforme”.

La Ley Federal del Trabajo en su articulo 132-15, obliga al duefio de la empresa (0
patrén), a proporcionar capacitacion y adiestramiento a sus trabajadores; esto
mediante de sanciones econdmicas que pueden ser de 15 a 315 salarios minimos
generales en la zona econdmica respectiva, (LFT. art. 153-S y 994-tV). Por ello, y
porque ademas es de gran convenlencia para la empresa se realizara esta en busca
de tener empleados mas relacionados con la calidad.

Objetivos y Politicas de la capacitacidn:

a) Induccion o proceso de induccion del personal de nuevo ingreso al conocimiento
de fa empresa: 10 gque esta produce, su organizacion interna, sus normas, las
prestaciones que ofrece, la distribucion de las instalaciones, etc., todo esto con el fin
de facilitar la integracion del trabajador en el menor tiempao posible.
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b) Actualizar y perfeccionar. es decir poner al dia conocimientos y técnicas,
desarroliar aptitudes y mejorar en general el desempenio de los trabajadores dentro de
la empresa.

¢) Promocién: o sea crear una reserva de personal lo suficientemente capacitado
para cubrir, en un momento dado, los diferentes puestos de trabajo.

d) Mejorar las relaciones humanas.

e) Incrementar fa productividad total de ia empresa.

Toda capacitacion tiene politicas (de capacitacion), que son criterios 0 guias de
accion que orientan las tomas de decisiones con las siguientes caracteristicas:

a) Se redactan por escrito.

b) Surgen de la experiencia.

c) Se anticipan a los problemas y a sus consecuencias.

d) Unifican criterios para la resolucion de problemas.
e) Son estables, porque No cambian constantemente, pero son flexibles hasta el
punto qUe lo requieren las circunstancias.

Y estas politicas se refieren a capacitacién externa o intema; tipo de instructores,
numero de cursos, formas de evaluacion, etc.

Para ello se propone el utilizar las siguientes politicas de la capacitacién:

a) La capacitacion de los subordinados es responsabilidad de cada jefe.- el jefe
inmediato es el responsable de formar un equipo de trabajo bien capacitado, que le
permita mantener siempre cubiertas las posiciones criticas y al mismo tiempo facilite
el desarrollo de sus subordinados para asegurar su sucesion.

b) Para que una persona se capacite, es necesario que posea los conocimientos
basicos de la actividad a desempefiar.- por mas eficiente que sea la capacitacién no
se logra formar técnicos o profesionistas en los cursos gue se imparten ya que estos
son sélo de perfeccionamiento.

c) De ser posible, se debs someter ai candidato a un determinado puesto a un
preantrenamiento.- a fin de lograr un mejor desempeno en el puesto a ocupar, se
debse empapar al candidato de los procedimientos de trabajo de la empresa y el
area de trabajo a la que se va a enfocar.

d) El entrenamiento mas efectivo es {a capacitacion directa en el puesto de trabajo -
esta es necesaria porque la sola practica puede crear habitos negativos.
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e) En la capacitacion siempre debe tenderse hacia ta especializacion .- esto se refiere
a que la finalidad principal de ella es el desarrollo de la destreza en el trabajo que
da como consecuencia logica mayor eficiencia y mayor productividad de la empresa.
f) La capacitacion es una actividad permanente, no el resultado de un curso.- si ia
vida es un procesc continuo de aprendizaje con mayor razén ias empresas con su
diversidad de puestes. Si queremos que los subordinados den todo lo que puedan
dar es necesano capacitarlos.

g) Antes de pensar en capacitarse en otro puesto, es necesario dominar primero e!
actual.- la mayocria de las personas necesitan de un tiempo determinado para
desempenarse bien en un puesto, solo después de este tiempo se podra pensar en
la rotacion de puestos.

h) La capacitacién y no la antiguedad es un factor decisivo que determina los
ascensos.- ya que si la antigiedad se toma como base para las promociones se
corre el riesgo de que ascienda ia ineptitud.

i) Para retener al personal capacitado seréd conveniente tener buenos salarios ¥y
buenas prestaciones.- ya que si estos no se ofrecen se comrera el riesgo de estar
capacitando para la competencia.

j} La capacitacion implica cambios, estos deben estar orientados hacia los objetivos

de la empresa; es muy delicada, ya que deja en el participante cierta huella, es

decir, le ensefia nuevas pautas de comportamiento, nuevos conocimientos y nuevas

habilidades, por o tanto deben calcularse sus posibles consecuencias.

k) Para capacitarse es necesaro querer hacerio.- para que una persona aprenda, lo
primero que se necesita es que quiera hacerlo; ya que es absurdo intentarlo a ia
fuerza, el desamrollo es auto desarrolio.

Forma del Curso;

Debera determinarse lo siguiente:
- Los contenidos tematicos.
- Los auxiliares didacticos.
- La duracién del curso.
- Las técnicas a utilizar.
- Distribucion de las sesiones.
- La modalidad, es decir, sera intema o externa.
- Determinar el tipo de instructores: intermos 0 extemos.
- Definir el tamaiio del grupo.
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Las bases legales de la capacitacion.

Es obligacion de e! patrén proporcionar capacitacion y adiestramiento a sus
trabajadores (Ley Federal del Trabajo, art. 132-XV).

Entendiendo como patron a fa persona fisica © moral que utiliza los servicios de
uno o varios trabajadores (LFT. art. 10). Y como trabajador a la persona fisica que
presta a otra, fisica o moral, un trabajo personal subordinado (LFT. art. 8), pudiéndose
deducir que existe ja abligacion legal del patrén de habilitar a todas sus trabajadores,
lo necesiten o no.

La capacitaciébn es una obligacion patronal y un derecho del trabajador (LFT. art.
153-A), el cual debe mencionarse en un contrato individual de trabajo (LFT. art. .25-
ViH), el contrato colectiva (LFT. art. 391-VH) y el contrato ley (LFT. art. 412).

La unica obligacion que tienen los trabajadores, sin que 1a Ley Federat del Trabajo
sancione su incumplimiento, es la de asistir a los cursos, atender las indicaciones de
tos instructores y presentar los examenes de evaluaciéon (LFT. art. 153-H).

Sanciones:

Si el patrén no cumple con sus obligaciones de: integrar la Comision Mixta de
Capacitacién y Adiestramiento, elaborar un plan y los programas de capacitacion,
impartirla y otorgar las constancias de habilidades laborales a los trabajadores, se hara
objeto de una sancién economica por cada concepto violado, que sera de 15 a 315

veces el salario minimo general de la zona econdmica respectiva (LFT. art. 153-S y
984-1V).

Los inconvenientes de su ejecucion:

1. Eil inconveniente principal de llevar a cabo una capacitacion, es que esta debe
impartirse dentro de la jomada de trabajo (LFT. art. 153-E).

2. La capacitacion se ha convertido en un arma de presion sindical, para exigir que
por el simple hecho de recibirla se aumenten los salarios .

3. Las tareas de un puesto de trabajo a veces son tan sencillas que no es costeable
dedicanes un programa de capacitacion.

4 L os jefes no permiten a la gente tan faciimente que acuda a capacitarse.



intencidon de capacitar:

La creacidn de este curso de capacitacion en la empresa MUEBLES BARMON,
surge por la necesidad de preparar al personal del Departamento de Tapiceria y
Ensamble Final, demostrando que se puede confiar en un Jistema de Negocios. Esta
propuesta ha sido apoyada por el Gerente de Produccion y el Gerente General.

Investigacion de necesidades reales:

Con base en entrevistas con ef personal, se pudo detectar que son evidentes y
frecuentes los errores graves en este departamento, lo que trae consigo una mala
calidad en el mobiliario, y una gran perdida de tiempo.

También se detectd la necesidad de crear una conciencia ética-profesional en los
empleados, basandonos en los comentanios del Gerente General y en observaciones
de los muebles.

En el curso de capacitacion se determinara et perfeccionamiento o profundizacién de
los conocimientos que tienen los trabajadores.

Un empleado del departamento de Tapiceria y Ensambie Final es el encargado de
forrar, tapizar y terminar los muebles, ademas de tener la obligacion de llevar los
muebles a |la bodega.

Los requisitos que tiene que cumplir un operario para desempefiar correctamente su
puesto son: conocer las téchicas del tapizado de cada mueble, las partes de cada
mueble y estar atento a la directriz que tiene la empresa para no romper la linga de
producciéon. También debe de ser una persona capaz de integrarse a un equipo de
trabajo, con la que se pueda convivir y relacionarse con sus compafneros, pero sin
llegar a la exageracion de sélo platicar y jugar en horarios de trabajo.

De acuerdo con el supervisor del departamento, en la planta de obreros se
encuentra personal que se ha formado a traves de la experiencia {(conocidecs como
practicos), y es aqui donde el cursc de capacitacion lograria balancear los
conocimientos entre tedricos y practicos.
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Objetivos conductuales:

El objetivo al que se pretende liegar al termino del curso de capacitacidn para la
calidad es el siguiente:

1. Quién (sujeto de aprendizaje) El empleado.

2. Qué (accion a realizar) Aprendera el oficio de tapiceria, a
trabajar en el sistema de NEGOCIOS,
a formar parte de un equipo, las
graficas de frecuencia, los rangos
de colores que maneja la empresa,
las tolerancias aceptadas, y
sobre todo a sentirse parte de una
empresa que busca producir con

CALIDAD.
3. Cuanto (estandar de medicion) En un tiempo aproximado de 37
horas y 30 minutos.
4. Cémo (especificaciones del En la fabrica por medio de clases.
desempeno)

El curso cumplira con las caracteristicas antes mencionadas, ademas de que sera
consistente con los objetivos y politicas de la empresa, lo que significa que al final del
curso, el empleado asimile cudl es el objetivo al que MUEBLES BARMON pretende
llegar, que es e! de tener un sistema de Aseguramiento de Calidad para producir en

una forma organizada, a un costo mas bajo y en una farma mas eficiente para
permanecer en un mercado mundial.

Diserio del curso:
Contenidos tematicos.

El presente curso de capacitacion consta de cuatro partes:
A.- Un curso de induccion o integracion del hombre a fa empresa.

B.- Los principios de la Calidad, explicando el Sistema de Negocios; y, su aplicacion
dentro de ia fabricacion.

C.- La seguridad que se obtiene al trabajar con Calidad.
D.- Las formas de tapizar y los muebles fabricados en MUEBLES BARMON.
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A - Un Curso de Induccidn o integracion de el Hombre a ia Empresa:

Esta parte del curso consiste en un video cassette con una duracidn aproximada de
30 minutos que contiene informacion sobre que es la empresa, su organizacion, fos
reglamentos y prestaciones.

B.- Los principios de Calidad, explicando el Sistema de Negocios, y, su aplicacion
dentro de la fabncacion:

El propdsito en esta parte no es otro que el de contribuir a mejorar y cuantificar la
calidad, teniendo ademss con ello datos historicos. Para conseguirio se han
resaltado los puntos esenciales que deberan tenerse;

Unidad B-l.-
Graficas de frecuencia de problemas:

Para comenzar se debera proceder a ensefar al personat lo que es la calidad y a
utilizar las graficas de frecuencia de problemas; los cudles seran mas faciles de
localizar para la mano de obra directa que para la alta gerencia, ya que son los que
se enfrentan a elios dia a dia. Y par ello son los mas aptos para darles la solucién
mas correcta. Ademas este tipo de graficas son las mas sencillas de utilizar y no se
necesita ni una gran concentracion, mucho tiempo, o muchos estudios para
reatizarias o entenderias.

Cada operario la tiene y la liena at encontrar un problema o mas de cierto tipo, en
su estacidn de trabajo; demostrando asi que estaciones merecen mas atencion. Al
encontrar problemas en las labores, el operario detiene su operacion, y va con el
"proveedor’, para entre los dos revisar la pieza observada, tratando de encontrar
una solucion definitiva al problema. Después se anota lo que se encontrdé en el
manual. La mayoria de estos problemas se detectan visualmente o al armar el
producto, por lo que al operario se le debe capacitar en los problemas que se
pueden aceptar de sus proveedores, y los que no; por esto se debe buscar el tener
trabajadores de amplio criterio, que tengan una mentalidad de buscar ser parte de
un equipo y de cooperar con la empresa.

Ei método de solucidn de problemas que se busca implementar es el cientifico:
ver, identificar las causas, dar altemativas de solucién, y, darle seguimiento a la
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solucidén, ademas de que se deben de llevar registros de las acciones tomadas. Mas
adelante se muestra un caso como ejemplo de ello.

Estos puntos se@ manejaran para poder llevar estadisticas y buscar con ello la
certificacion de la ISO 8000; siendo el personal que labora directamente sobre la
linea de produccidn el que [a elabora y califica, (siendo posible debido al sistema de
"Negocios").

Unidad B-I|.-
Sistema de Negocios:

En esta unidad se demostrara al empleado que, es en un "Sistema de Negocics”
en donde se revisa la mercancia proveniente de un "proveedor’, (el cusl sera el
oparario de el paso anterior en la linea de produccion), se procesa y se entrega al
“cliente" con un valor agregado, quien a su vez revisara la mercancia; es un sistema
mas seguro, en el cual es casi imposibie el dejar pasar errores, asegurando asi fa
calidad de el producto, siendo ese el principal objetivo del programa de
capacitacion. El sistema proporciona una confiabilidad en el producto cada vez
mayor, y una capacidad de respuesta que cubre la demanda exacta de el cliente; ya
que cada opseracion ve a la siguiente operacién como si fuera el “clients final". Como
ya se dijo, para poder implementar este sistoma, se necesita personal con un amplio
criterio, voluntad de cambio hacia la calidad y la mejora continua, pero sobre todo
con una mentalidad de equipo hacia sus comparneros de trabajo, ya que de no
poseer alguna de estas cualidades se podrian tener problemas en la linea; porque
el cliente puede llegar a pensar al encontrar un problema o detalle pasado por aito
por su proveedor, que este no es la persona mas apta para tratar el problema; o el
proveador puede Hlegar a pensar que su cliente sélo busca facilitarse el trabajo; por
ello, al ocurrir esto, el sistema no funciona.

C.- La seguridad que se obtiene al trabajar con Calidad:

El propdsito de esta parte de el curso es el demostrar al empleado que si trabaja con
miras a mejorar y producir con calidad y siguiendo los parametros establecidos por
la empresa, obtendra mejoras substanciosas para su persona, ya gque evitara los
cansados retrabajos, producira mas, asegurara su empleo y por ello el de sus
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compadieros, vy, llegara a tener una mayor captacidén de ingresos y mejoras en sus
relaciones laborales.

D.- Las formas de tapizar y los muebles fabricados en MUEBLES BARMON:
Mediante esta ultima parte de el curso de capacitacion, el empleado identificara el
estito de la empresa MUEBLES BARMON, S.A. de C.V., a través del manual de
produccidén de dicha fabrica, aprendera las formas utilizadas en ella para tapizar,
fibrandose de errores y mafas que casi todos los tapiceros poseen, aprendera el
buen uso y mantenimiento de las maquinas de coser, y los muebles fabricados por
la empresa. Para lograrlo se tienen las siguientes partes:

Unidad D-1.-

En esta unidad se ensefaran los modeios de silleria fabricados en 1a empresa y los
materiales utilizados en cada uno.

Unidad D-1l.-

Aqui se mostraran ios pasos para tapizar correctamente.

Unidaad D-iil.-

Se enseflara como manejar una maquina de coser y como darle mantenimiento.

Auxiliares didacticos:

Las libretas son imprescindibles para este tipo de cursos, junto con lapiceros,
apoyandose ademas en materiales didacticos utilizados en la comunicacion

intermedia, tales como la pizarra y el rotafolio ademas de utilizarse una maquina de
coser, tijeras, telas, gises y metros de sastre.

Ademas para el curso de induccion se utilizara una televisidon y una video casetera
para la proyeccion del mismo.
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Duracion del curso:

La primera parte del curso consiste en la proyeccion del video cassette inductivo al
grupo de paricipantes y postariormente se procedera a la discusidén de la empresa
donde ellos laboran. Esta parte tendra una duracién maxima de 1 hora 30 minutos.

Las siguientes tres partes del curso tendran una duracidén de 36 horas y consisten
en una exposicion y discusion de los incisos B, C, y D.

La duracion totat del curso es de 37 horas y 30 minutos.

Técnicas de capacitacion a utilizar:

Capacitacion de induccion: un cursillo de orientacion sobre lo que es la empresa,
sus productos, organizacién, instalaciones, reglamentos, etc.

Capacitacion en el salon de clases: sara una exposicion tipo catedra, con apoyos
de dinamicas grupales, resolucion de casos, juegos vivenciales, etc.

Distribucion de las sesiones de capacitacion para la calidad: e! curso se impartira

tres horas por semana, repartidas cada tercer dia (martes, jueves y sabado), por o
tanto tendra una duracién de tres meses.

Modalidad: el curso se impartira en un area adaptada dentro de la empresa como
aula, y puede ser la misma sala de reuniones con los empleados, proponiéndose
un horario de 9 a 10, para no interrumpir las labores dei empleado.

Tipo de instructores: El curso sera impartido por instructores extemos en sus tres
primeras fases; en la cuarta los capacitadores serén personal directivo de la
empresa (Gerente General, Gerente de produccion, y supervisores).



CAPITULO 6

IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CALIDAD.

6.1 IMPLEMENTACION DE LAS PROPUESTAS PARA SOLUCIONAR CADA
PROBLEMA.

Una vez reunidos todas las ideas a implementar, decidié implementarios en el
departaménto de Tapiceria y ensamble final, con la aprobacion del Gerente General,
de el Gerente de Produccion, y; con la ayuda de el supervisor y los operarios. Se

implementaron las propuestas dadas en los capitulos anteriores, ademas de lo
siguiente:

1 Politica de Calidad: se encuentra claro que los fines comunes de la empresa
son:

+ Que los empleados sientan orgullo de pertenecer a la empresa donde laboran.

+ Ofrecer a los inversionistas un buen rendimiento econdmico mediante el
crecimiento mantenido de calidad.

+ Dar servicio at cliente con productos de calidad que contengan un valor superior.
+ Que el proceso de fabricacion respete et Medio Ambiente.

2_Sistema de Calidad: este sistema es el Sistema de Negocios, el cual se
incorporé mediante la capacitacién, a través de un manual de procedimientos.

3 Revisiones de contratos: para ejecutario, se iflevan registros de cada entrega,
anotando el tiempo que tardo el proveedor en ello, y si el producto es bueno o no. Esto
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se realiza manejado en archivos en la produccidn, para después ser pasados a
computadora.

BARMON ORDEN DE COMPRA DEPARTAMENTOQ:tapiceria
Producto tela Hawaii, color gris ELABORO:A. Mtz
Proveedor industrias MHemes S.A.

fecha de entrega 14 Julio 1995

fiempo de entrega 8 dias

existencia 15 metros
precio N$ 27.50
observaciones checar color al recibir mercancia

fig.6.1 Ejempio de Formato de Compra.

4 Control de disefios; para tener un control sobre los diseflos que se producen,

se concientizé al departamento de ventas de la necesidad de no aceptar productos
que no sean los gque tiene la empresa. Por lo que a los disefios que son manejados
cormesponde, estos son considerados buenos, ya que son sencillos, utilizan los mismos
procesos, y ademas son acordes a la moda, pero se busca la realizacidon de otros
nuevos, ya que este tipo de empresa se debe mantener al dia en la moda; esto se
logra haciendo un anaiisis de mercados, consuitando las necesidades de los clientes y
asistiendo a las ferias muebleras.

5 Control de documentos y datos: cada operano se reunid con el supervisor

para. entre los dos armar un manual de fabricacion, con los pasos esenciales para la
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produccion de cada tipo de mueble. estos manuales pasaron luego a ser anahzados
por la gerencia en conjunto con el superviscr, (se proporciona un ejemplo de etfio en el
punto 9).

6 Compras. Al tener registros de los proveedores, de cada una de sus entregas
y de el tiempo de entrega. se pudc seleccionar en cada area al mas confiable. Ya
realizado esto, se le comunicaron al proveedor las necesidades reales que |a empresa
tiene sobre sus productos, y se hizo notar la conveniencia que el obtiene al ser
proveedor "unico" de la comparnia, aunque se tienen otros proveedores "reserva” en
caso de que el primero falle.

7 _Control de productas suministrados por el Cliente: en ocasiones ocurrian
problemas con los clientes, porque el departamento de ventas aceptaba producir con
telas suministradas por aquellos, pasandose estas telas a produccion directamente, sin
tener una revision previa. Para solucionarlos, se comenzd a revisar la tela al ser

recibida; esto de una manera un poco lenta, pero es la unica que existe:

1) Se recibe la tela; ya sea en rolic ¢ dobiada.

2) Si se encuentra doblada significa que es poca tela, por lo que se desdobia y se
revisa que sea apta para tapiceria y que no tenga un exceso de pegamento -estoc se
revisa al tacto y visualmente- y se le buscan hilos idos, manchas y agujeros; si se
llegan a encontrar estos se le muestran al cliente y en caso de que la tela no sirva
para tapiceria se le regresara.

3) Si viene en rollo, se procedera a desenrrollaria en su totalidad, formando otro rollo,
buscando las mismas fallas que en el punto anterior.

4) En caso de que la tela se encuentre en buen estado se procederd a su
transformacion.

5) Si se trata de una cantidad de tela mayor a los 30 metros se debera concretar con
el ciiente un contrato en el que éste se comprometa a no entregar tela en malas
condiciones, 0 en su caso a aceptar su devolucion. Se tienen 30 metros como base ya
que despues de esa cantidad de tela, el movimiento de un rollo a otro se dificulta, ya
gque la tela se desvia a ia hora de enrollarse, formando rollos descentrados; y se puede
llegar 2 maltratar.

8 _ldentificacién v rastreabilidad de los productos: La empresa ya contaba con
un lugar especifico para cada pieza surtida por cada proveedor, por ello no se tenian

problemas: ademas cada operacion utiliza diferentes piezas, por lo que no puede
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haber confusiones en lo que a piezas a utilizar se refiere, esto sucede, gracias a que
con él control de documentos -manuales- que se tiene se sabe que pasos se siguen
desde el inicio; y, al siecutarse un sistema de Negocios se controlan mas las
operaciones realizadas sobre cada producto.

El ejemplo mas sencillo para este punto se encuentra al inicio de la fabricacién, en el
almacén de telas; ya que estas se almacenan enrrolladas, y el proveador les enrrolla
un liston que tiene la medida de tela en metros por lo que es facil de determinar cuanta
tela de cada color se tiene aimacenada; el mueble que detiene tos rollos de tela es una
especie de estante, donde se colocan los rollos hornizontalmente, uno arriba de el otro,
pero sin tocarse entre si para que al momento de sacar un rollo no choque con otro, no
sae desenrrollen, o simplemente no estorbe la movilidad. Esto se jogra porque cada
rollo es envuelto sobre un tubo de cartdn, este es a su vez atravesado por un tubo, que
se cuelga en unas medias cafnas en el estante; para mover las telas solamente se
toma de ambos lados el tubo que sostiene ia tela y se coloca en las mesas de trabajo
en otras medias canas, para proceder asta a ser marcada y cortada.

9 Control de Procesos: Al cambiarse la distribucion de la planta, se pudo
comenzar a reguiar 10s procesos, ya que todos se agruparon por familias (ver Lay-out).
Al capacitar al trabajador, se entrenaron de la misma forma todos los empleados
dedicados af mismo proceso, por lo que la produccién serd efectuada de la misma
manera. {(En esto tambien colaboran los manuales, porque tienen que ser seguidos
paso a paso).

A manera de ejemplo de este punto se dara un probiema anteriormente muy comuan
en la empresa, como 10 es el volver a tapizar una silla para cambiarie el color y asi
poderia entregar rapidamente al cliente y satisfacer su necesidad. Esto puede llegar a
sonar logico, pero al realizar un analisis de 10s costos involucrados, se pudo conocer
que en lugar de propiciar una entrada de dinero este procedimiento ocasiona pérdidas,
ya que la tela que se quita al mueble para volver a ser tapizado con otro color es
inservible para otra ocasion, por un lado; por el otro se tiene que utilizar a un operaric
para realizar este trabajo, 10 cual es un costo mas para el mueble; al sumar las
erogaciones causadas por el tiempo del operario mas el dinero perdido en la tela
desperdiciada, gastos en grapas y hermamientas y restarlas de la utilidad que
proporcionaria la venta de ese mueble se tomo consciencia de que se estaba cayendo
en un error que producia grandes péerdidas para esta empresa.
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Anteriormente sélo se producia y se revisaba hasta el final; ya para ese momento si
se encontraban errores se procedia a desarmar y a retrabajar en el producto, lo cual
ocasionaba demasiados contratiempos y pérdidas, ademas de no mejorar ni aumentar
la produccién y elevar también el precio de la pieza en un poco mas de el doble.

Ahora se tiene que revisar cada paso dado, pero no se tienen tantas pérdidas al
encontrar un error, ni se retrabajaba tanto.
Como ejemplo se tiene [a forma de producir ia silla visita; ésta silla es uno de lcos

principales productos de la empresa; y es con la que se comenzd a lievar a cabo el
proyecto:

Ya que se cuenta con una vision hacia la Calidad como se menciona, desde la
Gerencia hacia todo el personal, sistematicamente y con contratos que crean
compromisos. Para que la silla sea producida sin problemas, sin ocasionar accidentes
en el proceso y con el cliente final, su disefio es sencillo y seguro. Se dispone de
manuales de operacion, los cuales indican los pasos a seguir para la fabricacién. Se
reciben por parte de los proveedores lotes pequefios , lo que ayuda a no tener altos
inventarios, a estos lotes se les revisa al llegar a la empresa:

Tela: defectos como o son el color, rayas, hilos perdidos y exceso de pegamento.
Hule espuma: su medida y densidad (la cual se distingue por los colores de et hule).
Fibracel. su espesor.

Tubular: diametro, soidadura y calibre, (lo que se distingue por colores).

Pintura: el color: que sea negro mate o negro brillante.

Cromo: que no tenga manchas, asperezas y que se ancuentre bien adherido.

Madera: que sea de primera, el espescr y los nudos, (ya que la madera de primera
casi no tiene nudos).

Tornillos, Tinos y Grapas: sus tamanos y el tipo de rosca.
Tapones y Tacones; su medida.

Soldadura: el tipo y el calibre de el microalambre.

Estos entre otros. (Se muestra un ejemplo en la siguiente pagina).

Al ser aceptado el producto en la empresa, se comienza fa produccion; y en lo
referente al departamento de tapiceria y ensamble final, las operaciones efectuadas
son las siguientes:
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1- Al recibir el bastidor de el maquilador ya pintado, se limpia el exceso de polve y se
rectifica; ya que al calentarse suele estirarse la soldadura. Al limpiar se buscan
defectos en |a pintura, en la soidadura y en el tubular.

2- Colocar tapones y tacones.

3- Marcar los respaldos y asientos en las tablas previamente pegadas y cortadas a la
medida de el modelo. Se checa que se encuentren bien colocados ios tapones y
que no tenga juego, 0 sea que no se encuentre chueco el bastidor de la silla. En las
tablas se comprueba la curvatura y que se encuentren bien pegadas.

4- Colocar los tinos; se revisan otra vez tas tablas.

5- Cortar teta y hule a la medida de el modelo a fabricar. Examinandose la tela.

6- Marcar la tela.

7- Coser ia tela; se revisa que sea el hilo adecuado.

8- Tapizar; se checan los tinos, las frapas y el hule.

9- Montar los asientos y/o respaldos y proceder a armar la silla. Checando cada una
de las tres piezas: asiento, respaldo y bastidor.

10- Pintar -tomillos del respaido. Buscar golpes, rayaduras o defectos en el bastidor, si
se encuentran retocarios.

11- Limpiar toda la silla de pelusas y polvo; y, pegar calcomania.

12- Entregar a el cliente final o Hevar a bodega. Volviendo a checar la silla de una
manera rapida.

Cabe aclarar que los chequeos durante {a produccidn son detectados visualmente y
que no se pierde tiempo en ello, ya que como el manejo de materiales se hace
manuaimente, al igual que todos los pasos de la produccion, resulta facil y a la vez
rapido revisar los trabajos anteriores; y, al revisar varias veces los mismos puntos
resuita mas dificil el pasar por alto un error. Se debe mencionar también que cada uno
de los pasos anteriores se encuentra comprendido en la grafica de frecuencia.
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BARMON GRAFICA DE FRECUENCIA ELABORO: J.L Rdz.

PROBLEMA FALTA / ERROR MEDIDAS / COLOR TOTAL

PINTURA HHRIIIRI 10

SOLDADURA 11 2

TABLAS:
ASIENTO }!
RESPALDO ]
BRAZO 111

NN

HULE 1 i

AGLUTINADO

TACONES

TORNILLOS

GRAPAS I 2

HERRAMIENTA { 1

TELA

OTROS (explicar) falta broca 3/18”

fig. 6.2 GRAFICA DE FRECUENCIA

10 Inspecciones y Pruebas: Al capacitar al operario en un Sistema de Negocios

las inspecciones y las pruebas se vuelven parte de la operacién, con lo que el proceso
se vuelve mucho mas confiable. Ademas se trata de involucrar a los proveedores, para
que sus productos se vuelvan cada vez mas confiables al ser recibidos en la planta;
esto se comenzod a reatizar mediante un dialogo, demostrandose los beneficios de un
manejo de lotes pequefios pero constantes (con lo cual se reduce el inventario y las
inversiones involucradas por ambas partes), aumentando la seguridad para ambos, ya
que se asegura la recepcidon constante de un material dentro de las especificaciones
de el cliente; y a la vez, asegura un cliente perpetuo al proveedor.

51




BARMON INSTRUCCIONES DE FABRICACION  ELABORO:

Nombre del Mueble

Paso

Descripcion de a operaciéon

Especificaciones de las Operaciones

Herramientas Requeridas

identificacion del Material

Dibujo de! Mueble (Cuando es sobre Medida)

fig.6.3 INSTRUCCIONES DE FABRICACION

BARMON REQUERIMIENTO DE HERRAMIENTAS ELABORO:

Hoja No.

No. de Herramienta

Operacion

Existencia

Proveedor

Mantenimiento

fig 6.4 ARCHIVO DE HERRAMIENTAS




BARMON ARCHIVO DE RUTAS

ELABQRO:

Hoja No.

No. de Articulo

Descripcién de Operacion

Centro de Trabajo (Secuencia)

Metodo de Trabajo

fig.6.5 ARCHIVO DE RUTAS

BARMON CENTRO DE TRABAJO

ELABORO:

Hoja No.

No. de Centro de Trabajo

Maquinana

Capacidad Normal o Maxima

Datos de Mantenimiento

fig 6.6 ARCHIVO DE CENTROS DE TRABAJO.




A manera de ejemplo, se comprobé que no es necesario efectuar pruebas en el huie
espuma, en el tubular, ni en el fibracel , la soldadura o la tomilleria, ya que esos
materiales vienen marcados con un codigo de colores, que el fabricante anade al
termino de su fabricacidn comprobandose que el producto cumpie con la
especificacion; gracias a esto solo se revisan los colores ail recibirlo. Siéndo necesario
revisar [a tela al momento de su recibo, y la pintura de maquila; ya que estos varian en
ocasiones de pedido a pedido en su pigmentacion; se logré en este punto, que el
proveedor sefale cuanto material le queda en almacén de cada lote.

11_Control de equipo de Inspeccion, Mediciéon y Pruebas: se revisaron
diariamente los escantiliones en conjunto entre el supervisor y los operarios,
encontrandose que los dafios comienzan a aparecer alrededor de los 2 meses en
algunos de ellos, por lo que se fij0 éste periodo de tiempo como el ideal para

cambiarlos, y asi poder confiar en ellos siempre. Ademas se anotaron en los manuales
de fabricacion las medidas de cada piantilla.

12 Estado de las Inspecciones y Pruebas: para lograr un avance en éste punto,
se decidid comenzar con una buena capacitacidon, en la cudl se procede a ta
ensefanza desde los primeros pasos de la calidad; las materias primas y componentes
como son recibidas en la empresa y su proceso; hasta terminar con un Sistema de

Negocios, en el cual se explica a cada quién que le sera proporcionado por cada
proveedor, y como afadirle valor.

Ademas se maneja aqui la politica de el "pasa” o "no pasa" lo cual significa que si el
producto se encuentra bien realizado "pasa" y se procede a su entrega, o "no pasa" y
sera un producto disconforme; esto segun et estandar establecido, y no al criterio de
cada operario, (lo cual se busca ensefar en los cursos). Cuando es rechazado, se
retrabaja o se le escribe la frase "NO SIRVE" y es enviado a la seccion de desechos, la
cudl esta localizada en la entrada de la planta, para luego ser vendido. Si se decide
retrabajarlo, el producto espera su turmo en la linea.

Al aceptar esta forma de trabajo. se tienen inspecciones correctas a tiempo,
constantes y economicas, ya que al tener una capacitacion continia se revisa cada
punto en vanas ocasiones y se despejan dudas gue aparecen en la fabricacion.
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13 Control de el producto disconforme: buscando encontrarle un fin mas
redituable que |a basura; se comprobé que hay ocasiones en las que la pieza no se
debe desechar, siendo mas provechoso su reproceso. Se capacito al operario para
que entienda bien cuando conviene desechar el producto o retrabajario.

Ahi se verifico que el producto se debe reprocesar si se ve que éste no se encuentra
derecho, si se encuentra con orificios en la tela, bastidores mal construidos, o0 bien
raspaduras en {a pintura.

Se establecid como norma de retrabajos permitidos para cuando el mueble se
encuentre torcido, se procedera a revisar el porqué, ya que éste puede encontrarse asi
por diferentes causas como 1o son:

que las tablas se encuentren chuecas

que el bastidor se encuentre torcido

que se encuentre ensamblado con piezas de varios muebles similares
que el hule se encuentre mal colocado.

Estos errores se pueden encontrar ya que el proceso en su totalidad es manual y por
io tanto pueden liegar a ocurrir fallas.

Al encontrar defectos de este tipo las soluciones planteadas son:

Si se trata de orificios en la tela, se debera quitar el tapiz y volver a tapizar.

Si el bastidor es el que se encuentra mal construido o torcido se debera desarmar y
cambiar el bastidor, para ensamblar el mueble, y revisar el otro bastidor.

Cuando el bastidor se encuentre raspado se debera repintar.

Si el hule se encuentra mal colocado, se procedera a acomodarlo, quitando el tapiz y
retapizandolo.

Al estar las tablas torcidas, se deberia cambiar los orificios de las mismas a la medida
comrecta, o en el peor de los casos, cambiar las tablas.

14 Acciones Correctivas y Preventivas: El primer paso es hacer entender al

departamento de ventas de los productos que puede fabricar 1a empresa, para no salir
de esa linea de muebles. porque esto ocasiona contratiempos en la fabricacién.
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Otro punto a considerar es cuando el mueble se encuentra defectuoso o no se
entregd o que el cliente esperaba, en estos casos se cambia por otro 0 se devuelve el
importe de la venta. Por ello a la hora de realizar 1a venta, debe quedar muy claro lo
que el cliente desea y lo que la emprasa ofrece.

Al encontrar un mueble defectuoso se buscara dar una solucion a fondo desde la
linea de produccion, para que no vuelva a ocumr se registra la nueva forma de
fabricar; para en la siguiente sesidon de capacitacion aclarar los cambios a jos

empleados involucrados y volver a revisar la nueva forma de llevar a cabo la
operacion.

15 Manejo, Almacenamiento, Empaque, Preservacién vy Envio: El manejo se
realiza manualmente en todo el proceso, pero se busca siempre el proteger al muebla
de golpes en el trayecto; ademas se trata de entregario al cliente io mas rapido posible,
0 en su defecto {levario al aimacén de producto terminado cubriéndosele ahi.

18 Control de registros de Calidad: ya se encuentran aimacenadas las facturas
de todas las ventas, al igual que todos los numeros de los cheques con los que han
sido pagadas las cuentas, (por parte de la empresa o de los clientes).

Pero ahora ademas se han comenzado a llevar datos histéricos de la fabricacion, ya
que se cuenta con las graficas de frecuencia, y se ha comenzado a Hevar las
reclamaciones y el porque de ellas; las propuestas o0 recomendaciones de los
empleados o clientes son anotadas, para luego ser revisadas en conjunto y, de
funcionar, pasar a ser implementadas.

17 Auditorias de Calidad internas: ahora se revisan los disefios y los contratos,
ya que al implementar el Sistema de Negocios, s& revisa cada parte de la operacion.
Ademas se busca de realizar una inspeccién conjunta entre el supervisor y el gerente

cada tres meses de el proceso total, de los manuales de produccion y de los cambiocs
efectuados en ellos.
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18 _Entrenamiento: para evitar efectuar la capacitacion "sobre la marcha", se

efectua antes de que el operario comience a trabajar, y es dada por el supervisor, o en
su defecto por el companero de trabajo mas diestro, (esto cuando se trata de un obrero
de planta), intentando rotar al operano para que aprenda lo de otros puestos dentro de
su misma area de trabajo. En caso de tratarse de un empleado nuevo, (como ya se
explico anteriormente en la propuesta para la contratacion de personal), se busca el
ubicarlo en un puesto afin a sus aptitudes, y el supervisor sera el encargado de su
entrenamiento.

19 Servicio: Este se mejoré con el Sistema de Negocios, ya que el mueble ha
sido revisado varias veces en todo el proceso de fabricacidén; por ello no es comun el
encontrar prablemas en los muebies que se entregan al cliente.

Al revisarse inclusive en el momento de su embarque, el chofer se encuentra
consciente de el producto que entregara, y sabe dar las recomendaciones que se
deben dar para que el mueble tenga una vida util mas larga, como lo son, engrasar las
juntas, utilizar un acrilico para no danar las ruedas de las bases (en caso de que e!
mueble sea de ese tipo), {a forma de limpiar el mueble, entre otros puntos.

20 Técnicas_estadisticas: como se ha venido mencionando, se utilizan ahora
registros de las operaciones, de los cambios, los proveedores, las fechas, los clientes,

los rechazos, y quejas entre otros. Esto se hace para buscar el no caer en los mismos
errores. Estos registros se manejan mediante graficas de frecuencia tomadas en la
produccién directamente y ademas se manejan las graficas de barmras.
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Los proveedores entregan sus productes
que pasan a ser almacenados.

Proceso anterior

Al salir la materia prima del
almacen se procesaba
directamente sin tener da-
tos historicos del proveedor.

Proceso actual

Al contar con personal capa-
citado en calidad se conecen
la materia prima y a los prove-
dores que pueden aceptarse.

“AT encontrar una pieza
defectuosa se desechabay
se continuaba la produccion
CON Una pieza nueva,

Al encontrar una pieza defec-
tuosa se procede a revisarla,
detectar que falld, y efectuar
su cofreccion.

Al finalizar I::)ruducciﬂn se
efectiia una revision total y
el mueble es enviado af
cliente final o almacen.

N
Al enconirar 1a causa, se

corrige esta, se anota en los
manuales de procedimientos
y se continia la produccion.

Al finalizar a produccion se
revisa el mueble de una
forma rapida y se realiza
su envio a su destino final.

fig.6.7 DIAGRAMA DE CONTROL DE CALIDAD EN EL PROCESO DE FABRICACION
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CAPITULO 7
CONCLUSIONES.

Se dejo correr el proyecto por ocho meses, encontrandose los siguientes resultados:

Para comenzar, se trabajé con la gente que ya se tenia, porque la empresa no
necesitaba hacer contrataciones; y se observo que el personal se encontré renuente a
utilizar los aparatos de proteccién, (ya sea por ideologias machistas o por no creer en
la necesidad de su utilizacién), asi que se tuvo que explicar el porqué de cada cosa,
ademas de tener que utilizar métodos ingeniosos para lograr su utilizacién diaria. Pero
al realizar nuevas contrataciones se vio que el ptan de confratacion da buen resuttado,
ya que acerca mas al nuevo empleado con los pertenecientes a la companiia y con la
gerencia, ademas de que se forma un mejor grupo de trabajo.

Al cambiar la distribucion de la planta en su totalidad, (en !o cual no se emplearon
mas de 3 dias), se encontrd que los operarios producen mas, porque no se distraen en
el recorrido que tenian que realizar para ir de una estacién de trabajo a otra, o al bafio,
ademas no platican con los companieros de trabajo de otras estaciones, (con los que
se topaban al hacer los recorridos anteriores). El operario ahora no se encuentra tan
cansado como se mostraba anteriormente, ya que no camina tanto durante su jomada.
También se encontrd que la trayectoria de los materiales a través de la fabrica es
menor, por lo que el tiempo de produccidn se acorta, y como éste manejo de
materiales es manual, los operarios se muestran complacidos. Ademas se logré
obtener un espacio libre mayor, el cual se puede utilizar como patio.
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En lo que a la informacion se refiere, ésta se mejord, ya que cada "cliente” exige a su
"proveedor” piezas perfectas todo el tiempo, y éste no puede culpar a otra persona,
asi que debera entregar buenas piezas. Ademas de tener una idea clara de el
organigrama de la empresa, se tiene una mejor fluidez en la informacion.

Ahora bien, al cambiar el sistema de Calidad Tradicionalista por un Sistema de
Negocios se encontrd que se tiene mas aceptacion de ios muebles en el mercado, y se
genera una mayor confianza dentro y fuera de la planta para con sus productos y su

forma de fabnicarlos, porque se logra entregar a tiempo el producto, y sin
contratiempos.

7.1 RESULTADOS OBTENIDOS AL IMPLEMENTAR EL PLAN PRESENTADO PARA
CADA UNO DE LOS 20 PUNTOS DE ISO 8000.

Al comparar los cambios planteados a la empresa en esta obra con los 20 puntos en
que se basa la ISO 8000 se observa que:

1 Politica de Calidad: Esta compariia ahora tiene sus politicas de calidad y con
ellas busca permanecer en el mercado nacional y tener penetracion en otros. Se tiene
como meta la certificacion NOM (Norma Oficial Mexicana), buscando el vender a todo
el personal la idea de tratar de prevenir |a ocurrencia de alguna disconformidad que

tenga alguna relacidon con procesos, sistema de calidad y por ello con los bienes
fabricados.

2 Sistema de Calidad: Muebles Barmon ya posee un sistema establecido de
Calidad, (ése es uno de los objetivos de este trabajo; mantenero, controlarlo,
adecuarlo y documentarlo) para asegurar que sus productos cumplen con los
requerimientos de el cliente, lograndose esto mediante un buen entrenamiento de
empieados, con el consentimiento y compromiso de todos, incluida ta gerencia.

3 Revisiones de contratos: Esta fabrica révisa sus contratos, ya que al buscar el

Aseguramiento de Calidad, se ha preccupado por realizar sus entregas con tiempo,
estos comienzan, como ya se dijo al levantar el pedido, y terminan al realizar la
entrega, incluyendo a cada "proveedor”.
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4 Control de disefios: en cuanto a ello se ha mencionado gue estos disefios son

en su mayocria sencillos, aceptados por el cliente, y revisados para poder llevarios a
cabo, ya que ahora no se aceptan disefos que puedan llegar a causar peligro en
aiguna parte de el proceso de fabricacidn o en su uso despues con el cliente. Por eso
se revisan estos constantemente en busca de mejoras, y se anotan los cambios.

5 Control de Documentos y datos: estos se encuentran a la disposicion de
quién lo necesite dentro de la empresa, ademas, por ser esta muy chica, no se
encuentran en una forma muy complicada, pero si se tienen varias copias de cada
gjemplar; tos documentos que se tienen son los manuales de fabricacion que muestran
tos pasos requeridos para hacer cada pieza o mueble y, el material implicado en ello;
ademas se tienen otros (que no son accesibles a todos) con los costeos de cada
mueble o de las especificaciones de materiales empleados en ellos; por ejemplo en las
tefas: si son o no flamables, si estas tienen pegamentos especiales (backing), precios,
proveedores y otras especificaciones.

6 Compras: Ahora Muebles Barmon realiza las compras de sus materias primas
por medio de ordenes de compra pasadas por Fax al proveedor; en la mayoria de los
casos el abastecedor es Unico;, ya que se trata de crear una sociedad "cliente-
proveedor” que ocasiona compromisos, buscando tener relaciones a largo plazo, por lo
que éstos se seleccionan desde el principio, ya que existe una sola fuente para cada
familia de partes, se pueden negociar los precios, se reduce e! papeleo, se tienen
embarques de lotes pequeiios, y una buena comunicacion (para los cambios de
programacion y entrega), reduciéndose sobre todos los costos. Por ello se tiene que el
origen de la calidad se pasa al proveedor (esto se hace aclarandose desde un principio
lo que se desea y como se desea), por ello se confia mas en el producto recibido.

Se trata de tener proveedores sobre todo dentro de el estado, porque al estar mas
cerca, hay un tiempo de aviso muy corto, un mejor cumplimiento, y sobre todo se
necesita un almacén menor. En cuanto a las especificaciones, estas se manejan desde
un principio con ellos, pero se recuerdan siempre al hacer un pedido, (por ejemplo al
pedir tubular se pide con determinado diametro, el que se revisa al ser recibido, y si
este "no pasa” se regresa), también se establece desde un principio la forma de pago y
el tiempo de entrega. Con la tela se sabe que el color varia algo en la tonalidad de lote
a lote, y el mismo abastecedor comunica cuanta tela queda de cada lote, y proporciona
muestras del futuro lote a entregar; en lo referente a ia maquila de la pintura, ésta es
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en dos colores, negro brillante ¢ negroc mate, y con ello se busca el no tener
problemas.

7 Control de Productos Suministrados por los Clientes: este caso sélo aplica
cuando el cliente brinda la tela, por ser esta especial en su fabricacion, disefio o en sus

materiates. Es revisada al ser recibida; y en caso de que se encuentre en mal estado o
no sirva, (que tenga rayas, agujeros en el tejido o no sea apta para tapizar), se le
comunica al cliente para no tener probiemas.

8 Identificacién _y Rastreabilidad de los Productos: esta empresa tiene un
sistema de Control y Rastreabilidad de los productos de sus proveedores, ya que
desde la recepcidn de sus muebles, se tienen especificados los lugares vy
contenedores de cada pieza; por lo que no se tienen problemas con ellos. Ademas se
tiene bien claro quien realiza cada paso de ila fabricacidn por ser los pasos muy
diferentes entre si. En el caso de esta compafiia no se maneja el nimero de lote, por
ser estos muy pequefios, ademas de que cuando se encuentra un error, este es por lo
general en una socla pieza (mala realizaciéon de la soldadura por ejemplo), y &s raro que
se encuentre en todo un pedido, ya que esto no ha ocurrido.

9 Control de Procesas; Se tienen procedimientos ya establecidos, sin los cuales
no puede llevarse a cabo la fabricacién; la distribucién de la planta se cambié -como se
muestra- para que esta sea mas segura en sus procesos de produccidon y servicios,
dando por ende un mejor medio ambiente de trabajo. Lo que aqui se busca controlar
es que el operario entienda bien su trabajo, (lo que realiza, y como debe de realizario),
ya que con esto se consigue el no tener desvios en su atencién logrando por esto
buena mercancia.

10 Inspecciones y Pruebas: se establecid el "Sistema de Negocios" con el cual
se comprueba que todos sus productos estéen libres de defectos en el proceso.

Como ya se menciond la imposibilidad de contar con un gran numero de
proveedores, ocasiona que se busquen soélo los mas aptos, lo cual libera de gran
responsabilidad a la comparniia, pero, ocasiona el tener que adaptarse en muchos
casos y encontrar soluciones de disefio para el material recibido.

Aunado a ello, al final, a la hora de embarcar, el mueble es revisado por cada
empleado de embarque, siendo casi imposible el dejar pasar defectos.
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11 Control de equipo de Inspeccion, Medicién y Pruebas; la produccion en ésta
fabrica se basa sobre escantiliones (plantillas) para ensamble, los cuales se utilizan

para cada muebie y se revisan cada 2 meses, ademas al notar visuaimente que el
escantillén ha sido dafado, (tiene un golpe o despostilladura), se hace otro igual
basandose en la plantilia original. Las mediciones se realizan normalmente con cinta
métrica, y éstas se cambian al encontrarseles defectos o raspaduras.

12 Estado de las Inspecciones y Pruebas: Esta empresa maneja el llamado
‘pasa” o0 "no pasa", lo que indica que el producto o esta bueno o se rechaza.

13 Control de producto Disconforme: las partes que no "pasan” son retiradas

desde que el operario se da cuenta de que no se encuentran bien, siendo estos
retrabajados o rechazados; en este caso se envian a la seccidn de desecho o
desperdicio.

14 Acciones correctivas y preventivas: aqui se maneja la idea de que si el

producto se encuentra mal, o si no es lo que el cliente espera, y es un musble de linea,
se le cambia o se regresa el dinero; por eso, cuando se trata de un mueble especial se
manejan las ordenes de pedido, estas se realizan lo mas claro posible, sin dejar dudas
en lo que se va a fabricar y lo que el cliente desea.

También, cuando se trata de una devolucion por encontrarse el mueble defectuoso,
se busca dar una solucién a fondo, para que el error no vuelva a ocurir. Para evitar
esto, se trata de no pasar por alto detalles a la hora de disefiar.

15 Manejo, Almacenamiento, Empaque, Preservacion y Envio: en cuanto a

estos puntos se encuentra que: el manejo se realiza manualmente; cubriéndose a la
hora de transportaro, para evitar el que se golpee, pero se tienen ciertos problemas
cuando el armazon regresa de la maquila de pintura, ya que este se llega a tallar, por
lo que en ciertas ocasiones después se debe retocar o en un caso extremo repintar;
ahora se esta trabajando en un empaque para ello. Ya terminado et mueble éste se
envia a bodega, trabajo que en la mayoria de los casos se hace también
manualmente, por lo que no se encuentran problemas, cubriéndose ahi. Despues a la
hora de ser enviado, (por lo general se da el servicio de entrega a domicilio), el
producto es cubierto de buena manera; y, en caso de gque se envie el mueble por
medio de paqueteria, éste se envuelve en su totalidad y se protege, por o que
tampoco se maltrata.
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18 Contro! de Registros de Catlidad: ahora se cuenta con ellos, ya que se tienen

escritas las entregas que han hecho los proveedores y de los rechazos de sus
mercancias, ademas de la causa de ellas. También (en busca de nuevas opciones en
lo que a proveedores se refiere), se realizan visitas a ferias de abastecedores para
fabricantes de muebles (como la Expomueble de Guadalajara), donde se encuentran
otras opciones, las gue se analizan para tratar de introducirlas a la produccién.

Cuando un proveedor falla, se busca obtener una solucién; y, de no encontrarse ésta
se déjan de realizar compras a su compaiiia.

En este aspecto también se estan comenzando a llevar registros de los rechazos,
quejas o recomendaciones que dan los clientas o los mismos trabajadores de la
compania sobre fos productos.

17 Auditorias de Calidad Intemas: con excepcion de la revision de disefos, y
las rectificaciones de contratos que se realizaron, no se han realizado auditorias
ademas de las necesarias para este trabajo; pero al aplicar el sistema de "Negocios",
se revisa cada parte en cada operacion.

18 Entrenamiento: Ahora se trata de ensefarie al operario su trabajo antes de
que este comience, lo cual coopera a no echar a perder piezas buenas. Este
entrenamiento es dado por el supervisor, 0 en su defecto por el compariero de trabajo
mas diestro; buscando que el operario desempeiie o mejor posible su trabajo.

19 Servicio: Este caso es aplicable al entregar, al reparar algun producto, o
cuando el cliente pide consejos.

Para entregar, se revisa pnmero visualmente que el mueble no tenga problemas,
notese que ya ha sido revisado previamente por cada empleado que le fue anfadiendo
valor a la materia prima durante el proceso de fabricacion, ya revisado, se procede a
su embarque en un vehiculo de la compaiiia, para después pasar a ser entregado y/o
armado en el domicilio que el comprador da, para ser puesto en el sitio deseado.

El servicio de reparacion se trata de dar de una manera agil y eficaz. Por lo que a
consejos sobre el mobiliario se refiere, se busca el ofrecer lo que el cliente realmente
necesita, que no es siempre lo que busca.



20 Tecnicas Estadisticas. ahora se cuenta con ellas, ya gque se estan

recabando datos; se ve que es suficiente en el proceso de produccion con las graficas
de frecuencia, ademas como realmente se acaba de instalar este sistema en la
empresa no se tiene mucha informacion previa en muchas areas, pero se tiene una
buena oportunidad para comenzar a llevarla y registraria, para buscar cumplir con las
Politicas de Calidad de Muebles Barmon.

Ademas de encontrar los puntos anteriores, se tiene una mayor eficiencia por cada
trabajador, lo que ocasiona una reduccion de costos por mano de obra y crea un
mayor compromiso en ¢€l, ya gque al tener datos escritos sobre su produccion diaria
lograda, se tiene un promedio que se puede utilizar para una mejor planeacion de la
fabricacion. Se reduce el tiempo desde la recepcidon de el pedido hasta la entrega de
un maximo de 15 dias a un maxmo de 8; estas fechas no se han podido recortar, por
el hecho de que al maquilador de pintura no se le ha podido incluir en este sistema de
trabajo. Este proveedor no se puede cambiar por el momento ya que es el anico en el
estado, por otro lado el financiar un homo y el equipo de pintura por el momento
representa una erogacion grande para el capitai actual de la empresa; ademas de ser
un homo al que no se le puede dar el suficiente abasto por el momento para que se
pague sola la inversion en el caso de manejarse un préstamo bancario.

Con el método tradicionalista se producian en el departamento de tapiceria y
ensamble final 46 sillas visita semanales por cada 3 trabajadores, ahora se pueden
producir hasta 104, con ta misma capacidad instalada; ademas de poder producir otros
modelos durante el mismo periodo de tiempo.

Se encontré con un resultado favorable para la compania, ya que se ve claramente
que con organizacion hay muy pocos problemas para una buena produccion; se tiene
ahora un personal mas calificado y mas seguro de su trabajo; y lo mas importante es
que la colocacion en el mercado se presenta mas facil y con una mayor penetracién.

Esto da pauta para comenzar con las otras areas de la empresa.

Ademas al tener un control estadistico de el proceso, un aseguramiento de la calidad

y una verificacién, se puede buscar obtener la certificacién por medio de un organismo
acreditado como 10 es el Instituto Mexicano de Normalizacién y Certificacion A.C.
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HAY QUE BUSCAR GENERAR MAS UTILIDAD Y MAS PRODUCCION SiN
DESCUIDAR LA CALIDAD, EL PERSONAL Y COMPRANDO CLIENTES.

Ya implementado éste sistema, se debera continuar con los otros departamentos. Y
habiendo realizado estas acciones, se recurrira a los grupos de trabajo, manejados con
un moderador que pertenezca a otro campo de accidén dentro de ia compaifiia; (éste
podra ser alguien con un mayor rango dentro de el escalafén de la fabrica o bien de
otro departamento pero mas reiacionada con el tema a tratar); que serviran para
implementar las politicas y practicas de la gente requeridas para obtener una mejora
continua en el lugar de trabajo. Con estos se obtendra:

1 Mejorar la empresa
2 Construir un mejor lugar de trabajo
3 Desarmrollar habilidades individuales.

Los Grupos de trabajo funcionaran asi:
+ Debera de ser cbligatoria la participacion
"+ Se retnen en horas de trabaijo

+ |dentifican problemas locales

+ Recolectan informacién

+ Analizan los problemas

+ Desarrollan soluciones

+ Las presentan a la gerencia.

Al desarrollar esta forma de fabricacibn se obtienen grandes mejoras en la
produccion y en todo el proceso de fabricacion, ya que estadisticamente se ha
comprobado que los operarios conocen mas de el 80% de las soluciones de los
problemas de la planta donde laboran; esto ayuda a que la gerencia dedique mas
tiempo a planear la futura produccion que a resolver problemas actuales de piso; pero
en algunas ocasiones las personas se encuentran con problemas propios como lo son
el no poseer una educacion muy elevada, la facilidad de palabra, el miedo a
equivocarse, por ejemplo; por o que debera proporcionarse alguna persona que funja
como facilitador, que coopere a consolidar el grupo, para lograr un buen
funcionamiento de el grupo, y una mejor integracion de el mismo.
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ANEXOS:

ANEXO 1: Lay-out anterior.
ANEXQ 2: Lay-out actual.
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GLOSARIO:

ISO 9000: Norma internacional que rige las necesidades de un Sistema de
Calidad, el que es aplicable para demostrar la capacidad de un
proveedor para disefiar y suministrar productos que satisfagan las
especificaciones requeridas.

NOM: Norma Oficial Mexicana.

Lay-Out: diagrama a escala que muestra la ubicacidn exacta de la maquinaria
en la planta.

LFT: Ley Federal del Trabajo.
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