

























































































CAPITULO 3 TESIS -ITESM - CEM

Por su parte, y conforme a la encuesta que realiza el INEGI en establecimientos
comerciales, en el periodo de Enero - septiembre, las ventas al menudeo cayeron
20.6%, y las de mayoreo, 16.1%. A su vez, la tasa de desempleo abierto, que se situd
en 7.3%, fue una de las mas altas de los ultimos afios.

En esos nueve meses, el poder adquisitvo de la poblacion cayé
substancialmente por el efecto combinado de la contencién salarial y la inflacién.
Hasta septiembre, el incremento promedio de los salarios, incluyendo el bono de
productividad, apenas superaba el 10%; en cambio, el crecimiento acumulado de los
precios fue de 40.73%.

Ante la gravedad de la situacion, las autoridades gubernamentales se habian
comprometido a ejercer una mayor proporcion del presupuesto en el ultimo trimestre,
con el fin de inducir la recuperacion en la ultima parte del afio.

Sin embargo, hasta este momento, no se tienen evidencias de que se cumpla el
compromiso gubernamental, y si asi ocurriera, seria insuficiente para propiciar un
aumento sensible de la actividad econdmica.

En cambio, cabe afadir que con menos de fuentes de empleo y salarios mas

bajos se fortalecieron algunas actividades de la economia informal, en particular las
del tipo delictivo.
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Fig.3.2. Produccion industrial nacional en el periodo 1994-1995.
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CAPITULO § : TESIS - ITESM - CEM

DIAGRMA DE PARETO POR TIEMPO DE CADA
ACTIVIDAD PARA PRODUCIR CALZADO DE PLASTICO

80 -+ 100

70 + 90

180

i o 60

! 5’] 5 s 70 !," !
oz 1 60 E j
. o 40 50 W |
‘ e 30 1 o |
¥ w |3 & -
t. . oon -
BN

| 10 - i 110
. oLl M HRRL,
‘: Pulir Abrochar zapato Embolsar Poner gancho :
ACTIVIDADES i

i
3

GRAFICA 5.1. DIAGRAMA DE PARETO POR TIEMPO DE CADA ACTIVIDAD DEL CALZADO.

Como se puede ver la actividad que tiene problema es la del pulido, la cual en
realidad es una actividad que no se debe de realizar, y sin embargo es la que mas
problemas representa.
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Fig. 5.1. Diagrama de causa y efecto del exceso de rebaba.
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CAPITULO 6

TESIS - ITESM - CEM

GRAFICA DE TIEMPOS MUERTOS POR MAQUINA AREA DE PLASTICO
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Grafica 6.3. Tiempo muerto o improductivo por maquinas de inyeccion (mensualmente).
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CAPITULO7 TESIS -ITESM - CEM

7.2. PROPUESTA: CUANTIFICACION, Y ANALISIS DEL DESPERDICIO
A TRAVES DE LAS CURVAS DE APRENDIZAJE “

7.2.1. OBJETIVOS:

e Se propone el estudio, analisis y evaluacion de las curvas de aprendizaje que
se presentan en uno de los principales puestos de trabajo, pues es necesario
cuantificar el costo que representa el alto indice de rotaciéon de personal.

e Se propone hacer un estudio de causas y magnitud de la cantidad de materia
prima que se desperdicia dentro del proceso de inyeccion de calzado.

7.2.2. JUSTIFICACION:

La presente sugerencia o propuesta a largo plazo es tomando en cuenta el
fenomeno que se presenta al iniciarse el periodo de produccién de exportacion, el cual
abarca generalmente de septiembre a mayo, y que es el gran indice de rotacion de
personal pues el contratar personal nuevo representa que se tengan que realizar
inversiones para capacitacion y ademas lo que esto lleva consigo.

El estudio de las curvas de aprendizaje (o de experiencia) es de extensa
aplicacion. En manufactura se puede utilizar para estimar el tiempo y los costos del
disefio y produccién de un producto, ademas del desperdicio de material que se
genera en el tiempo de aprendizaje.

Las curvas de experiencia son también una parte integra de la estrategia
corporativa de la planeacién, como en el caso de las decisiones relacionadas con
precios, inversion de capital y costos operativos basados en curvas de experiencias.

La otra razén por la cual se pretende realizar un estudio de desperdicio es que
la empresa requiere de liquidez , es decir, tener capital disponible para el propio
desarrollo de la empresa.

Se propone empezar por hacer una inspeccion y/o verificacion de la informacion
que establecen las especificaciones de disefio y lo que realmente se tiene en las lineas
de produccién.
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CAPITULO 7 TESIS -ITESM -CEM

Un segundo paso es el detectar las causas de estas diferencias si estas
existiera y dar opiniones de solucién para obtener en un periodo muy corto un beneficio
real para la empresa.

Como este estudio es complicado se requiere de la cooperacion de todas las
personas y departamentos involucrados, siendo necesario que se trabaje
paralelamente con ellos.
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CAPITULO 8 TESIS - ITESM - CEM

CAPITULO 8

“ Siempre hay posibilidades de mejora,
haciendo un mejor uso de los recursos*

En el presente capitulo se exponen experiencias y anécdotas obtenidas a lo
largo de la elaboracion de la tesis, desde su concepcidn, hasta las ultimas actividades
realizadas en la empresa de calzado, cuales tiene la finalidad de compartir todo esto
con la persona que dese leer este trabajo.

8.1. VINCULACION UNIVERSIDAD-INDUSTRIA COMO ESTRATEGIA DE MEJORA

Uno de los principales elementos para el desarrollo industrial de México, es la
relacién entre las instituciones de educacion superior y las empresas manufactureras,
por lo cual el Instituto Tecnolégico y de Estudios Superiores de Monterrey, Campus
Estado de México en su area de Sistemas de Manufactura esta preparando estudiantes
de posgrado que desarrollen sus proyectos de tesis directamente con la industria,
logrando asi un acercamiento a las necesidades reales y concretas de la industria
nacional, y por otra parte, la creacion de proyectos que mejoren la planeacion,
administracion y operacién de las empresas para hacerlas mas competitivas.

Este programa se inicio con la actual generacién de estudiantes de posgrado y
se esta trabajando actualmente con empresas de los ramos textil, cementero,
extraccion y del calzado, contribuyendo al desarrollo de las empresas mediante
herramientas y proyectos de investigacion aplicada, en el cual los estudiantes de
posgrado en su actividad profesional adquieren, refuerzan y renovan conocimientos de
su carrera.
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TESIS - ITESM - CEM

APENDICES

B.3. COMPARACION DE PRESUPUESTOS Y FACTURACIONES.
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APENDICES TESIS - ITESM - CEM

APENDICE C
ESTADISTICA DE FALLAS.

C.1. ESTADISTICA DE TIEMPOS IMPRODUCTIVOS:

GRAFICA DE TIEMPOS MUERTOS: PORCENTAJE DE FALLAS POR MES
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Grafica C.1. Tiempo muerto o improductivo por fallas en las maquinas (mensuaimente).

REDUCCION DE FALLAS EN LA INYECCION DE PLASTICO . 113



APENDICES TESIS - ITESM - CEM

GRAFICA DE TIEMPOS MUERTOS: HORAS POR PERIODO
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Grafica C.2. Tiempo muerto o improductivo por fallas en horas promedio (semanalmente).
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Grafica C.3. Tiempo muerto o improductivo por maquinas de inyecciéon (mensualmente).
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