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Apuesta por el cambio

Tacoi S. COOP. es una empresa navarra en expansion dedicada al diseno, desarrollo y

fabricacion industrial, cuya organizacion se basa en la innovacién y la mejora continua con el

compromiso e involucracion de todas las personas. El desarrollo de la organizacion se ha

orientado a satisfacer integramente las necesidades de los clientes. Para ello han desarrollado

un sistema de gestion por procesos, que partiendo desde el propio diseno y sirviendose de

herramientas de software, persigue optimizar la intervencion de las personas en los procesos

productivos. En el campo de la inversion siempre ha apostado por primeras firmas que aportan

calidad y productividad. En esta misma linea entre sus ultimas adquisiciones se encuentran tres

centros de mecanizado lbarmia de bancada fija y cabezal mavil.

La empresa fundada en 1965 por Pedro Lizarazu comen-
70 dedicandose a la fabricagion de piezas mecanizadas ba-
jo plano. Después sa produjo una evolucion hacia piezas de
fabricacion en serie para, a finales de los 80, consaguir la
homologacion para suministrar piezas a empresas fabrican-
les de vehiculo industrial

*Actualmente — explica José Angel Lizarazu, responsable
del proyeclo empresarial - trabajamos lundamentalments pa-
ra tres clientes de gran prestigio dentro de los sectores de
vehiculo industnal v energlas renovables. Dentro de ese pri-
mer equipo hamos ido evolucionando desde el afio 1966
hasta entregar produclo cada vez mas completo incluyando
maleriales, tratamientos, recubrimientos. .. lodo 1o que se re-
aliza al producto para que pueda entrar directamenta a la li-
nea de montaje. Hace unos ocho anos incarporamos &l dise-
no en los procesos que realizamos y estamos entregando
ademas del disefo productivo sobre necesidades del clien-
te, piezas montadas y conjunios’

La facturacitn ha experimentado un crecimiento continuo
acorde con su evoliucion organizativa e industrial. "El ano pa-
sado facturamos alrededor de 12 millones de euros y este
ano esperamos un nuevo incremento. En el ano 2000 factu-
ramos en torno a 6 millones de euros por lo que hemos du-
plicado nuestros resullados en sais anos”

Potencial humano y tecnolagicao
al servicio del cliente

En el ano 2001 Tacoi realizo una apuesta estratégica cla-
ve con la transformacion de la sociedad limilada en socie-
dad cooperativa manteniendo lodo el polencial de la empre-
sa anterior, "Esta decision supuso el punto de inflexion defi-

nitivo en nuestra apuesta por las personas. Asumimos gue
las personas son la garantia de éxilo de la empresa y acor-
damos la unidad de propésilo para aunar nuestros esfuer-
205",

"Mueslra estralegia maxima de cara al cliente es aportar-
les soluciones integrales a medida con lo cual dependemos
basicamente como factor clave de las personas. Entendimos
gue con esta filosolia deblamos apostar tambien por un tipo
de sociedad que diera la maxima importancia a la aporta-
cion de las personas, como punto clave de nuestra estrate-
gia. Asi, hoy trabajamos en nuestra empresa y vivimos sus
avatares, sus problemas y sus triunfos entendiendo que de-
peande de nosotros ¥ nos alecta directa vy persanalmente. Ac-
lualmente la empresa la formamos 56 personas, de las cua-
les 44 son socios

Las personas que no son cooperativistas son jovenes
que eslan en periodo de prueba porgua en Tacol no contem-
plan la figura de un trabajador por cuenta ajena como un
miembro de la emprasa a largo plazo. De esta forma en Ta-

José Angel Lizararu, responsable
del proyeclo empresarial de Tacol y ofras personas del equipo




coi han conseguido un alineamianto lotal de su polenclal hu-
mano y lecnologico con las necesidades de sus clientes
“MNos comprometemos a rentabilizar en los integrantes de Ta-
coi su capacidad de asumir responsabllidades, su potencial
de desarrollo y ereatividad, su compromiso con la innova-
cion tecnologica y la mejora continua, su fidelidad e Identifi-
cacion con el trabajo en equipo y su polivalencia y adapta-
cign al cambig”

Softwares: las otras herramientas
de produccian

En la empresa siempre se ha trabajado con células de
produccion que tras el cambio de razon social pasaron a de-
nominarse miniempresas, “Sin embargo, en produccion no
tenemos ceélulas que hagan una sola pieza, sino gue nues-
fras celulas estan compuestas par unas tres magquinas me-
canizando piezas diferentes porque labricamos par |otes. EI
sistema de gestion por procesos marca los puntos criticos
gue hay que alcanzar, tanto en fabricacion, como en com-
pras, distribucion... para dar satisfaccién a las necesidades
del cliente. En las miniempresas las personas tienen libertad
para organizarse el trabajo, todas las instrucclones son grafi-
cas, no ulilizamos descripcionas delalladas de lo que hay
que hacer porgue prefermos gue esté mas claro el objetivo
fque perseguimes gue &l minimo detalle de como hacerlo”

Inicialmente se trabaja el disefo de cohceplo tanto de
producto como de proceso a traves de la geslion por pro-
yectos integrando al maxime numero de personas en la
aportacion de valor, Despuds se realiza el disefio mas data-
lado de producto con el programa de disefo en 30 Solid
Edge y andlisis por elamentos finitos. Una ver definida toda
ta estruclura del produclo se elabora la estruciura de proce-
so0s, generando planos en POF que se publican en Share-
point. “Hacemos hincapié en que la informacidn sea facll-
menle accesible & interprelable por todos, Consideramos
gue una documentacion tecnica si solo es entandida por la
olicina tecnica genera una barrera de comunicacion @ inlen-
tamos que a traves de sistemas faciles como Acrobat Rea-
der, Sharepoint con vinculos en toda la estruciura del pro-
ducto cualguier persona de la empresa puede disponer de
loda y la misma informacion”

Para facilitar este sistema de gestidn trabajan con un
software ERP que gestiona lodo &l proceso; ardenes de
compra, produccion, pedidos de venta,.. Posteriormenie se
realizan las definiciones de planta, y la generacion de drde-
nes de fabricacion asistida por CAM con el software Gibbs
Cam. lgualmente se realizan instrucciones de inspeccion de
planta por frecuencia v por cambio de herramientas. “Medi-
mos con dos documantos diferentes uno por Irecuencias
(las caracteristicas que hay que meadir para X piezas), pero
tambign definimos l0s aspectos a medir cuando se cambia
una harramienta. Si cambiamos una broca y es un agujer
que va roscado, documentamos que lenemos que medir el
diametro previo de rosea, ¥ la roca posterior al taladrado pa-
ra asegurar que esta bien”

‘Ademas en produccion tenemos implantado el software
Autotas de Sandvik que permite realizar una gestian imegral
de todos los recursos tipo herramientas, accesaorios, utilla-
jes... Esle programa controla 1oda la definician de elemen-
los, deflinicidn de montajes y ensamblajes, juegos de monta-
|es, localizacion de lodas las herramientas que van a la ma-
guina, y planes de trabajo de todos los procesos”

Fabricacion, montaje, logistica

“Con esla definicion de nuestros procesos y a través de
las herramientas de soltware realizamos tamhbién una gestion
integral de almacén apoyandonos en diferenles almacenes
satélites denlro de las naves que lenemos; se hace una ges-
lion de compras (Glaimante automatica con puntos de paedi-
clo y proveedores; un control tolal de los equipos v dispositi-
vos de meadicion, incluyendo su razahilidad de utilizacidn en
las ordenes de produccion, Se ha disefado el sistema da
esla lorma para optimizar la gestion de recursos. Es una tec-
nologla de produccion diterencial de nuestra empresa”

Flexibilidad
y valor anadido

En Tacol trabajan a tres Wrnos y no tienen encargados
de produccian. Toda la responsabllidad recae en las miniem-
presas. "En produccion damos la maxima independencia
para que la gestian sea global

Realizamos operaciones de mecanizado, soldaura robot-
zada y montaje. En tormeado tenemos desde tornos norma-
les con tarreta molorizada, hasta lormos multifuncion con dos
cabezales y doble lorreta... En centros de mecanizado con-
tamps con maguinas que, al ser multitarea, han introducido
una gran complajidad al mecanizado porgue ahora una pie-
za se puede reallzar de muchas formas diferentes v antes
habia muy pocas variantes. Por eso cada vez esta cobrando
mas imporancia la interpretacion del proceso para labricar
una pleza. Mosotros aprovechamos esta circunstancia para
lexibilizar la produccion en planta y tenemos plezas que fie-
nen mas de un proceso de labricacion. Buscamos que todas
las personas implicadas piensen como solucionar los pro-
blemas de mecanizado con mejores procesos y por ello la
canlidad de varianles que tenemos es muy glevada. Esto ha-
ce también gue se produZcan una mayor competencia sana
entre miniemprasas a la hora de dar scluciones a los proce-
sos de donde salen mejores practicas”

Como nadie reparte el trabajo cada lunes celebran una
reunion de planificacion a primera hora donde se rednen las
miniempresas y llegan a acuerdos de repario de trabajo. "Lo
consideramos como un punto de partida a la hora de adaqui-
rir responsabilidades respeclo al cumplimiento de |os plazos
de entrega y los estandares de calidad del cliente, Se juega
can la flexibilidad de algunos de los procesos gue se pus-
den realizar en mas de una maquina, en o mas de una mk-
nigmpresa’”

El objetivo es lener 8l mayor namero de procesos de me-
canizado en marcha por persona. “Muestra meta: optimizar
al maximo la intervencion de las personas en [0S procesos
de mecanizado. Nuesiro enfoque &s hacer un Proceso rapi-
do, muy liable y con minima intervencion. Para ello tene qua
astar blen disenado: las pigzas lienen que mecanizarse en el
menor numeno de puestas posible, y salir de maquina com-
pletamanie lerminadas. Por 50 lenemos maguinas multifun-
cion, maquinas con divisores, mejoramos los ulillajes, trata-
mos de exprimir los procesos de medicion al maximo, y re-
ducir al minimo el tiempo de la gestion de herramientas.
Muestro objetivo es gue o que pueda hacer la maguina que
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no o haga la persong. La maxima apartacion de una perso

na tiene que ser la del conacimianto: seguimiento del proce-

S50, INNOVAr 8n Nueavas herramientas Y Procasos

Evolucion tecnoldgica hacia mecanizado
de gran calidad y productividad

Tacol se detine como una empresa de pocos provesdo
rés. En 1992, como olro de sus hilos im-
partantes. adguiara un cenlro de mecan-
zado Maori Seiki. A parlir de ese momen-
to emprendimos una linea de maguinas
[aponesas (Morl Selki, Okuma, Mazak)
por la calidad v productividad de las ma-
auinas. Mo obstante, somos una empresa
que no invierle excesivo iempo analizan-
do muchas opciones, Ademas como nos
MOVEMos con proveedaras de primer ni-
vl generalmente pueden dar respuesta a
nuestras necesidades. En herramientas
por gjemplo, no solemas probar produc-
tos, sin gue primero analizamos sl es una
marca que nos puede convenir En caso
positivo, estudiamos si nos interesa algu-
no de sus productos. En principio primernm
buscamos buenos colaboradores, v des-
pues el produclo gue nos pueda encajar
En maguinaria funcionamos igual, pocas
olerlas pero con garantia. Entre nuestras
ultimas adguisicionas estan varias magus
nas lbarmia, firma a la que acudimos por-
gue nuesiros proveedores habituales no
senvian lo que precisabamos: manuinas
de gran tamano

La apuesta por &l proveedor espafiol
les ha resullado beneficiosa. “Estamos
muy contentos con Ibarmia porque la calidad y precision que
nos estan dando sus maguinas. Ademas, hemos parsonaliza
do mas las maguinas con ellos. Nos ha aportado maguinas
de gran tamano, centros de columna movil que no son habi-
fuales entre la maguinaria japonesa que se vendea en Espana
Adernas la cercania del contaclo v la colaboracidn en el man-
ferimiento son otros puntos a su favor, Estamos apostando
dentro de la maguinana de catalogo normal por las maguinas
mas grandes y deniro de nueslros disefos nos estamos in-
tentando habituar a este tipo de lamanos. En centro de me-
canizado horizonlal llegamos hasta cubo palet de 800 y reco
rdos de 1.400x1.250x1.250. En centro de mecanizada varli-
cal alcanzamos 6 metros de largo con recorrido de
6.000x1.000x860. Nos centramas en magquinaria grande pero
dentro de los produclos normales de catdlogo. En bancada
fija y cabezal movil estamos apostando por Ibarmia”

Oitro de los principales criterios para elegir proveedor es
la transparencia y la comunicacion de la infarmacidn. “Para
gue todas las personas de la empresa puedan aportar tie-
nen gque conocer ¥ para ello deben tener informacion a su
disposicidn. Por &llo a la hora de comprar, por ajemplo he-
rramientas, es clave que &l proveador tenga un producto de
continuidad con una informacian muy detaliada que incluya
no solamente las caracteristicas 1écnicas del producto, sino
tambign intormacion sobre como utilizarle, y como mejorar
Valoramos mucho mas una buena informacitn técnica pues-
ta por escrito gue un asesoramiento técnico puntual’

magquinga [barmia

Foto de detalle de ulillaje, cabezal, sobre

Centro de mecanizado Ibarmia mod, ZVH 58/LE000 con cabezal con giro
automatico continuo, en ejecucion de trabajo pendular con carga
mediante manipulador ingravido cartestano

El futuro:
el cambio constante

El enfogue de futuro de Tacol se cen-
tra en sus clientes, Consideran accesorio
al hecho de que estan construyendo una
nave nueva porgue su objetivo es mejorar

Ias solucionas

infegrales a sus clientes y
asi lo testimonia Jose Angel Lizarazu. “En
principio, nuestro objetive seguird siendo
posicionarnos en el mercado con solucio-
nes integrales. Por ello nuestra defensa
fundamental es &l cambio. Cambiaremos
hacia donde precisemos para continuar
obteniendo la fidelidad de nuestros clien-
les. Sabemos que en &l luluro perdere-
mos alguna pleza que se hara en paises
de las nuevas economias pero no tens-
mos porgue perder aporaciones ya gue
estamos preparados hacerlas en otros
campos como logistica, disefo, ingenie
ria. Nuestro plan estratégico es un plan
de adapiacidn a coro - madio plazo por-
gue &l marcado es muy cambiante. A lar
go plazo tenemos un plan de cambio v
de gestion del conocimiento dentro de la
empresa, Tenemos una linea estratégica
S00re COmMo se van a integrar las perso
nas en Tacol, como vamos a colaborar con esas parsonas a
medio y largo plazo, como nos vamos a involucrar lodos con
el cambio, como vamos a crecer en conocimiento y an lorma
cion... porgue nuestra capacidad de aportacion al mercado
no la estamos basando ni en una magquina concreta, ni en
una instalacion determinada, sino en el conogimiento. Evi-
dentementa, 8 corto ¥ medio plazo su raduccion material es
un plan de inversiones y una maguinaria determinada”

‘Inlentamos lener la empresa preparada para el cambio
¥ para ello la gestion por procesos @ muy importante, no al
deatalle de instrucciones sino de procesos marcanda direc-
cion y objetivas porque permite visualizar el cambio. Si la
empresa cambia muy rapido es muy dilicil que unas instruc-
ciones completamente detalladas cambien igual de rapido,
lo que tiena que cambilar rapido es la direccian grafica y la
capacidad de adaptacion de |las personas que estan llevan-
do adelante ese proceso”

Tecnologicamente, en mecanizado han evolucionado ha-
cia 5 ejes y mecanizados complejos ayudados por CAM
“Ahora no estamos realizando operaciones complejas en 5
ejes, estamos utilizando los ejes para eliminar puestas, aun-
Que tenemos capacidad y conocimiento de mecanizado de
5 ejes. Las maguinas las hemos adquirido no solamente por
la productividad que podemos ablener en aste momento
gracias a la minima intervencion de las PErsanas, sino por la
rentabilidad futura porque pueden mecanizar piezas de mas
complejidad”
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