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RESUMEN

El presente trabajo se realiza en una empresa generadora de productos plasticos,

orientados a areas agricolas, comerciales e industriales de la IX Region.

Se efectia un analisis de su estructura organizacional y de sus procesos productivos,
haciendo una revision mas acabada de éstos ultimos. Paralelo a ello, se estudia la aplicacion de
metodologias de planificacion de la produccion y las normas ISO 9000 que mejoren el nivel y la

calidad de produccion de la empresa.

A continuacion se mostrara en detalle la forma en que ha sido estructurado el trabajo.

Capitulo I: entrega una descripcion general de la empresa a nivel organizacional, dando
un mayor énfasis al area de produccion. En ésta se profundizara el estudio de cada seccion de la
planta, dando a conocer los procesos productivos, la maquinaria, la mano de obra, la materia

prima, etc. involucrados en la elaboracion de los diversos productos.

Capitulo II: presenta la metodologia de planificacion que en la actualidad utiliza la
empresa. A posteriori, y por sus reconocidos logros, se estudian y analizan las metodologias de

planificacion de produccion que son mas utilizadas en el presente.

Capitulo III: considerando las caracteristicas de la empresa y su demanda de
mejoramiento continuo, propone implementar dos de las metodologias analizadas, una enfocada

al area de planificacion de la produccion y la otra aplicada al proceso productivo



Capitulo IV: presenta componentes, aspectos estructurales y otros puntos generales de las
normas ISO 9000. En base a estos antecedentes, se selecciona la norma que se propone aplicar

junto a la metodologia.

Capitulo V: desglosa y sefiala los diversos puntos sobre los cuales debe aplicarse la norma

dentro de la organizacion.

Capitulo VI: presenta las dificultades que podrian suscitarse durante la puesta en marcha,

y los beneficios generados por la implantacion de la norma ISO dentro de la organizacion.

Capitulo VII: presenta las conclusiones de caracter general del trabajo.
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INTRODUCCION

En la actualidad, un alto grado de complejidad en la competitividad se observa en la
empresa a nivel nacional e internacional. Esta situacion ha orientado a las organizaciones a

investigar nuevas instancias en que generar una mejor utilizacion de los recursos disponibles.

Debido a la problematica planteada es que la planificacion y control de operaciones es
uno de los pilares fundamentales de una empresa, ya que es en esta area en donde se determina el
disefio del proceso, la seleccion y eleccion de tecnologias, la capacidad productiva, la materia
prima que se adquiere, y otras condicionantes propias de este tipo de planificacion, es decir, se

demarcan asi los margenes de maniobra a la empresa para la consiguiente toma de decisiones.

Otro aspecto preponderante en el proceso de productividad es la calidad. Esta aparece
como un factor de competitividad que le imponen los nuevos mercados a las empresas,
impulsandolas a enfrentarla a través del establecimiento de un sistema eficiente y eficaz de
gestion de calidad. La empresa debe considerar un enfoque global de la calidad, que incluya todas
las fases del producto, lo que exige la participacion de todo el personal y a su vez de todos y cada

uno de los sectores que participan en ello.

Tras la bisqueda de un aumento en el nivel de competitividad de la empresa Temuplas, es
que se desarrolla este trabajo de titulo. Se orientara a dos aspectos importantes destinados a
conseguir el mejoramiento de la organizacion y los procesos productivos, por una parte al estudio
de las metodologias de planificacion mas utilizadas hoy en dia y complementando el punto

anterior, a las normas internacionales de calidad ISO 9000.




CAPITULO 1

DESCRIPCION DE LA EMPRESA

1.1 ORGANIZACION

Industrias de plasticos Temuplas Ltda. tiene presencia en diversos mercados como el
industrial, comercial y agricola, a través de productos tales como bolsas camisetas, sacos,

bolsas, mangas para riego, invernaderos, ensilajes, etc.

La empresa cuenta con una planta de reciclaje, ubicada en LABRANZA, donde el material
reciclado se utiliza para elaborar productos como: mangas transparentes para uso en la
construccion, tuberias de polietileno de diversas medidas, bolsas camiseta y conos de uso propio

para embobinar productos terminados.

Los proveedores, que abastecen de materia prima e insumos a esta empresa, se encuentran en

diversas y variadas partes del mundo como Canada, Venezuela, Tailandia, México, EE.U.U. y
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Chile. Los productos que se elaboran se comercializan en todo el pais desde Arica a Punta Arenas

y en parte de Argentina.

La demanda que se experimenta afio tras afio en la empresa es ciclica, apreciandose un
incremento entre los meses de Agosto y Diciembre, debido principalmente a la demanda de silo,

polietileno negro con ultra violeta que se utiliza en el area agricola para cubrir el pasto cortado.

En cuanto a la organizacion, la empresa se divide en tres areas claramente definidas:
Gerencia de Administracion y Finanzas, Gerencia de Ventas y Gerencia de Operaciones y

Prevencion de Riesgo.

El area de produccion, que depende de la gerencia de operaciones y prevencion de riesgos,
cuenta a su vez con tres departamentos: Mantencion, Polietileno y Prolipropileno, cada uno con
su correspondiente supervisor. En produccion se trabaja de Domingo (24:00 Hrs) a Sabado
(23:00 Hrs), con tres turnos diarios, cada uno de ocho horas. Se presenta el organigrama en la

figura 1.1.




Cuentas
Corrientes

' Figura 1.1 Organigrama Tmulas Ltda.
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En el area de ventas se da comienzo al proceso productivo al realizarse, por el vendedor, una
nota de venta la que es llevada a gerencia de ventas donde se aprueba o se rechaza la solicitud.
Una vez aceptada, la solicitud pasa al gerente de finanzas quien da el V°B°. Posteriormente, la
secretaria de ventas entrega, dos veces al dia, las solicitudes al jefe de producciéon quien
finalmente las distribuye al jefe de la planta correspondiente. El tiempo empleado en este tramite,

es aproximadamente un dia.

Existe un lugar fisico para las operaciones de cada seccidn, por lo que se cuenta con una
planta de Polietileno y una planta de Prolipropileno que se ubican en el primer piso de la empresa
junto con administracion. En la planta baja se encuentra Mantencion, la planta de Polietileno de
reciclaje, la Bodega de productos terminados y materias primas. En la figura 1.2 se muestra la

distribucion fisica de la empresa.
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Figura 1.2 Distribucion Fisica Temuplas Ltda Planta Alta.
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Figura 1.2 Distribucion Fisica Temuplas Ltda Planta Baja.
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1.2 PLANTA POLIETILENO

1.2.1 Descripeion

El producto que se elabora en esta seccion son las bolsas de polietileno. ElI mercado

objetivo de éste producto es principalmente el comercial e industrial.

La planta (Figura 1.3) se encuentra ubicada en el primer piso de la empresa y cuenta con
un espacio fisico de 1474,3 m”. Esta es totalmente independiente de las otras plantas, ya que en

ella se elabora por completo el producto.

Existen cuatro secciones dentro de esta planta: Extrusion, Impresion, Corte Sellado y
Embalaje. Cada seccion cuenta con varias maquinas y trabajadores donde se procesan los

diversos productos en linea, de una seccion a otra, en forma discontinua.

El niamero de trabajadores con que cuenta la planta es de cien, distribuidos en las

diferentes secciones de la planta.

El inventario, tanto de insumos como de materia prima, que maneja la empresa es
minimo, y alcanza aproximadamente para diez dias, ya que el espacio fisico de bodegaje es

reducido.

No se mantiene un stock de productos terminados, ya que se trabaja a pedido y las

ordenes son enviadas lo antes posible al cliente.



Estudio de Metodologia para Planificacion de Produccion y Normas de calidacd.

PLANTA POLIETILENO

%%“w:ww -‘?ﬂ" e R

EMBALAJE

e e W

B
S s
e
i
e

FrroomzZm

e
3

ST
et

SRS

33 eI e

Z O~ @GR X

T

ZoHwo®S [

Z O @ M
ZOo—wa RS X

[

Sl

.1
Entrada personal | | Salida personal

Figura 1.3. Planta Polietileno.
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Definicion de Movimientos en Planta Polietileno:

9

Entrada de insumos y materias primas que provienen de bodega que se encuentra en la planta
baja.

Una vez elaborada, la manga se lleva a pesaje donde se registran las dimensiones de ésta, su
peso, la merma y el turno, entre otros datos.

La manga de pesaje, si no lleva impresion, se puede ir directamente a corte y sellado.

Se imprime la manga con el logo correspondiente al cliente. Se puede prescindir de este
proceso, dependiendo de los requerimientos del cliente.

Se pesa la manga impresa y se registra en la planilla de control de impresion.

El proceso de enrollado es sélo para bolsas que no son camisetas y que poseen doble
impresion. Estas se utilizan generalmente para boutiques.

Después que la manga ha sido impresa se procede a dar las dimensiones del largo y forma de
la bolsa en la seccion de corte y sellado.

Las bolsas son reunidas en grupos de cantidades predeterminadas segun lo establecido para
cada producto, para ser pesadas.

Por ultimo, el producto es embalado para ser llevado a bodega.

10. Se traslada el producto a la planta baja, para posteriormente ser entregado al cliente.

T ———————— A —————
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1.2.2 Mano de Obra

La descripcion de mano de obra que se presenta posteriormente, es respecto a un sélo
turno. Cabe recordar que la empresa trabaja sobre la base de tres turnos diarios en el area de

produccion.

La distribucion de la mano de obra en la planta se efectua de acuerdo a las necesidades de

las diferentes secciones como se explica a continuacion:

Seccion de extrusion:

¢ 1 maestro, posee mayor conocimiento sobre las maquinas extrusoras y esta encargado de
su funcionamiento y manejo.

¢ 2 ayudantes, encargados de revisar que la manga vaya adquiriendo las dimensiones
requeridas por el cliente.

¢ 1 mezclador, cuya funcion es unir las dosis adecuadas de materias primas y llevarla a la
maquina extrusora para iniciar el proceso de fabricacion de la manga.

¢ 4 embaladores, responsables de envolver las mangas que han salido del proceso de
extrusion.

¢ 2 aglomeradores, encargados de reciclar los plasticos defectuosos.

Seccion de impresion:

¢ 4 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las maquinas impresoras.

Seccion de corte y sellado:

¢ 13 operadores, llevan el manejo de las maquinas, agrupan las bolsas para ser

almacenadas y llenan la planilla de control de registro de corte y sellado.
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Seccion de Embalaje:

¢ 2 embaladores, encargados de envolver el producto para su posterior transporte,
pesarlo y pegar una etiqueta que contiene el codigo y caracteristicas del producto y

del cliente.

Como se puede apreciar, cada trabajador tiene asignada su funcién, lo que no es

impedimento para que sea trasladado a otras secciones e incluso a otra planta de la empresa.

Es importante destacar que los trabajadores no poseen ningtn tipo de capacitacion previa
en el manejo de las maquinas, ni tampoco se les exige algun nivel educacional determinado. El
conocimiento lo adquieren solo a través del método de ensayo y error, y en algunos casos los mas

antiguos traspasan sus conocimientos a los nuevos trabajadores.

1.2.3 Miquinas

Maiquina Extrusora:

La cantidad actual de maquinas de extrusion en la seccion es de diecinueve, dentro de las
cuales cuatro de ellas ademas imprimen. Esta maquinaria esta hecha para la produccion de
peliculas plasticas, las que forman una manga larga de diversos anchos y espesores. Una de sus
ventajas es el pequefio espacio que se utiliza para su instalacion. Los materiales utilizados en su
construccion son de origen canadiense, sus cabezales y anillos de aire permiten la produccion de
peliculas de plastico de elevado patron técnico, ya sea en polietileno lineal de alta o baja
densidad.

Maquina de Impresion:
El nimero de maquinas de impresion existentes es de cuatro, sin contar con las ya

mencionadas de la seccion de extrusion. Se utilizan para darle, a la futura bolsa, la impresion que

se desea, que puede ser en una o0 ambas caras. Existe una gran gama de colores e impresiones,
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dependiendo éstas tanto del tratado que se utilice para la impresion como de la imaginacion del

disefiador.

El operario programa la maquina para trabajar a una velocidad de 650 a 700 rpm, lo que
da 87 bolsas por minuto. Estas revoluciones son las adecuadas, ya que al aumentarlas el trabajo
es ineficiente, se produce una pérdida de tinta al saltar en todas direcciones, y mientras que al

disminuirlas no se imprime la cantidad de bolsas deseadas.
Maquina de Corte y Sellado:

Existen trece maquinas de corte y sellado, las que dan el corte, sellado y forma a la bolsa.
Para la puesta en marcha de la maquina, ésta se debe calentar durante 40 minutos.
Posteriormente, el operario introduce la velocidad de corte y sellado por minuto a la cual quiere
que funcione la maquina. Esta posee un censor que reconoce un cédigo que fue impreso en la
seccion anterior, este codigo le indica a la maquina donde debe cortar y sellar la bolsa. La
capacidad maxima de corte es de 130 bolsas por minuto. Ademas, la maquina cuenta con frenos
de aviso automatico. Se requiere de una sola persona para manejarla ahorrando en mano de obra

y costo.
1.2.4 Estructura

La planta de Polietileno la conforman cuatro secciones, cuya funcion se define a

continuacion:

¢ Extrusion: a esta seccion llega la materia prima e insumos de bodega, los que se utilizan para
fabricar mangas de diversos espesores.

¢ Impresion: en esta area se le da el largo y la impresion a la manga. Esta seccion es optativa,
pues la manga puede ser o no impresa, dependiendo de los requerimientos de cada cliente.

¢ Corte y Sellado: este departamento da la forma y el largo que llevara finalmente la bolsa.
Ademas, agrupa las bolsas para su posterior almacenamiento.
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¢ Embalaje: en esta seccion se almacenan los productos terminados a la espera de ser retirados

por bodega.

La Planta de Polietileno opera sobre la base de pedidos, por lo que su programacion es
detallada. Se esquematiza la estructura de los centros de trabajo de la planta en la figura 1.4.

Figura 1.4 Secciones de Planta Polietileno.
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1.2.5 Descripeion del Proceso Productivo

El proceso productivo se encuentra en linea, lo que genera una dependencia de una

seccion con respecto a la anterior. Cada seccion lleva por turno y en forma manual, una planilla

de control donde se registran los datos especificos del producto, turno y cliente, entre otros.

1.2.5.1 Factores que influyen en el Proceso Productivo

Los factores que caracterizan el proceso productivo son los siguientes:

L4
¢

* & & o

Se fabrica en base a en pedidos.
El nivel de inventario tanto de materia prima, de insumos como de productos
terminados o semiterminados es minimo.
Todo el proceso de fabricacion se realiza en la planta.
Estado de las maquinas.
Utilizan centros de trabajos.
Variables que influyen en el proceso productivo:
e (Capacitacion de los trabajadores.
e Experiencia laboral de los operarios.
e Tiempos de produccion.
e (alidad de la materia prima que se utiliza.

e Otros.

El tiempo de proceso depende tanto de la capacidad maxima de la maquina en cuestion

como de la eficiencia de cada operario, ya que son éstos quienes programan las maquinas y le

dan mantencion.
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1.2.5.2 Proceso Productivo

El proceso de produccion de divide en cuatro etapas, las que se describen en forma
detallada a continuacion:

Antes de comenzar el proceso de extrusion propiamente tal, se lleva la dosis adecuada de

materias primas e insumos a la maquina mezcladora, la que revuelve estos componentes.

Extrusion:

Una vez hecha la mezcla, se alimenta la maquina extrusora cada 45 minutos, dando asi
comienzo a la elaboracion de la manga. En esta fase, la manga adquiere las dimensiones de ancho
y espesor. Cuando la manga alcanza un peso de 40 a 50 kilos aproximadamente, se da término al
proceso de extrusion. Posteriormente, se traslada la manga a pesaje y se registran, los datos de
interés en la planilla de control de extrusion. Por dltimo, la manga queda en espera de iniciar el

proceso siguiente, ya sea impresion o corte y sellado.

Impresion:

Al comienzo de esta etapa, el operario de la maquina impresora busca la manga que se
encuentra en espera, la traslada hacia la maquina y la prepara para el proceso de impresion. Una
vez terminado éste, se pesa la manga ya que la mayoria de las veces existen pérdidas al comienzo
del proceso debido a que la impresion no queda bien desde el principio, mas tarde se registra la
planilla de control de impresion. Posteriormente, la manga se traslada hacia el sector de corte y

sellado, donde espera ser procesada.
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Corte y Sellado:

En esta seccion se le da el largo y forma a cada bolsa a través de cortes sucesivos. Una
vez cortadas, el operario procede a agruparlas y envolverlas en pequefios paquetes de cantidades
variables dependiendo del producto. Por ultimo, se registra en la planilla de corte y sellado la

cantidad producida.

Embalaje:

En esta seccion el operador agrupa los paquetes dentro de una bolsa, las pesa y etiqueta.
Luego procede a registrar en la planilla control sellado los kilos y las unidades producidas.
Finalmente, se embalan las bolsas y se dejan en espera para ser trasladadas a bodega, lo que se

realiza en el cambio de turno.

La produccion es registrada en cada etapa del proceso (extrusidn, impresion, corte y
sellado). Este control se efectiia por medio de las planillas de control ya mencionadas, donde se
ingresan entre otros, datos como turno, fecha, caracteristicas de la bolsa, unidades acumuladas,
mermas, peso cono, peso de la manga, etc. Las planillas de cada etapa se encuentran en el

Anexo 1.




Iistudio de Metodologia para Planificacién de Produccion y Normas de calidad.

1.2.5.3 Diagrama del Proceso de Produccion
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1.2.6 Costos del Proceso Productivo

La estructura de analisis de costos presentada por la planta es la siguiente:
» Gastos generales:
e Agua.

e Energia.

Con respecto al agua, la empresa se autoabastece, ya que cuenta con un pozo propio el que
cubre, hasta ahora, toda las necesidades de la organizacion. En cuanto a la energia, esta seccion
consume mensualmente alrededor de 300.000Kwr/hr, por lo que en total los gastos generales que

equivalen a $ 6.055.000 aproximadamente.
» Costo de mano de obra:
A los operarios de cada seccion se les paga de acuerdo al cargo que desempefian en la planta

y a la antigiiedad que poseen en ésta. Los sueldos estimados se presentan en la siguiente tabla 1.1:

Tabla 1.1. Sueldos de la mano de obra.

Cargo en la Seccién Cantidad por turno Pago mensual total ($)
Jefe de turno 1 320.000
Supervisor 1 220.000
Maestro 5 1.050.000
Operario Maquina 13 1.820.000
Embalador 9 810.000
TOTAL 29 4.220.000

Cabe recordar que existen tres turnos, por lo que mensualmente en esta seccion se gasta
en mano de obra aproximadamente $12.660.000. Es de importancia mencionar que en esta
empresa no se le paga a los operarios por sobreproduccion, es decir, produzcan la cantidad que

produzcan siempre se les pagara lo mismo mensualmente.
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» Costo de materia prima:

Los productos que se elaboran en esta planta se pueden dividir, segin la materia prima que

utiliza, en tres:

e Bolsas Transparentes. PEBD(polietileno de baja densidad)
Un producto que se fabrica con esta materia prima son las bolsas transparentes de
diferentes dimensiones. Existe una pérdida aproximada de un 6% en todo el proceso
de elaboracion. Se muestra a continuacion en la tabla 1.2, precio y cantidad a utilizar

de materia prima en la elaboracion del producto.

Tabla 1.2.2. Materia prima, cantidad y precio.

Materia Prima Precio (§) por Kg Cantidad %

PEBD i 522 100

e Bolsas camisetas. PEAD(polietileno de alta densidad)
Uno de los productos mas solicitados por los clientes que se trabaja con esta
materia prima es la bolsa camiseta, la que ademas necesita los siguientes insumos, que

se muestran en la tabla 1.3 de materia prima, precio y cantidad.

Tabla 1.2.3. Materia prima, cantidad y precio.

Materia Prima e Insumos Precio (8) por Kg Cantidades %
PEAD ' 493 100
Masterbach' 850-1800 3,5
PE lineal” 524 25
Tinta 2500-3800 -

'Masterbach = insumo que le otorga el color deseado a la bolsa.

*PE lineal = Insumo que le otorga resistencia y elasticidad a la bolsa.

R ———
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Esta es la tipica bolsa que se utiliza en los supermercados y a lo largo del proceso
sufre una pérdida adicional en la seccion de corte y sellado debido a la forma que lleva
finalmente la bolsa. La pérdida total que genera este tipo de producto es del orden del
15,42%.

e Bolsas recicladas. PZAD(polietileno reciclado de alta densidad)
Los productos elaborados con esta materia prima son de menor calidad que los
anteriores, ya que se utiliza material reciclado. Los insumos que se ocupan para estos

productos se muestran en la tabla 1.4 siguiente:

Tabla 1.4. Materia prima, cantidad y precio.

Materia Prima e Insumo \‘Precrio ($) por Kg Cantidades %
PZAD 200 100
Masterbach 850-1800 85
Tinta 2500-3800 -

Se elaboran principalmente bolsas camisetas por lo que el porcentaje de pérdida es

mayor que el de una bolsa rectangular, alcanzando alrededor del 15,42%.
» Impresion

La cantidad de tinta que se utiliza en cada producto es relativa, pues depende del disefio
que cada cliente haga del producto en cuanto a los colores, si quiere una o ambas caras impresas,
etc. Se utiliza para realizar la impresion un polimero o clisse, el que posee diversas dimensiones

que van desde 10x10 cm” hasta 60x80 cm”. El precio de este clisse es de $21 el cm’.
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» Produccion

En la planta de polietileno se producen mensualmente aproximadamente 450 toneladas de
productos terminados. El precio bruto de venta de las bolsas fluctua entre los $1-$120, por lo que

se calcula un promedio de $8 la bolsa, basandose éste en el precio de las bolsas mas vendidas.

Las cantidades que se elaboran de cada tipo de bolsa se encuentran en la tabla 1.5:

Tabla 1.5. Cantidad de bolsas elaboradas mensualmente.

Tipo de Bolsa | Peso por unidad Cantidad Cantidad Ingreso bruto
(gr.) praoducida producida memnsual (§)
mensual (Ton) mensual
(unidad)
Transparente 20 340 17.000.000 136.000.000
Camiseta 3.7 90 15.789.474 126.315.792
Reciclada 2.5 20 8.000.000 64.000.000
TOTAL 450 40.789.474 326.315.792

El porcentaje de devolucion de parte los clientes, por productos defectuosos es del orden
del 1% mensual. Es importante destacar que este porcentaje de pérdida que se genera es agregado

extra cada vez que se elabora un producto.
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1.3 PLANTA POLIPROPILENO

1.3.1 Descripcion

Los productos que se fabrican en esta seccion son principalmente dos: los sacos y las
mallas de polipropileno. El producto sobre el cual se efectuara el estudio serdn los sacos cuyo

mercado objetivo es principalmente el agricola e industrial.

La planta (figura 1.5) se encuentra ubicada en el primer piso de la empresa, que comparte
con la planta de polietileno y con las oficinas administrativas, y cuenta con un espacio fisico de
2290 m”. La planta, al igual que la de polietileno, es totalmente independiente de las otras, ya que

en ella se elabora por completo el producto.

Cinco secciones componen esta planta: Extrusion, Tejeduria, Impresion, Corte y Sellado y
Embalaje. Cada seccion cuenta con varias maquinas y trabajadores donde se procesan los

diversos productos en linea, de una seccion a otra, en forma discontinua.

El nimero de trabajadores con que cuenta la planta es de ochenta, distribuidos en las

diferentes secciones de ésta.

El inventario, tanto de insumos como de materia prima, que maneja la empresa es
minimo, y aproximadamente alcanza para diez dias, ya que el espacio fisico de bodegaje es

reducido, por lo que la empresa no puede permitirse ocupar demasiado espacio en inventario.

No se mantiene stock de productos terminados, ya que se trabaja a pedido y las ordenes

son enviadas lo antes posible al cliente.
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PLANTA DE POLIPROPILENO
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Figura 1.5. Planta Polipropileno.
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Definicién de movimientos en la Planta de Polipropileno:

10.

1

12

Salida de productos terminados hacia bodega.

Una vez fabricadas las rafias, con un determinado espesor y puestas en las bobinas
correspondientes, se llevan todas a pesaje en donde se registran, de a grupos de mas o menos
veintiocho dependiendo del saco en que se guarden, en la planilla de control de consumos de
extrusion.

Las rafias son trasladadas a tejeduria, donde tejen mangas circulares o laminas de un
determinado ancho.

La manga es transportada a pesaje donde se registra en la planilla de control de produccion de
tejeduria.

Se traslada la manga a la seccion de corte y sellado, donde se le da el largo, se cierra el saco y
se registra en la planilla de control de maquina cortadora.

Los sacos que no llevan impresion se pasan directamente a la enfardadora, donde se
almacenan en grupos de a quinientos.

Los sacos almacenados se pesan, se registran en la planilla de control de enfardado y quedan
en espera de ser trasladados a bodega.

Los sacos, que segun los requerimientos del cliente deben ser impresos, pasan a esta fase, por
lo que el proceso de impresion resulta ser optativo. En este proceso se registra la produccion
en la planilla de control de impresion.

Se trasladan los sacos de impresion a la enfardora, la que almacena los sacos.

Los sacos que fueron sellados en forma defectuosa o que requieren costura especial o
refuerzo en la boca, son llevados a las cosedoras manuales donde se procede a coserlos y
registrarlos en la planilla de control de costura manual.

Una vez que los sacos fueron cosidos correctamente se trasladan al proceso de impresion si es
asi como estaba programado.

Se trasladan los sacos de las cosedoras manuales a la enfardadora, la que almacena los sacos.
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1.3.2 Mano de Obra

La mano de obra que se describe, es con respecto a un solo turno de los tres con que se

trabaja en el area de produccion de la empresa.

La division de mano de obra en la planta, depende de las necesidades de produccion que
se deba cubrir en las diferentes secciones. La distribucion de ésta se presenta por seccion de la

siguiente manera:

Seccion de extrusion:

¢ | maestro extrusor, encargado del funcionamiento y manejo de la maquina, ademas de
llevar el registro en la planilla de control.

¢ 1 ayudante, encargado de revisar lo relacionado con la elaboracion del producto.

¢ 1 aprendiz, de apoyo general.

Seccion de Tejeduria:

¢ 4 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las tejedoras. Llevan el
registro en la planilla de control.

¢ 1 ayudante, asistente de maestros.
Seccion de impresion:
¢ 3 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las maquinas impresoras,

ademas de llevar el registro de la planilla de control.

¢ 6 ayudantes, colaboradores de los maestros.
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Seccion corte y sellado:

¢ 3 maestros, encargados del funcionamiento y manejo de las maquinas de corte y
sellado.
¢ | ayudante, que agrupa las bolsas y las transporta a la siguiente seccion.

Seccién de costura manual:

¢ 1 maestro, encargado de coser los sacos y llevar el registro de la planilla de control.

¢ 1 ayudante, encargado de acomodar los sacos que fueron cosidos.

En esta seccion, debido a la demanda, se trabaja con un so6lo turno, el que funciona de

7:00 a 15:00 horas.

Seccion de embalaje:

¢ 2 personas, encargadas de envolver el producto para su posterior transporte, pesarlo y

pegar la etiqueta que contiene el codigo y caracteristicas del producto y del cliente.

En esta seccion, debido a la demanda, se trabaja con un sélo turno, el que funciona de

8:00 a 16:00 horas.

Es importante destacar que al igual que en la planta anteriormente descrita, los
trabajadores no poseen ningun tipo de capacitacion previa en el manejo de maquinas, ni se les
exige algun nivel educacional determinado. El conocimiento lo adquieren sélo a través de la
experiencia que van ganando diariamente y en algunos casos, los mas antiguos traspasan su

conocimiento los nuevos trabajadores.
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1.3.3 Méquinas

Maquina Extrusora:

Actualmente existen en la seccion dos maquinas extrusoras de rafia. Estan destinadas
para elaborar peliculas plasticas o film. De este film se obtiene, a través de cortes, hilos o cintas
llamadas rafia, de un ancho de 3 mm con un espesor variable, la que es enrollada en una bobina.
Se produce de cada camada (cambio de bobinas) aproximadamente 118 bobinas de un maximo de
140 en una maquina y 160 de un maximo de 200 de la otra extrusora. La maquina debe ser
alimentada, en forma manual, cada dos horas aproximadamente y debe ser programada para su

funcionamiento.

Maquina de telares circulares:

Existen catorce de estas maquinas, de las cuales once funcionan con cuatro lanzaderas y
tres con seis. Esta maquina, a través de sucesivos tejidos, va formando una manga o una lamina,
las que pueden ser de diversos colores. Cada maquina posee un contador de metros lineales, el

que se utiliza para saber con exactitud donde detener el tejido.

Maquina cortadora y selladora:

La planta cuenta con dos de estas maquinas, las que le dan el largo al saco. Al igual que
las maquinas de corte y sellado de la planta de polietileno, a estas maquinas se les programa la
velocidad de corte, el largo y el sellado. Su capacidad maxima de corte es de 1.000 sacos por

hora.

Maquina de impresion:

La seccion de impresion cuenta con dos maquinas impresoras. Se utilizan para dar al saco
la impresion deseada dando la opcion de imprimir el saco por una o ambas caras. Cada maquina

tiene una capacidad maxima de impresion de 1000 sacos por hora.

e ————
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Maquina de costura manual:

La planta cuenta con tres de estas maquinas, las que se utilizan para coser los sacos que
fueron mal cosidos en la seccion de corte y sellado o los que requieren un refuerzo en la entrada

del saco o boca. Cada maquina produce como maximo quinientos sacos por hora.

Maquina enfardadora:

Existe so0lo una de estas maquinas. Su funcion es comprimir los sacos ya fabricados para
envolverlos para su posterior transporte. La enfardadora comprime y almacena como maximo
22.000 sacos.

Es importante advertir que si se quiere trabajar con las capacidades maximas de las maquinas esto
no s6lo dependera de la maquina en si, sino que también influyen otros factores como el dominio
que tenga el operario sobre la maquina, la calidad del material que se utiliza, del estado en que se

encuentra la maquina, etc.

1.3.4 Estructura

La planta de Polipropileno la conforman seis secciones, cuya funcion se define a

continuacion:

¢ Extrusion: a esta seccion llegan la materia prima y los insumos de bodega, los que se utilizan

para fabricar la rafia de diferentes espesores y colores.

¢ Tejeduria: en esta seccion se teje, en forma circular o en laminas, la manga. Aqui se le da el

ancho deseado al saco.

¢ Corte y Sellado: este departamento le otorga el largo que llevara finalmente el saco, ademas

de sellarlo.
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¢ Impresion: esta seccion es optativa, pues el saco puede o no ser impreso, esto dependera de

los requerimientos del cliente.

¢ Costura Manual: esta seccidn es optativa, ya que se utiliza para reforzar la boca del saco o

cuando el saco no fue bien sellado en la seccion de corte y sellado.

¢ Embalaje: en esta seccion se almacenan los productos terminados a la espera de ser retirados

por bodega.

La planta de Polipropileno opera sobre la base de pedidos, por lo que su programacion es

detallada. Se esquematiza la estructura de los centros de trabajo de la planta en la figura 1.6.

e S e e
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Figura 1.6. Estructura de los centros de trabajo de la planta.
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1.3.5 Descripcion del Proceso Productivo

Existe dependencia de una seccion con respecto a la anterior, ya que es un proceso
productivo que se encuentra en linea. Cada turno de la seccion lleva, en forma manual, una
planilla de control donde se registran datos relevantes del producto, la produccién, nombre del

cliente(para identificacion), etc. Estas planillas se muestran en el anexo 2.

1.3.5.1 Factores que influyen en el Proceso Productivo

Los factores que caracterizan el proceso productivo son los siguientes:
¢ Se fabrica basandose en pedidos.
¢ El nivel de inventario tanto de materia prima, y de insumos como de productos
terminados o semiterminados es minimo.
Todo el proceso de fabricacion se realiza en la planta.
Estado de las maquinas.

Utilizan con cetros de trabajos.

* & o o

Variables que influyen en el proceso productivo:
e (Capacitacion de los trabajadores.
e Tiempos de produccion.
e Experiencia laboral de los operarios.
e (alidad de la materia prima que se utilice.

e Otros.

El tiempo de proceso depende tanto de la capacidad de la maquina en cuestion como de la
eficiencia de cada operario, ya que son estos quienes programan las maquinas y le dan una

mantencion basica como limpieza, afinacion, etc.
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1.3.5.2 Proceso Productivo
El proceso de produccion de divide en cuatro etapas, las que se describen a continuacion:

Antes de comenzar el proceso de extrusion propiamente tal, se lleva la dosis adecuada de

materias primas e insumos a la maquina mezcladora, la que revuelve estos componentes.

Extrusion:

Una vez incorporada la mezcla a la maquina extrusora, se elabora una pelicula o film. Esta
pelicula sale a una temperatura muy elevada de la maquina extrusora, por lo que inmediatamente
pasa por camara de agua fria o aire para enfriarla. Una vez que el film alcanza la temperatura
ambiente, pasa a través de cortadores formando asi la rafia. Posteriormente, la rafia es enrollada
en bobinas, las que se retiran una vez que alcanzan un determinado tamafio, el que queda a
criterio del operario de turno. Por ultimo, se trasladan sacos con veintiocho bobinas cada uno
hacia la pesa, donde se registran en la planilla de control y se llevan a la seccion de tejido. Un
control que se realiza, una vez por camada, es toman tres muestras de rafia de nueve metros cada

una para ver la calidad de ésta través de su peso.

Tejeduria:

Antes de empezar, se colocan las bobinas en las lanzaderas de las maquinas tejedoras.
Posteriormente, comienza el proceso de elaboracion donde se teje, en forma circular, las rafias
dando origen a la manga. Una vez que la manga alcanza el metraje que se ha determinado es
retirada del proceso de tejido. Por altimo, se registran los datos del producto, cliente, turno, etc.
en la planilla de control. Es de importancia mencionar que existe sélo una planilla para toda la

seceion.
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Corte y Sellado:

Se traslada la manga de la seccion de tejido ya pesada, para darle el largo requerido al
saco. A medida que va saliendo el producto, el operario a cargo revisa, visualmente, si la costura
presenta defectos. Si algiun saco los presenta, es separado para enviarlo a la seccion de costura
manual. Los sacos no defectuosos se agrupan de a cincuenta para enviarlos a la siguiente seccion
ya sea a impresion o embalaje. Al término del proceso se registra la produccion en la planilla de

control.

Impresion:

Antes de comenzar el proceso de impresion, el cual es optativo, los operarios preparan la
maquina para la nueva impresion. En cada maquina se trabaja con tres operarios, los que pasan
uno a uno los sacos a través de la maquina para su impresion. Al recibir los sacos ya impresos, se
separan los defectuosos dejandolos para segunda seleccion y los no defectuosos se transportan a

la siguiente seccion. Por ultimo, se registra la produccion en la planilla de control.
Costura Manual:

Los sacos defectuosos de sellado y principalmente los que necesitan refuerzo en la boca,
son trasladados a esta seccion. Aqui se cosen manualmente y luego se transportan a la seccion
que corresponde, ya sea impresion o embalaje, para continuar con el proceso productivo.
Embalaje:

Los sacos ya terminados son almacenados en grupos de quinientos, los que son prensados

en la maquina enfardadora y puestos en un embalaje que es cosido a mano. Por tltimo, los sacos

son pesados y trasladados a bodega donde quedan en espera para ser entregados.
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1.3.5.3 Diagrama del Proceso De Produccion
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1.3.6 Costos del Proceso Productivo

La estructura de analisis de costos presentada por la planta es la siguiente:
» Gastos generales:

e Agua.

e Energia.

La informacion que se obtuvo de estos costos es solo a nivel global y esta estimada en
$ 6.055.000 mensuales en gastos. Es necesario recordar que el agua de la empresa se obtiene

de un pozo propio, el que cubre todas las necesidades de la industria.

» Costo de mano de obra:
A los operarios de cada seccion se les paga de acuerdo al cargo que desempefian en la planta

y a la antigiiedad que poseen en ésta. Los sueldos estimados se encuentran en la tabla 1.6:

Tabla 1.6. Sueldos de la mano de obra.

Cargo en la Seccion Cantidad por turno Pago mensual total ($)
Jefe de turno 1 320.000
Supervisor 1 220.000
Maestro 11 2.310.000
Operario Maquina 3 420.000
Embalador 11 990.000
TOTAL 27 4.260.000

Cabe recordar que existen tres turnos, por lo que mensualmente en esta seccion se gasta
en mano de obra aproximadamente $12.780.000. Es de importancia mencionar que en esta
empresa no se le paga a los operarios por sobreproduccion, es decir, produzcan la cantidad que

produzcan siempre se les pagara lo mismo mensualmente.
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» Costo de materia prima:

Los productos que se elaboran en esta planta utilizan los insumos que se muestran en la

siguiente tabla 1.7:

Tabla 1.7. Materia prima, cantidad y precio.

Materia Prima Precio ($) por Kg Cantidad %
Polipropileno 414 : 100
Masterbach 850-1800 3.3
LLPBD (Polietileno lineal de 524 3,6
baja densidad)

Tinta 2500-3800 -

» Impresion

La cantidad de tinta que se utiliza en cada producto es relativa, pues depende del disefio
que cada cliente haga del producto en cuanto a los colores, si quiere una o ambas caras impresas,
etc. Se utiliza para realizar la impresion un polimero o clisse, el que posee diversas dimensiones

que van desde 10x10 cm” hasta 60x80 cm”. El precio de este clisse es de $21 el om’.

La pérdida que se genera a través de todo el proceso productivo es del orden del 4% al
5%. Es importante destacar que este porcentaje de pérdida que se genera, es agregado extra cada

vez que se elabora un producto.
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» Produccion

En la planta de polipropileno se producen mensualmente aproximadamente 65 toneladas
de productos terminados. El precio bruto de venta promedio de cada saco es de $100. Se escogio
la medida mas representativa para calcular la cantidad de sacos fabricados mensualmente. Esto se

muestra en la tabla 1.8:

Tabla 1.8. Cantidad de sacos elaborada mensualmente.

Saco (m) Peso por unidad Cantidad Cantidad Imgreso
(gr.) producida producida Memnsual
mensual (Ton) mensual bruto($)
(unidad)
0.67x1.02 105 65 619.048 6.1904.800
TOTAL 65 619.048 6.1904.800

El porcentaje de devolucion de parte los clientes por productos defectuosos es del orden

del 2% mensual.
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1.4 PLANTA BAJA DE POLIETILENO

1.4.1 Antecedentes generales

En la planta se fabrican principalmente tuberias plasticas, esquineros y otros tipos de

productos.

Para la confeccion de tubos o cafierias plasticas se utiliza un 100% de material reciclado,
por lo que este producto es de segunda calidad. Para los otros productos se utiliza polietileno y

masterbach.

En la planta representada en la figura 1.7 existen dos tipos de maquinas, tres extrusoras
para fabricar las cafierias y una inyectora, la que se usa para la elaboracion del resto de los

productos.

La mano de obra con que se cuenta es de tres personas por turno, de las cuales dos se

encargan de las extrusoras y una de la maquina inyectora.

Se trabaja, al igual que las secciones anteriores, a pedido, por lo que la planta no maneja

inventario ni stock de materia prima ni de productos terminados.

Toda la produccion se registra en la planilla de control, la que contiene informacion sobre

la produccion, el cliente y el turno.

En la planta existe un control de calidad eficiente, que se realiza en el transcurso del
proceso,dado que los trabajadores pueden observar con detencion las posibles fallas y prevenirlas
a tiempo. Por lo anterior y porque la planta no requiere de una mayor planificacion por lo sencillo

de su proceso, ésta no sera objeto de analisis en este trabajo de titulo.
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Figura 1.7 Planta baja de Polietileno.
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1.4 SITUACION PROBLEMA

El proceso productivo depende solo de la demanda recibida, es decir, se produce a pedido,

por lo tanto no se mantiene un inventario de productos terminado ni semiterminados.

Las ordenes de produccion se emiten dos veces al dia, una al medio dia y la otra en la
tarde. Esto no ayuda a llevar una planificacion en el proceso productivo y dificulta la entrega de
pedidos imprevistos. Ademas de no tener una planificacion en la produccion existen otros

factores que dificultan el proceso productivo, como son:

¢ El inventario de materia prima e insumos que maneja la empresa no se encuentra preparado
para abastecer una demanda grande, lo que genera pérdida de tiempo, mano de obra, y
molestias para el cliente entre otras, ya que se tiene que mandar a pedir la materia prima por

ejemplo a Talcahuano.

¢ El nivel reducido de inventario de materia prima, de insumos y de productos terminados se
debe principalmente a que la empresa cuenta con un espacio fisico de bodega pequeifio, del
orden de 640 m’, el que resulta insuficiente para las cantidades que se manejan de estos

recursos.

¢ El poco espacio también se ve de manifiesto, al observar que los pasillos de la planta se
utilizan para almacenar productos terminados, materia prima y productos en espera.

Dificultando con esto los flujos dentro de la planta.

¢ Se observé que los operarios que trabajan en las distintas secciones, carecen de la
capacitacion necesaria para ¢l manejo de las diferentes maquinas que emplean, éstos aprenden
a través de ensayo y error y con ayuda que aveces les entregan los operarios mas antiguos.
Esta falta de conocimientos trac como consecuencia errores en los productos, pérdida de
tiempo, pérdida de material, costos innecesarios y accidentes de trabajo, por mencionar

algunos.




Estudio de Metodologia para Planificacién de Produccién y Normas de Calidad. 42

¢ En la actualidad la empresa no tiene incorporado en forma acabada un sistema de control de
calidad en los procesos, pues son los propios operarios los que deben preocuparse de que el
producto en fabricacion vaya cumpliendo los requerimientos exigidos. Lo anterior resulta
bastante dificil de cumplir ya que los trabajadores no han sido capacitados para realizar este
tipo de trabajo, y ademas carecen de motivocion debido a que deben efectuar una serie de

trabajos mas en un tiempo determinado, lo que los lleva a dejar de lado el control de calidad.

1.4.1 Aspectos considerados para abordar la solucién

Se pretende encontrar una metodologia para el proceso productivo, que ayude a organizar
de manera eficiente el manejo de la demanda, insumos y materias primas. Ademas, la
metodologia seleccionada debe permitir incorporar al proceso productivo un control de calidad

adecuado para los requerimientos de la empresa.

[La solucion cubre los siguientes aspectos:

¢ Para comenzar a ver la empresa como un todo se debe capacitar a los operarios, entregandoles
conocimientos acabados no tan sélo de su tarea especifica, sino que ademas de todo el

proceso productivo, con el fin de lograr un operario polivalente.

¢ Se desea que el operario ademas de adquirir los conocimientos necesarios para efectuar un
trabajo eficiente, se sienta parte de la organizacion y se de cuenta que es un elemento
indispensable y tenga conciencia que un buen trabajo de su parte traera beneficios tanto para

la empresa como para €l.

¢ Impartir conocimiento, crear conciencia e incentivar al control de la calidad en toda la
organizacion, no solo en el proceso productivo sino que también en el servicio, en los

productos, etc. Con la finalidad de alcanzar la calidad total dentro de la empresa.
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¢ Cambiar la vision que se tiene de los trabajadores desde entes productivos a personas que
trabajan en conjunto para lograr un objetivo en comun.La nueva actitud que debe asumir la
empresa es comprometerse mas con los empleados brindandoles la seguridad del trabajo,

capacitacion e incentivos de acuerdo al grado de compromiso adquirido por el trabajador.

¢ Registrar el nivel de produccion mensual , del cual se obtengan estadisticas y asi realizar

prondsticos de demanda que influiran en los niveles futuros de produccion.

¢ Crear un eficiente sistema de control de calidad del proceso productivo, que incorpore las
normas ISO-9000 para obtener un producto de calidad que satisfaga tanto a los clientes

nacionales como los internacionales.




CAPITULO II

SISTEMAS DE PLANIFICACION DE LA
PRODUCCION

2.1 METODOLOGIA ACTUAL DE PLANIFICACION DE LA
PRODUCCION EN LA INDUSTRIA TEMUPLAS

En la actualidad la empresa Temuplas trabaja en todas sus plantas en base a pedidos, es

decir, a medida que llegan las peticiones del cliente se van elaborando los productos.

Los pedidos son recepcionados en el area de ventas donde es el vendedor especificamente
quien atiende las solicitudes de los clientes. Una vez recogida la solicitud, ¢sta es llevada a
gerencia de ventas donde se aprueba o se rechaza. Si la solicitud es aceptada, pasa al gerente de
finanzas quien da el V°B® para que el pedido se produzca. Posteriormente, la secretaria de ventas
entrega, dos veces al dia, las solicitudes al jefe de produccion quien finalmente las distribuye al
Jefe de la planta correspondiente. El tiempo empleado en este tramite, es aproximadamente un

dia.

El orden de prioridad que se les da a los pedidos depende de la forma de pago que utilice

el cliente, dando prioridad a los que cancelan en efectivo o tengan mejores condiciones de pago.
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La forma de programar la produccion en cada planta es la misma y se utiliza para ello una
carta Gantt. Esta contiene la cantidad de maquinas de extrusion de la planta en cuestion versus los
dias del mes en que se esté trabajando. Ademads, esta carta contiene informacion sobre el cliente,
el producto que se esta elaborando y observaciones. El disefio de la carta Gantt se muestra en la
figura 2.1. Cabe destacar que la carta se lleva solo en las secciones de extrusion de cada planta, y
por lo tanto, toda produccion depende de la velocidad de estas maquinas, la cual es de

conocimiento de los jefes de produccion de cada area.




CARTA GANTT ZONA POLIETILENO

ZONA DE EXTRUSION

N° Cliente | Medida | Kgs. DIAS DEL MES DE:

Extrusora

12(3(4|5|6|7|8{9(10|11|12|13(14]15|16|17|18(19|20|21(22]|23|24(25|26|27|28{29| 30

Figura 2.1. Carta Gantt.
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Es de importancia mencionar que no todas las maquinas de extrusion estan disefiadas para

elaborar todos los productos solicitados, por lo tanto, existen maquinas destinadas para ciertos
tipos de productos.

Por altimo, debido al tipo de metodologia utilizada y el poco espacio fisico que posee la
empresa, no se trabaja con stock de productos terminados y sélo se maneja un minimo de

inventario de materia prima e insumos.
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2.2 PLANTEAMIENTO TEORICO: METODOS DE PLANIFICACION

2.2.1 Planeacion de requerimientos de materiales. MRP

El sistema MRP deriva su fuerza de la importante distincion entre inventarios de demanda
independiente y dependiente. Los inventarios de demanda independiente son aquellos que estan
sujetos a las condiciones del mercado y por lo tanto son independientes de las operaciones. Los
inventarios de demanda dependiente, no estan sujetos a las condiciones del mercado, dependen de
la demanda de partes y componentes del nivel mas alto dentro del programa maestro de

produccion.

Un sistema MRP es dirigido por un programa maestro el cual especifica la cantidad de
cada producto final asi como las fechas de entrega de las mismas, por lo que no es necesario
prever la demanda. Por otra parte, la demanda de los distintos componentes no suele ser continua.
Ello se debe a que en este tipo de produccién es comun la fabricacion por lotes. Se crea asi una

demanda discreta y discontinua.

En el contexto mencionado, con demanda irregular, discreta y dependiente, la meta
fundamental es disponer del stock necesario justo en el momento en que va a ser utilizado. El
énfasis debe ponerse mas en el cuando pedir que en el cuanto, lo que hace que sea mas necesaria
una técnica de programacion de inventarios que de gestion de los mismos: el objetivo basico es

asegurar su disponibilidad en la cantidad deseada, en el momento y lugar adecuados.

Objetivos del MRP

Los sistemas MRP estan concebidos para proporcionar lo siguiente:
¢ Disminucion de inventarios, el MRP permite que el gerente adquiera el componente a medida
que se necesita, por tanto, evita los costos de almacenamiento continuo y la reserva excesiva

de existencias en el inventario.
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Disminucién de los tiempos de espera en la produccion y en la entrega, el MRP identifica
cuales de los muchos materiales y componentes necesita (cantidad y ritmo), disponibilidad y
qué acciones (adquisicion y produccion) son necesarias para cumplir con los tiempos limite
de entrega.

Obligaciones realistas, al emplear el MRP, el departamento de produccion puede darle a
mercadotecnia la informacion oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los clientes
en perspectiva.

Incremento en la eficiencia, la base del MRP es tener todos los componentes disponibles en
tiempos adecuadamente programados. La informacion proporcionada por éste estimula y

apoya las eficiencias en la produccion.

2.2.1.1 Esquema bdsico del MRP: definicion y caracteristicas

La figura 2.2 muestra graficamente el esquema basico del MRP, cuyas entradas son las

siguientes:

LJ

Programa Maestro de Produccion, indica las cantidades del producto final a elaborar y las
fechas previstas de entrega.

Lista de Materiales, es la estructura de fabricacion y montaje del articulo en cuestion.

Fichero de Registro de inventarios, entrega datos de los diversos items como tiempos de

suministro, existencias disponibles en almacén, recepciones programadas, etc.

Dichas entradas son procesadas por el programa de MRP, que mediante la explosion de

necesidades, da lugar al Plan de Materiales, indicativo de los pedidos a fébrica y a compras.

Dicho plan forma parte de las salidas del MRP que son:
Informes Primarios.
Informes Secundarios.

Transacciones de Inventarios.
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re——
i TRANSAGCIONESDE ;

Figura 2.2 Esquema basico del MRP.

Las caracteristicas del sistema se pueden resumir en:

¢ [istd orientado a los productos, dado que, a partir de las necesidades de éstos, planifica las de
los componentes necesarios.

¢ [is prospectivo, pues la planificacion se basa en las necesidades futuras de los productos.

¢ Realiza un decalaje de tiempo de las necesidades de items en funcion de los tiempos de
suministro, estableciendo las fechas de emision y entrega de pedidos.

¢ No tiene en cuenta las restricciones de capacidad, por lo que no asegura que el plan de
pedidos sea variable.

¢ [s una base de datos integrada que debe ser empleada por las diferentes areas de la empresa.
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2.2.1.2 Entradas Fundamentales al Sistema MRP

2.2.1.2.1 Programa Maestro de Produccion PMP

El horizonte de planificacion debe ser mayor que el tiempo de suministro acumulado
procedente de los aprovisionamientos, fabricacion, submontajes y montajes necesarios para
obtener los productos finales. En general, se subdividira en periodos o cubos de tiempos
semanales. Sin embargo, es posible que no todo ¢l se descomponga en periodos idénticos,
pudiendo ocurrir que las porciones mas alejadas en el tiempo se expresen en meses, 0 incluso en
trimestres. Del PMP se desprende la programacion de componentes y, con ella, la de personal,
equipos, compras de materiales, etc. necesarios para llevarlo a cabo. Al transcurrir el tiempo,
cada semana que pase provoca la puesta al dia del PMP, elimindndose la primera semana

afadiéndose una nueva al final.

Un aspecto a tener en consideracion son los componentes para los que existe una demanda
directa debido a que se venden como piezas de repuesto o para reparaciones. Aunque en este
sentido, son auténticos productos finales, en entornos MRP no suelen incluirse en el PMP, sino
que las correspondientes necesidades son introducidas directamente en el proceso en el momento

en que son computadas las derivadas de la demanda dependiente.

En cuanto a la forma de representacion del PMP, la mas comin suele ser matricial,
refiriéndose cada fila a un producto final y cada columna a un cubo de tiempo. Dado que éstos
periodos son discretos, de al menos una semana, habra que indicar a qué parte del mismo hay que
referir las cantidades en cuestion. En general, se adopta el criterio que sea al principio, en medio
o al final, pero en cualquier caso, el mismo momento para todos los items que apareceran en el

proceso.

Raramente el PMP es un reflejo de los pronésticos de demanda futura. Mas bien, es un

pronodstico de lo que se producira. Es un programa "construido”.

El PMP utilizado en el MRP originario no considera las limitaciones de capacidad, por lo
jue el Plan de Materiales resultante podria ser inviable.
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2.2.1.2.2 Lista de Materiales LM

Es una descripcion clara y precisa de la estructura que caracteriza la obtencion de un
determinado producto, mostrando:
* Los componentes que lo integran.
e Las cantidades necesarias de cada una de ellos para formar una unidad del producto en
cuestion.

e La secuencia en que los distintos componentes se combinan para obtener el articulo final.

Aunque existen diversas formas de expresar la LM, la mas usada es la estructura en forma de
arbol con diferentes niveles de fabricacion y de montaje. La codificacion por niveles facilita la
explosion de necesidades a partir del elemento final, y su logica es la siguiente:

e Nivel 0: los productos finales no usados, en general, como componentes de otros

productos; es el nivel mas complejo de la lista.

e Nivel 1: los componentes unidos directamente a un elemento de nivel 0.

e En general, en cada nivel i se situaran aquellos items en relacion directa con otros de nivel

i - 1, siguiendo este proceso hasta llegar a las materias primas y partes compradas en el

exterior.

Respecto a los elementos del nivel 0, no siempre se tratard de productos finales propiamente
dichos. En caso de multiples productos finales, que son en realidad opciones de un namero
reducido de modelos, se colocan en el nivel 0 los subconjuntos complejos representativos de cada

uno de éstos. En este caso la LM se denominan modulares.

Es necesario que se disponga de una LM por cada producto y de que éste sea una
representacion fiel de la forma de obtencién del producto. Es de importancia mantener

constantemente actualizada la LM.
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2.2.1.2.3 Registro de Inventario

Es la fuente fundamental de informacion sobre los inventarios para el MRP y contiene los

tres segmentos siguientes para todos y cada uno de los items en stock.

¢ Segmento maestro de datos, contiene basicamente informacion necesaria para la

programacion, tal como identificacion de los distintos items en forma numérica, tiempo de

suministro, stock de seguridad, método de calculo del lote, etc.

¢ Segmento de estado de inventario, incluye para los distintos periodos informacion sobre:

Necesidades brutas, o cantidad que hay que entregar en los items para satisfacer el
pedido originado en el(los) nivel(es) superior(es), asi como sus fechas de entrega.
Disponibilidades, en almacén de los distintos articulos.

Cantidades comprometidas, para elaborar pedidos planificados cuyo lanzamiento o
emision ya ha tenido lugar y que, por tanto, habra que deducir de las disponibilidades
para que no sean asignadas a pedidos posteriores.

Recepciones programadas, en fecha y cantidad de pedidos ya realizados.

Necesidades netas, calculadas como diferencia entre las necesidades brutas y las
disponibilidades mas los pedidos pendientes, todo ello situado convenientemente en el
tiempo.

Recepcion de pedidos planificados, es decir, los pedidos ya calculados del item en
cuestion, asi como sus respectivas fechas de recepcion. Se calculan a partir de las
necesidades netas, en base a algiin método de determinacion del tamafio del lote.
Lanzamiento de pedidos planificados, su descripcion, en cuanto a magnitud, es la
indicada en el parrafo anterior; sin embargo, estdn asociados a las fechas de emision

de los correspondientes pedidos.

¢ Segmento de datos subsidiarios, posee informacion sobre Ordenes especiales, cambios

solicitados y otros aspectos.
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2.2.1.3 Salidas Fundamentales al Sistema MRP

Las salidas a los sistemas MRP son muy amplias, variadas y de formatos distintos, ya

sean informes o mensajes individuales visualizados en las pantallas de los computadores o

listados obtenidos a través de las impresoras. Todo este conjunto de salidas puede agruparse en

salidas primarias y secundarias.

¢ Salidas primarias, es un conjunto de informes basicos relativo a necesidades y pedidos a

realizar de los diferentes items para hacer frente al PMP, asi como a las acciones que hay que

emprender para conseguirlo. Constituyen la salida fundamental de todos los sistemas MRP y

se puede concretar en el Plan de Materiales y en los Informes de Accion.

Plan de materiales, el plan de pedidos es la salida fundamental del sistema MRP, pues
contiene los pedidos planificados de todos los items. Por regla general, los sistemas
MRP suelen tener dos maneras de presentar esta informacion: modalidad de cubos de
tiempo y modalidad fecha/cantidad. La primera se presenta en forma matricial, la
segunda en forma vertical.

Informes de accion, esta salida indica, para cada uno de los items, la necesidad de
emitir un nuevo pedido o de ajustar la fecha de llegada la cantidad de algin pedido
pendiente.

¢ Salidas secundarias, éstas dependen del paquete de software. Se enumeran algunas de éstas
salidas:

Mensajes individuales excepcionales, éstos desarrollan un papel fundamental al dotar
al sistema de una capacidad de autodeteccion de errores que ayuda enormemente a
mantener la exactitud de los datos.

Informes de las fuentes de necesidades, relacionan las necesidades brutas de cada item
con las fuentes que las producen, ya sean demandas de piezas de repuesto o
lanzamientos de pedidos planificados de items de niveles superiores.

Informe de analisis ABC en funcion de la planificacion, refleja el estado y el valor de

las existencias previas en stock en funcion del andlisis ABC.
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¢ Informe de material en exceso, el sistema MRP es capaz de determinar facilmente
aquellas existencias que van a resultar excedentes, una vez cumplidas las necesidades
previas por el PMP y las demandas de los diferentes en inventario.

¢ Informe de compromisos de compra, refleja el valor de los pedidos planificados a
proveedores, representando los correspondientes pagos durante los distintos periodos
de tiempo.

e Informe de andlisis de proveedores, resume el comportamiento de los proveedores
respecto a los tiempos de suministro, precio y calidad, sirviendo de gran ayuda al

departamento de compras para la eleccion del proveedor de futuros pedidos.

Estas salidas secundarias varian mucho de una empresa a otra, dependiendo de las caracteristicas

concretas en que se desenvuelvan.

2.2.1.4 Condiciones de aplicabilidad del MRP

¢ Admite estacionalidad, el enfoque de estacionalidad se transmite a los componentes a través
de mayores requerimientos de ellos en el periodo de acumulacion de stock previo a la
temporada o durante la temporada misma.

¢ Puede existir irregularidad en las ventas, en la medida que la planificacion de productos
considere tales irregularidades a través de su prondstico de ventas.

¢ La capacidad podria ser estrecha, en la medida que el método incluya la determinacion de
los perfiles de carga por centro y la correspondiente verificacion de capacidad, y que el plan
de productos se ajuste por acumulacion de stock ante falta de ella.

¢ Los tiempos de preparacion, deben ser de medianos a altos en la fabricacion de componentes
para que sea relevante el uso de lotes economicos de produccion.

¢ [l tiempo de ciclo, pude ser arbitrario ya que se toma en cuenta explicitamente en la

determinacion de la oportunidad de produccion.
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2.2.1.5 Beneficios de un sistema MRP

Cuando las empresas cambian sus sistemas manuales o computarizados a MRP, se
observan los siguientes beneficios:
Capacidad para establecer precios mas competitivos.
Reduccion en el precio de venta.
Reduccion en inventarios.
Mejor servicio al cliente.
Mejor respuesta a las demandas de mercado.
Capacidad para cambiar el programa maestro de produccion.

Reduccion en los tiempos de preparacion y desmontaje.

¢ & Gl e e e @

Reduccion en el tiempo de inactividad.

2.2.1.6 Limitaciones y ventajas del MRP

Las limitaciones del MRP se originan de las condiciones en que se encuentra antes de
iniciar el sistema. Es necesario contar con un computador, la estructura del producto debe estar
orientada hacia el ensamblado; la informacion sobre la lista de materiales y el estado legal del
inventario debe ser reunida y computarizada y contar con un buen PMP. Otra consideracion
importante es la integridad de los datos. Los datos poco confiables sobre inventarios y
transacciones, provenientes del taller pueden hacer fracasar un sistema MRP bien planeado. El
capacitar al personal para llevar registros precisos no es una tarea facil, pero es critica para que la

implantacion del MRP tenga éxito.

En general, el sistema debe ser confiable, preciso y util para quien lo ocupa, de lo

contrario sera un costoso adorno desplazado por sistemas informales mas adecuados.

La naturaleza dinamica del sistema MRP es una ventaja decisiva, pues reacciona bien ante

condiciones cambiantes, de hecho, promueve el cambio.
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2.1.2 Planeacion de requerimientos de materiales IL. MRP 11

La planificacion de los recursos de manufactura (o MRP de circuito cerrado) es un
sistema de informacion integrado que va mas alla del MRP de primera generacién para
sincronizar todos los aspectos al adoptar un plan de produccion focal y utilizando una sola base

de datos unificada para planificar y actualizar las actividades de todos los sistemas.

En la figura 2.3 se muestra que el proceso implica elaborar a partir del plan general de
negocios, un plan de produccion que especifica cada mes los niveles generales de produccion

para cada linea de productos para un horizonte de los proximos uno a cinco afios.

Guiado por el plan de produccion, el PMP especifica cada semana las cantidades que se
deben fabricar de cada producto. Entonces una evaluacion de los requerimientos de la capacidad
detallada, determina si se cuenta con la capacidad necesaria para producir los componentes
especificos en cada centro de trabajo durante los periodos programados. Si no, el PMP se revisa
para saber la realidad sobre la capacidad disponible limitada. Después que se ha elaborado un
programa realista, factible desde el punto de vista de la capacidad, el siguiente paso en

importancia es la ejecucion del plan: se generan los programas de compras y los de taller.

El término circuito cerrado implica "que no solo se incluye cada uno de estos elementos

en el sistema global, sino que también hay retroalimentacion para mantener planes vélidos en

todo momento”.
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LLas caracteristicas del MRP de circuito cerrado se resumen de la siguiente manera:

¢ Ls proyectable, ya que la planificacion esta basada en el plan agregado de produccion.

¢ Incluye la PMP, la planificacion de necesidades de materiales, la planificacion de capacidad a
corto y mediano plazo, el control de la capacidad y la gestion de talleres.

¢ Trata de forma integrada todos los aspectos que contempla, dado que la base de datos y el
sistema son unicos para todas las dreas de la empresa.

¢ Actia en tiempo real, usando terminales on-line, aunque algunos de los procesos se
produciran en batch.

¢ Tiene capacidad de simulacion, de forma tal que permite determinar qué ocurriria si se
produjeran determinados cambios en las circunstancias de partida.

¢ Actia de la caspide hacia abajo, pues el proceso ha de comenzar en el plan agregado de

produccion.
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2.1.3 Planeacion de requerimiento de materiales ITL. MRP III

Se define el MRP III como una ampliacion del MRP de bucle cerrado que, de forma
integrada y mediante un proceso informatizado on-line, con una base de datos unica para toda la
empresa, participa en la planificacion estratégica, programa la produccion, planifica los pedidos
de los diferentes items componentes, programa las prioridades y las actividades a desarrollar por
los diferentes talleres, planifica y controla la capacidad disponible y necesaria y gestiona los
inventarios. Ademas, partiendo de las salidas obtenidas, realiza célculos de costo y desarrolla
estados financieros en unidades monetarias. Todo ello con la posibilidad de corregir
periodicamente las divergencias entre lo planificado y la realidad, pudiendo ademas simular
diferentes situaciones mediante la alteracion de los valores de las variables que incluye, y

expresando las variaciones que se darian en los resultados.

En cuanto a sus caracteristicas, al ser una ampliacion del MRP de bucle cerrado, comparte

las de éste y ademas:

¢ Participa en la planificacion estratégica, en el célculo de costo y en el desarrollo de estados
financieros.

¢ Permite planificar, programar, gestionar y controlar todos los recursos de la empresa
manufacturera.

¢ Debe ser capaz de convertir en unidades monetarias las cifras derivadas de la explotacion en
unidades fisicas.

2.1.3.1 Las entradas del MRP II1

Posee tres entradas fundamentales:
¢ Plan de ventas, a partir del cual se establecera el plan agregado de produccion, que da inicio a
las diferentes fases de planificacion y programacion.
¢ Base de datos del sistema, esta informacion sera utilizada por todo el sistema, por lo que sera
indispensable un buen funcionamiento. No debe existir duplicidad en la informacion. Su
estructura y composicion puede diferir del software empleado. Esencialmente debe contener

los resumenes de los siguientes temas:
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Registro de inventarios.
Maestro de familias (contiene los datos de la desagregacion del PMP).

Lista de materiales.

Maestro de rutas (con la secuencia de operaciones que ha de desarrollar cada item).
Maestro de centros de trabajo.

Maestro de operaciones.

Maestro de herramientas.

Calendario de talleres.

Maestro de pedidos.

Maestro de proveedores.

Maestro de clientes.

¢ Retroalimentacion, desde las fases de ejecucion a las de planificacion.

2.1.3.2 Funciones del sistema MRP ITI

Las primeras son aquéllas que el MRP III desarrolla en los procesos y transacciones

realizadas por el sistema. Las segundas encuadran aquéllas otras que muestran el efecto de las

funciones directas sobre otras areas de la empresa.

2.1.3.1.2. 1 Funciones directas

X S SRR SR RN TR

Formalizacion informatizada del proceso de planificacion empresarial.
Elaboracion de planes a largo y mediano plazo.

Calculo de costos.

Programacion maestra de la produccion.

Elaboracion de presupuestos de compras, ventas e inventarios proyectados.
Gestion de talleres.

Simulador de la actividad empresarial.
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2.1.3.1.2.2 Funciones indirectas

C gl AER e

Apoyo a la fijacion de objetivos, estrategias y politicas.
Informacion basica para la toma de decisiones.
Informacion basica al subsistema comercial.

Informacion basica a contabilidad y finanzas.

2.1.3.3 Salidas del sistema MRP IIT

L IR JNNEC SRS SR HERE e R M

Planificacion a mediano y largo plazo.

Costos, unitarios y reales de un item o CT.

Programacion de proveedores y presupuesto de compras.

Presupuesto de ventas e inventarios proyectados.

Programacion maestra.

(restion de capacidad.

Grestion de talleres.

Funcion de compras.

Otras salidas, se incluye aqui un listado de cualquiera de los diferentes registros de la base de

datos con diversas ordenaciones, asi como informaciones derivadas de transacciones.

2.1.3.4 Ventajas del sistema MRP ITT

* S S S 6 o o o

Aportaciones a la direccion y gestion de la empresa.

Impacto sobre la exactitud de los datos empleados y las informaciones generadas.
Impacto sobre los inventarios.

Impacto sobre la informacion y el nivel de servicio a clientes.

Impacto sobre la productividad del trabajo.

Impacto sobre compras.

Impacto sobre los costos de transporte.

Reduccion de la obsolescencia y aumento de la productividad del departamento técnico.
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Mejora de la posicion competitiva de la empresa.
Mejora del grado de satisfaccion de los clientes.
Mejor control de inventarios.

Mejor estimacion de los costos.

Q.5 Gsy O A

Mayor calidad y exactitud del presupuesto.

2.1.3.5 Desventajas del sistema MRP III

¢ Alto costo.
¢ Dificultad de implementacion.
¢ Defectos técnicos,
e EI MRP III acentta la disponibilidad de materiales sobre la de herramientas y CT.
Para que los periodos puedan ser llevados a la practica es necesario que estén
disponibles material, capacidad y herramientas. EI MRP III asegura los dos primeros
elementos pero casi no tiene en cuenta el tercero.
e Dimensionamiento de los lotes.
e Caminos alternativos dentro de una ruta.
e El tiempo de seguridad.
e Fiabilidad de las previsiones.
e No siempre es posible lograr que los proveedores se ajusten a los tiempos de

suministro negociados o comunicados a la empresa.
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2.1.4 Manufactura justo a tiempo. JIT

El JIT es un enfoque que busca eliminar todas las fuentes de desperdicio, cualquier cosa
que no agregue valor en las actividades de produccién para proporcionar la parte correcta en el
lugar correcto y en el momento oportuno. Ademas de eliminar el desperdicio, JIT tiene otros
principios importantes en su filosofia al utilizar la total capacidad del trabajador. Junto con la
mayor responsabilidad de la produccion, los trabajadores estan obligados a mejorar el proceso de
la produccion. Mediante circulos de calidad, sistemas de sugerencias y otras formas de
participacion, los trabajadores ofrecen mejoras al proceso de produccion. Entonces se utiliza la
capacidad del trabajador en mucha mayor medida en el sistema JIT que los enfoques

tradicionales de produccion.

El objetivo del sistema JIT es:

¢ Eliminar toda actividad innecesaria o fuente de despilfarro, por lo que intenta
desarrollar el proceso de produccion utilizando el minimo de personal, materiales,
espacio y tiempo.

¢ Fabricar lo que se necesite, en el momento que se necesite y con la maxima calidad

posible.

Se subraya el uso de JIT para manufactura repetitiva, que es una aproximacion que se
asemeja a la produccion en masa. La manufactura repetitiva es la fabricacion de productos
discretos, estandarizados en gran cantidad. Sin embargo, algunos de los conceptos de JIT se
pueden aplicar también a la produccion en lotes, que es inherentemente de naturaleza no

repetitiva.
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2.1.4.1 Elementos de la filosofia JIT

Para la consecucion de sus metas el JIT establece y trabaja con una serie de elementos, los

que se analizan a continuacion:

2.1.4.1.1 Nivelado de la produccion

Bajo la filosofia JIT, la empresa se prepara para ejecutar programas nivelados. Ello
implica conseguir que la produccién, y consiguientemente, los recursos que esta emplea se
distribuyan de la forma mas uniforme posible a lo largo del tiempo. El proceso de planificacion
de la produccion en el JIT sigue un enfoque jerarquico que suele coincidir en sus primeras etapas
con las de cualquier sistema de planificacion convencional, encontrandose las primeras

diferencias significativas a partir de la elaboracion del PMP.

¢ PMP, suele tener un horizonte temporal de tres a seis meses. Su revision suele ser mensual,
ya que este programa debe contar con mayor nivel de detalle cuanto mas cercano esté el mes
planificado del momento actual. Asi, mientras que los meses mas lejanos de la produccion
estd agregada por familias, a medida que se acerca al momento actual, los periodos de tiempo
y/o las cantidades se desagregan, de forma que los periodos mas cercanos estan subdivididos
en dias y se contemplan las cantidades a elaborar a cada producto final del mix representado
por la familia.

¢ Plan de materiales, a partir del PMP y con la ayuda de la lista de materiales, se realiza una
explosiéon de necesidades. Su mision es de advertir a los distintos responsables de los CT,
finales o intermedios, asi como a los supervisores de aprovisionamiento, sobre las
necesidades que van a sufrir en un proximo futuro. Los responsables de cada puesto utilizardn
estos programas para prepararse en cuanto a mano de obra, materiales, componentes,
mantenimiento productivo, etc.

¢ Programa de montaje final, los programas diarios para ¢l montaje final se elaboran a partir de
la parte firme del PMP. Para que éste de lugar a una carga nivelada las cantidades a fabricar
durante dicho intervalo se reparten de manera uniforme a lo largo de todos los dias laborales

del citado periodo. La programacion sélo se entrega al puesto de montaje final, ya que éste, a
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través de la utilizacion del sistema kanban, pondra en marcha todo el proceso de fabricacion,
asegurandose una perfecta coordinacion entre todos los puestos de trabajo y facilitando la

fabricacion sin stock.

2.1.4.1.2 Sistema KANBAN,

Ademas de ser todo un sistema, es el método de autorizacion de produccion y movimiento de
material en el sistema JIT. El proposito del sistema Kanban es el de sefialar la necesidad de mas
partes y asegurar que estas partes se produzcan a tiempo para respaldar la fabricacion
subsecuentemente o el ensamble. Es un sistema de arrastre basado en la utilizacién de una serie
de tarjetas, normalmente rectangulares y enfundadas en plastico, que dirigen y controlan la
produccion entre los distintos CT. Antes de poner en funcionamiento un sistema Kanban, es
necesario realizar en la planta de producciéon una serie de transformaciones fisicas:
¢ Hay que fijar el diagrama de flujos de forma que cada elemento pueda provenir de un solo

lugar y tenga un camino claramente definido a lo largo de la ruta de produccion.
¢ Al suprimirse los almacenes, cada CT debe contar con una zona donde depositar los

elementos que constituyen sus entradas y otra para almacenar sus salidas o items elaborados.
¢ Cualquier puesto de ensamble, ya sea intermedio o final, que utilice distintas piezas o
componentes, deberd dividir su zona en entradas con lugares determinados para cada uno de
ellos. Cualquier puesto que suministra piezas a mas de un proceso posterior deberd realizar
una operacion similar con su zona de salida.
¢ En cada una de estas zonas de almacenaje sera necesaria la instalacion de uno o mas buzones

que, posteriormente, serviran para la recogida de los Kanbans.

Tipos de Kanbans:
¢ Kanban de transporte o0 de movimiento: se mueven entre dos puestos de trabajo ¢ indican
las cantidades de productos a retirar del proceso anterior. En la informacién recogida de
este tipo de Kanban debe figurar toda aquella que facilite la locacion y el transporte de los

items necesarios entre los puestos de trabajo en que se mueve.
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e Kanban de produccion, se mueven dentro del puesto de trabajo y funcionan como orden
de fabricacion. Estos deben contener toda aquella informacion necesaria para facilitar la

fabricacion de la pieza a que haga referencia.

El nimero de recipientes requerido para operar un CT es una funcion de la tasa de demanda,
del tamafio del recipiente y del tiempo de circulacion de un recipiente. Esto se refleja en la

formula 2.1:

n=DT/C oL

Donde:
n= nimero total de recipientes Kanban.
D= tasa de demanda del CT del usuario.
C= tamafio del recipiente en nimero de partes, generalmente menor que el
10% de la demanda diaria.
T= tiempo que toma a un recipiente completar una vuelta entera: llenando,

espera, movimiento, uso y regreso para ser llenado nuevamente.

El inventario maximo es igual al tamafio del recipiente multiplicado por el nimero de
recipientes, dado que lo mas que se puede tener son todos los recipientes llenos. La formula 2.2

se expresa a continuacion:

Inventario maximo = nC = DT (2.2)

Kanban enlaza todos los CT en una instalacion de produccion y a los proveedores como
se indica en la figura 2.4. Todo el material es conducido a lo largo por el programa de ensamble

final, con base en un sistema altamente visible de control de proveedores y piso de taller.




Linea de

ensamble
Proveedor 1 Proveedor 2 Proveedor 3 final

Kanban de retiro — % Kanban de produccién —»  Flujo fisico del material

Figura 2.4 sistema Kanban completo.
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2.1.4.1.3 Reduccion de los tiempos de preparacion y fabricacion (SMIED)

El JIT crea el SMED con el objetivo de reducir drasticamente los tiempos de preparacion

y espera, dejando sin consistencia la necesidad de trabajar con grandes lotes de produccion.

El sistema SMED debe ser considerado como un método de mejora continua, de forma tal
que cualquier empresa que lo adopte debe realizar esfuerzos para conseguir preparaciones de un

so0lo golpe o de una duracion inferior al minuto.

El final de estos procesos de mejora deberia consistir en la eliminacion misma de la
necesidad de preparacion. Esta eliminacion puede implicar dos aspectos: estandarizar los
componentes para que puedan ser utilizados en distintos productos o bien fabricar las piezas
necesarias al mismo tiempo, ya sea en la misma maquina o en maquinas diferentes. Otra solucion

es fabricarlas separadamente utilizando maquinas de bajo costo.
2.1.4.1.4 Estandarizacion de las operaciones

La estandarizacion de operaciones consiste, principalmente, en determinar el orden de
secuencia de las mismas que ha de ejecutar un operario polivalente al manejar distintas maquinas,
de forma que se obtengan los siguientes resultados:

¢ Una alta productividad por utilizar el minimo de trabajadores posible y eliminar todas

las tareas 0 movimientos inutiles.

¢ Equilibrar todos los procesos en términos de tiempo de produccion. Para ello se basa

en la utilizacion del concepto de ciclo de fabricacion.

¢ Utilizar la minima cantidad posible de trabajo en curso, a la cual denomina cantidad

estandar de trabajo en curso.
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Ademads, en la estandarizacion de operaciones se ha de tener en cuenta la seguridad de los
trabajadores y la calidad del producto. Para conseguir estos objetivos, la estandarizacion de
operaciones trabaja con tres elementos basicos:

¢ Cliclo de fabricacion de un item.

¢ Ruta estdndar de operaciones de un operario.

¢ Cantidad estandar de trabajo en curso.
2.1.4.1.5 Capacidad de adaptacion a la demanda mediante flexibilidad: SHOJINKA

Shojinka es la flexibilidad en el nimero de trabajadores de una determinada linea para
adaptarse a los cambios de demanda, manteniendo o aumentando asi la productividad. En la
practica, Shojinka significa que si la demanda de un determinado producto desciende un cierto
tanto por ciento, el numero de trabajadores asignados a su elaboracion debe disminuir en la
misma proporcion. Es evidente, que para conseguir dicha flexibilidad, es necesario contar con
una serie de requisitos en el disefio del subsistema productivo. Concretamente:

¢ Distribucion de planta en forma de U, JIT propone organizar la fabrica de forma que

se faciliten los flujos simples y unidireccionales de material dentro de la misma. Para
ello agrupa en familias tecnoldgicas las piezas cuyos modos de fabricacion presentan
similitudes y después constituyen células dedicadas a la fabricacion de una gama
reducida de ellas, reagrupando y acercando las maquinas que permitan efectuar las
operaciones sucesivas de igual familia. En definitiva, organizando la fabrica en lincas
de flujos basadas en los productos intenta que ¢ésta se adapte a un flujo nivelado de
produccion. La mas adecuada es la de forma de U, cuya principal caracteristica es que
los puestos de entrada y salida de la linea se encuentran en paralelo y normalmente
manejados por el mismo operario.
Las principales ventajas de esta distribucion en forma de U son las siguientes:

e La reduccion de las distancias entre las distintas maquinas facilita que un

mismo operario pueda acceder a varias de ellas.
¢ Avyuda a reducir la cantidad de existencias de productos en curso.
¢ Facilita el control visual debido a la cercania de los distintos puestos de trabajo, es muy fécil

controlar los desequilibrios que puedan producirse dentro de la U.



Estudio de Metodologia para Planificacidn de Produccion y Normas de Calidacd. 71

Para conseguir maxima flexibilidad, toda la planta, en la medida de lo posible, debe estar
organizada como una combinacion de lineas en U, de forma que asemeje a un proceso continuo
donde los elementos que interviene son las células de fabricacion. Estas transformardn sus

entradas en salidas y a su vez, alimentaran a las células que la suceden.

¢ Polivalencia de los trabajadores, el proceso de formacion de trabajadores polivalentes esta
basado en el sistema de rotacion de tareas, en el que cualquier trabajador recibe formacion y
va rotando por los distintos puestos de trabajo, en ciclos mas o menos largos, hasta conseguir
la suficiente habilidad en cada uno de ellos. Una vez alcanzado un eclevado grado de
polivalencia en todos los trabajadores de una determinada seccion, se debe establecer entre
ellos la mencionada rotacion: ésta puede llevarse a cabo por periodos semanales, diarios o

incluso en intervalos de pocas horas.

Entre las ventajas que conlleva la aplicacion de este sistema de rotacion de tareas y de la

formacion de obreros polivalentes se encuentran:

e Al rotar entre distintos puestos, el trabajador permanece mas alerta y atento al trabajo
realizado. Ello conduce a la disminucién importante de accidentes laborales y propicia
aumentos en la productividad.

e Al aumentar la motivacion y disminuir la monotonia, las actitudes de los trabajadores
suelen hacerse mas favorables.

e Por conocer cada trabajador las tareas que realizan sus compafieros de seccion, se
facilitan los procesos de ayuda mutua.

e Al realizar todos los trabajadores cada una de las tareas en algin momento, ninguno
de ellos se sentira perjudicado en la asignacion de las mismas.

e Aumenta el grado de responsabilidad en el trabajo.
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2.1.4.1.6 Programa de recogida y aprovechamiento de las ideas y sugerencias de los

trabajadores para mejorar las operaciones e incrementar la productividad: SOIKUFU

El convencimiento de que son los trabajadores los que mejor conocen las distintas
operaciones de produccion, hace que se les otorgue participacion y protagonismo en cualquier
proceso de mejora, utilizando una serie de mecanismos para aprovechar sus ideas y sugerencias
para el beneficio de la empresa y del propio trabajador.

¢ Plan de sugerencias, es un método directo que permite aprovechar los talentos y

habilidades de los empleados, situando en los talleres buzones en los que éstos
depositan sus ideas y sugerencias relacionadas con la mejora del trabajo

¢ Clirculos de calidad, son pequefios grupos formados por 5-12 trabajadores, que tratan

temas como calidad del producto, eficiencia, distribucion en planta, mantenimiento,

reduccion de costo, seguridad, etc.

En resumen se consiguen las siguientes ventajas del Soikufu:
¢ Fomentar grupos de estudios en los que participen mandos y obreros.
¢ Promueve las capacidades individuales, muchas veces ignoradas o escasamente
estimuladas.
¢ Aplica los resultados obtenidos al conjunto de la empresa para conseguir una
direccion mas eficiente y un mejor entorno de trabajo.
¢ Enriquecer la personalidad de los obreros y su integracion y participacion en el grupo.

¢ Contribuir a la formacion permanente de los trabajadores.

2.1.4.1.7 Control auténomo de defectos o JIDOKA

El JIT desarrolla para sus controles de calidad métodos de autoinspeccion en la fuente
donde el trabajador esta auxiliado por mecanismos que detectan y previenen automaticamente los

defectos.
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El Jidoka se aplica tanto a labores mecanizadas como manuales, nace como una técnica
para detectar y corregir defectos de la produccion utilizando mecanismos y procedimientos que
avisan de cualquier anomalia en el funcionamiento o producto defectuoso, llegando a detener la
linea de produccién o la maquina concreta en caso necesario. El Jidoka permite a la empresa
conseguir las siguientes ventajas:

¢ Garantizar la calidad de los componentes y productos terminados a través de una

inspeccion del 100%, comoda y eficaz.

¢ Reducir los ciclos de fabricacion, ya que, al ingresarse la inspeccion en la linea de

produccion, no son necesarios los tiempos de transporte para llevar las piezas a un
centro de verificacion.

¢ Pueden suprimirse los inventarios de seguridad destinados a solventar problemas de

calidad.

¢ Reducir el nimero de inspectores de calidad, y con ello, los costos de personal.

¢ Aumentar la productividad al eliminar las tareas que no aportan valor afadido.

¢ Evitar los tipicos conflictos entre los inspectores de calidad con los trabajadores, ya

que todo el personal siente como suya la lucha contra los defectos.

2.1.4.1.8 EI mantenimiento productivo total

Es donde todos los trabajadores participan de las labores de prevencion, deteccion y
correccion de las anomalias del disefio o funcionamiento de las maquinas. En un programa de
mantenimiento productivo total cada trabajador es responsable de desarrollar sobre su propio
puesto de trabajo actividades como las siguientes:

¢ Limpiar todo el polvo y basura, lubricar y ajustar las piezas, detectar y reparar

defectos de funcionamiento.

¢ Adoptar medidas contra las fuentes de averias, previendo las causa de polvo, basura y

desajustes.

¢ Proponer sistemas estandar para realizar las actividades de mantenimiento en el menor

tiempo posible.

¢ Detectar y reparar defectos menores de equipo a través de chequeos globales.
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¢ Mantener su puesto de trabajo con el orden apropiado, eliminando los objetos

innecesarios y disponiendo los necesarios de la forma mas adecuada posible.

Delegar estos aspectos de mantenimiento a los operarios de las maquinas tiene dos
ventajas: en primer lugar, los operarios son probablemente los que mas saben del funcionamiento
de sus maquinas, y por lo tanto, las personas mas adecuadas para detectar ruidos, desgastes o
vibraciones no habituales. En segundo lugar, se da a los operarios una cierta sensacion de
propiedad sobre aquéllas, por lo que se sienten mas responsables a la hora de evitar posible

averias.

En cuanto al momento adecuado para realizar las tareas del mantenimiento productivo
total, éste puede depender de las circunstancias, pero siempre es conveniente integrarlo dentro de
los PMP.

Entre otras, el mantenimiento productivo total puede contribuir a conseguir las siguientes
ventajas para las empresas que lo apliquen:
Reducciones significativas del nimero de averias imprevistas.
Aumento del grado de utilizacién de las maquinas y de su productividad.
Decremento del indice de defectos y de los reclamos de los clientes.
Disminucion de los costos de mantenimiento.

Disminucion del nimero de accidentes laborales.

* & & & o o

Aumento del grado de satisfaccion de los trabajadores.

2.1.4.1.9 Relaciones con los proveedores y los clientes

¢ Pequeiio numero de proveedores, en un entorno JIT, la red de proveedores ideal
deberia estar formada por un reducido numero de ellos, cada uno de los cuales
elaborara varios tipos de articulos pertenecientes a una misma familia.

¢ Contratos de suministro a largo plazo, este tipo de contratos proporciona la suficiente

estabilidad al proveedor como para animarse a emprender procesos de mejora, y
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facilita que en la negociacion de las condiciones puedan incluirse no s6lo aspectos de
precios, sino de calidad y condiciones de entrega.

¢ Cercania geogrdfica del proveedor, cualquier disminucion de la distancia entre la
empresa cliente y la proveedora facilita las entregas mas frecuentes de lotes mas
pequeiios, ademads, cualquier problema que hiciese no aceptar el envio, seria
descubierto antes y alertado el proveedor, afectaria a menor nimero de unidades, con
lo que se evitarian problemas de despilfarros para tanto el proveedor como el cliente.
Cualquier reduccion del tiempo de transporte significard una reduccion del horizonte
de planificacién, con la eliminacion de la incertidumbre que conlleva y las ventajas

que reporta a la hora de adecuarse a los posibles cambios en la demanda.
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CAPITULO III

SELECCION DEL METODO DE
PLANIFICACION

Al efectuar la seleccion de un método dirigido hacia una empresa productiva como la
considerada en este estudio se han tomado en cuenta todos los factores que permiten aplicar una
metodologia como es la de combinar enfoques de planificacion, MRP [T y JIT, en la empresa en

estudio.

Se tiene que el MRP IIT aporta toda la parte de planificacion, genera un programa maestro
de produccion que considera las cantidades a producir, fecha de recepcion y de entrega. Ademas,
debe considerar la tendencia de la demanda, ya que por las caracteristicas de produccion (a
pedido), la demanda es conocida a priori, por lo que solo seria necesario recopilar los datos
historicos para pronosticar la demanda y planificar la produccion considerando la estacionalidad
con ayuda de los antecedentes historicos. Teniendo un pronostico de la demanda se genera la lista
de materiales a utilizar en el proceso productivo y solicitar a los proveedores. EI MRP 111 aporta
ademas con una ordenacion de los pedidos de clientes, trabaja no solo en el drea de produccion

sino que integra las demas areas de la empresa.

El JIT aporta ¢l sistema Kanban en la gestion de talleres. El proceso de implementacion
del JIT con MRP III puede hacerse empleando el sistema Kanban, que daria las érdenes de
fabricacion y movimiento de materiales y subconjuntos, o bien a través de un médulo de
fabricacion repetitiva, el cual sustituiria al clasico médulo de gestion de talleres del MRP I11. En
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este caso, las érdenes de fabricacion no procederdn de los Kanbans, sino de la programacién lote

a lote derivada del MRP I11. El trabajo de las células seria empujado por MRP, lo que daria lugar

a la obtencion de stocks disponibles para las operaciones siguientes.

3.1 CONDICIONES DE EMPLEO PARA LA NUEVA METODOLOGIA DE

APLICACION

3.1.1 Capacitacion para los trabajadores

El hecho de realizar capacitacion en la empresa, genera los siguientes beneficios:

A nivel empresarial:

¢

¢ & & & <

Aumento en la eficacia organizacional.
Mejoras de la imagen de la empresa.

Mejoras en el clima organizacional.

Mejores relaciones entre empresa y empleados.
Facilidad en los cambios y en la innovacion .

Aumento de la eficiencia.

A nivel de recursos humanos:

L

L
L4
*
*

Reduccion de la dotacion de personal.

Reduccion de ausentismo.

Aumento de la eficiencia individual de los empleados.
Elevacion del conocimiento de las personas.

Cambio de actitudes y de comportamientos en las personas.
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A nivel de las operaciones:
¢ Aumento de productividad.
Mejoras en la calidad de los productos y servicios.
Reduccion del ciclo de la produccion.
Reduccion del tiempo de entrenamiento.

Reduccion del nivel de accidentes.

L BR oaidc (aae S

Reduccion del indice de mantenimiento de maquinas y equipos.

Para determinar las necesidades de capacitacion del personal seran utilizados los
siguientes medios:
¢ FEvaluacion del desempenio, de esta forma es posible descubrir a los empleados que
ejecutan sus tareas por debajo de un nivel satisfactorio y a la vez, es posible averiguar
los sectores de la empresa que requieren atencion de los responsables de la
capacitacion.
¢ Observacion, se verifican las siguientes evidencias de trabajo ineficiente: excesivo dafo
de equipo, atraso con relacion al cronograma, alto indice de ausentismo, ete.
¢ [intrevistas con supervisores y gerentes, se contactan directamente para solucionar los
posibles problemas solucionables mediante capacitacion.
¢ Reuniones interdepartamentales, se realizan reuniones entre los distintos departamentos
para tratar asuntos concernientes a objetivos empresariales, problemas operacionales,

planes para determinados objetivos y otros asuntos administrativos,

Se puede detectar la necesidad de capacitacion en las siguientes acciones:
Problemas de produccion:
¢ Baja productividad.
Averias frecuentes en equipos ¢ instalaciones.
Exceso de errores y desperdicios.
Muy prolongado tiempo de aprendizaje e integracion en el cargo.

Poca versatilidad de los empleados.

* & & ¢ o

Mal aprovechamiento del espacio disponible.
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Problemas del personal:
¢ Relaciones deficientes entre el personal.
Poco o ningtn interés por el trabajo.
Falta de cooperacion.
Faltas y sustituciones en demasia.
Dificultades en la obtencion de los buenos elementos.

Tendencia a atribuir faltas a los demas.

® @O ¢ ¢ & o

Errores en la ejecucion de ordenes.

Para programar la capacitacion es necesario primero haber detectado la necesidad, luego
averiguar en qué sector de la empresa fue sefialada su posible causa. Determinar como resolverla,
en esto se debe considerar si la necesidad es temporal o permanente, la cantidad de personas y
cuantos se atenderan; ademds de un aspecto muy importante, el tiempo disponible para la
capacitacion, considerando que la empresa no puede dejar de producir durante el tiempo que se
realice dicha actividad. Es necesario también, evaluar los costos que esto significa para la

empresa y sus beneficios; por Gltimo quién realizard la capacitacion.

Para los trabajadores se contempla una mejor preparacion en sus tareas rutinarias,
conocimiento de la empresa, sus objetivos y un conocimiento del proceso productivo completo.
Cada trabajador debiera estar al tanto de todo el proceso que involucra la elaboracion del
producto del cual ¢l forma parte importante; desde que el cliente realiza el pedido hasta que el
producto es finalmente terminado. Se recomienda esto para lograr un mayor compromiso de
ambas partes, y asi el trabajador conoce y domina su lugar de trabajo y recibe capacitacion por
parte del empleador, lo que lo motivara a desempefiarse mejor y a velar por los objetivos de la

empresa. La actividad de capacitacion es recomendable llevarla a cabo en la misma planta donde

labora el personal.

Para los administrativos, se recomienda también cursos de administracion de personal,
sobre todo a las personas encargadas de recursos humanos. Ademads, promover el conocimiento

de la empresa en su conjunto y de los objetivos que ésta persigue.
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Se aconseja realizar la capacitacion haciendo uso de las franquicias que ofrece el SENCE,
de esta manera se beneficiard la empresa.

Otra alternativa, complementaria a la antes mencionada, es la capacitacion en el puesto,
que tiene varias ventajas: es relativamente barata, los trabajadores en capacitacion aprenden al
tiempo que producen y no hay necesidad de instalaciones costosas fuera del trabajo. El método
facilita el aprendizaje ya que los empleados aprenden haciendo realmente el trabajo y obtienen
una retroalimentacion rapida sobre lo correcto de su desempefio. Se debe tener en consideracion
que los instructores se deben capacitar cuidadosamente y deben recibir los materiales necesarios
de capacitacion. Los empleados instructores deben tener el convencimiento de que no pondrin en
peligro su seguridad en el empleo y que su nueva responsabilidad de capacitacion serd importante
para obtener recompensas a cambio. Los instructores deben comprender la importancia de la

supervision estrecha para evitar las lesiones durante la capacitacion.

3.1.2 Mantenimiento

Incitar al trabajador a que sea €l el responsable de su puesto, esto implica limpiar su lugar
de trabajo y maquinaria constantemente y hacer mantencion preventiva a la maquinaria cada

cierto intervalo de tiempo.

¢ Para inducir a la limpieza se ha de requerir dejar limpio el lugar de trabajo al término
de cada turno, y en el momento de trabajar, evitar tirar desechos al suelo. La planta
debe tener un lugar especifico donde ubicar basureros o recolectores de desechos, de
esta manera se hacen mas eficientes los movimientos dentro de la planta y se evitan

accidentes laborales.

¢ A través de la capacitacion se le entrega al trabajador los conocimientos basicos de
mantencion y funcionamiento de la maquinaria. Para poder realizar lo anterior, la
empresa debe asignar un periodo de tiempo, ¢l cual debe ser calculado de acuerdo a
las necesidades de cada centro de trabajo.

Se ha llegado a concluir que MRP estd especialmente indicado para configuraciones

productivas por funciones, produccion intermitente, una gama relativamente amplia de productos
T v,
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finales, listas de materiales profunda y utilizacion de grandes lotes de fabricacion. Por su parte,
JIT como un sistema idéneo, cuando la fabricacion es del tipo repetitivo o continuo, con una
gama mds estrecha de productos y que ademas exista estabilidad de la demanda. También ha sido
una conclusion clésica la de atribuir un mayor alcance al JIT por plantear éste una serie de
cambios en el disefio y en la concepeion de los sistemas productivos. EI MRP, por su parte, no
incide directamente sobre ellos y acepta la complejidad del sistema productivo vigente, al que
intente gestionar de la forma mas eficiente posible. En cualquier caso, es evidente que un sistema
productivo mejorado MRP dara ain mejores resultados. Se presenta a continuacion, en la tabla
3.1, algunas de las diferencias mas relevantes entre ambos métodos.
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VARIABLE JIT MRP
No son justificables. Hay que mantener una
Ocultan los problemas. cieta  cantidad  de
STOCKS Hay que eliminarlos. proteccion, muy
especialmente en los
items con demanda
independiente.
Aconseja su reduccion.
El objetivo es la Necesarios  para la
fabricacion unitaria. programacion.

TAMANO DE LOS LOTES Lotes pequefios. Selecciona un tamafio de
Solo hay que fabricar las lote para balancear los
necesidades inmediatas. costos de preparacion

contra los costos de
inventario como principio
general,
No debe ser demasiado
grande ni demasiado
pequeiio

TIEMPO DE SUMINISTRO Su reduccion es una meta Acepta los que existen.
fundamental.

TIEMPO DE Su reduccion es el Acepta los que existen.

PREPARACION objetivo fundamental.

La riqueza principal de la Direccion jerarquica vy

TRABAJADORES empresa. pro normas.

Decisiones por consenso.

Amplia colaboracion.

Menos participacion del

trabajador.

83
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Cabe detenerse a analizar la programacion que utilizan los diferentes métodos. EI MRP se
caracteriza por ser un sistema de empuje (push), basado en la premisa de que es mejor anticipar
las necesidades antes de que éstas se produzcan. La norma es fabricar los componentes y
enviarlos a donde se necesitan, empujando asi el material a lo largo de la linea de produccion de

acuerdo con el plan de materiales. La figura 3.1 esquematiza esta situacion.

Plan de
materiales

fitse

Iiifi&'!]liii!!%lﬂf%ﬁ%é%éiﬁg
~ Montaje |
final

TR PR

- Submontaj
- fabricacion

R
~ Elinventario realiza un efecto empuje
i ! fodehiy ) ™

Figura 3.1. Sistema Push.
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El JIT utiliza un sistema de empuje o Pull, el cual hace que el proceso siguiente retire del

anterior las piezas necesarias, en la cantidad justa y en el preciso momento que las necesite. El
sistema Pull se esquematiza en la figura 3.2

R I
Programa
produceion

it
ifi

i
i

R
Montaje

A

Figura 3.2. Sistema Pull
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A pesar de las diferencias entre ambos enfoques, éstos no son irreconciliables. Por el

contrario, recogiendo las potencialidades de cada uno de ellos, su utilizacion conjunta no solo es

posible sino que puede llegar a ser enormemente beneficiosa. Para fundamentar esta afirmacion

se muestran los siguientes argumentos:

¢ En esencia, y aunque utilicen técnicas distintas, ambos métodos comparten objetivos basicos,

como la minimizacion de costos, la reduccion de inventarios y la consecucion del maximo

servicio al cliente.

¢ No todas las empresas desarrollan una produccion del tipo repetitivo, bien por lotes, sino que

a veces, pueden existir en una misma empresa productos que deben ser fabricados de forma

repetitiva y otros que requieren operaciones por lotes. Ademas, aunque el concepto de lote

pueda no llegar a desaparecer en algunas empresas, su tamafio puede reducirse tanto que se

asemeje a una fabricacion repetitiva. En cualquiera de los casos mencionados no estaria claro

cudl seria el mejor método de gestion a aplicar.

¢ Cada dia parece estar mas claro que ambos sistemas pueden llegar a ser complementarios. De

esta forma, el MRP I1I puede aportar al JIT:

Potentes herramientas de planificacion, tanto para determinar el PMP como para
calcular las necesidades de componentes a suministrar por los proveedores.

Una ordenacion de los pedidos de los clientes y conformar con ellos tasas equilibradas
de produccion.

Los célculos sobre la capacidad necesaria a instalar en los distintos CT para adaptarse
a las futuras tasas de fabricacion.

La planificacion y control en el area productiva ante cualquier modificacion de
ingenieria que pueda suffir el producto.

Los beneficios de su actuacion on-line en aspectos como el control de las operaciones
o los aspectos contables.

Con los cambios oportunos, las ventajas de su contabilidad integrada, sin duda mas

eficiente que cualquier sistema contable informatico individualizado.
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Por su parte el JIT, podria complementar a MRP I11:

Utilizando el sistema Kanban en la gestion de talleres.

Simplificando sus listas de materiales, al agrupar en células de trabajo la obtencion de
subconjuntos procedentes de varios componentes. De esta forma solo apareceria en la
lista de materiales el subconjunto mencionado.

Con la fabricacion a través de células, donde toda la secuencia de operaciones se
realiza en un area muy reducida y de facil control visual. Ello simplificaria la
programacion del MRP en distintos aspectos: fecha de lanzamiento de ordenes,
estados de los inventarios, etc. Utilizando el JIT pueden conseguirse los mismos
resultados con sélo comunicar las necesidades de salida al supervisor de la célula,
siendo éste el responsable de la terminacion en plazo de los productos necesarios.
Reduciendo considerablemente los costos generados del MRP para el control de
produccion, compras, el PMP, las previsiones, el proceso y seguimiento de érdenes de

clientes, etc.

¢ Existe una necesidad de utilizar ambas técnicas, ya que ninguna de ellas cumple hoy con

todas las necesidades, pues existen articulos y o areas de la fabrica donde se puede aplicar

JIT, y otras donde se consiguen mejores resultados con técnicas MRP III. El éptimo se

alcanza integrando ambos sistemas.

¢ La realidad muestra que muchas empresas que han optado por un sistema JIT, cuando ya

estaban utilizando un sistema MRP III, han seguido utilizandolo para planificar los programas

de entrega de los proveedores y la operacion final de montaje.

¢ La existencia de empresas que, sin reunir las condiciones Optimas para la aplicacion del JIT,

han conseguido resultados enormemente positivos con la aplicacion de un sistema hibrido

MRP ITI-JIT.
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La figura 3.3 muestra el esquema basico de interconexion entre ambos sistemas:

»  Flujo de material
! Sistema
MRP

i .................. > Flujo de
informacion

Programaoxén
del monta!e final

| v
| Célula de > Célulade > Montaje I
tpabaio < tl'ab ajo < ............. ﬁnal

| Sistema Kanban en el taller

Figura 3.3. Sistema MRP III/JIT.
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Existen en el mercado paquetes de software que realizan la integracion MRP/JIT. entre
ellos se encuentran el "HP Manufacturing Management 11" desarrollado por Hewlett Packard o el
"IBM Comunications Oriented Information Control System (COPICS)", ayudan y facilitan aun

mas la combinacion de estos dos sistemas.

Dados todos los beneficios anteriormente mencionados que reporta la union de ambos
sistemas y las caracteristicas que presenta la empresa en estudio, se concluye que la combinacion
del MRP III y el JIT es la metodologia que otorgaria mayores ventajas competitivas a la

empresa.




CAPITULO IV

NORMAS ISO 9000

4.1 ASPECTOS GENERALES DE LAS NORMAS ISO 9000

ISO 9000 (International Organization for Standardization) se inici6 en 1979, para
establecer principios genéricos de calidad para satisfacer la necesidad de contar con una norma
internacional minima para la forma en la que las empresas manufactureras debian establecer
métodos de control de calidad. Esto incluia no solo el control de la calidad del producto, sino

también el mantener la uniformidad y el caracter predecible de la misma.

La serie ISO 9000 de estandares para el aseguramiento de la calidad en la administracion
¢s un conjunto de documentos publicados por la Organizacion de Estandarizacion Internacional

(ISO).

La serie ISO 9000 difiere de la notacion tradicional de un estdndar. No consiste en
estandares de ingenierfa para medidas, terminologia, métodos de prueba o especificaciones de
productos. ISO 9000 consiste en estandares de sistemas de calidad que guian ¢l desempefio de la
compafiia en el logro de requerimientos especificos en las areas de disefio, desarrollo,

produccion, almacenamiento, envasado, despacho y servicio. Estan basados en la premisa de que




Estudio de Metodologia para Planificacion de Produccion y Normas de Calidad. 91

ciertas caracteristicas genéricas en las practicas de administracion pueden ser estandarizadas y
que un sistema de calidad bien disefiado, bien implementado y cuidadosamente administrado da
la seguridad de que los resultados satisfaran las expectativas y requerimientos de los clientes.
Estos estandares proveen documentacion para todos los procesos que afectan la calidad, y

sugieren su aseguramiento a través de mejoramiento continuo.

Estos estandares no son metas por si mismos, Sino que ser vistos como un primer paso

para lograr el concepto de calidad total que ya prevalece en algunos paises.

4.1.1 Estructura de los estiandares ISO 9000

ISO 9000 es un nombre genérico para una seriec de cinco estandares. Estos cinco
documentos incluyen dos guias para la administracion de calidad (ISO 9000 e ISO 9004) y tres
modelos de sistema de calidad (ISO 9001, ISO 9002 e ISO 9003). ISO 9000 e ISO 9004

contienen solo guias, no contienen ningun requerimiento mandatario.

La ISO 9000 introduce a la serie, pues define conceptos y se encuentra elaborado en la
filosofia general de los estandares de sistemas de calidad, sus caracteristicas, los tipos existentes
y donde y cuando deben ser usados. También describe qué elementos del modelo de
aseguramiento de la calidad deben ser incorporados, con la demostracion y documentacion de los
requerimientos y la preparacion de los contratos. De esta forma, ISO 9000 ayuda a las
organizaciones a elegir si el modelo a aplicar debe ser ISO 9001, ISO 9002 6 ISO 9003.

ISO 9004 ayuda a escoger la mejor manera de integrar los estandares en el negocio y
describe las maneras tipicas de como usar los modelos en un sistema de calidad. Ademas
examina en detalle cada uno de los elementos del sistema de calidad y puede ser usado para

propositos de auditoria interna.
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Los estandares definen los tres niveles del aseguramiento de la calidad:

¢ Nivel 1 (ISO 9001): entrega un modelo para el aseguramiento de la calidad en las
organizaciones que disefian, desarrollan, producen, almacenan, envasan, despachan y
entregan servicios por sus productos.

¢ Nivel 2 (ISO 9002): este es el modelo mas usado y entrega un modelo para el
aseguramiento de la calidad en organizaciones que solo producen, almacenan, envasan
y despachan.

¢ Nivel 3 (ISO 9003): se aplica a organizaciones envueltas solo en la prueba e
inspeccion final.

Estos niveles se pueden apreciar en la figura 4.1

Disefio/Desarrollo
Produccion
Inspeceion
Prueba

Serie Produccion
1SO 9000 Almacenamiento,
envasado y
despacho

N

1509003 nspeccion
i Final
i : Prueba

e

Figura 4.1 Niveles de la ISO 9000.
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4.1.2 Los 20 elementos de 1SO 9000

La serie de estandares ISO 9000 se enfoca en veinte elementos o requerimientos claves:

I. Responsabilidad de la Administracion: definir, documentar ¢ implementar una politica de
calidad.

2. Sistema de calidad: la organizacion debe establecer, documentar y mantener un sistema de
calidad que incluye un manual de calidad, procedimientos y un plan de calidad.

3. Revision de Contratos: la organizacion debe revisar sus contratos para determinar si estan
bien definidos sus requerimientos y si existe la capacidad para cumplirlos.

4. Control de Diseno: se debe verificar el disefio del producto para asegurar que se cumplan los
requerimientos y que existan procedimientos para el planteamiento y cambio del disefio.

5. Control de Documentos: se debe establecer y mantener procedimientos para controlar la
documentacion.

6. Adquisiciones: la organizacion debe contar con los procedimientos para asegurar que los
productos adquiridos cumplen con los requerimientos.

7. Producto Suministrado por Clientes: se deben establecer procedimientos para verificar,
almacenar y mantener items suministrados por clientes.

8. Rastreabilidad e ldentificacion del Producto: cuando sea necesario se debe establecer y
mantener procedimientos documentados para identificar el producto a través de todas las
etapas de produccion, entrega, almacenamiento, envasado y despacho.

9. Control de Proceso: la organizacion debe ejecutar los procesos de produccion bajo
condiciones controladas. Los procesos deben ser documentados y monitoreados, y los
trabajadores deben utilizar equipos aprobados, ademas de existir una politica clara de
relaciones humanas.

10. Inspeccion y Pruebas: se debe establecer y mantener procedimientos para las actividades de
inspeccion y prueba para verificar que sean cumplidos los requerimientos especificos del
producto.

11. Control de Equipos de Inspeccion, Medicion y Prueba: se debe establecer y mantener
procedimientos documentados de control, inspecciones de calibracion y mantenimiento,
medicion y equipos de prueba (incluida la prueba de software) usados por el proveedor, con

el fin de demostrar la conformidad del producto a los requerimientos especificados.
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12. Status de Inspeccion y Prueba: el estado de inspeccion y prueba del producto debe ser
identificado a través de la produccion, almacenamiento, envasado y despacho y servicio del
producto para asegurar que solo aquellos que han pasado las inspecciones y pruebas
necesarias son despachados, usados o instalados.

13. Control de Productos que no cumplen la Norma: los procedimientos deben asegurar que se
evite el uso no internacional de productos que no cumplen la norma.

[4. Accion Correctiva: se debe establecer y mantener procedimientos documentados para
manejar las quejas de clientes, el no cumplimiento de normas en los productos y la aplicacion
de controles para asegurar que se tome la accion correctiva correspondiente y que €sta sea
efectiva.

15. Manejo, Almacenamiento, lsmbalaje y Entrega: deben existir procedimientos para prevenir el
dafio o deterioro del producto.

16. Registros de Calidad: la organizacion debe identificar, recolectar, indexar, archivar y
almacenar todos los registros relacionados con el sistema de calidad.

7. Auditorias Internas de Calidad: el sistema de auditorias internas de la organizacion determina
si sus actividades cumplen con los requerimientos.

18. Entrenamiento: se debe identificar las necesidades de entrenamiento y proveerlo cuando sea
necesario.

19. Servicios: la organizacion debe realizar los servicios requeridos por sus contratos con los
clientes.

20. Control Estadistico: se debe identificar las técnicas estadisticas a usar en el control de

procesos, productos y servicios.
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En la tabla 4.1 se encuentra una lista de los veinte elementos de ISO 9000 junto con niveles a

los que son aplicables.

Tabla 4.1. Lista de los veinte elementos de 1SO 9000.

ELEMENTOS ISO 9001 | ISO 9002 | ISO 9003
Responsabilidad de la Administracion X X X
Sistema de Calidad X X X
Revision de Contratos X X -
Control de Disefio X - -
Control de Documentos X X X
Adquisiciones X X -
Producto Suministrado por clientes X X -
Rastreabilidad e Identificacion del Producto X X X
Control de Proceso X X -
Inspeccion y Pruebas X X X
Control de equipos de inspeccion, medicion y prueba X X X
Status de Inspeccion y Prueba X X X
Control de Productos que no cumplen la norma X X X
Accion Correctiva X X -
Manejo, Almacenamiento, Embalaje y Entrega X X X
Registros de calidad X X X
Auditorias internas de Calidad X X X
Entrenamiento X X X
Servicios X - -
Control estadistico X X X
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4.1.3 La piramide de documentacién de ISO 9000

Los veinte elementos mencionados anteriormente se encuentran incorporados en una
piramide de documentacion interconectada. Los documentos estan indexados de tal manera que
los cambios en un nivel particular no afecten el nivel superior, aunque puedan requerir cambios

en el nivel inferior.
Nivel 1: el manual de calidad y los elementos del sistema de calidad

En la parte superior de la piramide se encuentra el manual de aseguramiento de la calidad,
el cual contiene la politica corporativa y una declaracion de calidad. También incluye
declaraciones breves, describiendo cémo cada uno de los elementos aplicables del sistema son
implementados de acuerdo a la politica de calidad de la compaiia. La funcion principal de este
manual de calidad es definir brevemente el sistema de aseguramiento de la calidad de la
organizacion tanto a los empleados como a la administracion. Este manual asegura al posible
cliente que tratard con una organizacion de calidad, que puede ofrecerle bienes o servicios de

acuerdo con sus requerimientos especificos.
Nivel 2: procedimientos para el aseguramiento de calidad

El segundo nivel contiene los procedimientos para el aseguramiento de la calidad, los
cuales describen cdmo, cuando y donde seran conducidas las actividades de los elementos del

sistema de calidad, ademas de identificar a los responsables de su ejecucion.

Nivel 3: instrucciones de trabajo para el aseguramiento de la calidad

El tercer nivel de documentacion incluye las instrucciones detalladas para el desempefio
del trabajo de la organizacion. Las instrucciones de trabajo incluyen especificaciones de disefio,

instrucciones de servicio, procedimientos operativos, cartas de control, etc.
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Figura 4.2. Piramide de documentacion.

4.1.4 Seleccion de la norma a aplicar en la empresa

La norma ISO 9000 esta compuesta por tres normas sobre sistemas de calidad que pueden ser
usadas con propositos de aseguramiento externo de la calidad. Los modelos alternativos de
aseguramiento de la calidad descritos en las tres normas que se citan a continuacidon, representan

tres formas distintas de capacidad organizativa o funcional adecuadas para propdsitos diversos.
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¢ /SO 9001: modelo de aseguramiento de la calidad en el disefio/desarrollo, produccion,
almacenamiento, envasado, despacho y servicio.
Alcance: esta norma establece los requisitos que debe cumplir un sistema de calidad cuando
un contrato entre las partes exige que se demuestre la capacidad del proveedor para disefar y

suministrar el producto.

Los requisitos establecidos en esta norma tienen como fin principal prevenir la no

conformidad en todas las etapas, desde el disefio hasta el servicio.

Campo de aplicacion: esta norma se aplica en situaciones contractuales, cuando:
e El contrato establece especificamente que los aspectos relativos al disefio y los
requisitos del producto estén definidos principalmente el términos de funcionamiento,
o sea necesario establecerlos.
e La confianza en la conformidad del producto puede ser lograda a través de una
demostracion adecuada de la capacidad del proveedor en el disefio, desarrollo,

produccion, almacenamiento, envasado, despacho y servicio.

¢ /SO 9002: modelo de aseguramiento de la calidad en la produccion, almacenamiento,
envasado y despacho.
Alcance: esta norma establece los requisitos que debe cumplir un sistema de calidad cuando
un contrato entre las partes exige que se demuestre la capacidad del proveedor para controlar

el proceso que determina la aceptabilidad del producto suministrado.

Los requisitos establecidos en esta norma tienen como fin principal prevenir y detectar
cualquier no conformidad durante la fabricacion, almacenamiento, envasado y despacho, ¢

implementar los medios necesarios para prevenir que ocurra de nuevo.

Campo de aplicacidn: esta norma se aplica en situaciones contractuales, cuando:
e Los requisitos especificados para el producto estan establecidos segun un disefio o

especificacion.
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e La confianza en la conformidad del producto puede lograrse mediante una
demostracion adecuada a la capacidad del proveedor en relacion a produccion,
almacenamiento, envasado y despacho.

¢ /SO 9003: modelo de aseguramiento de la calidad en la inspeccion y ensayos finales.
Alcance: esta norma establece los requisitos que debe cumplir un sistema de calidad cuando
un contrato entre las partes exige que se demuestre la capacidad del proveedor para detectar y
controlar la disposicion de cualquier producto no conforme durante la inspeccién v ensayos

finales.

Campo de aplicacion: esta norma se aplica en situaciones contractuales, cuando la
conformidad del producto con los requisitos especificados se puede demostrar, con una
confianza apropiada, mediante una evidencia satisfactoria de las aptitudes del proveedor para

efectuar las inspecciones y ensayos finales.

4.1.4.1 Metodologia propuesta versus normas

Del punto anterior se desprende que cada norma fue elaborada para un determinado tipo
de proveedor, el que posee a su vez una organizaciéon y un sistema de administracion de la
calidad. Es por ello que se analizaré la aplicabilidad de cada norma para poder escoger la mas

adecuada para la empresa.

La ISO 9001 se aplica cuando la conformidad con los requisitos especificados debe ser
asegurada por el proveedor durante las etapas de disefio/desarrollo, fabricacion, almacenamiento,
envasado, despacho y servicio.

La ISO 9002 se aplica cuando la conformidad con los requisitos especificados debe ser

asegurada por el proveedor solamente en la fabricacion , almacenamiento, envasado y despacho.

La ISO 9003 se aplica cuando la conformidad con los requisitos especificados debe ser
asegurada por el proveedor solamente en la inspeccion y ensayos finales.
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La metodologia de planificacion que se sugiere a la empresa en estudio contempla, a
grandes rasgos, procesos de produccion, manipulacion de los productos, envasado,
almacenamiento y despacho. La empresa no disefia los productos a elaborar, por lo que no cuenta
con un departamento de disefio, debido a que cada cliente entrega una muestra del disefio que

desea y la empresa solo constata si el disefio puede ser o no elaborado por ellos.

Otra caracteristica de la empresa importante de mencionar, es que ¢ésta no entrega al
cliente servicios posventa. Esto se debe principalmente a que el tipo de producto que se elabora

no necesita de este tipo de servicio.

Dada la aplicabilidad de las normas y caracteristicas de la metodologia de la empresa, se
puede apreciar que la norma ISO 9001 no es la mas adecuada pues abarca dreas que no son
necesarias para este tipo de organizacion, ya que €sta es aplicable a instituciones que tienen entre
sus procesos contemplados el disefio del producto y el servicio posventa. En cuanto a la norma
ISO 9003 resulta insuficiente, ya que solo contempla inspeccion y ensayos finales lo que dejaria
fuera de control todos los procesos de importancia dentro de la produccion, almacenamiento,

envasado y despacho.

Se concluye, finalmente, que la norma que se ajusta de mejor manera a los requerimientos
de calidad que necesita la empresa y a los procesos de la metodologia propuesta es la ISO 9002,
por considerar en su modelo de aseguramiento de calidad la produccion, almacenamiento,

envasado y despacho del producto a fabricar.




CAPITULO V

APLICACION DE LA NORMA

ISO 9002

5.1 APLICACION DE LA NORMA ISO 9002 A LA METODOLOGIA
PROPUESTA

De acuerdo a la metodologia seleccionada y a su vez a la norma de calidad a aplicar, el
funcionamiento de ésta en el proceso productivo debe cumplir ciertas etapas que se analizan a

continuacion.
S.1.1 Responsabilidades Gerenciales

La gerencia de la empresa debe definir v documentar sus politicas y objetivos
concernientes a la calidad. Esta politica debe ser entendida, aplicada y mantenida en todos los

niveles de la organizacion.
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Deben definirse las responsabilidades, la autoridad y las relaciones entre todo el personal
que dirige, realiza y verifica cualquier trabajo relacionado con la calidad, particularmente aquel
personal que precisa independencia y autoridad para:

Iniciar acciones para prevenir la ocurrencia de productos no conformes.
Identificar y registrar cualquier problema relacionado con la calidad del producto.
Iniciar, recomendar o dar soluciones a través de los canales establecidos.

Comprobar que se ponen en préctica las soluciones adoptadas.

* & o o o

Controlar el posterior procesamiento, despacho o almacenamiento, envasado y
despacho de los productos defectuosos, hasta que la deficiencia o condicion

insatisfactoria se haya corregido.

La empresa debe asignar un representante de la gerencia, quien sin perjuicio de otras
responsabilidades, debe tener la autoridad y la responsabilidad para asegurar que los requisitos de

esta norma se apliquen y mantengan.

El sistema de calidad adoptado debe ser revisado por la gerencia, a intervalos apropiados,
con el fin de asegurar que se mantiene eficaz y adecuado.

5.1.2 Sistema de calidad

La empresa debe establecer y mantener un sistema de calidad documentado para asegurar
la conformidad de los productos con los requisitos especificados. Esto incluye:
¢ Preparacion documentada de procedimientos e instrucciones del sistema de calidad,
de acuerdo con los requerimientos establecidos en la presente norma.
¢ Implementacion efectiva de los procedimientos e instrucciones documentadas del

sistema de calidad.
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5.1.3 Revision del contrato

La empresa debe establecer y mantener procedimientos para la revision del contrato y
para la coordinacion de estas actividades. L.a empresa debe revisar cada contrato para asegurarse
que:

¢ Se definan y documenten adecuadamente los requisitos.

¢ Se resuelva cualquier diferencia con los requisitos que figuran en la oferta.

¢ Laempresa tenga la capacidad para satisfacer los requisitos contractuales.

5.1.4 Control de documento.

La empresa debe establecer y mantener procedimientos de control para todos los
documentos y datos que estén relacionados con los requisitos de la norma. Estos documentos
deben ser revisados y aprobados, para asegurar su idoneidad, por personal autorizado, antes de su
distribucion. Este control debe asegurar que:

¢ La edicion correspondiente del documento apropiado esté disponible en todas aquellas

secciones en donde se realizan operaciones esenciales para el funcionamiento efectivo
del sistema de calidad.

¢ Se retire oportunamente la documentacion obsoleta de todos los puntos de distribucion

y uso.
Cualquier cambio de un documento debe ser revisado y aprobado por la misma unidad de

la organizacion que lo revisé y aprob6 inicialmente, a menos que se establezca de otra manera.

Las unidades designadas deben tener acceso a toda la informacion de respaldo que se
considere necesaria para fundamentar la revision y aprobacion de los documentos. Los

documentos deben reeditarse después que se haya realizado en ellos un cierto nimero de

cambios.
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5.1.5 Adquisiciones

La empresa debe seleccionar a los proveedores en base a su aptitud para cumplir con los

requisitos del contrato, incluyendo los requisitos de calidad.

Los documentos de compra deben contener datos que describan en forma clara el
producto solicitado, incluyendo:
¢ El tipo, clase, modelo u otra identificacion precisa.
¢ El titulo u otra identificacion, requisitos del proceso, instrucciones de inspeccion vy
otros datos técnicos aplicables.

¢ EIl titulo, nimero y edicién de la norma que define el sistema de calidad que se

aplicara al producto.

La empresa debe revisar y aprobar los documentos de compras, para comprobar si los

requisitos especificados, son adecuados antes de difundirlos.

Cuando asi se establezca en el contrato, la empresa tendra el derecho de verificar, en el

lugar de origen o en la recepcion, que los productos comprados estén conformes con los

requisitos especificados.

5.1.6 Identificacion y seguimiento del producto

La empresa debe establecer y aplicar procedimientos que permitan identificar el producto,
durante todas las etapas de fabricacion, despacho, almacenamiento, envasado y despacho. Esta
identificacion, de acuerdo a la metodologia propuesta, se llevaria por lote fabricado. Se propone
llevar este registro en la tarjeta del sistema Kanban implementado en los centros de trabajo. Se

recomienda usar un codigo de barra para cada producto.
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5.1.7 Control de Procesos

La empresa debe identificar y planear la produccion, esto se logrard implementando la
metodologia propuesta, que afecte directamente a la calidad y debe asegurar que se ejecuten en
condiciones controladas. Las condiciones controladas incluyen:

¢ Instrucciones escritas de trabajo que definan la forma de fabricar y de instalar los

productos.

¢ La supervision y control de los procesos y de las caracteristicas del producto durante

la fabricacion, almacenamiento, envasado y despacho.

¢ Los criterios de ejecucion del trabajo, deben estar definidos lo mas completamente

posible en normas escritas 0 mediante muestras representativas.

Para desarrollar este punto se utilizard lo sugerido en la metodologia propuesta,
capacitacion de los trabajadores. En este caso, los actuales supervisores se capacitarian para

controlar los procesos productivos y las caracteristicas de los productos.

5.1.8 Inspeccion y ensayos

En recepcion:

La empresa debe asegurarse que el producto recibido no se procese hasta que no se haya
inspeccionado si cumple con los requisitos previamente especificados. La falla que se presenta
mas a menudo es la humedad en la materia prima. En cuanto a esto, se sugiere notificar esta falla
al proveedor y poner una clausula con respecto a este tema en el contrato.

En el proceso:

¢ Inspeccionar, ensayar e identificar el producto tal como lo requiere el plan de
produccion.

¢ [Establecer la conformidad del producto con los requisitos especificados. Estos
requisitos son, en forma genérica: resistencia, elasticidad, dimensiones e

impresion de la manga.
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¢ Retener el producto hasta que se hayan completado las inspecciones y ensayos
requeridos.

¢ Identificar el producto no conforme.

Se propone realizar la inspeccion en cada centro de trabajo, es decir, en extrusion,
impresion, tejeduria, corte y sellado, costura manual y embalaje. Los productos defectuosos se

podran identificar dejandolos en un lugar determinado.

El ensayo e inspeccion final, debe exigir que se hayan efectuado previamente todas las
inspecciones y ensayos de los procesos anteriores y que exista conformidad en éstos. En este paso

se completan las especificaciones requeridas del producto.

Ningan producto debe despacharse hasta que se hayan completado satisfactoriamente
todas las actividades especificas en el plan de calidad, la documentacion y los datos derivados de

estas instrucciones estén disponibles y autorizados.

La empresa debe establecer y mantener registros que prueben que el producto ha pasado

la inspeceion y/o ensayo con los criterios de aceptacion definidos.
5.1.9 Equipos de inspeccion, medicién y ensayo

La empresa debe:

¢ Controlar, calibrar y mantener los equipos de inspeccion, medicion y ensayo con los
requisitos especificados, ya sean propios o facilitados por el comprador.

¢ Se debe identificar las mediciones que se deben efectuar, la exactitud requerida y
seleccionar los equipos apropiados para ello.

¢ Documentar y mantener procedimientos de calibracion que contemplen detalles del tipo
de equipo, numero de identificacion, localizacion, frecuencia y método de verificacion,
criterios de aceptacion y las acciones que se deben tomar cuando los resultados no son

satisfactorios.
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¢ Mantener registros de calibracion de los equipos de inspeccion, medicion y ensayo

¢ Evaluar y documentar la validez de los resultados de las inspecciones y ensayos
anteriores, cuando el equipo de inspeccion, medicion y ensayo esté descalibrado.

¢ Asegurar que las condiciones ambientales son apropiadas para las calibraciones,
inspecciones, mediciones y ensayos que se deben realizar,

¢ Asegurar el manejo, preservacion y almacenamiento de los equipos de inspeccion,
medicion y ensayo.

¢ Proteger los medios de inspeccion, medicion y ensayo, incluyendo los equipos y

programas de computacion, de ajustes que podrian invalidar las calibraciones.

Ademas de los equipos de pesaje que se utilizan, se recomienda realizar un estudio de
seleccion de equipos para incorporar en la seccion de extrusion una méquina que verifique
constantemente el espesor de la manga que se estd elaborando. Se instale ademds en las
méquinas, extrusora y de corte y sellado, un corrector’ de enrollado de la manga. En la actualidad
se utiliza ese corrector solo en la seccion de impresion, lo que resulta insuficiente para el proceso

productivo.

Se propone realizar ensayos con las mangas y rafias que salen del proceso de extrusion, con el
fin de verificar si tienen las dimensiones, espesor, elasticidad y capacidad de adhesion de la

tinta(bolsas).

Otros ensayos que se sugiere efectuar en las secciones de corte y sellado, tejeduria y embalaje
son:

¢ Comprobar el sellado del producto.

¢ Inspeccionar el tejido del saco.

¢ Verificar la resistencia del producto.

3 corrector = dispositivo encargado de mantener en la posicin correcta la salida de la manga.
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5.1.10 Estado de inspeccion y ensayo

Debe definirse claramente el estado de inspeccion y ensayo del producto, se sugiere
utilizar para esto la tarjeta del sistema Kanban. En la tarjeta se indicara la conformidad o no del

producto segiin la inspeccion o ensayo realizado. Esto se realizard en cada centro de trabajo.

Los registros deben identificar la autoridad responsable de las inspecciones y de la

liberacion del producto conforme.

5.1.11 Control del producto defectuoso

El producto defectuoso se separara del proceso productivo dejandolo en un lugar

especifico para ello.

Debe definirse la responsabilidad de la persona encargada de los productos defectuosos.
Este producto debe ser revisado segun procedimientos escritos.

Pueden ser:

¢ Reprocesado para cumplir con los requisitos especificados.

¢ Aceptado, con o sin reparacion, con una autorizacion.

¢ Reclasificado para aplicaciones alternativas.

¢ Rechazado o desechado.

Cuando el contrato lo exige, se debe informar al cliente o su representante, para su
autorizacion, la proposicion de uso o reparacion del producto que no cumple con los requisitos

especificados.

Los productos reparados y reprocesados deben ser reinspeccionados.

La empresa en estudio puede tratar de componer los productos, pero si éstos, una vez
hechas todas las reparaciones, no pasan las inspecciones, son enviados a reciclaje o se venden
como productos de segunda seleccion, lo que constituye una ventaja para la empresa, pues de una

u otra forma se recupera un poco de lo invertido.




Estuclio de Metodologia para Planificacién de Produecion y Norman de Callciad : 109

5.1.12 Acciones correctivas

La organizacion debe documentar y mantener procedimientos para:

¢

Investigar las causas del producto defectuoso y la accidn correctiva que debe aplicarse
para evitar su repeticion.

Analizar todos los procesos, operaciones, autorizaciones, registros de calidad,
informes de servicio y quejas de clientes para detectar y eliminar las causas
potenciales que generen productos defectuosos.

Iniciar acciones preventivas para tratar los problemas a nivel que corresponda a los
riesgos encontrados.

Realizar controles para asegurar que se tomen las acciones correctivas y que éstas sean
efectivas.

Aplicar y registrar las modificaciones en los procedimientos que resulten de las

acciones correctivas.

5.1.13 Manipulacién, almacenamiento, envasado y despacho

La institucion debe establecer y mantener al dia procedimientos escritos para la

manipulacion, almacenamiento, envasado y despacho del producto.

L
¢

La manipulacion del producto debe ser tal que no cause dafios al producto.

Los productos se deben almacenar en zonas en que no se dafien o deterioren antes del uso o

su despacho.
Periédicamente se debe evaluar el estado de los productos almacenados con el fin de

establecer cualquier deterioro.

Deben establecerse métodos adecuados para autorizar la recepcion y despacho de productos

en las zonas de almacenamiento.

Se debe controlar los procesos de envasado, conservacion y marcado de tal manera de

asegurar la conformidad de los requisitos especificados.

Se debe proteger, identificar y segregar los productos, desde el momento en que se reciben

hasta que cese la responsabilidad de la empresa.
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¢ La empresa debe tomar medidas para proteger la calidad del producto después de la
inspeccion y ensayos finales. Cuando el contrato asi lo estipule, esta proteccion debe
extenderse hasta el despacho de los productos a su destino final.

La manipulacion del producto no requiere de imstrumentacion especial, sélo de cuidados

elementales en cuanto a la limpieza, movimientos bruscos, etc.

La empresa cuenta con una zona apta para el almacenamiento de productos terminados y
materias primas. Se sugiere que esta zona sea claramente delimitada y no se mezclen los

productos con la materia prima, con la finalidad de conservar un orden y control mas eficiente.

En la actualidad la empresa maneja un sistema de control a través de etiquetas, las que
contienen datos como nombre del cliente, fecha de elaboracion, caracteristicas del producto y del
turno en que fue elaborado. Se propone incorporar a estas etiquetas los resultados periddicos de

las evaluaciones realizadas a los productos almacenados.

5.1.14 Registros de calidad

Se deben establecer y mantener procedimientos para identificar, agrupar, codificar,
archivar, conservar y disponer los registros de calidad. Todos los registros de calidad deben ser
legibles e identificables con el producto a que se refieren. Debe archivarse de forma que se
puedan recuperar facilmente y en los locales que tengan condiciones ambientales que minimicen
los riesgos de dafio o deterioro y eviten su pérdida. Debe establecerse por escrito el tiempo que
deben conservarse estos registros. Si asi lo establece el contrato, los registros de calidad deben

estar disponibles para la evaluacion por parte del cliente durante un periodo de tiempo convenido.
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5.1.15 Auditorias internas de calidad

La empresa debe aplicar un sistema completo de auditorias internas de calidad
planificadas y documentadas para verificar que todas las actividades relativas a la calidad

cumplen con las condiciones previamente establecidas y para determinar la efectividad del

sistema.

Las auditorias se deben programar en funcion de la naturaleza ¢ importancia de la
actividad. Las auditorias y las acciones de seguimiento deben llevarse a cabo de acuerdo con los

procedimientos escritos.

Los resultados de las auditorias deben documentarse y darse a conocer al personal que
tenga responsabilidad en el drea auditada. El personal responsable del area, debe tomar acciones

correctivas oportunamente sobre las deficiencias encontradas en la auditoria.

5.1.16 Entrenamiento

Se debe capacitar a todo el personal que se encargara del control de calidad de la empresa,

ademas de todas las personas que realicen actividades que afecten a la calidad.

El personal del proceso productivo debe estar calificado en base a su nivel de educacion,
entrenamiento y/o experiencia; para esto se sugirio en la metodologia propuesta, capacitarlo en la

diversas areas de la produccion.




CAPITULO VI

IMPLANTACION DE LA

NORMA ISO 9002

6.1 RESULTADOS ESPERADOS DE LA IMPLANTACION DE LA NORMA

6.1.1 Implementacion de la puesta en marcha

Sin lugar a dudas el primer factor, considerado por la empresa, es el costo que acarrea
incorporar la norma ISO 9002 a la organizacion. Este costo involucra varios puntos los que a su

vez reportan grandes ventajas. Estos se muestran a grandes rasgos en la tabla 6.1.

Tabla 6.1 Costos cualitativos relacionados con la implantacion.

COSTOS VENTAJAS
Asesoria Valor del negocio conservado
Consultoria y Capacitacion Valor del negocio adicional
Tiempo del Personal Valor afiadido a los productos
Mercadotecnia y gastos relacionados Ahorros en cuanto a eficiencia
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Es indiscutible que los costos involucrados son altos y sus valores se muestran en la tabla
6.2, pero algunos de ellos se generan unicamente una vez, como por e¢jemplo consultoria ¢

evaluacion inicial, y otros son continuos. La ganancia por lo general es continua.

Tabla 6.2. Costos cuantitativos relacionados con la implantacion

COSTOS TOTAL HORAS | PRECIO POR HORA (UF)
Capacitacion y asesoria a profesionales 360 I
Capacitacion técnica 100 I
Implantacion de la norma 1200 1

La fuente que proporcion6 la informacion expuesta en la tabla 6.2 fue la empresa regional
CAPACIT. Cabe mencionar que los precios que se presentan contemplan capacitacion en

mercadotecnia (Anexo 4) dentro de las asesorias.

El tiempo empleado en la implementacion de la norma, trabajando tres horas dianias, es de
aproximadamente afio y medio. Esto se obtuvo estableciendo un promedio del tiempo empleado
por otras empresas chilenas, como Petrodow uno de los proveedores de polietileno de Temuplas,

en llevar a cabo el mismo proceso.

Para disminuir los costos que acarrea la implementacion de la norma la empresa puede
aprovechar, como ya se menciond anteriormente, el subsidio que otorga el estado a empresas
afectas al régimen de renta presunta, el SENCE. Este incentivo se otorga para que las empresas
destinen parte de su tributacion a la capacitacion de sus trabajadores, hasta el 1% de las
remuneraciones imponibles anuales pagadas a los trabajadores. Los costos que se pueden
descontar son:

¢ Remuneraciones relatores.

Materiales de consumo.
Material didéctico.

®

3

¢ Armiendo de equipos.

¢ Vidticos y traslado de participantes.
B

Estudios de las necesidades de capacitacion de la empresa.




Estudlo de Metodologia para Planificacion de Produccion y Normas de Calided e 4 , 114

¢ Cursos con OTEC (organismos técnicos de capacitacion)

¢ Etc.

El trdmite para obtener este beneficio es sencillo, s6lo hay que llenar y presentar unos
formularios al SENCE vy posteriormente se realiza el descuento tributario correspondiente. Los

formularios se presentan en el Anexo 5.

Otro punto que debe tenerse en consideracion en la puesta en marcha, es el choque
cultural que sufrird inevitablemente la organizacion. Debido a que la empresa pasard de una
situacion sin un sistema de calidad a otra, en la que se cumpla con la norma ISO 9002 Esto
implica que ahora toda la empresa, desde los mas altos niveles hasta los mds bajos, tienen que

estar comprometidos con el sistema y dispuestos a seguir los procedimientos.

Al incorporar la norma a la institucion, es necesario llevar una serie de registros, lo que
implica un manejo de una serie de formas. Esto resulta dificil y complicado en un comienzo, ya
que la empresa esta acostumbrada a llevar el minimo de registros, pero esto solo debe ser en el

periodo inicial de acostumbramiento.

6.1.2 Beneficios de la implementacion de la norma

En general, la ISO 9002 ofrece ventajas al incorporar en la institucion un sistema de

calidad. Estos beneficios de la norma, se presentan tanto en forma interna como externa y se

tratardn a continuacion.

6.1.2.1 Supervivencia

Es uno de los argumentos mas sélidos para que la empresa adopte la ISO 9002, ya que al
no adoptar la norma la empresa puede verse en la situacion de no poder proveer a algunos de sus
principales clientes. Por lo tanto, la ISO 9002 bien puede ser el precio que tiene que pagar la

organizacion para conservar una parte sustancial del negocio.
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Por otra parte la empresa puede conseguir nuevos clientes que tengan la politica de

trabajar sélo con empresas que han adoptado las normas ISO. La norma no sélo puede generar

Nuevos negocios, sino que también anuncie un periodo de rapido crecimiento.
La ISO 9002 realza la posicion de la empresa en cuanto a calidad. Sobretodo cuando son
pocos los competidores que han buscado trabajar con las normas. En el caso de la industria en

estudio, los competidores que posee en la zona son empresas que no laboran con estas normas,
por lo que ofrece una importante oportunidad en el drea de mercadotecnia. En términos generales,

inicamente se podrd obtener beneficios de la norma si la empresa promueve activamente su

nueva posicion.

Otra fuente de negocios adicionales a través del registro 1SO 9002 procede de empresas
del extranjero. Una norma de calidad reconocida en el ambito internacional reduce barreras. La

calidad constituye una preocupacion especialmente seria sobre todo cuando se compra de un

proveedor lejano.

Los beneficios internos generales de incorporar un sistema de calidad se relacionan con el
hecho de hacer las cosas bien a la primera: menos desechos, errores, reprocesos, pérdidas de

tiempo por descompostura cuando los programas de produccion apremian y menor frustracion.
Tales ahorros constituyeh un beneficio masivo para la empresa, pero tnicamente puede obtenerse

si el sistema de calidad es efectivo.

6.1.2.2 Simbolo de compromiso

El registro ISO 9002 constituye compromisos de todos los integrantes de la organizacion,
desde el gerente hasta los operarios. Tales compromisos son los siguientes:

¢ La calidad es preocupacion de todos los empleados.

¢ Todos los empleados estdan comprometidos con el sistema de calidad.

¢ Sialgo no funciona seré reparado, no ignorado.

Ademas, el sistema proporciona un mecanismo para manejar los problemas reales sin

convertirlos en asuntos personales.
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6.1.2.3 Herramienta de control directivo

Un sistema formalizado constituye una enorme mejoria. Las cosas se llevan a cabo porque

estan especificadas en la norma, y todo ¢l mundo lo que se espera de ellos y por qué.

Un sistema de calidad evaluado de acuerdo con la norma ISO 9002 estd legitimado. Los
requerimientos del sistema ya no son considerados como caprichos de los gerentes, sino como

algo necesario para cumplir con una norma reconocida.

La ISO 9002 constituye una herramienta de control directivo, fomenta la existencia de un

sistema racional y benigno.

Fomenta la participacion activa y positiva a través de los requerimientos a favor de

procedimientos de cambios controlados.

6.1.2.4 Caracteristica de accion correctiva

Un sistema de calidad disefiado para cumplir con los requerimientos de la norma exige

una vision a largo plazo a través de la necesidad de identificar los problemas y resolverlos hasta

que todo esté practicamente perfecto.

6.1.2.5 Cimiento para el crecimiento

Por altimo, un beneficio interno de un sistema de calidad 1SO 9002 es que constituye un
cimiento para el crecimiento exitoso de una empresa, ya que la ISO 9002 garantiza que ¢l sistema

sea efectivo y pueda crecer con el negocio.




CAPITULO VII

CONCLUSIONES

Variados son los modelos de planificacion de la produccion que existen en la actualidad,
unos mejores que otros dependiendo de las necesidades, la capacidad econdmica y los
requerimientos exigidos. Pero sin duda, los beneficios que trae consigo utilizar una metodologia
de planificacion adecuada para la empresa, comprenden un mayor aprovechamiento de los
recursos tanto de materiales como humanos, minimizacion de las pérdidas y productos

defectuosos, diminucion de tiempos muertos, mejor organizacion, etc.

Las metodologias propuestas en este caso, provienen de dos culturas muy diferentes a la
nuestra, el MRP I1I estadounidense y el JIT japonés. Esto pone de antemano serias restricciones
de aplicabilidad a plenitud de ellas, exigiendo de parte de la organizacién un mayor esfuerzo y
perseverancia en la implantacion, asi como también un proceso de adaptacion de la metodologia a

nuestra cultura e idiosincrasia.

El método MRP III permite a la organizacion lograr una eficiente planificacion y control
de sus procesos, ya que no s6lo utiliza todos los recursos de manufactura como lo son
inventarios, capacidad, personal, maquinaria; sino que ademds involucra todos los otros

subsistemas de planeacién de la empresa como contabilidad, finanzas, ventas, marketing, eic
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Implementar el sistema Kanban de la metodologia JIT, involucra un mejoramiento en el
proceso productivo, pero requiere una inversion de tiempo y capital, Para conseguir en una
primera instancia este mejoramiento, se debe contar con un trabajador bien capacitado en las
tareas propias de su puesto y a futuro, un trabajador polivalente, generador de ideas de
mejoramiento.

La implementacion de la norma ISO 9002 trae consigo un costo alto a la empresa, pero los
beneficios que se generan a mediano y largo plazo en cuanto a obtener productos de calidad,
mayor captacion de clientes, prestigio a la organizacion, internacionalizacion de la empresa, etc
hacen que sea recomendable la incorporacion de €sta si la empresa quiere crecer y ampliar sus

horizontes.

Para que una organizacion logre el éxito en su gestion, se precisa del compromiso de
todos quienes laboran en ella, en un trabajo en equipo en que se que vele por los intereses de la
empresa y en que ¢ésta a su vez considere el respeto y las aspiraciones de sus trabajadores.

El recurso humano tiene una trascendencia fundamental en la implantacién de cualquier
metodologia o mejora que se desee aplicar en la organizacion, ya que si no se cuenta con la
preparacion y disposicion de éste, no se obtendrdn, aunque se cuente con el resto de los recursos,
los logros esperados por la institucion.

Es importante sefialar que una vez alcanzadas las metas y mejoras propuestas, la
organizacion debe seguir proyectandose, analizando nuevos y mejores métodos para aumentar las
utilidades de la empresa.
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ANEXO 1

PLANILLAS DE CONTROL DE PLANTA DE POLIETILENO




VAN
TEMUPLAS..

Longitudinal Norte Km. 4 » Casilla 1180
Fono : (45) 291400 * Fax: 291433 *Temuco

ORDEN DE TRABAJO N2

CLIENTE
N2 VENTA FECHA:
( EXTRUSION | | ]
Eale e So ="/ e F. Salida — / / Mag. N*®
H. Ingreso [ i H. Salida b 230
Kilos : Ancho Esp. u Color:
Manga : Fuelle cms. Tratado: P. E. Tipo Kgs.
Folio 1 lado 2 lados : P.E. Lineal: Kgs
Film 2 lados : Master 1 / Kgs.
Master 2 / Kgs.
Aglom. / Kgs.
Recup. / Kas.
Total: Kg: Total Metros: N® Rollos: Merma Kgs.
Fecha entrega / /
Observaciones:
L s
[ IMPRESION g
FEAlngres ojssesty/ s/ ESa|[cla et/ Sy i Mag. N®
H.Ingreso_______ / S [ ¢l s/
Impreso: Cilindro: cms. Archivo N?
Lado "A" Lado 'B" Polimero
Metros recibidos: Kilos recibidos:
Total Unid.: Total Metros: Total Kilos
N2 Rollos Total Merma:
Fecha entrega / /
Observaciones:
N\ .
=
( EEELADC iE | ng e s o/ iy i ENSalicaMmesey/ et/ o Mag. N®
H. Ingreso / H. Salida /o S
Tipo Bolsa: Medida X Cant. Kilos
Medida X X Cant. Kilos
TIPO SELLADO TROQUEL Cant. Unidad
Fondo : Camiseta s/colgador IMPRESA
Lateral : colg. simple =
Manual : colg. doble e
Rinon
Merma Troquel: Kg. MermaSellado: ____ Kgs. Merma Impr.: Kgs.
Total Unid.: Total Kilos: Total Merma: N¢ Bultos:
Fecha entrega / /
Observaciones:
\

P T - g
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PLANILLA CONTROL EXTRUSION N°

TTRMIUTPT A G
]F ],[.'4 l‘.\/ﬂl&/‘ i J[..J g § - P- E-
Longitudinal Norte Km 4 - casllla 1180
Fono (45) 291400 + Fax: (45) 291433 - Temuco
ORDEN DE TRABAJO
COLOR ANCHO CM. ESPESOR ___ " u. KILOS
NOTA DE VENTA EQUIPO N° 3
PESO 50 CMS. GRS. FUELLE S| NO
o PESO - PESO PESO KILOS PESO »
BOBINA “| BRUTO CONO NETO ACUM.NET. | 50 CMS, MERMA TURNO FECHA
|
OBSERVACIONES:
TOTAL KILOS NETO N° BOBINAS
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TEMUPLAS.. PLANILLA CONTROL IMPRESION N2

P. E.
Longitudinal Norte Km. 4 « Casilla 1180
Fono Fax: (45) 220533 * Temuco

Orden de Trabajo Producto Unidades

Cllelf e N Esp. u. kilos
Largo Prensa Cms. Archivo Imp. N®
Anverso Pantone Reverso Pantone
r v 1
Ne - PESO KILOS KILOS / UNID.- MTS.. /
Boal KILOS oo NETO AUl UNID. ACUM. MTS. AGUM. MERMA TURNO FECHA
OBSERVACIONES:
e T AISBIIRADES: - . O Sy N Bt




o NN
TEMUPLAS..

PLANILLA CONTROL SELLADO N¢®

Longitudinal Norte Km. 4 + Casilla 1180 P' E'
Fono (45) 291400 * Fax (45) 291433 « Temuco
Orden de Trabajo Cliente:
Nota de Venta — Equipo N®
Anchop S| AT gorcorte, ESpie u. Tipo de Sellado:
Unidades por paquete Unidades por Bulto:
Unidades: Kilos por Bulto:
Kilos: Impreso:
Colgador:

N2 UNIDAD ' | KILOS MERMA /| MERMA MERMA
BUL. CIeli=) ACUM. WIZels ACUM. BOLSA IMP. RECOR.. THANG EEGHA
~

OBSERVACIONES:

TOTAL KILOS MERMA SELLADO

TOTAL BULTOS MERMA TROQUEL

MERMA IMPRESION
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ANEXO 2

PLANILLAS DE CONTROL DE PLANTA DE POLIPROPILENO
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ORDEN DE TRABAJO N°

(3 \ ( X
, / L /) LD s
Longitudinal Norte Km. 4 « Casilla 1180
Fono : (45) 291400 * Fax: 291433 «Temuco

CLIENTE SRR BRI T P P e O
N¢ VENTA FECHA:
AL
EXTRUSION _ §
s IR ER e i Salidadot o et 8 07 g Mag. NB- = oy
HEI RGeS oM/ S e H: Sallgaiste . R e
Mlosiiidor o eta ke o Ancho ESpi—s= ] Colof =
Manga : Fuelle : _ cms. Tratado: - P. E. Tipo Kgs
Fell@ 2 oot Gl & e = 2lados: ——— P.E. Lineal: Kgs
Film e i [ades e Master 1 Kgs
WEGHEREE o o e
Aglom. e e e
Recup. O G
Telglk —e - = SepdElvEest T e NERT e e e VRl e KgS e =t el
Fecha entrega i 7
Observaciones: ST
o ]
@ s
IMPRESION EAll i) e s oSty i/ Fie Sl e /A Mag/NRE e R S
H. Ingreso / HSSE] el A TS
Impreso: Cilindre: ——— —ems. ArChIVeHN Bt S
Lado "A" Lado "B" Polimero
Metros recibidos: Kilos recibidos:
Total Unid.: Total Metros: Total Kilos
N¢ Rollos : Total Merma:
Fecha entrega /
Observaciones:
\E J
“ B
SELLADOD 8] e S o S S FiSalldait = =yl Maq. N? e O
H. Ingreso / H. Salida s et X
flipoiBolsas ———"== T Medida X X Cant. Kilos
Medida X X CantiKilos =
TIPO SELLADO TROQUEL Cant. Unidad
Fendo @ Camiseta s/colgador L IMPRESA
tateral: v 8 colg. simple Sl
Manual: —— colg. doble 2 s
Rinon
Merma Troquel: Kg. Merma Sellado: Kgs. Mermalmpr. _ Kgs
TotalUnid: ____— ~ Total Kilos: Total Merma: N? Bultos:
Fecha entrega / /
Observaciones:
A\
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TEMUPLAS..

CONTROL DE CONSUMOS

Longitudinal Norte Km. 4 « casilla 1180 P. P.
Fono/Fax: (45)220533 » Temuco
OPERADOR: FECHA:
EXTRUSORA N2 HORA: _
AYUDANTES: TURNO:
(s & & )
MATERIAS PRIMAS CODIGO PRODUCCION
POLIPROPILENO KLG. NETO EXTRUIDOS
CARBONATO DE CALCIO NUMERO DE BOBINAS
MASTERBATCH TIPO DE HILADO
MASTERBATCH NUMERO DE BOBINAS
ANTI U.V. TIPO DE HILADO
RECUPERADO SCRAP DE CORTE O PARTIDA
OTROS: SCRAP DE QUEMA TUBO
L ) | DENIER PROMEDIO 3
q D) 3 N
NUMERO DE CARGAS CONTROL
HORA[ PP MB MB MB UV | RECP HORA
1A ANCHO ANCHO ANCHO ANCHO ANCHO Im
2
A
2 |
4A
1 B
28
38
48
PROM.
o 2 \DN P
= e
NUMERO DE CAMBIOS
HORA COLOR ANCHO TIPO o DN uv KLG. NETO N? BOBINAS
e
\_’__'-d

e e ERNS A= IOON

TOTAL
N
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TEMUPLAS.,

Longitudinal Norte Km. 4 ¢ Casilla 1180

Fono (45) 291400 « Fax (45) 291433 *Temuco

PERFIL DE OPERACION DE EXTRUSION
PaE

OPERADOR: FECHA:

EXTRUSORA N HORA.

AYUDANTES: TURNO:

7 N
HORA
VOLTAGE

AMOTOR PRINCIPAL

RPM MOTOR PRINCIPAL

R P M TORNILLO

PRESION

HORAS TRABAJADAS

VELOCIDAD 1°" TREN

VELOCIDAD 2° TREN

VELOCIDAD 3 TREN

VELOCIDAD 4° TREN

PRESION 1° TREN

PRESION 2° TREN

PRESION 3* TREN

PRESION 4° TREN

RELACION DE ESTIRAMIENTO

ZONAS

TORNILLO CAF 1

TORNILLO CAF 2

TORNILLO CAF 3

TORNILLO CAF 4

BLOCK DE FILTRO

GARGANTA

CABEZAL ZONA 1

CABEZAL ZONA 2

CABEZAL.ZONA 3

CABEZAL ZONA 4

CABEZAL ZONA 5

T° HORNO N? 1

T2 HORNO N® 2

VOLT. BOB. A 1

VOLT. BOB.A2

VOLT. BOB. B 1

k VOLT. BOB. B 2

OBSERVACIONES:

SPRING - TEMUCO




JO0N * FONCFAR J22000 s TEMRD

BPRING AR UELBUTA

N

TEMUPLAS .

Longitudinal Norte Km. 4 » casilla 1180
Fono/Fax: (45)220538 » Temuco

JEFE DE TURNO:

PRODUCCION DE TEJEDURIA

P.P.

FECHA:

TURNO:

N A HORA:

—
MAQ. OPERADOR

TIPO TELA METROS

METROS | CORTE PESO Ne METRO
ENTREG ROLLO ROLLO ROLLO | PRODUCC.

CLIENTE

1

ENGRANAJE RECEP.

TRt

. N

& ~

P.
~ oy, S [
‘
|
i
|

10

11

12

13

14

15

16

17

18

S

20

21

22

23

PRODUCCION TOTAL TURNO

SCRAP

SCRAP ACUMULADO

-

MTS. ACUMULADOS

OBSERVACIONES:




N\

TEMUPLAS..

Longitudinal Norte Km. 4 + Casilla 1180
Fono Fax: (45) 220533 * Temuco

CONTROL DE MAQUINA CORTADORA
s

Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: /
Cost. Fondo Sin Fondo Total
N® Peso N®
i Scra
Telar Kg. Cliente Rollo Med. Color 1 o 1 o P " o
Observaciones:
Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: /
Cost. Fondo Sin Fondo Total
o L
B g Cliente iy Med. Color Scrap
Telar Kg. Rollo 18 o0 10 20 1 20
Observaciones:
Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: /
Cost. Fondo Sin Fondo Total
N® Peso ; N®
Scra
Telar Kg. UL Rollo - CEL 010 10 20 18 20 P 10 20

T



RN

TEMUPLAS.

Longitudinal Norte Km. 4 ¢ Casilla 1180
Fono (45) 291400 « Fax (45) 291433+ Temuco

Operador:

PP

Ayudantes:

Impresion

Cliente

Medida

CONTROL DE IMPRESION

Turno:

Letra:

Fecha: /

Maquina N%

Ancho

Largo

Cara

Colores

1*/C

1* MW/Imp.

2'/C

Total Hrs. Comie.

Hrs. Term.

B

Observaciones :

Cliente

Medida

Ancho

Largo

e

B

Cara

Colores

1% M/Imp.

2'/C

Total Hrs. Comie.

Hrs. Term.

Observaciones :

Operador:

Ayudantes:

Impresion

Cliente

Medida

Turno:

Letra:

Fecha: /

Maquina N%

Ancho

Largo

Cara

Colores

12/C

12 M/Imp.

2'/C

Total Hrs. Comie.

Hrs. Term.

A

B

Observaciones :

Cliente

Medida

Ancho

Largo

A

B

Cara

Colores

12/C

1* M/Imp.

2'/C

Total Hrs. Comie.

Hrs. Term.

——

e



TEMUPLAS .

CONTROL DE COSTURA MANUAL

P.P.
Longitudinal Norte Km. 4 * Casilla 1180
Fono Fax: (45) 220533 * Temuco
Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: / /
Maquina N¢:
Con Imp. Calidad Costura
Bolsa
Cliente Interior Med. Color Si | No| 18| 2° | M/ Fondo Boca.
Total
Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: / /
Maquina N2:
Con Imp. Calidad Costura
Bolsa
Cliente Interior Med. Color | Si | No| 18| 22 | M/l Fondo Boca.
Total
Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: / /
Magquina N2
Con Imp. Calidad Costura
Bolsa
Cliente Interior Med. Color | Si |[No |18 | 22 | M/I Fondo Boca.




AW

= —— CONTROL DE ENFARDADO
TEMUPLAS.. PP
Longitudinal Norte Km. 4 « Casilla 1180
Fono Fax: (45) 220533 « Temuco
Operador: Turno:
Ayudante: Fecha: /
NE N/P Cliente Med. Color Calidad N® Sacos PYEY Observaciones
Bulto Kg.
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¢« ANEXO 3

PRODUCTOS FABRICADOS POR LA EMPRESA TEMUPLAS LTDA.
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PRODUCTOS ELABORADOS EN LA EMPRESA

Temuplas Ldta. elabora alrededor de 3.000 productos, los que se fabrican indistintamente
a lo largo del afio. Se presenta, a continuacion, un breve listado de productos ya que la empresa

considera informacion confidencial entregar la némina completa.

POLIETILENO
PRODUCTO ANCHO (em) | LARGO (cm) | ESPESOR (u)
POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD
Transparente 15 25 30
Transparente 30 40 30
Transparente PZ 35 40 200
‘Transparente PZ 100 225 100
' ;Bolsa basura PZ 70 90 30
Transparente impresa 2 caras 52 45 200
ns| 90 60 180
53 80 120
50 100 250
40 50 13
17 22 100
35 45 12
60 80 70
45 55 20
15 25 20
50 60 20
35 45 15

40 50 15
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PRODUCTO ANCHO (em) | LARGO (cm) | ESPESOR (u)
POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD
Camiseta negra PZ 32 45 12
Camiseta blanca 45 55 15
Camiseta negra PZ 40 50 15
Camiseta blanca 28 35 10
Camiseta amarilla 50 60 25
Camiseta blanca impresa 2 caras 35 45 12
LAMINA
Transparente 20 30 30
Blanca impresa 45 45 30
ROLLO PREPICADO
Transparente 40 60 35
Transparente 40 60 20
Impreso 30 40 40
FILM
Transparente 22 - 30
Gris 120 - 50
Blanco impreso 33 - 90
Transparente PZ 255 - 120
FILM RACHELL
Negro 64 - 70
Negro 80 - 70
Azul 64 - 65
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POLIPROPILENO

PRODUCTO ANCHO (em) | LARGO (ecm) | ESPESOR (u)
Saco impreso 67 - 102
Saco impreso 53 - 102
Saco blanco 67 - 102
Saco color 53 - 102
Saco 60 - 90
Saco papero 73 - 102
Saco segunda seleccion 73 - 102
Malla papera roja 58 85 -
MALLA RACHELL
Rafia-rafia 80% 2.10 - -
Rafia-rafia 80% 420 - -
Rafia-rafia 60% 420 - -
Rafia-rafia 50% 420 - -
RECICLADO

PRODUCTO ANCHO (cm) | LARGO (¢m) | ESPESOR (u)
Carieria PZ negra 35 - -
Conos 35 3.05 -

Esquinero blanco - = -

Esquinero blanco impreso - - -
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ANEXO 4

MERCADOTECNIA
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GENERALIDADES DE MERCADOTECNIA

La mercadotecnia es un proceso social y administrativo mediante el cual grupos e
individuos obtienen lo que necesitan y desean a través de generar, ofrecer e intercambiar

productos de valor con sus semejantes.

La funcién del experto en mercadotecnia es, mas que describir las caracteristicas de un

producto, vender los beneficios o servicios inherentes a los productos fisicos.

En su acepcion formal la labor de la mercadotecnia en el mercado de clientes la llevan a
cabo los gerentes de ventas, los representantes de ventas, los gerentes de publicidad y promocion,
los investigadores de mercados, los gerentes de servicio a clientes, los gerentes de producto y
marca, los gerentes de industria y mercado y vicepresidente de mercadotecnia. Cada puesto
conlleva actividades y responsabilidades bien definidas. Su trabajo consiste en analizar, planear o

instrumentar programas que produciran el nivel y conjunto de transacciones que se desean con

los mercados meta.

El concepto de mercadotecnia se sustenta en cuatro pilares fundamentales que son:
Mercado meta: ninguna empresa puede operar en todos los mercados ni satisfacer todas las

cesidades. Las empresas funcionan mejor cuando definen con cuidado sus mercados meta,

su mejor labor cuando preparan un programa de mercadotecnia a la medida de cada

del consumidor: una mentalidad orientada hacia el cliente requiere que la

dadosamente las necesidades del mismo, es decir, desde el punto de vista

andoles lo que desean o necesiten o aquello que en realidad necesitan.
ar mas, y el resultado seran clientes que expresen su agradecimiento.
1a profesional reside en satisfacer las necesidades reales de los

pueden hacerlo cualquier competidor.
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¢ Mercadotecnia coordinada: ésta significa dos cosas. Primero, que varias de las funciones de
mercadotecnia, personal de ventas, publicidad, investigacion de mercados etc., deben
coordinarse entre si. Segundo, la mercadotecnia debe estar bien coordinada con los otros
departamentos de la empresa. Por esta razon, el concepto de mercadotecnia requiere que la
empresa realice mercadotecnia interna y externa. La interna es la actividad de contratar,
capacitar y motivar con éxito a los empleados capaces y deseosos de servir bien al cliente. La
mercadotecnia interna debe, preceder a la externa, pues no tiene sentido prometer un servicio
excelente antes que el personal de la empresa esté preparado para proporcionarlo.

¢ Rentabilidad: el proposito de mercadotecnia es ayudar a las organizaciones a alcanzar sus
metas, en el caso de la empresa privada las utilidades. La clave no es lograr las utilidades

como primer fin, sino lograrlas como consecuencia de haber realizado un buen trabajo.

En el transcurso de la transformacion de las empresas orientadas hacia el mercado, se pueden
presentar tres obstaculos que se deben manejar: resistencia de la organizacion, lento aprendizaje y
olvido rapido.
¢ Resistencia organizada: a alguno de los departamentos de las empresas, con
frecuencia los de produccion, finanzas e investigacion y desarrollo, no les agrada estar
estructurados con base en la mercadotecnia, porque con esto se ve amenazada su
fuerza en la organizacion.
¢ Lento aprendizaje: a pesar de que encuentra cierta resistencia, muchas organizaciones
se las han arreglado para introducir la mercadotecnia en su organizacion. El presidente
de la compaiiia establece un departamento de mercadotecnia; se contrata personal
externo especialista; los administradores clave asisten a seminarios sobre
mercadotecnia; se introducen sistemas para planeacion y control de mercadotecnia.
Aun si emprenden estas actividades, el aprendizaje en cuanto a qué es la
mercadotecnia fluye con lentitud.
¢ Olvido rapido: aun después que la mercadotecnia se ha instituido, la administracion
debe luchar contra una marcada tendencia a olvidar los principios basicos de la

materia. La administracion tiende a olvidar los principios de la mercadotecnia a raiz

de su éxito.
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ANEXO 5

FORMULARIOS SENCE




SENCE SOLICITUD DE AUTORIZACION DE

SERVICIO NACIONAL DE ACTIVIDAD DE CAPACITACION
CAPACITACION Y EMPLEO
58 P (5 ) ) ] 8
Cédigo (USO SENCE)

1. IDENTIFICACION DEL ORGANISMO

R.U.T. N° REGISTRO NACIONAL

55 ) 6 O 1

2. MODALIDAD DE INSTRUCCION

Presencial A distancia | Otra (especificar)

Individual
Grupal

3. TIPO DE ACTIVIDAD
I___] Curso D Seminario [:] Otro (especificar)
4. NOMBRE DE LA ACTIVIDAD

I ]

5. FUNDAMENTACION TECNICA

6. OBJETIVOS GENERALES




7. POBLACION OBJETIVO

8. N°
PARTICIPANTES

9. REQUISITOS DE INGRESO Y METODOS DE SELECCION DE LOS PARTICIPANTES

10. OBJETIVOS ESPECIFICOS - CONTENIDOS - DESGLOSE DE HORAS TEORICAS Y

PRACTICAS - RELATOR (ES)

HR.

Objetivos

Contenidos

Nombre Relatores:

Total




R 1.;451-'

11.5. PERFECCIONAMIENTO LABORAL Y DOCENTE

Institucion

Curso

|§§

— v —— — — — — — — —

FIRMA RELATOR



12.METODO O TECNICA DE ENSENANZA

Descripcion: Cantidad

13. MEDIOS DIDACTICOS DE APOYO A UTILIZAR EN LA ACTIVIDAD

Descripcion: Cantidad

14. MATERIAL DIDACTICO A QUEDAR EN PODER DE LOS PARTICIPANTES

Descripcion: Cantidad

15.EVALUACION

Porcentaje de Asistencia

Tedrico

Practico

Requisitos Técnicos




16. INFRAESTRUCTURA 17. EQUIPAMIENTO

Cantidad

8. MATERTAL DE CONSUMO

Descripcién: Cantidad

' 19.COSTOS

i 19.1  Personal instruccién

! 19.2.  Material de consumo

: 193 Material didactico

194  Utilizacién de local

19.5  Utilizacion de equipos

19.6  Movilizacidn, viaticos y traslados docentes

19.7  Gastos generales

19.8  Utilidad

19.9  Valor total de la actividad

19.10 Valor efectivo por participante

19.11  Valor por participante imputable a la
franquicia tributaria (USO SENCE)

DECLARO ESTAR EN CONOCIMIENTO Y HABER DISENADO LA PRESENTE ACTIVIDAD, DE
ACUERDO A LO ESTABLECIDO EN EL ARTICULO 32 DEL REGLAMENTO DEL ESTATUTO DE
CAPACITACION Y EMPLEO.

NOMBRE DEL(LOS) REPRESENTANTE(S) FIRMA DEL(LOS) REPRESENTANTE(S)
. LEGAL(ES) O MANDATARIO(S) LEGAL(ES) O MANDATARIO(S)
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