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3. Resumen.

El proyecto de residencia profesional es realizado en la empresa Sensata
Technologies de México S de R. L. de C.V. empresa lider mundial y un innovador
pionero en sensores y controles de mision critica disefiados para hacer que el
mundo sea mas limpio, mas seguro y mas eficiente, mision critica significa

productos que son esenciales y dificiles de hacer.

En el area de PC Power Controls se ha marcado una problematica constante debido
al cambio de proveedores ya que esto representa un aumento en la variacion de

calidad en electrodos lo cual termina siendo reflejado en problemas en produccion.

Este proyecto tiene como finalidad unificar a un solo proveedor en diversos
electrodos buscando una mejora en calidad, costo y tiempo de entrega. Se busca la
unificacién para controlar la calidad de los electrodos y la mejora en los tiempos de
entrega ya que muchas ocasiones se presentan paros en las lineas de produccién
por materiales fuera de dimensién, materia prima del electrodo incorrecto o por
tiempos de entrega muy largos debido a los materiales poco comunes utilizados en

su fabricacion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccion.

Los defectos representan una pérdida parcial o total en las empresas, pues ademas
de pérdidas econdmicas implica pérdidas de tiempo, el material defectuoso no solo
interrumpe la produccion, con frecuencia los productos defectuosos deben
descartarse lo que significa un despilfarro de recursos y esfuerzo, esto también
implica tiempo y por ende costo, por ello es importante que las empresas busquen
soluciones que disminuyan o eliminen el problema de raiz.

Lograr reducir o eliminar los defectos es uno de los principales objetivos en las
empresas, sin embargo, no es una tarea facil pues no solo se requiere conocimiento,
sino también llevar a cabo las buenas practicas en todas las actividades
involucradas en el proceso productivo, para ello es importante la capacitacion de los
empleados con un enfoque en la calidad, buscando la mejora continua en todos los
procesos, pero sobre todo satisfacer las necesidades del cliente.

Este proyecto surgié de la necesidad de reducir los costos de fabricacion de
electrodos, siendo esté su principal objetivo, para lo cual se realizé un analisis de
los electrodos con mayor consumo en la linea de produccion, para esto se verifico
gue tenga consumo elevado y con esto ofrecer al proveedor prospecto los

electrodos con un consumo alto, esto con la finalidad de solicitar de que genere



stock de material ya terminado y con esto tener el primer apoyo en la mejora de
tiempos de entrega.

La meta de este proyecto es ofrecer una cantidad considerable de electrodos para
que el proveedor tenga margen de poder bajar sus costos y con esto tener un ahorro

considerable.

6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo
del residente.

6.1 Descripcion de la empresa

Sensata Technologies es uno de los principales proveedores mundiales de
soluciones de deteccion, proteccidn eléctrica, control y gestion de energia, ayudan
a satisfacer la creciente necesidad mundial de seguridad, eficiencia energética y un
ambiente limpio. Con operaciones y centros de negocios en 11 paises y oficinas de
ventas en todo el mundo, atendiendo a mercados globales de automocion,
electrodomeésticos, aeronaves, industriales, militares, calefaccion, aire
acondicionado y ventilacién, datos, telecomunicaciones, vehiculos recreativos y

marinos.
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Figura 1 Presencia mundial



El nombre Sensata fue tomado de la palabra en latin “sensata” que significa “todas
aquellas cosas dotadas de sentido”. La palabra “Technologies” se refiere al enfoque

de nuestra compafiia en la tecnologia.

Sensata

Techpologies

Figura 2 Logotipo Sensata Technologies

El logotipo fue inspirado en el lenguaje braille, un lenguaje universal basado en
“sentir”’, los colores que lo conforman representan nuestras capacidades como

expertos, compromiso con nuestros clientes, alcance global y diversidad.

6.2 Historia de la Empresa

El 24 de Abril de 1916 Nace General Plate Company fundada por Rathbun Willard
en Attleboro, Massachusetts para abastecer de placas de oro a la industria joyera
de
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Figura 3 Sensata Technologies Aguascalientes

Rhode Island. La puesta en marcha se financio con un préstamo de $50000 de los

directores de la compafia Grinnell en Providence.

Figura 4 Década 1910: Los afios dorados

En 1926, La fabrica se realiz6 por primera vez en el sétano del edificio Brigney en
Attleboro, MA. Limitado por el espacio, Willard decidi6 mudarse de la compafia y
compré mas de 200 acres de tierra en lo que entonces se conocia como el pantano
Cat-O-Nine-Tail. El primer edificio fue construido en 34 Forest Street.
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Figura 5 Década de 1920: Expansion

En 1931, La compaiiia se fusiond con Spencer Thermostat Company de Cambridge,
MA y formo Metals & Controls Corporation. Esta fusion combino las capacidades
del procesamiento de metales con la experiencia en control de deteccion de

temperatura que luego atrajo la atencion de Texas Instruments.

Figura 6 Década de 1930: La primera fusién

En 1941, Metals & Controls Corporation disefid y construyd sus primeros
disyuntores para vehiculos militares y aviones. Actualmente hay mas de mil millones

de interruptores automéaticos Sensata todavia en uso.
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Figura 7 Década de 1940: Apoyo militar

El negocio comenzé a expandir sus operaciones internacionalmente en 1955
cuando abri6 una oficina de ventas y una pequefia planta de fabricacion de Holanda.
Alo largo de la década de 1950, se establecieron plantas adicionales en varios otros
lugares internacionales. En 1959, Texas Instruments se fusion6 con la antigua

Metals & Controls Corporation.

Figura 8 Década de 1950: La fusion de TI

En 1963, Texas Instruments cambié el nombre de la division de Materials &
Controls. En 1965, los ingenieros comenzaron a disefar y construir todos los
interruptores de control del panel para los modulos de comando lunar y Apollo 11,

asi como para el rover lunar. El proceso de union de alambre de aluminio y

13



revestimiento de cobre también se desarrolld6 para cables de baterias de

automoviles.

Figura 9 Década de 1960: Mision a la Luna

La empresa sigui6 creciendo y comenz0 a fabricar en Malasia y Japon. La empresa
también creo su primer estrangulador eléctrico de coeficiente térmico positivo (PTC)

para automoviles en, que se implemento en el Chevrolet Chevette en 1979.

Figura 10 Década de 1970: Expansion global

Aguascalientes, México fue elegido como el sitio para la primera expansion de la
compaiiia en México en 1983. En 1985, el laboratorio electroquimico y de corrosion
determind la causa del deterioro del exterior de cobre de la Estatua de la Libertad.
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Figura 11 Década de 1980: La experiencia demuestra su valor

En 1990, la empresa cred su primer protector de bateria y acelerbmetro de baja
gravedad. El desarrollo de materiales continu6 con el lanzamiento de DuraFoil. La

tecnologia de etiquetas inteligentes Tag-it se anuncié en 1997 y comenzd su

produccion en 1999.
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Figura 12 Década de 1990: Los materiales evolucionan
En 2006, la empresa, ahora Sensata Technologies, renacid como empresa privada

y adquirié First Technology. En 2007, la empresa adquirié Airpax Holdings y sus

cuatro unidades operativas.
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Figura 13 Década de 2000: Nuevo nhombre, misma promesa

En 2010, la compafiia realiz6 su oferta publica inicial (OPI) y comenzé a cotizar en
NYSE bajo ST. En 2016, Sensata celebré su centenario, marcando 100 afios
mejorando la seguridad, la eficiencia y la comodidad para millones de personas, La
Fundacion Sensata Technologies, una organizacion sin fines de lucro 501 (c ) 3 se
fundé6 en 2017.

Figura 14 Década de 2010: 100 afios de seguridad y eficiencia

6.3 Mision
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Generar el maximo valor posible para Sensata, nuestros clientes, nuestros socios y
nuestra gente, alcanzando consistentemente resultados de excelencia en calidad,
entrega y lanzamiento de nuevos productos, apoyados en un equipo ganador y

respetuoso de nuestro medio ambiente.

6.4 Vision

Un lider mundial e innovador en sensores de mision critica y proteccidn eléctrica,
satisfaciendo las crecientes necesidades mundiales de seguridad, eficiencia

energética y un ambiente limpio y somos un socio, empleador y vecino de eleccién.

6.5 Filosofia y Objetivo:

» (Calidad y Entrega Excelentes.

= Hacer nuestras las necesidades de los clientes.

= Solidificar el NOTD por debajo del 2% en todas las areas.

» Disminuir Eventos de Calidad en un 40%. Cero “Quality Spills”.

= Mejorar los Productos y Procesos para alcanzar expectativas futuras de los
clientes.

= Seguir construyendo la excelencia técnica del sitio, basados en Six Sigma y
Lean.

= Manufacturing, mejorando la calidad, el yield y las ganancias por productividad.

6.6 Valores

» Integridad. Somos abiertos y honestos con todos nuestros grupos de interés.

Hacemos lo correcto y cumplimos lo que prometemos.

17



= Excelencia. Nos esforzamos por la mejora continua en todo lo que hacemos.
Encontramos formas nuevas e innovadoras de resolver problemas, hacer crecer
nuestra empresa y nosotros mismos,

= One Sensata. Tenemos confianza, el respeto y dependen unos de otros.
Reconocemos que una vision compartida, una diversidad de pensamientos y un
equipo global son fundamentales para nuestro éxito duradero.

» Pasién. Contamos con un equipo dedicado y comprometido que trabaja para
resolver algunos de los problemas mas desafiantes del mundo. Nos apasiona
servir a nuestros clientes y construir nuestro futuro.

» Flexibilidad. Operamos en un entorno dindmico y de ritmo rapido y actuamos con

agilidad

Integrity
Excellence

One
Sensata

Flexibility

Figura 15 Nuestros Valores

6.7 Productos Principales
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En Sensata Technologies tenemos dos negocios principales llamados Unidades

Globales de Negocios (GBU: Sensores y Controles (También llamado Electrical

Protection). En la Planta Aguascalientes manufacturamos estos diferentes

productos y diversos clientes.
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Figura 16 Productos Principales

APT: Siglas de Automotive Pressure Transducer, son sensores transductores de

presion se utilizan en muy diversas aplicaciones que van desde el escape hasta el

aire acondicionado del vehiculo.

19



Figura 17 APT

CSE: El "corazén” del APT, es un Elemento Capacitor Sensitivo (Capacitive Sensor

Element) que convierte la presion de un gas o liquido a sefial eléctrica.

Figura 18 CSE

TCIS: Sensores para Transmisiones y de Deteccidn Inercial (Transmission Control

and Inertial Sensors) que se utilizan en aplicaciones automotrices.

20



Figura 19 TCIS

IPS: Interruptores Industriales de Presion, (Industrial Pressure Switches) reaccionan
ante condiciones cambiantes de presiones de liquidos y gases, y sus principales
aplicaciones son camaras de refrigeracion, aires acondicionados y maquinaria

pesada.

Figura 20 IPS

APS: Interruptores de presion para aplicaciones automotrices y de maquinaria

pesada. Sus siglas significan en inglés "Automotive Pressure Switches"
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Figura 21 APS

HVAC: Moto protectores herméticos para diversas aplicaciones, que pueden ir
desde electrodomeésticos hasta aires acondicionados y sistemas de calentamiento.

Sus siglas significan "Heating, Ventilation and Air Conditioning"

Figura 22 HVAC

SAIL: Por sus siglas significa "Small Appliance, Industrial and Lighting". Son moto
protectores para aplicaciones en iluminacién comercial y doméstica; para motores
eléctricos de uso pesado generalmente para aplicaciones industriales y

electrodomésticos pequefios.
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Figura 23 SAIL

MHA: También conocidos como "Lineas pequefias”, son dispositivos relevadores o
de encendido que se utilizan en aparatos electrodomésticos grandes como

lavadoras o refrigeradores.

Figura 24 MHA

PP: Los "Precision Products" son dispositivos de proteccion eléctrica para circuitos
que requieren una gran precision y confiabilidad. Esto es debido a que sus
aplicaciones son generalmente en la industria aeroespacial, la industria de astilleros

(construccién de embarcaciones), y en maquinaria y vehiculos pesados.

Debido a la gran diversidad de productos, Sensata tiene la oportunidad de servir a
una gran diversidad de mercados y clientes, que van desde refrigeracion,
electrodomésticos, aire acondicionado, calefaccién, iluminacibn comercial,

vehiculos y maquinaria pesada, aeroespacial y automotriz.
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Figura 25 Aplicaciones

6.8 Area de Trabajo

El proyecto se realizara en el area de PC (Power Controls) en el departamento de
herramentales, en este departamento se remplazan los electrodos dafiados o que
terminaron su vida util, estos estan disefiados para cumplir con ciertos ciclos de

soldadura antes de ser remplazados.
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Figura 26 Electrodos

6.8.1 Las actividades o funciones que yo desempefio dentro del area de
trabajo son:
e Verificacidén de cantidades de material nuevo disponible.

e Verificacion de cantidad en material circulante

e Solicitud de cotizaciones

e Verificacién de variacion en costo de proceso de fabricacion
e Verificacién de tiempos de entrega ofrecidos

e Generacion de érdenes de compra.

e Verificaciébn de cumplimiento en tiempos de entrega.

e Verificacién de entregas de materiales a tiempo

e Verificacién de cumplimiento de calidad

6.8.2 Las actividades o funciones que yo desemperie dentro del proyecto
son:

e Inspeccién de electrodos con mayor consumo.
e Verificacion de tiempo e entrega de los mismos

e Verificacién de costo por electrodo



e Peticion de cotizacidon de electrodos con nuevo proveedor

e Verificacidén de tiempos de entrega con nuevo proveedor

e Verificacién de disminucion de costo en proceso de fabricacion
e Verificacidon de calidad en medidas de electrodo

e Graficas comparativas de costos y tiempo de entrega

7. Problemas a resolver, priorizandolos.

7.1 Mejora en tiempos de entrega.
Mejorar los tiempos de entrega unificando proveedores con uno solo, teniendo

de forma mas répida y eficiente el material necesario.

7.2 Programacion de stock por parte de proveedor.
Mejora en tempos de entrega por parte del proveedor, generacion de stock de

materiales listos para entrega.

7.3 Mejora en calidad de materia prima.
Mejoras en la calidad de la materia prima ofrecida por el proveedor aunado a una

serie de validaciones de las mismas,

7.4 Mejora en la calidad de las dimensiones reqgueridas por dibujo.
Mejora en la calidad del material en cuanto a medidas pre establecidas en dibujos

de materiales solicitados.
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7.5 Mejora en costos de fabricacion por volumen de venta.
Mejora en costos de fabricacion por volimenes de venta mayores a los

normalmente establecidos ya que se unifica con un solo proveedor todos los

electrodos con alguno de estos problemas.

8. Justificacion

En el afio 2020 la empresa sensata technologies se vio en la necesidad de cambiar
de proveedores en muchas ocasiones lo cual represento problemas por la calidad
en la materia prima o materia prima incorrecta asi como electrodos fuera de las
especificaciones solicitadas en las medidas pre establecidas, algo también
significativo fue la falta de electrodos ya que las materias primas comenzaron a
tener incremento en el tiempo de entrega debido a diversas situaciones que algunos
de los proveedores no podian controlar por la dimension de sus empresas, las
cuales no les permite tener un stock de grandes inventarios para cumplir con las
necesidades de los clientes en tiempo y forma, esto llevo a in constante cambio de
proveedores buscando el poder satisfacer las necesidades de electrodos en las

lineas de produccion de Sensata Technologies.

Por las situaciones antes mencionadas nos vimos en la necesidad de buscar un
proveedor que tenga la capacidad de produccion asi como de los diferentes
requisitos que necesita la empresa, buscando unificar los electrodos con problema
en un solo fabricante esperando que este tenga capacidad de mantener stock en
sus materias primas y con esto poder minimizar los tiempos de entrega asi como

los costos que se tienen actualmente por estos materiales.

La manera correcta de satisfacer las necesidades de las lineas de produccion son

las siguientes:

e Capacidad de crédito para la empresa.
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e Conocer las cantidades de materiales que se solicitan mensualmente para
corroborar capacidad de produccion.

e Conocer las materias primas que requiere cada dibujo de electrodos.

e Conocimiento de tiempos de entrega de la materia prima para poder ofrecer
el tiempo de entrega méas acertado posible.

e Capacidad de maguinaria 0 maquinaria correcta para cumplimiento de
medidas establecidas por los dibujos a procesar.

e Costos de material terminado competitivo ante la inmensidad de proveedores
que se tienen en cartera.

e Entregas practicamente inmediatas por parte de proveedor a planta.

9. Objetivos (General y Especificos)

9.1 Objetivo general

Reducir costos por compras pequefias a muchos proveedores unificando con
alguno todos los requeridos, minimizar defectos de calidad en electrodos por la
variacion de medidas de los mismos, mejorar los tiempos de entrega para todos los
electrodos ya que actualmente contamos con algunos con mas de seis semanas de

tiempo de entrega.

9.2 Objetivos Especificos

1. Identificar los electrodos con mayor consumo.
2. Verificar costos de fabricacion actual asi como proveedores.

3. Solicitud de cotizacion a proveedores.
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Verificacion de capacidad de proceso por parte de proveedores.
Validacion interna de la empresa.
Verificacion de calidad en el producto entregado.

Verificaron de disminucion de problemas en electrodos.

© N o g &

Verificacion de mejora en costo de electrodos.

CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10 Marco teérico

10.1 Sistema de informacion

Un sistema de informacion contable consiste en etapas manuales y computarizadas
interrelacionadas y que utiliza procesos como la recopilacion, el registro, la
sumarizacion, el andlisis y la administracion de datos para proporcionar informacién
a los usuarios. Al igual que cualquier sistema, un sistema de informacién contable
tiene objetivos, partes interrelacionadas, procesos y productos finales; su objetivo
general es proporcionar informacion a los usuarios. Las partes interrelacionadas
incluyen el ingreso de las 6rdenes y las ventas, la facturacion de cuentas por cobrar
y de las entradas de efectivo, los inventarios, el mayor general y la contabilidad de
costos. Cada una de estas partes interrelacionadas es en si misma un sistema y por
lo tanto recibe el nombre de subsistema del sistema de informacion contable. Los
procesos incluyen etapas como la recopilacion, el registro, la sumarizacion y la
administracion de datos. Algunos procesos también pueden ser modelos de
decision formales, modelos que wusan los insumos para proporcionar
recomendaciones de decisibn como el producto final de la informacion. Los
resultados finales son datos y reportes que proporcionan la informacion necesaria

a los usuarios.
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Dos caracteristicas clave de los sistemas de informacion contable los distinguen de
otros sistemas de informacion. Primero, los insumos de un sistema de informacion
contable son por lo general eventos econdémicos. Segundo, el modelo operativo de
un sistema de informacion contable estd involucrado con el usuario de la
informacion, ya que el producto final del sistema de informacion produce acciones
por parte del usuario. En algunos casos, el producto final puede servir como la base
para una accion. Esto es cierto sobre todo en el caso de decisiones tacticas y
estratégicas, pero no lo es tanto en las decisiones cotidianas. En otros casos, el
producto final puede servir para confirmar que las acciones tomadas tuvieron los
efectos previstos.1 Otra accion posible del usuario es la retroalimentacion, la cual
se convierte en un insumo del desempefio de un sistema de operacion subsecuente.
El modelo de operacién de un sistema de informacién contable se ejemplifica en la
figura # 27. Algunos ejemplos de los insumos, de los procesos y de los productos
finales se proporcionan en este cuadro. Tome en cuenta que la comunicacion
personal es un producto de informacion final. Con frecuencia, los usuarios no
quieren tener que esperar los reportes formales, de modo que pueden obtener la
informacion necesaria en forma mas oportuna comunicadndose de manera directa

con los contadores.

i

Recoleccion Reportes especiales

Clasificacion Estados financieros

Sumarizacion Presupuestos

Analisis Reportes de desempeiio
Eventos econdmicos Administracion Comunicacion personal

I Insumios 41 Procesos 4)1 Resultados finales

Usuarios —

Figura 27 Modelo de sistema de informacion
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10.2 Aspectos basicos del comportamiento de los costos

El comportamiento de los costos es el término general que se utiliza para describir
si un costo cambia cuando el volumen de operaciébn cambia. Un costo que no
cambia a medida que varia el nivel de actividad es un costo fijo. Por otra parte, un
costo variable se incrementa o disminuye en forma total con un aumento o
disminucion en el nivel de actividad respectivamente. En economia, por lo general

se supone que los costos fijos y los costos variables son conocidos.

10.3 Medidas de nivel de actividad

Con la finalidad de determinar el comportamiento de un costo, es necesario tener
una buena comprensién del costo bajo consideracién y una medida del nivel de
operacion asociada con el objeto del costo. Los términos costo fijo y costo variable
no existen en un vacio; tan sélo tienen significado cuando se relacionan con alguna
medida o generador. Por lo tanto, con la finalidad de entender el comportamiento
de los costos, debemos determinar primero las actividades fundamentales y los
generadores asociados que miden la capacidad de una actividad y su resultado o
producto final. Por ejemplo, el producto final del manejo de materiales puede
medirse por el nUumero de movimientos, los resultados finales de los embarques de
articulos se pueden medir por las unidades vendidas y el resultado final de la
lavanderia de las camas de un hospital se puede medir por las libras de ropa que
se deberan lavar. La eleccion de un generador se confecciona no sélo con una
empresa en particular, sino también con la actividad o el costo en particular que se
esté midiendo. Los generadores de actividades explican los cambios en los costos
de las actividades mediante la medicion de los cambios en los productos finales de
dichas actividades (el consumo). Las dos categorias generales de los generadores
de actividades son los generadores con base en las unidades y los generadores
gue no se basan en las unidades. Los generadores con base en las unidades

explican los cambios en los costos como resultado del cambio en las unidades
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producidas. Las libras de materiales directos, los kilowatt-hora utilizados para la
magquinaria de produccién y las horas de mano de obra directa son ejemplos de
generadores de actividad con base en las unidades (que toman de base las
unidades). Observe que aun cuando ninguno de estos generadores es igual al
namero de unidades producidas, cada uno de ellos varia en forma proporcional al
namero de unidades producidas. Los generadores que no se basan en las unidades
explican los cambios en los costos por factores diferentes a los cambios en las
unidades producidas. Algunos ejemplos de medidas del nivel de actividad que no
se basan en las unidades son: la preparacion de las maquinas, las érdenes de
trabajo, las 6rdenes de cambios en la ingenieria, las horas de inspeccion y los
movimientos de materiales. En un sistema de administracion de costos basado en
las funciones, se supone que un comportamiento de los costos se describe tan solo
por generadores con base en las unidades. En un sistema de administracion de
costos basado en actividades, se utilizan tanto generadores con base en unidades
como aquellos que no se basan en las unidades. De este modo, el sistema ABC
tiende a producir una perspectiva mucho mas rica del comportamiento de los costos
qgue la que produciria un sistema basado en las funciones. Sin embargo, existe la
necesidad de identificar patrones de comportamiento de los costos para un conjunto
mucho méas amplio de actividades.

10.4 Costos fijos

Los costos fijos son aquellos que en total son constantes dentro del rango relevante
a medida que varia el nivel del generador de la actividad. Para ejemplificar el
comportamiento de los costos fijos, considérese una planta de ensamble de
computadoras personales operada por Days Computers, Inc. Uno de los
departamentos de la planta inserta la unidad de discos de 31 /2 pulgadas en cada
una de las computadoras que pasan a traves del departamento. La actividad es la
insercion de la unidad de disco y el generador de la actividad es el nimero de
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computadoras procesadas. El departamento opera dos lineas de produccién, cada
una de las cuales puede procesar hasta 10 000 computadoras por afo. Los
trabajadores de produccion de cada linea son supervisados por un gerente de lineas
de produccion a quien se le pagan $24 000 por afio. Para una produccion hasta de
10 000 unidades, tan solo se necesita un gerente; para una produccion entre 10 001
y 20 000 unidades, se necesitan dos. El costo de la supervision para varios niveles

de produccion en la planta es el siguiente:

Days Computers, Inc.

Supervision ~ Computadoras procesadas ~ Costo unitario

524 000 4000 $6.00
24 000 8 000 3.00
24 000 10 000 240
438 000 12 000 4.00
48 000 16 000 3.00
438 000 20 000 2.40

Tabla 1 Costos de supervision

El primer paso al evaluar el comportamiento del costo es definir un generador de
actividades apropiado. En este caso, el generador de actividades es el nimero de
computadoras procesadas. El segundo paso es definir qué es lo que se debe
considerar como rango relevante, el rango a lo largo del cual es valida la relacion
de costos supuesta para las operaciones normales de una empresa. Suponga que
el rango relevante es de 12 000 a 20 000 computadoras procesadas. Observe que
el costo total de la supervision permanece constante dentro de este rango sin
importar cuantas computadoras sean procesadas. Days Computers paga $48 000
por la supervision sin importar que se procesen 12 000, 16 000 o 20 000
computadoras. Es importante prestar una atencion especial a las palabras en total
en la definicion de los costos fijos. Mientras que el costo total de la supervisiéon

permanece constante sin importar que se procesen mas computadoras, el costo
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unitario cambia a medida que el nivel del generador de actividad cambia. Como lo
muestra la tabla del ejemplo, dentro del rango relevante, el costo unitario de la
supervision disminuye de $4.00 hasta $2.40. Debido al comportamiento que tienen
los costos fijos por unidad, es facil obtener la impresion de que los costos fijos se
ven afectados por los cambios en el nivel del generador de actividad, cuando en
realidad no es asi. Los costos fijos unitarios pueden ser con frecuencia engafiosos
y pueden afectar en forma adversa a algunas decisiones. A menudo es mas seguro

trabajar con costos fijos totales.

10.5 Administracion estratégica de costos

La toma de decisiones que afecta a la posicion competitiva de una empresa a largo
plazo debe considerar en forma explicita los elementos estratégicos de una
decision. Los elementos estratégicos mas importantes para una empresa son su
crecimiento a largo plazo y su supervivencia. De este modo, la toma de decisiones
estratégicas consiste en elegir entre estrategias alternativas con el objeto de
seleccionar una o varias que le proporcionen a una empresa una certeza razonable
del crecimiento a largo plazo y de la supervivencia. La clave para el logro de esta
meta es obtener una ventaja competitiva. La administracién estratégica de costos
es el uso de datos de costos para desarrollar e identificar estrategias superiores que
produzcan una ventaja competitiva sostenible.

La ventaja competitiva consiste en crear un mejor valor para el cliente con base en
un costo mas bajo o en el mismo costo en comparacion con lo que ofrecen los
competidores o en crear un valor equivalente por un costo mas bajo respecto del
gue ofrece la competencia. El valor para el cliente es la diferencia entre lo que un
cliente recibe (realizacion para el cliente) y lo que un cliente da (sacrificio del cliente).
Lo que un cliente recibe es mas que simplemente el nivel basico de desempefio
proporcionado por un producto. Lo que se recibe se denomina producto total. El
producto total es el rango completo de beneficios tangibles e intangibles que un

cliente recibe de un producto comprado. De este modo, la realizacion para el cliente
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incluye las caracteristicas basicas y especiales del producto, el servicio, la calidad,
las instrucciones de uso, la reputacion, el nombre de marca y cualesquiera otros
factores que se juzguen como importantes por los clientes. El sacrificio del cliente
incluye el costo de la compra del producto, el tiempo y el esfuerzo dedicados a la
adquisicion y al aprendizaje del uso del producto y los costos posteriores a la

compra, que son los costos de usar, de mantener y de disponer del producto.

10.6 Toma de decisiones tacticas

La toma de decisiones tacticas consiste en elegir entre alternativas con una finalidad
inmediata o limitada a la vista. La aceptacion de una orden especial por una cantidad
inferior al precio de venta normal para utilizar la capacidad ociosa e incrementar las
utiidades de este afio es un ejemplo. El objetivo inmediato es aprovechar la
capacidad productiva ociosa de tal modo que se puedan aumentar las utilidades a
corto plazo. De este modo, algunas decisiones tacticas tienden a ser de naturaleza
a corto plazo; sin embargo, debe enfatizarse que las decisiones a corto plazo con
frecuencia tienen consecuencias a largo plazo. Consideremos un segundo ejemplo.
Supongamos que una empresa estad tomando en cuenta la posibilidad de producir
un componente en lugar de comprarlo a sus proveedores. El objetivo inmediato
puede ser reducir el costo de elaborar el producto principal. Sin embargo, esta
decision tactica puede ser una pequefa parte de la estrategia general de establecer
una posicion de liderazgo en costos para la empresa. De este modo, las decisiones
tacticas son con frecuencia acciones a una escala pequefia que sirven a un
propésito mas grande. Recordemos que el objetivo general de la toma de decisiones
estratégicas es seleccionar entre estrategias alternativas de tal modo que se
establezca una ventaja competitiva a largo plazo. La toma de decisiones tacticas

debe dar apoyo a este objetivo en general, aun si el objetivo inmediato es a corto
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plazo (la aceptacion de un pedido que ocurrird una sola vez para incrementar las
utilidades) o a escala pequeiia (fabricar un componente en lugar de comprarlo). De
este modo, una toma de decisiones tacticas sensata significa que las decisiones
tomadas no solo deben lograr el objetivo limitado sino que también deben atender
a un propaosito mayor. De hecho, no se debe tomar ninguna decisién tactica que no

atienda a las metas estratégicas generales de una organizacion.

El proceso de toma de decisiones tacticas: Con este requisito tan importante, es
posible delinear el proceso de toma de decisiones tacticas.
Los cinco pasos que describen dicho proceso son los siguientes:

e 1 Reconocer y definir el problema.

2. ldentificar las alternativas como posibles soluciones para el problema y

eliminar las alternativas que no sean factibles.

e 3. Identificar los costos pronosticados y los beneficios asociados con cada
alternativa factible. Eliminar los costos y los beneficios que no sean
relevantes para la decision.

e 4. Comparar los costos relevantes y los beneficios para cada alternativa y
relacionar cada una de éstas con las metas estratégicas generales de la
empresa y de otros factores cualitativos de importancia.

e 5. Seleccionar la alternativa que tenga el beneficio mayor y que también dé

apoyo a los objetivos estratégicos de la organizacion.

CAPITULO 4: DESARROLLO

11 Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Este proyecto tiene como finalidad reducir costos en el proceso de fabricacion de
electrodos asi como la cantidad de material que presentan defectos por mala
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fabricacion y los largos tiempos de entrega, para identificar los materiales con estos
problemas se realizd una inspeccién de materiales identificando algunos nimeros
de parte que no cumplen con dimensiones establecidas, a su vez se identifico el
material que tiene tiempos de entrega muy largos para buscar una mejora en ambas

condiciones.

Cronograma de actividades

ENER |FEBRER |MARZ |ABRI |[MAY |[JUNI
Actividades

Identificacion de electrodos

a cambiar de proveedor

Balance de consumo de

electrodos

Verificacion de capacidad
de proveedor en cantidad y

calidad

Verificacion de mejora en

costo y tiempo de entrega

Tabla 2 Cronograma de actividades

11.1 Identificacion de electrodos a cambiar de proveedor

En esta fase del proyecto se tomo6 en cuenta los diversos electrodos que son
consumibles en el area de Power Controls y que el algin momento presentaron
problemas en dimensiones o materia prima incorrecta, se verificaron los
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consumos del afio 2020 para obtener una proyeccion del consumo para el resto

de este afio y sobre la misma tener cotizacion de proveedores prospecto.

En el proceso de solicitud de cotizaciones se involucra personal de compras lo
cuales tienen como objetivo buscar a los diversos proveedores que sean
capases de ofrecer los productos que solicitamos asi como también aseguran
gue estos cumplan con las normas necesarias para su proceso productivo, con
esto nosotros como usuario final podemos estar seguros que estos proveedores
son capases de fabricar nuestros requerimientos. La compra tiene un proceso
en el cual se le solicita a varios proveedores cotizar la misma pieza y el mas
competitivo en costo y tiempo de entrega es al que se le otorga la orden, una
vez realizada la orden al ser entregado el material se verifica la calidad de los
maquinados asi como de las materias primas utilizadas en los mismos, de esto
depende mucho el que los proveedores se queden en cartera o se busque algin
otro prospecto.

A continuacién una tabla de los consumos de estos nuameros de parte para el
afio 2020 asi como la tabla con los tiempos de entrega que se tiene para cada
uno de los electrodos, se muestran los dibujos de fabricacién de cada uno en el

cual marca las dimensiones y materiales del que deben ser fabricados.
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No. Parte Consumo 2020 CostoUSD Total USD

92-0479-311 2299.92
91-0479-283 1539
92-0479-440 1386
91-497-818 416
92-0479-336 887.04
92-0479-203 459
92-0479-240 660
92-0479-454 135.9
92-1197-110 248.6
92-0479-108 469.6
92-0479-207 256.1
92-0479-338 113.1
92-0479-607 256.1
92-0479-449 120.2
92-0479-462 338.56
9585.12

Tabla 3 Consumo de electrodos anual 2020

Consumo 2020

Consumo 2020 Total USD

2500 2299.92

2000

1500

1000

469.6
248.6 256.1 256.1 e
10 10 16 1]1%)'1 10 %% 3

338.56

Tabla 4 Grafica de consumo de electrodos anual 2020
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Tiempo de entrega

92-0479-311 4 semanas
91-0479-283 3 semana

92-0479-440 2 semana

91-497-818 2 semana

92-0479-336 & semanas
92-0479-203 6 semanas
92-0479-240 6 semanas
92-0479-454 4 semanas
92-1197-110 6 semanas
92-0479-108 6 semanas
92-0479-207 6 semanas
92-0479-338 4 semanas
92-0479-607 6 semanas
92-0479-449 4 semanas
92-0479-462 6 semanas

Tabla 5 Tiempos de entrega
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COTIZACION

Esx= Ejido Ojocalienle
Agusscalientes, Ags Cp 20100
STM DE0Z24-MMD

449 910-55-00 EXT 5748

Sensata Techmologies de México 5 de RL de CO.
Avenida Aguascalienles Sur na. 401

541

14 di= abril de 2021

Do: SALWVADOR CASTILLD

Alfredo Lewis 885
Col. Gremial
Aguascalienbas, Ags
México, CP. 20030

Servicios ¥ Suministros de Aguascalientes, 5.4 de CV.

Tel. y Fax: +52 449 870-5543 | GTE2 cal: 4482051274
e-mail: sSysaguascalienbes@Eholmail.com

RFC: 35A-000508-568T MM 55 o) |
Precio
Mo. Camt. LML Mo Parte Descripeion linksris Total

1 1 Pz 20Tty Fabricacion de pieza £ 2150 | % 21.80
2 1 Pz 200 T 108 Fabrcacion de pleza £ 3380 | % ]
3 1 Pz S2-0ee-334 Fabricacion de pleza £ 21.70 | § 219
4 1 Pz R0 e 110 Fabricacion de pleza £ 3150 | & 3380
a 1 Pz 20 EBIT Fabncacion de pleza £ 990 | § 9.50
B 1 Pz -0 B2 Fabricacion de pieza £ 2280 | % ZZED
T 1 Pz 204 75240 Fabricacion de pieza £ 1800 | § 1800
B 1 Pz 20 B2 Fabricacion de pleza £ 2600 | § ZED0
B 1 Pzai R R Fabricacion de pleza H 1650 | § 1550
10 1 Pz 9204719311 Fabricacion de pleza £ 2300 | § Pl
11 1 Pz 920478818 Fabricacion de piera £ TED | % (1]
12 1 Pz G204 78207 Fabricacion de pleza £ BED| & BED

-1

5

-1

-]

-1

-1
Subtotal| = 240.10
Condiciones Generales: Condiciones de Pago: IVl 16%( = Ja.42
Taotal| & 278.52

Precos an DOLARES AMERICANOS
Pracaas + VA
Tiempoe de enlrega:
LAB: En su planta Aguascalienies
Vigencia de la presente colizacitn:
30 dias

10 DIAS HABILES

YA ESTABLECIDAS

Se aplicard un 200 de penalizacion por cancelacdn

Figura 28 Cotizacion de nuevo proveedor
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Consumo

No. Parte 2020
92-0479-311 222 10.36 2299.92

B 92-0479-311

| REVISICNG I Bt I DWIE

1 1

4% 015 X 45.00°
CHAMFER

1.950+ 015

PRODUCTLSED ON | MEXT ASSEMBLY DWG

CMW 3w [l

ELECTRODE

CALE: 3
Jefondro Gozokez D DéSmpyian 0] TR

B 92-047%-311 SHEET | OF

Figura 29 Electrodo
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Consumo Costo
No. Parte 2020 UsD
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5
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Consumo Total
M 2020 Costo USD  ygp

91-497-818 32 13.00 416.00
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5

92-0479-336 24 36.96 887.04
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Consumo Total
M 2020 Costo USD  ygp
92-0479-203 17 27.00 459.00
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5

92-0479-240 15 44.00 660.00
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5

92-0479-454 10 13.59 135.90
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5
92-1197-110 10 24.86 248.60
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Consumo

No. Parte

2020

Costo USD

Total
usD
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5

92-0479-207 10 25.61 256.10
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Consumo Total
No. Parte 2020 Costo USD ;5
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Consumo

2020

Costo USD

No. Parte
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Total

Consumo
No. Parte 2020 Costo USD
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Consumo Total
M 2020 Costo USD  ygp
92-0479-462 8 42.32 338.56

£| 6214

530 WS gm0
, 138 TiF B
A

. 2h s B0
19

BLEMD CORMERS
SLIGHTLY

\2)1 0.

PERMAMENTLY BLACE BART
HUMBER IN APPROXIMATE
LOCATION AS SHOWM

i» CBEQ®. 01—t}

——~|— .250
/;] R.125
#2861 ——- - / / -
CORNERS TO
L | JL BE BROKEN
_/ 2% 028
ELECTRODE
3311 CMW3

1 MORSE TAPER

CMW ELKON 100w
(SILVER SOLDER IMN
PLACE AS SHOWN)

| 92-0479-462
(1.000) 2% 500
‘1 @. 280
AfF——m———————— R R A
} NS 1t
___________ Irbl
‘l\ 062

o | 6137
093 WAG 135
3L Wp e-8-0

(@.482)

£330 78 Sensata
Todmologies

© 1| ELECTRODE

Fid ] MATERIAL OTED

POWER CONTROLS

CAMBRIDGE, MD USA e
18 rTeD
[P WD [ W.O.H. a8
CHodb A T, B 91505 | ww &3 |moar Lo
s a3 | 92-0479-482 |t
E=i0id To0d Sddie

Figura 43 Electrodo

56




11.2 Verificacion de dimensiones a electrodos buenos y malos.

En las siguientes imagenes se muestra el proceso de inspeccion que se genera al
material recién ingresado a planta para validacion de dimensiones establecidas en
el dibujo compartido a proveedores al momento de solicitar cotizacion para el
maquinado, de esta manera podemos corroborar que el material cuente con las
dimensiones requeridas en los dibujos asegurando una buena calidad en nuestros

procesos.

Figura 44 Dimension correcta

Figura 45 Dimension incorrecta
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12 Resultados.

12.1 Numeros de parte gue obtuvieron mejora en costo.

La siguiente tabla muestra los electrodos que lograron obtener una mejora en

costos respecto a los costos actuales, aun cuando no es la cantidad total de los

electrodos prospectos a cambio la cantidad que se logr6 mejorar fue muy

favorable obteniendo un 41% de ahorro en la proyeccién de gasto mensual de

estos numeros de parte.

No. Parte ‘ Costo / A Costo /N
92-0479-203 27.00 22.50
92-0479-240 44.00 18.00
92-0479-108 46.96 33.50
92-0479-207 25.61 8.50
92-0479-607 25.61 9.90
92-0479-462 42.32 15.50

Tabla 6 Electrodos que obtuvieron mejora
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12.2 Comparativas y graficas de mejora

En las siguientes tablas se muestran los electrodos que obtuvieron una mejora en
costo asi como en su tiempo de entrega, esta mejora se ve reflejada en un 41% de

ahorro en los costos de cada mes asi como la mejora en los tiempos de entrega

pasando de 6 semanas a 2, lo cual nos ayuda a mantener inventarios mas bajos.

No. Parte Consumo mensual | Costo / A Costo T/ M
91-0479-283 10 27.00 270.00
92-0479-203 5 27.00 135.00
92-0479-240 5 44.00 220.00
92-0479-108 5 46.96 234.80
92-0479-207 5 25.61 128.05
92-0479-607 5 25.61 128.05
92-0479-462 5 42.32 211.60
Costo total mensual anterior 1327.50

Tabla 7 Tabla de gasto mensual con proveedor anterior

No. Parte Consumo mensual Costo /N Costo T/ M
91-0479-283 10 25.00 250.00
92-0479-203 5 22.50 112.50
92-0479-240 5 18.00 90.00
92-0479-108 5 33.50 167.50
92-0479-207 5 8.50 42.50
92-0479-607 5 9.90 49.50
92-0479-462 5 15.50 77.50

Costo total mensual cotizado 789.50

Tabla 8 Tabla de gasto mensual con nuevo proveedor
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En la siguiente grafica podemos observar la diferencia en costos que se obtuvo de

proveedor actual a nuevo proveedor.

Costo actual y nuevo

Costo /A Costo /N

91-0479-283  92-0479-203  92-0479-240  92-0479-108  92-0479-207  92-0479-607  92-0479-462

Tabla 9 Grafica de costos por mes p/actual p/nuevo

En las siguientes tablas podremos ver las proyecciones de consumo para el resto
del afio en la cual se observa una mejora del 41% de ahorro con el nuevo proveedor

siendo esto un gran aporte a la empresa en ahorro.

No. Parte Consumo anual | Costo /A Costo T/ A
91-0479-283 120 27.00 3240.00
92-0479-203 60 27.00 1620.00
92-0479-240 60 44.00 2640.00
92-0479-108 60 46.96 2817.60
92-0479-207 60 25.61 1536.60
92-0479-607 60 25.61 1536.60
92-0479-462 60 42.32 2539.20
Costo total anual anterior 15930.00

Tabla 10 Tabla de gasto anual con proveedor anterior
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No. Parte \Consumo anual Costo /N CostoT/A
91-0479-283 120 25.00 3000.00
92-0479-203 60 22.50 1350.00
92-0479-240 60 18.00 1080.00
92-0479-108 60 33.50 2010.00
92-0479-207 60 8.50 510.00
92-0479-607 60 9.90 594.00
92-0479-462 60 15.50 930.00
Costo total anual cotizado 9474.00

Tabla 11 Tabla de gasto anual con nuevo proveedor

Costo actual y nuevo en proyeccion anual

Costo / A Costo /N

3240.00
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1000.00

500.00

0.00
91-0479-283 92-0479-203 92-0479-240 92-0479-108 92-0479-207 92-0479-607 92-0479-462

Tabla 12 Grafica de costos anual p/actual p/nuevo

12.2 Verificacién de calidad en dimensiones y materia prima.

En el apartado de resultados se da a conocer la mejora obtenida en las acciones
tomadas ante los problemas presentados anteriormente en el proyecto, con esto se
da a conocer el cambio que se optuvo con la validacion de nuevos proveedores ente
los poblemas mencionados dando una mejora muy favorable para la empresa con
un 41% de ahorro en costo para los electrodos selecionados asi como una
disminunion e 4 semanas en los tiempos de entrega, ayudando con esto a no

generar stock de materiales tan grandes ya que con los tiempos de entregas
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actuales se tenia que considerar materiales para cubrir los tiempos tan largos
ofrecidos por los proveedores actuales.

Se genero la inspeccion de los materiales entregados por el proveedor que ofrecio
una mejora en tiempo y costos siendo este Servicios y Suministros de
Aguascalientes el cual fue el mas conpetitivo ante los proveedores que se solicito

cotizar dichos materiales.

Enseguida se muestra las imagenes que hacen mencion a la correcta lectura y
comprencion de los dibujos de materiales en cuanto a materia prima soicitada para

su fabicacion y medidas solicitadas para los mismos.

Figura 47 Dimension correcta Figura 48 Dimension correcta

62



Figura 49 Dimension correcta
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CAPITULO 6: CONCLUCIONES

Con el proyecto realizado se dio a conocer la importancia de las propuestas que
ofrecen diversos proveedores en el mercado de la maquila de materiales tales
como los electrodos que estamos requiriendo, necesitamos dar oportunidad a
empresas nuevas para conocer sus productos procesos y servicios ya que nos
guedamos con un solo proveedor por comodidad o simplemente por ser el que
siempre se tuvo, después de un estudio se logré una disminucién de costos tanto
en materiales como en mano de obra en los procesos de fabricacion de
electrodos para la linea de Power Controls obteniendo una mejora en tiempos
de entrega estando en 6 semanas se mejora la entrega a dos semanas. Se
obtuvo un ahorro de un 41% en los electrodos mencionados anteriormente
siendo esto un gran impacto en la economia de la empresa ya que el ahorro
monetario asciende a 6,456 dolares anuales, los cuales se pueden utilizar en
alguna otra aplicacion mejorando continuamente procesos.

La mejora continua dentro de las empresas es una parte muy importante y
delicada a tener en cuenta ya que de esto depende mucho el crecimiento o
deceso de la empresa, es importante contar con personal capacitado para poder
obtener los mejores resultados, costos y la calidad necesaria para asi mismo
ser una empresa lider en el mercado dejando una gran marca en los clientes
actuales y futuros asi mismo buscamos ser competitivos ante la demanda

mundial de nuestros productos.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Analicé la informacion para identificar el problema y las posibles causas que lo
generan.

Apliqué métodos cuantitativos y cualitativos en analisis de interpretacion de
datos que sirvieron como base para realizar las mejoras implementadas en este
proyecto.

Gestioné eficientemente los recursos de la organizacion, buscando una mejora
continua en las diversas maquiladoras que se obtienen como proveedoras
actualmente.

Adquiri la habilidad para colaborar de manera coordinada en las actividades
realizadas en conjunto con el departamento de compras.

Apliqué el método DMAIC generando un estudio en el cual se ubicaran los

electrodos con mayor consumo y mejorando sus costos y tiempos de entrega.
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