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ANTECEDENTES

La industria electronica es un pilar
central de la industria manufacturera en
México, como se hace latente a través de
diversosindicadores econdmicos como lo son:
el empleo, las exportaciones y la inversién
extranjera directa en México.

Es un sector industrial claramente
dominado por empresas multinacionales que
han establecido subsidiarias en México desde
hace mas de seis décadas.

El sector electrénico se centra en
aparatos o componentes que procesan algun
tipo de informacion. Esta industria se divide
en cinco grandes subsectores: audio y video,
computacién y oficina, semiconductores,
comunicaciones, y equipo médico e
instrumentos de precisién, medicion, control
y Opticos.
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ANTECEDENTES

México esta bien posicionado a nivel
mundial como pais exportadory ensamblador
de productos electrénicos. Se estima que en
2015 la produccién del sector en México fue
superior a los 68 mil millones de délares.

Los productos con mayor participaciéon
en las exportaciones son las computadoras,
seguidas de televisores de pantalla planay en
un gran numero los teléfonos celulares.

México es especialmente competitivo
en el subsector de electrénica de consumo,
posicionandose entre los  principales
exportadores a escala global en algunos
productos.
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ANTECEDENTES

En 2015, México tuvo una importante
participacion en las exportaciones de
televisores y computadoras a nivel mundial:
fue el principal exportador de pantallas
planas, posicionandose por encima de paises
asiaticos altamente competitivos; asimismo,
se coloc6 como el cuarto exportador de
computadoras a nivel mundial.

Mas del 75% de las empresas se
encuentran localizadas en los estados
fronterizos del norte del pais, principalmente
en Baja California y Chihuahua. Jalisco es el
estado con el mayor nimero de empresas de
la industria electrénica.

Las principales empresas de la industria
electrénicaanivel mundial tienen operaciones
en México, a fin de atender a los mercados de
Estados Unidos y Canada.
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CADENA DE VALORDE LA
INDUSTRIA ELECTRONICA = CANIETI

México cuenta con un alto mercado
potencial para el desarrollo de la industria
electrénica de consumo basado en el alto
crecimiento poblacional, el bajo nivel de
penetracion que tienen los electrénicos en
comparacién con paises similares y la posiciéon
estratégica del pais en el mercado local por
su cercania con Estados Unidos. Igualmente,
México cuenta con una ventaja competitiva
al destacarse como uno de los paises mas
econoémicos en la manufactura de la industria
electrénica, ofreciendo ahorros de casi el 15%
en comparacion con Estados Unidos.

Sin embargo, a pesar del importante
dinamismo de las exportaciones del sector
electrénico, los niveles de encadenamiento
con la industria nacional se mantienen
rezagados. Es necesario fortalecer la cadena
de suministro de esta industria en el pais.
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CADENA DE VALORDE LA
INDUSTRIA ELECTRONICA CANIET!

A través de los esfuerzos conjuntos
que CANIETI realiza a través de la Cadena de
Proveedores de la Industria en México CAPIM
con la Secretaria de Economia, ProMéxico
y otras instituciones publicas y privadas
identificamos, al inicio de este proyecto, a
591 empresas que integraban la cadena
de suministros de la industria electroénica.
Gracias al mapeo constante de capacidades
productivas este numero se elevd a 1943
empresas durante los siguientes meses.




OBJETIVOS DEL
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1. Obtener la demanda de requerimientos . &
de compra de las empresas del sector
industrial electrénico, que marcan la
pauta para el impulso al encadenamiento .
productivo.

2. ldentificar tendencias y buenas practicas
de manufactura en la base de proveedores
de la industria electrénica.

3. Identificar aquellas empresas que derivado
de sus altos estandares de implementacion
de buenas practicas de manufactura en '
la base de proveedores, tienen un alto :
potencial de encadenamiento productivo.

- 58
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Proporcionar a los proveedores una
guia para la implementacién de mejoras
en sus procesos productivos, con base
en un “Manual de Buenas Practicas de
Manufactura”,

Impulsar la competitividad del sector
electrénico a través de la implementacion
de buenas practicas de manufactura en la
base de proveedores.

. Conocer el rendimiento de las empresas,
asi como su margen de maniobra de
aumento de sus capacidades productivas,
a través de medir la productividad .

"
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METODOLOGIA @ ANIET

Perfil de la muestra

La base de este estudio se desarrollara
en dos grupos de empresas:

1. Para el caso de la demanda, en grandes
empresas compradoras de la industria
electrénica.

2. Para las tendencias y mejores practicas de
manufactura, las empresas proveedoras
seran seleccionadas de un padroén final de
1943 empresas que pertenecen al sector
electrénico de la industria en México.
Las empresas seleccionadas deberan ser
aquellas que cumplan con el perfil que las
companias multinacionales definan como
el perfil ideal, de acuerdo a informacion
secundaria que CANIETI ha recibido en
sus ejercicios de articulacion productiva,

—— y que adicional, tengan dentro de sus
-~ capacidades productivas, procesos y/o
‘7 productos altamente demandados por el
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METODOLOGIA @ ANIET

Tamano de la muestra

La base de este estudio se desarrollara
en dos grupos de empresas:

1. Para el analisis de la demanda de compra,
en 35 companias multinacionales.

2. Para las empresas proveedoras, en
por lo menos 220 empresas del sector
electronico.
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METODOLOGIA @ ANIET

Técnicas de
investigacion

Las técnicas de investigacion utilizadas
fueron de visitas de campo y andlisis de
procesos en las compafias que conforman la
base muestral.

Enlorelativoaltrabajoanalitico,lasactividades
que se realizaron son:

1. Disefo del instrumento de levantamiento
de informacién, con el que se realizara la
evaluacién de los procesos.

2. Seleccion de los procesos productivos y
la muestra de empresas que abarcara el
estudio.

3. Analisis de la informacion recopilada.

Desarrollo del“Manual de Buenas Practicas
de Manufactura”,

d
]
By

Desarrollo del reporte final del estudio de
iagnéstico.

a presentacion ejecutiva,
s hallazgos del estudio.
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1- IDENTIFICACION DE LA DEMANDA
DE COMPRA DE INSUMOS Y/O
REQUERIMIENTOS DE COMPRA DE LAS
EMPRESAS DEL SECTOR ELECTRONICO
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1.1 SELECCION DE LAS

EMPRESAS PARA LA MUESTRA

/ (@
DEL ANALISIS DE LA DEMANDA =~ CANIETI

Un elemento fundamental de este
estudio es la identificacion de la demanda de
requerimientos de compra de las empresas
del sector electrénico, que marcan la
pauta para el impulso al encadenamiento
productivo. Esta informacién nos permitira
identificar las necesidades de abastecimiento
del sector electrénico, que a su vez presenta
las oportunidades de penetrar de empresas
nacionales a esta cadena de valory que servira
de enfoque en el diagnostico de tendencias
de buenas practicas de manufactura.

Con el objetivo de impulsar un proceso
de encadenamiento focalizado y de mayor
impacto, el analisis de la demanda se realizara
por proceso productivo, lo cual nos permitira
conocer a precision las necesidades de
abastecimiento del sector.
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1.1 SELECCION DE LAS
EMPRESAS PARA LA MUESTRA 2
DEL ANALISIS DE LA DEMANDA =~ CANIETI

La muestra para el estudio para el analisis de la demanda de requerimientos de compra
fue el siguiente:

Tamano de la muestra: 35 Companias nacionales

1. ABB MEXICO 14. IKOR 26. PLEXUS ELECTRONICA
2. AMERICAN INDUSTRIES 15. JABIL 27. SANMINA SCI SYSTEMS DE
MEXICO
3. AMPHENOL 16. KEATS MANUFACTURING DE
MEXICO 28. SIEMENS
4. BDT
17. LANCER 29. SMK
5. BENCHMARK
18. MEXICO SOURCING 30. SMTC MEX HOLDING INC
6. BESSER
19. MID 31. SOLDADORAS INDUSTRIALES
7. CONTINENTAL AUTOMOTIVE INFRA S.A. DE C.V.
20. NEWELL BRANDS
8. EATON POWER DELIVERY 32. SOLEXVINTEL, S.A. DE C.V.
: 21. OSRAM
9. EMBRACO MEXICO £ 33. SPECIALIZED HARNESS
22. PANASONI
S EerisoN PRODUCTS S DE RL DE CV
23. PAS APPLIANCE
11. FOXCONN BAJA CALIFORNIA 34
— 24. PCE PARAGON SOLUTIONS
——n 12. HONEYWELL MEXICO ERVHIELE

H 13.IBM 25. PHILIPS LIGHTING
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1.1 SELECCION DE LAS
EMPRESAS PARA LAMUESTRA
DEL ANALISIS DE LA DEMANDA =~ CANIETI

Origen de la inversion de las empresas

compradoras:
Estados Unidos - 16
Mexico d 5
Alemania >
Suiza 2
China 2
Inglaterra * 1
Brasil | 1
Paises bajos - 1
Espafia 1
- g -, - < < < : . .
g L 0 2 4 6 8 10 12 14 16

-1~ .\ Lamayoria de las empresas son originarias de los Estados Unidos.

21




.

1.1 SELEC

y 4
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Las empresas evaluadas se localizanen 10
estados de México:

Baja California
Ciudad de México
Chihuahua
Coahuila

Estado de México
Jalisco

Nuevo Ledn
Querétaro

San Luis Potosi

Sonora

San Luis Potosi

Querétaro

Nuevo Ledn

Jalisco

Estado de México
Coahuila

Chihuahua

CDMX

Baja California

fCANIETI

TR ':A!':}"
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1.2 DEFINICION DE LAS

HERRAMIENTAS TECNICAS @

PARA EL LEVANTAMIENTODE = CANIETI
LA DEMANDA DE COMPRA

Se desarroll6 una herramienta FEEEEEEEEEES

O . |2 el
tecnolégica para el levantamiento de la = i
informacion dividida en dos partes :

1. Caracteristicas del Requerimiento

Proceso de manufactura requerido

Producto o componente

Materiales utilizados

Pesos y dimensiones de los
componentes

Alcance del Proyecto

Equipos necesarios para fabricar los
componentes

2. Perfil del Proveedor

Ubicacion del proveedor
Rango de Ventas anuales

.+ Equipos de Control de Calidad
requeridos

|
oy Sy tiﬁcados de Calidad

- g
N
o oy
\a‘-.
\

secundarios solicitados
. ’)‘ . . .
mientos, pintura, galvanizado)

~‘ "
.
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1.2 DEFINICION DE LAS

HERRAMIENTAS TECNICAS (

PARA EL LEVANTAMIENTODE = CANIETI
LA DEMANDA DE COMPRA

1. Caracteristicas del requerimiento La herramlenta gUIa aI Comprador

N i gkt para llenar los campos necesarios que
describan con detalle el requerimiento
deseado.

Producto o componente ™
Material utilizado ~

Especificacion técnica del
producto ”

Peso aprox. de la pieza

Tamafio aprox. de la pieza Largo

Ancho

iicance’del proyecio Niim. de piezas anuales *

Menos de 1 afio

Equipo @ Escribe los equipos utilizados para la fabricacién de la pieza (separar
necess cs por punto y coma, &j. unojdos;tres)

+ agregar

Valor aproximado de la compra ™ O Estainformacidn es estrictamente de uso interna y no serd publicada

a los proveedores (Especifique en délares USD)
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1.2 DEFINICION DE LAS

HERRAMIENTAS TECNICAS (

PARA EL LEVANTAMIENTODE = CANIETI
LA DEMANDA DE COMPRA

2. Perfil del Proveedor También la herramienta permite
© Describe el perfil del proveedor que estas buscando para el producto que necesitas q ue eI com p ra d or es peciﬁ q ue el pe rﬁ I
oo devertas s - Seleccionar - v del proveedor.

Ubicacién del proveedor O Selecciona uno o més estados donde preferentemente debe estar
ubicado el proveedor

Repliblica Mexicana -
Aguascalientes
Baja California

[ S SR S .

Equipos de control de calidad @ Escribe los equipos de control de calidad que te gustaria el proveedor
tenga (separar por punto y coma, €j. uno;dos;tres)

+ agregar
Certificados de calidad @ Escribe los certificados de calidad que el proveedor debe tener (separar
por puntoy coma, &j. uno;dos;tres)
+agregar

Proceses secundarios © Escribe los procesos secundarios que debe tener el proveedor (separar
el proveedo por punto y coma, &j. uno;dos;tres)

+ agregar

T
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1.3 RESULTADOS DE LEVANTAMIENTO DE

LA DEMANDA DE COMPRA DE INSUMOS

Y/O REQUERIMIENTOS DE COMPRA DE LAS ﬁCANIETI
EMPRESAS DEL SECTOR ELECTRONICO

Analisis de la demanda
de requerimientos de
compra

1. Mas de 190 requerimientos de compra
de producto y mas de 110 de servicios.

2. Se identificaron 100 clasificaciones (en
base a los tipos de requerimientos)

3. Las categorias de material directo
(productos), que se repiten con mas
frecuencia son:

Troquelados o estampados metalicos
- (25)

Inyeccion de plastico - (22)
Maquinados de partes metalicas — (17)
Metales - (15)

- —_ «  Placa, ldmina y tubos, entre otros componentes
g «  Materiales: Acero al carbén, inoxidable, cobre,
niguel y aluminio.

~ Fundicion - (13)

i ‘ie_,ahierrp, acero inoxidable
“Medid'y bajo volumen
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1.3 RESULTADOS DE LEVANTAMIENTO DE
LA DEMANDA DE COMPRA DE INSUMOS
Y/O REQUERIMIENTOS DE COMPRA DE LAS
EMPRESAS DEL SECTOR ELECTRONICO

@ ANIET)

Proporcion de la demanda de requerimientos de

compra:
[ ]
CABLES, ARNESES Y
CONECTORES
7%
COMPONENTES
ELECTRONICOS
5%
EMPAQUE (CARTON
CORRUGADOQ)
7%
TERMOFORMADO

FABRICACION DE
HERRAMENTALES
5%

N/

INYECCION DE PIEZAS DE
HULE
5%

27
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1.3.1 VALOR DE LOS
REQUERIMIENTOS DE T ANIET]
COMPRA(USD)

A continuacion presentamos la tabla con los valores de los requerimientos de compra
ordenados de mayor valor a menor valor:

TIPO DE REQUERIMIENTO VALOR TOTAL (USD)
COMPONENTES ELECTRONICOS $ 1,499,431,400
FUNDICION $ 532,074,100
CABLES Y ALAMBRES $ 514,096,800
COMPONENTES ELECTRICOS $ 423,015,000
MAQUINADOS $ 262,550,000
INYECCION DE PLASTICO $ 259,866,700
TROQUELADOS $ 234,989,200
PCBs $ 191,723,800
EMPAQUE (CARTON CORRUGADO) $ 89,158,600
INYECCION DE PLASTICO - TERMOFIJOS $ 60,000,000
CABLES, ARNESES Y CONECTORES $ 53,350,000
FORJA $ 40,000,000
SHEET METAL $ 37,400,000
MATERIAL DE EMPAQUE $ 33,250,000
METALES $ 31,700,000
EXTRUSION DE PLASTICO $ 22,000,000
INYECCION DE ALUMINIO $ 17,500,000
OUTSOURCING PROFESSIONAL LUMINARIES $ 17,000,000
TORNILLERIA $ 17,000,000
TERMOFORMADO $ 16,100,000
MRO - RODAJAS Y RUEDAS $ 13,000,000
EVAPORADORES DE REFRIGERACION $ 10,000,000
MEMBRANAS DE CONTACTO DE HULE $ 10,000,000

. [TECNOLOGIA BLCD $ 10,000,000
. [TUBERIA DE COBRE $ 10,000,000
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1.3.1 VALOR DE LOS w
REQUERIMIENTOS DE T ANIET]
COMPRA(USD)

Continuacion de la tabla...

TIPO DE REQUERIMIENTO VALOR TOTAL (USD)

RESORTES Y FORMAS DE ALAMBRE $ 9,650,000
LED $ 9,000,000
EXTRUSION DE ALUMINIO $ 8,000,000
EXTRUSION DE DIFERENTES METALES $ 8,000,000
INYECCION DE PIEZAS DE HULE $ 7,600,000
MAQUINARIA Y EQUIPO $ 6,600,000
TRATAMIENTOS TERMICOS $ 6,180,000
PAILERIA $ 5,570,000
LOGISTICA $ 5,000,000
VIDRIO TEMPLADO $ 5,000,000
RECUBRIMIENTOS $ 4,655,000
TARIMAS $ 4,500,000
MATERIAS PRIMAS - ALAMBRE $ 4,000,000
EXTRUSION DE HULE $ 3,500,000
MAQUILAS O ENSAMBLES $ 3,500,000
RESINAS Y ADITIVOS $ 3,100,000
HERRAMIENTAS $ 2,950,000
RECUBRIMIENTOS - PLASTICO $ 2,660,000
MOTORES $ 2,500,000
- FABRICACION DE HERRAMENTALES $ 2,350,000
TARIMAS RIGIDAS $ 2,300,000
MRO - CONVEYORS $ 2,075,000
ALAMBRE DE COBRE $ 2,000,000
' [FIBRA OPTICA $ 1,500,000
-[RoTOMOLDEO $ 1,300,000
w (i



1.5.1 VALOR DE LOS
REQUERIMIENTOS DE
COMPRA(USD)

Continuacion de la tabla...

Programa para la Productividad
y Competitividad Industrial

CANIETI

TIPO DE REQUERIMIENTO VALOR TOTAL (USD)

EQUIPO DE SEGURIDAD Y PROTECCION PERSONAL

QUIMICOS - DESENGRASANTES $ 1,200,000
MATERIAL DE EMPAQUE - ETIQUETAS $ 1,100,000
IMPRESION DE DOCUMENTOS $ 1,000,000
PINTURAS Y BARNICES $ 1,000,000
TURBO/SUPER CHARGERS $ 1,000,000
VIDRIO MOLDEADO $ 1,000,000
MOLDEO DE PIEZAS DE HULE $ 784,000
ACABADOS (PINTURA EN POLVO) $ 700,000
CABLE DE COBRE $ 700,000
RECUBRIMIENTOS - GALVANOPLASTIA $ 700,000
METALES - LAMINAS Y CINTAS DE ACERO $ 650,000
METALES - ACEROS $ 600,000
ACABADOS (PINTURA LIQUIDA) $ 500,000
COMERCIALIZADORA $ 500,000
MOBILIARIO $ 500,000
MOCHILAS Y MALETINES $ 500,000
PLASTICOS $ 500,000
RECUBRIMIENTOS - ANODIZADO $ 500,000
RECUBRIMIENTOS - PINTURA $ 500,000
SINTERIZADO $ 500,000
SOLDADURA $ 500,000
TARIMAS DE MADERA $ 500,000
PLASTICOS FUNCIONALES $ 450,000
SERVICIOS DE MANTENIMIENTO $ 450,000

$ 430,000
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1.3.2 ANALISIS DE |
LA DEMANDA DE fCANIETI
REQUERIMIENTOS DE COMPRA

Troquelados

« Ladescripcion que aparecié con mas
frecuencia fue la de fabricacion de
piezas troqueladas o estampadas con
placa metalica.

« Algunos compradores solicitan que los
proveedores cuenten con el proceso de
pintura dentro de sus procesos.

o Los compradores requieren hasta
90 dias de crédito, por lo cual los
proveedores deben de tener una sélida
situacion financiera.

« Serequiere que los proveedores
tengan certificacion de ISO 14001 o
ISOTS 16949 (en unos meses mas sera
IATF).

-+ Elproceso de troquelado se requiere en
: varios metales: Acero al carbon, acero
inoxidable, cobre, etc.
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1.3.2 ANALISIS DE |
LA DEMANDA DE fCANIETI
REQUERIMIENTOS DE COMPRA

Inyeccion de Plastico

« Serequieren termoplasticosy
termofijos.

» Lostamanos de las piezas son
variables, algunas son de 30 x 30 x 40
cm. de 1 kg. (peso)

« En promedio las empresas requieren
que los proveedores tengan maquinas
de inyeccion en los rangos de 50y 700
toneladas.

« Las condiciones de pago en general,
seran negociables, salvo una empresa
que requiere un plazo a 60 dias.

o Los requerimientos anuales van desde
las 1,000 hasta 1,000,000 piezas de
diferentes chasis y cubiertas.

-« Loscompradores requieren del
3 proveedor:
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1.3.2 ANALISIS DE |
LA DEMANDA DE fCANIETI
REQUERIMIENTOS DE COMPRA

Maquinados

« Los proveedores deberan contar
con centros de maquinado CNC,
convencionales, rectificadoras,
fresadoras y maquinas de levas
principalmente.

« Requerimientos de bajo y alto
volumen.

» Los procesos de maquinado se
requieren de diferentes materiales:
Acero al carbdn, acero inoxidable,
hierros.

« Algunos tamanos de las piezas van
desde 0.5 cm.

« Requerimientos anuales desde 10,000
hasta 1,000,000 de piezas.

-« Lascondiciones de pago en general,
= seran negociables, salvo una empresa
le requiere un plazo a 60 dias.

: erimientos de compra estan
entrados en 16 empresas.

33



1.3.2 ANALISIS DE
LA DEMANDA DE

REQUERIMIENTOS DE COMPRA

Fundicion

« Requerimientos de bajo, medio y alto
volumen.

o Diferentes materiales: Aluminio, acero
inoxidable y hierros.

« Requerimientos anuales desde 10,000
hasta 10,000,000 de piezas.

« Las condiciones de pago en general,
seran negociables.

» Losrequerimientos de compra estan
concentrados en 9 empresas.

» Deseable contar con certificacion ISO
9001 e ISO 14000.

» Procesos requeridos: En arenay en
molde permanente principalmente.

~+ Algunas empresas multinacionales
t requieren que las piezas fundidas se
: entreguen ya maquinadas.

s 5 -
g
A ¥ | 4
;

fundicion.

ol - O
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1.3.2 ANALISIS DE
LA DEMANDA DE ﬁCANIETI
REQUERIMIENTOS DE COMPRA

Cables, Arneses y
Conectores

Existen muy diversos requerimientos
de productos:

Cables de alta resistencia

Arneses eléctricos para climas
Cables de cobre esmaltados
Alambres de diferentes materiales
Conectores

» Requerimientos de 1,000 hasta
1,000,000 de piezas anuales.

« Serequiere de los proveedores contar
con certificacion en ISO 9001, ISO
14000y UL.

-+ Losrequerimientos de compra esta
concentrada en 13 empresas.

35




2. DIAGNOSTICO PARA IDENTIFICAR
TENDENCIAS Y MEJORES PRACTICAS
DE MANUFACTURA EN LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS DEL SECTOR
ELECTRONICO
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIASY (7

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA fCANlETl
DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Para las tendencias y mejores practicas
de manufactura, las empresas proveedoras
fueron seleccionadas del padrén final de
1943 empresas que pertenecen al sector
electrénico de la industria en México.

A continuacién presentamos un analisis
actualizado de esta cadena de valor:
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA
LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y /7
MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA rCANlETl

DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Empresas proveedoras del Sector Electronico por Estado

CHIHUAHUA § d 439
NUEVO LEON 4 311
CDMX & d 199
ESTADO DE MEXICO 4 159
QUERETARO 4 156
JALISCO 4 142
BAJA CALIFORNIA 4 104
GUANAJUATO 4 96
COAHUILA e /8
SAN LUIS POTOS|  i— 60
PUEBLA i 39
TAMAULIPAS i 34
SONORA i 22
AGUASCALIENTES s 20
DURANGO  id 19
MORELOS o 12
HIDALGO jd 10
VERACRUZ
YUCATAN
TLAXCALA
SINALOA
QUINTANA ROO
MICHOACAN
TABASCO
ZACATECAS
GUERRERO
COLIMA
CHIAPAS
CAMPECHE
BAJA CALIFORNIA SUR

L
o

o) ||~ B A
A @ 4 @ (

(2 (= 1= = i
o

50 100 150 200 250 300 350 400 450 500

La mayoria de las empresas se encuentran en el norte del pais.
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y /7

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA rCANlETl
DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Ventas promedio anuales en Numero de empleados
usD

m 0-400,000 W 251+

H 400,001-1,000,000 H51-250
1,000,001-4,000,0C 11-50

m 4,000,001-25,000,C m1l-10

W 25,000,001+

El 59% de las empresas tienen 50 empleados o menos y solo el 31% de las empresas tienen
ingresos por arriba de los $4,0000,000 USD anuales.
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y /7

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA fCANlETl
DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Infraestructura para diseno Sistema de calidad

implementado

S
= No M Si

H No

La gran mayoria de las empresas no tienen infraestructura para disefiar sus productos y un
poco menos de la mitad de las empresas emplean sistemas de calidad en sus procesos.
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2.1SELECCION DE LA MUESTRA PARA
LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y

/ 7
MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA fCANlETl

DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Fabricante de productos o
outsourcing

W ambos
M outsourcing

m fabricante

El 83% de las empresas frabrica sus propios productos.
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y /7

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA rCANlETl
DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Procesos Productivos Principales Identificados

Maquinado CNC e 387
Magquinado convencional T 367
Ensamble e ) 86
Troquelado e ) 68
Partes y componentes de equipo electrico mEEE———————eSSSSSSSSSSS——— )16
Materiales T ) 7
Herramientas y equipos industriales meee————sssssssssssssss——— )03
Pintura meeesssssssssssssssss—————— 015
Mecanizado SEEEEEEEEEEEEEEEEESSSS—— )]/
Prototipos, disefio e ingenieria  —  ———————— ) |4
Tableros y sus partes mEEEEEEEEEEESEEEE—————— )] )
Inyeccion mee———————————— )11
Componentes electricos y electronicos eeeee————————sssss—————— (03
Sistemas y componentes de baja tension y sus partes SEEEE————————————— 194
Paileria ligera meees———————eesssss—— 191
Servicios generales de apoyo mEEEEsssssssS—————————— |32
Cables, arneses y conectores maasssssssssssssss———— 131
Industria Alimentaria S ——————————— 179
Maquinado CNC e 17/
Luminarios y sus partes mE—————————————— |66
Maquinado convencional S ——————— 165
Agricultura TeEEEEEEE———————— 163
Componentes mecanicos para el motor T E————————— 162
Instaladores y servicios mEEE————————————— 161
Carroceria y sus partes mEEEEEEEEEESS—————— |55
Equipos y accesorios electronicos y sus partes mEEEes————————— |54
Componentes universales m  ——
—— Lamparas y sus partes I ——
Sensores mEEEEEEEEEES—————— (45
I
I

Acabados y sus partes
Aparatos de control y sus partes

50 100 150 200 250 300 350 400 450
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y /7

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA rCANlETl
DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Empresas Certificadas

B Empresas certificadas

M Empresas No Certificadas

Casi dos tercceras partes de las empresas cuentan ya con algun tipo de certificacion de
calidad.
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y /7

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA rCANlETl
DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

Potencial de encadenamiento

900
800
700

600

500

400

300

200

100

o DEN _ L o

ALTO PONTENCIAL CON POTENCIAL MEDIO POTENCIAL BAJO POTENCIAL ~ MUY BAJO POTENCIAL

877 Empresas tienen el potencial de ser integradas a la cadena de valor de la industria.
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2.1 SELECCION DE LA MUESTRA PARA

LA IDENTIFICACION DE TENDENCIAS Y  /
/ I

MEJORES PRACTICAS DE MANUFACTURA ' CANIETI

DE LAS EMPRESAS PROVEEDORAS

De esta muestra de empresas fueron seleccionadas para este estudio las que cumplieron
con el perfil requerido por las compahnias compradoras multinacionales, de acuerdo al analisis
detallado en Identificacién la demanda de compra de insumos y/o requerimientos de compra
de las empresas del sector electronico.

Se seleccionaron 220 proveedores del sector electrénico. De entre las cuales algunas de
las empresas son (Ver perfiles productivos de las 220 en Anexo 3):

1. METALWORK 14. DIGA 27. RICARDO & BARBOSA
2. HULTEK 15. TEMPEL DE MEX. 28. NP STEEL
3. NAVA HERMANOS 16. SANKO 29. NEWLAND
4. FANASA 17. COPLASCO 30. CRONI
5. EVCO PLASTICS 18. THERMOSET INC. 31. AMMNSA
6. KENTEK 19. POWER CAST 32. STAM
7. ART.METALICOS DE CADERE.  20. SCANPAINT 33. PACIFIC
8. INDUSTRIAL RUBBER 21. MACK TECHNOLOGIES 34. CEMM THOME
9. LEE SPRING 22. CIFUNSA 35, PRODENSA
- 10. CATAFORESIS 23. CEDINOR 36. GENVAMEX
11. ALIAN PLASTICS 24. MIMSA 37. SEISA PLASTIC
12,1560 25. CONSTRUM 38. PRINCE MANUFACTURING
26. CAYRO INDUSTRIAL 39. Entre otros...
« {0,
St D 45
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2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS

PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES (fc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Serealizaron visitas y auditorias en sitio,
a las empresas que conformarén la muestra
de proveedoras del sector electrénico
con el objetivo de identificar a través de
herramientas de diagndstico y encuestas,
cuales son sus capacidades productivas y las
mejores practicas de manufactura.

La auditoria de calidad fue la principal
herramienta de diagndstico para poder
identificar la maduracion de los proveedores
de acuerdo a los criterios que revisan las
companias multinacionales en su proceso de
seleccion de proveedores tales como:

1. Practicas de reingenieria de procesos
de produccion.

2. Practicas de delegacion de poder de
decision a grupos de trabajadores.

| 3. Operacion de grupos de trabajo
— multifuncionales o que corresponden a
diferentes areas de la empresa.




= ~‘

. l k\- P etitividad it ﬂ
' & Y 4

2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS

PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

7. Sistemas de planeaciony
programacion de la produccion.

8. Practicas de subcontratacion de
procesos y/o componentes especificos
(Outsourcing estratégico).

9. Aprovechamiento de herramientas
informaticas.

10. Estrategias de manufactura agil.

11. Programas de calidad total.
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2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS

PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁC ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Los temas que se evaluaron fueron los
siguientes:

1. Sistemade Calidad:Serevisaelsistemade
gestion de la calidad, se revisa el programa
de auditorias internas, qué hallazgos se
presentarony como los fueron resolviendo.
También, cdémo se lleva el control de
documentos, cobmo se aseguran de estar
trabajando con documentos de clientes a
ultimo nivel. Se revisan si existen objetivos
de calidad y cémo los monitorean.

2. Gestion de Recursos: Disponibilidad
de recursos dentro de la empresa y los
programas de capacitacion que llevan y
como se definieron ese tipo de programas.
Revisar si existen programas de induccién
para empleados de nuevo ingreso.
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2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS

PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

3. Control de Procesos: Se realizan visitas
a produccidon para revisar que en la
maquinaria y equipos haya instrucciones
de trabajo, hojas de inspeccion y control
del producto, ademas de los check list
para la programacién de arranque de los
equipos. Revisar si existen ayudas visuales
y cOmo monitorean los productos en linea.
Revisar si existen planes de control, PPAP,
AMEFsy cémo llevan los registros de todos
los productos. Otro tema importante es
como se identifican los productos y como
se realiza la rastreabilidad en el proceso.

4, Inspeccion y Calibracion: Planes de
control, registro de las inspecciones,
calibracion de los instrumentos y equipos
de medicion.

5. Acciones Correctivas: Procesos utilizados,
( registroy controldelasaccionescorrectivas,
— estudios de capacidad de procesos.

5 6. Mejora Continua: Como lo evalian,
ementos que se evaluan e indicadores

e _ 49
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2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS

PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

7. Satisfaccion del Cliente: Procedimientos
y formatos utilizados para evaluar el nivel
de satisfaccion de los clientes, indicadores
y planes de accion que se siguen.

8. APQP: Revisiéon del APQP, formatos
utilizados, procesos para aprobacion de
primeras muestras.

9. Auditoria PCP: Revision de diferentes
documentos: Diagramas de flujo, AMEF,
PPAP, Planes de control, indicadores de
calidad, capacidad de los procesos de
manufactura, condiciones de trabajo,
entre otras.
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2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS

PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y .

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES fc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Una de las ventajas del instrumento
desarrollado es que permite identificar
debilidades en cada uno de los rubros antes
mencionados, gracias a su metodologia de
asignacion de puntos en las caracteristicas
evaluadas. También permite contar con una
calificacion general de la empresa, que ofrece
un parametro relacionado con la madurez
del proveedor y su capacidad de insercion en
nuevas cadenas de suministro.

El modelo de asignacién de puntos
funciona de la siguiente manera:

« Una escala numérica es asignada para
cada seccion auditada.

« Lasrespuestas a las preguntas de cada
seccion pueden recibir un puntaje de 0
a 3 puntos bajo las siguientes reglas:

— + Claramente no se cumplen los
requerimientos (0 puntos).

« _Se cumplen los requerimientos

con “no conformidades

intos).
L,

: n los. ?qu
= ——c o - e . S) —
e ok

erimientos
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2. 2 DEFINICION DE LAS HERRAMIENTAS
PARA EL PROCESO DE DIAGNOSTICO Y
ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES
PRACTICAS DE MANUFACTURA

« Cada elemento o pregunta es evaluado
en dos aspectos:

Documentos y/o procedimientos
escritos.

- Evidencia de laimplementaciény
registros.

- 58
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2.2.1 HERRAMIENTA TECNOLOGICA

UTILIZADA PARA EL DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

A continuacion se detalla la plataforma tecnolégica utilizada:

@ Ver resultados

1 sistema de Calidad =z v
2 Gestion de Recursos B v
3 Conirol de Procesos E v
4 Inspeccion y Calibracion m ﬁ/
5 Acciones Correctivas | £2.8095% | Q/
© Mejora Continua [ 26.1305% RV
[ Satisfaccian del Cliente 32 v
8 Arap v
: Q Auditoria PCP v
e
=== Extras

CIPPTT | 7T

E Cuestionario Financiero y Contable V

[
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2.2.1 HERRAMIENTA TECNOLOGICA

UTILIZADA PARA EL DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Observaciones de
no. Requerimientos Documentacion Evidencia TOTAL Hallazgo

1 ¢ Existe una revision gerencial periodica que revise la efectividad del sistema de calidad y su 1
mejora continua? ; Relacion y secuencia de los procesos del sistema?

2 ¢Se realizan Auditorias Internas? ;las auditorias permiten medir el seguimiento que la 1 v 0 v 1
empresa le da al Sistema de calidad?
%
3 i Tiene un procedimiento formal para el control de los documentos? ;Estan aprobados, se 2 v 1 v 3
actualizan y reaprueban, se identifican los cambios? ;Estén disponibles para aquellos que
necesiten utilizarlos? ; Los cambios son implementados en produccidn®? 4
4 ¢;Estan definidos los objetives de Calidad? ;En que niveles se definen los Objetivos de 2 v 1 v 3
calidad? ; Como se miden? § Cémo contribuyen a cumnplir con la politica de Calidad?
Z
5 ;El Proveedor tiene y mantiene un sistema de trazabilidad del producto individual o lotes 1 v 0 v 1
completos segln se requiera?
e
[ ilas caracteristicas de control y los pardmetros de proceso son identificados vy 2 v 1 v 3
monitoreados?
e
T ¢Hay un sistema para realizar las corridas de produccion Muestra de un Producto? ;EI 2 v 2 v 4
proceso garantiza contener los requisitos de calidad clave para el producto?
y:
8 ¢Hay un contrato y proceso de revision de la orden que garantice que los requerimientos son 1 v 0 v 1
entendidos y pueden ser resueltos? ; Si se presenta alguna diferencia, se resuelven antes de
la aceptacion del la orden? y
9 i Los empleados han oido hablar de la importancia de cumplir con los requisitos de clisnte? 2 v 2 v 4
m”—xcvjh - 3_ = &
T 1
o ——— 10 ;La Direccién comunica la importancia de cumplir con los requisitos de cliente? 2 v 2 v 4

j. ) ¥ .4~ |
A 4 A ? S %
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2.2.1 HERRAMIENTA TECNOLOGICA

UTILIZADA PARA EL DIAGNOSTICO Y

ANALISIS DE PROCESOS, LAS MEJORES ﬁc ANIETI
PRACTICAS DE MANUFACTURA

Calificacion de la Evaluacion

ALDO ALFREDO DEVORA Claificacién SGC: 5
M O N TE LO N G O Claificacion Auditoria de Proceso: G0
Atendido por ANA JESSICA DEVORA ZUBIA (jdevora@cdm- Claificacion Total del Proveedor: 48
mfg.com.mx)

Auditado por Javier Herrera

|. Desglose de resultados general

Cuadro 1. Resultados generales por rubro especifico Figura 1. Nivel de cumplimiento de los aspectos analizados (%)

# Seccién Total Seccion  Total Posible Calificacion %

1 Sistema de Calidad 29 66 43.94

2 Gestidn de Recursos 1 30 36.67

3 Control de Proceses 42 78 53.85

4 Inspeccidn y Calibracidn 35 78 44.87

. . (8,5
5 Acciones Correctivas 4 84 48.81 :‘_\a@ G\\@ & . & J’g é‘@,;, f? § e @‘9& .;;s
6 Mejora Continua 1 42 26.19 & f@@ dﬁ‘y & & o é»(‘ 5@ ‘ﬁ’
F: & & r o o o

7 Satisfaccién del Cliente 17 42 4048 SR At A

8 APQP 16 54 29.63 ) i} - . )
*Calificacién final = Peso esp. SGC 70% + Peso esp. Auditoria de proceso 30%

9 Auditoria PCP 72 120 60.00

on el levantamiento, la herramienta entrega los resultados, incluso da la
- <

‘de descargar en archivo PDF. Toda la informacion es almacenada en una base
em hje&a estandarizada, lo que facilita el analisis de los hallazgos.
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2.2.2 PROCESO DE
DIAGNOSTICO A
EMPRESAS PROVEEDORAS

Proceso de Evaluacion

Se realiza una visita a las empresas
proveedoras y se evaluan las preguntas
siguiendo el formato de auditoria donde se
tienen que tomar tres datos importantes:

1. Documentacion: Revisar si cuentan con
los procedimientos en la organizaciéon
y posteriormente, dependiendo de los
hallazgos, se califica con 0 (no cumple), 1
(hallazgo mayor), 2 (hallazgo menor) y 3
(todo correcto).

2. Evidencia/registros: Revisar si la
organizacién cuenta con los registros
fisicos o electrénicos de los procesos
evaluados, se califica con 0 (no cumple),
1 (hallazgo mayor), 2 (hallazgo menor)y
3 (todo correcto).

3. Observaciones de hallazgos: Son todos
los comentarios e informacion importante
encontrada durante la evaluacion de los

Programa para la Productividad
y Competitividad Industrial
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EMPRESAS PROVEEDORAS

Resultados de
la Evaluacion de
Proveedores

Cada proveedor es clasificado segun el
resultado final de la puntuaciéon obtenida de
la siguiente manera:

1. Clase Mundial (BIC)

a) Para los proveedores que cuya
calificacion esté dentro de los rangos
de 90% al 100%.

2. Buenas practicas de manufactura
(satisfactorio)

a) Para los proveedores cuya calificacion
esté dentro del rango del 75% al 89%.

b) El proveedor debera trabajar en
===t actividades de mejora hasta alcanzar
a BIC.

g)” Este nivel le permite mantener el
2gocio actual y/o ser considerado

S cli @\ac_teales pueden
) r trabajando con este

,_:‘i. = 57
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2.2.2 PROCESO DE
DIAGNOSTICO A ﬁCANIETI
EMPRESAS PROVEEDORAS

3. Marginal

a) Para los proveedores cuyo rango esté
entre 65% al 74%.

b) El proveedor debera emitir un plan de
accioén correctiva.

c) El cliente puede continuar sus
negocios con este proveedor.

d) Para ser considerado para futuros
nuevos negocios, debera presentar
un plan de mejora continua que
le permita alcanzar el rango de
aceptable.

4. No Aceptable ( No Satisfactorio)

a) Para proveedores cuyo rango de
evaluacion esté abajo del 65%.

b) No se le daran nuevos negocios a este
proveedor.
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO

DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS rCANlETl
DE MANUFACTURA

A continuacion se presentan los hallazgos obtenidos en el proceso de diagnéstico:

Empresas por estado
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%]
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o
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Estados

it La grafica nos muestra los estados a los que pertenecen de las 220 empresas
~ evaluadas. Como se puede observar la mayoria de las empresas prtenecen al estado de
'[, Nuevo Leén y Chihuahua.

——
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO

DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS rCANlETl
DE MANUFACTURA

Para la entrega de los resultados, se dividieron las empresas en tres grupos, divididos
por regiones, de la siguiente manera:

Empresas divididas por region

250

200 193
(%]
3
Q
1
£ 50
(O]
)
©
o
5 100
€
3
=z

50

15 12
0 I I
Region Norte Centro/Occidente Bajio
Region

. Bt -5 1
- ool '_/Ww & 5 2 B ")‘,vh ==
Tas —_— g fo—— - ,: . - # -
; I & - |
i - K |
1 4 B7 R 1Y U 5 .
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO

DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS fCANlETl
DE MANUFACTURA

El resultado de la clasificacion de las empresas es el siguiente:

Clasificacion de las Empresas

Clase Mundial
36%

No aceptable
36%

practicas de
manufactura
23%
Clasificacién No. Emp.

ey Clase Mundial 80
et Buenas practicas de manufactura 50
T T Marginal 10
No aceptable 80
Total General 220

o de kas empresas obtuvieron un resultado final mayor a los 90 puntos, lo que
sifica como empresas de ‘Clase mundial; seguido de las empresas clasificadas como
R 7 v e d
S| rac ca ﬂhlanufactura quienes forman un 23% del total. Alarmantemente el

3s) -equlvq_leqte a las empresas de Clase mundial, son clasificadas como
L P lﬁﬂ o“"’“’“"
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO
DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS rCANlETl

DE MANUFACTURA

A continuacion presentamos los resultados por rubro. Como punto de comparacion
utilizaremos al grupo de las empresas clasificadas como de ‘Clase Mundial’. Iniciaremos con

el promedio de la muestra completa:

Promedio muestra completa vs "Clase
Mundial"

e uestra completa e \uestra "Clase Mundial"

Calificacion General
100

Auditoria PCP Sistema de Calidad

Gestion de
APQP
Recursos
Satisfaccion del Control de
Cliente Procesos
Inspeccion
Mejora Continua p I_, ¥
Calibracién
Acciones
Correctivas

Promedio muestra completa

Auditoria PCP I 67
APCQP I 59
Satisfaccion del Cliente [ 72
Mejora Continua NN o6
Acciones Correctivas [N 7
Inspeccion y Calibracion G 70
Control de Procesos [N 77
Gestion de Recursos NN 76
Sistema de Calidad [N 79
Calificacion General IS 70

0 20 40 60 80 100

« Las empresas de‘Clase Mundial’ obtuvieron calificaciones casi perfectas en todos

los rubros.

con un promedio de 79 puntos.

~ '« Las empresas mostraron un mejor desempeiio en el drea de sistemas de calidad

L.area con mayor oportunidad de mejora en las empresas es el de APQP en

TR ':A!':}"
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO

DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS rCANlETl
DE MANUFACTURA

Estos son los resultados de las empresas de la region norte del pais comparadas con
la muestra de empresas de ‘Clase Mundial’:

Promedio Region Norte vs "Clase Promedio Muestra Region Norte

4 n
Mundial Auditoria PP IR 2

= |\luestra "Clase Mundial" e \luestra Region Norte
Apop N 59
Calificacion General Satisfaccion del Cliente [ NNNNEREEES 72
100
ML sistema de Calidad Mejora Continua - NG 66

Acciones Correctivas | <o

APQP Gestion de Recursos

Inspeccién y Calibracion | 71
Control de Procesos [N 77

Satisfaccion del

: Control de Procesos
Cliente

Gestion de Recursos [N 76
Sistema de Calidad [N 79

Inspeccion y

Mejora Continua . -
) Calibracion

Calificacion General | s0

Acciones Correctivas

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90

« El promedio general de las empresas de la Region Norte es de 80 puntos, lo que
en promedio las clasifica como empresas de ‘Buenas practicas de manufactura’

~+ Elmejor desempeiio lo tienen en el drea de sistemas de calidad, en donde
cuentan con 79 puntos de promedio.

irea que representa mayor oportunidad de mejora es en APQP.

- [ ) "‘

4 @ , areas con buenos resultados en las empresas de esta region son: Control de
‘ oty L8 . e .

s, gestion de recursos y satisfaccion al cliente.
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO
DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS fCANlETI
DE MANUFACTURA

Estos son los resultados de las empresas de la regidn bajio del pais comparadas con
la muestra de empresas de ‘Clase Mundial’:

Promedio Regidn Bajio vs "Clase Promedio Muestra Regién Bajio
Mundial"

e \uestra "Clase Mundial" e |\uestra Region Bajio

Auditoria PCP I 73
APCP I 71

Calificacion General

Satisfaccion del Cliente NN 0
100

Auditoria PCP Sistema de Calidad

Mejora Continua NI 74
Acciones Correctivas [ IS 6

APQP Gestion de Recursos

Inspeccién y Calibracion | 75
Control de Procesos NN 20

Satisfaccion del
Cliente

Control de Procesos Gestién de Recursos [N 33
Sistema de Calidad [ 30

Inspeccion y

Calibracion Calificacion General G 7

Acciones Correctivas 0 10 20 30 40 50 60 70 8 90

Mejora Continua

« Las empresas del bajio obtuvieron un promedio general de 74 puntos
clasificandolas como empresas marginales, sin embargo sélo estuvieron a un
punto de ser clasificadas como de‘Buenas practicas de manufactura’

~ « Sumejor area de desempeiio es en la gestion de recursos en donde obtuvieron
83 puntos en promedio.

elbajlo mostraron también un buen desempeiio en las areas de
L &y sistemas de calidad.

- 58
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO

DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE 7
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS rCANlETl
DE MANUFACTURA

Estos son los resultados de las empresas de la region centro y occidente del pais
comparadas con la muestra de empresas de ‘Clase Mundial’:

Promedio Region Centroy Promedio Muestra Regién Centro y Occidente

Occidente vs "Clase Mundial"
Auditoria pcr NI /3

Muestra "Clase Mundial" e Muestra Region Centro y Occidente

arce N <
Calificacion General Satisfaccion del Cliente [ R 2

Sistema de Calidad

Auditoria PCP

Mejora Continua | 3
Acciones Correctivas NN 43

APQP Gestion de Recursos

Inspeccién y Calibracion I s
Control de Procesos | 61

Satisfaccion del

) Control de Procesos
Cliente

Gestion de Recursos | 70
Inspeccion y Sistema de Calidad | <o

Mei .
ejora Continua Calibracién

Acciones Correctivas Calificacion General [ NN ::

0 10 20 30 40 50 60 70 80

« Las empresas de este grupo obtuvieron un promedio general de 55 puntos, lo
que las clasifica como ‘No aceptables.

~ '+ Elmejor desempeio lo muestran en la satisfaccion al cliente en donde obtienen
72 puntos en promedio.

' — T
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2.3 RESULTADOS DEL PROCESO

DE DIAGNOSTICO Y ANALISIS DE
PROCESOS, LAS MEJORES PRACTICAS

DE MANUFACTURA

ffCANIETI

Por ultimo, presentamos el resultado de los promedios obtenidos por las empresas

comparados entre las 3 regiones:

Resultados entre regiones

= \uestra Region Norte
e \uestra Region Bajio

Muestra Region Centro y Occidente

Calificacion General

Auditoria PCP 80

Sistema de Calidad

APQP Gestion de Recursos

Satisfaccion del

) Control de Procesos
Cliente

Inspeccion y

Mejora Continua . .
! Calibracion

Acciones Correctivas

Resultados entre regiones

- 48
Auditoria PCP 73
68
44
APQP 71
59
X . X 72
Satisfaccion del Cliente 69
72
. . 63
Mejora Continua 74
66
. X 43
Acciones Correctivas 66
69
> I 56
Inspeccion y Calibracion 7175
61
Control de Procesos 80
77
B 70
Gestion de Recursos 83
76
. . 69
Sistema de Calidad 80
79
P 55
Calificacion General 74
80

0 10 20 30 40 50 60 70 80 90

Muestra Region Centro y Occidente B Muestra Region Bajio

W Muestra Regién Norte

« El mejor desempeiio general lo obtuvieron las empresas de la region norte del
pais, asi como las que tienen mejor margen de mejora son las empresas de la

region centro y occidente.
satisfaccion al cliente.

1y calibracion.

Vo v I

~ « Las empresas de las tres regiones demuestran un desempefio similar en la

n promedio general las empresas del norte demuestran mejor
ﬁnﬁgesas del bajio obtuvieron mejores calificaciones en varios

RS 1
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Como parte del analisis de los procesos,
se identificaron elementos de desempeno,
como son la eficacia y la eficiencia de los
procesosydelos productos, paraconsiderarlos
como parametros de referencia que se tienen
que cumplir y mejorar con el tiempo.

A continuacion  detallamos los
principales hallazgos :

2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

RS 1
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2.4 HALLAZGOS ENLOS
ELEMENTOS TECNICOS  MANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

1. Practicas de
reingenieria de procesos
de produccion

« Realizar un mapeo de todos los
procesos (administrativos y de
manufactura) de la organizacion.

« Identificar claramente las conexiones
existentes entre los diferentes
departamentos para saber como
impacta los tiempos de entrega a
clientes.

« Identificar puntualmente y establecer
prioridades de los procesos que se van
a mejorar.

« Identificar y separar las actividades que
Sl agregan valor de las que NO agregan
valor a los diferentes procesos.

o Preparar alos empleados para
entender la importancia de la

ingenieria en “toda” la organizaciény |
para su departamento.

4
s
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Revisar los procesos de toma de
decisiones en todos los departamentos
para identificar areas de oportunidad.

« Desarrollar una metodologia de trabajo
para que se implementen las mejoras.

« Definiry establecer sistemas de
evaluacion y seguimiento de las
mejoras.
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2.4 HALLAZGOS ENLOS
ELEMENTOS TECNICOS  MANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

2. Practicas de
delegacion de poder
de decision a grupo de
trabajadores

« Capacitacion a los empleados con
el fin de tomar decisiones en forma
autonoma.

« Delegar la aprobacion de partes en
ciertos procesos de manufactura (Ej.
Componentes que salen de maquinas
de inyeccion de plastico).

« Lalimpieza de sus areas de trabajo
con el fin de mantenerlas en 6ptimas
condiciones.

« Algunas empresas generan un plan
de recompensas y beneficios por
resultados.

Desarrollar un ambiente de trabajo
Ie genere confianza al momento
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TE'CNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Delimitar claramente la delegacion de
funciones y tareas especificas a realizar
por los empleados para evitar malos
entendidos y confusiones.

« Las personas involucradas
directamente con las nuevas funciones
delegadas, necesitan conocer
claramente sus alcances (derechos y
obligaciones).

» Delegar a ciertos trabajadores, ha
ayudado a identificar y desarrollar
talento.

ﬁCANIETI
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

3. Operacion de
grupos de trabajo
multifuncionales

« Identificar necesidades de capacitacion
para los operadores de equipo y
magquinas.

o Desarrollar una matriz de habilidades
de cada uno de los operadores de la
empresa.

« Definir el perfil de un lider, para
desarrollar personal en base a un plan
de trabajo.

« Establecer un programa de actividades
para ir desarrollando personal
multifuncional.

« Desarrollar equipos de trabajo con un
mentor y 5 trabajadores con objetivos
especificos de tener trabajadores

nultifuncionales para diferentes
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2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

« El personal con mas experiencia son los
mentores de los nuevos empleados.

« Definir puestos de trabajo en base a
la experiencia acumulada (Ej. Nivel
A, B Co D)y ligarlas con mejoras
salariales conforme van adquiriendo y
demostrando experiencia.

« Tener la matriz de habilidades en piso
(areas productivas) para que sea visual.

« Desarrollar un sistema de recompensas
tomando como criterio experienciay
capacitacion al personal.

Programa para la Productividad
y Competitividad Industrial
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2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

4. Reduccion de los
tiempos de ciclo en los
procesos de produccion

« Definir prioridades y concentrarse en
areas donde es mas comun reducir los
tiempos de ciclo:

« Ingenieria

« Recepcion de 6rdenes de compra
« Planeacién

« Produccién

- Compras

. Area de recibo de materiales

« Empaque

- Embarques

- Facturacion

« Cobranza

- ~Inspeccion en proceso

ﬁCANIETI




.\" y 4

2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

5. Programa de
mantenimiento de la
maquinaria y equipo

« Realizar un listado detallado de todas
las refacciones por maquinaria o
equipo.

» Realizar un listado con los proveedores
seleccionados para la compra de cada
una de las refacciones.

« Hacer un analisis de tiempos de
entrega vs. costos de las refacciones
para definir cual sera el nivel de
inventarios a tener.

« Definir un calendario especifico para
realizar mantenimientos preventivos.

« Algunas empresas (pocas)
han determinado NO realizar
mantenimientos preventivos, para no
2jar de producir y mejor preparase
ra cuando se tenga que realizar un
::ixg;i_“ento correctivo.

—
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

- Estandarizar las marcas de maquinaria
y equipo a utilizar (contrato con
una sola marca de equipos que le
proporcione soporte técnico).

« Trabajar con talleres de maquinado
localmente para sustituir
importaciones.




2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TE'CNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

6. Racionalizacion del
numero de proveedores

« Realizar un listado de proveedores que
se utilizan con mas frecuencia.

« Comparar precios al menos con 3
empresas diferentes.

« Solicitar apoyo a su cliente para tener
acceso a comprar con sus proveedores
y tener acceso a mejores precios de
materias primas

« Consolidar mas compra en proveedores
estratégicos, en base a mejores niveles
de precios, servicio y entregas a
tiempo.

« Negociar mejores condiciones de pago,
los proveedores que no acepten, irlos
eliminando de la base de proveedores.

Programa para la Productividad
y Competitividad Industrial
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ELEMENTOS TE'CNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Firmar contratos de largo plazo
con proveedores estratégicos para
establecer precios fijos (no siempre lo
han logrado, pero en muchos casos, se
ha logrado).

« Definir métricos o indicadores para
todos los proveedores con el fin de solo
trabajar con aquellos que cumplan
con los criterios definidos por la
organizacion.

ﬁCANIETI
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2.4 HALLAZGOS ENLOS
ELEMENTOS TECNICOS  #-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

7. Sistemas de
planeaciony
programacion de la
produccion

« Cuando la produccion es repetitiva, se
realizan estadisticas para identificar
los picos de mayor demanda durante
ciertos periodos de tiempo.

« Cuando la produccion no es repetitiva,
los proveedores recomiendan tener
mucha comunicacion con sus clientes
para anticiparse a los requerimientos.

« Algunas empresas, contratan un
ingeniero de desarrollo de software
para que les disefie un programa de
planeacion y programacion donde
se involucren todas las areas de la
organizacion.
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ELEMENTOS TE'CNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Realizar un programa de planeacion,
tratando de mantenerlo sencilloy
eficiente.

« Mantener actualizados los parametros
(tiempos de entrega, minimos y
maximos, precios por unidad) que se
utilicen en los sistemas de MRP o ERP,
para que los resultados que arroje el
sistema sean lo mas exactos posibles.

» No todos los sistemas MRP o ERP
pueden ser adaptados a todas las
organizaciones.

ﬁCANIETI
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8. Practicas de
subcontratacion
de procesos y/o
componentes
especificos

» Los procesos que mas se subcontratan
son:

« Pintura: En polvo, liquida, etc.

« Acabados : Galvanizado, anodizado,
niquelado, etc.

« Tratamientos térmicos
« Pruebas funcionales
« Medicion de ciertos componentes

« Corte con maquinas de electroerosion
(penetracién o hilo)

 Utilizar entidades como CIATEQ,
COMIMSA entre otras para ciertos
_ procesos especificos (dimensionar

2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

@ ANIET)
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TE'CNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Fabricantes de herramentales,
debido a que saturan su capacidad,
buscan proveedores externos para la
fabricacion de troqueles o moldes de
inyeccion de plastico principalmente.

» Desarrollar proveedores para
subcontratar algunos procesos de
manufactura: Inyeccion de plastico,
maquinados, corte de lamina con laser
o con fibra éptica.

ﬁCANIETI
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

9. Aprovechamiento
de herramientas
informaticas

« Contratar un ingeniero en sistemas y
desarrollar un MRP (programa utilizado
para la planeacion de los materiales)
adaptado a las necesidades de la
organizacion.

« Utilizar algunas herramientas
como Facebook, LinkedIn, Twitter
para promover a la organizacion
(Mercadotecnia-Ventas).

« Desarrollar paginas web con expertos
(este punto es muy importante para los
clientes extranjeros, ya que es el primer
contacto visual con un proveedor
potencial).

_« Adquirir software para control de
documentos.

Y »y‘&-
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Algunas empresas adquieren software
para el sistema de gestion de la calidad.

« Otras empresas se apoyan en el uso de
“Minitab” para estudios estadisticos y
puede ayudar a analizar una posible
mejora en la productividad.

« Lacompra de software de simulacion
o impresoras 3D para fabricacion de
prototipos para ofrecer un alto valor
agregado a sus clientes.
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2.4 HALLAZGOS EN LOS

ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

10. Estrategias de
manufactura agil

« Laimplementacion de 5s, al mismo
tiempo identificar los 7 tipos de
desperdicio: Sobre produccion, espera,
transporte, sobre proceso, inventarios,
movimientos y defectos.

 Iniciar primero con la sobre produccion,
es una de las areas que con mas
frecuencia se identifican desperdicios.

« Analizar cuales son las capacidades de
cada una de las maquinarias y equipos
utilizados durante los procesos de
manufactura.

« Mapear los procesos de manufactura
para entender cuales son los tiempos
— que se lleva cada proceso, e identificar
~ ’cuellos de botella".
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ELEMENTOS TE'CNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Desarrollar sistemas “pull” en vez de
tener sistemas “push” al momento de
producir componentes en las lineas de
produccion.

« Delegar las aprobaciones a los
operarios para hacer el proceso mas
agil.

« Colocar dispositivos para verificaciony
aprobacion de componentes y reducir
tiempos de procesos.

ﬁCANIETI
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2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS
DE LOS DIAGNOSTICOS

11. Programas de
calidad total

« Contar con un programa de mejora
continua, que tenga indicadores y
meétricos.

o Contar con certificacion en ISO
9001:2015, ademas de otras
certificaciones.

« Tener un proceso que asegure que
todos los planos y documentos reflejen
el ultimo nivel de revision por parte del
cliente.

« Tener un sistema o proceso que
identifique y separe inmediatamente
los productos no conformes en cada
una de las fases de la produccion.
Ademas, definir cuales seran las
disposiciones o instrucciones a
seguir para el manejo de material no

Programa para la Productividad
y Competitividad Industrial
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2.4 HALLAZGOS EN LOS
ELEMENTOS TECNICOS ~ @-ANIET]
DE LOS DIAGNOSTICOS

« Contar con los instrumentos de
medicion y pruebas adecuados
para realizar los trabajos correcta y
oportunamente. También lo envian con
proveedores externos.

« Evaluar a sus proveedores. Elaborar un
sistema de evaluacion y monitorearlos
frecuentemente. En algunos casos,
invitar a sus proveedores para que
conozcan sus procesos de manufactura,
aplicacion de los productos,
importancia del proyecto, etc.
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2.5 MANUAL DE
BUENAS PRACTICAS DE  Z-aANIET]
MANUFACTURA

En base a los hallazgos encontrados en
el estudio se definié un “Manual de buenas
practicas de manufactura”.

Este manual de buenas practicas de
manufactura describe las herramientas vy
metodologias de planeacion y control que
permiten corregir los principales rezagos
que exhiben las empresas proveedoras de la
industria electronica. La estructura de dicho
manual es el siguiente y se puede consultar
en el Anexo 5.

Su contenido es el siguiente:

1. Antecedentes y marco de referencia
2. Objetivos

3. Guia para la implementacion de buenas
practicas de manufactura

=== a. Diseno e implementacion de un
- sistema de aseguramiento de calidad.
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BUENAS PRACTICAS DE  Z-aANIET]
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d. Implementacion de métodos
estadisticos para el control de la
produccion.

e. Diseno e implementaciéon de un
modelo de mejora continua.

f. Metodologias para el seguimiento de
los niveles de satisfaccion del cliente

g. Implementacion de las“Core Tools".

h. Esquemas de apoyo del gobierno
federal.




3. CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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3. CONCLUSIONES Y p
RECOMENDACIONES CANIETI

A continuacion presentaremos las
conclusionesyrecomendaciones encontradas
en este estudio:

« La principal demanda de compra del
sector electronico son los componentes
electronicos (componentes pasivos
y activos) que suman casi 1,500
millones de ddlares, sin embargo la
oferta productiva de los proveedores
nacionales es escasa, lo que abre una
gran ventana de oportunidad para:

- Atraer empresas extranjeras de
estos procesos productivos para
gue se genere una transferencia de
tecnologia natural en México.

« Incentivar a emprendedores
Mexicanos a buscar Joint Venture’
con estas empresas extranjeras

s con expertos en estos procesos
S productivos.




3. CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

Los demas requerimientos de compra
que conforman la demanda de compra
delsectorelectronico,estanligadosensu
gran mayoria el sector metalmecanico,
al ser este un proceso transversal se
recomienda desarrollar un programa
integral de fortalecimiento de este
sector que incluya principalmente los
siguientes elementos:

« Impulso a las certificaciones y al
aseguramiento de la calidad.

« Programas de fomento para disminuir
los rezagos tecnoldgicos, tanto en
la maquinaria y equipo destinado
a la fabricacion de las partes y
componentes, asi como en equipos
de metrologia y automatizacion que
obstaculizan su productividad.

- Programas integrales de apoyo al
financiamiento.

Programa para la Productividad
y Competitividad Industrial
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3. CONCLUSIONES Y p
RECOMENDACIONES CANIETI

« Como describen los resultados de
los diagnésticos, cada una de las
regiones industriales mantienen
su propia dinamica productiva, por
lo cual es importante desarrollar
programas regionales de apoyo a la
productividad que atiendan los rezagos
y oportunidades de cada region.
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3. CONCLUSIONES Y p
RECOMENDACIONES CANIETI

« Con el objetivo de emprender nuevos
desafios en las areas de oportunidad
identificadas en la base de proveedores,
se recomienda:

« Mantener los esfuerzos de vinculacion
entre proveedores y companias
altamente exportadoras, a través
de la realizacién de encuentros de
negocios.

« Creacién de un programa de
capacitacion permanente, enfocado
en los principales problemas que
enfrentan.

» Implementacion de herramientas
orientadas a elevar la calidad y
productividad (ejemplo: Six Sigma, Lean
Manufacturing, 5’s, etc.)

« Implementacién de las herramientas
denominadas “Core Tools” (orientadas
a mejorar en aspectos de planeaciony
control de los procesos productivos).

» Aspectos de Inspeccién y Calibracién.

+ Metodologias relacionadas con la correcta
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3. CONCLUSIONES Y p
RECOMENDACIONES CANIETI

« Diseno eimplementacion de un
programa de financiamiento a
proveedores del sector electronico.

« Desarrollar programas de fomento
interinstitucionales, en los que se
ofrezcan tanto apoyos de diferentes
instituciones de fomento, como
instrumentos financieros de la banca
de desarrollo.

« Creacion de un programa de incentivos
a la inversion, que impulse la atraccion
de proveedores extranjeros a México.
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ANEXO 1 ﬁCANIETI

Listado de los requerimientos de compra
solicitados por las empresas compradoras




ANEXO 2 @ ANIET]

Listado de empresas compradoras participantes
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ANEXO 3 ﬁCANIETI

Listado de proveedores participantes




ANEXO 4 @ ANIET]

Indices de productividad
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ANEXO 5 % ANIETI

Manual de Buenas Practicas de Manufactura
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ﬁCANIETI

Empresas proveedoras vinculadas a la cadena de
valor del sector electrénico.
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