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FILTER SPECIALISTS, INC. DE MEXICO, S. DE R.L. DE C.V.
Y

FILTER SPECIALISTS, INC. SERVICIOS, S. DE R.L. DE C.V.

FASE |

1.1 ORIGENES, ANTECEDENTES Y EVOLUCION DE LA EMPRESA

La empresa matriz “FILTER SPECISLISTS INC.” se establecié en 1972 en la ciudad de
Michigan City, Indiana y ha crecido como principal proveedor de productos de filtracion,
tratando de mantener una calidad elevada y al mismo tiempo conservar precios
econdmicos. Su énfasis, innovacion y experiencia en ingenieria, lo han impulsado a
desarrollar sistemas de filtracion de clase mundial que cubren las necesidades y
aplicaciones que sus clientes requieren.

FSI se considera la empresa lider en materiales y equipo de filtracion, innovadora en la
fabricacion de productos ampliamente registrados e integrados a ISO 9001 y 9002,
manteniendo el control completo sobre el proceso de manufactura.

La empresa Filter Specialist Inc. de México, S. de R.L. se crea en octubre de 1996, pero se
constituye formalmente en marzo de 1997, siendo México el Unico pais que tiene
operaciones y un sélo socio adicional que funge como duefio, sin ser el accionista
mayoritario. Basicamente la idea de establecer una filial en México por parte de los
estadounidenses fue la baja de sus ventas, ya que descubrieron que imitadores vendian
filtros similares a los suyos pero de baja calidad, es asi como contactan con el Ing. Ortiz
quien inicia sus operaciones en el estudio de su casa, comercializando los filtros, y es
hasta 1997 cuando adguieren su planta, formandose asi la maquiladora con el nombre de
Filter Speialist Inc. Servicios S. de R.L. El duefio y director general de ambas compairiias es
el Ingeniero Miguel Angel Ortiz Rouzaut.

FILTER SPECISLISTS INC es una empresa dedicada a resolver los problemas de
filtracion que diversas industrias (automotriz alimenticia, tecnoldgica, etc.) enfrentan al
manejar flujos de aire o liquidos, dentro de sus procesos. La experiencia, acumulada a lo
largo de 30 afios, hacen que FSI pueda considerarse una empresa lider en la fabricacion y
venta de medios filtrantes (tales como filtros tipo bolsa, filtros tipo cartucho), y equipos de
filtracion (recipientes para contener los medios filtrantes antes mencionados).



111 MISION

La empresa cuenta basicamente con dos misiones, una enfocada al producto y servicio
gue se da y otra hacia la capacitacion de su factor humano:

A) Producir filtros de calidad y proporcionar excelentes servicios que satisfagan las
necesidades de los clientes, contribuyendo al bienestar de la sociedad y al desarrollo
integral de nuestros empleados, sustentando una empresa altamente competitiva,
tanto para nuestros colaboradores, como para los accionistas. Comprometiéndonos a
entregar productos de calidad.

B) Promover el desarrollo integral de nuestro factor humano, a fin de motivarlo a través de
la capacitacion a obtener la mayor eficacia y calidad total en su trabajo, asi como la

mayor productividad de los recursos disponibles, logrando su satisfaccién personal e
integracion plena en la sociedad.

1.1.2 VISION

Ser la empresa lider en la distribucion y manufactura de filtros industriales para liquidos en
el @mbito mundial, teniendo un gran impacto en el mercado de productos filtrantes, a través
del mejoramiento continuo y la maxima calidad en nuestros servicios, procesos, recursos
humanos y productos.

1.1.3 VALORES EMPRESARIALES (IDEARIO)

FSI considera que la practica de sus valores identifica a la organizacién con sus
empleados, haciendo que estos se sientan orgullosos de pertenecer a ella; para ello esta
siempre dispuesta a mostrar:

Su integridad como empresa.

Lealtad a sus principios.

Honestidad con los demés y con ellos mismos.
Etica ante cualquier circunstancia.

Calidad en sus productos, servicio y desempefio.

Servicio para decidir y actuar.

D> > > > >

Dedicacion en el trabajo para brindar lo mejor de nosotros a los clientes y a nuestros
directivos.

>

Comunicacion abierta a través del trabajo en equipo



A Espiritu emprendedor

A Respeto

A Desarrollo para la empresa y personal

A Exito

Ademas conscientiza a sus empleados para que vean que el trabajo es el medio mas
importante del que pueden obtener satisfacciones y satisfactores; siendo su decision de
trabajar con empefio y dedicacion lo que determina su desarrollo, esto sin olvidar que las
relaciones que adquieren en el trabajo son basicas , ya que de ellas depende trabajar en

un ambiente tranquilo y agradable , fomentando las buenas relaciones y el trabajo en
equipo, ya que un ambiente cordial es mas productivo.

1.1.3.1 PRINCIPIOS FUNDAMENTALES

1. Lacalidad la definen nuestros clientes.
2. Fortalecer las relaciones cliente — proveedor.
3. El elemento humano es pieza clave para asegurar el éxito de FSI.

4. El trabajo en equipo es la respuesta de promover una comunicacion abierta, actitud de
servicio y colaboracion organizada.

5. El proceso de mejora continua involucra los productos, procesos y servicios., como
proveedores externos y sus productos.

1.1.4 PROPOSITOS

1.1.4.1 ECONOMICOS

Consolidar a la compafiia financieramente, optimizando todos los recursos de que dispone
la empresa, minimizando los gastos, y maximizando las utilidades (como principio general).

Econdmicamente esta tratando de ofrecer un producto de calidad por el cual el cliente
pague un precio justo manejando los recursos de tal manera que no impacten en el precio
final del producto (proceso, manejo de materiales, los tiempos que se invierten, la logistica
para enviarlo a los clientes, etc.), todo esto a través de una buena planeacion, optimizando
tiempos y logrando mayores beneficios para el cliente, ya que para que la empresa
obtenga una utilidad el cliente es de vital importancia.



1.1.4.2 SOCIALES

Garantizar el desarrollo sostenido de la region en que se establece, y ver que la riqueza
llegue a esos lugares, logrando que la gente tenga un trabajo seguro, y que a su vez
cuente con las prestaciones basicas, como lo son: el seguro social, el crédito Fonacot, y el
Infonavit. Que se lleve un peso mas a la bolsa en condiciones diferentes, cambiando de
esta manera su nivel de vida.

Para FSlI, son prioridades la calidad humana y profesional de sus empleados, su constante
capacitacion y desarrollo, asi como su bienestar y el reconocimiento de sus logros.

1.1.4.3 TECNICOS

Optimizar tiempos de produccién, especificamente en el area de corte, esto a través de la
adquisicion de un sistema de tendido y corte automatico, con el cual se tendra mas
precision al cortar, evitando asi desperdicios, ademas de reducir tiempos. Actualmente
esto se hace manualmente, exponiéndose constantemente a errores humanos.

1.2 LAORGANIZACION

ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL

1.21 MANUAL DE POLITICAS

OBJETIVO DE ESTE MANUAL: Proporcionar los lineamientos béasicos a seguir por los
trabajadores en el desempefio de su trabajo, a fin de mantener un ambiente organizacional
cordial, que permita obtener un mejor desempefio en el desarrollo de sus actividades,
evitando problemas y conflictos dentro de la empresa.

1.- El horario de trabajo es de 7:00 a 17:06 hrs. de lunes a viernes. La jornada de
trabajo no puede ser menor a 8 horas diarias 0 40 semanales, ni exceder de 48
horas por semana

2- La tolerancia de entrada sera de 10 minutos, cuando lleguen después de 15
minutos se considerara retardo, después de ese tiempo se tendrd que pedir
autorizacion a la gerencia de recursos humanos para iniciar sus labores.

3.- Cuando algun empleado por causa de fuerza mayor necesite faltar, debera avisar a
la gerencia de recursos humanos antes de las 10:00 hrs.



4.- Cuando un empleado requiera ausentarse de sus labores, debera de avisarlo con
anticipacion al departamento de recursos humanos, a través del formato
“‘PERMISO PARA AUSENTARSE DEL TRABAJO”, especificando las causas,
tiempo requerido y si es con goce de sueldo o sin él.

5.- Los horarios para gque los empleados tomen sus alimentos fuera de la oficina son:
uno de las 9:00 a.m. a las 9:15 hrs. y otro de las 13:00 a las 13:30 horas.

6.- El horario para el area de produccion sera de 7:00 a 17:06 hrs. El horario del
personal administrativo sera de 8:00 a.m. a 18:06 hrs.

7.- Se prohibe el paso a las instalaciones a toda persona que se encuentre bajo
efectos del alcohol o estupefacientes.

8- Las bromas, juegos y el retozo estan terminantemente prohibidos.

9.- Esta prohibido fumar dentro de las instalaciones, tanto en los privados como en las
areas comunes.

10.-No se permite introducir armas de fuego, armas blancas, camaras fotogréaficas o de
video, 0 juegos de azar. Todo personal estara sujeto a revision en su persona,
paqguetes o casilleros, de considerarse necesario.

11.-Todo visitante debera ser anunciado antes de su registro para la entrega del gafete
correspondiente. Es responsabilidad de todo empleado cuestionar al visitante que
se encuentre en otra area distinta de la autorizada, o en un lugar diferente del que
corresponda a la persona visitada.

12.-Al entrar o salir de las instalaciones asegurese de mantener la puerta cerrada.

13.-Se prohibe la entrada a vendedores ambulantes, vendedores y promotores de
cualquier tipo de productos y servicios, asi como realizar ventas entre empleados,
rifas, encuestas, o cualquier tipo de sorteo.

14.-Todo empleado de FSI debera portar permanentemente su credencial que lo
acredita como tal, y debera registrar en el reloj checador cuantas veces entre en las
instalaciones o salga de ellas.

15.-Asimismo debera dejar limpia su area de trabajo al finalizar la jornada.

16.-No se permitira la entrada a los empleados en horario distinto a su hora de entrada,
sin previa autorizacion de su Jefe inmediato, asi como de la Gerencia de Recursos
Humanos.

17.-Ningun empleado podra permanecer en la empresa en un horario distinto al que le
corresponda sin previa autorizacién de su Jefe inmediato, asi como de la Gerencia
de Recursos Humanos.



18.-Est4 prohibido introducir alimentos o bebidas a las areas de trabajo.

19.-Es indispensable que todos los trabajadores conozcan la localizacion y la forma en
gue se deben utilizar los extintores.

20.-En caso de emergencia no corra, camine a prisa.

21.-Esta prohibido colocar cajas, muebles o cualquier objeto que reduzca u obstruya el
paso en los pasillos y accesos temporal o permanentemente.

22.-Esta prohibido dejar en el paso articulos de limpieza, herramientas o equipos.

1211 SEGURIDAD EN EL AREA DE TRABAJO.

v Mantenga limpia su area de trabajo. Un lugar limpio es un lugar seguro.

v/ Cualquier lesion, por minima que sea, debera reportarse a su jefe inmediato y al
Departamento de Recursos Humanos para recibir indicaciones.

v Solamente debe abrirse un cajén del archivero a la vez, ya que de lo contrario se
puede sufrir un accidente.

Vv Mantenga todos sus lapices u objetos punzo cortantes con la punta hacia abajo.
v Reporte cordones eléctricos en mal estado; prevenga incendios.

v No almacene liquidos inflamables (alcohol, acetona, solventes, etc.), en vasijas o
recipientes inadecuados.

v/ Levante objetos pesados flexionando las piernas y no con la espalda. Pida ayuda
para mover cargas pesadas.

v/ No conserve objetos innecesarios en su area de trabajo. Elimine la basura.
v Evite mantener dinero, documentos u objetos de valor en su lugar de trabajo.

v Cierre la puerta de su oficina al retirarse.



1.2.1.2 LINEAMIENTOS ESPECIFICOS PARA EL AREA DE

PRODUCCION.

Deberd vestir el uniforme de trabajo.
Esta prohibido introducir alimentos y bebidas al area de produccion.
Indispensable lavarse las manos (jabon especial) antes de empezar a trabajar.

Estd ESTRICTAMENTE PROHIBIDO utilizar crema u otro quimico en las manos
antes y durante el manejo del material de trabajo.

No se permite introducir aparatos eléctricos al area de confeccion.

Comunicar a su jefe inmediato cualquier duda o situacion que se presente en el
area de trabajo asi como al supervisor en turno.

Informe a su jefe inmediato de cualquier anomalia en el funcionamiento de su
equipo de trabajo.

Se prohibe fumar en el area de produccion.
Solicite el material que necesita con anticipacién. Recuerde que mientras mejor

organice y aproveche su tiempo de trabajo mayor productividad y satisfaccion
obtendra sobre el mismo.

1.2.2 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS

La empresa no cuenta con un manual de procedimientos establecido, pero a través de su
manual de capacitacién da a conocer los procedimientos que se deben llevar acabo en el
proceso productivo.

OBJETIVO DEL MANUAL.: Proporcionar una base a los empleados de produccién para el
correcto manejo de la maguinaria, atendiendo a las caracteristicas propias de las mismas,
evitando asi desperdicio de materiales y optimizacion de tiempos.

1

2.

Recepcion de la materia prima proveniente de Estados Unidos en el almacén.

Requisicion por parte del departamento de produccion de la tela (de acuerdo a las
especificaciones de los filtros que se requieran).

Se enviala tela a corte.



4. Corte hace los blankets (moldes en la tela de los filtros).

5. Manda los blankets a confeccién y/o Welded. Existen 3 tipos de maquinas para
confeccidn, las cuales seran utilizadas de acuerdo al micraje de material que se este
utilizando (y si se requieren filtros de tres capas y anillos especiales, se mandara a
welded (termosellado), ya que estos necesitan otro trato proceso.

6. Finalmente se manda a empaque, para después realizar su venta o regresarlos como
productos terminados o semiterminados a Estados Unidos.

1.2.2.1 DIAGRAMA DEL PROCESO

DESCRIPCION DE FUNCIONES DE LAS AREAS DE
RESPONSABILIDAD

a) ASEGURAMIENTO DE CALIDAD

1.RECIBO-INSPECCION: Fungir como inspector de materia prima con ayuda del
almaceén a fin de verificar que la medidas sean las requeridas.

2.INSPECCION AQL: Verificar que el producto terminado no tenga defectos, este bien
etiquetado, asi como que sea de las medidas y micraje correcto.

3.REVISION EN LINEA Verificar que durante el proceso de fabricacion del producto, éste
se elabore correctamente , que las maquinas funcionen correctamente y los operarios
estén trabajando bien.

4.Verificar que el almacén no contamine el material, es decir, no revuelva los blankets de
distintos micrajes.

b) GERENTE DE PLANTA

1. Coordinar el esfuerzo de manufactura de filtros.
2.Desarrollar y verificar la infraestructura de la nueva planta.
3.Establecer una buena relacion con los proveedores.

4.Dar sugerencias a los clientes sobre los filtros mas adecuados que pueden utilizar de
acuerdo a su giro o actividad (micraje, si es conveniente en bolsa o en cartucho, etc.)

5.Revisar los planes y programas de produccion elaborados.



¢) GERENTE DE PRODUCCION

1.Elaborar los planes y programas de produccion.

2.Delegar responsabilidades a los dos supervisores que estan a su cargo para gue estos
coordinen correctamente a los operarios, asi como revisar que su direccién sea
correcta.

3.Supervisar la produccion.

4.Hacer una adecuada distribucién de la planta, a fin de agilizar los procesos.

5.Preparar un informe para el gerente de la planta, asi como comunicarle cualquier
problema gue existiera en la produccién o con los operarios.

Debido a un cambio en los lineamientos establecidos por FSI USA, el departamento de
Recursos Humanos ha desaparecido, siendo absorbidas las actividades que llevaba a
cabo por la gerencia de produccion, para los aspectos referentes al personal de la
maquiladora (FSI Servicios), por lo que esta gerencia se empieza a hacer cargo de las
siguientes tareas:

1.

Reclutamiento de los recursos enviados por la Asociacion de la Ciudad de la
Confeccion.

Entrevistar al recurso humano y aplicarles las evaluaciones correspondientes.
Revisar la documentacion de los recursos humanos.

Contratacion del personal.

Elaboracion de manuales de capacitacion

Planeacion y organizacion de cursos y talleres.

Establecer las correctas relaciones con la Secretaria de Trabajo y Prevision Social
para la elaboracion de programas de capacitacion o establecimiento de cursos.

Administracién de recursos: dar aviso de altas, bajas, liquidaciones, etc.
Llevar el control de néminas (Por el momento esta funcion la esta llevando a

acabo el departamento de contabilidad, pero se planea que en unos meses la
gerencia de produccion se haga cargo de ella).



d) JEFE DE ALMACEN

1.Llevar el control de las requisiciones para abastecerlas.

2.Llevar el correcto control de Notas de Salida

3.Recibir los traileres que llegan con material nuevo, y verificar las entradas al almacén
contra factura (tanto para el de la comercializadora como para el de la maquiladora),
elaborar el reporte correspondiente del estado en que llegd la mercancia, y si esta
llegara mal tomarle una foto como respaldo.

4. Efectuar inventarios ciclicos.

5.Entregar reportes cada tercer dia al gerente de produccion de todas las entradas y
salidas que hubo en el almacén de la maquiladora.

6.Realizar las compras de material diverso que se requieren en produccion.
7.Enviar los retornos de producto terminado a los Estados Unidos.

8.Recibir los traileres que llegan con material nuevo, tanto para la comercializadora como
para la maquiladora.

9.Realizar los embarques de material para los clientes.

e) GERENTE DE FINANZAS

1.Llevar la contabilidad de la empresa.

2.Realizar las transacciones necesarias.

3.Realizar el calculo y pago de sus contribuciones.
4.Control de la némina.

5.Manejar flujo de efectivo en base cuentas por pagar.

6.Revisar las inversiones, llevar el manejo de tipo de cambio.
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f) ADMINISTRACION DE VENTAS

1. Dar atencién al cliente.

2.Hacer las cotizaciones, dar tiempos de entrega y establecer condiciones de pago

3.Facturar
4.Cobrar
g) ENCARGADO DE TRAFICO

1. Realizar gestiones con el agente aduanal para que el material sea cruzado.

2. Mantener contacto con FSI USA para checar el material que enviaran.

3. Verificar que el agente aduanal cuente con todos los documentos e informacion
necesarios para internar el material en nuestro pais.

4. Contar con una relacion de todo el material que se encuentra en la frontera
aguardando a ser cruzado, asi como el que esta en transito rumbo a la frontera o
procedente de ella.

5. Realizar los envios de muestras que se hacen a FSI USA por parte de la

magquiladora, cuando requieren verificar algin material.

1



FASE Il

1.2.1 LA ORGANIZACION: MANUAL DE POLITICASY LINEAMIENTOS

1.- El horario que sigue el personal administrativo es flexible, llegan normalmente entre las
8:00y las 8:15, aunque la hora de salida varia mucho, dependiendo de la carga de trabajo
gue tenga cada persona. Por esta razon no se cumple con la politica de que no se
excedan las 48 horas semanales

2.- Normalmente no se marcan retardos al personal administrativo, ya que en muchas
ocasiones el tiempo que llegan tarde lo recuperan quedandose después de su hora de
salida. Sin embargo al area operativa si se le toman en cuenta los retardos, pues dado el
nivel cultural es necesario ejercer una disciplina mas rigida, ademas de que en este caso,
el personal no repone el tiempo.

3.- En el &rea operativa normalmente no avisan que van a faltar, o avisan demasiado tarde.

4.- Normalmente se pide que se avise con 48 horas de anticipacion, aungue no siempre es
posible cumplir con ello.

5.- Generalmente se cumple, aunque se llega a presentar el caso de que los encargados
de &rea posterguen su hora de comida cuando se necesita que una maquina sea reparada
(Mantenimiento), o que un lote sea auditado para su embarque (Aseguramiento de la
Calidad).

6.- Este horario generalmente es respetado para el caso de la maquiladora, es decir, el
personal operativo; sin embargo para la comercializadora, o personal administrativo no lo
es, pues como se habia comentado la carga de trabajo muchas veces sobrepasa la
capacidad del personal por lo que es necesario que laboren por mas tiempo.

7.- Normalmente no se presenta el caso, aungque tampoco se lleva a cabo una revision
diaria del personal, por lo que sélo se detecta en caso de que el consumo de alcohol o
drogas sea sido exagerado.

8.- Esto se cumple pertinentemente, ya que de otro modo y dada la naturaleza de las
maquinas que se manejan, resultaria peligroso el no cumplir.

9.- El material que se maneja se inflama muy facilmente (nylon, polipropileno, carton,
thinner, etc.), por lo que se vigila estrechamente gque esta regla sea cumplida.

10.- Hasta ahora no se ha presentado el caso de encontrarles armas
11.- Generalmente no se percibe el gafete mencionado, cuando hay visitantes que llegan a

prestar algun servicio (reparar el compresor o el conmutador, hacer alguna instalacion o
entregar algun producto) son pocas las personas que llegan a cuestionarlos.



12.- Aungque generalmente se cumple, no es raro ver la puerta abierta.

13.-Las personas que llegan a ofrecer algin servicio generalmente son detenidas por el
personal de vigilancia, y no se llevan rifas ni sorteos entre los empleados.

14.- En realidad no todos cuentan con dicha credencial.

15.- Normalmente quedan limpias las instalaciones, pues personal de limpieza se queda
después de la jornada para que asi sea.

16.- Muchas veces se permite la entrada tardia del personal, sobre todo cuando se
acercan las fechas en que hay que enviar producto terminado a FSI USA y se requiere que
los lotes se completen.

17.- Como se habia mencionado antes, del personal operativo no se queda nadie después
de su turno, tampoco los supervisores ni gerentes de produccion y calidad.

18.- Esta prohibido, aunque los empleados siempre encuentran la forma de introducirlos.
Sin embargo en una ocasion un supervisor de calidad renuncio luego de ser fuertemente
reprendido por beber refresco en su mesa de trabajo y es que el material es muy delicado
y cuando llega a detectarse una contaminacion hay que revisar toda la planta.

19.- Conocen la localizacion, aunque no todos saben utilizar los extintores.

20.- Sin comentario.

21.- Esta regla no es observada.

22.- Generalmente el personal de limpieza y mantenimiento cuidan el no dejar sus
instrumentos fuera de lugar.

1.2.1.1 SEGURIDAD EN EL AREA DE TRABAJO.
1.- Normalmente se encuentra limpia el area de produccion.
2.- Aungue es raro que se presenten lesiones, estas son reportadas a los superiores.

3.- Esta regla no es muy observada por el personal administrativo, a menudo se abren
varios cajones ala vez.

4.- Si se cumple.
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5.- En general el personal reporta anomalias de este tipo con el fin de prevenir accidentes.

6.- El thiner, que es el solvente que mas se maneja, es almacenado en botes metalicos de
manera adecuada.

7.- Si se cumple.
8.- Si se cumple.
9.- Si se cumple.

10.- Si se cumple.

1.2.1.2 LINEAMIENTOS ESPECIFICOS PARA EL AREA DE
PRODUCCION

1.- No siempre se exige el uniforme, no todos los empleados lo portan.

2.- Algunos empleados introducen chicles y otro tipo de golosinas, consumiéndolos a
escondidas.

3.- Generalmente se cumple con esta disposicion que resulta una indispensable medida de
seguridad, dado que este jabon remueve todo tipo de grasas incluyendo los silicones que
contienen ciertas cremas y maquillajes y que son altamente perjudiciales para los sistemas
de filtrado de los clientes de FSI.

4.- Generalmente se cumple.

5.- La misma gerencia de produccién permite que se instale diariamente una grabadora
con el fin de que los empleados escuchen musica.

6.- No siempre se cumple.

7.- Esto lo reporta 0 avisa el operario al encender una luz roja que se encuentra a la vista
en cada maquina, para que el supervisor pueda verla y llamar a mantenimiento.

8.- Si se cumple.

9.- Los empleados tienen cuidado de cumplir eficientemente con esta regla.
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1.2.2 MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PARA LA ELABORACION DE
FILTROS TIPO BOLSA

1.2.21 DESCRIPCION DE FUNCIONES DE LAS AREAS DE
RESPONSABILIDAD

A) ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1.- Inspeccion recibo: 1. La materia prima que se recibe del proveedor, es revisada por esta
area, la cual realiza un muestreo del material y verifica que venga en buen estado y que su
clasificacion sea la correcta. Sin embargo, cuando llegan embargues muy grandes no da
tiempo de revisar completamente el material, por lo que se toman muestras mas
pequefias.

2. El inspector de AQL revisa el producto terminado, utlizando para ello las
especificaciones establecidas. También verifica que venga etiquetado correctamente en
cuanto a micraje y modelo. Normalmente esta labor la realiza un sélo inspector.

3. La inspeccion en linea corre a cargo también de un solo inspector, quien efectia
recorridos dentro de las lineas de produccion para detectar posibles errores en cuanto al
material que se esta utilizando y a la forma en que se esta procesando. Con el actual
namero de operarios, este inspector esta ocupado permanentemente, pudiendo cumplir
con su trabajo. Sin embargo, es comin que se le mande a alguna otra area como apoyo
(inspeccion recibo o inspeccion final).

4. Esta verificacion se lleva a cabo eventualmente, cuando existe alguna duda acerca de la
correcta clasificacion del material que va a entrar a linea. La razdn por la que se realiza es
porque cuando se efectud la mudanza de la empresa (de la ciudad de México a Morelos),
no fue posible controlar al cien por ciento el material y se llegaron a presentar casos en los
gue el material se revolvio.

B) GERENTE DE PLANTA

El gerente de planta coordina los esfuerzos de ambas compafias, tanto la
comercializadora como la maquiladora, actuando como mediador entre ambas cuando
surgen diferencias sobre algin aspecto, ya que FSI USA acaba de modificar los
lineamientos que cada una tenia, lo que en algunas ocasiones deriva en conflictos.

Planea lo que se refiere al desarrollo de la nueva planta, investigando acerca de
innovaciones tecnoldgicas que permitan el crecimiento de la misma, pues se espera el
momento de que sean transferidas a esta planta todas las operaciones de confeccion que
se realizan en FSI USA, lo cual podria darse en unos seis meses.
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Respecto a la relacién con los proveedores, que en este caso son al mismo tiempo los
clientes (ya que FSI USA es quien provee la materia prima), el gerente de planta es
también quien mayor contacto tiene con los directivos estadounidenses, verificando que los
resultados se estén dando en el sentido que sus socios desean. Asimismo tiene que
negociar con ellos los precios que puede ofrecer a sus prospectos aqui en México.

El verifica también con ellos la capacidad de las plantas en USA para ver si es posible
cubrir las necesidades de los distintos clientes y prospectos, esta es otra de sus
ocupaciones periddicas, pues de este modo él puede reconocer hasta donde es posible
comprometerse con estos Ultimos.

Gran parte de su tiempo lo dedica a la atencion a los clientes, tanto a los prospectos como
a los cautivos, para visitar sus plantas verificando que se obtengan los resultados
deseados en cuanto a los sistemas de filtracion.

Del mismo modo se encarga de realizar las negociaciones con nuevos y antiguos clientes,
y aungue esta actividad también la llevan a cabo los vendedores, es él quien se encarga
de las més relevantes, pues es también quien mayor experiencia reune.

La revision de los planes y programas de produccion la lleva a cabo periodicamente,
realizando ajustes con el gerente de produccién para ver la mejor forma de aprovechar el
recurso humano asi como las instalaciones y adecuando todo a los requerimientos y
prioridades que FSI USA establece.

C) GERENTE DE PRODUCCION

De acuerdo a los requerimientos establecidos por FSI USA, el gerente de produccion
realiza la programacion de la linea de manera que quede equilibrada, es decir que no
tenga cuellos de botella ni desabasto de materiales en ninguno de los médulos, para asi
poder optimizar los niveles de produccion. Para esto debe tomar en cuenta tanto las
cantidades y modelos que FSI USA solicita, como las existencias que tiene en el almacén.

Prepara un informe semanal que entrega al gerente de planta respecto al aspecto
productivo y humano de lo que sucede en la planta.

Para el reclutamiento de personal se pone en contacto con el personal de la Asociacion de
la Ciudad de la Confeccion, realiza las entrevistas, aunque no aplica ningln examen, ya
gue no se encuentra capacitado para tal efecto.

Actualmente no cuenta con ningin manual de capacitacion, todo el entrenamiento que
imparte se realiza de manera verbal y presentando al empleado muestras del producto
sobre el que se le esta capacitando.

La capacitacion impartida es de forma esporadica y semiprogramada, es decir, que
aungue no se imparte en periodos fijos (por ejemplo; todos los lunes por la tarde; o cada
primer viernes del mes), se lleva a cabo eventualmente y se va planeando segun las
necesidades del &rea de produccion.
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Hasta ahora no se ha establecido ninguna comunicacion con la Secretaria del Trabajo y
Prevision Social para establecer cursos o programas de capacitacion.

Los avisos de alta, baja, etc. ante el IMSS se hacen en muchas ocasiones fuera del tiempo
indicado.

Es él quien propone al gerente de planta los programas de incentivos conocidos como
bonos de productividad

D) ENCARGADO DE ALMACEN

Lleva el control de las entradas y salidas de material tanto a la maquiladora (FSI Servicios),
como a la comercializadora (FSI México). Mediante los formatos de Nota de Entrada y
Nota de Salida controla y actualiza los inventarios de ambas compafiias. En ocasiones se
atrasa en la actualizacion de los inventarios o en la emision de algun reporte, pues muchas
de las veces tiene que darle prioridad a la recepcién de material o a los embarques para
los clientes.

Recibe el material que llega y elabora los reportes correspondientes, entregando a cada
una de las compafiias dicho reporte, asi como al area de trafico.

No puede efectuar los inventarios ciclicos de manera constante puesto que las dos
personas a su cargo son de reciente ingreso y aln estan en proceso de capacitacion,
siendo dichas personas quienes realizaran esta tarea.

Se encarga también de realizar las compras de material diverso que se requieren en
produccién (agujas, thiner, etc.). El contacta directamente a los proveedores, previa
requisicion del area de produccion.

Para realizar el embarque a clientes el jefe de almacén cuenta con dos opciones, una es
mandarlo por mensajeria y la otra es hacerlo con transporte propio (el camion de la
compafiia).

Los retornos a Estados Unidos los realiza por medio de una transportista llamada
Roadway. A pesar de que normalmente se realizaban cada quince dias, un repentino
incremento en la demanda ha hecho necesario que se hagan envios semanales pues la
urgencia de material es mucha.

E) GERENTE DE FINANZAS

Actualmente se encuentra atendiendo una auditoria de comercio exterior y otra de la
Secretaria de Hacienda, por lo cual no tiene tiempo para llevar el completo control de la
contabilidad de la empresa. FSI USA necesita que este gerente le envie los reportes de
estados financieros, balance general, etc., y ha autorizado la contratacion de dos auxiliares
para que apoyen a esta area y se pueda cumplir con las tareas necesarias.
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Se encarga de autorizar también los pagos a los diferentes proveedores de productos y
servicios, aunque a veces los pagos se retrasan porque el dinero esta invertido en
diferentes instrumentos y no alcanza el tiempo para retirarlo de esas inversiones.

Controla la némina tanto de la maquiladora como de la comercializadora, aunque esta
situacion es temporal, porque la maquiladora se hara cargo pronto de su propia némina.
Realiza el seguimiento de las inversiones, sin manejarlo de una manera autbnoma, ya que
es el gerente de planta quien finalmente decide los instrumentos y plazos para las
inversiones que se llevan a cabo, aunque aconsejado por el gerente de finanzas.

F) ADMINISTRACION DE VENTAS

Proporciona atencion a clientes, informando acerca de la situacion de los materiales que
los clientes han comprado, si ya ha sido enviado de USA, si se encuentra en la aduana,
etc.

Establece plazos de entrega, verificando la disponibilidad con el jefe de almacén.

Realiza cotizaciones para los diferentes materiales que se manejan, es decir filtros tipo
bolsa filtros tipo cartucho y recipientes, asi como condiciones de pago. Aungque la mayoria
de las veces lo hace consultando al gerente de planta, quien tiene la Ultima palabra en
cuanto a negociaciones importantes, es decir, negocios que implican mas de $5,000 USD.

Cuando se trata de montos menores, el gerente de ventas tiene mas o menos libertad para
realizar cotizaciones sin tener que consultar con el gerente de planta.

G) ENCARGADO DE TRAFICO

Verifica que el agente aduanal esté al pendiente de los embarques de la compairiia y le
proporciona los documentos que pueda llegar a requerir para realizar los tramites
pertinentes.

Constantemente se comunica con FSI USA para verificar el material que estan enviando y
cerciorarse de gue cuenta con todos los documentos necesarios para su internacion al
pais.

Lleva un registro del material que se encuentra en transito, aunque no siempre es real,
puesto que en ocasiones no se le informa de algunos materiales que son enviados.

También se llega a hacer cargo de algunos embarques a clientes, cuando son urgentes y

sOlo se espera su llegada al almacén para mandarlos, en estos casos él solicita la
recoleccion a la mensajeria o a la transportista, segun el caso.
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FASE Il

LISTADO DE PROBLEMAS

A) ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1. Hace falta personal: para que el area de aseguramiento de la calidad cumpla con todas
sus tareas.

v FSI USA esta tratando de mantener los costos lo méas bajo posible y por ello se
niega a contratar mas personal

2. No se han definido claramente las funciones de cada uno de los inspectores de calidad:
pues aunque se tiene una descripcion de las actividades de cada uno, constantemente son
modificadas, ya sea de manera temporal o definitiva.

v La falta de personal hace que se complique la planeacién y organizacion de las
diversas tareas del area, por lo que no se respeta el rol o asignacion de labores de
cada inspector.

3. Frecuentemente surgen discrepancias con el &rea de calidad estadounidense en cuanto
a los parametros para evaluar la calidad de los filtros.

v A pesar de que existen especificaciones para cada producto elaborado en la planta,
no ha existido la suficiente retroalimentacién y comunicacion entre el area de
Aseguramiento de la Calidad y su par en Estados Unidos para que sean aclarados
ciertos puntos que podriamos llamar “finos” y que son los que provocan este tipo de
discrepancias.

4. Algunos inspectores no cuentan con la experiencia suficiente para cubrir sus puestos al
100% y no es raro que cometan errores graves que comprometen a toda la linea de
produccién, tales como que eventualmente salgan de la linea de produccion lotes de
material ya terminado que traen algun defecto, debido a que se aprobd un material que no
venia en perfecto estado y al no muestrearse apropiadamente hubo alguna falla que no se
detectd. Algunas veces estas fallas son detectadas por el inspector en linea o el inspector
final, pero no siempre ocurre asi, con lo que se corre el riesgo de que FSI USA los rechace
al momento de recibirlos, como ya ha sucedido.

Vv Nuevamente la falta de personal provoca que exista una saturacion de trabajo, por
lo que no existe tiempo suficiente para capacitar realmente a fondo a los
inspectores de calidad, esto provoca que cubran apenas de manera superficial el
nivel requerido y por ello es que se presentan tantos errores.
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5. Debido a la falta de personal, los muestreos que se realizan, en ocasiones tienen que
verse reducidos, con lo que se incrementa la posibilidad de incurrir en la aprobaciéon de un
lote con defectos superiores al limite de aceptacion. A esto se suma la problematica
derivada de los lotes manufacturados con material defectuoso, que al detectarse, tienen
gue ser inspeccionados al 100%. Como resultado de esto, no es raro que se tenga que
utilizar personal del &rea de produccion para realizar inspecciones de calidad.

6. Existe inconformidad por parte de los inspectores por el hecho de que sus tareas les
sean modificadas continuamente y no se les deje terminar una cosa antes de comenzar
otra.

v Las tareas les son modificadas de manera repetida por la falta de personal que
obliga a “hacer mas con mucho menos”, férmula que no siempre reditia como
esperan los socios en Estados Unidos.

B) GERENCIA DE PLANTA

1. Sobrecarga de trabajo: Los empleados administrativos sufren de una sobrecarga de
trabajo derivada de la falta de personal para llevar a cabo todas las tareas que
necesariamente se deben cumplir en la empresa. Esto genera un descontento en una
parte de los empleados, ya que la sobrecarga los obliga a quedarse mas tiempo para
terminar sus labores.

v Esta sobrecarga es debida principalmente a la falta de procesos administrativos
adecuados gue permitan una operacion mas eficiente.

2. Falta de integracién entre las dos compafias: existe una rivalidad malsana, que en
muchas ocasiones obstaculiza el trabajo tanto de una como de la otra, provocando un
desgaste para ambas, asi como el desperdicio de tiempo, energia y otros recursos de la
empresa.

v Estarivalidad se origina principalmente en el hecho de que FSI USA muchas veces
no es claro en cuanto a las obligaciones de cada uno de los gerentes, tanto de la
Gerente de Finanzas como del Gerente de Produccién. Aunado a esto se tiene por
parte de ambos una personalidad fuerte que enardece las fricciones y genera
continuamente choques entre ambas gerencias.

3. Centralismo exagerado en la toma de decisiones: el gerente de planta mantiene bajo su
poder muchas de las funciones que en otras compafias son delegadas a los gerentes de
sus respectivas areas, por lo que se provoca que en muchas ocasiones la toma de
decisiones sea mas lenta, y eventualmente se llega a perder a clientes potenciales,
guienes se comunican con FSI para obtener asesoria, pero la lentitud en la respuesta los
hace buscar soluciones en otras compaiiias.



v Este problema muy probablemente se origina en la personalidad del gerente de
planta, quien a veces movido por la falta de confianza en las capacidades de su
personal, o tal vez en un afan protagonico, insiste en mantener muchos de los hilos
bajo su control.

4. Falta de sistematizacion de muchas de las actividades, sobre todo las administrativas, lo
gue impide una mayor eficiencia, y un mejor flujo de la informacion, ya que al no contar con
sistemas administrativos mas modernos, se llega a presentar una duplicidad de funciones,
0 en el mejor de los casos, no se aprovecha la infraestructura con la que ya se cuenta. Tan
s6lo por poner un ejemplo, esta el de las bases de datos de los clientes y proveedores,
cuyos datos son capturados hasta en tres o cuatro ocasiones para diferentes usos o
reportes.

v Una falta de vision estratégica y operativa ha provocado el estancamiento de los
procesos administrativos. El poner mas atencién al area operativa (lo cual
seguramente es derivado de los planes de crecimiento, el cambio del D. F. al
estado de Morelos, etc.), seguramente ocasiond que se perdiera de vista el area
administrativa, que también requiere crecimiento y modernizacion.

C) GERENCIA DE PRODUCCION

1. La linea de produccién se ve retrasada por las constantes ausencias de los operarios,
guienes faltan al trabajo muchas veces por falta de interés y en otras ocasiones porgue
dedican tiempo a buscar empleo en otros lugares, tratando de encontrar mejores
condiciones de trabajo.

v Este problema se presenta basicamente por el tenso clima organizacional que
existe en la planta, ademas de la falta de identificacion que se tiene para con la
empresa,

2. El personal se identifica poco con la empresa: no podria decirse que tienen puesta la
camiseta de FSI.

v/ La falta total de un proceso de induccién como parte del proceso de reclutamiento y
seleccién de personal provoca que el nuevo empleado tenga un conocimiento nulo
acerca de lo que la empresa hace, los clientes y las necesidades que satisface etc.
Esto légicamente ocasiona gque sienta una completa indiferencia hacia la compafia
y obviamente que nunca va a ponerse la camiseta de algo que no conoce.

3. Alta rotacién de personal: en ocasiones el personal se encuentra satisfecho con los
salarios y las instalaciones con los que cuenta FSI, pero el maltrato que reciben, directa o
indirectamente de sus superiores, asi como la falta de consistencia en muchas de las
decisiones que se toman, muchas veces los lleva a buscar empleo en otras empresas.
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v Oftra vez, la falta de un proceso de induccion provoca que constantemente esté
buscando empleo en otro lugar, pues finalmente le resulta dificil encontrar apego a
algo que no conoce. Ademas de que tiene un vacio permanente pues no encuentra
un sentido de pertenencia.

4. Baja productividad en la maquiladora:// debido a la alta rotacion de personal no es
posible mantener una productividad constante.

5. Inconformidad de los empleados: existe descontento porque sienten que no se les paga
lo correcto por las piezas que cosen a la semana.

v Esto derivado muchas veces de la falta de claridad en cuanto a la manera en que
se calculan sus bonos semanales.

6. Los tramites con el IMSS se encuentran frecuentemente retrasados: no se lleva al
corriente todo lo referente a las altas, bajas, modificaciones salariales, etc. Esto resulta
riesgoso para al compafia porque puede incurrirse en faltas que ocasionen multas y otras
penalizaciones que no le convienen.

v/ El hecho de que se preocupen por elevar la productividad a toda costa, lo cual no
siempre se llega a dar, ocasiona que se descuiden aspectos y tramites
administrativos que si bien no reportan directamente un incremento en la
produccién, son necesarios para el funcionamiento correcto y legal de la compaiiia.

7. La capacitacion que se imparte en muchas ocasiones se orienta mas hacia el factor
motivacional que hacia el operacional, y no es apoyada con un seguimiento por parte de
gerentes y supervisores, por lo que tiende rapidamente a ser olvidada.

v Elllevar un liderazgo con un enfoque de “Capataz” provoca que se interfiera con los
escasos intentos de impartir una capacitacion ya que los mismos lideres se olvidan
de ella y la bloguean al volver al viejo sistema del “mandamas” que se la pasa
ordenando sin escuchar las ideas y opiniones de su grupo.

8. La falta de experiencia en esta planta a veces le impide al gerente de produccion ver que
aungue no tenga los blankets ya listos, es decir, cortados, lo que si tiene en existencia son
rollos de malla, los cuales puede mandar cortar y tener materia prima para trabajar y
cumplir con el programa establecido.

9. No se controla adecuadamente el que los operarios no introduzcan alimentos a las
instalaciones de la fabrica, con lo que se pone en riesgo el trabajo de todos, ya que una
contaminacion de material por este motivo podria hacer que la operacion se detuviera
desde unas horas, hasta varios dias.

v La falta de un curso de induccion, asi como de cursos establecidos de capacitacion
provoca que los empleados no tengan el suficiente cuidado en estos aspectos tan
criticos como este dentro de la operacion.
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10. Asimismo, no se efectlian andlisis periédicos a las cremas y maquillajes del personal
operativo, sobre todo el de nuevo ingreso. Ademas de que no existen letreros o anuncios
gue le recuerden al personal que no debe utilizar ningun tipo de cosmético, crema o
cualquier cosa gque pudiera contener silicones por lo cual deberia afiadirse una politica en
este sentido.

v ldem.

11. Existe un favoriismo muy marcado que se manifiesta primeramente en el hecho de
gue las mejores operaciones, es decir, aquellas mas sencillas o que reciben una
bonificacion superior, le son encargadas siempre a personas especificas. Ademas cuando
por falta de materia prima no se alcanzan a cubrir las necesidades de la linea son esas
mismas personas las que siempre tienen trabajo y por tanto siempre tienen su respectivo
bono de productividad. Todo esto, por supuesto, genera un descontento entre los demas
operarios, quienes rapidamente pierden el interés en el trabajo y terminan renunciando,
razdn por la cual se incrementa el nivel de rotacion de personal que tanto perjudica a la
productividad de la compafiia.

Vv La falta de una vision adecuada de lider por parte del Gerente de Produccion, asi
como de los supervisores, ocasiona que se caiga en estos juegos de favoritismo
gue terminan dafiando al sistema de produccion, mas que beneficiandolo.

D) JEFE DE ALMACEN

1. Respecto a las requisiciones de material diverso que se tienen (agujas, thiner, etc.)
muchas veces se piden las cosas con caracter de urgente y no es posible proveerlas tan
rapido como se quisiera, debido a los tiempos que manejan los proveedores.

v Estos materiales son manejados no por el Jefe de Almacén directamente, sino por
el Gerente de Produccién o por el Jefe de Mantenimiento, quienes normalmente se
dan cuenta de que hace falta ese material hasta que ya practicamente se esta
terminando y con ello viene la urgencia de material.

2. El responsable de esta area se encuentra saturado de trabajo, debido a que en este
caso se trata de la misma persona quien ocupa el puesto de jefe de almacén para los
almacenes de las dos empresas, lo que provoca que a veces se atrase en la actualizacion
de los inventarios o en la emision de algun reporte, pues en muchas ocasiones tiene que
darle prioridad a la recepcion de material 0 a los embarques para los clientes.

v La falta de un asistente plenamente capacitado que le ayude al Jefe de almacén
ocasiona que se complique su labor, debido a las diversas funciones que tiene que
llevar a cabo. Como no existe autorizacién para trabajar tiempo extra, aunque sea a
una sola persona, no es posible acelerar el proceso de capacitacion del asistente.



3. En ocasiones no provee los reportes de inventario actualizados, ni para la maquiladora
ni para la comercializadora.

Vv Nuevamente se manifiesta la necesidad de contar con un asistente lo
suficientemente capacitado para ayudar al Jefe de almacén con el trabajo de las
dos companiias.

4. Muchas veces tarda algo de tiempo en entregar la materia prima que le solicita la
maquiladora, pues se le solicita con muy poco tiempo de anticipacion.

v La falta de planeacién de la produccion ocasiona que a menudo se tenga que
“rellenar” los huecos con algunos modelos

5. El hecho de que en ocasiones se pidan productos especiales a FSI USA y se
embarquen directamente al cliente ocasiona que muchas veces los datos de inventario
gue lleva el érea de Contabilidad sean diferentes de los que tiene el Jefe de Almacén.

Vv No existe disciplina para la realizacion de pedidos a FSI USA, ya que la
Administradora de ventas no es la Unica que les solicita el material, como en teoria
deberia serlo. En la practica, se llegana realizar pedidos directamente por parte de
los vendedores, con lo que se provocan confusiones y desinformacion que
desestabiliza el sistema de almacén e inventarios.

6. Existe una falta de control de los almacenes externos, es decir, el material que se tiene
en las plantas de Volkswagen y Basf no es considerado al momento de realizar
inventarios, siendo que deberia ser contabilizado pues se trata de material que, aungque se
encuentre en la planta de los clientes, fiscalmente pertenece a FSI puesto que se
encuentra a consignacion.

Vv Nunca se consider6é la necesidad de tener un control sobre estos almacenes
adicionales, pues de alguna manera se pensaba que al salir el producto del
almaceén principal de FSI, dejaba de tenerse responsabilidad sobre el mismo.

7. Las dos personas que le ayudan en el almacén no cuentan con la experiencia necesaria
y desde luego tampoco conocen los productos que se manejan, por lo que la ayuda que
pueden brindar es muy limitada. Sin embargo, una de ellas tiene conocimientos de
computacion y se le podria ensefiar.

v Debido a que no existen muchas compafias dentro del ramo de los medios
filtrantes en México, no hay muchas personas que conozcan esa area 0 hayan
trabajado en ella, y por ende no es facil encontrar gente con la experiencia
necesaria.
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E) GERENTE DE FINANZAS

1. La actual auditoria le ha mostrado a la Gerente de Finanzas los muchos problemas que
tiene, derivados de una mala administracion de los pedimentos de la mercancia que FSI
USA provee, debido en parte a que el departamento de trafico no existia como tal. Estos
errores han causado que la auditoria se complique bastante y que probablemente la
compafiia se haga merecedora de altas multas por este motivo.

v La falta de un Area de Tréfico, con una persona capacitada al frente de la misma,
ocasiona que los pedimentos, y en general las cuestiones relacionadas con la
importacién de materiales, se hayan manejado erroneamente.

2. Otro de los problemas es que no se lleva a cabo el control apropiado del material que
entra 'y el que sale. Es decir, que para efectos fiscales y de comercio exterior debe llevarse
un registro apropiado de todo lo que ingresa y todo lo que egresa, incluyendo mermas y
desperdicios, ya que al encontrarse bajo el Programa de Maquila, es necesario comprobar
gue el material que entr6 al pais se retorné a Estados Unidos y no fue vendido
directamente dentro del pais. Dicho control no se lleva a cabo de forma minuciosa, por lo
gue ahora tendra que hacerse un calculo de todos los movimientos desde el afio 1998 a la
fecha.

v Esta es una responsabilidad propia de la Gerencia de Produccién, pero que
actualmente es llevada a cabo por la Gerente de Finanzas, como parte del control
del Programa de Magquila que exigen las Secretarias de Economia, y de Hacienda
y Crédito Publico. Dej6 de llevarse a cabo correctamente desde hace varios afios
por parte de la Gerencia de produccién, y ahora como parte de los cambios que se
dieron al momento de realizar el cambio de ubicacion de la planta a Morelos, es la
Gerencia de finanzas quien retomara dicho programa.

3. Los impuestos que paga por concepto de pasivos son altos, ya que la maquinaria que
tiene se la mandé FSI USA y no sera pagada, puesto que es parte del capital, pero FSI
USA se niega a que sea declarada como tal ya gue entonces serian ellos los que tendrian
gue pagar los impuestos.

Vv FSI USA trata de mantener bajas sus cuotas de impuestos y por ello no acepta que
se capitalice la maquinaria que su filial en México mantiene por el momento como
pasivo.

4. Existe una incongruencia entre las politicas de crédito y de pago, por la cual no es
posible para la compafiia efectuar inversiones, pues no se dispone del dinero el tiempo
suficiente para hacerlo. Este problema se da basicamente porque los plazos a los que se
vende y se compra son muy similares, limitando la posibilidad de manejar el dinero para
efectuar inversiones.
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v La necesidad de ganar clientes para abrir mercado obligd a FSI México a adoptar
una flexibilidad que ahora sale cara, pues a muchos de los clientes se les otorgd
plazos de pago excesivamente amplios, que ahora no permiten la inversion.

5. Hay una duplicidad de funciones manifiesta, ya que los departamentos de ventas y de
finanzas llevan su propia contabilidad, lo que ocasiona que inclusive se tengan errores
debido a la diferencia de criterios de cada departamento, ademas del costo que representa
el realizar la misma tarea dos veces.

Vv Esto es provocado por la falta de un sistema administrativo acorde a las
necesidades de la compariia, que permita optimizar los recursos y esfuerzos de las
diferentes areas.

F) ADMINISTRACION DE VENTAS

1. Constantemente tiene que estar verificando con el Gerente de Planta respecto a los
diferentes precios y productos que le solicitan los clientes, alin si se trata de cotizaciones
menores a $5,000 USD.

Vv La falta de confianza del gerente de Planta para soltarle las responsabilidades
correspondientes a la responsable de esta area le impide a ella funcionar
adecuadamente.

2. Tiene problemas para cumplirle a los clientes con los tiempos de entrega, ya que
muchas veces, el Gerente de Produccién no permite que el Jefe de Almacén cubra los
pedidos con la celeridad con que se requiere.

v Esto debido a que dicho gerente le quiere dar prioridad a las necesidades de la
maguiladora sobre las de la comercializadora, y siendo el jefe directo del Jefe de
Almacén, le exige gue primero se atiendan las requisiciones de la maquiladora, aln
cuando las de la comercializadora sean mas urgentes, y en la mayoria de los casos
muestra desinterés y falta de cooperacion para los asuntos y las requisiciones
relacionados con la comercializadora, todo esto derivado de la rivalidad que existe
entre las dos compafiias.

3. Con frecuencia, los distintos vendedores hacen pedidos a FSI USA por su cuenta, y no
le avisan a la Administradora de Ventas, por lo que en muchas ocasiones ella no esta
enterada de todo el material que esta pendiente de ser provisto a los clientes.

Vv Esto se da principalmente debido a una falta de disciplina por parte de los
vendedores y del mismo Gerente de Planta, quien no exige que todos los pedidos
sean canalizados al &rea de Administracion de Ventas para mantener un control de
todo lo que se pide y evitar también asi, problemas al Area de Trafico.



4. También existe otro proveedor, llamado American Air Filters. Dado que FSI no cuenta
con produccién de algunos tipos de filtros para aire, ha sido necesario comercializar
también los filtros de este otro proveedor, al cual en muchas ocasiones los vendedores de
FSI le hacen directamente los pedidos sin que Administracion de Ventas se entere,
ocasionando omisiones o errores por esta falta de comunicacion.

v ldem

G) AREA DE TRAFICO

1. Existen problemas con la recepcion de materiales: pues muchas veces se retrasan en la
frontera mientras los clientes aqui los estan esperando.

v FSI USA en muchas ocasiones se atrasa con el envio de documentos para realizar
la importacion, o bien los envia incorrectamente y hay que realizarles correcciones
gue alargan el periodo de entrega al cliente.

2. Es comln que existan discrepancias, pues en ocasiones, como en el caso que se
mencionaba con la Administradora de Ventas, no se le informa al responsable de esta area
de la totalidad de los materiales solicitados a FSI USA o a American Air Filters y entonces
pueden venir los inconvenientes, como que algin material se quede en la frontera mas
tiempo del necesario mientras aqui se necesita con urgencia.

Vv Debido a que en Estados Unidos las leyes y regulaciones son distintas, el
Departamento de Tréfico no le da la debida importancia a documentos que para las
autoridades mexicanas son criticos y por ello se presentan las discrepancias y
errores que provocan los retrasos.

3. FSI USA no envia los documentos en el formato que exigen las leyes mexicanas, y a
pesar de que ya se les ha explicado como deben enviarlos no han hecho caso y siguen
enviandolos igual, lo cual ha llevado al responsable del area de trafico a tomar la decision
de rehacer los documentos que se necesitan para poder agilizar los tramites con el agente
aduanal.

v ldem.
4. Tiene problemas con el manejo de la mercancia, pues frecuentemente llega maltratada

y en condiciones deplorables, ocasionando pérdidas a la compaiiia, ya que al maltratarse
el empaque del producto, este se contamina y queda inutilizable.
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Vv Las cajas de los diferentes productos generalmente no vienen marcadas como
“fragiles” (excepto los filtros llamados de cartucho), razén por la cual no son
manejadas adecuadamente y aunque el maltrato puede parecer minimo, pues el
producto llega entero en realidad, ello no significa que vaya a funcionar, pues basta
gue la bolsa que los protege dentro de la caja se abra un poco, para que por esa
abertura entre polvo y contamine el material.



FASE IV

PROPUESTAS

A) ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

1. 2. 5. y 6. La falta de personal ocasiona que se eleven los costos, pues al no realizarse
las inspecciones de calidad adecuadamente, llegan a ocurrir errores que eventualmente
requieren gue el personal del area de Calidad labore tiempo extra, e incluso tenga que ser
apoyado por personal del area de Produccion; con lo que se corre el riesgo de incurrir
nuevamente en errores y que a su vez se vuelvan a elevar los costos. Por este motivo se
recomienda la reestructuracion del departamento de Aseguramiento de la Calidad, para
gue en lugar de tres inspectores (Recibo, Linea y Producto Terminado), se tengan cuatro,
siendo este Ultimo una especie de comodin, que podria apoyar a cualquiera de sus
compafieros cuando se requiera y evitar asi la sobrecarga de trabajo. También de esta
forma se evitaria tener que emplear personal de Produccion para las inspecciones, ya que
no cuenta con la preparacion necesaria para actuar como inspector de calidad. Por ultimo,
esta medida permitird que cada inspector termine de efectuar sus tareas sin que se le
interrumpa para realizar otras actividades, pues éstas podrian ser realizadas por el cuarto
inspector.

3. Es necesario también, unificar criterios con FSI USA, ya que, si bien las especificaciones
de los productos son las mismas, existen aspectos que no se consideran en ellas y que
deben ser incluidos también, o en todo caso, discutidos para que exista un acuerdo. De lo
contrario se seguiran presentando las discrepancias al momento de que FSI USA
inspeccione los lotes enviados y continuaran elevandose los costos. Por esta razén se
recomienda una reunion de la responsable de esta area en FSI México con el equipo de
Calidad de FSI USA para afinar estos detalles.

4. Es necesaria una capacitacion a un nivel mas alto, para que el personal de esta area se
desempefie adecuadamente. Aparentemente se tiene la idea de que dicha capacitacion no
€s necesaria, ya gque con el tiempo los inspectores y la gerente irAn adquiriendo la
experiencia que requieren, y aunque ahora cuentan con conocimientos basicos,
eventualmente se les presentan situaciones que no saben ain cémo manejar. Esto
ocasiona que se pierda mucho tiempo y consecuentemente se eleven los costos, cuando
se tiene algun problema que los inspectores no estan capacitados para resolver. Por ello,
seria recomendable que la gerente tomara un curso mas detallado en FSI USA y ella
misma a su vez, viniera aqui a impartirlo a sus inspectores, para que, de este modo se
cuente con un personal mejor preparado para las contingencias.



B) GERENCIA DE PLANTA

1. La sobrecarga de trabajo que se presenta para el personal administrativo se debe en
parte a la falta de buenos procesos administrativos, o que origina cuellos de botella,
duplicidad de funciones, falta de comunicacién, pérdida de tiempo e incluso extravio de
documentos, todo lo cual se traduce en costos elevados de operacion. Por ello se
recomienda la implementacion de un sistema computarizado que unifique y articule las
diversas funciones y operaciones administrativas, eliminando los problemas antes
mencionados.

2. Promover una serie de juntas semanales entre el Gerente de Produccion, y la Gerente
de Finanzas para que poco a poco el personal de cada compafiia conozca los diferentes
problemas que cada uno enfrenta y asi se puedan poner cada uno en los zapatos del otro.
De este modo se comprenderan mejor mutuamente y tendrdn un mayor sentido de la
colaboracién, comprendiendo que no son independientes y que mas bien forman parte de
un todo. La rivalidad que existe entre ambas compaiiias provoca que las diversas tareas
gue cada una tiene que ejecutar se entorpezcan y se lleven a cabo mas lentamente y con
rispidez, esto tiene como principal consecuencia el que la productividad disminuya, el
ambiente laboral se vuelva pesado y por lo tanto la gente rinda menos y se encuentre a
disgusto.

3. El centralismo en la toma de decisiones ocasiona que muchos aspectos administrativos
se estanquen en espera de que el Gerente de Planta se haga cargo de los mismos. Ello
retrasa muchas cosas, desde el pago a proveedores, quienes después muestran cierta
reticencia en cuanto a realizar concesiones especiales a unos clientes morosos, hasta
situaciones mas graves como lo es el hecho de que clientes en espera de alguna
cotizacion o respuesta a algun problema terminen buscando ayuda en otra compariia que
pueda responder mas rapidamente.

Se recomienda que también se efectlen juntas o reuniones periddicas en las que los
representantes de cada area comenten sus avances y expongan los problemas a los que
se enfrentan para delimitar los pendientes mas urgentes y de este modo darles un
seguimiento sin tener que ser el Director General quien tenga que dirigirlos personalmente.
Muchas veces, la personalidad desconfiada y a la vez perfeccionista de esta persona lo
impulsa a querer llevar las riendas de todo, lo que se traduce en ese centralismo que en
ocasiones inmoviliza a la empresa.

Con esta dinamica de juntas, él estara enterado de los diferentes asuntos, asi como de los
avances o retrocesos que se vayan presentando. Cuando sea necesario, evidentemente el
Gerente de Planta podra supervisar o llevar personalmente algin asunto, si es que las
circunstancias asi lo requieren, pero en el resto de los casos seran los responsables de
cada &rea los que vayan atendiendo sus respectivos asuntos.



4. La falta de un sistema administrativo adecuado impide que se tenga la eficiencia
necesaria, asi como una fluidez mayor de la informaciéon. Se pierde mucho tiempo e
incluso existe duplicidad de funciones en varios procesos. Evidentemente que para el
tamafio de esta empresa se hace necesario el manejo de un paquete administrativo
computarizado, que permita aprovechar mejor los esfuerzos de cada area en beneficio de
toda la compafia. De hecho, muchos de los problemas que se manifiestan en las
diferentes areas de esta empresa (Almacén, Finanzas, Contabilidad, Ventas, Trafico, etc.),
pueden ser resueltos con un sistema basado en un paquete informatico que optimice los
procesos administrativos.

C) GERENCIA DE PRODUCCION

1. 2. 3. 4. 11. La inexistencia de una identificacion con la empresa por parte, tanto de los
operarios como de los Gerentes y supervisores implicados en esta area (el Gerente de
Produccién desde luego y la Gerente de Calidad junto con sus respectivos supervisores),
es causa de un buen nimero de los principales problemas que se presentan, aunado a la
falta de un liderazgo que impulse el desarrollo del personal y el incremento de la
productividad.

El ausentismo, la baja productividad, una rotacion de personal muy alta y la falta de
motivacion provocan gue la rentabilidad de la maquiladora sea puesta en duda por parte
de la matriz en Estados Unidos y se llegue a pensar en el cierre definitivo de la misma,
trasladando la produccién a la filial en China con la consecuente pérdida de los empleos.

Es necesario que el Gerente de Produccién y la Gerente de Calidad se capaciten en un
curso de Liderazgo, para que puedan entender y dirigir mejor a sus subordinados. Se
recomienda urgentemente implementar un curso de induccidon que permita que cada
empleado, desde el momento de entrar a la compafiia, conozca perfectamente a qué se
dedica la empresa, en gué tipo de industrias se utilizan los filtros que ellos van a fabricar,
guiénes son los principales clientes, hasta qué paises del mundo es enviada la producciéon
de la planta, etc. De este modo se iran sintiendo més identificados y por lo tanto también
mas comprometidos con la empresa y el ausentismo se vera rapidamente disminuido,
pues cuando el personal se encuentra a gusto, no busca pretextos para faltar, mucho
menos para andar consiguiendo trabajo en otras empresas.

Ademas se le deberd dar un seguimiento a las dinAmicas y mantener un liderazgo
coherente con las mismas, pues de nada sirve que al personal se le pase un video
motivacional si después se les maltrata y se muestra indiferencia hacia todas sus
inquietudes y necesidades.
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Esto también permitira que se reduzca considerablemente la rotacion de personal, pues la
gente encontrara motivacion para quedarse, incluso si los salarios no les satisfacen tanto.
Si encuentran por parte de sus jefes un buen trato, y ellos mismos son capaces de
comprender la importancia de la labor que desempefian, cada operario seguramente ira
encontrando mas razones para quedarse que para irse.

Evidentemente, ademas de los beneficios ya mencionados, los operarios desempefiaran
mejor sus labores, trabajando de una manera mas eficiente y por supuesto elevando la
productividad, que finalmente es la principal preocupacion del Gerente de Produccion.

Otro beneficio de los cursos de liderazgo sera que los gerentes de Calidad y Produccién
entenderan lo perjudicial que pueden ser los favoritismos y las exclusividades concedidas a
ciertos empleados y, en todo caso, implementaran las politicas necesarias para justificar en
base a la antigiiedad o a la puntualidad aquellos casos en que algun o algunos empleados
obtengan concesiones o privilegios que a otros no les son concedidos.

5. El Gerente de Produccion debe explicarle al personal, claramente y cuantas veces sea
necesario, la forma en que se calculan sus bonos de productividad, para evitar malos
entendidos e inconformidades. De otro modo se seguird presentando inconformidad por
parte de los operarios cada vez que cobren su salario y sobre todo la productividad no se
incrementara porque no veran claramente cdmo se refleja en su economia el esfuerzo que
realizan.

6. Las multas que en que puede incurrirse por no entregar los documentos necesarios ante
el IMSS son altas. Ademas, los empleados encuentran desmotivante el hecho de que
cuando llegan a necesitar de los servicios que provee el IMSS, no pueden acudir a los
mismos, Y si se trata de emergencias es mas frustrante todavia. Debe exigirse al personal
de reclutamiento de Ciudad de la Confeccién, que obligue a todos los candidatos al puesto
de operador, a presentar todos sus documentos antes de poder entrar a laborar a la planta
de FSI, para evitar que existan los retrasos en la entrega de dichos papeles ante el IMSS.

7. Se sugiere que el personal operativo del area de produccion, incluidos los supervisores,
reciba periddicamente cursos de capacitacion en diversas materias relacionadas con las
labores de costura, ya que, aunque ya existe personal altamente capacitado, no todos
cuentan con la experiencia necesaria para optimizar su productividad, y nunca estara por
deméas que se impartan dichos cursos, los cuales ayudaran a quienes no cuentan con
tanta experiencia en el ramo y se pondra asi de manifiesto el interés que la empresa tiene
en ver gue sus empleados crecen y progresan dentro de la misma.

8. Seria conveniente que el Gerente de Produccion realizara una visita a alguna o algunas
de las plantas de FSI en Estados Unidos, pues aunque ya fue a visitar la planta de
Michigan City, eso fue cuando recién se habia integrado a la companiia, hace ya varios
meses por lo que una nueva visita podria darle una mejor vision acerca de las diversas
herramientas o tips de los que puede echar mano para cumplir con sus objetivos, sobre
todo ahora que ya conoce mejor el proceso y a la compafiia en general. De otra manera, €l
proceso de crecimiento, desarrollo y aprendizaje de este gerente sera mas lento y
probablemente no tan eficaz



9.y 10. Dentro de los cursos de capacitacion que se impartan puede incluirse alguno que
les recuerde las politicas y reglamentos de la empresa, para evitar que existan indisciplinas
tales como introducir alimentos o utilizar maquillaje dentro de las instalaciones. Asimismo,
se debe hacer que los supervisores tomen conciencia para que no solapen estas acciones
gue pueden acarrear grandes retrasos e incluso el paro de la produccion. Colocar letreros
dentro del &rea de produccién, que les recuerden las estrictas politicas que existen en este
sentido puede evitar un accidente de este tipo, el cual podria tener un costo altisimo, tanto
para la empresa como para los operarios y todo el personal en general.

D) JEFE DE AMACEN

1. Para que el encargado de esta area pueda tener un mejor control y sobre todo para que
pueda cumplir y surtir las requisiciones de todo este material, deberia manejar él también
estos materiales, puesto que se trata de insumos directamente relacionados con el Area de
Produccién. Actualmente él se encarga de realizar los pedidos aunque al recibirse la
mercancia la entrega completa al Gerente de produccion y éste a su vez se la da al
encargado de mantenimiento quien la solicita nuevamente cuando ya practicamente se le
terminG y por ello es que se dan esos pedidos urgentes.

Si el Jefe de AlImacén los manejara directamente, teniéndolos dentro de su inventario se
evitarian esos pedidos urgentes y se tendria un mejor control de estos materiales. Si el
control de estos productos especificos sigue siendo ajeno al jefe de almacén continuaran
presentandose las urgencias y el desabasto temporal, pues el Gerente de Produccién y el
Jefe de Mantenimiento generalmente olvidan vigilar el stock de este material y se dan
cuenta de lo que hace falta hasta que ya se termind, lo que acarrea que se retrase la linea
de produccién y los embarques no se tengan listos a tiempo.

2. 3. 4. La adquisicion de un sistema informatico de administracion reduciria muchisimo la
carga de trabajo que tiene el encargado de esta area, ya que, la mayoria de este tipo de
paquetes ofrece la ventaja de que, al confirmarse la venta el sistema descuenta
automaticamente la salida del producto e inclusive algunos generan hasta la Nota de
Salida, con lo que se ahorra una gran cantidad de tiempo.

De este modo tendria mucho méas tiempo para poderse dedicar sin problemas a la
recepcion y envio de material, asi como de suministrar la materia prima a la maquiladora.
Otra ventaja de la implementacion de un sistema de este tipo seria que los reportes de
inventario también se generarian de manera automatica y pueden solicitarse en cualquier
momento.

Si no se implementa este tipo de sistema, el almacén seguira teniendo un costo elevado y
una baja eficiencia para la companiia y, siendo este el punto de partida de toda la linea de
produccidn, los costos en esta area se incrementaran en lugar de verse reducidos.



5. Se debe poner, mediante un proceso administrativo, un candado para que la Unica
persona encargada de solicitar materiales, tanto a FSI USA como a American Air Filters,
sea la Administradora de Ventas y de esta manera ya no se realicen pedidos sin que ella
tenga conocimiento y registro de ello. De este modo, esta persona sera la responsable de
notificar con certeza al area de trafico acerca de la totalidad de material que se espera que
llegue a frontera para ser cruzado a territorio nacional.

A su vez, el Area de Trafico podra dar aviso de manera fidedigna al Jefe de Almacén
acerca del material que esta por llegar a la planta, y él a su vez podrd programar sus
tiempos para la recepcion del mismo. Si, por el contrario, no se lleva a cabo esta medida,
seguird habiendo problemas con los embarques y seguiran existiendo retrasos en las
entregas a los clientes, con el consecuente descontento de los mismos, quienes podrian e
un momento determinado dejar de comprarle a FSI y cambiar de proveedor.

6. El material que se tiene fuera de la planta debe ser relacionado y reportado directamente
al Jefe de Almacén para su debido control. Un sistema computarizado puede incluir esta
opcion de manejar varios almacenes, controlando en todo momento las existencias
exactas de todos los productos.

La falta de control de estos materiales ocasiona imprecisiones en los reportes de
inventario, y el no considerarlos podria ocasionar que en determinado momento se le dijera
a un cliente que no se tiene el producto cuando en realidad no es asi. Ademas de que al
momento de que se tuviera una auditoria, estas incongruencias podrian prestarse a malas
interpretaciones en el sentido de que se intenta evadir impuestos, lo que implicaria el pago
de fuertes multas.

7.Dado que no se tienen autorizadas las horas extras, se sugiere que el Jefe de Almacén
convenza a sus dos asistentes para que se queden un poco mas de tiempo con el fin de
gue él les brinde la capacitacion que requieren para desempefiar mejor sus funciones. De
este modo el trabajo les ira resultando mas ligero cada vez, conforme avancen en el
proceso de capacitacion. De otra manera el avance gque se pueda tener en el almacén , en
aras de tenerlo al corriente y en orden seria mucho mas lento.

E) GERENTE DE FINANZAS

1. Para sacar adelante la auditorias se sugiere solicitar la asesoria de un consultor en
comercio exterior, quien podra dar su consejo para que las multas en que se pudiera
incurrir no sean tan elevadas, asi como su punto de vista acerca de la mejor manera de
manejar el Area de Tréafico para evitar que en el futuro se vuelvan a tener este tipo de
problemas.



La gerente de Finanzas ya se encuentra, de hecho, saturada de trabajo, esta auditoria le
ocasionara retrasos mayores, ademas de que, al no ser una experta en comercio exterior,
no podria salir tan bien librada como saldria si contrata personas expertas para que la
asesoren.

2. Debe explicarse al Area de Produccién la importancia de que efecte los controles
necesarios para poder cumplir con la Ley de Comercio Exterior en el sentido de tener los
datos del material que es enviado a desperdicio. Si se le exige ello a dicha area, en el
futuro este aspecto no sera problema en caso de alguna otra auditoria. De lo contrario, las
auditorias siguientes seran muy costosas, debido a las multas que habria que pagar por no
tener el control adecuado del material de desperdicio.

3. Debe negociarse con FSI USA para que autorice la declaracion de la maquinaria como
capital social y de este modo FSI México deje de pagar estos impuestos sobre pasivos,
gue le estan quitando rentabilidad. Si se le propone a FSI USA gque a cambio FSI México
se hara cargo de los costos de transportacion a la frontera, puede ser que ellos accedan
mas facilmente y esto es conveniente también para FSI México, puesto que estos gastos
se podrian hacer deducibles. El costo de seguir pagando impuestos por este rubro
ocasionara una sangria a la compafiia y no permitira ver cuan rentable es en realidad.

4. Es necesario que las politicas de cobro y pago sean replanteadas, para que asi FSI
tenga un capital durante un margen de tiempo y lo pueda invertir. Una politica generalizada
en muchas empresas a ese respecto, es la de comprar a un plazo de 60 dias y vender a
30. De este modo se tiene el dinero practicamente durante 30 dias lo cual permite manejar
ese dinero en distintos tipos de inversion. Mientras no se replanteen dichas politicas, se
tendra un elevado costo de oportunidad, al no aprovechar los flujos de capital que se van
teniendo en la compafia.

5. La adquisicion de un sistema administrativo computarizado evitara esta duplicidad de
funciones por una parte evitara los errores y por la otra permitira a las diferentes areas
trabajar de una manera mas eficiente y a un costo menor.

F) ADMINISTRACION DE VENTAS

1. 2. Como se habia sugerido en el punto B.2 y B 3, programar juntas periodicas permitira
una mejor relacién entre ambas compafiias, con un mayor nivel de empatia y cooperacion,
y por otra parte un mejor desempefio de los representantes de cada area. Es posible que
dado el reciente ingreso de la Administradora de Ventas al puesto y a la compaifiia, el
Gerente de Planta aln no sienta la confianza para dejarle una mayor libertad de decision,
pero con estas juntas él podra ir observando el crecimiento y la experiencia que esta
persona va adquiriendo dentro de la empresa y de este modo otorgarle cada vez una
mayor capacidad de decision.



3.y 4. Como se habia mencionado en el punto D 5, es necesario que mediante un proceso
administrativo, la Unica persona encargada de solicitar materiales, tanto a FSI USA como a
American Air Filters, sea la Administradora de Ventas y de esta manera ya no se realicen
pedidos sin que ella tenga conocimiento y registro de ello.

G) AREA DE TRAFICO

1.y 2. Nuevamente, como lo expresa el punto D 5, un candado de este tipo permitira que
el representante del Area de Tréfico controle mucho mejor los diferentes embarques que
tiene en frontera, los que estan en camino, etc.

3. Dado que manifiestamente la contraparte en Estados Unidos del representante del Area
de Tréfico no le envia los documentos como se le han solicitado, a pesar de que se le ha
insistido en ese sentido por varias ocasiones, debe acudirse a instancias o jerarquias
superiores para presionar y tener esos documentos como lo exigen las autoridades
mexicanas en la materia.

4. En caso de que, como se sefalaba en el punto E 3, FSI USA acepte capitalizar la
maquinaria a cambio de que FSI México cubra los costos de transportacion desde la planta
estadounidense, entonces se podra negociar otro tipo de seguro o incluso cambiar de
compafia transportista.



