UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVCO LEON
FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA Y ELECTRICA

DIVISION DE ESTUDIOS DE POST-GRADO

MANUFACTURAIESBELTA EN EL SECTOR MAQUILADOR
POR
JOSE GONZALEZ CASANOVA

TESIS
EN OPCION AL GRADO DE MAESTRO EN CIENCIAS DE LA
ADMINISTRACION CON ESPECIALIDAD EN INVESTIGACION DE
OPERACIONES

CiUDAD UNIVERSITARIA, AGOSTO DEL 2001



J.6.C

JOAVTINOVIN JOL03S 13 N3 v1138S3 VHNLDVINNYW

2001



AR




2322¢3



UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVO LEON

FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA Y ELECTRICA

DIVISION DE ESTUDIOS DE POST-GRADO

MANUFACTURA ESBELTA EN EL SECTOR MAQUILADOR

POR

JOSE GONZALEZ CASANOVA

TESIS
EN OPCION AL GRADO DE MAESTRO EN CIENCIAS DE LA
ADMINISTRACION CON ESPECIALIDAD EN INVESTIGACION DE OPERACIONES

CIUDAD UNIVERSITARIA, AGOSTO DEL 2001






UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVO LEON

FACULTAD DE INGENIERIA MECANICA Y ELECTRICA

DIVISION DE ESTUDIOS DE POST-GRADO

MANUFACTURA ESBELTA EN EL SECTOR MAQUILADOR

POR

JOSE GONZALEZ CASANOVA

TESIS
EN OPCION AL GRADO DE MAESTRO EN CIENCIAS DE LA
ADMINISTRACION CON ESPECIALIDAD EN INVESTIGACION DE OPERACIONES

CIUDAD UNIVERSITARIA, AGOSTO DEL 2001



UNIVERSIDAD AUTONOMA DE NUEVO LEON
FACULTAD DE INGENIER!IA MECANICA Y ELECTRICA
DIVISION DE ESTUDIOS DE POST-GRADO

Los miembros del comité de tesis recomendamos que la tesis Manufactura Esbelta en el sector
maquilador, realizada por el alumno José Gonzélez Casanova, matricula 126 -108 sea

aceptada para su defensa como opcién al grado de Maestro en Ciencias de la Administracion
con especialidad en Investigacion de Operaciones.

El comité de tesis

f&\\\im/)

M.QG. Méndez Cavazos
\ / 1‘3”(4\ m
\ Ok
Caas Coasesor
M.A. Liborio Wranjartez Santos M.C. Esteban Baez Villarreal

M.C/Ryoi)fegrtz-\ﬁllarreal Garza

Division de Estudios de Post-grado

San Nicolas de los Garza , N.L. Marzo del 2001



A mi esposa Maria Dolores
y a mis hijos :

Ana Gabriela

José Ruffo

Nora Alejandra



PROLOGO

Para que una empresa tenga éxito en este presente siglo y pueda ser competitiva a nivel mundial,
el sistema de manufactura esbeita debe de ser institucionalizado en ella como una filosoffa.

Con este nuevo enfoque en la implementacion de manufactura esbefta se tiene la plena convic-
cion que la calidad y la productividad deben de fluir del proceso mismo, asi como los tiempos de
entrega deben de ser cortos para hacer frente a las necesidades del cliente. Teniendo la capaci-
dad de responder a los rapidos cambios de las condiciones del mercado mundial, dependiendo
en su totalidad de ser una empresa esbelta.

Basicamente es acrecentar el desempefio y crear una estructura de trabajo comin para el mejo-
ramiento de la empresa. Las bases de manufactura esbelta se encuentran en las practicas y pro-
cedimientos estandarizados, que nos pemmiten enfocar las actividades diarias mediante mejoras
de calidad y en la administracion de los procesos.

Con el fin de mejorar la prosperidad a largo plazo en una empresa, se debe de hacer un esfuerzo
constante en mejorar el trabajo a través de las practicas de Estandarizacion y Kaisen respectiva-
mente.

La filosofia asegura que la calidad sea incorporada al proceso de produccién mismo, desde su
concepto inicial y disefio hasta el cliente final. El sistema entrelaza tanto a las personas como las
maquinas y equipos en forma tal, que no se puedan trasladar los defectos al proceso siguiente o
pasarlos por alto.

El sistema de manufactura esbelta es tan dindmico y evolucionante como los cambios de requeri-
miento del mercado.

Este trabajo de tesis ofrece una guia rapida de referencia para comprender mas a fondo la aplica-
cion de la manufactura esbelta en el sector maquilador.

La realizacién de este trabajo fue influenciado por el proyecto macrokaisen que abarcé toda la
planta, sin embarge se presenta una parte especifica siendo el 4rea ac/dc para mostrar los resul-
tados obtenidos.

Finalmente agradezco profundamente a mi familia por la paciencia que demostraron durante el
desarrolio de esta tesis.
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