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Primera Unidad
El Despertar de Manufacturas "Optima"

Una historia de transformacion operacional y estrategia empresarial
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Vineta 1

Una fabrica en

s
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Escenario: Una fabrica desordenada e ineficiente. Los

7l

trabajadores parecen estresados y hay cajas apiladas por
todas partes. Un calendario en la pared muestra fechas de

entrega incumplidas.

Personajes: El dueno de la fabrica, el Sr. Ernesto (mayor, con
aspecto preocupado), y una joven y enérgica Gerente de
Operaciones, Sofia.

Texto de apoyo: Manufacturas "Optima" estaba en
problemas. Hacian buenos productos, pero los costos eran
altos y las entregas siempre llegaban tarde.



El Problema

"Sofia, no lo entiendo. Trabajamos
duro, pero nos estamos quedando
atras. ; Qué hacemos mal?"

— Sr. Ernesto

"Senor, creo gue Nos enfocamos en
supervisar, no en la estrategia.
Necesitamos ver nuestra Direccion de

Operaciones",

— Sofia



Vineta 2
La

Escenario: La oficina de Sofia. Ella esta
seNalando una pizarra con un diagrama.

Visual en la pizarra: Un diagrama simple
gque muestra "Insumos" (Materias
primas, Mano de obra, Capital)
transformandose en "Productos Finales".




Direccién de Operaciones

E

Planificar

Todo el sistema que produce nuestros bienes

Controlar

Desde el diseno hasta la cadena de suministro

&

Mejorar

No solo la planta de produccion

[J Didlogo - Sofia: "La Direcciéon de Operaciones se dedica a planificar, controlary
mejorar todo el sistema que produce nuestros bienes". "No se trata solo de la planta
de produccion; abarca desde el diseno hasta la cadena de suministro".




Vineta 3

Los Tres

Escenario: El Sr. Ernesto y Sofia caminan por la fabrica. Sofia sefala tres grandes carteles en |la pared.

EFICIENCIA DE COSTOS SATISFACCION DEL CLIENTE VENTAJA COMPETITIVA
[cono: Alcancia [cono: Trofeo

Reducir desperdicios y costos de Icono: Cara sonriente Ser mejores a través de menores
produccion. Productos de calidad, entregas a costos y mayor calidad.

tiempo.




"iEstos son nuestros tres pilares!
Las operaciones pueden ser
nuestra mejor arma si las
alineamos con la estrategia del
negocio”.

— Sofia




Vifieta 4
Prioridades Competitivas

Escenario: Una sala de juntas. Sofia presenta un grafico al equipo.

Visual en el gréfico: Un grafico de cuatro cuadrantes etiqguetado como
"Prioridades Competitivas". Los cuadrantes son Costo, Calidad, Tiempo

y Flexibilidad. Sofia sehala "Calidad" y "Tiempo".

Costo

[Calidad )
[Tiempo )

Flexibilidad




La Estrategia Ganadora

2 [ Dialogo - Sofia: "No
podemos ser los mejores
en todo a la vez".
Prioridades "Nuestros clientes valoran
clave nuestra calidad de alto

rendimiento".
"iConcentrémonos en eso

y en mejorar nuestra
velocidad de entregal!l Esa
sera nuestra ventaja
ganadora".




ViReta 5

Midiendo la Eficiencia

Escenario: Sofia en su escritorio con una calculadora y papeles. La formula principal es visible.

"

La Formula

Salidas

Productividad =
o Entradas

Texto de apoyo: Sofia sabia que para mejorar, debian medir su eficiencia.

Burbuja de pensamiento - Sofia: "La productividad es la clave. Necesitamos obtener mas produccion con los mismos recursos". "Empecemos midiendo nuestra

productividad monofactorial para la mano de obra".



La Transformacion

Escenario: La fabrica, pero ahora transformada. Esta organizada, [impia y eficiente.
Los trabajadores se ven motivados. Se ve uha maguina nueva y moderna. El Sr.

Ernesto sonrie, mirando un grafico gue muestra mayores ganancias y entregas
puntuales.

Texto de apoyo: Meses después, al centrarse en una estrategia de operaciones claray

en la mejora continua de la productividad, Manufacturas "Optima" estaba
prosperando.



El

Sr. Ernesto

"iTenias razon, Sofia! No solo supervisaste; te convertiste

en una estratega. iTransformaste nuestras operacionesy

nuestro futuro!".

Sofia

"Esto es solo el comienzo, senor. Las operaciones deben

evolucionar constantemente para adaptarse a las

demandas del mercado".

Una historia de transformacion a través de |la estrategia de

operacionesy la mejora continua.
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La Evolucion de
DecoMuebles

Una historia de transformacion estratégica en

operaciones y disenNo de procesos
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El Desafio Inicial

DecoMuebles era famosa por sus
muebles a medida, pero el rapido
crecimiento estaba causando
problemas.

"iAna, no damos abasto! Nuestro Proceso por
Taller (Job Shop) es flexible, pero es lento y caro
para nuestros productos mas populares.
iEstamos atascados en |la Etapa de
Crecimiento!"

— Carlos, dueno de DecoMuebles




La Solucion

Carlos, tu proceso debe
evolucionar con tus
productos. Es hora de un
rediseno estratégico.

Ana, una joven y segura Consultora de Operaciones,

tenia la respuesta que DecoMuebles necesitaba.
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Despliegue de la Funcién de Calidad (QFD)

Primero, usamos el Despliegue de |la Funcion de Calidad (QFD) para asegurar que nuestros
disenos satisfagan las necesidades del cliente. Luego, aplicamos el Disefo para Manufacturay

Ensamblaje (DFMA).

Necesidades del Cliente Caracteristicas de Disefio

Duradero Tornillos estadndar

Facil de armar Menos piezas



El Impacto del DFMA

Menos piezas... componentes estandarizados...

ieso podria realmente bajar nuestros costos y el
tiempo de ensamblaje!




Transformacion del Layout

Cambiaremos de un Layout por Proceso a un Layout
Celular para tus familias de productos mas vendidas.
Esto agrupa las maqguinas para mejorar el flujo y la

eficiencia.

Layout por Proceso

Flexible pero ineficiente

Layout Celular

Maquinas agrupadas en clusters

Mejor Flujo

Mayor eficiencia y productividad




Proceso por Lotes

"¢Y qué hay de la produccién en si?"

— Carlos

Pasaremos a un Proceso por Lotes, produciendo una cantidad moderada de un
producto antes de cambiar a otro. Es el equilibrio perfecto entre eficienciay
flexibilidad para esta etapa.



Metodologia de las 5S

Para mantener el nuevo orden, implementaron la Metodologia de las
5S.
01

Seiri (Clasificar)

Eliminar lo innecesario

02

Seiton (Ordenar)

Un lugar para cada cosa
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03
Seiso (Limpiar)

Mantener limpio el espacio

04

Seiketsu (Estandarizar)

Crear procedimientos consistentes

05
Shitsuke (Sostener)

Mantener la disciplina




Resultados en el Taller

"iVaya, encontré la herramienta correcta en "Y con Seiri (Clasificar), nos deshicimos de toda
segundos! Este principio de Seiton (Ordenar) la chatarra gque nunca usabamos".
es increible". _

— Trabajador 2

— Trabajador 1



Impacto Masivo en los Resultados

Las decisiones estratégicas en el diseno de productos y

procesos tuvieron un iMpacto masivo.

40% 60%

Reduccién de Costos Tiempo de Ensamblaje
Costos de produccioén Reduccidon dramatica segun
significativamente menores principios DFMA

[ ilncreible! Nuestra Planeacién de Capacidad finalmente esta
alineada con la demanda. jHemos reducido los costos en un
40% y nuestro tiempo de ensamblaje ha bajado un 60%, tal

como sugerian los principios del DFMA!



El Servicescape Perfecto

"iMe encanta este lugar! La distribucidn, la iluminacidn... se siente de alta calidad.
Es un gran Servicescape".

— Cliente satisfecho



Aprendimos que la forma en que organizamos nuestras operaciones es
tan importante como los hermosos muebles que creamos.

Al redisenar todo su sistema de operaciones, DecoMuebles domind su crecimiento y se prepard para un futuro estable en
|la Etapa de Madurez.

@ =

QFD & DFMA Layout Celular

Diseno centrado en el cliente Flujo optimizado de produccion

7 &

Metodologia 5S Resultados

Ordeny eficiencia sostenibles Crecimiento controlado y éxito



Colegio Nacional de Profesores Certificados

La Mision de Calidad en
"Astro Componentes”
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El Problema

Astro Componentes estaba en

problemas. Las quejas de los clientes por

defectos aumentabany las ganancias

caian.

"Isabela, nuestro viejo método de inspeccionar
productos al final no funciona. jDetectamos los
defectos demasiado tarde! Nos esta costando
una fortuna".

— David, Gerente




La Solucién de
Isabela

"David, te enfocas en
la evaluacion. Philip
B. Crosby nos ensend
que el sistema de
calidad es |la
prevencion, no la
evaluacion."

() Nueva Filosofia

Gestidn de la
Calidad Total

(TQM)

Necesitamos
cambiar nuestro
enfoque
completamente
para construir
calidad desde el
Inicio.




Entendiendo las Causas Raiz

Isabela explicd: "Necesitamos entender |las causas raiz. Usemos una de las 7

herramientas basicas de |a calidad. Este diagrama nos ayudara a organizar todas las
posibles razones de nuestros defectos".



l .//v

[PONENTES DEFECTUOS

B JINAS

¢ Calibracion de la maquina vieja?

Diagrama de Causa y Efecto (Ishikawa)

MET(

Métodos &

Procesos de trabajo inadecuados

Materiales

;. Los nuevos materiales baratos?

Mano de Obra

Capacitacion y habilidades

Un miembro del equipo preguntd: " Entonces podria ser la calibracion

de la maquina vieja? ¢ O los nuevos materiales baratos?".




Control Estadistico de Procesos
(SPC)

Implementaron el Control Estadistico de
Procesos (SPC) para monitorear el proceso
en tiempo real.

"iAja! iEl proceso esta fuera de control! Esto no es
una variacidn comun; es una causa asignable que
debemos corregir ahora".

— Operario

[J Tal como ensed Deming, dejamos de
depender de la inspeccidon masiva y
empezamos a construir la calidad en el
proceso.




Grdfico de Control

Linea Central

Promedio del proceso

LCS

Limite de Control Superior

LCI

Limite de Control Inferior

Punto Fuera

Causa asighable detectada




Extension a la Cadena de Suministro

La mision de calidad se extendio a toda la Cadena de Suministro.



Desarrollo de Proveedores

Comunicacion con
Proveedores

"Ya no podemos
aceptar materias
primas defectuosas.
Necesitamos iniciar un
programa de Desarrollo
de Proveedores para
mejorar su calidad".

— David

Mejora del Flujo

El flujo de productos e
informacién mejord. Astro
Componentes comenzo a
compartir sus pronosticos
de demanda con los
proveedores para una
mejor coordinacion.




Revolucion en Gestion de
Inventarios

Revolucionaron su gestion de

INnventarios.

"Este sisterna de Clasificacion ABC es mucho
mejor. Centramos nuestro control mas estricto
en los articulos de alto valor 'A'y usamos
metodos mas simples para los articulos 'C.
Ahorra muchisimo tiempo!".

— Empleado del almacén




Sistema Inteligente de Reorden

01

Monitoreo Continuo

El sistema monitorea los niveles de inventario constantemente

02

Punto de Reorden (ROP)

Alerta cuando el inventario alcanza el nivel critico

03

Cantidad Econémica de Pedido (EOQ)

Calcula la cantidad optima a ordenar (500 unidades)

04

Optimizacién

Minimiza costos y evita la escasez

"Perfecto. El sistema nos dice cuando pedir y cuanto pedir. Estamos minimizando costos y
evitando la escasez".

— David




Transformacion Completa

El Triunfo de Astro Componentes

Al integrar TQM, una gestion estratégica de la cadena de suministro y un control de
inventarios inteligente, Astro Componentes transformo sus operaciones, deleitando
a sus clientes y restaurando su rentabilidad.



