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RESUMEN

Para analizar y evaluar la situacion actual del proceso en la empresa “Andina de
Comercio S.A” se propuso un Plan de Mejoramiento Continuo a partir de los resultados
del diagndstico previo. El Plan consiste en la implementacion de un sistema Kanban y
varias herramientas para captar datos relacionados con: tiempo de proceso, orden en el
area de trabajo y reestructuracion del proceso. La informacion adquirida contribuye al
incremento de la productividad, mejor manejo de recursos y maximizacion de
resultados. Basado en los procedimientos disefiados se tomaron ciertas acciones para
validarlo obteniendo como resultado una disminucion considerable en el tiempo de

proceso.
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ABSTRACT

To analyze and evaluate the current manufacturing process in “Andina de Comercio
A.S” enterprise a Continuous Improvement Plan was proposed based on this previous
diagnostic. The Plan consists in the implementation of a Kanban system and several
measurement tools used to catch data related on: time, working area order and process
restructuring. Acquired information contribute to increase productivity, resource saving
and maximize profits within the Improvement Plan. Certain validation actions were
taken based on designed procedures obtaining as result a noticeable time process

reduction.
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ANALISIS Y MEJORAMIENTO CONTINUO DEL PROCESO
PRODUCTIVO DE LA EMPRESA ANDINA DE COMERCIO

INTRODUCCION

El presente trabajo es realizado luego de la culminacion del Curso de Graduacion de la
Escuela de Ingenieria de Produccion y Operaciones. Curso que se realizd en la
Universidad del Azuay desde Septiembre de 2010 hasta Enero de 2011.

Las empresas en todo el mundo buscan, cada dia, la manera de ser mas competitivas, de
que sus productos sean innovadores y tengan una buena acogida en el mercado. Buscan
herramientas que les permitan mejorar su desarrollo organizacional y que estos cambios

producto de las mejoras implementadas sean sostenibles a lo largo del tiempo.

Hoy vivimos en un mundo globalizado en donde las cosas no funcionan como antes, no
hay limite de fronteras y los productos pueden facilmente llegar de un continente a otro

acaparando mercados a nivel mundial.

Antes, las empresas no se interesaban en posicionarse en el mercado, bastaba estar un
buen tiempo en él y ser conocidos a nivel local o maximo regional. No habia mucha
competencia y por este motivo las empresas ya tenian una demanda delimitada y no les
interesaba mejorar las caracteristicas de sus productos como la calidad el rendimiento o

la innovacidn. Peor aun, tener interés en mejorar sus procesos productivos.
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Hoy en dia es diferente, basta con levantar la mirada para encontrar gran cantidad de
bienes y servicios que son ofertados tanto por empresas locales y regionales como por

empresas provenientes de otros paises.

Por esta razon, cantidad de empresas ecuatorianas, al ver que el mercado que les
pertenecia se iba dividiendo al tener mas ofertantes, en mucho de los casos con mejores
ofertas, debieron analizar su situacion, es decir, ver cudl era su estado actual.
Preguntarse si lo que estaban haciendo era lo que el cliente les pedia, con las
especificaciones deseadas, al precio deseado, si la demanda estaba siendo satisfecha en

su totalidad.

Una vez conocidos estos pardmetros las empresas empezaron a hacer cambios en sus
estructuras, buscaban ser mas flexibles y asi poder responder de manera mas rapida las
necesidades de sus clientes. Buscaban herramientas que les permitieran ser mas
competitivos, mejorar en cada area de la empresa y asi no quedar rezagados frente a la

competencia.

Este es el caso de Andina de Comercio, una mediana empresa reconocida a nivel local
que debido a su problemaética en el area de produccion se ve forzada a mejorar su

sistema de produccion de tal manera que le permita cumplir y satisfacer su demanda.

Actualmente el proceso de fabricacién de Neplos es artesanal, con la experiencia
adquirida por el propietario a lo largo de los afios, existe una maquina, la misma que
corta y elabora los neplos. Esta maquina es manejada por un operador que muchas de las

veces no se alcanza con el volumen de produccion requerido.

Es por esta razén que Andina de Comercio ha decidido llevar a cabo una mejora en su
proceso de produccién que le permita ser mas flexible, que mejore su productividad y
trate de reducir los tiempos de fabricacion, que mediante las herramientas que van a ser
aplicadas se controle el orden en las bodegas tanto de materia prima como de producto

terminado.
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CAPITULO 1

ANTECEDENTES

1.1 Descripcion de la empresa:

ANDINA DE COMERCIO S.A.

Figura 1.1 Logo Andina de Comercio

ANDINA DE COMERCIO S.A. fue creada hace aproximadamente 10 afios como una
empresa familiar, su propietaria y Gerente General es la Ing. Marlene Sarmiento. Andina
de Comercio se encuentra ubicada en la ciudad de Cuenca en la calle Francisco Carrasco
sector mercado 27 de Febrero. Su funcién es ofrecer a empresas publicas y privadas
ubicadas principalmente en el Austro del pais una amplia gama de productos
hidrosanitarios, tuberia PVC y accesorios. Ademas, se dedica a la fabricacion de
accesorios para tuberia roscada denominado Neplos.

Andina de Comercio es una empresa reconocida por instituciones publicas y privadas
como una importante proveedora de productos hidrosanitarios y tuberia roscada, esto
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debido a la calidad de sus productos y a las caracteristicas de la materia prima utilizadas
en su elaboracién que dan a los productos una mayor duracion y permiten realizar un

mejor ensamblaje.

Dentro del portafolio de productos que ofrece la empresa destacan los siguientes

productos:

e Neplos personalizados segun las necesidades del cliente en Hierro Galvanizado y
PVCen %,%,1,1% y 2 pulgadas.

e Tuberia PVC de alta presion para riego o canales.

e Tuberia UZ, espiga campana y roscable.

e Valvulas Red-White desde ¥ hasta 4 pulgadas.

e Collarines.

e Y demas accesorios cuyas fotografias se ilustran en el anexo 1

1.2 Misiény Vision:

1.2.1 Mision:
Llegar a ser la principal proveedora de productos de tuberia PVC, neplos y demas
accesorios hidrosanitarios en el Austro del pais, satisfacer las necesidades de nuestros
clientes y velar por los intereses de nuestros empleados y sociedad en general.

1.2.2 Vision:
Llegar a ser la Empresa de mayor rentabilidad en el sector hidrosanitario, con personal

altamente calificado y motivado; servir a nuestros clientes con excelencia.

1.3 Antecedentes del Plan de Mejora:
En un mundo globalizado y con tendencias constantemente cambiantes es de vital

importancia para una empresa emprender acciones de mejora e innovacioén en sus
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procesos para asi buscar una mejora continua que le permita crecer de manera

sostenible en el mercado y no quedar rezagados frente a la competencia.

Andina de Comercio es una empresa que piensa en su crecimiento, por esta razon es
que ha decidido mejorar su proceso productivo en su linea de fabricacion de NEPLOS.
Segln su propietaria existe un gran nicho de mercado, que al momento no ha sido
explotado, no hay mucha competencia por lo que se tiene que aprovechar al maximo el
momento para asi posicionarse en el mercado y ser el fabricante méas reconocido en la

ciudad.

Existe una gran demanda del producto en el mercado y al momento solo existen tres
ofertantes en la ciudad. La elaboracion de NEPLOS genera un alto margen de utilidad
para la empresa motivo por el cual es necesario implementar una mejora inmediata en el

proceso productivo.

Para la fabricacion de neplos la empresa cuenta actualmente con una maquina la misma
que es manejada por un operario que elabora los neplos segun las necesidades de los
clientes pero sin llevar a cabo ningun control de la produccion por lo que existen

momentos en los que no se cumple con la demanda o se atrasan las entregas.

Actualmente Andina de comercio elabora Neplos en Hierro Galvanizado (HG) y PVC,

en las siguientes medidas:
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Tabla 1.1 Medidas Disponibles para los Productos

MEDIDAS
MATERIAL |27 24”7 |17 |1V 17 22 |27 37 |47
HG X X X | X X X | X X | X
PVC X X X | X X X

En la longitud que sea requerida por los clientes (Longitudes estandar y personalizadas).

Por lo general los pedidos de los clientes son en didmetros, longitudes y materiales
diferentes por lo que el determinar el mix de produccion se torna un problema y no se
sabe que producto y cuando se debe ingresar, es el operario el que ingresa los productos

a la maquina segun su voluntad retrasando muchas de las veces las entregas.

1.4 Justificacion del plan de Mejora

Debido al prestigio que Andina de Comercio ha adquirido a lo largo del tiempo con sus
clientes, es necesario mejorar aspectos productivos como: tiempos de proceso, mejora de
la productividad, maximo aprovechamiento de los recursos y estandarizacién de los

productos.

Actualmente el proceso de fabricacion de Neplos se lo hace de manera artesanal, con la
experiencia adquirida por el propietario a lo largo de los afios, como se menciond

anteriormente solo existe una maquina, la misma que corta y elabora los neplos.

Esta méaquina es manejada por un solo operador que muchas de las veces no se alcanza

con el volumen de produccion requerido. La maquina es la encargada de cortar los tubos
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de cualquier dimension y luego procede a darles rosca, los tiempos varian de acuerdo al

diametro y material del tubo.

El problema radica en que no se tiene un orden y control de la produccion si no que es el
operador el que ingresa a la maquina los tubos segun su voluntad sin un orden logico, lo
que retrasa la produccion, por lo que se torna un problema entregar a tiempo los pedidos

los mismos que siempre son en cantidades y dimensiones diferentes.

Asi que mediante una mejora en el proceso productivo y control en el ritmo de
produccidn se pretende eliminar estos problemas, ayudandole al operador a saber qué
productos se deben ingresar a la maquina de tal manera que se optimicen el tiempo y los

recursos disponibles.

1.5 Objetivo General y Objetivos Especificos del Plan:

1.5.1 Objetivo General:

Crear un Plan de Mejora del proceso productivo en la empresa ANDINA DE
COMERCIO S.A.

1.5.2 Objetivos especificos:

o Definir el proceso productivo actual de la empresa.

o Determinar las ventajas y puntos debiles del proceso actual.

o Desarrollar diferentes técnicas para fortalecer las ventajas y corregir los puntos
débiles existentes en el proceso productivo.

« Eliminar actividades que no contribuyan al logro de la meta.
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1.6 Descripcion de clientes y proveedores:

Andina de Comercio es una empresa que produce y distribuye una gran cantidad de
productos principalmente en el austro del pais, entre los principales clientes tenemos:

Gobiernos Provinciales, Municipios y Empresas Publicas:

e Gobierno Provincial del Azuay
e Gobierno Provincial del Canar

e Municipio de Cafiar

e Municipio de Méndez

e Municipio de Tambo

e Municipio de Nabon

e Municipio de Huamboya

e Municipio de Giron

e Proyecto de Riego Machangara

e Proyecto de Riego Santa Isabel

Contratistas:

e Ing. Patricio Barrera
e Ing. Javier Ramirez

e Ing. Paul Orellana

Los mismos que adquieren principalmente productos hidrosanitarios y neplos en todas

sus medidas.

Andina de Comercio elabora sus productos con las mejores materias primas disponibles

en el mercado, las mismas que son suministradas por los siguientes proveedores:

Proveedores de tuberia galvanizada HG 1SO2:

o |IDEAL ALAMBREC S.A.
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e |PAC
e TUGALT
e EL HIERRO Importadora Comercial.

Proveedores de tuberia PVC:

e PLASTICOS RIVAL

e PLASTIGAMA

e SALVADOR PACHECO MORA
e CONSTRU GYPSUM

1.7 Conclusiones:

Se logré conocer a cerca de Andina de Comercio y determinar la misién y visién de la

empresa con la participacion de su propietaria.

También se logré determinar las necesidades de la empresa, su situacién actual y el por
qué de la necesidad de mejorar su proceso productivo.

Se determino el objetivo general y sus objetivos especificos.

Finalmente conocimos a sus principales clientes y proveedores.
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CAPITULO 2

ANALISIS DEL PROCESO ACTUAL DE FABRICACION DE NEPLOS EN
ANDINA DE COMERCIO

2.1 Situacion actual del proceso:

En el presente capitulo conoceremos a cerca del proceso de produccion de neplos en
Andina de Comercio, su situacion actual, sus diferentes etapas, los pasos que se siguen
actualmente para la elaboracion de cada producto en sus diferentes medidas y el tiempo
requerido para su elaboracion. Se determinaran también las ventajas y puntos débiles del

proceso.

Para tener una idea mas clara es necesario, mencionar algunos conceptos que nos

ayudaran a comprender de mejor manera el desenvolvimiento actual de dicho proceso.
Neplo:

El neplo es un acople con doble rosca incorporado a una seccion de tubo ya sea este en

hierro galvanizado, acero, cobre, PVC o cualquier otro material requerido por el cliente.

Figura 2.1 Neplos HG y PVC
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Proceso Productivo:

Es el proceso mediante el cual la materia prima es sometida a una secuencia logica de
actividades de transformacion las mismas que le agregan valor para obtener un producto

final con caracteristicas previamente determinadas.

Los procesos de produccién estan clasificados principalmente de la siguiente manera
(Red de Cajas de Herramientas MyPYME):

e Segun el flujo del producto:
En Linea
Intermitente
Por proyecto
e Segun el tipo de servicio al cliente:
Fabricacion para inventarios

Fabricacion para surtir pedidos

La seleccion de cada una de estas clasificaciones es de vital importancia para la
empresa, pues unas elevan los costos, otras pueden mejorar la calidad, otras mejoran el

servicio rapido al cliente y otras nos permiten atender cambios rapidos de productos.

El definir cudl es la clasificacion mas adecuada para la empresa va a depender de
diversos factores, los mismos que deben ser analizados meticulosamente por los

directivos de las organizaciones con la finalidad de optimizar al maximo los recursos.

De acuerdo a la clasificacion anteriormente indicada el proceso de produccion en
Andina de Comercio es un proceso lineal. En este tipo de proceso existen altos niveles
de produccion debido a que se fabrica un solo producto y el trabajo que realiza el

operario es repetitivo.
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En los procesos lineales se trata de mantener en funcionamiento todas las operaciones
que involucran el proceso de produccion, mediante un mantenimiento preventivo eficaz

que disminuya los paros y minimice las reparaciones.

También es recomendable en los procesos lineales ejecutar un control permanente en
cada etapa del proceso de produccidon para asi poder detectar a tiempo cualquier
problema que pueda paralizar el proceso productivo.

A continuacién se muestra un grafico que ilustra, basicamente, un proceso lineal desde

su inicio, sus diferentes etapas hasta llegar al producto final.

Figura 2.2 Proceso Lineal

INICIO ETAPA 1 ETAPA 2 ETAPAN

Ventajas y Desventajas de los Procesos Lineales (Red de Cajas de Herramientas
MyPYME) :

PRODUCTO

FINAL

Ventajas:
1- Altos niveles de eficiencia.

2- Necesidad de personal con menores destrezas, debido a que hace la misma operacion.

Desventajas:
1- Dificil adaptacion de la linea para fabricar otros productos.
2- Exige bastante cuidado para mantener balanceada la linea de produccion.
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Proceso Actual:

Una vez que conocemos a cerca de lo que es un Neplo y de que trata basicamente un
proceso productivo podemos mencionar cual es el proceso de fabricacion actual de
neplos en Andina de Comercio S.A. (Ver Gréafico 2.2 Diagrama de Flujo del Proceso de

Fabricacion de Neplos en Andina de Comercio)

Como se menciond anteriormente el proceso de fabricacion actual es un proceso lineal o
por producto, esto debido a que es un solo producto con pequefias modificaciones el que

se realiza en la linea de produccion.

El proceso de fabricacion de neplos en cada dimension es similar y el operario por lo

general realiza operaciones repetitivas.

En Andina de Comercio actualmente se fabrican los neplos de la siguiente manera:

Figura 2.3 Diagrama de flujo del Proceso de Fabricacion de Neplos en Andina De Comercio

Cortar en la longitud Roscar el otro

I1IElie deseada extremo

Proceder a roscar el

primer extremo del Alafjelr s L

Seleccién del

material tubo neplo de la maquina

Seleccién de la
medida segun las Introducir el tubo
especificaciones de en la maquina
produccién

Colocar el producto
final en el area de
almacenamiento

Colocar la roscadora
con su respectivo Lubricacion
dado en la maquina
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El diagrama de flujo anterior corresponde al proceso de fabricacion de neplos en Andina

de Comercio, y el mismo va a ser mejor detallado paso a paso a continuacion:

1. Seleccion del material:

Colocar el tubo correspondiente en Hierro Galvanizado o PVC (Ver Imagen 2.1 Neplos
HG y PVC)

2. Seleccion de la medida segln las especificaciones de produccion (Ver Tabla 1.1

Medidas Disponibles para los Productos)

3. Colocar la roscadora con su respectivo dado en la maquina:

Actualmente se cuenta con cuatro mordazas las mismas que contienen los dados con las
dimensiones mas utilizadas (1 % “, 27, 3” y 4”) con el fin de minimizar los tiempos de

parada de la maquina y tener un flujo de produccion constante.

Figura 2.4 Mordazas

4. Lubricacion:

En caso de fabricar neplos en tuberia HG se necesita introducir liquido lubricante en la

maquina; Si es un neplo en tuberia P\VC no es necesaria la lubricacion.
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Figura 2.5 Mdédulo de Lubricacién

5. Introducir el tubo en la maquina.

Figura 2.6 Tubo HG Colocado en Roscadora

6. Proceder aroscar el primer extremo del tubo.
7. Cortar en la longitud deseada.

8. Roscar el otro extremo.

9. Aflojar y retirar el neplo de la maquina.

10. Colocar el producto final en el area de almacenamiento.

15
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Figura 2.7 Neplos Almacenados En Diferentes Medidas

Estos son los diez pasos de los que esta conformado actualmente el proceso de
fabricacion de neplos en Andina de Comercio, como se menciond en el capitulo anterior
la produccién se la realiza sin ningun control y es la experiencia adquirida a lo largo de

los afios por el operario la que de una u otra manera marca el ritmo de produccion.

En lo que respecta al mantenimiento, actualmente, la méaquina es limpiada y lubricada
todos los dias al finalizar el turno por el operario y de una manera preventiva se la revisa
completamente los dias sdbados de tal manera que no exista la posibilidad de

paralizacion de la produccion.

En caso de necesitar un mantenimiento correctivo se cuenta en la empresa con un stock
de las piezas mas importantes y susceptibles a dafio o desgaste como: mordaza, dados de

roscado, engranajes, etc.

La capacidad actual en Andina de Comercio fue determinada mediante la medicion y
estudio de tiempos, pues es una herramienta sencilla que se utiliza mucho en las
industrias en los diferentes calculos de capacidad y la medicion de trabajo. Esta
herramienta ha sido utilizada con éxito desde finales del Siglo XIX, cuando fue
desarrollada por Taylor (Carlos Lopez) y tiene la finalidad de establecer un estandar de

tiempo permisible para realizar una tarea determinada.

Mediante un analisis del proceso actual y luego de haber realizado las mediciones de
tiempos necesarias para cada producto se determinaron los siguientes datos con los que

actualmente trabaja la linea en Andina de Comercio:
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Tabla 2.1 (I) Capacidad de Produccién Actual en Andina de Comercio

Capacidad de Produccion Actual en Andina de Comercio

UNIDADES POR HORA

MEDIDAS o\ (1”7 |1V 1% |27 2% |37 47
HG |42 38 |32 |25 27 23 18 19 16
MATERIAL
PVC |65 61 |66 (47 41 37 N/A N/A N/A
Tabla 2.1 (1) Capacidad de Produccién Actual en Andina de Comercio
TIEMPO REQUERIDO POR UNIDAD (segundos)
MEDIDAS w117 |7 1% |27 2% |37 4”
HG (86 |95 (113 |144 133 157 200 189 |225
MATERIAL
PVC |55 |59 |55 7 88 97 N/A N/A | N/A

Como se puede observar en las tablas 2.1 (1) y 2.2 (1) de acuerdo a la capacidad actual
en Andina de Comercio se pueden hacer desde 16 neplos en una hora hasta un maximo
de 66. Y de igual manera el minimo tiempo de operacién es de 55 segundos hasta un
maximo de 200.
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A continuacion se ilustra, mediante fotografias, el proceso actual pudiendo observar aqui

la falta de orden y control en el puesto de trabajo:

Figura 2.9 (I1) Desorden en el Puesto de Trabajo
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Como podemos observar en las imagenes 2.6 2.7(1) y 2.7(Il) existe mucho desorden y
falta de control en el lugar de trabajo, ademas el area de almacenamiento ha dejado de
tener su propdsito y se estan ubicando tanto las materias primas como los productos que
distribuye la empresa en cualquier lugar menos en el destinado para dicho producto.

2.2 Determinacion de ventajas del proceso actual:

El proceso de fabricacion actual de neplos no ha presentado mayores cambios en sus
diferentes etapas desde que Andina de Comercio empez0 a fabricar tuberia con rosca, ha
sido la experiencia adquirida por su propietario a lo largo del tiempo la que ha
aumentado hasta cierto punto su productividad y lo que ha llevado a innovar en ciertas
operaciones del proceso de fabricacion, es asi que podemos destacar como ventajas del

proceso actual las siguientes:

e Las tareas son repetitivas por lo que el operario ha perfeccionado su técnica en la
elaboracion de tuberia roscada lo que le ha significado a la empresa tener un

producto uniforme y de mejor calidad.

e Los costos de produccién son bajos debido a que los productos elaborados son

similares y se los elabora con una sola maquina y un operario.

e Las inversiones en equipo, inventario y personal son minimas puesto que la
empresa cuenta con una sola maquina la cual no representa mayor inversion, de
igual manera se trabaja bajo pedido y no se requiere un control estricto de los
inventarios y finalmente el operario lleva afios en la empresa, conoce perfectamente

el proceso de fabricacion por lo que no necesita de capacitacion.

e En caso de ser necesario se pueden almacenar una gran cantidad de productos en

variadas dimensiones para su venta posterior.
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2.3 Determinacién de puntos débiles del proceso actual:

Como se ha mencionado antes el proceso de fabricacion de neplos en Andina de
Comercio no ha tenido modificaciones considerables desde que comenzdé la produccion
y lo que en un principio pudo funcionar bien ahora no resulta eficiente para el proceso
productivo. Por lo que se el proceso actual ahora tiene puntos débiles, los mismos que

describen a continuacion:

e El proceso actual carece de un control de la produccion que permita determinar el
estado actual de la produccion, que productos se han elaborado y cuales estan en

cola de espera.

e No existe un orden logico de produccion por lo que los pedidos algunas veces se

retrasan.

e Existe gran cantidad de productos abarrotados en la bodega principal por lo que es

dificil encontrar la materia prima necesaria para elaborar los productos.

e Al momento solo trabaja un operario y es €l quien conoce todo a cerca del proceso
y si falta o se retira de la empresa la produccion bajaria notablemente puesto que el
propietario de Andina de Comercio también puede elaborar los neplos pero no a un

buen ritmo de produccion.

e Como se menciond anteriormente solo existe un operario por lo que, en caso de
retirarse de la empresa, el propietario demoraria demasiado en capacitar otra

persona y llegar a niveles optimos de produccion.

e Falta de orden en el lugar de trabajo, el operario una vez culminado el proceso de
fabricacion de los productos los coloca cerca de su puesto de trabajo y no en el area
de almacenamiento de producto terminado, lo que dificulta el transito en el puesto
de trabajo y hace mas lento el proceso productivo.
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e Los tubos se cortan luego de proceder a dar rosca al primer extremo del tubo, lo que

vuelve lento al proceso.

2.4 Conclusiones:

En el presente capitulo conocimos acerca del proceso actual de fabricacion de neplos en

Andina de Comercio, sus diferentes etapas y lo que se hace en cada una de ellas.

También, luego de una pequefia introduccion de conceptos importantes necesarios para
entender el proceso se explicd la clasificacion de los procesos productivos y se

determin6 que en Andina de Comercio el proceso es lineal.

Se observd también, que es muy importante para una empresa determinar la
clasificacion mas adecuada para su proceso productivo con la finalidad de que los

recursos sean aprovechados al maximo.

Se elabor6 un diagrama de flujo correspondiente al proceso de fabricacion de neplos
desde su inicio hasta el almacenamiento del producto final y luego se detallé dicho
diagrama con la finalidad de que consten todos los detalles y especificaciones de

produccién y sea facil de entender.

Mediante un estudio de tiempos se determino la capacidad actual del proceso para la
elaboracion de cada producto, tanto en tuberia HG como en tuberia PVC que ofrece la

empresa.

Finalmente se determinaron las ventajas y puntos debiles del proceso actual.
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CAPITULO 3

PROPUESTAS DE MEJORA PARA EL PROCESO DE FABRICACION DE
NEPLOS Y VALIDACION DE LAS TECNICAS SELECCIONADAS

Luego de conocer a fondo la empresa, sus principales clientes y proveedores, los
productos que ofrecen en el mercado y principalmente su proceso productivo, se van a
plantear propuestas de mejora en el proceso productivo. Estas propuestas pretenden
potenciar las ventajas del proceso, corregir sus puntos débiles y finalmente reestructurar

el proceso de manera que sea mas eficiente.

3.1 Fortalecimiento de las ventajas del proceso actual:

Como se menciond en el capitulo anterior el proceso productivo en Andina de Comercio

no ha presentado mayores cambios en sus diferentes etapas en el transcurso del tiempo.

El proceso actual tiene varias ventajas, las mismas que deben ser fortalecidas de tal
manera que sirvan como un apalancamiento para mejorar el proceso productivo actual y
llevarlo a mejores resultados que se van a ver reflejados en mayores beneficios para la

empresa.

Para fortalecer las ventajas actuales de este proceso vamos a tomar en cuenta la
experiencia adquirida por su propietario a lo largo del tiempo mas algunas innovaciones
que seran determinadas luego de la observacion del funcionamiento del proceso en la

actualidad.
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Como se menciond anteriormente las tareas son repetitivas y el operario ha
perfeccionado su técnica en la elaboracion de los neplos. Para fortalecer esta ventaja
luego de dialogos con el propietario de la empresa se ha visto conveniente incentivar
econdmicamente al operario si mantiene o aumenta la produccion sin descuidar los

estandares de calidad del producto.

Con respecto a los costos de produccion, estos deben mantenerse bajos para que la
empresa sea competitiva. Se continuard con una sola maquina, un operario y se
contratara una persona gue colabore en bodegas y control de inventarios. De esta manera
el operario estard involucrado Unicamente en el proceso productivo y no realizara
trabajo indirecto que no agrega valor. El costo de este ayudante serd amortizado por el

incremento en la produccion y la agilidad para responder a la demanda.

En lo que ha inversiones respecta ya sean estas de equipo, inventario o personal, estas
siguen minimas para la empresa; ahora el costo de este rubro aumentara en capacitacion
de personal puesto que como ya se mencioné se van a requerir de los servicios de un
ayudante. Este va a ser capacitado por el operario de manera que poco a poco se acople

al ritmo y necesidades de produccion.

Cabe recalcar que la contratacion de un ayudante ayudard a que la produccion de la

empresa no dependa de una persona solamente, como es en la actualidad.

Finalmente, se va a fortalecer el area de almacenamiento controlando los productos que
son almacenados, de tal manera que no existan excesos Yy faltantes de los productos para
que de esta manera no se altere la produccion de la empresa y se incurra en costos
adicionales. Se va también a mantener un orden estricto en bodega aplicando un
programa Kanban (RRHH) que lo llamaremos “cada cosa en su lugar”. Mediante este
programa se destinara un lugar especifico para cada producto, y se marcara con una

tarjeta que indicara al trabajador donde debe ser colocado cada producto.
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3.2 Correccion de los puntos débiles del proceso actual:

Actualmente las empresas en todo el mundo buscan mantener una ventaja sobre sus
competidores, algunas tratan de diferenciarse otras de aumentar la calidad de sus
productos, otras innovan. Lo importante es mantener esa ventaja competitiva para asi

crecer, como empresa, de manera sostenida.

Durante la observacion y estudio del proceso de fabricacion de neplos en Andina de
Comercio se han encontrado puntos débiles que de una u otra manera no permiten el
desempefio correcto del proceso, es decir: retrasan las entregas de los productos por

diferentes motivos tales como:

e Falta de control de la produccion
e Falta de orden en la estacion de trabajo
e Bodega de materia prima y producto terminado completamente desordenada

e Retraso en la operacién de corte

Estos puntos débiles deben ser corregidos de manera que no constituyan una restriccion

y permitan el flujo constante y el ritmo de produccion maximo del proceso.

Como se menciond en el segundo capitulo no existe un orden I6gico para producir por lo
que el operario no sabe en qué orden ni en qué cantidad deben ser producidos los
productos retrasando muchas de las veces las entregas. Para corregir este punto débil se

implementd un sistema de control de la produccidn que consta de los siguientes pasos:

1. Ingreso del pedido a la empresa:

Los pedidos serdn receptados mediante: teléfonos fijos, mdviles, fax o mail que la

empresa dispone para luego ser ingresados al sistema de planificacién de la produccion.
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2. Emision de la orden de produccion:

Para la emision de las ordenes de producciéon se tomaran en cuenta dos factores: La

clasificacion de los clientes mediante un sistema ABC y el tiempo de entrega.

Los clientes tipo A seran los mas importantes y fieles a la empresa como Consejos
Provinciales y Municipios que a demas son quienes adquieren los productos en grandes
cantidades. Los de tipo B serdn los de importancia media, es decir, los diferentes
contratistas que adquieren los productos en volimenes medios. Finalmente seran
clasificados como Clientes tipo C aquellos que esporddicamente requieren de los

productos.

Por otra parte también serd considerado el tiempo estimado para la elaboracion de los

productos necesarios Yy la disponibilidad de recursos.
3. Producir de acuerdo a los requerimientos:

Una vez emitida la orden de produccion esta pasa a la estacién de trabajo donde es
recibida por el operario. Aqui se elaboran los productos de acuerdo a las
especificaciones y necesidades del cliente (segun la orden de Produccion).

4. Ubicar el pedido en el area de producto terminado para su posterior

distribucién:

Una vez terminada la produccion se cierra la orden y se traslada el lote a la bodega de

producto terminado para su posterior despacho al cliente.

También se coloco una pizarra en la cual se detalla el nmero de orden de produccion,
el orden de prioridad en el que se deben elaborar los productos y la cantidad requerida
de los mismos, de tal manera que el operario tenga una guia de produccion y no altere el

orden de los pedidos.
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Otro punto que debe ser inmediatamente corregido es la falta de orden en el puesto de

trabajo.

Figura 3.1 Desorden en el Puesto de Trabajo

Como se muestra en la imagen 3.1 el area de trabajo no es la mas adecuada para
producir. Primero porque el operario puede tener un accidente de trabajo y segundo
porque la maquina se encuentra llena de limallas producto de la elaboracion de rosca en
los tubos, estas limallas se acumulan en la méaquina en gran cantidad y no permiten una

correcta ejecucion del proceso.

Para corregir este punto en el proceso el operario deberd limpiar dos veces al dia el
puesto de trabajo. La primera limpieza sera luego del receso por motivo del almuerzo y
la segunda al finalizar el turno. Esta limpieza tiene una demora de un méximo de 5

minutos de manera que no afecte la produccion.

Se espera de esta manera tener una mejor movilidad en el puesto de trabajo facilitando la

elaboracion de productos y su posterior colocacion en el area de producto terminado.

En lo que respecta a la bodega de materia prima y producto terminado, esta se encuentra
completamente desordenada siendo un punto del proceso que debe ser tomado en cuenta

para su respectiva correccion.
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Figura 3.2 Desorden en Bodegas de MP y PT

Como se puede observar en la imagen 3.2 tanto las materias primas como el producto
terminado no se encuentran almacenados en un correcto orden. El operario demora
mucho tiempo y se le torna dificil encontrar la materia prima necesaria para elaborar los

productos requeridos.

Para corregir este punto también se aplicara un sistema Kanban es decir cada cosa en su
lugar. Esto le facilitara al operario encontrar las materias primas en el area destinada

para las mismas.

Como sabemos las operaciones de transporte no agregan valor por lo que disminuir sus
tiempos disminuiria los costos y aumentaria el flujo de produccién. El operario necesita
tener una mayor movilidad que le permita desplazarse y encontrar de manera mas rapida
lo necesario para producir; Manteniendo en orden el area de materias primas, producto
terminado y el puesto de trabajo.

La operacion de corte de los tubos debe ser reestructurada ya que actualmente retrasa la
produccion y es un cuello de botella que debe ser eliminado con el objeto de mantener
un flujo constante en la linea de fabricacion.
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3.3 Propuestas de Mejora:

La primera propuesta de mejora que se va a plantear es la aplicacion de un programa
Kanban especifico para la empresa “Cada cosa en su lugar”. Para la aplicacion y
correcto funcionamiento se ha conversado con todos los involucrados en el proceso es
decir, los ejecutivos de la empresa y el operario que fabrica los productos. De esta
manera se espera tener un compromiso total para que el programa rinda los resultados

esperados.

Este programa va a ser aplicado en tres puntos claves de la empresa como son: La

estacion de trabajo, la bodega de materia prima y la bodega de producto terminado.

Con respecto a la estacion de trabajo se pretende aplicar el programa “cada cosa en su
lugar” para facilitarle al operario a realizar cada tarea de una manera mas comoda,
dinamica y operativa disminuyendo de esta manera los riesgos potenciales de sufrir
algun tipo de lesidn procedente de un accidente de trabajo y por otro lado, optimizar el

area de movilidad del operario y disminuir el tiempo de procesamiento.

Como se menciond anteriormente se van a realizar limpiezas periddicas en la estacion
de trabajo hasta encontrar un sistema éptimo de limpieza. Esto para ayudar a despejar el
area de limallas y demas desperdicios resultantes del proceso productivo. También, se
va a establecer mediante tarjetas colocadas en los estantes el lugar correspondiente para

cada herramienta y mordaza necesarias para la elaboracién de los productos.

El operario ha recibido las instrucciones necesarias para mantener limpia el area de
trabajo y las de colocar las herramientas en el lugar que les corresponde. También es
consciente de que este programa mejorard las condiciones en las que actualmente
elabora los productos permitiéndole de esta manera producir mas y de manera mas

comoda.

Otro de los puntos clave en el proceso de produccion se encuentra en la bodega de
materia prima puesto que es lugar de donde se obtienen los materiales necesarios para
fabricar los neplos, en este caso, los tubos ya sean de Hierro Galvanizado o PVC en sus

diferentes medidas.
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Se pudo observar en esta area gran cantidad de material acumulado y mal organizado y
al ser solo un operario el encargado del proceso este demora mucho tiempo en encontrar
la materia prima necesaria para elaborar los productos debido al desorden. Recordemos
que Andina de Comercio elabora neplos en Hierro Galvanizado (HG) y PVC, en

medidas que van desde '4” hasta 4”.

Por todo lo antes mencionado se ha visto conveniente aplicar también en esta area el
programa “Cada cosa en su lugar” el mismo que ayudara a los proveedores a saber cuél
es el lugar destinado para el depdsito de las materias primas una vez que estas lleguen a

la empresa.

El programa va a ser similar al aplicado en la estacion de trabajo, es decir, se va a
realizar un levantamiento del area de trabajo para luego colocar tarjetas que indiquen el
lugar especifico en el que deben ser almacenados cada producto de acuerdo a su

composicién, medida y nivel de rotacion.

En el caso de la tuberia PVC, esta es una tuberia relativamente liviana, y puede ser
colocada en estantes. Por lo que se colocaran las tarjetas en cada estante existente
distribuyendo la tuberia seguin sus medidas. Los tubos de %2 y ¥ de pulgada, son livianos
y pueden ser ubicados en la parte mas elevada de los estantes, y el resto de tuberia PVC

puede ser almacenada en las partes mas bajas.

La tuberia en Hierro Galvanizado es muy pesada para ser colocada en estantes, por lo
que se la ubica en exclusas ubicadas en el piso. Aqui de igual manera se colocaran
tarjetas en la pared adyacente de manera que se sepa donde ubicarla de acuerdo a su
medida.

Tambien, se plantea crear lotes de produccion en funcion de la medida de los tubos para
evitar desperdicios y aprovechar los recursos disponibles. Este lote econdmico ayudara a

tener un mejor flujo en el proceso y a un costo menor.

De esta manera se espera tener la bodega de materia prima en orden, facilitando al
operario el conseguir las materias primas necesarias para elaborar cualquier orden de

trabajo de manera mas agil y sabiendo siempre la ubicacién de cada tubo independiente
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de si es HG o PVC y su medida puesto que ahora al solo leer la tarjeta sabra su

ubicacion exacta.

Finalmente tenemos la bodega de producto terminado, es aqui donde se almacenan los
neplos que han sido elaborados y revisados para su posterior despacho a cada uno de los

clientes. El problema es similar al de la bodega de materia prima, el desorden.

Como se mencion6 también en capitulos anteriores no existe un control de la produccién
por lo que el operario no sabe qué productos elaborar ni el orden de los mismos por lo
que en esta bodega se acumulan una gran cantidad de neplos en diferentes medidas sin
un orden detallado, por lo que al momento del despacho es muy dificil de completar el

pedido hasta que se encuentren todos los productos necesarios.

El objetivo es que también la bodega de producto terminado tenga tarjetas indicadoras
que ayuden al operario u otra persona que vaya a despachar el pedido a saber con
exactitud donde se encuentran los neplos de cualquier caracteristica requerida para de

esta manera agilitar el despacho y tener un lugar en orden.

También, para facilitar el despacho de los pedidos se va a almacenar los neplos en cajas
con unidades fijas de 20, 50 y 100 unidades para facilitar el conteo de los productos y

agilitar su despacho.

Esta seria la primera propuesta de mejora en Andina de Comercio, propuesta que abarca
las tres principales zonas de conflicto en la empresa. Y para esto, como se menciono
anteriormente se cuenta con el compromiso de todos los involucrados en cada tarea del
proceso productivo y a deméas se han dado a conocer parametros que se deben seguir
para la aplicacion y el correcto funcionamiento del programa, de manera que el proceso

productivo mejore constantemente.

La segunda propuesta de mejora se refiere a cambiar el formato de la orden de
produccién actual de la empresa por un nuevo formato en el cual se detalle mejor el
pedido, su prioridad, se indique la fecha de inicio, la fecha tentativa de culminacién y la

fecha de cierre de la orden. En el nuevo formato se pueden dar especificaciones o
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requerimientos de los clientes los mismos que no constaban en el formato anterior sino

solo se los indicaban de manera verbal al operario.

Como podemos observar a continuacion el formato actual es muy simple y no toma en
cuenta muchas caracteristicas de ingenieria como especificaciones y fechas de inicio y

entrega.

Tabla 3.1 Orden de Produccién Actual

ANDINA DE COMERCIO S.A.

Pedido #
Cliente:
Producto:
Notas:
Material Medida Unidades

Visto

La propuesta es un nuevo formato que considere las especificaciones que cada cliente
hace, se detalle el nimero de orden y la fecha en la que se hizo el pedido, la fecha en la

que inicia y su fecha de culminacion.

El formato permite también un mejor manejo de las cantidades requeridas, medidas y

materiales.
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Tabla 3.2 Orden de Produccion Propuesta

ANDINA DE COMERCIO S.A.
ORDEN DE TRABAJO #

Cliente: Fecha del pedido:
Producto: Fecha de Inicio:

Prioridad: 1 2 3 | Fecha de Cierre:
Especificaciones:

HG
Medidas: WA | 17| 1% | 1% 27 (2% 37|47
Cantidades:
Longitudes:
E
Medidas: WY | 17| 1TV | 1% | 27| 2073747
Cantidades:

Longitudes:
Firma del Responsible:

El éxito del negocio es la produccion por pedidos, es decir, fabricar neplos que no
existen en el mercado, neplos que se fabrican para un cliente especifico bajo sus
requerimientos. A la empresa no le interesa elaborar neplos estandares puesto que estos
se encuentran en cualquier ferreteria y su comercializacion no representa mayor utilidad.

Es por esta razon que no se trabaja en funcion del stock.

La tercera propuesta es la de implementar un sistema de control de la produccion. Al ser
Andina de Comercio una empresa mediana que busca crecer en el mercado es necesario

que lleve un control de su produccion y para esto se propone:
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Primero: De cada orden de produccion producir primero todo lo que se requiera en
tuberia HG, puesto que como se indico en el primer capitulo este tipo de tuberia requiere

de lubricacion y el proceso es mas demorado.

Segundo: Producir lo requerido en tuberia PVC, esto debido a que luego de haber
producido la tuberia HG las mordazas permanecen llenas de lubricante y al introducir
los tubos PVC se los rosca con mayor facilidad, disminuyendo su tiempo de

elaboracion.

Finalmente, se colocara una pizarra en la estacion de trabajo. Esta pizarra ampliara la
informacién de la orden trabajo e indicara el orden en el que se deben elaborar los
productos y las cantidades requeridas. De esta manera el operador deberd seguir esa
programacion previamente establecida de acuerdo a los pedidos ingresados a la empresa

y a la clasificacion de los clientes que se detallé con anterioridad en el presente capitulo.

A continuacién se muestra una tabla con el formato de la pizarra en la que se detallaran

las 6rdenes de produccion:

Tabla 3.3 Formato de Pizarra Informativa

ANDINA DE COMERCIO S.A.

Orden Actual: 4735

Prioridad: 2 3 3
Odenes

pendientes: 4736 | 4737 4739 4738
% Pendiente: 15 25 100 100
Producto Cantidad Especificaciones

HG-1/2" 200 0,80m de largo

HG-2" 250 1,5m de largo

HG-3" 30 2m de largo

PVvC-1/2" 500 0,60m de largo

PVC-2" 340 0,60m de largo
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De esta manera el operario sabra que producto debe elaborar, en qué cantidad, con que
prioridad y especificacion, y debera seguir estrictamente la produccion conforme a lo

planificado y planteado en la pizarra.

La cuarta propuesta de mejora tiene relacion con la capacidad de responder a la
demanda. Actualmente la empresa cuenta con una maquina y un operario La propuesta
es contratar los servicios de un bodeguero para tareas como organizacion y manejo de
las bodegas de materia prima, producto terminado e inventarios. El bodeguero ademas
deberd colaborar con el proceso productivo en su tiempo libre y poco a poco
perfeccionar la técnica de elaboracion de neplos para de esta manera no depender solo
del operario actual puesto que si la empresa prescinde de sus servicios, su produccion se

vera seriamente afectada.

Los propietarios de Andina de Comercio se han visto entusiastas luego de la propuesta
de la contratacién de un ayudante puesto que son consientes de los riesgos que supone el
tener la produccién en manos de una sola persona y de la necesidad de una persona que

maneje las bodegas.

Finalmente la Gltima propuesta de mejora es la de sacar al proceso de corte fuera de la
maquina. La operacion de corte se ha convertido en el cuello de botella del proceso de
fabricacion de neplos. Es por esta razon que se ve conveniente que se lo realice no en la
maquina sino colocando la cortadora en otro lugar, lo que agilitara en gran manera el

proceso actual.

Esta mejora se la detallara a continuacion en lo que denominaremos “Reestructuracion

del Proceso”.

3.3.1 Reestructuracion del proceso:

Como se mencionod anteriormente la operacion de corte retrasa de manera considerable
el proceso de fabricacion de neplos en Andina de Comercio, esta operacion se ha

convertido en una restriccion que debe ser eliminada.
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Desde que la empresa empez0 a elaborar estos productos no ha modificado de manera
considerable su proceso, y lo que en un momento pudo funcionar bien ahora retrasa el

proceso productivo.

Desde su inicio la cortadora ha estado incorporada a la maquina pero luego de las
mediciones de tiempos efectuadas en el capitulo anterior se determino que esta

operacion es muy lenta y retrasa la produccion.

Los tubos vienen en una longitud estandar de 6m por lo que tal como esté el proceso es
dificil maniobrar esa longitud, roscar el primer extremo y luego proceder a cortar en la
longitud requerida. Mas aun si los tubos son en Hierro Galvanizado y en grandes

dimensiones como 3y 4”.

Lo que se propuso fue el sacar esta operacion de la maquina, es decir, colocar la
cortadora en la estacion de trabajo pero sin incorporarla a la maquina. De esta manera se
pueden cortar los tubos en la longitud deseada, antes de ser introducidos en la roscadora,
para luego proceder a darles rosca de manera mas sencilla puesto que el tamafio a

manejar serd menor.

A continuacion se muestra en un diagrama de flujo la Reestructuracion del Proceso de
fabricacion de Neplos en Andina de Comercio, la misma que propone una disminucién

en los tiempos de proceso:
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Figura 3.3 Diagrama de flujo del Proceso de Fabricacién de Neplos en Andina De

Comercio Reestructurado

Roscar el otro Aflojar y retirar el

INICIO
extremo neplo

Colocar el producto
final en el drea de
almacenamiento

Calibrar(colocar el Roscar el primer
dado en la Maquina) extremo

Seleccionar el Introducir Tubo en
material la Maquina y Ajustar

Cortar en la

Longitud Deseada Lulofiezieelo ),

Como se indica en el diagrama de flujo ahora primero se calibra la maquina segun
el dado que se vaya a utilizar luego se selecciona el material y se procede a cortar el
tubo en la longitud deseada para luego proceder a roscar cada uno de sus extremos.

De esta manera se logro reducir un paso en el proceso puesto que al calibrar la

maéaquina con el dado necesario ya no se requiere de la seleccion de la medida.

Con el objeto de validar estas técnicas se realizé una limpieza parcial en cada una
de las areas de la empresa, es decir, se limpidé y ordeno de manera parcial las
bodegas tanto de materia prima como la de producto terminado. De igual manera se
hizo en la estacion de trabajo.
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Finalmente la operacion de corte quedo fuera de la maquina para mejorar el flujo

del proceso y se realiz6 otra medicion de los tiempos la misma que arrojé los

siguientes resultados:

Tabla 3.4 Especificaciones de Operacion Proceso Reestructurado

OPERACION | ESPECIFICACION
Calibrar

Seleccionar Material

Lubricar

Introducir tubo en la Maquina
Roscar primer extremo
Roscar otro extemo

Aflojar y Retirar neplo
Colocar en bodega de PT

I|O|MMmoO0| | >

Mediciones del Proceso Reestructurado tanto en HG como en PVC

Material:
Producto: neplo de 1/2" HG
Operacion A B |[C |D |E |[F |G |H | Total (seg)
Tiempo (seg) 154 |3 |5 (13|13 |3 |8 |64
Material:
Producto: neplo de 1/2" PVC
Operacion A B |[C |[D |E |[F |G |H | Total (seg)
Tiempo (seg) 13 |4 |0 |4 |8 |8 |2 |7 |46
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Material:
Producto: neplo de 2" HG
Operacion A |B|C |D E |F |G |H | Total (seg)
Tiempo (seg) 24 |4 |3 |12 |33 |33 |4 |9 |[122

Material:
Producto: neplo de 2" PVC

T. Total

Operacion A |B|C |D E |F |G |H |(seg)
Tiempo (seq) 18 (4 |0 |9 16 |17 |4 |8 |76

Como se menciono anteriormente la operacion de corte ahora esta fuera del proceso y
sus tiempos de operacion disminuyeron de gran manera puesto que es mas facil cortar
primero los tubos en la medida deseada y luego proceder a darles rosca en un tamafio
méas manejable y no con la longitud total del tubo como se venia operando.

Con la operacion fuera de la maquina tenemos los siguientes tiempos de operacion de

acuerdo a la medida y material de los dos productos mas importantes para la empresa:

Tabla 3.5 Tiempos de Corte

HG PVC

Tiempo (segundos/
Medidas unidad)
VZ% 6 2
2’ 12 5

Ahora comparemos estos tiempos con los del proceso sin reestructuracion en donde se
tomaba en cuanta la actividad de corte dentro de la maquina, la misma que ocasionaba

retrasos considerables en el proceso productivo:



Tabla 3.6 Especificaciones de Operacion Proceso sin Reestructuracion
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OPERACION

ESPECIFICACION

Seleccion del material

Seleccion de la medida

Colocar roscadora (dado)

Lubricar

Introducir el tubo en la maquina

Roscar el primer extreme

Cortar en la longitud deseada

Roscar el extremo faltante

Retirar el neplo

“ I |IT||mMmO|0|m|>

Colocar en bodega de PT

Mediciones del Proceso Sin Reestructuraciéon tanto en HG como en PVC

Material:
Producto: neplo de 1/2" HG
Operacion A|B|C DIE |F |G |H |I Total (seg)
Tiempo (seg) 114 |11 |3 |5 (14|23 |14 |3 86
Material:
Producto: neplo de 1/2" PVC
Operacion A|B|C DIE |F |G |H |I Total (seg)
Tiempo (seg) 11419 0 |4 |8 |12 8 |2 55
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Material:
Producto: neplo de 2" HG
Operacion A|B|C D|IE |F |G |H |I |J |Total(seg)
Tiempo (seg) 14|20 |3 |12 |34 (36 (344 |9 |157

Material:
Producto: neplo de 2" PVC

T. Total

Operacion A B |C DIE |F |G |H I |J |(seg)
Tiempo (seg) 11414 |0 |9 |18 |21 |18 |4 |8 |97

Como podemos observar el proceso sin reestructuracion es mas lento, es decir, el tiempo
que tarda en elaborar un producto es mucho mayor al nuevo proceso. Esto debido a que

la operacion de corte retrasa el proceso y lo vuelve mas lento.

Con la reestructuracion del proceso se redujo el tiempo en el caso de la tuberia HG de
72 de 86 a 70 segundos, es decir, una reduccion del 18,6% y en el caso de la tuberia HG

de 2” lareduccion fue de 157 a 122 segundos, es decir, se redujo el tiempo de operacion

en un 22%.

Asi mismo, en el caso de la tuberia PVC de %2 la reduccion fue de 55 a 48 segundos, es
decir, una reduccion del 12,7% y en el caso de la tuberia PVC de 2” la reduccion fue de

97 a 81 segundos, es decir, se redujo el tiempo de operacién en un 16,5%.

Con estos resultados parciales se puede ver que las propuestas que se han planteado a lo
largo del presente trabajo son valederas y que su aplicacion le sera de gran ayuda a la

empresa para crecer de manera sostenible y mejorar su proceso productivo.
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3.4 Conclusiones:

Al finalizar el ultimo capitulo del presente trabajo se pudo concluir:

Se logré definir el proceso de fabricacion en Andina de Comercio junto con sus 10

etapas.

Se consiguié también desarrollar diferentes técnicas, las mismas que permitieron

fortalecer las ventajas y corregir los puntos débiles del proceso.

Con el fin de mejorar el control de la produccion se elaboré un programa que consta de
4 pasos: Ingreso del pedido a la empresa, emision de la orden de produccion, producir de

acuerdo a los requerimientos y ubicar el pedido en el area de producto terminado.

Se mejor6 el formato de la orden de produccion el mismo que ayuda al operario a
entender en términos sencillos lo que debe producir, en que cantidades y con qué

especificaciones.

Se puso en marcha un programa Kanban especifico para la empresa y se denominé a
este programa “cada cosa en su lugar”. Este programa consta de tarjetas que le indican al
operario donde deben ubicarse las materias primas y los productos terminados. Le

ayuda también a mantener el orden en su puesto de trabajo.

Se independiz6 la operacién de corte ubicandola fuera de la maquina, en lo que
denominamos una reestructuracion del proceso y luego de una nueva medicion de
tiempos se observd una disminucion en los tiempos de proceso de los diferentes

productos.

Con el presente trabajo se han logrado varias mejoras en la empresa y en el manejo de su
proceso por lo que la aplicacion de estas propuestas y con el compromiso de los

involucrados se puede conseguir mejores y continuos resultados a lo largo del tiempo.
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CONCLUSIONES GENERALES

Una vez culminado el presente trabajo monogréfico, se obtuvieron los siguientes

resultados:

Se propusieron herramientas como el kanban en un programa denominado “cada
cosa en su lugar” con el que se ayudo a que el operario mejore su rendimiento
debido que al mantener su puesto de trabajo limpio y las bodegas de materia prima
y producto terminado en orden le resulta méas facil desplazarse de un lado a otro y
asi conseguir los materiales requeridos y luego de su procesado ubicarlos de manera

agil en la bodega de producto terminado.

Se fortalecieron las ventajas del proceso y de igual manera se corrigieron los puntos

débiles.
Se elaboré un nuevo formato para emitir las 6rdenes de produccion.

Se reestructuro el proceso haciendo que primero se calibre la maquina y se cologue

el dado respectivo.

También, como parte de esta reestructuracion se ubicé a la operacion de corte
fuera de la maquina mejorando el flujo del proceso y reduciendo los tiempos de
proceso considerablemente, es asi que las reducciones en los tiempos de operacion

fluctban entre un 16% y un 22% validando asi las técnicas aplicadas.
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RECOMENDACIONES

Luego de haber realizado el analisis y las propuestas de mejora en Andina de Comercio,
he observado algunos inconvenientes para lo cual realizaré las siguientes

recomendaciones:

e La gerencia debe brindar un apoyo total a sus empleados, es decir, involucrarse en
los procesos, para poder llevar a cabo la implementacion de las herramientas que se

han propuesto en este trabajo.

e Se debe capacitar a la fuerza laboral para que las tareas que se realicen durante el
proceso productivo sean ejecutadas conforme a los estandares de produccion de la

empresa.

e La gerencia debe crear un plan de incentivos que les permita trabajar a los
empleados con entusiasmo y motivados. De esta manera mantener y mejorar la

produccion.

e Acompafiar la implementacion de las herramientas propuestas con la capacitacion
de todos los involucrados para que la metodologia se aplique de manera correcta y

se obtengan los resultados deseados.

e El encargado de compras debe estar en contacto directo con los proveedores de tal
manera que no existan faltantes ni excesos de materia prima e insumos. De esta

manera se mantendra un flujo constante del proceso productivo.

e La empresa debe, a futuro, implementar un sistema de recoleccion automatico de

limallas que faciliten la limpieza en el area de trabajo.
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e La empresa debe buscar un método adecuado para codificar sus productos de tal

manera que le sea mas facil se ubicacidn, almacenamiento y distribucion.
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ANEXOS

ANEXO 1

CATALOGO DE PRODUCTOS

Neplos en Tuberia HG

Collarines

Vaélvulas para Tuberia PVC
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Valvulas Red - White en Todas sus Medidas

Uniones G- Bold
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Codos y Uniones PVC

Flotadores y Accesorios Helbert

Valvulas PVC de Alta Presion
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ANEXO 2

BODEGA DE MATERIA PRIMA'Y PRODUCTO TERMINADO

Desorden en Bodega de Producto Terminado
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ANEXO 3

PUESTO DE TRABAJO

Limpieza de la Maquina (recoleccion de limallas)

Mordazas
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ANEXO 4

ORGANIGRAMA ANDINA DE COMERCIO

Gerencia
General

Planificacion
y Control

Produccion Contabilidad Ventas
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ANEXO 5

LAY OUT ANDINA DE COMERCIO

PRODUCCION PLANIFICACION

BODEGA
PT GERENCIA
GENERAL

BODEGA DE
MP Y
ACCESORIOS
CONTABILIDAD

VENTAS




Zamora Aguilar | 54



