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RESUMEN

El ambiente de competitividad mundial obiiga a la micro, pequena y mediana empresa mexicana a su
modernizacion tecnoldgica en el menor tiempo posible, como tnico recurso de sobrevivencia. Los Sistemas
Avanzados de Manufactura: Celular, Flexible, Esbelta, Seis Sigma e Integrado por Computadora han sido
utilizados en los ltimos 30 afios por empresas exitosas en las economias mas avanzadas del mundo. El
presente trabajo es una investigacion documental acerca de los Sisternas Avanzados de Manufactura citados y
reportes breves de casos de aplicacidn en México y en los Estados Unidos de Aménca. Se analiza cada uno de
los sistemas y se establece el cnteric de comparacion basado en tres elementos evaluables: costo, calidad y
tiempo de ciclo. Aunque ninguno de los sistemas tratados resuelve el problema de los tres elementos, fueron
encontradas evidencias suficientemente sélidas que permiten identificar, al Sistema de Manufactura Avanzada
Seis Sigma, como el més conveniente para su aplicacion en nuestra industria. Sin embargo, se concluye que el
uso de recursos avanzados de manufactura y la aplicacién de estrategias de los sistemas restantes son
necesarios para resolver el problema integral de costo, calidad y tiempo de ciclo. Se propone, un sistema con
la aplicacién de las mejores esirategias de cada uno de los sistemas de manufactura avanzada presentados,
como solucién preliminar v de alto potencial para el tamafio de empresas citadas.
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GLOSARIO DE TERMINOS

Pallets.
Arreglos de piezas en plataformas especiales para ser manejadas en un proceso.

Magazine,
Compartimiento disefiado para contener un conjunto de herramentales de aplicacion en serie o altermada.

Benchmarking.

Del vocablo inglés benchmark {prueba patrén que se refiere a la cornparacion de un proceso, producto,
servicio o método contra el que se considera el mejor en el estado del arte) y se refiere a la actividad de
compararse con el mejor en el campo en cuestion.

JIT (Just in Time).

Se dice del proceso que permite producir un producto mediante el uso de contenedores con reposicién de lote
de partes, llamado sistema Kanban. Es un sistema que en Ingemeria Industrial se conoce como abastecimiento
por demanda (pull system).

FMS,
Actonimo de Flexible Manufacturing System o en espariol Sistema de Manufactura Flexible.

SMIC.
Acrénimo de Sisterna de Manufactura Integrado por Computadora.

Lean Manufacturing System,
Sistema de Manufactura Esbelta.

Six Sigma Werld Class Manufacturing System,
Sisterna de Manufactura de Clase Mundial Seis Sigma.

SS.
Acrdmmo de Seis Sigma.

Facilities
Conjunto de recursos como espacios, construcciones, magquinas, equipos y materiales,
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