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INTRODUCCION

La Cémara Nacional para la Industria de la Transformacion reconocida en los afios 40’s
como CNIT y creada por 93 industriales, tiene el objetivo principal de consolidar la
recuperacion economica interna de México y formar una agrupacion que representara al
sector industrial a nivel nacional e internacional.

Fue hasta 1965 que se ubica en su actual domicilio, Av. San Antonio #256, Col. Ampliacion
Néapoles y conocida desde entonces ya como CANACINTRA.

Debido a la extension, diversidad y ubicacion geogréfica esta misma tuvo que subdividirse
para mantener presencia a lo largo de todo el territorio nacional en 14 regiones.

e Region Noroeste

e Regio Pacifico Norte

e Region Pacifico Centro
e Region Norte

e Regidn Norte Centro

e Region Noreste

e Region Occidente

e Regidn Centro

e Region Bajio Norte

e Regidn Centro Bajio

e Regidn Centro Sur Pacifico
e Region Sur

e Regidn Sureste

e Region Peninsular

Englobando en cada una de ella 14 sectores tales como

e Alimentos, bebidas y tabacos

e Industria Automotriz

e Articulos de Papel y Carton

e Bienes de Capital

e Fabricantes para la Construccion
e Industrias Diversas

e Industriales Técnicos

e Industria Metal-Mecénica

e Industria Muéblera

¢ Industria Medica

e Industria Quimica

e Tecnologia para la Informacion y Economia del Conocimiento
e Economia Verde



La Universidad Autonomia Metropolitana-Xochimilco como una opcién para el desarrollo
del servicio social, de la Licenciatura de Disefio Industrial, tiene a CANACINTRA y de esta
manera se crea el vinculo para este caso particular con IKASA Confort y Disefio Mueblero,
S.A: de C.V., empresa del con mas de 20 afios en el sector del mueble tapizado.

Tapizar consiste en forrar o revestir cualquier superficie con tela u otro material que se adapte
a ella. Vulgarmente llamados “CLAVATRAPQOS”.

Originalmente esta actividad consistio en aplicar tejidos o pafios de lana o seda sobre paredes,
pisos y techos con motivos historicos. Siendo en la Edad Media por la fabricacion de tapices
que comienza a adquirir importancia, con la introduccion de la seda a Europa.

Y mediante la “Manufactura Real de los Muebles de la Corona”, Francia se convierte en la
cuna de este oficio. Con la utilizacion de maderas finas, rellenos de plumas de ave y forros
telas y pieles de las mejores calidades.

A finales del siglo XIX debido a la Revolucion Industrial en Inglaterra surge la necesidad de
normatizar y sistematizar los procesos para producir mas y mejor, siendo esto el presedente
que da origen a la Normativa 1ISO 9000 —de la que hablaremos mas adelante-. Y durante el
movimiento de las “Arts & Crafts” con William Morris, se retoma el valor del oficio,
realizando muebles y tapices limpios no industrializado. Los movimientos artisticos
posteriores le dieron a la tapiceria un caracter especifico a la fabricacion de muebles
tapizados y a partir de la escuela de la Bauhaus, es que se emplean nuevas técnicas y
materiales de produccion, logrando tapices formalmente sencillos y disefios agradables.

Asi se marca el antecedente de lo industrializado o personalizado que puede ser el proceso
de fabricacion de los muebles tapizados.

Para la construccion de muebles tapizados se concentra principalmente en tres subgrupos:

e ESTRUCTURA: Conocido en el argot como “casco”, es el armazén o estructura del
mueble dando generalmente soporte a los demas elementos de la tapiceria.

Pueden ser fabricados en PVC, fibra de vidrio o tubulares, pero principalmente de
madera de pino por sus caracteristicas, ligereza, resistencia, es de facil union con otros
materiales, facilidad de trabajo y costo.

Utilizando regularmente tablas de %~ x 12”, y cortandola en tiras de 4.6mm
regularmente dependiendo del espesor del disco de corte unidas con perno, caja y
espiga o grapa.

Los tableros prefabricados sean triplay, aglomerado o MDF, se cortan de acuerdo ala
figura que regularmente lleva el brazo.

e SOPORTE Y ACOJINAMIENTO: Para soporte se utilizan muelles prefabricados
que se fijan al casco. Construidos regularmente con muelles elipticos o espirales y
tiras de acero, se ocupan para producciones a gran escala o de un costo y calidad
superior.

Los muelles de tension han ido perdiendo popularidad con el desarrollo de los muelles
Nozag o0 ZigZag que se atan con bramate y engrapa segun sea requiera para formar



un entramado bastante similar al prefabricado. A esto debe su popularidad ya que
brinda una mayor versatilidad segun las necesidades especificas requeridas para cada
mueble

La parte del acojinamiento es en el mueble lo que da el confort y comodidad;
Actualmente, se utilizan espumados de Poliuretano (PU) de diversas densidades, se
da forma cortando y pegando a la medida y forma necesaria 0 mandado fabricar segun
la necesidad y densidad requerida. Asi como, guata, delcron en grefia y en lamina,
bandastick’s o cincha plastica.

TIPOS COLOR DIMENSION | ESPESOR | DENSIDAD

AMARILLO 1 cm BAJA 17 kg
AZUL 2 cm 20 kg
HOMOGENEO ROSA 4 cm 24 kg
GRIS 2mt x 1.20 mt 6 cm 27 kg

8 cm

AGLOMERADO | JASPEADO 10 cm
12 cm ALTA 50kg

COBERTURA: EI forro del mueble y con el que generalmente se tiene contacto
directo, es también la parte méas costosa.

Dentro de toda la gama de materiales los menos ocupadas por su costo y merma son
las Pieles Naturales o Cueros, Y las Fibras Naturales (seagrass, mimbre y sus
derivados) en este caso el costo de la materia prima y la necesidad de mano de obra
especializada escaza y cara la que incrementa el valor del mueble. Aunque ya en la
actualidad existen imitaciones sintéticas para ambos materiales.

Las telas naturales o sintéticas, estampadas por la necesidad de centrar el dibujo
generan mayor desperdicid. Entonces las telas lisas son las coberturas mas comunes,
por costo y el mejor aprovechamiento de la materia prima.

La Norma 1SO 9000 es un conjunto de reglas sobre calidad y gestion de la misma, que pueden
ser aplicadas en cualquier tipo de organizacion o actividad o actividad orientada a la
produccion de bienes o servicios.

Estas reglas especifican la manera en que la organizacion o empresa operara sus estandares
de calidad, tiempos de entrega, procesos, niveles de servicio, manejo de documentacion,
mantenimiento de maquinaria, etcétera.



OBJETIVOS GENERALES

e Implementar Imagen Corporativa

e Disminucion de Costos

e Disminucién de Mermas

e Generacion de un back up de los productos existentes.
e Optimizacion y Desarrollo de nueva linea de productos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Conocer las diversas areas

¢ Redisefar instructivos, papeleria de IKASA

e Vectorizacion del logotipo de IKASA.

e Cuantificar los materiales requeridos para la fabricacion en diversos productos de
linea ya existentes.

e Creacion de listas de partes o componentes de los mismos

e Realizacidn de planos y Digitalizacion de platillas en las diversas areas maderas,
ensamblado, espumado, costura, tapiceria, empaque.

e Reducir tiempos muertos dentro de la linea productiva

e Verificacion requerimientos de empaque de acuerdo a los instructivos requeridos en
las tiendas donde se realiza la venta y almacenaje de las mismas para reducir las
mermas y/o reclamaciones del producto

e Realizacidn de base de datos para compras inventarios y costos

e Evitar rechazos de materia prima, fomentando al proveedor la entrega de materiales
en tiempo y forma apoyado material grafico como lista de componente y planos

Por medio de un cronograma se iran checando los alcances y metas alcanzadas, mismos que
seran checados y reportados al encrgado general de la planta Lic. Administracion de
Empresas Alejandro de la Fuente Viana mismo que verificara los alcances y logros de los
mismos.

METODOLOGIA UTILIZADA

No existiendo dentro de la empresa medidores que cuantifiquen las mermas, perdidas de
material, tiempos muertos o areas de oportunidad, se recurrird a la Investigacion Cuantitativa
dentro de las diferentes areas de IKASA mediante observacion directa y entrevistas con
personal encargado y de linea, aprovechando asi el conocimiento adquirido por la experiencia
laboral y tiempo dentro del area asignada.

Viendo asi la o las oportunidades de mejora y siendo de altisimo valor ya que no existe
documentacién que respalde los conocimientos, operaciones, y formas de operar dentro de
las diversas areas.



ACTIVIDADES REALIZADAS

Un levantamiento general de la planta para ubicar salidas de emergencia, extinguidores y las
diversas areas que la componen, mismo que sirvid para ubicar las diversas areas existentes
dentro de la empresa e ir desarrollando cada una por separado delimitandolas en:

e Recursos humanos

e Comedores

e Area Administrativa

e Almacén de materia prima
e Dimensionado de maderas
e Armado de cascos

e Preparacion para tapiceria

e Corte

e Costura
e Tapiceria
e Empaque

e Almacén de producto terminado
e Cargay descarga

Como una actividad recurrente en las diversas areas, se encuentra que la informacion esta
escrita y/o dibujada en cuadernos o plantillas de carton; administrados por los encargados del
area, siendo un inconveniente que sea el Unico administrador

Al existir poca o nula comunicacion entre areas no hay una homologacion de los productos
y procesos y es asi que posteriormente se tienen que generar los ajustes dentro de las lineas
de produccidn, generando retrasos en las entregas, aumentando la carga de horas extras, estas
al mismo tiempo incrementan los costos finales del producto creando una deficiencia en la
homogeneidad del producto final.

Después de una breve entrevista telefonica con el cliente e inspeccionar los rechazos en
planta, se concluye que hay inconsistencias en las medidas del producto, motivos por el cual
el departamento de control de calidad del cliente hace los rechazos del producto.

Se procede a recopilar la informacion de manera particular, homologarla y digitalizarla.
Mediante Memorandums son notificadas las areas correspondientes y con Minutas se
delimitan los acuerdos y logros planificados para hacer los ajustes pertinentes.

En la inspeccion por modelo se procede a homologar las medidas de acuerdo a los criterios
de aceptacion previa autorizacién del cliente. Se comienza la generacion de expedientes por
modelo de mueble los cuales incluirén:

e Planos

e Explosivo

e Lista de Partes o0 Componentes
e Hojas de Procesos



e Diagrama de flujo de Procesos
e Ayudas Visuales (Fotografias)

Se procede a entregar la informacidn en el siguiente orden priorizando la produccion de la
empresa:

1ro. A las diversas areas productivas en el orden que lleva el producto dimensionado de
maderas, armado de cascos y preparacion de tapiceria

2do. Corte y costura en el caso de requerir un ajuste

3ro. Al &rea de compras, almacén de materia primay producto terminado para ir cerrando los
criterios de costos y mermas que se tiene con respecto a los materiales ocupados para cada
caso.

Se identifica, etiqueta, resguarda e inventariar la materia prima y componentes para hacerle
los ajustes pertinentes y sean ocupados o rechazados y no se revuelva con futuros lotes de
estos.

Ya ajustados se les determina un numero de pieza o parte para hacer la realizacion de la
documentacién pertinente. Con la generacion y ajuste de informacién se procede al modelado
de los diversos tipos de sala para realizar los explosivos y planos de manera individual y en
conjunto.

Con los ajustes de homogenizacion en las areas de dimensionado, armado y preparacion de
tapiceria se procede a analizar y ajustar las plantillas del area de corte, recogiendo y
corrigiendo las plantillas que existen dejando un juego en fisico en circulacién, en resguardo
y toda la informacion en digital.

Se realizan las Listas de Componentes para llevar un correcto conteo de los materiales
necesarios para la fabricacion y para el abasto en almacén.

Junto con el departamento de Ventas y Almacén de Materia Prima se fortalece el vinculo
entre los proveedores y la empresa, ya que con material de apoyo como planos y ayudas
visuales se ajustan los criterios de entrega y recepcion de materiales, involucrandolos dentro
de las mejoras que se implementan dentro de la empresa

Se elaboran ayudas visuales para el &rea de almacén de producto terminado, carga y descarga
llevando asi un control en la entrega, recepcién y manejo del producto, tanto en la planta
como en la entrega al cliente, controlando las entregas innecesarias de producto mal
empacado y de empaque dafiado

Ya con la informacion necesaria se forman archivos de manera individual para cada modelo
de producto y de manera mas general una base de datos para la realizacion y actualizacion
de costos y en un futuro la utilizacién de indicadores de productividad.

Se toma en consideracion la estandarizacion de plazas para el aumento de
productividad



Ya implantado la estandarizacion u homologacion de los criterios, medidas y requerimientos
de calidad en los productos se procede a hacer un andlisis en los puestos de trabajo de las
lineas productivas para volverlas mas eficientes, con el objetivo de disminuir los tiempos de
trabajo asi como los acciones operativas realizadas.

De acuerdo a la observacion directa en campo y recopilando informacién directa con el
obrero, uno de los principales problemas que se tiene es que arman los cascos de acuerdo a
la experiencia y destreza por parte del obrero, lo cual convierte esta operacién en un puesto
de trabajo calificado o especializado —en planta los sueldos mas altos los tienen el area de
armado de cascos y el area de tapiceria-

Se determino que se realizar jugos de plantillas para cada componente que formara los
diferentes costados.

De la misma manera una matriz general para el armado de lo que es el cuerpo de mueble en
cualquiera de sus tamafios.

En la primera etapa para el area de tapiceria es donde se prepara el mueble con resortes, tela
de polipropileno, cartones adhesivos para montar el hule espuma en las areas especificas y
en ultima instancia fijar finalmente estos con grapa por medio de una pistola neumatica cada
operador toma una pieza de principio a fin

Por lo cual se dividiran en tareas simples y de esta manera se puedan desarrollan una a la vez
pasando de manera lineal pero ordenada

Los tapiceros seguiran las Ayudas Visuales generadas a manera de instructivo para la
colocacion de los implementos necesarios para continuar a la siguiente estacion que es donde
se coloca la tela y los forros entregados por el area de costuras

Se abre un paréntesis para hacer hincapié en lo siguiente, ya que el area de armado de casco
y preparacion de tapiceria se manejan hasta la fecha exclusivamente por varones, en ambas
areas se tienen recurrentes faltas por parte del personal ya que al ser obreros especializados
se les permiten las falta y retardos por falta de personal calificado y la falta de informacion.

De esta forma al dividir las actividades de manera mas sencilla y generando los apoyos
necesarios se puede suplir o reponer las faltas del personal con obreros de otras areas, previa
capacitacion y con la supervision del encargado.

En el &rea de corte se encontré como Unico detalle que al extender los rollos de tela en las
mesas de corte, cuando se termina un rollo se traslapa otra y se continua desenrollando hasta
terminar la tela por cortar

Para lo cual se pidio al area de compras solicitar al proveedor que rotulara el metraje con una
etiqueta en los rollos o en su caso en la bolsa que usa a modo de empaque. Se pidi6 al
encargado de Almacén de Materia Prima verifique.



Se rotulo la mesa de corte con los multiplos obtenido de los diversos metrajes y se les asigno
un color. Asi el encargado de Almacén debera colocar en la tela o el tubo de carton un liston
y etiqueta segun el metraje.

Yaen el &rea de corte se desenrollara la tela hasta la marca de acuerdo al color. Se entregaron
ayudas visuales en ambas areas para asegurar la instruccion.

Con esto se logra desaparecer la union de costuras en la tela, que si esta queda en la vista del
mueble es motivo de rechazo.

Se asigna un numero de control a las planillas de acuerdo al modelo o tipo de mueble. Y se
notifica a los cortadores.

Se tendran que colocar cada juego de tela en una bolsa para evitar el extravié de alguna pieza
del conjunto de estas, asi como garantizar la limpieza de las mismas.

En el area de costura se recoge todo material sobrante de cortes anteriores. Se dan a conocer
los criterios de validacion para esta operacion

e Verificar la costura realizada antes de entregar el juego de piezas (evitando que ya
empezando la tapiceria tenga algun desperfecto en la costura, hilo jalado, o corte e la
tela y se vuelva desperdicio).

e Se entregaran en la bolsa que se entregd del area de corte, con una etiqueta de
identificacion y evitar se revuelven con otras piezas

Del sobrante de los cortes recogidos en esta area se observa que en su mayoria estan
manchados regularmente con café . Justificandolo con el frio, la altura de la nave y que se
encuentran sentadas toda la jornada laboral.

Para lo cual se buscara la reubicacion de esta area o el alfombrado de la misma asi como la
generacion de un reglamento interno que prohiba esta y otras practicas que dafien de manera
permanente el producto o la seguridad de los operadores.

Yaen el area final de tapiceria de acuerdo al criterio de cada operador es la colocacion de los
forros, para lo cual por medio de la observacion y la investigacion en campo con Evaristo
Hernandez Juarez tapicero de oficio con mas de 35 afios de trabajo en tapiceria fina. Se
desarrolla de manera sistematizada la colocacion de los forros de la siguiente manera:

e Asiento

e Respaldo

e Parte frontal o talonera
e Costados o brazos

e Parte trasera o espalda

e Guarda polvo

e Colocacion de Patas

e Embolsado y Empacado



Se incremento en sus actividades la de embolsar y empacar el mueble ya tapizado ya que en
ocasiones en el traslado del area de tapiceria al almacén llegaron a ocurrir percances.

En conjunto con Caja y Cartones Fénix, proveedor de cajas y esquineros de IKASA. Se
desarroll6 el empaque y embalaje de dos nuevos productos que ya estaban en vias de salir
cuando se lleg6 a presentar el servicio social

Ya con la generacion planos, despieces, listas de partes, ayudas visuales, etcétera y siendo
necesaria la unificacion entre los logotipos (tipografia y cromatica) y viendo la inexistencia
de una version digitalizada se realizo la vectorizacion para su unificacion. Y de esta manera
poder hacer los cambios en la papeleria tanto dentro y fuera de la empresa, en, hojas
membretadas, facturas, tarjetas de presentacion, requisiciones de compra, instructivas, etc.

Queda como antecedente para la realizacion a futuro de una pagina electronica, que por falta
de recursos intelectuales, el prestador del presente servicio social no pudo realizar y queda
como pendiente dentro del desarrollo de la empresa.

Objetivos y metas alcanzados

Se aplicé de manera muy general gestion de calidad en el cual todas las &reas estan vinculadas
de manera que se comparte la informacion y hay comunicacion entre todos los niveles, para
garantizar el control y dominio de la informacion en todas las areas.

Homologar los procesos de fabricacion

Se homogenizaron los criterios de aceptacion del producto
Se evitaron hacer ajustes en las lineas productivas

Se redujeron los tiempos y costos de fabricacién

Se elimino la duplicidad de informacion para la fabricacion
e Se controlaron los cambios realizados en el producto

e Sedisminuyeron los rechazos del producto

e Se asignaron tareas especificas

Resultados y conclusiones

Satisfactorios aplico de manera muy general un sistema de gestion de calidad en el cual todas
las areas estan vinculadas de manera que se comparte la informacién y hay comunicacion
entre todos los niveles, para que exita menor probabilidad de error y mermas en los productos

Recomendaciones

Aprovechando las 1040hr de servicio social estas podrian ser divididas para practicas
profesionales. De esta forma se vincula directamente a los futuros egresados, con la industria
y no terminar solo como un generador de renderizados.

Y se retroalimentan las empresas o instituciones con nuevos talentos, los egresados con
nuevos conocimientos porque nunca sera igual la teoria que la préactica en campo, y la
Universidad enalteciendo las calidad de la educacion que se desarrollan su plan de estudios
dentro de sus aulas
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ANEXO

IIKASA,

CONFORT Y DISENO MUEBLERO S.A. DE C.V.



INYEOEHD ﬂ

1. VERDE ESMERALDA
2 ESPUMA DE MAR
3 ORANGE
[l 5 CAVELLO
5. AZUL
| .
| B TAPIZ: CHENILLE
ESTILO: MODERNISTA
ACOJINADO:  HULE ESPUMA DE ALTA DENSIDAD
ESTRUCTURA: MADERA DE PINO 3/4 ECOLOGICA “SELLOVERDE"

SUSPENSION: RESORTE ZIGZAG, TELA DE POLIPROPILENO

LIMFIEZA ¥ CUIDADOS:

-ASPIRA EL TAPIZ DEL MUEBLE EN FORMA COTIDIANA.
-PREFERENTEMENTE LAVAR EN SECO O UTILIZAR ESPUMA
JABON NEUTRO.

-EVITE EL EXCESO DE HUMEDAD.

RECOMENDAMOS AMPLIAMENTE QUE LA LIMPIEZA SEA
CHA POR UNA COMPANIA PROFESIONAL.

IMPORTANTE: NO LAVE CON EXES© DE AGUA, NQ USAR BLANQUEADORE
DETERGENTES. LA INFORMACION AGUI MENCIONADA ES PROPORCIONADA €OMe
SERVICIC Y NO DEBERA iA_LOS RESLLTADOS
LIMPIEZA PUEDEN VARIA EN CADA CASS,

GARANTI

CONFORT Y DISENO MUEBLERO, S.A. DE {
GARANTIZA SUPRODUCTOPOR EL TERMINO DE 3
MESES EN TODAS SUS PARTES Y MANO DE OBRA €C
CUALQUIER DEFECTO DE FABRICACION Y FUNCIONAMI
TO A PARTIR DE LA FECHA DE ENTREGA AL CONSUMID!

CONFORT Y DISENO MUEBLER O 5.A. DE C.V.
JOSE GUADALUPE POSADA #25 COL. SANTA CATARINA
TLAHUAC C.P. 13100 MEXICO D.F.
ikasaventas@prodiay.net.mx
TELS. {55]58600058 ¥ 59

1. PARA HACER EFEC EL PRESE|

SU FACTURA DE COMPRA DEL LUGAR EN DONDE FUE ADGUIRID
PRODUCTO, ASI COMO EL NUMERO DE ORDEN DE SERVICIO ASIGR
POR CONFORT Y DISENO MUEBLERO,S.A. DE C.V.
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SOFA-CAMA SIN BRAZOS

SINIESTRO,
QUIER OTRA CAUSA NO IMPUTABLE A LA EMPRESA.

G. CUANDO EL MUEBLE HAYA 5IDO GOLPEADO © MALTRATADO
EL CLIENTE.

4.EN CASO DE QUE LA GARANTIA DEL PRODUCTO NO ESTE VIGEN
EL DARO SE CUBRA POR ESTA GARANTIA, SE REALIZARA EL SER\

GARANTIA

CONFORT ¥ DISENG MUEBLERO, SA. DEC.V.
GATANTIZA 5 PCOUCT FON F1L TERNING O 313 WESES BN TOOAD
SUS RAUTES ¥ MANG) e GRTUA LMD CUAL GITEN DEFECTE BF FARICASIEN ¥
PN DMARYE HTE A FAHTHT DE LA FECHA BE ERTHEGA AL CONSIAIDGN,
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tunmes asare, sunen iy
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R e AU FEESEATE AP ADLFAE Y CNMHBASAIVS,

ARANTL B WEALZARA 1 ALY i RS remy
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CONFORT ¥ DISENO MUEBLERD S.A, DE V.
J0SE GUADALUPE POSADA £25 COL. SANTA CATARINA
TLAHUACE P 13100 MEXK D DF.
[
TELS [35[58600050 ¥ 59
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CONVIERTE TU T EN UN TUMBAPIE
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0 = Materia Prima, 1 = Madera; 2 = Costura; 3 = Maguila; 4 = Producto Terminado

M= Materia Prima; DM=Dimesionado Madera; AC= Amado de Cascos; FT=Preparacion de Tapiceria;
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