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Atomizacién

Chumacera

Cojinete

Embolo

GLOSARIO

Accion y efecto de pulverizar un liquido o reducirlo

a particulas muy pequefias.

Pieza de metal o madera con una muesca en que

descansa y gira cualquier eje de maquinaria.

Elemento mecénico que reduce la friccion entre
un eje y las piezas conectadas a éste, que le sirve

de apoyo y facilita su desplazamiento.

Se trata de un elemento que se ajusta al interior
de las paredes del cilindro mediante aros flexibles
llamados segmentos o anillos. Efectia un
movimiento alternativo, obligando al fluido que
ocupa el cilindro a modificar su presion y volumen
o transformando en movimiento el cambio de

presion y volumen del fluido.
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Esmalte

Hardware

Kardex

Mezclador

Sustancia vitrificable compuesta de arena silicea
adicionada de oxidos, que le proporcionan una
gama muy extensa de colores propios para la
decoracion de superficies. Tratado al horno, el
esmalte se adhiere a la superficie y toma

consistencia vitrea.

Conjunto de dispositivos que conforman un
sistema. Comprende componentes tales como el
teclado, el mouse, las unidades de disco y el

monitor.

Es un instrumento de control que documenta la
existencia fisica de elementos en una fecha
precisa, tiene como funcion permitir la verificacion
real de saldos de existencias, y precisar su

consumo racional en un periodo determinado.

Instrumento que integra un motor eléctrico y una
camara de mezcla. Se utiliza para el mezclado de

sustancias en un mismo recipiente.
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Moto-reductor

Requerimiento

Software

Serpentin

Es una maquina que integra un motor eléctrico y
un reductor de velocidad.
Generalmente se usa en maquinas de potencias
menores a 15 caballos de fuerza. Su ventaja es
integrar paulatinamente el motor y el sistema de
reduccion de velocidad, hasta hacer casi

imperceptible el movimiento.

Es wuna necesidad documentada sobre el
contenido, forma o funcionalidad de un producto o
servicio. Se usa en un sentido formal en la

ingenieria de sistemas o la ingenieria de software.

Esta formado por los componentes intangibles de
un sistema. Conjunto de programas Yy
procedimientos necesarios para hacer posible la

realizacion de una tarea.

Se denomina serpentin o serpentina a un tubo en
forma de espiral, utilizado comUnmente para
enfriar vapores provenientes de la destilacion en
un calderin y condensarlos en forma liquida.
Suele ser de vidrio, cobre u otro material que

conduzca el calor facilmente.
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RESUMEN

El presente trabajo de graduacién propone el disefio de un programa
para el manejo y control del material de empaque en una fabrica de loza
sanitaria, con la ayuda de la herramienta Excel, la que se utiliza para relacionar
el tiempo promedio que tardan los proveedores en entregar el material a la
planta y los requerimientos que del mismo, tiene el departamento de
produccion. Se describe el funcionamiento del programa de manera que se

comprendan los pasos que se deben realizar.

También describe brevemente el proceso de produccion de los juegos
sanitarios y la situacion actual de todos los departamentos existentes en la
planta. Muestra ademas los problemas que se dan por la falta de material de

empaque y los altos costos que esto genera en toda la organizacion.

Por dltimo, describe la manera en que este programa debe ser
implementado y los pasos a seguir para una mejora continua. Adicionalmente
se establece una propuesta de mantenimiento preventivo a realizar en la

maguinaria de la planta de produccién para evitar fallas y accidentes.
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OBJETIVOS

GENERAL

Proponer el disefio e implementacion de un programa para el control y

manejo del material de empaque, en una fabrica de loza sanitaria.

ESPECIFICOS:

1. Determinar los problemas que ocurren cuando no se cuenta con material

de empaque en la bodega.

2. Emplear el tiempo promedio de entrega de pedidos del material de
empaque de proveedores a la planta de produccion, como base para

determinar el comportamiento a futuro de los pedidos.

3. Determinar como mejora la productividad, al tomar medidas preventivas
para el mantenimiento de la maquinaria en planta y en lugar de

correctivas.

4. Evaluar la importancia de contar con un registro de la producciéon de los

diferentes modelos sanitarios en afos anteriores.

5. ldentificar el componente mas importante en el manejo y control del

material de empaque.
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INTRODUCCION

En la actualidad existe una gran diversidad de herramientas que son de
gran ayuda para el control y manejo del material de empaque de una empresa y
para evitar problemas por la inexistencia del mismo. Otro problema importante
que se debe enfrentar es el tiempo perdido en la reparacion de la maquinaria

por falta de mantenimiento o por falla natural.

El presente trabajo de graduacion se enfoca en una empresa que se
dedica a la elaboracion de productos sanitarios de ceramica, especificamente,

en el departamento de inspeccion final y bodega del material de empaque.

Para el desarrollo del mismo, se hard uso del programa de Excel que es
una herramienta tecnolégica que tiene la facilidad de relacionar aspectos para
presentar soluciones practicas y reales como: la relacion del tiempo de entrega
de un pedido del material de empaque y los requerimientos del mismo en el
area de produccion. Esta relacion se ha efectuado en el presente trabajo de
graduacion con la propuesta de un programa de control y manejo del material
de empaque, con base en la interrelacibn de sub-hojas electrénicas en el
programa mencionado, las que muestran los pasos a realizar para cumplir con
dicha relacién, a pesar de los problemas que se presentan en los pedidos del

material a proveedores.
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También se muestra una propuesta de mantenimiento preventivo para la
maquinaria existente en la planta, esto para lograr evitar fallos a futuro y agilizar

el proceso de produccion.
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1. ANTECEDENTES GENERALES

1.1. Historia

ALDOSA S.A. se funda en el departamento de Jalapa, Guatemala, por el
empresario Aldo Avila, dedicandose a la elaboracion de productos sanitarios de
ceramica, comenzando sus labores oficialmente como empresa en agosto de
2006, actualmente, cuenta con un total de 50 trabajadores produciendo
solamente una pieza sanitaria, denominada taza econdmica, en dos

producciones semanales.

Con el paso del tiempo, ALDOSA fue creciendo e incrementando su
produccion, la que incluyé nuevos modelos de sanitarios, tanque y tapadera,
lavamos, pedestal y orinal, todos con diversos colores.

En la actualidad, la empresa cuenta con dos modelos para cada juego
sanitario en 11 colores diferentes, en tipo econémico o elongado. Tiene un total
de 90 empleados y produce durante 24 horas los siete dias de la semana.
Dispone de dos filas de vaciado de taza con una capacidad de 28 tazas por fila

y dos més de 30.

Aldosa exporta su produccién a lugares de Centroamérica como
Honduras y El Salvador, realizando en Guatemala la venta de productos a
través del Comercial Escobar Portillo, que tiene sus instalaciones en la ciudad
capital de Guatemala, y transportando las piezas de la planta hacia el comercial

por via terrestre.



Su slogan es:

“Ceramica de calidad”

1.2. Localizacién Industrial

Aldosa esta ubicada actualmente en el km. 166 barrio Llano Grande
carretera hacia El Salvador, en un area que no puede considerarse residencial,

puesto que no hay residencias a su alrededor.

Sus instalaciones no colindan con ninguna empresa, Sino que se

encuentra en un terreno a la orilla de la carretera.

1.3. Tipo de organizacion
1.3.1. Perfil Industrial

La capacidad instalada de esta empresa sobrepasa los 70,000 equipos
anuales, de los cuales el 80% se venden a nivel local y el 20% a nivel

internacional. Siendo su mercado Guatemala, Honduras y Nicaragua.

Actualmente producen mas de 2 tipos diferentes de juegos sanitarios,

con una variedad de mas de 10 modelos de los mismos.

Dispone de un area de 15,000 m? la cual esta distribuida en sus dos
edificios, el administrativo y el de produccién, en los que se ubican sus 90

colaboradores para alcanzar los objetivos de la organizacion.



1.3.2. Estructura organizacional

- Organigrama de Operaciones de Planta de
Fabricacion de loza sanitaria ALDOSA

Cortuicn de catitas
—

Gerente General

Contador General

Contador de Auditor de
Planta calidad

Supervisores Secretaria

Encargado de

COperarios bodega

1.4. Productos

14.1. Taza

Su proceso se inicia con la mezcla de la materia prima en un molino,
hasta conseguir la textura deseada de la pasta, luego, por medio de tuberias se
traslada al area de moldes, en donde la pasta es inyectada a los que
corresponden al modelo que se desee fabricar. Posteriormente, la pieza es
pulida para resaltar sus acabados y luego se da una pequefia cantidad de
tiempo para el desaguado. Finalmente, se extrae la pieza de los moldes. Se

lleva al secador durante unas horas, luego se le da el Ultimo toque previo a



colocarle el esmaltado, color y etiqueta. Se traslada al horno en donde se lleva
a una temperatura de 1,200 °C durante una hora y media, después de lo cual,
se espera que llegue a temperatura normal y se extrae del horno. Después se
le realiza una inspeccion final para luego ser empacada y colocada en bodega

sobre tarimas.

La taza se produce en tres modelos diferentes: econdémico, elongado y
labio abierto; todos los modelos cuentan con diez colores diferentes los cuales
son: azul, azul navy, rojo vino, blanco, blanco hueso, palo rosa, celeste, verde

menta, verde jade y gris.

1.4.2. Tanque

El proceso de la elaboracion de la pasta es el mismo que el realizado
para una taza, luego de eso la misma se lleva a sus respectivos moldes por
medio de tuberias. Después de ser insertada la pasta en los moldes, se le da
sus acabados con distintas herramientas y un desaguado de 15 min. a 30 libras
de presion. Es llevado al secador durante varias horas. A la pieza ya seca se le
realiza su primera inspeccion para revisar si existen rajaduras o fracturas y para
pulir su exterior. Se traslada a esmaltado para pintarla, esmaltarla y etiquetarla.
Luego es llevada al horno para su coccién a una temperatura de 1,200 °C
durante una hora y media, se espera a que llegue a temperatura ambiente y es
extraida del horno. Después se le realiza una inspeccion final, para luego
colocarle sus accesorios, ser empacada y llevada a bodega en sus respectivas

tarimas.



Su produccién se lleva a cabo en dos modelos diferentes: econémico y
elongado; contando cada uno de ellos con los mismos diez colores que los

tanques.
1.4.3. Lavamanos

La produccion de la pasta se realiza de la misma manera que para todos
los modelos en existencia. De igual forma, es llevado a los moldes por medio de
tuberias, y ya estando la pasta en sus moldes respectivos se trabaja la pieza y
se le da un desaguado de 15 min. a una presion de 30 Ibs. Cuando se seca la
pieza se extrae para ser trasladada al secador en donde se coloca durante unas
horas. Posteriormente se extrae la pieza del secador y es llevada a primera
inspeccién en donde se revisa si no tiene rajaduras o fracturas. Luego se pule
el exterior de la misma para evitar fallas posteriores. Ya terminada la primera
inspeccion es llevada a esmaltado en donde se le aplica la pintura, el esmaltado
y la etiqueta. Posteriormente es llevada al horno en donde se mantiene a una
temperatura de 1,200 °C durante una hora y media, se espera que llegue a
temperatura ambiente y es extraida del horno. Después de lo anterior, es
inspeccionada por ultima vez, para luego ser empacada y llevada a la bodega

de producto terminado en tarimas.

El lavamanos se produce en tres modelos diferentes: econémico de un
agujero, econémico de tres agujeros y elongado de tres agujeros; cada uno de

ellos con diez colores diferentes.

1.4.4. Pedestal

La pasta es elaborada y trasladada a sus respectivos moldes de la

misma manera que todos los productos anteriores. Con la pasta ingresada en
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los moldes se trabajan sus acabados, para luego desaguar durante 10 min. a
una presion de 30 Ibs. Luego se extrae la pieza del molde y se lleva al secador,
en el que se mantiene a una temperatura constante durante varias horas, hasta
que llegue a temperatura normal y se extrae. Se lleva a primera inspeccion para
ver si no existe alguna rajadura o fractura en la pieza, también es examinada
para evaluar su estabilidad y rectitud cuando sea colocado. Terminada la
inspeccion es llevado a esmaltado para colocarle el esmalte, la pintura y la
etiqueta. Se lleva al horno para que durante una hora y media esté a una
temperatura de 1,200 °C. Terminado el tiempo se espera a que llegue a
temperatura ambiente para ser extraido del mismo. Por ultimo la pieza es
inspeccionada, y llevada al area de empaque y bodega de producto terminado

en su respectiva tarima.

Se cuenta con dos tipos de modelos en diez colores distintos cada uno

de ellos.

1.45. Urinal

La produccion de la pasta se hace de la misma forma que se hace con
todos los productos anteriores y su traslado a los moldes también. Ya estando
en los moldes, se espera media hora para el secado y luego se procede al
trabajo de la pieza. Luego de los detalles se desagua la pieza durante 10 min. a
una presion de 30 Ibs. Pasados los 10 min. se extrae la pieza de los moldes y
es llevada al secador, en donde permanece durante varias horas a una
temperatura constante, luego se espera que llegue a temperatura ambiente y se
extrae del mismo. Posteriormente es llevada al area de primera inspeccién para
verificar si no tiene alguna rajadura o fractura, luego es pulido todo el exterior de
la pieza. Terminada la primera inspeccion es trasladada para aplicarle el

esmalte, la pintura y la etiqueta de marca. Luego es trasladada al horno donde
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se mantiene durante una hora y media a temperatura de 1,200 °C, para luego
esperar que llegue a temperatura ambiente para finalmente ser extraida. Se
realiza la ultima inspeccion, se empaca y se traslada a la bodega en sus

respectivas tarimas.

Solo se cuenta con un modelo en los diez distintos colores mencionados

con anterioridad.

1.5. Jornada de trabajo

En esta empresa se trabaja una jornada diurna de 8:00 a 12:00 horas,
contando con una hora de almuerzo, para luego terminar de 13:00 a 17:00
horas, trabajando los dias sabados de 8:00 a 12:00 horas. Algunos
trabajadores laboran en una jornada diurna especial en horario de 7:00 a 12:00
horas, que también cuenta con una hora de almuerzo y terminando de 13:00 a

17:00 horas, sin trabajo los dias sabados.
Para los trabajadores que operan el horno y el secador se tiene un
horario especial de 8 hrs. diarias con los horarios de 6:00 a 14:00, 14:00 a

22:00 y el ultimo turno de 22:00 a 6:00, contando cada uno de ellos con una

hora para alimentacion.

1.6. Marco tebrico

1.6.1. Planificacion y control de inventarios

Es el conjunto de actividades y técnicas utilizadas para mantener la

cantidad de articulos (materiales, materias primas, producto en proceso y



producto terminado), la fecha en que deberan realizarse los pedidos y las
cantidades a ordenar para que ni el costo ni la probabilidad de faltante sean de

una magnitud significativa.

Los inventarios son el aparato circulatorio de una empresa de
comercializacion. Las compafiias exitosas tienen gran cuidado de proteger sus
inventarios. Los elementos de un buen control interno sobre los inventarios

incluyen:

1. Conteo fisico de los inventarios por lo menos una vez al afio, no

importando cual sistema se utilice.

2. Mantenimiento eficiente de compras, recepcién y procedimientos de

embarque.

3. Almacenamiento del inventario para protegerlo contra el robo, dafio o

descomposicion.

4. Permitir el acceso al inventario solamente al personal que no tiene

acceso a los registros contables.

5. Mantener registros de inventarios perpetuos para las mercancias de alto

costo unitario.

6. Comprar el inventario en cantidades econémicas.

7. Mantener suficiente inventario disponible para prevenir situaciones de

déficit, lo cual conduce a pérdidas en ventas.



8. No mantener un inventario almacenado demasiado tiempo, evitando con

eso el gasto de tener dinero restringido en articulos innecesarios.

Los inventarios son un puente de union entre la produccién y las ventas.
En una empresa manufacturera el inventario equilibra la linea de produccion si
algunas maquinas operan a diferentes volumenes de otras, pues una forma de
compensar este desequilibrio es proporcionando inventarios temporales o
bancos. Los inventarios de materias primas, productos semi-terminados y
productos terminados absorben la holgura cuando fluctian las ventas o los
volimenes de produccion, lo que nos da otra razon para la planificacion y
control de inventarios. Estos tienden a proporcionar un flujo constante de

produccion, facilitando su programacion.

1.6.1.1. Explosion de materiales

La explosién de materiales consiste en cuantificar la totalidad de los
materiales que se necesitan basados en una férmula de trabajo, para conocer la
cantidad necesaria de cada ingrediente en particular. Por tanto, la explosién de
materiales es indispensable para iniciar la mecénica del manejo de materiales,

pues efectuando tal procedimiento se esta listo para iniciar el proceso.

1.6.1.1.1. Inventarios iniciales

Los inventarios son el conjunto de bienes y obligaciones que una
institucion o persona individual posee y que contablemente representan, por lo
general, el activo mayor en sus balances generales. Especificamente hablando

de una empresa, los inventarios son herramientas importantes para tener el



control de la misma y varian en relacion con los procesos que en ella se llevan

a cabo. De lo anterior, se derivan los siguientes tipos:

Inventarios de materia prima: estos se trabajan Unicamente en
empresas que se dedican a la fabricacion de bienes, en donde los
distintos procesos requieren articulos y/o materiales que se convertiran

en producto terminado.

Inventarios de productos en proceso: son los productos en grado
intermedio, es decir, que no han sido terminados totalmente pero que si
cuentan con un valor agregado. Tienen la particularidad de que su valor

en el inventario va aumentando conforme los productos son terminados.

Inventarios de producto terminado: este se realiza con los productos
que completaron el proceso de transformacion, es decir, productos
totalmente terminados, pero no vendidos o entregados. El nivel éptimo

para este inventario lo determina la demanda y la venta.

Inventarios de materiales y suministros: es el tipo de inventarios que
refleja las existencias de las materias primas secundarias, las cuales no
se incluyen directamente en el producto terminado, pero ayudan a que
cumplan con sus especificaciones. Otros elementos que conforman este
tipo de inventarios son los articulos que la empresa utiliza para sus
operaciones, tales como: combustibles, lubricantes y productos para

reparacion o mantenimiento en general.
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Métodos de valuacién de inventarios.

Existen numerosas bases aceptables para la valuacion de los
inventarios; algunas de ellas se consideran aceptables solamente en

circunstancias especiales, en tanto que otras son de aplicacion general.

Entre las cuestiones relativas a la valuacion de los inventarios, la de
principal importancia es la consistencia: La informacion contable debe ser
obtenida mediante la aplicacion de los mismos principios durante todo el
periodo contable y durante diferentes periodos contables de manera que resulte
factible comparar los Estados Financieros de diferentes periodos y conocer la
evolucion de la entidad econ6mica; asi como también comparar con Estados

Financieros de otras entidades econémicas.

Las principales bases de valuacion para los inventarios son las siguientes:

e Costo
e Costo o mercado, el mas bajo

e Precio de Venta

Base de costo para la valuacion de los inventarios:

El costo incluye cualquier costo adicional necesario para colocar los
articulos en los anaqueles. Los costos incidentales comprenden el derecho de
importacion, fletes u otros gastos de transporte, almacenamiento, y seguros,
mientras los articulos y/o materias primas son transportados o estan en

almaceén, y los gastos ocasionales por cualquier periodo de afiejamiento.
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Base de costo o mercado, el mas bajo:

El precio de mercado puede determinarse sobre cualquiera de las

siguientes bases, segun sea el tipo de inventario de que se trate:

1. Base de compra 0 reposicion: esta base se aplica a las mercancias o

materiales comprados.

2. Base de Costo de reposicién: se aplica a los articulos en proceso, se
determina con base a los precios del mercado para los materiales, en los
costos prevalecientes de salarios y en los gastos de fabricacion

corrientes.

3. Base de realizacion: para ciertas partidas de Inventario, tales como las
mercancias o0 materias primas desactualizadas, o las recogidas a
clientes, puede no ser determinable un valor de compra o reposicion en
el mercado y tal vez sea necesario aceptar, como un valor estimado de
mercado el probable precio de venta, menos todos los posibles costos en
gue ha de incurriese para reacondicionar las mercancias o materia prima

y venderlas con un margen de utilidad razonable.

Teniendo como premisa lo anteriormente dicho podemos decir que los

principales métodos de valuacion de Inventarios son los siguientes:

e Costo identificado
e Costo promedio
e Primero en entrar, primero en salir o "PEPS"

e Ultimo en entrar, primero en salir o "UEPS"
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e Método detallista.

1.6.1.1.2. Requerimientos de compra

El médulo de compras es el que controla los insumos necesarios para los
diferentes departamentos dentro de la empresa. Todo proceso de compras
comienza con una requisicion de productos, hecha por cualquier departamento
dirigida al departamento de compras. La requisicion sera reflejada en una
orden de compra y esta sera enviada al proveedor para ser surtida. A través de

la orden de compra se da entrada al almacén de los productos adquiridos.

1.6.1.2. Niveles de inventarios

Los niveles de inventario, indican la maxima y minima cantidad de
material con la que se debe contar en bodega para evitar pérdidas y altos

costos en ventas y produccion.

Las cantidades de material deben mantenerse entre dos extremos: un
nivel excesivo que causa costos de operacion, riesgos e inversion insostenibles,
y un nivel inadecuado que tiene como resultado la imposibilidad de hacer frente

rapidamente a las demandas de ventas y produccion.

El inventario minimo en una empresa es cero, ya que toda empresa
puede no tener ningln material en existencia en bodega y producir sobre
pedido, pero esto no resulta posible para la gran mayoria de las empresas,
debido a que los pedidos de los clientes se deben de satisfacer de forma

inmediatamente de lo contrario estos pasardn a manos de los competidores.
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Las empresas procuran minimizar los inventarios en bodega, debido a que el

mantenimiento del mismo es costoso y de bastante tiempo.

1.6.1.2.1. Stock de seguridad

El stock minimo de seguridad es un nivel de inventario, que se utiliza
para cubrir las diferencias en el tiempo en las entregas de materiales por parte
del proveedor; regularmente los tiempos de entrega de los materiales sufren
diferencias en el record de entregas, aunque sea el mismo proveedor y el
mismo producto, sin embargo cuando se tiene la certeza y la confianza de que
el proveedor siempre cumple con los tiempos de entrega, el stock minimo ya no
es necesario calcularlo, pues el stock minimo encarece los niveles de
inventarios y agrega una cantidad adicional de producto en la existencia de
materiales en la bodega de materia prima y materiales.

1.6.1.2.2. Nivel de reorden

Indica cuando es necesario volver a pedir materiales, para que la
existencia se mantenga siempre en el nivel mas bajo necesario en bodega y
gue no se sufra de periodos de agotamiento en las lineas de produccion por
falta de producto. También, sefiala cuando se debe hacer la requisicién de
compra para que el material ingrese justamente cuando su valor esté

alcanzando el valor del stock minimo.

1.6.1.2.3. Lineateodrica de inventarios

Sirve para determinar la politica de la empresa en cuanto a sus

existencias de materiales en la bodega de materia prima y materiales.
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1.6.1.2.4. Lineated6ricade consumo

Es el nimero de meses o periodos de tiempo en los cuales la existencia
de producto en la bodega de materiales alcanza para mantener trabajando las

lineas de produccidn, segun lo planificado en las matrices respectivas.

1.6.1.2.5. Programa de pedidos

El pedido 6ptimo de materiales es la cantidad adecuada a pedir, que se
debe hacer cada vez que la existencia real de materiales sobrepase la linea de
nivel de reorden. Hay que tomar en cuenta, en el pedido éptimo, los espacios
gue quedan cuando el registro real de los materiales que se tiene en bodega
estd por debajo de la linea del nivel de reorden para que esto no afecte el

tiempo de entrega de un pedido.

1.7. Prondsticos de produccion

Un prondstico de produccion es una aproximacion al comportamiento de
las ventas de un producto que se debe hacer en una empresa, para estimar la
produccion que se debe planificar en la planta de produccién con base en dos
tipos de criterios. El primero, es aquel criterio que se debe tomar en cuenta con
base en la situacion real del mercado del producto en estudio; es un criterio
cualitativo de mercado, pues este conoce perfectamente lo que esta pasando
en el mismo, como subida de precios, productos sustitutivos, productos
alternos, etc. El otro criterio, es el criterio cuantitativo, y éste no es mas que
saber interpretar el historial de ventas que ha tenido un producto, para poder
estimar las ventas para un futuro. El mejor prondstico de produccion sera pues,

aguella mezcla de informacion entre ambos criterios.
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1.7.1. Prondésticos para familia de demanda estable

Las familias de demandas estables son todas aquellas curvas que en el
tiempo no tienen mayores cambios, siendo los datos de ventas muy parecidos

unos a otros. Entre los métodos matematicos mas conocidos, se tienen:

1.7.1.1. Método del ultimo periodo

Es el mas sencillo de todos los métodos, sin embargo por lo sencillo de
su aplicacibn matemética, no quiere decir que sea el menos efectivo, pues este
método se aplica a aquellos modelos de demanda que con el tiempo son muy

estables, es decir, que los datos de ventas no cambian mucho con el tiempo.

1.7.1.2. Método del promedio aritmético

Se utiliza cuando necesitamos que el pasado se refleje hacia el futuro.
Alun cuando la demanda siga siendo estable en el tiempo, hay veces que
tenemos ciertos productos cuya tendencia de ventas se comporta muy estable

en el tiempo y sigue cierto patron, lo cual interesa que se refleje en los
pronésticos de ventas.

1.7.1.3. Método del promedio movil

Se emplea cuando las estadisticas de ventas son estables, ademas, este

meétodo nos permite seleccionar la informacion que queremos tomar en cuenta,
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por ejemplo, desechar datos que son estables pero que ya no reflejan la

realidad de las ventas actuales.

1.7.1.4. Método del promedio movil ponderado

Desecha la informacion més antigua e incorpora la informacion de ventas
reales mas recientes, con el propésito de actualizar lo mas posible el dato de
pronéstico que calculara el método. También incorpora a su secuencia de
analisis, un nuevo ingrediente, y es el ponderado, que hace al método un tanto
mas efectivo en cuanto a la seleccion de la informacion que se esta utilizando;
esta ponderacién permite reflejar en el prondstico la situacion del manejo de las

ventas reales del pasado.

1.7.1.5. Método del promedio movil ponderado

exponencial

Es el mas sofisticado de los métodos para las demandas estables, ya que
permite manejar mas cientificamente los datos de ventas reales, para conseguir
un mejor pronostico de riesgo; este método es capaz de manejar inclusive
tendencias que no sean exclusivamente estables, ya que incorpora un

modulador, manejador de variables dentro de su calculo.

1.8. Mantenimiento preventivo

Es un servicio que agrupa una serie de actividades cuya ejecucion

permite alcanzar un mayor grado de confiabilidad en los equipos, maquinas,
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construcciones civiles e instalaciones. El mantenimiento adecuado, tiende a
prolongar la vida util de los bienes, a obtener un rendimiento aceptable de los

mismos durante mas tiempo y a reducir el nimero de fallas.

En el caso del mantenimiento, su organizacion e informacion debe estar
encaminada a la permanente consecucion de los siguientes obijetivos:
optimizacién de la disponibilidad del equipo productivo, disminucién de los
costos de mantenimiento, optimizacion de los recursos humanos vy
maximizacion de la vida de la maquina. La labor del departamento de
mantenimiento esta relacionada muy estrechamente con la prevencion de
accidentes y lesiones en el trabajador ya que tiene la responsabilidad de
mantener en buenas condiciones, la maquinaria y herramienta, equipo de
trabajo, lo cual permite un mejor desenvolvimiento y seguridad evitando en

parte, los riesgos en el area laboral.

El mantenimiento preventivo surge de la necesidad de rebajar el
mantenimiento correctivo y todo lo que representa. Pretende reducir las
reparaciones mediante una rutina de inspecciones perioddicas y la renovacion de

los elementos dafiados.

Basicamente consiste en programar revisiones de los equipos,
apoyandose en el conocimiento de la maguina con base en la experiencia y los
historiales obtenidos de las mismas. Se confecciona un plan de mantenimiento
para cada maquina, en el que se incluirdn las acciones necesarias: engrases,

cambio de correas, desmontaje, limpieza, etc.
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1.9. Mantenimiento correctivo

Es el servicio que se lleva a cabo con el fin de corregir una falla en el

equipo. Se subdivide en no planificado y planificado:

No planificado.

El mantenimiento correctivo de emergencia debera actuar lo mas
rapidamente posible, con el objetivo de evitar costos y dafios materiales y/o

humanos mayores.

Debe efectuarse con urgencia ya sea por un fallo imprevisto a reparar lo

mas pronto posible o por una condicién imperativa que hay que satisfacer.

Este sistema resulta aplicable en sistemas complejos, normalmente
componentes electronicos o en los que es imposible predecir las fallas y en los
procesos que admiten ser interrumpidos en cualquier momento y durante
cualquier tiempo, sin afectar la seguridad. Lo anterior, también es valido para
equipos que ya cuentan con cierta antigiiedad. Tiene como inconvenientes, que
la falla puede sobrevenir en cualquier momento, muchas veces, el menos
oportuno, debido justamente a que en esos momentos se somete al bien a una

mayor exigencia.

Otro inconveniente de este sistema, es que deberia disponerse un capital
importante inmovilizado invertido en piezas de repuesto dado que la adquisicion
de muchos elementos que pueden fallar, suele requerir una gestion de compra
y entrega no compatible en tiempo con la necesidad de contar con el bien en

operacion.
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Por altimo, con referencia al personal que ejecuta el servicio, no quedan
dudas que debe ser altamente calificado y sobredimensionado en cantidad,
pues las fallas deben ser corregidas de inmediato. Generalmente se agrupa al

personal en forma de cuadrillas.

Planificado.

Se sabe con anticipacion qué es lo que debe hacerse, de modo que
cuando se pare el equipo para efectuar la reparacion, se disponga del personal,
de los repuestos y documentos técnicos necesarios para realizarlo

correctamente.

Al igual que el no planificado, corrige la falla y actia ante un hecho cierto.

La diferencia con el de emergencia, es que no existe el grado de apremio
del anterior, sino que los trabajos pueden ser programados para ser realizados
en un futuro normalmente préximo, sin interferir con las tareas de produccion.
En general, se programa la detencion del equipo, pero antes de hacerlo, se van
acumulando tareas a realizar sobre el mismo y programando su ejecucion en

dicha oportunidad.

Logicamente, se aprovecha para las paradas, horas en contra turno,

periodos de baja demanda, fines de semana, periodos de vacaciones, etc.
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1.10. Mantenimiento pro-activo

El mantenimiento proactivo, es una filosofia de mantenimiento, dirigida
fundamentalmente a la deteccidon y correccion de las causas que generan el
desgaste y que conducen a la falla de la maquinaria. Una vez que las causas
que generan el desgaste han sido localizadas, no se debe permitir que éstas
contindien presentes en la maquinaria, ya que de hacerlo, su vida y desempefio,
se veran reducidos. La longevidad de los componentes del sistema depende de
gue los parametros de causas de falla sean mantenidos dentro de limites
aceptables, utilizando una practica de "deteccion y correccién" de las
desviaciones segun el programa de mantenimiento proactivo. Limites
aceptables, significa que los parametros de causas de falla estan dentro del
rango de severidad operacional que conducird a una vida aceptable del

componente en servicio.

El mantenimiento proactivo utiliza técnicas especializadas para
monitorear la condicion de los equipos basandose fundamentalmente en el
andlisis de aceite para establecer el control de los pardmetros de la causa de
falla. Establece una técnica de deteccion temprana, monitoreando el cambio en
la tendencia de los parametros considerados como causa de falla, para tomar
acciones que permitan al equipo regresar a las condiciones establecidas que le

permitan desempefiarse adecuadamente por mas tiempo.

21



22



2. DIAGNOSTICO O SITUACION ACTUAL

2.1. Metodologia a utilizar

Las herramientas a utilizar para el desarrollo del contenido del presente
trabajo de graduacidbn seran: un trabajo de analisis estadistico del
comportamiento del material de empaque, a través de los inventarios de
bodega, y un estudio de los tiempos promedio de entrega de los pedidos por
parte de los proveedores.

Adicionalmente se consultara bibliografia relacionada con los temas
estudiados, articulos actuales para conocer las ultimas tendencias para el
control de insumos, paginas de internet, y consultas con el coordinador de la

gerencia de planta.

2.2. Lineas de produccion

2.2.1. Pastas

Se inicia el proceso recibiendo toda la materia prima. Cada tipo de
materia prima se pesa en basculas antes de ser ingresado en los molinos,
después de lo cual pone a funcionar durante varias horas, hasta tener las

condiciones deseadas.
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Al tener la pasta en las condiciones deseadas es transportada por medio
de tuberias y bombas a los depdsitos que se encuentran aproximadamente a

cuatro metros de altura.

2.2.1. Vaciado

Proceso en el que se fabrican las piezas a través del vaciado de pasta en
moldes. Por medio de tubos se traslada la pasta de los depdsitos a los moldes
dependiendo de qué modelo sanitario se desea trabajar, se espera una hora
para el secado de la pasta, luego se le dan los acabados a cada pieza
dependiendo de modelo, y se da un desaguado de 15 min. a una presion de 30
Ibs. Posteriormente se extraen las piezas de los moldes y se colocan sobre
moldes de madera con esponja arriba, para finalmente ser trasladados al
secadero.

2.2.2. Secador

Proceso en el cual es secada toda el agua que pudiera existir en la pieza.
Se introduce la pieza en un secadero gigante, en el cual permanece a una
temperatura constante durante un lapso de tiempo para que no sufra un choque

térmico y se puedan dar fracturas posteriores.

2.2.3. Primerainspeccién

Estando la pieza seca, en el departamento de primera inspeccion se

verifica que no exista ninguna fractura o rajadura en la pieza, esto mediante la

24



colocacion de gas en las esquinas de las piezas y observar que no haya ningun
fallo, luego de esto con esponja se lija el exterior de la pieza para que tenga una

buena textura.

Por ultimo se aspira a presion toda la pieza por dentro y por fuera, para
gue cuando sea colocado el esmalte y la pintura no queden residuos que dafien

el acabado de la pieza.

2.2.4. Esmaltado

El modelo sanitario es llevado a la camara de pintura, en donde con
pistolas de pintura se le coloca el color deseado y su esmaltado.
Posteriormente, cuando se seca la pintura, se le coloca la etiqueta con la marca

de la empresa en el lugar correspondiente.

2.2.5. Cargade horno

En este departamento, la pieza se coloca en los carros que ingresan al
horno, tomando pieza por pieza y colocandola dependiendo del color que tenga
en el carro numero uno, dos, tres, cuatro o cinco; ya que dependiendo la

necesidad de calor de cada color asi se posicionara.

2.2.6. Horno

Proceso en el que se le da el brillo y fuerza a la pieza por medio de calor.

Se ingresa la pieza en el horno, el cual es encendido y llevado a una
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temperatura de 1,200 °C dejandose a esa temperatura durante un periodo de
hora y media, luego de lo cual se apaga y se espera que llegue a temperatura
de 190 °C para sacar los carros en los que las piezas han sido transportadas;
ya estando las piezas afuera del horno se espera a que lleguen a temperatura

ambiente.

2.2.7. Inspeccion final

Del horno se lleva a inspeccion final en donde las piezas son revisadas
una por una, verificando que no tenga ningun tipo de fallo, y si lo tiene, se debe
identificar de qué tipo es. Luego de inspeccionar las piezas, las que se
encuentren sin ningun fallo son trasladadas a empaque en donde son
empacadas en sus respectivas cajas y etiquetadas. Las piezas ya empacadas

son colocadas en tarimas para ser llevadas hacia auditoria.
2.2.8. Auditoria

Es el proceso mediante el cual se verifica la calidad del producto
terminado. Consiste en evaluar cada tarima que salga de inspeccion final, y si
se encuentran tres o0 mas productos con algun defecto ya sea en empaqgue o en
la pieza, se devuelve toda la tarima para que sea revisada. Si contiene menos

de dos piezas malas o ninguna es llevada a bodega para su almacenamiento.

2.2.9. Bodega

Es el proceso final del producto antes de que sea llevado a exportacion o
a las tiendas para su venta. Las piezas se almacenan en tarimas dentro de la

bodega, dependiendo del modelo y color de las mismas.
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Figura 1. Diagrama de flujo de loza sanitaria.

Empresa: Aldosa Inicia: bodega materia prima
Proceso: loza sanitaria Termina: bodega producto terminado
Analista: Jhonatan Beteta Fecha: noviembre, 2009

Método: actual Hoja: 1/4

Bodega de
materia prima

5 min. Se traslada materia
10 mt. prima al area de trabaijo
20min. Se pesa la
materia prima
18min. Se ingresa al
molino
140 min. Se mezcla
1 min Se transporta a
20 mt las bombas
100 min. Se almacena
en tanques
0.5min.
15 mts. Se traslada a moldes
6min. Se agrega a los
moldes la mezcla
60 min. Se espera el
secado
45 min. Se trabajan los
acabados
15 min. Se da el
desaguado
10 min. Se extrae la

pieza del molde
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Diagrama de flujo de proceso

Empresa: Aldosa Inicia: bodega materia prima
Proceso: loza sanitaria Termina: bodega producto terminado
Analista: Jhonatan Beteta Fecha: noviembre, 2009

Método: actual Hoja: 2/4

5 min. Se coloca pieza
sobre molde
2 min. Se traslada al
25 mts. secadero
240 min. Se seca la
pieza
4.25min. Se traslada a
15 mts. primera inspeccién
15 min. Se lija la
pieza
5 min. Se aspira por
dentro y fuera
5min. Se traslada a
15 mts. esmaltado
5 min. Se coloca el color
deseado
2 min. Se coloca el esmalte la
pieza
45 min. Se espera que
seque la pieza
0.45 min. Se coloca
etigueta
0.45 min. Se traslada a
5 mts.

carga de horno
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Diagrama de flujo de proceso

Empresa: Aldosa

Proceso: loza sanitaria
Analista: Jhonatan Beteta

Inicia: bodega materia prima
Termina: bodega producto terminado
Fecha: noviembre, 2009

Método: actual Hoja: 3/4
2 min. Se coloca la pieza
en horno
15 min. Se ingresan
piezas al horno
3 min. Se calientan
2 min. Se enfrian
piezas
10 min. Se sacan piezas del
horno
1 min. Se traslada a
10 mts. inspeccion final
2 min. Se revisa la pieza
3 min. Se traslada la pieza a
5 mts. empague
2.5 min. Se empaca la pieza
0.45 min. Se colocan es tarimas
las cajas
) Se inspeccionan las
10 min. tarimas
1 min. Se traslada a bodega
15 mts. de producto terminado
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Empresa: Aldosa Hoja: 4/4
Proceso: loza sanitaria Analista: Jhonatan Beteta
Método: actual Fecha: noviembre, 2009

Tablal. Resumen diagrama de loza sanitaria.

ACTIVIDAD No. TIEMPO (min.) DISTANCIA (mt.)
O 22 561.45 | -
|:| 1 o | T
I N
NA | T/ T sy T

3 100 | e

4 U 1<K

110} J R ——
10 23.2 135
TOTAL 32 799.65 135

2.3. Producto terminado

El producto terminado es almacenado en la bodega de producto
terminado. Dicha bodega tiene un facil acceso a la planta, ya que se debe
proporcionar un traslado viable del producto que se esta generando
constantemente. Antes del ingreso a la bodega, se dispone de suficiente

espacio para almacenar el producto.
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2.3.1. Movimiento de salida de producto terminado

La bodega de producto terminado se alimenta a través de las entregas
constantes de produccién. El procedimiento que se lleva a cabo, es que
cuando una tarima tenga el nimero estipulado de piezas se entrega a la
bodega. Un encargado de produccion contabiliza todo lo que se esta
entregando, y un encargado de bodega de producto terminado contabiliza todo
lo que se esta recibiendo, junto con el encargado de auditoria. Al terminar de
contabilizar, el auditor revisa la tarima, y él mismo autoriza la entrada o rechazo
de todo el producto enviado a la bodega. Después de ingresado todo, se
actualiza el inventario tedrico a causa del movimiento. El inventario sirve para
tener el control de las existencias en la bodega; su finalidad es el control total
de todos los movimientos que se generen mediante las entradas y salidas de
producto terminado.

Un montacargas y un lagarto son los que estan relacionados con este
procedimiento, uno de la bodega y el otro de la planta respectivamente. El
encargado de la planta tiene la orden no hacer trasladar producto terminado a la
bodega, sino que solamente debe hacerlo auditoria. EI montacargas se encarga

de movilizar todo el producto terminado a la bodega y distribuirlo en su interior.

Se utilizan para la salida del producto terminado, los procedimientos de
facturado y vales.
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Tabla ll. Procedimientos para salida de producto terminado.

Este procedimiento se efectla a través de despachos que los

vendedores realizan. Se mantiene un sistema en linea que

FACTURADO | permite que las existencias se mantengan actualizadas. Luego
se entrega el producto en la bodega y se verifica la
autorizacion.

Se emiten vales por medio del encargado de inspeccion final,
VALES para tener el control de cuantas piezas se produjeron por dia, y
gue los mismos sirvan para controlar los inventarios, tanto de
bodega como del sistema principal.
2.3.2. Anaélisis de requerimiento de produccion

El area de produccion abastece diariamente a la bodega de producto

terminado, lo que hace que el inventario de esta bodega se mantenga en

constante movimiento. Este movimiento se refleja especialmente en algunos

productos que son los que tienen mas demanda en el mercado. La mayor

demanda es un factor que se utiliza para planificar la producciéon de los

productos, ya sea diaria, semanal o mensualmente. Otro factor que se analiza

para la planificacion de la produccion, es la disposicion de la materia prima, o

bien del material de empaque. Regularmente lo que se produce en mayor

cantidad, y por ende se requiere en mayor porcentaje para cubrir la demanda es

el modelo sanitario econdmico de color blanco y blanco hueso.
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2.3.2.1. Prondstico de produccion

Los prondsticos de produccién se dan con base en la capacidad
instalada de la planta, ya que no se cuenta con un historial de las ventas de
meses anteriores. Con base en estos prondsticos, y en otros factores como la
disposicion de mano de obra, materia prima y material de empaque, el gerente
de produccion elabora un estimado de produccién, en el que se especifica lo
gue se debe producir mensualmente para cumplir con lo planificado, o en el

mejor de los casos, sobrepasar lo planificado.

2.3.2.2. Prondésticos de ventas

Las ventas se dan dependiendo de la cantidad de producto que se
elabora semanalmente, y los pedidos que entran a la empresa se cumplen
dependiendo del tiempo que el cliente dé para la elaboracion, de la cantidad de
productos que se tenga en bodega, de la capacidad instalada en la empresa, de

la mano de obra, de la materia prima y del material de empaque disponible.

Dado que no se cuenta con un pronostico establecido de las ventas que
se van a realizar en los préximos meses, la produccion de los productos es

constante sin importar la época del afio.

2.4. Material de empaque

El encargado de bodega es el que dispone de la cantidad de material de

empaque que se encuentra en bodega para la produccién, el mismo es quien
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notifica al gerente general cuando el material ya escasea o en el peor de los
casos, cuando ya no hay en existencia. El gerente general es el encargado de

realizar el pedido de material, dependiendo de la cantidad que se necesite.

Con base en los prondsticos de ventas semanales se realizan pedidos de
material de empaque a los proveedores, para tener reabastecida la bodega sin

necesidad de que el encargado de bodega lo solicite.

2.4.1 Tipoyuso

El material de empaque que se utiliza es carton corrugado, el cual llega
con el logotipo de la empresa, identificado para qué modelo sanitario se va a
utilizar y marcado con el nombre de todos los colores disponibles, listo solo para

gue se marque que color de piezas va a contener.

El material llega a la empresa doblado en hojas de cartén corrugado, en
el que se ensamblan las aletas con grapas para darle la forma de caja y poder
ser utilizada. Ya teniendo la forma deseada de la caja se introduce el producto,
para posteriormente ser sellada y con un marcador colocar la marca en el color

de la de la pieza.

Se utiliza este tipo de material pues del transporte el producto se realiza
dentro de un furgébn y dicho cartén evita que las piezas se dafien y se

mantengan en buenas condiciones hasta llegar a sus respectivos clientes.
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2.5. Pedidos de material de empaque

2.5.1. Identificacion de proveedores

Cada proveedor se identifica, segun el tipo de material que se desea
pedir. Todos los proveedores de materiales con los que cuenta la empresa son
seleccionados meticulosamente, ya que para poder seleccionar un proveedor,
éste debe cumplir con todos los requisitos necesarios para que los materiales

sean entregados en el menor tiempo posible y con el menor precio.

Los materiales y maquinarias utilizadas en la planta no todos son
conseguidos en el interior del pais, ya que en algunos casos la maquinaria es
importada de paises de otro continente, en estos casos los pedidos son

recibidos en los puertos del pais.

Los pedidos que se realizan en el interior del pais son transportados por
medios de camiones hacia la planta, ya que estos mismos son los encargados

de recoger el producto en las instalaciones de los proveedores.

2.5.2. Tiempo de entrega

El tiempo de entrega de los pedidos depende del tipo de material, y del
proveedor a quien se le haga el pedido, ya que depende de si se encuentra en

el interior del pais o en el extranjero.
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Cada proveedor de material de empaque tiene un registro del tiempo
gue se tarda en entregar un pedido, el cual es de suma importancia para la
planta de produccion ya que en el momento de agotar existencias, se tiene

contemplado cuando tiempo va a estar detenido el empaque del producto.

2.5.3. Tiempo de preparacion

La preparacion de un pedido, no requiere de mucho tiempo ya que en el
momento en que se agote la existencia, el encargado del departamento de ese
producto hace un pedido a gerencia de la cantidad de producto que se necesite.

La gerencia es la encargada de contactar al proveedor, y realizar el
pedido. Ya realizado se procede a esperar la confirmacién del proveedor para
gue el mismo sea recogido por furgones de la empresa y ser llevado

directamente a planta de produccioén para su uso.

2.5.4. Tiempo de existencia

El tiempo de existencia de cada material depende del ritmo con el cual se
esté trabajando en cada area, ya que cada departamento tiene su ritmo de
produccion y el material que utiliza es diferente al utilizado por otros

departamentos.

El material de empaque tiene un tiempo de existencia, el cual depende
del tipo de pieza que se esté trabajando, ya que la planta de produccién trabaja

con base en los pedidos con los que se cuente en gerencia.
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2.6. Andlisis de entrega

Tanto las entregas de produccion, como las entregas de producto
terminado se ejecutan llevando un control de cada movimiento. EIl area de
produccion controla las entregas diarias que ingresan a la bodega de producto
terminado, y el area de bodega de producto terminado controla también las

entregas que realiza para el consumo de los clientes.

2.6.1. Entrega de produccion

Las entregas de produccion diarias a la bodega de producto terminado,
cambian constantemente las existencias en la misma. Las entregas de
produccion reflejan la capacidad para despachar cualquier producto que sea
solicitado en cualquier momento. Loégicamente los productos de mayor
demanda, presentan un movimiento mas activo en su traslado de inspeccion
final hacia la bodega. Todos los productos son empacados y colocados en
tarimas, antes de ser ingresados a la bodega de producto terminado.

2.6.2. Entrega de producto terminado

Al momento de efectuar una entrega de producto terminado, se actualiza
el inventario tedrico que se maneja en la bodega, de la misma manera que se
actualiza cuando se ingresan productos provenientes del area de produccion.
El departamento de gerencia tiene conocimiento, a través de un sistema en
linea, de los movimientos que se llevan a cabo en las entregas de producto

terminado. Dicho sistema permite tanto al departamento de gerencia como a la
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bodega, conocer los movimientos mas frecuentes que se realizan, factor que se

toma en cuenta para los estimados de las ventas de cada mes.

2.6.3. Andélisis de produccion y producto terminado

La relacion entre las entregas de produccion y las entregas de producto
terminado es notable, debido al movimiento constante del inventario de la
bodega. Diariamente se modifica el mismo, ya sea por el ingreso de productos
provenientes de las diferentes lineas de produccion, o por el despacho del
producto terminado. Habitualmente la tendencia de estos dos tipos de
entregas, es mayor en los productos de mas demanda; los productos de menos
demanda también registran movimientos respecto a estas entregas, pero en
menor grado en relacion con los indicados anteriormente. Esto hace que estos
productos se almacenen durante un tiempo mas prolongado en la bodega de
producto terminado, pero siempre con la intencion de mantener existencias en

todo momento.
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3. PROPUESTA DEL DISENO DEL NUEVO PROGRAMA

3.1. Estudio de ventas

Anteriormente se menciondé que el departamento de produccién elabora
las piezas dependiendo de la capacidad instalada en la planta. Con base en
estas proyecciones de produccion, y en otros factores como la disposicion de
mano de obra, materia prima y material de empaque, el gerente de produccion
elabora un estimado de lo que debe producirse mensualmente y en cuanto
tiempo se podra cumplir con los pedidos de los clientes. Este estimado
especifica claramente en cantidades, la produccibn mensual que debera
generarse cada mes. De esta forma, lo que se produce, ingresa a la bodega de
producto terminado, y estard a disposicion de los clientes en las fechas

estipuladas.

3.1.1. Requerimiento de ventas

Las ventas se realizan dependiendo de la cantidad de pedidos que se
tenga en gerencia, el tiempo para cumplir con cada pedido, se establece
dependiendo de la capacidad de produccién con la que se cuente en la planta

de produccion.
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Para la propuesta del disefio del nuevo programa, a continuacion se

mostrara el historial de ventas que comprende del mes julio a diciembre del afio

2008.

Tabla lll.

Ventas del modelo elongado realizadas en el periodo de julio a
diciembre del 2008.

Producto Modelo | Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Taza Elongado | 2232 1890 2100 1982 1876 2094
Tanque Elongado | 2100 | 1801 1832 1847 1890 1980
Lavamanos | Elongado | 1200 1234 1590 1234 1532 1298
Pedestal Elongado | 890 800 782 678 890 789

La tabla Il muestra las ventas efectuadas para el periodo comprendido de

julio a diciembre de 2008, elaborada por el departamento de gerencia. Las

cantidades para taza, tanque, lavamanos y pedestal estan expresadas en

unidades.
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Tabla V. Ventas del modelo econdmico realizadas en el periodo de julio
a diciembre del 2008.

Producto Modelo Julio | Agosto | Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
Taza Econémico | 1500 1879 1212 1200 1435 980
Tanque Econdémico | 1230 1100 1430 1234 1203 1110
Lavamanos | Econdémico 890 880 900 980 950 910
Pedestal Econdmico 560 550 540 500 450 440
Urinal Econémico | 330 320 330 300 250 220

La tabla Ill muestra las ventas efectuadas para el periodo comprendido
de julio a diciembre de 2008, elaborada por el departamento de gerencia. Las

cantidades para taza, tanque, lavamanos y pedestal estdn expresadas en
unidades.

3.1.2. Andlisis de ventas

3.2. Control de inventarios

La empresa utiliza inventarios, de tal forma que se aprovechen al
maximo los recursos con los que se cuenta. También, aplica sus propias
politicas con el objetivo de mantener bien organizadas todas las areas

implicadas, tanto en la bodega de producto terminado, como en gerencia, a
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través de un sistema de red que permite el manejo del inventario desde la

bodega o la misma gerencia.

3.2.1. Politicade inventarios

3.2.1.1. Politica para el material de empaque

Inicialmente el material de empaque es evaluado con base en su precio y
calidad. El departamento de bodega es el encargado de notificar si se esta
agotando algun tipo de material de empaque a gerencia general para realizar el
pedido. En gerencia se evalla la cantidad necesaria y a los proveedores a
quienes se hara el pedido. Luego de realizado el pedido, se espera la llegada
del material de empaque. En ciertas ocasiones, el departamento de produccion
final, se ha quedado sin material de empaque, ya que los pedidos llegan en un
lapso de tiempo muy largo, lo que implica el almacenamiento de piezas a la

espera del empaque.

Cuando el pedido llega a la planta, el encargado de bodega, es quien
tiene la responsabilidad del conteo de todo el material y de verificar que éste
llegue en buen estado, luego de lo cual se encarga de almacenarlo en bodega y

llenar los respectivos inventarios para cada tipo de empaque.

El departamento de inspeccion final es el encargado de solicitar el
empaque a bodega, en donde el encargado llena una boleta de salida en la que
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indica el tipo y la cantidad de empaque a utilizar; €l mismo es el encargado de
llevar el empaque hasta el departamento de inspeccion final.

3.2.1.2. Politicas para el producto terminado

El inventario que se maneja en la bodega de producto terminado varia
constantemente debido al ingresos de los productos provenientes del area de
produccion y los egresos al departamento de ventas. El departamento de
gerencia conoce todos los movimientos de las piezas, debido a un sistema en
linea, en el cual se ingresa tanto la existencia del material como la salida del
mismo. Este sistema permite a gerencia constatar los movimientos mas
frecuentes realizados en el inventario, los cuales se toman en cuenta para las

ventas.

3.3 Integracion del nuevo programa

La integracién del programa propuesto de control y manejo de material
de empaque concluye en general con la interrelacion de los productos de
empaque con que se cuenta en la planta, y los requerimientos mensuales del
departamento de inspeccion final. Tanto las capacidades instaladas como los
requerimientos mensuales de inspeccion final llevan involucradas una serie de

variables utiles para la creacion y el desarrollo del programa.
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En referencia a la disponibilidad de espacio para el almacenamiento en
bodega, se detalla cada parte del proceso del material de empaque como punto
de partida para llevar una secuencia logica; es decir, se analizan y especifican
las estaciones de inspeccion final y bodega, ya que en determinada época del
afio cierto tipo de material de empaque es utilizado en mayor cantidad en
relacion con los otros, por lo cual el espacio en bodega para su almacenamiento

€S mayor.

Por otra parte, los requerimientos de inspeccion final se relacionan con
los estimados de ventas que se soliciten de gerencia general, la disponibilidad
de mano de obra y el tiempo disponible para cumplir con los pedidos. Todo lo
especificado sobre los requerimientos de produccién en inspeccion final se
integra en una hoja electrénica, y se interrelaciona lo necesario para poder

desarrollar el programa propuesto.

3.3.1. Presentacién del programa en hoja electrénica

El programa esta disefiado en una hoja electronica que contiene 16 sub-
hojas las cuales presentan todos los detalles relacionados con los
requerimientos del material de empaque para que el proceso de inspeccion
cuente siempre con la existencia del mismo en las cantidades necesarias. De

igual manera, se detallan las fechas para los distintos pedidos de empaque.

De la primera sub-hoja se puede conectar hacia la segunda sub-hoja
para elegir con que modelo de material de empaque se desea trabajar, y asi
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determinar qué es lo que se necesita para cumplir con los requerimientos de

produccion de inspeccion final. Tal es el caso de, prondsticos mensuales,

cantidad por batch (piezas por quema), existencia en bodega, y tiempo

promedio de entrega de pedidos entre otros. En la descripcion de cada hoja se

definira especificamente lo necesario en cada estacion.

A continuacion se presenta el detalle de las 16 sub-hojas contenidas en

la hoja electronica, que para efectos de ilustracion visualizan el mes de agosto

de 2009. Dichas hojas presentan la totalidad del programa propuesto de control

y manejo del material de empaque

Figura 2. Vista 1 de sub-hojas del programa.

il ogiama

/ Inicio Insertar Disefio de pagina Formulas Datos Revisar Vista 0 - °
=X i General v ’_"J Formato condicional * Selnsetar~ X v A :
B Calibri ST O , A 717 }}
33 -',‘? * % 000/ 5% Darformato como tabla ~ | 3% Eliminar ~ j i
Pegar N £ § - || v A~ «0 00 ] o Ordenar  Buscary
S § = L . 00+ 5 Estilos de celda ¥ (Z1Formato * || (2~ yfiltrar~ seleccionar ~
rtapapeles = Fuente ] Alineacion ] Numero * Estilos Celdas Modificar
Al M f
A B C D E F G H | J K
5
6
7
8
3 r
4 » M _Meniiprincipal - Tipo de empaque ~ Taza elongada -~ Taza econdmicaq Lavamanos elongado Lavamanos econdmico Tanque elongad

M 100% (=

La figura 1 representa las primeras 7 sub-hojas de la propuesta,

identificadas de la siguiente forma: menu principal,

tipo de empaque, taza

elongada, taza econOmica, lavamanos elongado, lavamanos econdémico y

tanque elongado.
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Figura 3. Vista 2 de sub-hojas del programa.
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La figura 2 representa otras 5 sub-hojas de la propuesta, denominadas

de la siguiente forma: tanque economico, pedestal elongado, pedestal

econdémico, tapadera de tanque elongado, tapadera de tanque econémico.

Figura 4. Vista 3 de sub-hojas del programa.
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La figura 3 representa las ultimas 4 sub-hojas del programa, nombradas

de la siguiente forma: chalupa superior de taza, chalupa inferior de taza,

chalupa superior de tanque, chalupa inferior de tanque.
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3.3.2. Programa interactivo Excel

A continuacién se detalla cada sub-hoja del programa de control y
manejo del material de empaque, especificando los datos que lo hacen

interactivo.

Figura 5. Menu principal.

Tipode empaque

Esta sub-hoja representa el menu principal del programa, por el cual se
puede ingresar a todos los tipos de material de empaque existentes en la planta
de produccion, lo que se logra simplemente con hacer clic en el enlace que dice
“tipo de empaque”.
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Figura 6. Tipo del material de empaque.

Chalupa sapeticr
de ‘tahque

Chalupa inferior
de tanque
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En la sub-hoja de tipo de material de empaque se puede elegir con qué
tipo de empaque se desea trabajar, o que se hace de la misma manera como
se ingresa a la sub-hoja de tipo de empaque, haciendo clic en el enlace que
tenga el nombre del material con el que se desea trabajar. También cuenta con
un enlace por el cual se puede regresar al mena principal del programa,
haciendo clic al enlace “menu”.
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Figura 7. Taza elongada.

ENERO
FEBRERO
MARZO
ABRIL
MAYO
JUNIO
JULIO
AGOSTO
SEPTIEMBRE
OCTUBRE
NOVIEMBRE
PICIEMBRE
TOTAL

Tipo de empaque

oooooooo§§§§

La sub-hoja del material de empaque para la taza elongada, en principio,
muestra una tabla en la que se debera ingresar los pronésticos mensuales de
produccion del siguiente afio. En la parte inferior de la tabla aparece el

prondstico total para todo el afio.

Como parte extra de la sub-hoja de material de empaque, también
muestra un enlace con el cual se puede regresar a la sub-hoja de tipo de
empaque, esto por si se desea trabajar con otro material.
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Figura 8. Requerimientos de taza elongada.

Eficiencia (Piezas/batch) 50
Cajas por batch 100
MES UNIDADES (REQUERIMIENTO)
ENERCO 2000
FEBRERD 2000
MARZO 2000
ABRIL 2000
MAYO o)
JUNIO o)
JULIO o)
AGOSTO o)
SEPTIEMBRE o)
OCTUBRE o)
NOVIEMBRE o)
DICIEMBRE o)
TOTAL 8000

La presente figura es parte de la sub-hoja del material para taza
elongada, en la cual se pide que se ingrese la cantidad de piezas que se
elaborara por batch, asi como también la cantidad de cajas que se necesitan
para cubrir el batch de produccion. Con base en los prondsticos, eficiencia y
cajas por batch, la tabla muestra los requerimientos de cajas para cada mesy el

total de todos los meses.
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Figura 9. Tiempo de entrega del material.

INGRESE TIEMPO PROMEDIO DE ENTREGA DEL MATERIAL
DE EMPAQUE
PEDIDO Tiempo de entrega (meses)

1 1
2 0.9
3 1
4 1.4
5
6
7
8
9
10
1

TOTAL 43

La figura que se muestra pertenece a la sub-hoja de material de taza
elongada, en la cual se pide que se ingrese el tiempo en meses que se tarda un
pedido de este material de empaque para que sea entregado a produccion.

También muestra el total de todos los meses en la parte inferior de la misma.
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Figura 10. Politicas del material y tiempo de entrega.

Las celdas que se muestran en la grafica anterior pertenecen a la sub-
hoja de material de taza elongada, las cuales muestran el valor mayor de
tiempo de entrega y los meses totales de los pedidos. También pide que se
ingrese la politica de nivel maximo de reorden en bodega de material de
empaque, ciclo de produccion de bodega y la existencia de material de

empaque que se encuentra en la misma

Figura 11. Politicas de manejo del material.
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La gréfica anterior es parte de la sub-hoja de material de empaque para
taza elongada en la que se muestran las politicas de manejo de empaque
mediante los siguientes valores: media, politica de stock de seguridad (Rss) y

politica para nivel de reorden (Rnr).

Figura 12. Resumen de resultados.

RESUMEN DE RESULTADOS

Stock de Sequridad = 650 Nivel de Reorden = 2150

Lines tedrica de
Consumo =

Nivel maximo =

Cantidad optima = 2450 Existencia 2 = 4100

Linea teorica de

cohsume 2 =

ra
]
L

Como parte de la sub-hoja de taza elongada, se muestra un resumen con
los siguientes datos: Stock de seguridad, nivel de reorden, nivel maximo, linea
tedrica de consumo, cantidad 6ptima, existencia 2 y linea tedrica de consumo 2;
los cuales serviran para elaborar la grafica de control y manejo deL material de

empaque.
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Figura 13. Grafico de control y manejo del material de empaque.
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Se muestra el grafico de control y manejo de material de empaque para
la sub-hoja de taza elongada, en la cual se describe el nivel méaximo con el cual
se puede contar en bodega, la linea de nivel de reorden, el stock de seguridad y
el ciclo que forma el material de taza elongada en su comportamiento. En el eje
de las ordenadas muestra la cantidad de material y el eje de las abscisas

muestra las fechas.

La grafica proporciona las fechas en las cuales se deben realizar los
pedidos e ingresos a produccién de material de empaque, asi como el tiempo

de existencia del mismo.
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Figura 14. Pedidos e ingresos del material de empaque.

Pedido 1 |Pedido 2 |Pedido 3 |Pedido 4 |Pedido 5 |Pedido 6 |Pedido7 |Pedido 8 [Pedido 9 |Pedido 10|Pedido 11 |Pedido 12

PEDIDO | 20-feb | 20-3br | 25-iun

INGRESO | 15-mar | 5-may | 1ol

CANTIDAD| 3430 3450 3450

Como ultima parte de la sub-hoja del material de empaque de la taza
elongada se encuentra esta tabla, la cual muestra las fechas en las cuales se
deberan realizar el pedido y la fecha en la cual debera ser entregado, asi como
la cantidad en cada pedido. La tabla tiene capacidad de almacenar 12 pedidos,
pero debido a que el ciclo de cada material de empaque se debe actualizar
cada 6 meses y que los 3 pedidos que se muestran cubren los primeros 6

meses del afo, solamente se muestran esos.

El proceso mostrado para la taza elongada, es exactamente el mismo
para cada uno de los modelos sanitarios que se elaboran en la empresa objeto
de estudio. Las restantes 13 sub-hojas, corresponden a cada uno de los otros
13 modelos sanitarios que ya han sido mencionados en este trabajo de

graduacion.

El programa de control y manejo del material de empaque incluye en
cada sub-hoja, celdas que contienen los diferentes procedimientos que tienen

gue ejecutar para obtener los resultados deseados.
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A continuacion se presentan los detalles contenidos en cada una de las

celdas y su funcionamiento.

Figura 15. Total de los pronésticos.
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En la figura 14, se observa que la celda C22 contiene una sumatoria con
el total de los prondsticos ingresados en el periodo comprendido de enero a

diciembre.
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Figura 16. Requerimientos para cada mes.
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En la figura anterior se muestra el contenido de la celda C30, con el que
se puede calcular el requerimiento mensual para dicho material de empaque, y
gue responde a la siguiente expresion:

Unidades (requerimientos) = prondstico del mes * eficiencia

cajas por batch

El proceso mostrado para la celda C30, es exactamente el mismo para
cada una de las celdas del mes de febrero a diciembre, con la diferencia de que
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el prondstico a multiplicar por la eficiencia es el correspondiente a cada mes del

requerimiento a obtener.

Figura 17. Total de los requerimientos.
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En la figura 16, se observa que la celda C42 contiene una sumatoria con
el total de los requerimientos obtenidos en el periodo comprendido de enero a

diciembre.
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Figura 18. Tiempos de entrega del material de empaque.
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En la figura 17 se muestra la tabla, en donde se debe ingresar el tiempo
promedio para cada uno de los meses comprendidos de enero a diciembre. La
celda C60 muestra a traves de una sumatoria el total del tiempo ingreso del

periodo de enero a diciembre.
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Figura 19. Resultados del tiempo de entrega del material y politicas.
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En la figura anterior se sefiala la celda G48, la cual muestra a través de
una formula el valor maximo del tiempo de entrega de los meses comprendidos

de enero a diciembre.

También se muestra la celda G52, en la cual se obtiene a través de una
sumatoria el total del tiempo promedio de entrega de los meses comprendidos
de enero a diciembre y por ultimo las celdas 150, E58 e 158, en las cuales se
pide que se ingrese la politica del nivel maximo de reorden, el ciclo de
produccion de bodega y la existencia inicial del material de empaque,

respectivamente.
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Figura 20. Politicas de manejo del material.
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La figura 20 sefala la celda G68, la cual muestra la media del tiempo de

entrega que se obtiene por un promedio de los tiempos de entrega del mes de

enero a diciembre.

Ademas contiene la celda 172 en donde se muestra la

politica sobre el nivel de reorden del material de empaque, que es el mismo que

la celda G68.
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Figura 21. Politicas de manejo del material 2.
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En la figura 21 se encuentra la celda K68, que muestra la politica de
stock de seguridad, la cual se obtiene mediante una resta entre el valor mayor
de tiempo de entrega (G48) y la media (G68).
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Figura 22. Stock de seguridad.
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En la figura 22 se muestra la celda G83, que contiene el stock de

seguridad, que se obtiene al dividir el total de requerimientos (C42), entre la

politica del ciclo de produccion de bodega (E58) y que luego se multiplica por la

politica del stock de seguridad (K68).
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Figura 23. Nivel de reorden.

i . . =
Inicio Insertar Disefio de pagina Farmulas Datos Revisar Vista @ - T X

E‘ﬂ Insertar ~

% Eliminar -

m Formato -~
Celdas

Eﬁ Nimero = |E| Formato condicional ~

g3 - o ﬂﬂﬂ| 5% Dar formato como tabla -

%o »8 |5} Estilos de celda -

Nimera [ Estilos

0y

. Ee

'egar

- F
Portapapeles ™

K83 (> £ | =(caz/es8)*172

Pl c D E F G H 1 J K L
77

Tar @A
@ Ordenar  Buscary

2T y filtrar ~ seleccionar =
Modificar

Tempus Sans = 11 -
N & 8 -||A

Fuente £l

EE|| ¥

Alineacién £l

1| €

78
rE
80
81
82

87
88
89
90
91
92
93
94
95
96
97
98

M4+ H Tipo de ue | Taza eloi . Tara econdmica .~ Lavamanos elongado Lavarmanos econd! |
Listo | (O = L)

R

12000 250

3450 4100

En la figura 23 se muestra la celda K83, que contiene el nivel de reorden,
gue se obtiene al dividir el total de requerimientos (C42), entre la politica del
ciclo de produccion de bodega (E58) y que luego se multiplica por la politica del
nivel de reorden (172).
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Figura 24. Nivel maximo.
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En la figura 24 se muestra la celda G87, que contiene el nivel maximo del
material de empaque permitido en bodega, que se obtiene al dividir el total de
requerimientos (C42), entre la politica del ciclo de produccién de bodega (E58)

y que luego se multiplica por la politica de nivel maxima de reorden (150).

65



Figura 25. Lineateérica de consumo.
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En la figura 25 se muestra la celda K87, que contiene la linea tedrica de
consumo, que se obtiene al dividir la existencia inicial de material (158), entre el
total de los requerimientos (C42) y que luego se multiplica ciclo de produccién
de bodega (158).
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Figura 26. Cantidad 6ptima.
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En la figura 26 se muestra la celda G91, que contiene la cantidad 6ptima
del material de empaque a solicitar por pedido a ventas, que se obtiene al
multiplicar el stock de seguridad (G83) por 2 y sumarle el nivel de reorden
(K83).
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Figura 27. Existencia 2.
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En la figura 27 se muestra la celda K91, que contiene la existencia 2, que

se obtiene al sumar la cantidad Optima del material de empaque por pedido
(G91) y el stock de seguridad (G83).
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Figura 28. Lineateérica de consumo 2.
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En la figura 28 se muestra la celda 195, que contiene la linea tedrica de
consumo 2, que se obtiene al dividir la existencia 2 de material (K91), entre el
total de los requerimientos (C42) y que luego se multiplica por ciclo de
produccion de bodega (E58).
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Figura 29. Grafico de control y manejo del material de empaque.
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Grafico de control y manejo de material de empaque

La figura anterior muestra el grafico de control y manejo del material de
empaque, la cual contiene un ciclo que principia con la existencia inicial en
bodega, y luego con base en los requerimientos y la linea teérica de consumo
(Ciclo) se puede observar como el ciclo va disminuyendo hasta llegar al nivel
minimo permitido que estd descrito por el stock de seguridad (S.S). En ese
momento se vuelve a abastecer la bodega con la cantidad 6ptima que se
describe en figuras anteriores y se obtiene la existencia 2, posteriormente con
base en la linea tedrica de consumo 2 (ciclo despues de existencia 2) se ve
como la existencia va disminuyendo hasta volver a llegar al stock de seguridad,
momento en el que se repite el ciclo hasta llegar a los 6 meses, cuando se inicia
un ciclo nuevo. Un momento antes de que las lineas tedricas de consumo 1y 2
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lleguen al stock de seguridad, el nivel de reorden (N.R) indica el momento en

gue se debe realizar un pedido y esto es cuando se intersecten entre ellas.

Los pedidos que se realizan cuando se intersecta la linea tedrica de
consumo Y el nivel de reorden, deberan ingresar a la bodega en el momento

que la linea tedrica de consumo alcance nivel del stock de seguridad.
El nivel maximo (N.max) descrito en la grafica, es la cantidad maxima

necesaria con la que se puede llegar a contar en bodega al iniciar el ciclo de

nivel maximo de reorden.

Figura 30. Control de pedidos e ingresos del material.
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La figura 30 muestra las celdas en donde se encuentran las fechas de los
pedidos e ingresos asi como las cantidades de los mismos. Dichas fechas se
obtiene de la gréfica de control y manejo del material en el momento
especificado anteriormente, y la cantidad a pedir, es la cantidad Optima que

tambien fue descrita previamente.
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3.4. Identificacion de maquinaria

La identificacion de la maquinaria se hace con el fin de conocer
claramente los elementos primarios de cada equipo en las diferentes areas.
Esto facilitara el mantenimiento que se realizard en el area de produccion, y
también ayudara al area de taller, que es la encargada de ejecutar el
mantenimiento, y minimizara el tiempo que se utilizard para los diferentes

equipos.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

a— Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

FICHA TECNICA

Equipo: Molino pequefio.
e Motor asincrono trifasico.
e Orden: 10254 No. 0312255.
e Tipo: ACN 526
¢ Potencia: 8 Hp.
e Ciclos: 60 Hz.
e Velocidad: 1140 rev/min.
e \Voltaje: 220V 380V
e Consumo: 3.6 Amp. 13.7 Amp.

Observaciones: este molino pequefio es accionado por un motor, con las siguientes

especificaciones:

72




- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Coramica de catiat
— et

FICHA TECNICA

Equipo: Molino grande.

o Tipo: 5VA404B.

e Potencia: 45 HP.

e Ciclos: 60 Hz.

e Velocidad: 1720 rev/min.
e Voltaje: 230V
e Consumo: 99 Amp.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

—_—— Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

FICHA TECNICA
Equipo: Secador de piezas.
Marca: Haas.
e Tipo: AM 100L16.
e Trifasico: MR462117000XF.
e Voltaje: 220V 440V.
e Consumo: 6.75A 3.7A
e Potencia: 1.5 Kw.

e El horno tiene otro motor que acciona un ventilador, que funciona con un
voltaje de 220 V.

e Tiene cuatro quemadores de gas propano. Este gas se mezcla con aire del
ventilador para que exista una buena combustion.
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- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

FICHA TECNICA

Equipo: Horno de piezas.
Marca: Haas.
e Tipo: AM 100L16.
e Trifasico: MR462117000XF.
o Voltaje: 220V 440V.
e Consumo: 6.75 A 3.7 A
e Potencia: 1.5 Kw.

e 1100 rev/miny 60 ciclos.

o El horno tiene otro motor que acciona un ventilador, que tiene un voltaje de
220V.

e Tiene seis quemadores de gas propano. Este gas se mezcla con aire del
ventilador para que haya una buena combustion.

e Se tiene también una faja B60 y una cadena 0-B12 de doble eslabon.

Observaciones: el motor principal, es de marca AEG
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- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Coramica de catiat
— et

FICHA TECNICA

Equipo: Empastadora.

Observaciones:

e La empastadora tiene dos resistencias, que controlan el encendido y el
apagado del equipo, una termocopla que funciona como un sensor de
temperatura para controlarla y un panel de control.

e Cuenta con resistencia de tensiéon para el empaque, y control para el
manejo del largo del fleje (material para empacar piezas).

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Coramica de catitact
—

FICHA TECNICA
Equipo: Compresor.
Marca: LG.

e Tipo: AB15CNR946152

e Potencia: 0.96 Kw.

e Voltaje: 380V 220V
e Consumo: 2.35 Amp. 4 Amp.

e 1690 rev/min con un ciclo de 60 Hz
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- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

FICHA TECNICA
Equipo: Motor.
Marca: Westing House.

e Caballaje: 7.5 HP.
e Motor trifasico de 60 ciclos.

e Voltaje: 220V 440V
e Amperaje: 20 Amp. 10 Amp.
e Velocidad: 1745 rev/min
e Tipo: ABDP
e Serie: 5801
- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Covamica de catiact
— o ol

FICHA TECNICA
Equipo: Mezclador.
Marca: Carle & Montanarri..

e Motor trifasico No. 115262
e Marca: Milano

e Potencia: 8 HP.

e Velocidad: 730 rev/min

e Voltaje: 390V 230V
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- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

o Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

——

FICHA TECNICA
Equipo: Tanque mezclador.

Marca: Marelli.
e Motor trifasico.
e Marca: Marelli.
e Orden: 13667 No. 0165067
e Tipo: AC516
e Potencia: 3.38 Kw.
e Velocidad: 1140 rev/min.
e Ciclos: 60 Hz.
o \Voltaje: 220V 380V
e Consumo: 13.3 Amp. 7.7 Amp.
- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Coramica de catitat
s de cale

FICHA TECNICA

Equipo: Bomba.
Marca: Mann centrigufa ansi.

e Flujo: de 30 a 1800 GPM.

e Modelo: Mann 911 M.

e Presién: 170 PSI.

e Tamafio: 5"

e Peso: 150 Kg.
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3.5. Mantenimiento de maquinaria.

A continuacion se presenta una serie de tablas con los procedimientos
que se deben ejecutar en cada una de las maquinas que se encuentran en la

planta de produccion de la empresa.

TablaV. Mantenimiento del molino pequefio.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

ot t e Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto
Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Lubricacion Semanal Engrasador 30 min.
Limpieza Semanal Operador 45 min.
Revision de eje y aspas Mensual Mecanico 1hr.
Mantenimiento del motor, cambio de cojinetes Anual Mecénico 24 hrs.
Limpieza y revisién de mangas del molino Bimestral Mecanico 24 hrs.
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Tabla Vl. Mantenimiento del molino grande.

- Empresa: Aldosa

o Fecha: noviembre, 2009

Analista: Jhonatan Beteta

Método: propuesto

Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Lubricacion Semanal Engrasador 40 min.
Limpieza Semanal Operador 60 min.
Revisién de eje y aspas Mensual Mecanico 2 hr.
Mantenimiento del motor, cambio de fajas Anual Mecéanico 24 hrs.
Limpieza y revisién de mangas del molino Bimestral Mecénico 24 hrs.

Tabla VIl.  Mantenimiento de la empastadora.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Gt e et Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto
Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Lubricacion Semanal | Encargado de taller 10 min.
Limpieza Diaria Operador 20 min.
Lubricacion de partes moviles Diaria Encargado de taller 10 min.
Revision eléctrica, termocopla y cables Mensual Mecanico de taller 30 min.
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Tabla VIlIl. Matenimiento del horno.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Coani te ot Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto
Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Calibracion Semanal Jefe de taller. 2 hrs.
Lubricacion Diaria Engrasador 30 min.
Lubricacién, cojinetes principales y engranes Semanal Engrasador 1 hr.
Relubricacién de bushines de cierre Bimensual Engrasador 12 hrs.
Relubricacién de bisagras de planchas Semestral Jefe de taller. 24 hrs.
Limpieza de las planchas Trimestral Jefe de taller. 12 hrs.
Mantenimiento y limpieza general Anual Mecénico de taller. 3 semanas
Limpieza de la bomba Semanal Operador 15 min.
Cambio de cojinetes (motor) Anual Jefe de taller. 6 hrs.
Limpieza de panel eléctrico Trimestral Operador 2 hrs.
Cambio de émbolo Quincenal Jefe de taller. 1hr.
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Tabla IX.

Mantenimiento del compresor.

Coramica de catitact
e e el

Empresa: Aldosa

Fecha: noviembre, 2009

Analista: Jhonatan Beteta

Método: propuesto

Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Limpieza Mensual | Operador de horno 6 hrs.
Limpieza interna del serpentin de agua Anual Mecanico de taller 12 hrs.
Limpieza de tuberia Anual Mecanico de taller 12 hrs.

Tabla X.

Mantenimiento del mezclador.

Coramica de catisast
it de cali

Empresa: Aldosa

Fecha: noviembre, 2009

Analista: Jhonatan Beteta

Método: propuesto

Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Lubricacion Semanal Operador 30 min.
Limpieza Semanal Operador 40 min.
Revisar fajas del motor | 4 meses | Mecanico de taller 2 hrs.
Revision de motor Anual Mecanico de taller 4 hrs.
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Tabla XI. Mantenimiento de los toneles de pasta.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

s el Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Actividad Periodo | Responsable | Tiempo estimado
Limpieza Mensual Operador 12 hrs.
Pintado de toneles | Anual Operador 48 hrs.

Tabla XIl. Mantenimiento del tanque mezclador.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

Gosmicn de caiset Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Actividad Periodo | Responsable | Tiempo estimado
Limpieza Mensual Operador 12 hrs.
Pintado de toneles | Anual Operador 48 hrs.
Tabla Xlll.  Mantenimiento del sistema de aire acondicionado.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta

femeseses Cacha: noviembre, 2009 Método: propuesto

Actividad Periodo | Responsable | Tiempo estimado
Revision del sistema | Mensual Taller 12 hrs.
Limpieza Mensual Taller 12 hrs.
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Tabla XIV.

Mantenimiento del sistema hidraulico.

Covamica de catiiat
iy e galed

Empresa: Aldosa

Fecha: noviembre, 2009

Analista: Jhonatan Beteta

Método: propuesto

Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado

Lubricacion bomba, vélvula y sellos Semanal Encargado de taller 45 min.

Limpieza de bomba Mensual Operador 30 min.

Limpieza de tuberia Mensual Operador 30 min.

Limpieza de motor Mensual Operador 30 min.
Revision del eje de motor Trimestral Encargado de taller 1 hr.
Limpieza de filtro Semanal Operador 2 hrs.
Revision de cilindros Bimensual Encargado de taller 1 hr.

Ajuste de valvula Semanal Encargado de taller 1.5 hrs.

Tabla XV.

Mantenimiento de los carriles.

Coramica de catidas
Al L2

Empresa: Aldosa

Fecha: noviembre, 2009

Analista: Jhonatan Beteta

Método: propuesto

Actividad Periodo | Responsable | Tiempo estimado
Lubricacion | Bimensual Taller 10 hrs.
Limpieza Mensual Taller 2 hrs.
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Tabla XVI. Mantenimiento del secador.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
Crinis o cone Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto
Actividad Periodo Responsable Tiempo estimado
Calibracion y limpieza interna Semanal Jefe de taller. 2 hrs.
Lubricacion Diaria Engrasador 30 min.
Relubricacion de bushines Bimensual Engrasador 12 hrs.
Relubricacién de bisagras Semestral Jefe de taller. 24 hrs.
Limpieza de las planchas Trimestral Jefe de taller. 12 hrs.
Mantenimiento y limpieza general Anual Mecanico de taller. 3 semanas
Limpieza de la bomba Semanal Operador 15 min.
Cambio de cojinetes (motor) Anual Jefe de taller. 6 hrs.
Limpieza de panel eléctrico Mensual Operador 2 hrs.
Cambio de émbolo Quincenal Jefe de taller. 1hr.

Tabla XVII. Mantenimiento de los pisos, paredes, equipos y muebles.

- Empresa: Aldosa Analista: Jhonatan Beteta
[ Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto
Actividad Periodo | Responsable | Tiempo estimado
Pintado de equipos y muebles | Anual Operadores 24 hrs.
Pintado de piso y paredes Anual Operadores 24 hrs.
Limpieza del area Diaria Operadores 1 hrs.
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Tabla XVIIl. Mantenimiento de las lineas de vaciado.

- Empresa: Aldosa

Analista: Jhonatan Beteta

[ Fecha: noviembre, 2009 Método: propuesto
Actividad Periodo | Responsable | Tiempo estimado
Limpieza area Diaria Operadores 15 min.
Revisién de moldes Semanal Supervisor 1 hr.
Cambio de moldes Trimestral Taller 24 hrs.
Ajuste de linea Trimestral Taller 24 hrs.
Limpieza de tuberia Diaria Operadores 15 min.
Ajuste de valvulas de paso Mensual Taller 4 hrs.
Limpieza de de ventiladores Mensual Operadores 1 hr.
Limpieza de extractor de aire Semanal Operadores 30 min.
Lubricacién de extractor de aire | Mensual Taller 1 hr.
Lubricacion de tren de descanso | Trimestral Taller 2 hrs.

3.5.1. Control de mantenimiento

Es necesario llevar un control adecuado del mantenimiento que se aplica
con base en las actividades que se han propuesto para cada maquina en las
distintas areas. El historial que se obtenga de cada actividad de mantenimiento

ejecutada, serd primordial para tomar decisiones en situaciones de apuros, ya

gue se podra observar qué acciones se han desarrollado.
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Un control apropiado de las actividades que se hagan en los diferentes
equipos sera esencial para que el mantenimiento rinda frutos en el desarrollo de
la planta. Si se lleva el control antes mencionado en los diferentes lugares de la
planta, se podran obtener disminuciones en los recursos que se utilizan para

realizar el mantenimiento.

La planta de produccion debe presentar un control eficiente de las
distintas actividades de mantenimiento que se proponen, ya que son bastantes
los equipos que podrian llegar a causar inconvenientes en caso de un descuido
en su plan de prevencion. Es de especial cuidado llevar el historial de cada
accion realizada en los equipos, para tener a la mano posibles soluciones que

puedan beneficiar a las actividades de mantenimiento.
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4. IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

4.1. Recursos necesarios

Es necesario que al hacer uso de esta propuesta, se lleve a cabo un
adecuado control de las diferentes actividades efectuadas en los procesos
involucrados. Esto implica, que es necesario que se lleve a cabo un control
sobre la existencia inicial de material de empaque en bodega, antes de la

implementacion del programa.

Es necesario contar con el promedio de tiempo que tarda el proveedor en
entregar un pedido de material de empaque, ya que esto es parte fundamental
en la implementacién de la propuesta, asi como también la politica con la cual
la empresa cuenta sobre el tiempo en el cual la bodega debe ser reabastecida

completamente.

41.1. Instalaciéon

La instalacion del programa depende de muchas variables que estan
involucradas directamente en el mismo, o bien las mejoras que se puedan
adherir con el pasar del tiempo. La disponibilidad de espacio en bodega para el
almacenamiento puede variar, y es ahi donde se debe establecer un control que
detecte dicha variacion, o bien que detecte la falta de materia prima por causas

ajenas a la planta, entre otras cosas.
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El desarrollo del programa es muy sencillo, ya que solamente es
necesario, una computadora que cuente con el software de Microsoft Office,
para que al correr el programa en Microsoft Excel, se desarrolle sin ningun
problema y si en algin momento el mismo se desea actualizar no conlleve fallos

al sistema.

Se analiza en el programa propuesto cada detalle de las estaciones de

trabajo que en un momento determinado puedan causar inconvenientes.

Los cambios se pueden realizar con facilidad ya que el programa se
presta para esto, y en el momento de que estos sean realizados cualquier
estacion que cuente con el programa podra contar con ellos, todo esto para que
tanto el departamento de bodega y gerencia general puedan llevar el control de

material de empaque.

4.1.2. Funcionamiento

El programa inicia su funcionamiento en el momento que se abra la hoja
electrénica, el cual esta desarrollado en varias sub-hojas de trabajo de Microsoft
Excel. Para facilitar el funcionamiento del mismo, cada una de ellas se identifica
con un diferente tipo de material de empaque, para que cada uno de ellos se

trabaje por aparte.
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Para el funcionamiento del programa simplemente se ingresa: un
prondstico mensual, cantidad por batch, existencia en bodega y tiempo de
entrega de pedidos del material con el que se esté trabajando. Posteriormente
el programa se encarga de determinar todos los aspectos necesarios para tener
un buen control y manejo del material de empaque, como lo son: tiempo de
duracion del material, stock de seguridad, nivel de reorden, nivel maximo en
bodega, linea tedrica de consumo, cantidad 6ptima y el tiempo en que se debe
realizar los pedidos y con esto evitar que en la planta de produccion se agoten

las existencias.

4.2. Pruebas piloto del programa

Las sub-hojas contenidas en la hoja electronica estan interrelacionadas
entre si, aunque cada una de ellas cuenta con su propio periodo de existencia,
de tal forma que el cambio de un dato en cualquier sub-hoja de trabajo no
pueda variar el resultado final en otra. Consecuentemente, la prueba mas
normal que se podra hacer con la propuesta para comprobar su buen
funcionamiento, serd verificar de forma manual la existencia con la que se
cuenta en bodega y la cantidad que el programa especifica que deberia de
haber en la misma. De esta forma se comprobara que el programa propuesto
estd cumpliendo con los requerimientos que el departamento de produccién

solicite.

Se debe tomar en cuenta también, que es necesario verificar las mejoras
gue se vayan adaptando con el tiempo al programa, en cualquiera de las sub-
hojas de la hoja electronica. Si se genera una idea que pueda respaldar el

89



programa, es indispensable que se confirme su funcionamiento con base en

dicha idea.

4.3. Alimentacion del programa

El programa propuesto se pondra en marcha con el solo hecho de
ingresar en la hoja electrénica los prondsticos de material de empaque de
cuatro meses que son dados a conocer por el departamento de bodega. Al
agregar dicha variable, el programa pedira que se ingresen los otros datos que

son necesarios completar su funcionamiento.

Por otra parte, l6gicamente el programa también sufrird cambios cuando
exista una variacion en el proveedor de cada material de empaque, ya que con
ello se modifica el tiempo promedio de entrega del material a la empresa.

4.4. Costos de pedidos

Todos los pedidos que se realizan en la empresa, tienen un costo el cual
se debe tomar en cuenta, en el momento de agotar existencia, ya que el mismo

varia de precio, dependiendo de si se solicita normal o urgente.

44.1. Pedidos normales

Este tipo de pedidos dentro de la empresa se realizan con muy poca

frecuencia. El costo de hacer un pedido normal es el mas conveniente, ya que
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la empresa hace negocio con el proveedor de material de empaque, en el
tiempo en el cual lo desea. El costo de pedido normal de los proveedores con
los que cuenta la empresa no cambia, sin importar la fecha y el momento en

gue se desarrolle.

4.4.2. Pedidos urgentes

El departamento de bodega de materia prima, con mucha frecuencia
solicita a gerencia general, material de empaque urgente. Estos pedidos
urgentes, gerencia general se encarga de realizarlos a los proveedores, pero
debido a que se necesitan con bastante urgencia, se realizan con un costo

bastante mas elevado que un pedido normal.

Todo esto perjudica en un alto nivel la produccioén, ya que la misma se
detiene, acumulando piezas y ocasionandoles dafios. Las piezas en el
momento de que el pedido se realice, tienen que esperar que en las lineas de
produccién no se encuentren otras piezas, para poder empacar las que se

acumularon con anterioridad.

45. Analisis beneficio - costo

El analisis beneficio — costo se desarrollara de manera que se pueda
visualizar el costo en que se incurre con un pedido urgente. Se establecera un
marco para evaluar, tomando medidas preventivas en el momento indicado, de

lo contrario las consecuencias en costos seran mayores. La propuesta de
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programa busca crear una cultura de prevencion de inexistencia de material de
empaque enfocada en la utilizacion de software adecuados y en la toma
correcta de pedidos con el tiempo especificado, para evitar al falta de material.
Para efectos de analisis, los beneficios corresponderan a los ingresos o ventas

de la empresa.

El criterio de decision que se utilizara para la relacion beneficio - costo,

consistira en:

e Si el resultado es superior a 1 indicara que la aplicacion de medidas
preventivas sobre la inexistencia de material de empaque y de
pedidos urgentes, no disminuird la productividad en la planta,
debido a que se generard menos costo en los pedidos y se tendra
un ahorro de tiempo en produccion al contar con el material de

empaque.

e Si el resultado es menor a 1 indicara que la aplicacion de medidas
preventivas en relacion con la inexistencia de material de empaque
y de pedidos urgentes, Unicamente causara mayores costos en la

implementacion de la propuesta del programa.

e Si el resultado es igual 1 indicara que la aplicacibn de medidas
preventivas sobre la inexistencia de material de empaque y de
pedidos urgentes, no producira beneficio alguno, ni tampoco

causara costos.
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45.1. Objetivos

e |dentificar las consecuencias que tiene un pedido urgente sobre los
gastos de la empresa.

¢ Realizar una comparacion entre los costos de tomar medidas preventivas
y los costos en que incurre un pedido urgente, asi como la falta de
material en la linea de produccién por un tiempo determinado.

e Analizar la factibilidad de implementar la propuesta de programa para el

control y manejo del material de empaque, para reducir los costos de

produccion.

45.2. Determinacion de las utilidades

La empresa obtiene ingresos mediante la venta de modelos sanitarios,
pero también tiene gastos y costos. Por la diferencia que exista entre los
ingresos, costos y gastos se obtiene la utilidad que produce la empresa.

En forma general, lo anterior se puede expresar de la siguiente manera:

Utilidad = Ingresos — Costos — Gastos.
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A continuacion se presentan otras definiciones de utilidad:

e Ingresos (-) Costo de venta = Utilidad en ventas

e Utilidad en ventas (-) Gastos operacionales = Utilidad operacional

e Utilidad operacional (+) Ingresos no operacionales (-) Gastos no

operacionales = Utilidad antes de impuestos

e Utilidad antes de impuestos (-) Impuestos = Utilidad a distribuir

La empresa cuenta con representacion a nivel regional e internacional
alcanzando grandes ventas afio con afio, logrando con eso grandes utilidades
gue son libres del costo de mano de obra, materia prima, inversiones y otros
gastos.

4.5.2.1. Capacidad de pedidos

La empresa cuenta con una linea de produccién, la que en el momento de
agotarse la existencia del material de empaque se tiene que detener y el

producto debe ser almacenado en espera de material.
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En la actualidad la empresa tiene la posibilidad de adquirir el material de
empaque con varios proveedores, lo que facilita la obtencion de los pedidos
urgentes. Esto indica que la empresa tiene una alta capacidad de pedidos, ya
gue también cuenta con una bodega de dimensiones grandes para almacenar

el producto.

Los pedidos en la empresa se encuentran en crecimiento, ya que se han
agregado nuevos modelos sanitarios a la produccién y la cantidad de material
de empaque en bodega tiene que ser mayor, por lo tanto se debe contar con

una mayor diversidad de modelos.

45.2.2. Capacidad de almacenamiento

En la planta de produccién se cuenta con una bodega de grandes
dimensiones, Unicamente para el almacenamiento de material de empaque y
otra mas para la materia prima. La capacidad de almacenamiento ha estado
aumentando ya que por el incremento de produccion se ha dado un poco mas

de espacio al material de empaque fuera de la bodega.

La capacidad de almacenamiento, no se aprovecha en un cien por
ciento, dado que en el momento de ubicar todo el material de empaque, la
bodega no cuenta con una especificacion del lugar establecido para cada

modelo y esto dificulta tanto el almacenamiento como la basqueda del mismo.
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4.5.3. Determinacion de los costos totales del material de empaque

Estimar los costos del material de empaque implica hacer un analisis de
las pérdidas econdmicas y retrasos en la produccion, que tuvieron lugar en el

momento de agotar la existencia del mismo y de realizar pedidos urgentes.

Los costos por inexistencia de material de empaque son cuantiosos en
tiempo y dinero, perjudicando no solo al empresario en el desarrollo econémico,
sino ademéas en el desarrollo y crecimiento de la empresa. También afecta el

tiempo de cumplimiento de pedidos.

El costo total de la inexistencia de material de empaque representa la
sumatoria de los costos de pedidos urgentes, dafio a piezas por

almacenamiento sin empaque y paro de produccién.

e Costo total de inexistencia material de empaque = Costo de pedido
urgente + dafio a pieza + paro de produccion: (Costos directos e

indirectos)

Segun las estadisticas de la empresa en afios anteriores, los costos por
inexistencia de material de empaque constituyen un extra de 12% sobre los

costos de produccion, los cuales se dividen en: 7% por piezas almacenadas sin
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empaque, mientras que el otro 5% incluye el costo de piezas defectuosas y
quebradas en produccion.

Figura 31. Costos por falta del material de empaque.

Costos por falta del material de
empaque

B Costos innecesarios de produccion

Costos por pieza defectuosa / quebrada

60%

R

Fuente: Elaboracion propia

Se ha encontrado que en afos anteriores los costos de la empresa que
influyeron directamente en el capital por falta de material de empaque fueron:
horas hombres perdidas, las que representan el 15%, requema de piezas 5%,
fractura de piezas 11%, lo que totaliza 31% del total de los costos de la

empresa.

Los costos indirectos aln con su variabilidad, son los que afectaron en
mayor porcentaje, representando un 69% del costo total de la empresa. Dichos
costos se especifican de la siguiente manera: desperdicio de material 16%,
pieza de segunda 14%, tratamiento recuperativo de pieza 8%, demora de

produccion 14%, y disminucion de producciéon 17%.
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La siguiente gréfica, resume lo explicado anteriormente.

Figura 32. Costos directos e indirectos sobre el capital.

Costos directos e indirectos sobre el capital

Disminucién de produccién
Demora de produccién
Recuperacion de pieza

Pieza de segunda
Desperdicio de material

Fractura de pieza

Requema de pieza

Hrs - hombre perdidas por falta de material

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18

Fuente: Elaboracion propia

4.5.4. Comparacion de beneficio-costo

Todos los fondos con el pasar del tiempo llegan a un limite, y se recurre
al andlisis de costo y beneficio para comparar alternativas de inversion de

capital y tener seguridad en invertir o no en algun proyecto.

Por medio del analisis beneficio — costo, se podra observar si el programa
es beneficioso 0 no para la empresa y con la ayuda del mismo tomar las
mejores decisiones para optimizar el tiempo de existencia de material de

empaque en la planta.
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La formula para determinar el beneficio — costo se presenta de la

siguiente manera:

Beneficio / Costos

Donde:

e Beneficios sera igual al porcentaje de ventas con el que cuenta la

empresa en la region.

e Costos sera igual a la suma de los costos en que incurre la
empresa por falta de material de empaque y los costos de
produccion.

Beneficios:

Las ventas promedio de la empresa en la region son del 63%, las cuales

se dividen de la siguiente manera:

e Un 32% en el mercado centroamericano y un 31% en el mercado

nacional.
Costos:
e Por falta de material de empaque: representan aproximadamente

un 12% extra sobre los costos de produccién de la empresa.
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e De produccion: Representan el 34% sobre las ventas de la

empresa, y pueden clasificarse de la siguiente manera:

Figura 33. Costos de produccién.

Costos de produccion

Combustible de horno

Energia electrica

Mano de obra directa e indirecta m

Fuente: Elaboracion propia

Cuando se sustituyen los datos correspondientes en la férmula, queda de

la siguiente manera:

Ventas

Costos de Produccion + Costos de Accidentes
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El resultado del analisis beneficio - costo es de 1.37 lo cual indica que es
beneficioso implementar la propuesta de programa para el control y manejo de

material de empaque en la planta de produccion.

45.5. Representacion porcentual del costo de pedidos urgentes

La falta de material de empaque no se presenta con frecuencia en la
planta de produccion, pero una vez dado, los costos suelen elevarse un poco,
ya sea por la repercusiéon en produccion o por el aumento en los precios de los

pedidos de material.

Se estima que aproximadamente 3% es el aumento del costo que se da

en produccién por pedidos urgentes.

4.6. Analisis de resultados

Los resultados mostrados con anterioridad, demuestran que la

implementacion de la propuesta para control y manejo de material de empaque

101




en la planta de produccion es beneficiosa para la misma, ya que disminuye

costos tanto en produccion como fuera de ella.

Todas las mejoras que se logran realizar en la implementacion de la
propuesta de programa, solamente se lograran si éste es utilizado de la mejor
manera y tomando en cuenta las mejoras que se le tienen que hacer conforme

transcurra el tiempo.

46.1. Econbémico

El capital que se logra reducir por la propuesta de programa, se vera
reflejado en los controles mensuales de produccién, ya que todo el dinero que
se ahorre en el momento de que el material de empaque siempre esté en las
cantidades y tiempo deseado, dard una disminucion en el costo por unidad de

pieza.

Las ganancias de la empresa podran ser mayores en una cantidad
significativa, ya que los porcentajes de ganancia que se logran al reducir costos

son bastantes altos.

4.6.2. Técnico

La elaboraciéon de piezas se realizara de mejor manera, pues cuando no
existe material de empaque se tiene que realizar un trabajo doble, dado que se

tienen que almacenar las piezas sin empaque y en el momento en el que éste
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ya se encuentre en existencia, se tiene que volver a colocar la pieza en la linea

de produccion y posteriormente ser empacada y llevada a bodega.

Con el andlisis técnico se logra observar que no solo se ahorra tiempo y
dinero con el programa, sino que también mano de obra, ya que se evita tener
gue almacenar y luego volver a colocar la pieza en la linea de produccion.
Todo esto es de gran ayuda para el operario ya que no realiza labores extras y
evita fatigarse en su jornada de trabajo.
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5.  SEGUIMIENTO Y MEJORA CONTINUA

5.1. Retroalimentacion del programa

La retroalimentacion del programa se refiere a las mejoras que con base
en las evaluaciones se puedan realizar en un futuro. Dichas mejoras pueden
estar relacionadas con el programa 6 con la actualizacion del material de
empaque. Las evaluaciones mensuales consistiran principalmente en la

deteccidn de aspectos a tomar en cuenta para mejoras posteriores.

5.1.1. Ajustes necesarios

La propuesta debe ajustarse a los cambios que se efectlen en la planta
de produccion. Es por eso que se ha dividido la hoja electronica en sub-hojas
para llevar un orden optimo y facilitar la inclusion de cambios al programa. Si
en determinado momento se adquiere un nuevo modelo de material de
empaque, se debe tomar en cuenta el cambio que se tiene que especificar en el
programa; o en el mismo caso, la inclusion de una nueva sub-hoja con las

especificaciones del nuevo modelo.

Todo ajuste debe incluirse en el programa, para que el mismo mantenga
su propésito de optimizar el tiempo de existencia de todos los materiales de

empaque con que se cuenta en la planta.
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5.1.2. Evaluacion del programa.

El programa propuesto debe evaluarse mensualmente ya sea que el
mismo sufra 0 nd, cambios en su contenido o sistema. En el primer caso,
debera evaluarse para que los cambios sean bien manejados y aplicados en la
propuesta, y que los mismos no influyan en su funcionamiento principal; éstos
deberan ser especificados de una manera notable, de tal manera que se
identifigue féacilmente en donde ha ocurrido el cambio. También debera
evaluarse al no efectuar cambios, ya que el programa tiene que mantenerse
actualizado cada mes, en cada uno de los modelos de material de empaque

con los que cuenta la planta

5.2. Formulacion de auditorias de seguimiento

5.2.1. Objetivo

Lograr la revision y comprobacion del buen funcionamiento del programa
para el control y manejo de material de empaque, ya que en el momento en que
se ponga en practica, debe ser utilizado al cien por ciento para evitar fallos a

largo plazo que puedan afectar la produccion de la planta.

106



5.2.2. Metodologia a utilizar

Las acciones a realizar para las auditorias de seguimiento que
determinen el buen funcionamiento del programa son: comprobar que la
cantidad de material de empaque que se encuentre en bodega y en su
respectiva sub-hoja en el programa sea la misma, revisar las fechas que el
programa sefale para el pedido de material de empaque y que éstas se estén

cumpliendo con el menor margen de error posible.

La politica de produccion de cada modelo sanitario dentro de la empresa
depende de bastantes factores, como los son: pedidos, temporada del afio y
muchos otros. Estas politicas estan colocadas en cada una de la sub-hojas del
programa, por lo cual seran verificadas por el encargado de bodega de material

de empaque.

Adicionalmente se consultara con distintos proveedores para estar a la
vanguardia en la innovacién y desarrollo de material de empaque, a fin de
contar con el proveedor que brinde el menor tiempo de entrega de pedidos.
Todos estos aspectos seran revisados y cambiados si hay necesidad por el

encargado de gerencia general.
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5.2.3. Periodicidad

Todos los aspectos mencionados anteriormente se deberan revisar
mensualmente, ya que este es el tiempo estipulado en el que la produccién
puede sufrir un mayor cambio y que éste pueda llegar a afectar el

funcionamiento del programa.

El encargado de bodega no debera dejar pasar ningan aspecto, ya que Si
alguno de estos llegase a fallar se verd afectada el area de empaque de
producto terminado. También deberd contar con la iniciativa de que si algun
aspecto cambia repentinamente no se debe esperar el mes para realizar el

cambio, sino que se realizara de inmediato en el programa.

5.3. Ergonomia

Es necesario que el programa esté disefiado de la manera mas sencilla
pero lo mas completa posible, ya que esto facilita el manejo del mismo, y hace
que la persona que lo esté ejecutando se sienta comoda.

Se analiza pues, en el programa propuesto cada detalle que contenga
cada una de las sub-hojas, para que éstos en un momento determinado no
puedan causar inconvenientes, y a la vez para que un cambio notable en el

desarrollo de la propuesta se realice de la manera mas sencilla.
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5.3.1. Disefio para ejecutar el programa

El disefio del programa, es el mas sencillo y facil de manejar, se puede
adaptar en cualquier equipo de computacidon para poder desarrollarse
correctamente, ayudando asi a la empresa a que lo ponga en practica, para no
tener ningun problema en el momento de instalarlo en cualquier estacién de
trabajo y que con una breve introduccién a la forma de uso, la persona que lo va

a dirigir lo pueda utilizar.

Cada wuna de las sub-hojas del programa se desarrollan
independientemente, para que cualquier cambio que se realice en ellas no
afecte a las otras, esto con la intencién de que los cambios sean mas sencillos
y répidos de realizar. En cada una de las sub-hojas cada material de empaque
cuenta con su propia politica de uso, que es dada por la planta de produccién

dependiendo la necesidad del mismo.

5.3.2. Movimientos repetitivos

El programa esta desarrollado para que el ingreso de los datos, se haga
de la manera mas sencilla, pero con la observacion de que estos se tienen que
ingresar para cada uno de los modelos en existencia de material de empaque,
ya que cada uno de ellos tiene una sub-hoja de trabajo de toda la hoja

electrénica.
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Los movimientos repetitivos que se tienen que realizar dentro del
programa, para poder contar con la informacion deseada de cada uno de los
modelos de material de empaque en existencia en la planta, no son tediosos, ya
que estos por el tipo de material con el que se esta trabajando, son

practicamente los mismos en cada sub-hoja.

5.3.3. Facilidad de cambios

Es la parte mas sencilla de desarrollar en el programa, ya que las
especificaciones de cada sub-hoja para poder funcionar son las mismas,
teniendo en cuenta que se realicen o né cambios en cada una de ellas, éstos no
afectaran a las otras sub-hojas, siendo esto de gran ayuda para la persona
encargada de manejar el programa ya que le facilita cualquier cambio que deba
realizar de emergencia asi como aquellos que ya estén planificados para ser

realizados mensualmente.

5.3.3.1. Nuevo material de empaque

Para agregar un nuevo modelo de material de empaque, basta con
agregar una nueva sub-hoja en el programa con el nombre del nuevo empaque,
y copiar todas las funciones de una sub-hoja antigua, ya que las funciones para

obtener los resultados son las mismas.
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Debe prestarse atencion al cambio de las politicas de uso del nuevo
material de empaque y del antiguo, ya que éstas influyen en el funcionamiento

del programa.

5.3.3.2. Eliminacién del empaque antiguo

Para eliminar la informacion sobre el empaque antiguo, se elimina la sub-
hoja que lo contenga, dado que al ser eliminada la sub-hoja no queda ningun
rastro en el programa de la existencia del mismo, y no afecta el funcionamiento

del programa.

5.4. Renovacioén

El programa tiene que estar a la vanguardia de los adelantos de la
tecnologia, por lo tanto se recomienda a la planta de produccién y gerencia
general, que se renueve por lo menos una vez al aflo 0 como maximo cada dos

el sistema operativo.

54.1. Software

El sistema operativo del equipo de computacion en donde se esté
desarrollando el programa, debera ser cambiado en cada oportunidad que
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surjan nuevos sistemas, logrando con esto que tanto la maquina como el
programa logren iniciarse y desarrollarse lo mas rapido posible, y asi facilite su

uso diario.

Todo lo mencionado con anterioridad no solo ayuda a la produccion, sino
también al operario que maneje el programa, ya que lo ayuda a disminuir la

fatiga y por lo tanto no reduzca su eficiencia con el transcurso del tiempo.

5.4.2. Hardware

La tecnologia para computadoras se desarrolla dia a dia, esto indica que
la empresa tendra que estar pendiente de conseguir nueva maquinaria para su
desarrollo, ya que en un tiempo aproximado de 2 afios se tendran que renovar
todos los hardware que se encuentren en la planta, lo que ayudara a que tanto
el programa propuesto como los ya establecidos puedan correr de la mejor

manera.

Si se logra una actualizacion de hardwares en la planta de produccién en
un maximo de dos afos, se lograra disminuir los problemas que se provocarian
al detener la produccion o al ejecutar los programas muy lentamente. Todo
esto se puede dar, debido a que se van deteriorando los sistemas operativos y
equipos de computacion, cuya reparacion significa pérdida de tiempo, aspectos

gue con la renovacién se mejorarian sustancialmente.

112



CONCLUSIONES

Los costos elevados de pedidos urgentes, la pérdida y las fracturas de
las piezas son los problemas mas importantes que se presentan en la
empresa en el momento de no contar con material de empaque, lo cual

influye directamente en los costos y las utilidades.

Cuando se emplean medidas preventivas para el mantenimiento de la
maquinaria, la productividad aumenta, ya que las fallas se controlan y la
produccién no debe ser detenida para corregirlas.

Los registros de produccién sirven, para determinar sus requerimientos y

los del material de empaque en los meses siguientes.

El componente mas importante que se debe tener en cuenta para llevar
un buen control y manejo de material del empaque, es el prondstico de

produccion de los diferentes modelos sanitarios de la empresa.

Las fracturas y dafos en las piezas, se dan en mayor cantidad cuando
son almacenadas sin su respectivo material de empaque, lo que

ocasiona costos innecesarios por reparacion.
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Los proveedores son el aspecto externo mas importante que se debe

tomar en cuenta para el control y manejo del material de empaque.

Los costos elevados de la maquinaria se dan por no contar con un

manual de mantenimiento preventivo en la planta de produccion.
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RECOMENDACIONES

. Verificar los tiempos de entrega del material de empaque, cuando exista
algun cambio de proveedor o algiin cambio en el proceso de entrega, ya

que éste puede repercutir en las fechas establecidas previamente.

Establecer un registro mensual de los resultados que presenta el
programa de control y manejo del material de empaque, lo que servira de

base para evaluar el desarrollo del mismo.

Los cambios que se realicen en el programa de control y manejo del
material de empaque, deben ser Unicamente con el propdsito de mejorar
lo establecido, de lo cual debe ser informada el area de produccion para

su evaluacion.

. Todos los nuevos tipos de material de empague que entren a bodega, se
deben ingresar al programa de forma inmediata y en el orden

determinado.

Llevar un control y registro de la cantidad de veces que se ha realizado el

mantenimiento preventivo a cada una de las maquinas.

Evitar que los pedidos de material de empaque no se realicen en la fecha
establecida por el programa de manejo del material de empaque.
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7. Mantener la cantidad del material de empaque existente en bodega

arriba del establecido por el stock de seguridad.
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ANEXOS

Material de empaque para taza elongada.

Material de empaque para taza econémica.

Material de empaque para lavamanos elongado.
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Material de empaque para lavamanos econémico.

Material de empaque para tanque elongado.

Material de empaque para tanque econdémico.
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Material de empaque para pedestal elongado y econdmico.

Material de empaque para tapadera de tanque econdmico y elongado.

Chalupa para parte inferior de taza y tanque.
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Chalupa para parte superior de taza.
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