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RESUMEN:

Este proyecto esta enfocado en redisefar
los productos y estandarizar los procesos
de la empresa CDI Exhibiciones S.A.,
apoyados en un andlisis entre el grupo de
trabajo, personal administrativo y de
produccion de la empresa, lo que
evidenciara el problema del costo de
produccion de las piezas estandar y de los
tiempos de entrega tan largos. Se
establecera la importancia del redisefio
formal y funcional de las piezas, basados
en una mejora también en los procesos
productivos.

A lo largo del desarrollo de este proyecto
se evidenciard la importancia de la
innovacion en procesos y en productos que
permitan estar evaluando constantemente
todas las variables involucradas en los
procesos de desarrollo de un producto.
Como resultado final del proyecto se
mostrara una reduccién en costo, tiempo
de produccion y procesos involucrados en
los productos seleccionados.

PALABRAS CLAVE:

Autopol, Cremallera, GTD, JC, Levis, Paral,
Perfil, SR SW.

ABSTRACT:

This project focuses on redesigning
products and standardizes business
processes CDI Exhibitions SA, supported
by an analysis between the working group,
staff and production of the company, which
showed the problem of cost of production of
parts and standard lead times as long. It
established the importance of formal and

functional redesign of parts, also based on
an improvement in production processes.

Throughout the development of this project
is to demonstrate the importance of
innovation in processes and products that
constantly be evaluating all the variables
involved in the processes of product
development.

The end result of the project showed a
reduction in cost, production time and
processes involved in selected products.

INTRODUCCION:

Este proyecto estd enfocado en redisefiar
los productos y estandarizar los procesos
de la empresa CDI Exhibiciones S.A.,
apoyados en un andlisis entre el grupo de
trabajo, personal administrativo y de
produccion de la empresa, lo que
evidenciara el problema del costo de
produccion de las piezas estandar y de los
tiempos de entrega tan largos. Se
establecera la importancia del redisefio
formal y funcional de las piezas, basados
en una mejora también en los procesos
productivos.

A nivel econdémico, el proyecto se
justificaria para la empresa, puesto que, la
reduccion en cantidad de procesos por
pieza o producto estaria ligada a la
obtencién de mayor rentabilidad en cada
periodo de ventas.

Es por esto que se propone la iniciativa del
proyecto de grado para colaborar en el
proceso de redisefio, ajustando los
productos a mejores estandares de



produccion. El equipo integrado por un
Ingeniero de Disefio e Ingenieros de
Produccion es el enlace perfecto para el
resultado que se quiere y el complemento
se hace mas fuerte debido a que cada uno
tiene  caracteristicas y  habilidades
especiales, aportando de esta forma, al
desarrollo del proyecto y complementacion
en el transcurso de éste.

A nivel académico, los Ingenieros de
Produccion, aplicando todo lo visto en la
carrera, aportaran para el estudio de
tiempos, manejo de inventarios,
estandarizacion de productos, reduccién de
costos y planeacion de la produccién con el
resultado final del proyecto; Y el ingeniero
de Disefio aportara sus conocimientos en
cuanto a redisefio de los componentes,
basado en los requerimientos funcionales y
estéticos del producto, aplicando también
sus conocimientos en procesos productivos
y materiales. Integrando los conocimientos
de todo el equipo en las diferentes areas de
conocimiento, se lograra que el proyecto se
desarrolle 'y que su resultado sea
satisfactorio, tanto para la empresa, como
para el equipo de trabajo, donde, como
equipo y como personas, se obtendran
nuevos conocimientos para los futuros
retos profesionales.

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La empresa, en esencia, se dedica al
disefio y produccion de muebles para
exhibicibn comercial, pero para esto es
necesario la existencia de piezas estandar
que permitan el armado y la instalaciéon del
mobiliario.

Estas piezas pasan por procesos de
produccion tales como corte, soldadura,
pintura, torneado, punzonado, rolado,
doblez, troquelado, etc., que implican que
algunas de estas piezas pasen por uno,
varios 0 todos estos procesos y en cada
paso se carguen costos de fabricacion a las
piezas.

Los elementos estandar son cremalleras,
abrazaderas, flautas, brazos, entrepafos,
parales, entre otros. Lo importante de
destacar de ellos es que todos y cada uno
fueron disefiados en el afan de cumplir con
un proyecto y no con el detalle de
convertirlo en una pieza estandarizada de
produccion. Todo esto, debido a la rapidez
en la entrega que exigen todos los clientes
de la compainiia.

Un 60% de los proyectos realizados por la
compafiia se componen en mas de un 40%
de estos componentes.
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METODOLOGIA

Analisis de la Planta de produccion y los
procesos de Manufactura de la empresa

La planta de produccion esta dividida en
tres areas generales: ebanisteria,
cerrajeria y ensamble, y despachos, las
cuales, a su vez, se dividen en varias
secciones de trabajo de la siguiente
manera:

Ebanisteria:

- Corte

- Mecanizado Madera
- Ensamble Madera

- Pulido Madera

- Pintura

Cerrajeria:

- Corte

- Mecanizado Metal
- Soldadura

- Pulido

- Pintura

Ensamble y Despachos:

- Armado de piezas

- Logistica y despachos
- Montaje

Si se analizan cada una de estas secciones
se va a encontrar que en cada una de ellas
se realizan diferentes actividades

dependiendo del proyecto a construir. Cada
una de estas secciones cuenta con un jefe
encargado de area y distintos supervisores
para cada uno de los turnos de trabajo.
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IDENTIFICACION DE FACTORES
CRITICOS EN LOS PRODUCTOS,
ANALISIS FUNCIONAL DE LAS PIEZAS
DETERMINANTES PARA EL REDISENO

Los productos seleccionados para el
andlisis del proyecto, se eligieron porque
representaban un gran porcentaje de los
componentes que integran un proyecto y
aunque varian en especificaciones y
dimensiones, son funcional y fisicamente
similares y permitiran unificar conceptos y
partes para su redisefio.

Dentro de estos productos estan:

- Cremalleras ( simple y escondida)
- Parales (SR, GTD, JC y Autopol)
- Paneles SW

En total un grupo de 20 productos con
diferencias en su forma de anclaje y uso.

Para el desarrollo de las propuestas, se
realiza un PDS de cada tipo de producto
utilizando informaciéon suministrada por la
empresay los estudios realizados al interior
de la compafila y sus procesos de
produccion.

A cada producto existente se le realizd un
estudio de costos con los procesos
vigentes y, de modo general, en la planta
de produccién se realiz6 un estudio de
tiempos por proceso de produccion para
buscar puntos criticos y factores que
colaboraran en el redisefio.

REDISENO FUNCIONAL DE LAS PIEZAS
BASADO EN LA DISMINUCION DE
PROCESQOS, TIEMPOS DE
PRODUCCION, UTILIZACION MINIMA

Basados en los andlisis ejecutados en la
empresa, se sustenta que los procesos
susceptibles a ser eliminados, se
concentran en el area de metalmecanica,
especialmente, el proceso de soldadura, el
cual representa un problema de tiempo y
dinero, ya que alli surgen los contratiempos
y demoras en la produccion.

La mayor cantidad de retrasos en la
entrega se ocasionan por demoras en esta
seccion. La empresa ya tiene una
infraestructura lo suficientemente grande
en el area de soldadura, 25 equipos de
soldadura Mig y 14 equipos de soldadura
Tig, mas cuatro equipos para soldadura de
punto que no entraron en el analisis pues
en la seccion de alambre no se han
presentado problemas. No hay Ila
posibilidad de ampliar la capacidad en esta
area, asi que este trabajo se centrara en
eliminar la soldadura en un alto porcentaje
en los productos seleccionados.

RESULTADOS:

Una reduccién de 20 productos a 6, con la
posibilidad de al intercambiar componentes
se generen los mismos 20 productos
finales pero partiendo solo de un stock de 6
referencias. Todo esto eliminando
soldadura y pulido en un 100% en la
mayoria de referencias y en un porcentaje
igualmente alto en el resto de ellas.

Cremallera:

Se pas6 de 2 referencias de cremallera a
una sola y se disefiaron 2 soportes para
eliminar la soldadura y de igual manera
cumplir las dos funciones de las
cremalleras anteriores:
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Parales:

Se pas6 de 17 productos a 4
componentes, que mezclados entre si, dan
como  resultado las  mismas 17
posibilidades de producto final.
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Paneles:

Mas que un redisefio formal de los paneles,
lo que se logré fue un andlisis funcional y
se diversificaron, a 3 panales, las
referencias con costos y aplicaciones
especificas para distintos mercados
basados en el factor precio.

Como resultado del estudio de costos, se
descubrié un error de hace afios en donde
estaba incrementado el costo final en un
30% por un leve error de digitaciéon en la
programacion del software y no se detecto
sino hasta nuestro andlisis.

El resultado final abarca desde la reduccion
del costo y el disefio de un sistema de
anclaje a pared que soluciona todos los
problemas del sistema

CONCLUSIONES:

e Al analizar los productos se logro
observar un alto costo debido a la gran
variedad de procesos involucrados para
cada uno de ellos, se analizaron los costos
y los procesos con los costos mas
elevados. De la misma manera, se
observaron las secuencias de produccién y
se midieron tiempos, se investigo toda la
cadena al interior y exterior de la empresa
con cada producto, lo cual nos llevé a
descubrir enormes falencias tanto en el
sistema de costo utilizado como en el
sistema y método de produccion de cada
producto, dejando ver que para algunos de
ellos el costo ya venia inflado por errores
humanos en las plantillas del sistema de
costeo. No obstante, este andlisis dejo
claro que se podia mejorar enormemente
cada producto y su costo, apuntando a la
eliminacién de procesos como la soldadura
y el pulido que cargaban el costo en
porcentajes entre el 12% y 15%
dependiendo del producto.

e Al estudiar el mercado local, se pudo
determinar que todas las compafiias tenian
la misma forma de fabricacion de los



productos con variaciones como acabados
y materiales, pero con los mismos procesos
involucrados. Esto nos dejé claro, que si
logrdbamos hacer una variacion e
innovacion en el producto, que no solo
apuntara a la reduccion de costos sino
también a la mejora formal y funcional de
los productos, tendriamos como resultado
productos mas competitivos en precios, con
elementos diferenciadores importantes
frente a la competencia y esto se vio
reflejado en el resultado final del proyecto.

e Se logr6 identificar un grupo de 20
productos con caracteristicas y funciones
similares que logramos agrupar y redisefiar
en conjunto, reduciendo el grupo a 6
nuevos productos que cumplian con las
mismas funciones y armandolas de
diferentes maneras, podrian cumplir las
mismas 20 variaciones o productos finales,
reduciendo sus costos entre un 3.5% y un
59.2% segun la variacibn o agrupacion,
mejorando los procesos y otorgando al
cliente una reduccién en los tiempos de
entrega a la mitad puesto que ahora ya se
podria mantener un stock en crudo
permanente en la empresa.

e Se logro luego del redisefio, eliminar en
un 100% el proceso de pulido en todos los
productos, en un 90% el proceso de
soldadura y un mejor aprovechamiento de
los procesos y recursos automatizados que
otorgan las maquinas de control numérico,
tales como, la punzonadora y la dobladora,
lo que al final generé una reduccion en los
tiempos de produccién y por ende afectd
positivamente los costos.

e Con los nuevos disefios, la eliminacion
de procesos y el mejor aprovechamiento de
los recursos y maquinas automatizadas, se
logré reducir el tiempo de producciéon en un
50%, dando por sentado que se genero
una linea de produccién estandar para
todos los productos, en donde a diferencia
de la necesidad del cliente, cualquier
variacion de los productos daria como
resultado la satisfaccién de la demanda del
cliente.

Al evaluar los prototipos finales se dio una
aprobacion total por parte de la empresa, lo
que generd un cambio total en el sistema
de produccion, los catalogos y productos
finales de la empresa, puesto que todos y
cada uno de los productos fueron
aprobados y seran sacados en los nuevos

catalogos y en el relanzamiento de las
lineas de exhibicién de la empresa en el
mes de julio, donde la empresa cumple sus
primeros 10 afios, lo que para nosotros
como ingenieros y disefladores de estos
nuevos productos nos da gran satisfaccion
y el sentimiento de un trabajo bien hecho,
con los resultados esperados tanto por la
compafiia como por nosotros como
gestores de este proyecto.
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