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RESUMEN

ESCOT LTDA., es una Pyme colombiana ubicada en la ciudad de Bogota D.C.,
dedicada a la manufactura de productos en acero inoxidable, bronce, cobre, grafito
y ultrapol, se caracteriza por tener establecido un modelo de produccion bajo
pedido que esta sujeto a inconvenientes relacionados con la determinaciéon de la
demanda anual y la busqueda constante en la conformacién de un mejor ciclo
productivo.

La realizacion de este sistema de gestion de operaciones (SGO) se fundamenta
en el estudio, andlisis y posterior aplicacion de distintas herramientas gerenciales
e ingenieriles en los procesos mas representativos que conforman la cadena de
suministro, buscando asi la consolidacion de un plan tactico, estratégico y
operativo que permita optimizar los procedimientos ejecutados tanto a nivel
administrativo como productivo.

La fase de diagnostico fue abordada teniendo en cuenta distintos factores tales
como el estudio de la plataforma estratégica, estructura organizacional, portafolio
de productos, localizacion y caracteristicas de planta, evaluacion de maquinaria,
apreciacion del proceso operacional, descripcién de personal y un analisis general.

Por medio de la utilizacion de distintas herramientas administrativas e ingenieriles,
complementada con la ejecucion de algunas de las técnicas mas representativas
para la programaciéon de las operaciones de un modelo de produccion sobre
pedido, se disefi6 una estrategia que fuera consecuente con la cadena de
suministro presente dentro de la organizacion y que a su vez proporcione un mejor
sistema de gestion operacional para la misma.

Finalmente, mediante el uso de indicadores de gestion y la ejecucion de una
evaluacion financiera se establecié la viabilidad y rentabilidad respectivamente del
sistema de gestion de operaciones propuesto en este documento.

Palabras claves: Sistema de gestidon de operaciones, produccion bajo pedido, red
logistica, cadena de suministro.



ABSTRACT

ESCOT LTDA., is a Colombian SMEs located in the city of Bogota, dedicated to
the manufacture of stainless steel, bronze, copper, graphite and ultrapol, is
characterized by having established a demand production model that is subject to
disadvantages related to the determination of annual demand and the constant
search in shaping better operating cycle

The completion of this operations management system (OMS) is based on the
study, analysis and subsequent application of different managerial and engineering
tools in the most representative processes that make up the supply chain, thus
seeking to consolidate a tactical plan, strategic and operational procedures
performed to optimize both administrative and production.

The diagnostic phase was approached taking into account factors such as the
study, the strategic platform, organizational structure, product portfolio, location
and characteristics of plant, machinery evaluation, evaluation of the operational
process, description of personnel and a general analysis.

Through the use of different administrative tools and engineering, complemented
with the implementation of some of the most representative techniques for
programming, of the operations of a production model on order, we designed a
strategy that was consistent with the this supply chain within the organization and
in turn provide better operational management system for it.

Finally, by using indicators and implementing a financial assessment established
respectively viability and profitability of operations management system proposed
in this document.

Keywords: Operations management system, on-demand production, logistics
network, supply chain.
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INTRODUCCION

En la mayoria de las organizaciones industriales o de servicios, la funcion
operacional es responsable de aproximadamente un 80% de los activos fisicos de
la empresa, tales como: Edificios, maquinaria, repuestos, suministros, materias
primas, productos en proceso Yy articulos terminados. De igual modo, el area de
operaciones habitualmente es garante alrededor del 70% de la gestion de todos
los recursos humanos disponibles para la ejecucién de las actividades. En ese
orden de ideas, y sumado a la consolidacion de una estructura administrativa
coherente, que facilite la identificacion de parametros y criterios validos para
determinar la realizacion de actividades organizacionales, son estos los pilares
fundamentales para el fortalecimiento de un sistema de gestion administrativo y
productivo 6ptimo, que permita concebir espacios laborales beneficiosos,
maximizando no solo las habilidades del personal involucrado, sino también los
materiales utilizados durante el desarrollo de las actividades presentes a lo largo
de la cadena de suministro.

Por los motivos anteriormente mencionados, el presente trabajo esta enfocado a
orientar, modificar o mejorar los parametros previamente establecidos por la
empresa y validar cada una de las actividades realizadas por los miembros de la
organizacion, buscando el mayor desempefio de los mismos; fundamentandose
este proceso en la busqueda del mejoramiento continuo y los beneficios que el
mismo trae para la compafia en cuanto a la reduccion de costos, que son
normalmente atribuidos al uso de un sistema compuesto de acciones ordenadas,
que permiten eliminar pérdidas de las areas de produccién, contribuyendo al
objetivo estratégico de esta area, los cuales son: productividad, minimizacion de
costos, desarrollo de mejores practicas que garanticen un menor impacto
ambiental, autodesarrollo del personal, innovaciéon, mejoramiento tecnoldgico,
creatividad, calidad certificada y seguridad.

Asimismo encontrard la elaboracion de una investigacion dirigida y encaminada a
desarrollar un sistema de gestién operaciones, fundamentado en la aplicacién de
técnicas de produccion bajo pedido, herramientas ingenieriles y la gestién por
procesos de las actividades operativas que conforman la cadena de valor
presentes en ESCOT LTDA., que permitan la conformacién de una mejor dinamica
productiva de trabajo, proporcionando asi soluciones y alternativas optimas para la
toma de decisiones en el area administrativa.



JUSTIFICACION

Durante muchos afos, la importancia de las pequefias y medianas empresas,
también conocidas como PyMEs, se debe en gran medida a la generacion de
empleo y al desarrollo econémico regional; asi como el papel que desempefia en
la introduccion de nuevos productos, modernizacion industrial y nivel de
interrelacion gremial versus las variables microeconémicas. Permitiendo que este
tipo de organizaciones, sean un gran soporte para el progreso de muchas de las
actividades econOmicas de las grandes compafiias. En Colombia suman el 99%
de las filrmas del pais, generan el 63% del empleo y el 37% de la produccion
nacional-.

Con el paso del tiempo la competencia se intensifica en el sector manufacturero y
la necesidad de sobresalir como empresa por encima de las demas, es cada vez
mas dificil; por lo que es indispensable para las organizaciones la aplicacion de
herramientas que permitan hacer frente a los constantes cambios de las
necesidades de las personas, las cuales estdn sujetas en gran medida a las
variaciones del entorno econémico. ESCOT LTDA., se encuentra en un mercado
donde la decision de compra de muchos de sus clientes, se debe a una variable
especifica como lo es el precio del producto, factor que en gran medida ha
ayudado a la consecucion de un mayor numero de clientes. No obstante, este
elemento en muchas ocasiones desorienta a las compairiias en la panificacion de
estrategias que puedan llegar a generar un mayor crecimiento empresarial en un
futuro.

Particularmente para ESCOT LTDA., el desarrollo de un sistema de gestion de
operaciones, ayuda en la organizacion, control y retroalimentacion de los procesos
gue se encuentran directa e indirectamente involucrados en el desarrollo de cada
uno de los productos finales pertenecientes a la cadena de valor, favoreciendo las
condiciones laborales de los trabajadores y el desempefio de los mismos; sin
olvidar el aumento de las utilidades de los duefios. De un modo global, contribuye
al progreso del sector econémico al que pertenece la empresa, debido a la
consolidacion de informacion atil que fomenta las herramientas necesarias para
generar un mayor nivel de competitividad en su entorno inmediatamente cercano.

En cualquier tipo de sociedad sin importar el tamafio o sector; el desarrollo de un
sistema de gestion de operaciones, es una de muchas herramientas que la
ingenieria industrial utiliza para buscar oportunidades de mejora, que a su vez
permitan entender y responder coherentemente a las necesidades de la
organizacion y del mercado. Dicha herramienta, permite abarcar un problema

! RODRIGUEZ, Astrid Genoveva. La realidad de la pyme colombiana; desafio para el desarrollo. FUNDES
Colombia. 2003.



desde diferentes enfoques, logrando desarrollarlo en destinas areas de aplicacion
como; gestion gerencial y operativa, racionalizacion del uso de maquinaria
mediante la programacion Optima de las operaciones, diminucion en los tiempos
de elaboracion y entrega de los bienes elaborados. En otras palabras, este es un
proyecto que involucra el manejo de un gran numero de tematicas, las cuales
garantizan distintas alternativas que cumplan consecuentemente con las
necesidades y expectativas de una compafia.
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1. GENERALIDADES

1.1. PROBLEMA

1.1.1. Descripcion. En la actualidad ESCOT LTDA, es una pequefia empresa que
se encuentra ubicada en Bogota, se dedica a la manufactura de productos
industriales hechos principalmente en bronce, acero y grafito. Posee a su
disposicion un gran niumero de maquinaria que le permite la transformacion de la
materia prima en productos elaborados, aunque no cuenta con tecnologia de
punta y presenta notables falencias en lo referente al tema de la 6ptima
distribucion y disefio de planta. La importancia de esta organizacion radica en que
es una de las pocas compafia que a pesar de su tamafio, ha logrado consolidarse
como proveedor frecuente de productos elaborados a multinacionales como OTIS
y Schindler, que son conocidas a nivel mundial por la fabricacion, instalacion y
mantenimiento de ascensores y escaleras mecanicas.

En ciertas etapas del afio, la organizacién presenta insuficiente mano de obra,
debido a que la demanda de productos es considerablemente alta y supera la
capacidad del recurso humano disponible, igualmente el grado de capacitacion de
las personas involucradas en el area operativa se dificulta en gran medida a las
exigencias cambiantes de los clientes, obligando a la poca rotacion de los agentes
de la organizacién. En tanto la maquinaria disponible no es de ultima tecnologia,
debido a que el presupuesto es bastante limitado, causando poca automatizacién
en los procesos de manufactura, no obstante los equipos cumplen acordemente
con la fabricacién de los bienes estipulados con la demanda actual.

Ya que la empresa se caracteriza por trabajar bajo pedido, el proceso productivo
se ve afectado principalmente tanto por la programacién de capacidad como por la
de produccion (Secuenciacion de las operaciones), siendo este un factor
primordial en el disefio y analisis de la cadena de suministro, lo cual es un
problema constante en toda organizacién que se caracteriza por la utilizacion de
este modelo de produccion. Como la demanda no es la misma, es injustificable
establecer un modelo de pronésticos confiable, dificultando asi, el disefio de
Optimas estrategias a la compra de las materias primas.

Es imperativo destacar que el nivel de ventas de productos esta afectado por la
cantidad de maquinaria y el tamafio de la planta fisica existente actualmente,
porque obliga establecer procesos que requieren menor tiempo y mejor
distribucion de planta, factores que por la composicion fisica de la empresa,
generan poca flexibilidad en el disefio de cada uno de los procesos productivos,
sumado a la inexistencia de Optimos indicadores de gestibn que permitan
retroalimentar positivamente los procedimientos administrativos y logisticos.


http://www.google.com/url?sa=t&source=web&cd=6&sqi=2&ved=0CE0QFjAF&url=http%3A%2F%2Fes.wikipedia.org%2Fwiki%2FOskar_Schindler&ei=cAOyTaz8G6SN0QGF7aWRCQ&usg=AFQjCNH8E5ptx-Pqe4JJCZKoghQs0qIefw

Por lo anteriormente mencionado: La distribucion y disefio actual de planta, como
los tiempos de operacion y el manejo de los procesos en ESCOT LTDA., no son
los mas indicados, lo que dificulta la eficaz identificacion de oportunidades y
amenazas presentes en el sector manufacturero. Asimismo, obstruye en la
determinacion de ventajas y desventajas propias de la empresa. A la par,
imposibilita que la empresa logre un funcionamiento ideal, que permita el
afianzamiento de estrategias que aumenten la rentabilidad de la empresa y que de
igual manera, den como resultado una base consistente en la toma de decisiones
operacionales y una ventaja competitiva para la compafia. En la figura 1 se
describe los principales dificultades que reflejan la actualidad de la compaifiia.

Figura 1. Diagrama causa-efecto de la situacion.
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Es importante esclarecer que a pesar del gran numero de inconvenientes
anteriormente expuestos, el problema de esta organizacion no se encuentra
netamente en su proceso productivo, esto se evidencia no solo por sus buenas
relaciones comerciales con cada uno de sus proveedores o en su defecto por el
reconocimiento continuo que le dan a conocer sus clientes. La dificultad de esta
empresa manufacturera también radica en su proceso administrativo, debido a que
desconoce muchas etapas, técnicas y nuevas tendencias relacionadas con la
administracion de operaciones (Son bastante empiricos), obstaculizando
notablemente el desarrollo de estrategias operacionales que ayuden a estudiar
adecuadamente el manejo y control de toda la cadena de suministro, desde el
proceso de compras de materias primas, hasta la elaboracion y posterior entrega
del producto terminado al cliente final.
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1.1.2. Formulacion. La falta de un sistema de gestion de operaciones en la
empresa ESCOT LTDA., genera desorden en sus procesos administrativos y
productivos.

1.2. OBJETIVOS

1.2.1. General. Desarrollar un sistema de gestion de operaciones para ESCOT
LTDA., con el fin de contribuir a la organizaciébn de sus actividades de
manufactura, mediante la programacion de las mismas.

1.2.2. Especificos

Diagnosticar el estado general de la organizacion.

Disefiar un sistema de gestion de operaciones para ESCOT LTDA.

Validar el sistema propuesto mediante el uso de indicadores de gestion.
Medir el impacto del sistema de gestiébn de operaciones, realizando la
evaluacion financiera del proyecto.

1.3. DELIMITACION DEL PROYECTO

Tiempo: Agosto de 2012. - Junio de 2013.
Duracion: 11 meses

Espacio: ESCOT LTDA., Bogota D.C, zona 16 Puente Aranda.

Tematica: Gestion productiva en una pequefia empresa, disefiando y validando
un sistema de gestion que este enfocado primordialmente en la organizacién de
los procesos productivos existentes en las areas gerencial y operativa de la
companiia, mediante el estudio de los tiempos de fabricacion de los productos mas
representativos, estableciendo asi un mejor criterio de secuenciacion.

1.4. METODOLOGIA

1.4.1. Tipo de investigacién®. El proceso investigativo se desarrollar4 bajo una
metodologia mixta aplicada. Su enfoque mixto es debido a que se hara uso de la
investigacion; de campo, y de tipo documental, y a su vez porque posee enfoques

> HERNANDEZ SAMPIERI, Roberto., FERNANDEZ COLLADO, Carlos y BAPTISTA LUCIO, Pilar.

Metodologia de la investigacion. México. McGraw-Hill. 4a. Ed. 2008.
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de caréacter cualitativo y cuantitativo. En tanto que su enfoque aplicado permitira
implementar los conocimientos y descubrimientos realizados durante el estudio,
con el fin de crear, construir y modificar dentro del desarrollo del proceso
investigativo. En la tabla 1 se expone el cuadro metodolégico de la investigacion.

Tabla 1. Cuadro metodoldgico.

TECNICAS DE
E%EéE:TILYC?(‘?S ACTIVIDADES METODOLOGIA RECOLECCION
DE DATOS
Analizar el Desarrollo de Entrevistas,
entorno diagramas de cuestionarios y
organizacional relaciones observacion
. Indagaciones
Analizar el )
. sobre los Entrevistas y
sistema de I . .
i -, objetivos a corto y cuestionarios
direccion )
a mediano plazo.
Analizar el Reconocimiento Entrevistas,
sistema mediante la revision
tecnolégico y de elaboracion de documental y
personal fichas técnicas observacioén
Anallzar €l Consolidacion de Entre\_/|§'fas y
sistema de gt revision
. graficas de control
finanzas documental
Diagnosticar el Anallzar el Elaboracion de Cuestionarios y
estado general de sistema de : P :
L, S fichas técnicas entrevistas
la organizacion adquisiciones
Analizar el - .,
. Identificacion las )
sistema de ) Entrevistas y
., variables -
prevencion de observacion
. relevantes
riesgos
Analizar el Elaboracion de los .
. ) Entrevistas y
sistema de diagramas de L
> revision
produccion y cada proceso
. ; documental
calidad productivo
Analizar el Identlflc_:amon las Entrevista y
. : variables - )
sistema ambiental cuestionarios
relevantes
Analizar el Desarrollo de . )
) L . Cuestionarios,
sistema de graficas :
o entrevistas
mercadeo estadisticas
Estudiar la Elaboracion Observacion y
Administracion de diagramas de revision
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Disefar un
sistema de
gestion de
operaciones para
ESCOT LTDA

cadena de procesos, de flujo documental
suministro y de bloques.
Seleccionary o
. Indagacion sobre .
preparacion del Revision
los recursos y
modelo de ) . documental
L datos disponibles
pronosticos
: . Célculo del ciclo Entrevistas,
Estudiar y analizar -
de compras y del revision

de la planeacién
de capacidad

ciclo logistico de
abastecimiento

documental y
observacion

Desarrollar la
programacion de
operaciones

Desarrollo de un
plan operativo

Observacion y
revision
documental

Validar el sistema
propuesto
mediante el uso
de indicadores de
gestion

Formulacion de

Definirlas variables Observacion y
variables y mediante revision
escenarios indicadores de documental

gestion
Mediante el
Identificar los desarrollo de Observacion y
controles

elementos del
sistema

operacionales,
estratégicos y de
gestion

revision
documental

Medir el impacto
del sistema de
gestion de
operaciones,
realizando la
evaluacion
financiera del
proyecto

Implementar un

Programacién de
presentaciones de

: Cuestionarios y
sistema de )
N avance del entrevistas
indicadores
proyecto
Realizar

retroalimentacion

Identificacion de

Observacion y

de resultados al las variables !
. entrevistas
Sistema de relevantes
Gestion
Evaluacion de
Definirlas variables y .
. ., Revision
variables y revision de los
) o documental
escenarios indicadores de

gestion

Fuente: El autor 2012.
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1.5

MARCO LEGAL Y NORMATIVO

Constitucion Politica de Colombia de 1991

Por la cual se fija los limites y se definen las relaciones entre los distintos
poderes del Estado hacia con sus ciudadanos, instaurando asi las bases
para su gobierno y para la formacion de los distintos tipos de instituciones
gue se encuentren ubicadas dentro de todo el territorio Nacional.

Caodigo sustantivo del trabajo. Decreto 2663 de 1950
Por el cual se rigen las actividades laborales del empleador y los
empleadores en Colombia.

Caodigo de comercio Decreto 410 de 1971
Por el cual se regulan todas las actividades comerciales de una
organizacion establecidas en el territorio colombiano.

Ley 590 de 2000
Por la cual se decretan las disposiciones para promover el desarrollo de las
micro, pequefias y medianas empresa en Colombia.

Ley 904 de 2004

Por la cual se establecen modificaciones a la ley 590 de 2000, creando el
sistema nacional de Mipymes y programas educativos para la creacion de
estas.

Norma ISO 9001:2008
Norma internacional, por la cual se establecen los requisitos elementales
para la implementacién de un sistema de gestién de calidad efectivo.

Norma ISO 14001:2004
Norma internacional, por la cual se establecen los requisitos minimos para
la implementacién de un sistema de gestion de ambiental efectivo.

Norma OHSAS 18001:2007

Especificacion internacionalmente admitida, por la cual se establecen los
requisitos basicos para la implementacion de un sistema de gestion de
seguridad y salud laboral.
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1.6. MARCO REFERENCIAL

1.6.1. Marco histérico®. En Colombia la industria manufacturera es la tercera méas
importante del pais dentro de las actividades economicas identificadas por el
DANE (Después del sector de explotacion de minas y la construccién),
representando en el afio 2011 el 14% del valor agregado nacional y el 13% del
PIB, sin embargo para el 2012, este sector se vio afectado a causa de factores
como la crisis econémica en Europa, que afectd las exportaciones, asi como al
aumento de las tasas de interés ocurrida en el segundo trimestre del afio y a la
revaluacion del peso. Esto ultimo generé una mayor competencia interna entre las
compafiias, sumado a la baja del dolar y los mayores costos de materias primas,
hechos que provocaron; un mayor precio de venta al cliente final y un
debilitamiento de la demanda interna.

Segun la Muestra Mensual Manufacturera (MMM) elaborada por el DANE a finales
del aflo 2012, corrobora el regular desempefio del sector, sefialando que en los 10
primeros meses del afio la produccion y las ventas aumentaron apenas 0,7 por
ciento en cada caso, cuando en igual periodo de 2011 los aumentos fueron del 5y
4,9 por ciento, respectivamente. En otras palabras, no es el ritmo de crecimiento
que se esperaba, pero aun asi se esta por encima del comportamiento de otros
paises. A pesar de los altibajos la industria con mayor demanda de cargos
gerenciales en el pais es el manufacturero, sin ser esta uno de los dos sectores
econdémicos que mayores utilidades genere para la nacién.

La produccién industrial, en enero de 2013 disminuy6 1,7% con relacion al mismo
mes de 2012. En las figuras 2 y 3 se evidencia respectivamente la variacion anual
y los indices la produccion obtenidos entre 2008 y 2013. En los ultimos doce
meses hasta enero de 2013, la produccion real de la industria manufacturera, sin
incluir trilla de café, disminuyd 0,3%, debido a la menor produccion, entre otras, de
las industrias de productos de plastico (-6,5%), refinacién del petréleo (-5,1%),
maquinaria y aparatos eléctricos (-10,2%), otros productos quimicos (-2,0%),
hilatura y tejedura (-9,8%), y minerales no metalicos (-1,9%). Sin embargo, 18
subsectores industriales registraron variaciones positivas en este periodo, entre
los que cuentan las industrias de elaboracién de bebidas (6,0%), productos lacteos
(7,9%) y confecciones (6,1%).

3 http://www.dane.gov.co. Enero 2013.
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Figura 2. Variacion anual de la produccion, las ventas y el personal ocupado de la
industria manufacturera total nacional 2008 - 2013 (Enero).
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Fuente: DANE — Muestra anual manufacturera. Enero 2013.

Figura 3. indices de produccién, ventas y personal ocupado de la industria
manufacturera total nacional 2008 - 2013 (Enero).
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1.7. ANTECEDENTES

En el aflo 2007, en un taller metalmecanico se determindé que cada empresa que
funciona bajo un sistema de produccion bajo pedido debe ajustarse a las
condiciones y requerimientos propios de operacion, igualmente a los constantes
cambios en las especificaciones técnicas demandadas por el cliente durante el
desarrollo del producto. Dicho proyecto fundamento su estudio tanto en la
formalizacién del disefio en las actividades administrativas, por parte del area
gerencial, sustentando la importancia de la investigacion en un enfoque basado en
procesos Y la necesidad de establecer planes a mediano plazo que anticipen las
necesidades y generen una ventaja competitiva, mediante el uso de diagramas de
proceso operacional.*

Posteriormente, en el afio 2010 se realizo el disefio de un Sistema de Gestion y de
Control operacional para una empresa de produccion de fundas plasticas. Dicho
disefio se basd en el uso de la filosofia de la gerencia de activos, el cual
proporcion6é el desarrollo de técnicas que facilitaron la administracion de los
recursos con los que cuenta la empresa para la elaboracion de los diferentes
productos. De igual modo el sistema de gestion se direcciond hacia el control
proactivo mediante la utilizacion de los pilares del TPM y el enfoque de las 5 S's.
Ambas metodologias se utilizaron para gestionar de manera eficiente los recursos
pertenecientes a la empresa y para aumentar su disponibilidad y rendimiento.
Ademas, se establece la implementacion de un mantenimiento integrado para
cada uno de los activos.”

En el mismo afio, una empresa del sector avicola, se efectio un proyecto de grado
que describe la filosofia de calidad de los ocho pilares del mantenimiento
productivo total (TPM), siendo esta idea trabajada conjuntamente con la
herramienta operacional Seis Sigma como tecnologia de gestion para el desarrollo
de los procesos. En términos generales, este estudio logré optimizar la ejecucion
de los procedimientos productivos que se desarrollan dentro de la emgresa,
incrementando su productividad en todas las areas funcionales de la misma.

* TORRES CHARRY, Giovanni. “Aseguramiento del proceso de disefio y desarrollo en un taller
metalmecanico”. Revista Scientia Et Technica, mayo, afio/vol. Xlll, nimero 034. Universidad Tecnoldgica de
Pereira. 2007.

® GAVINO DiAZ, Erick G., BAJANA ANDRADE, Carmen L. “Disefio de un sistema de gestion y control
operacional para una empresa que dedica a la elaboracion de fundas plasticas en la ciudad de Guayaquil”
Tesis de grado. Escuela Superior Politécnica del Litoral. 2010.

® MONTOYA DELGADO, Ivan G., PARRA ROMERO, Carlos E. “Implementacién del total productive
management (TPM) como tecnologia de gestion para el desarrollo de los procesos de MAQUIAVICOLA
LTDA”. Trabajo de grado. Universidad del Rosario 2010
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En el afio 2011 también se desarrolla un proyecto que tiene por objetivo resolver
un problema de secuenciacién de operaciones en el sector de la automocion, en
un ambiente de taller mecanico con maquinaria en paralelo, de modo que se
minimizaban los lapsos de entrega o en su defecto se disminuyera el retraso
medio de los encargos. En primera instancia elaboraron un diagnéstico de la
programacion utilizada en area productiva, identificando los inconvenientes que
surgian en la operacion. El problema se aborddé como una perspectiva de taller
mecanico denominado flexible Job-Shop, finalmente se cotejaron las distintas
alternativas disponibles y se establecié un procedimiento de solucién mediante un
método heuristico.’

1.8. MARCO TEORICO

1.8.1. Sistemas de gestion operacional®. Los sistemas de gestion operacional
(SGO), es el marco de trabajo que define el conjunto de requisitos que deben
cumplirse para desarrollar las actividades operativas.® Abarcan un &mbito
importante y normalmente no cubierto en la gestion de procesos y plantas,
ubicandose entre los sistemas base de supervision y control de procesos y los
sistemas de gestién globales de la empresa. Integran informacion de distintos
origenes, los que pueden ser ingresos manuales e investigaciones proveniente de
distintos sistemas, tales como sistemas de supervisién y control, sistemas de
andlisis en linea de leyes, sistemas de mantenimiento, sistemas de monitoreo
ambieq%al y otros sistemas de control de gestion que normalmente existen en una
planta.

Los sistemas de gestion operacional concentran la informacion mencionada en
una base de datos, sobre la cual opera un conjunto de aplicaciones que procesan
la informacion y le dan valor agregado, proporcionando documentacion atil y en
tiempo real, para la gestion en los distintos niveles de la organizacion que tienen a
cargo la supervision, la coordinacién y gestion técnico-econémica de los procesos
y de la planta®*, permitiendo asi identificar:

" CALLEJA SANZ, Gema. “Algoritmo de dispatching para la programacién de la produccién en una planta de
fabricacion.”. Universidad Politécnica de Catalunya. 2011.

& MUNOZ NEGRON, David. Administracion de operaciones: enfoque administrativo de procesos de negocio.
México, D.F. Cengage Learning. 2009.

o http://www.iapg.org.ar. Noviembre 2012.
10 http://www.kyber.cl. Noviembre 2012.

" RENDER Barry y HEIZAER, Jay. Principios de administracion de operaciones. México, D.F. Editorial
Pearson. 7 ed. 2009.
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Cual es la politica de operaciones.

Cual es la forma de trabajar.

Cbomo se gestionan los procesos y se operan las instalaciones.
Cuédles son las dependencias jerarquicas y funcionales.
Cuédles son sus roles y responsabilidades.

Como se realizara la mediciéon de resultados

Equivalentemente un Sistema de Gestion de Operaciones es denominado como
un conjunto integrado de tecnologias que ofrece una comunicacion bidireccional
entre los datos de funcionamiento generados en la planta y los sistemas de
software utilizados por la gestion de la planta para monitorear el desempefio de
una o varias instalaciones,'? enfatizando en:

e La toma de decisiones y presentacion de informes se basa en la precisa,
coherente, datos en tiempo real.

¢ El cumplimiento de la calidad, salud, seguridad y medio ambiente.

e La optimizacién y control de la calidad.

e La adquisicion de materias primas, la produccion y el inventario se precisa
equilibrada para satisfacer la demanda.

e La rendicion de cuentas de la mano de obra junto con los procesos de
trabajo consistentes y repetibles.

1.8.2. Administracion de operaciones®. Es el area encargada del disefio, el
manejo eficaz de las operaciones y la mejora continua de los sistemas que
producen y entregan los productos y servicios de valor a los clientes de una
organizacion.** En esencia la administracién de operaciones puede puntualizarse
asi: “La funcién de operaciones de una empresa es responsable de la fabricacién
0 entrega de los bienes o servicios de valor para los clientes de la organizacion.
Los administradores de operaciones toman decisiones para administrar el proceso
de transformacion que convierte las materias primas en productos elaborados o en
los servicios deseados”.*® En conclusién, la administracién de operaciones puede
definirse en tres aspectos:

12 http://www.kbr.com. Octubre 2012.

13 KRAJEWSKI, Lee., MALHOTRA, Manoj y RITZMAN, Larry. Administracion de operaciones: procesos y
cadenas de valor. México, D.F. Editorial Pearson 8 ed. 2008.

14 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert y AQUILANO, Nicholas J. Administracion de operaciones:
produccién y cadena de suministros. México, D.F.Editorial Mc Graw Hill.12 ed. 2009.

® SCHRODER, Roger G., GOLDSTEIN, Susan Meyer y RUNGTUSANATHAM, M. Johnny. Administracion de
operaciones conceptos y casos contemporaneos. Editorial Mc Graw Hill. 5 ed. 2011. Capitulo 1.
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e Decisiones. La toma de decisiones es un componente significativo en la
administracion de operaciones los cuatro elementos principales de las
decisiones de la administracion de operaciones son; procesos, calidad,
capacidad e inventarios.

e Proceso. Brinda una base comun para conceptualizar las operaciones de
productos y de servicios como proceso de transformacion, ademas surge
como un elemento vital para el disefio y el posterior andlisis de las
operaciones que son parte de la cadena de suministro de una organizacion.
De igual modo, aporta informacion fundamental para la administracion de
los procesos productivos en areas funcionales fuera de las operaciones,
incluyendo la mejora de los procesos de; recursos humanos, contabilidad,
finanzas, sistemas de informacion.

e Funcién. Las operaciones son una funcion fundamental en cualquier
organizacioén junto con la de mercadeo y la de finanzas.

La administracion de operaciones se opera tanto en las industrias de manufactura
como en la de servicios. En muchas ocasiones se piensa erroneamente que las
operaciones de servicios no tienen una relacién directa con las de manufactura, no
obstante una caracteristica unificadora de estas operaciones, pueden concebirse
como procesos de transformacion dentro de las empresas que se incorporen a la
cadena de suministro.

Todas las empresas (Con o sin &nimo de lucro) funcionan mediante la elaboracién
y la entrega de un producto o servicio, cuyo comprador juzga si este es valioso 0
no. Sin embargo, lo que es valioso para un cliente puede no serlo para otro, por tal
motivo las compafilas exitosas se esfuerzan por identificar y desarrollar
continuamente algun tipo de valor inherente en los productos o servicios que
ofrecen al mercado, con el propésito de satisfacer constantemente los
requerimientos de los consumidores y comprender las decisiones que afectan a la
produccion y a la entrega de estos bienes y servicios. Este tipo de decisiones
influencian considerablemente en el disefio, la ejecucidén y el desempefio de las
operaciones y a su vez, estas deben coordinarse con las funciones de compras y
de logistica de la empresa.*®

Las areas funcionales de una organizacién se interesan en un aspecto especifico
de la toma de decisiones en una organizacion. La funcion de operaciones es una
de las tres funciones primarias, junto con la de mercadeo y la de finanzas. La

16 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert y AQUILANO, Nicholas J. Administracion de la produccién y
operaciones para una ventaja competitiva. México, D.F. Editorial Mc Graw Hill. 10 ed. 2005.
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funcién de operaciones es responsable de la realizacion de bienes y servicios, por
los cuales se obtienen utilidades para la empresa y de igual manera esta actividad
respalda la economia global; la funcion de mercadeo es la encargada de la
creacion de la demanda y de la generacion de un ingreso por ventas; y la funcion
de finanzas es responsable de la adquisicion y la asignacion de capital.

Igualmente una compafiia cuenta con areas funcionales de apoyo que incluyen
recursos humanos, sistemas de informacién y contabilidad, estas funciones de
soporte son esenciales para proporcionar personal de apoyo a las tres funciones
primarias (Operaciones, mercadeo y finanzas). Toda é&rea funcional debe
interesarse; por sus propias responsabilidades de decisién y por las decisiones
integradoras con otras funciones. Por desgracia, en muchas empresas se han
desarrollado diferencias funcionales que impiden la toma de decisiones
interfuncionales. Equivalentemente, todos los sistemas interactian con sus
ambientes internos y externos, estas interacciones hacen impredecible supervisar
constantemente el medio y hacer cambios pertinentes en las operaciones cuando
sea necesario.

En algunas organizaciones cuentan con funciones separadas de logistica y de
compras que dan apoyo a las operaciones. La funcion logistica es responsable por
el movimiento existente de los bienes o servicios a través de las compafias. Por
su parte la funciébn de compras proporciona insumos dentro del proceso de
transformaciéon de la empresa, dichos insumos provienen de otras entidades. En
conjunto, las funciones de operaciones, logistica y compras dentro de una
compafia administran la cadena de suministro para los bienes o servicios que
consumen los clientes.

1.8.3. Alcance global de las operaciones'’. Debido a la globalizacién de los
mercados, al desarrollo de los tratados de libre comercio y a la expansion en los
sistemas de comunicacion mundiales, la demanda del consumidor es ahora mas
homogénea sobre una base internacional. Desde luego, aun existen muchos
nichos en el mercado que son de caracter nacional, pero la tendencia es hacia los
mercados y productos mas globales.

Los negocios internacionales se manejan sobre la base de paises multiples mas
gue sobre una base global (Por ejemplo: El funcionamiento de la union europea);
en una organizacion tradicional, las decisiones se manejan de forma distinta en
cada pais del mundo. Ademas, cada pais posee su propia calidad, tecnologia del
proceso y estructura de los costos. Las fuentes de abastecimiento se manejan en
forma local y regional, y las exportaciones estan sujetas a las fluctuaciones
monetarias

7 |bid 10.
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Al operar en los mercados globales, una compafiia tradicional se encuentra en
desventaja competitiva: La escala de las operaciones es in correcta, los productos
pueden ser inadecuados y la empresa estd mal organizada para producir y
comercializar sus articulos. Por lo anterior, es de suma importancia que la
demanda de productos se establezca conforme a una base internacional y no
regional; por tal motivo, las economias de escala resultan ampliamente
beneficiadas y los costos pueden ser mas bajos. Igualmente, los sistemas de
control de inventarios y la logistica son de caracter global. Para efectos de
estrategia operacional, algunas empresas han adoptado un enfoque hibrido con
las economias globales de escala, pero con cambios a nivel de requerimientos y
necesidades locales.

1.8.4. Cadena de suministro®®. La cadena de suministro es la red de las
operaciones de bienes y de servicios que permiten que las materias primas se
abastezcan entre si por medio de la manufactura de las mismas, hasta que llegan
a su consumidor final. Consiste en un flujo fisico de materiales, dinero e
informacion a lo largo de la cadena de compras, produccién y distribucién. En
otras palabras, la cadena de suministro es la forma en que las organizaciones se
encuentran vinculadas desde un punto de vista de una comparfiia especifica,
partiendo de sus proveedores de materia primas y pasando por distintas fabricas y
almacenes hasta llegar al cliente.*®

Internacionalmente, existe una filosofia creciente en el sentido de que los sistemas
de gestibn de operaciones y la administraciéon de la cadena de suministro
contribuyen a establecer una mayor posicién competitiva global en las empresas;
aportando una competencia distintiva a la organizacion, optimizando en forma
continua los bienes producidos o los servicios ofrecidos y mejorando
constantemente la estrategia de negocios con otras estrategias funcionales

El estudio de la cadena de suministro busca como finalidad la consecucion de una
ventaja competitiva sostenible para la totalidad del proceso productivo, y debe ser
valiosa, innovadora y dificil de imitar o de reemplazar por parte de los
competidores. Dicha ventaja debe basarse en las funciones que la compafia
realiza conjuntamente con las acciones que desempefan los aliados de la serie de
bastimentos, y a su vez, dichos aliados deben estar trabajando bajo la misma
vision y objetivos de negocio. Esto se debe en gran parte a que ninguna empresa
controla la totalidad su proceso de abastecimiento, es por ello que numerosas
organizaciones intentan administrar una o0 mas de estas, ya que su comprension y

18 SCHRODER, Roger G., GOLDSTEIN, Susan Meyer y RUNGTUSANATHAM, M. Johnny. Administracion de
operaciones conceptos y casos contemporaneos. Editorial Mc Graw Hill. 5 ed. 2011. Capitulo 10.

9 |bid 3.
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estudio es indispensable para mejorar el desempefio de todas las areas que la
componen. La medicion de desempefio de la sucesién de provisibn debe
efectuarse en cinco areas: Entregas, calidad, flexibilidad, costo y tiempo.

Es importante que la coordinacién dentro de la organizacion y entre las empresas
aliadas a una cadena de suministro esté encaminada en mejorar la misma, bien
sea mediante cambios de tipo infraestructural o estructural. El primer tipo de
variacion puede conseguirse por medio de equipos interfuncionales, una reduccién
en el tiempo de preparacion de la maquinaria y sistemas de informacion. En
contraste, Los mejoramientos estructurales pueden lograrse mediante una
integracion vertical, cambiando las configuraciones de los almacenes y de la
fabrica; una simplificacion de los procesos y un redisefio profundo del producto

1.8.5. Estrategia de operaciones®. En la permanente bisqueda de una ventaja
competitiva, la estrategia de operaciones es un factor vital en la toma de
decisiones para los sistemas de transformacion y para las cadenas de suministro
que estén vinculadas con los proceso, las estrategias de negocio y con las otras
estrategias funcionales de una organizacién. Los sistemas de gestion, la
administracion de operaciones y el estudio de la cadena de suministro, ayudan a
establecer el contexto para la elaboracién de estrategias operacionales y para la
toma de decisiones en todas las areas funcionales de la organizacion.

Una estrategia operacional bien concebida debe tener una mision, unos objetivos
y unas decisiones indispensables que se conecten con la estrategia de negocio y
que sean coherentes con las deméas maniobras funcionales de la empresa. Estos
objetivos deben contener los cuatro elementos que son usuales en el disefio de
una operacion; el costo, la calidad, la entrega y la flexibilidad. En tanto que las
decisiones estratégicas deben indicar el modo en el que se lograran los objetivos
de las operaciones.?* Es necesario contar con un patrén consistente de decisiones
estratégicas para cada una de las principales categorias de decision, las cuales
son:

e Inventario: Especifican el tipo y el nivel en que deben mantenerse en
funcién de las incertidumbres. En otras palabras, administran el flujo de
materiales dentro de la empre y dentro de la cadena de suministro.

e Procesos: Las decisiones relacionadas con los procesos determinan el
proceso fisico o las instalaciones usadas para elaborar un producto o

20 SCHRODER, Roger G., GOLDSTEIN, Susan Meyer y RUNGTUSANATHAM, M. Johnny. Administracion de
operaciones conceptos y casos contemporaneos. Editorial Mc Graw Hill. 5 ed. 2011. Capitulo 2.
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servicio asi como las politicas de la mano de obra utilizada. Por lo tanto es
importante que el proceso de transformacion fisica se disefie en relacion
con las capacidades de la mano de obra e infraestructura.

e Capacidad: Tienen como propésito suministrar la cantidad adecuada de
recursos en el lugar correcto y en el momento indicado.

e Calidad: Las decisiones relacionadas con la calidad determinan si, y en qué
medida pueden satisfacerse las especificaciones de los clientes,

1.8.6. Temas contemporaneos de las operaciones®. Las operaciones que estan
en pleno surgimiento y que son fundamentales para el logro de una ventaja
competitiva y de alto rendimiento son:

e Servicios y manufactura: La necesidad de dar un tratamiento tanto a la
manufactura como a los servicios es un tema esencial en las operaciones
debido a que estan altamente interrelacionados en la economia actual

e Operaciones dirigidas por el cliente: Toda operacion debe ser externamente
dirigida para satisfacer las necesidades del consumidor, esto no implica que
se requiera sacrificar la eficiencia de uno o varios procesos.

e Manufactura esbelta: Se encarga de la eliminacion de actividades que no
afladen ningun tipo de valor para el cliente y generen desperdicio de tiempo
al proceso productivo

e Integracion de las operaciones con otras funciones: Las mejores
operaciones son aquellas que integran sus funciones mediante el uso de
sistemas de informacion, coordinaciébn administrativa, rotacion de
empleados y uso de equipos interfuncionales, con el propdésito que toda las
personas que hacen parte de una empresa participen activamente en la
consecucidén de metas encaminadas en una misma direccién

e Preocupaciones ambientales y sustentabilidad: En la actualidad es
indispensable que las empresas produzcan y entreguen productos o
servicios que minimicen el impacto negativo sobre el medio ambiente y que
garanticen el desarrollo sostenible del mismo.

e Administracion de la cadena de suministro: Busca la integracion operacional
de consumidores, proveedores y productores, considerando la totalidad del

2 SCHRODER, Roger G., GOLDSTEIN, Susan Meyer y RUNGTUSANATHAM, M. Johnny. Administracion de
operaciones conceptos y casos contemporaneos. Editorial Mc Graw Hill. 5 ed. 2011. Capitulo 2.
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flujo de materiales, la informacién y el dinero a lo largo de la cadena de
suministro, desde la materia prima hasta la produccién y distribucion a
clientes finales.

e Globalizacién de las operaciones: Las estrategias para las operaciones
deben formularse bajo los efectos globales de negocio y no deben
restringirse netamente a los intereses nacionales.

1.8.7. Indicadores de gestién®. Son medidas utilizadas para establecer el éxito de
un proyecto o una compariia. Usualmente son construidos por los lideres de una
organizacion, caracterizandose principalmente por estimular la accion, marcando
las variaciones significativas respecto al plan original y resaltandolas a las
empresas que pueden corregirlas. Sus principales objetivos son:

¢ Identificar y tomar acciones sobre los problemas operativos.

e Medir el grado de competitividad de la empresa frente a sus competidores
nacionales e internacionales.

e Satisfacer las expectativas del cliente mediante la reduccién del tiempo de
entrega y la optimizacién del servicio prestado.

e Reducir gastos y aumentar la eficiencia operativa.

e Mejorar el uso de los recursos y activos asignados, para aumentar la
productividad y efectividad en las diferentes actividades hacia el cliente
final.

Uno de los factores determinantes para que todo proceso, bien sea administrativo,
logistico o de produccion, se lleve a cabo con éxito, es desarrollar un sistema
adecuado de indicadores para medir la gestién de los mismos, con el propdsito de
gue se puedan implementar y modificar objetivos en posiciones estratégicas que
reflejen resultados éptimos en el mediano y largo plazo, mediante un buen sistema
de informacién que permita medir las diferentes etapas presente en un ciclo
operativo de una empresa

En la actualidad, las organizaciones tienen grandes vacios en la medicion del
desemperfio de las actividades logisticas de abastecimiento y distribuciéon a nivel
interno (Procesos) y externo (Satisfaccion del cliente final). Lo anterior constituye
una barrera para la alta gerencia, en la identificacion de los principales problemas
y cuellos de botella que se presentan en la cadena logistica y productiva,
perjudicando claramente la competitividad de las empresas en los mercados.
Igualmente dificulta la recopilacion de informacion importante para la toma de
decisiones®.

% SANCHEZ MARTORELLI, Jests R. Indicadores de gestion empresarial. Editorial Palibrio. 2013.

24 http://www.webpicking.com/hojas/indicadores.htm. Enero 2014.
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En el disefio de indicadores es importante tener en cuenta los conceptos de
actualidad, capacidad y potencialidad:

e Actualidad: Valor fluctuante, basado en la medicion acerca de lo que se
hace en el presente con los recursos y restricciones existentes.

e Capacidad: Es un valor fijo, significa lo maximo que se podria hacerse con
los recursos existentes y bajos las restricciones presentes. Es importante
hacer explicitos los recursos y restricciones que se relacionan con la
capacidad maxima

e Potencialidad: Es lo maximo que se puede obtener si se desarrollan los
recursos y se remueven los cuellos de botella para mejorar la capacidad.

El éxito de cualquier operacion radica en lo que se puede medir y controlar, por lo
tanto el uso y la aplicacion adecuada de los indicadores de gestidon en los
procesos administrativos, productivos y logisticos de las empresas, son una
herramienta de generacién de ventajas competitivas sostenibles, mejoramiento
continuo y posicionamiento comercial frente a la competencia. Cada indicador
debe satisfacer los siguientes criterios:

e Medible: EI medidor o indicador debe ser medible. Esto significa que la
caracteristica descrita debe ser cuantificable en términos ya sea del grado o
frecuencia de la cantidad.

e Entendible: EI medidor o indicador debe ser reconocido facilmente por
todos aquellos que lo usan.

e Controlable: El indicador debe ser controlable dentro de la estructura de la
organizacion.

Las compafiias deben basar sus sistemas administrativos y de medicion dentro de
sus estrategias y capacidades. Desafortunadamente muchas organizaciones
exponen estrategias acerca de las relaciones con los clientes, la competencia y las
fortalezas organizacionales, mientras motivan y miden el desempefio de la gente
s6lo a través de indicadores financieros, por tal motivo es importante diferenciar
entre indicadores de cumplimiento, de evaluacion, de eficiencia, de eficacia y de
gestion?®.

e Indicadores de cumplimiento: Tienen que ver con la conclusion de una
tarea, estan relacionados con las razones que indican el grado de
consecucion de tareas y trabajos.

> http://jcvalda.wordpress.com. Enero 2014.
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¢ Indicadores de evaluacién: Exponen el rendimiento que se obtiene de una
tarea, trabajo o proceso, estan vinculados con las razones y los métodos
gue ayudan a identificar nuestras fortalezas, debilidades y oportunidades de
mejora.

e Indicadores de eficacia: Comunmente son relacionados con las razones
gue indican capacidad o acierto en la consecucion de tareas y/o trabajos.

e Indicadores de gestion: Teniendo en cuenta que gestion tiene que ver con
administrar y/o establecer acciones concretas para hacer realidad las tareas
y/o trabajos programados y planificados. Los indicadores de gestidén estan
relacionados con las razones que permiten administrar realmente un
proceso.

e Indicadores de eficiencia: Indican los recursos invertidos en la consecucion
de tareas y trabajos, en otras palabras con el grado de racionalizacion de
los recursos.

Para retroalimentar o monitorear un proceso no es necesario tener bajo control
continuo muchos indicadores, sino sélo los mas importantes, aquellos que
engloben y caractericen facilmente el desemperio total del proceso a evaluar.

1.8.8. Sistema de produccién bajo pedido®. Se caracteriza por desarrollar una
produccion por cantidades pequefias de cada producto al mismo tiempo, lo cual se
modifica a medida que se realiza el trabajo, a menos que la fuerza laboral y otros
recursos se repartan al término de cada trabajo. Usualmente es utilizado por la
empresa que produce solamente después de haber recibido un encargo de sus
productos. En primer lugar, el producto se ofrece al mercado. Cuando se recibe el
pedido, el plan ofrecido para la cotizacion del cliente es utilizado para hacer un
andlisis mas detallado del trabajo que se realizard. Este andlisis del trabajo
involucra:

e Una relacion completa del trabajo a realizar, dividido en nimero de horas
para cada tipo de trabajo especializado.

e Un plan detallado de secuencia cronoldgica, que indique cuando debera
trabajar cada tipo de mano de obra y cuando cada tipo de material tiene
gue estar disponible para poder ser utilizado.

La utilizacion cualquier sistema de pronosticos o en su defecto el desarrollo de un
MRP para la planeaciéon de abastecimiento de insumos, son inconsecuentes con

% bid 8.
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este modelo, esto se debe en gran medida a que el sistema de produccion por
encargo presenta las siguientes caracteristicas®’:

e Generalmente cada producto es unico, de gran tamafo y complejidad, lo
cual requiere bastante tiempo de elaboracion, debido a que presenta
caracteristicas exclusivas solicitadas por el cliente. Normalmente cada
pedido es considerado un producto especifico.

e La fabricacion del producto exige una variedad de maquinaria y medios de
transporte, igualmente el establecimiento de un puesto de trabajo en el cual
se ensamblen las partes que conforman el producto final.

¢ La manufactura del bien exige diferentes tipos de operarios especializados
capaces de participar en cada una de las partes que componen el producto
final.

e Es indispensable programar la entrega de acuerdo con los pedidos
individuales. Deben atenderse las fechas, para que cada producto se
entregue al cliente en los plazos solicitados.

e Es dificil hacer previsiones de la produccién, en otras palabras, cada
producto exige un plan de produccién especifico.

1.8.9. Planeacién de capacidad®. La planeacién de capacidad consiste en
suministrar un modelo que ayude a determinar el nivel 6ptimo de capacidad de los
recursos intensivos en capital (Instalaciones, equipos y magnitud de fuerza de
trabajo), siendo este modelo acorde con los distintos tipos de estrategias de una
organizacién.?® Por tal razén, es importante que la cantidad de capacidad
planeada se desarrolle en base a las estimaciones de la demanda futura, debido
a que cuando se programa una expansion de capacidad, una compafiia puede
optar por tener predominancia sobre la competencia edificando la capacidad mas
rapido o en su defecto puede optar por esperar y ver la cantidad de capacidad que
se necesita.

Las estrategias de instalaciones son fundamentales en la planeacion de
capacidad, debido a que en primera instancia establecen; la cantidad, la ubicacién,
los tipos y los cambios de capacidad necesarios a largo plazo, los cuales deben
coordinarse con las distintas areas funcionales de una empresa (Finanzas,
mercadeo, recursos humanos, contabilidad e ingeniera vinculada con tecnologia).
En segunda instancia determinan la disponibilidad futura de la produccion de
capital.

7 http://www.uovirtual.com.mx/
8 CHASE, Richard B., JACOBS, F. Robert y AQUILANO, Nicholas J. Administraciéon de operaciones:
produccién y cadena de suministros. México, D.F. Editorial Mc Graw Hill. 12 ed. 2009.
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Las decisiones de disefio de las instalaciones, la planeacion agregada y la
programacion de produccion, integran una jerarquia de decisiones de capacidad.
Las decisiones de evaluacion de las instalaciones son concebidas y desarrolladas
a largo plazo y se utilizan para obtener la capacidad fisica que debe planearse y
desarrollarse antes del uso que se le pretende proporcionar a la instalacién. En
tanto, la planeacion agregada se ocupa de ajustar la oferta y la demanda a
mediano plazo, determinando el nivel de la fuerza laboral y de produccion final
dentro de la capacidad disponible.

Los factores de la oferta que pueden cambiarse con una planeacion agregada son
las contrataciones, los despidos, el tiempo extra, el tiempo reducido, el inventario,
las subcontrataciones, la mano de obra de tiempo parcial y los acuerdos
corporativos. Por su parte, los factores que influyen en la demanda son la fijacion
de precios, las promociones, los pedidos pendientes y los productos
complementarios. Actualmente existen dos estrategias basicas para ajustar la
demanda: La de seguimiento y la de nivelacion. Asimismo, las organizaciones
pueden recurrir a la combinacién de ambas. Puede hacerse una eleccion de una
estrategia estimando el costo total de cada una de las estrategias disponibles. Por
su parte, la sistematizacion de operaciones consiste en decisiones a corto plazo
gue se restringen por la proyeccion agregada y aplica la capacidad disponible
asignandola a actividades especificas.

En conjunto, la planeacion de operaciones y la planeacion de ventas establecen
niveles de la produccion para un mediano plazo, relacionando entre si, las
decisiones de instalaciones y las de programacion de la produccion. En
consecuencia, se toman decisiones relacionadas con el tamafio de la fuerza
laboral, las subcontrataciones, las contrataciones y los niveles de inventarios.
Tales decisiones deben ajustarse dentro de la capacidad en las instalaciones y
son restringidas por los recursos disponibles.

1.8.10. Programacién de operaciones®> 3. Las decisiones de programacién de
operaciones asignan la capacidad disponible (Equipo, mano de obra y espacio) a
los trabajos y actividades, tareas o clientes a lo en un periodo de tiempo. En este
orden de ideas, la programacion de operaciones es una herramienta que indica lo
que habra de hacerse, cuando y por quién y con qué tipo de equipamiento, con el
propésito de obtener; un alto nivel de eficiencia, un buen servicio al cliente,
mantener un nivel bajo de inventarios y lograr una coordinacion interfuncional

39 1bid 25.

31 SCHRODER, Roger G., GOLDSTEIN, Susan Meyer y RUNGTUSANATHAM, M. Johnny. Administracion de
operaciones conceptos y casos contemporaneos. Editorial Mc Graw Hill. 5 ed. 2011. Capitulo 13.
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entre las areas funcionales de un organizacion. Es de vital importancia aclarar que
la planeacion agregada debe diferenciarse de la planeacion de operaciones,
debido a que esa ultima se efectia en un periodo de tiempo de meses, semanas u
horas, asignando los recursos de la mejor manera posible para satisfacer los
requerimientos de las operaciones. Los principales criterios de programacion:

e Minimizar los tiempos de terminacion.

e Maximizar la utilizacion.

e Minimizar el inventario en curso.

e Minimizar el tiempo de espera de los clientes.

La teoria de las restricciones en una extension légica de la programacion de
capacidad finita, que permite maximizar el rendimiento de las operaciones
mediante la identificacion y posterior programacion de los recursos sujetos a uno o
varios cuellos de botella, estos se programan para maximizar el flujo y los puntos
no sujetos al mismo, manteniéndolo ocupado durante el desarrollo del proceso
productivo. Para ser de utlidad, en un sistema de informaciébn debe de
incorporarse métodos de programacion; que determinen los tiempos de entrega de
un producto o servicio, que identifiquen el cuello de botella de un proceso, que
establezca los tiempos de inicio y finalizacion de una actividad, y que aseguren la
finalizacién completa de todo el trabajo en los tiempos establecidos.

Las graficas de Gantt es uno de modos mas sencillos de programacion de trabajos
uno a la vez conforme a las prioridades sobre los recursos disponibles. No
obstante, la programacion de capacidad finita permite programar actividades
multiples a través de un numero distinto de centro de trabajo. Las actividades se
programan de una forma similar a las graficas de Gantt, exceptuado que cada
centro de trabajo puede tener recursos multiples. En la programacion finita se
divisan los centros sometidos a un cuello de botella, por tal motivo, se realizan
esfuerzos para optimizar el flujo de trabajo de los cuellos de botella mediante la
division de los trabajos y el uso de tiempo extra.

En tanto el objetivo comun de la asignacion de centros de trabajo es minimizar los
costos totales y el tiempo necesario para el desarrollo de los trabajos inmediatos.
Una caracteristica importante que se asigna solo un trabajo a cada maquina

1.8.11. Secuenciacién de las operaciones®. Es el proceso de determinar el lapso
adecuado de utilizacién de una maquina o centro de trabajo, los cuales cuentan
con unas reglas de prioridad que pueden ser simples y pedir Unicamente que los
trabajos se ordenen de acuerdo con un dato, como el tiempo de procesamiento,
plazo u orden de llegada. Dichas normas de prioridad para ordenar labores son:

*2 |bid 28.
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e FCFS (Primero en entrar, primero en salir) los pedidos se ejecutan en el
orden en que llegan al departamento.

e SOT (Tiempo de operacion mas breve) ejecutar primero el trabajo con el
tiempo de terminacion mas breve, luego el siguiente mas breve, etc. Se
llama también SPT (Tiempo de procesamiento mas breve). A veces la regla
se combina con una regla de retardo para evitar que los trabajos con
tiempos mas demorados se atrasen demasiado.

e EDD (Earliest due date first, primero el plazo mas proximo) se ejecuta
primero el trabajo que antes se venza.

e LPT (Large processing time, tiempo de procesamiento mas largo)

e CR (proporcion critica) se calcula como la diferencia entre la fecha de
vencimiento y la fecha actual, dividida entre el nimero de dias hébiles que
guedan. Se ejecutan primero los pedidos con la menor CR.

1.9. MARCO CONCEPTUAL®

A continuacion se presentan los términos mas representativos del tema, los cuales
abarcan en un contexto global los contenidos tratados durante el desarrollo de
este proyecto.

Administracion de operaciones: Elemento clave en el mejoramiento de la
productividad en los negocios, que permite alcanzar una ventaja competitiva
mediante la racionalizacion de procesos de produccién de bienes y servicios.

Almacenamiento: Actividad en la cual las materias primas son guardadas en un
lugar destinado para estas.

Ambiente externo: Hace referencia al ambiente econdmico, fisico, social y
politico de las operaciones.

Ambiente interno: Hace referencia a la toma de decisiones interfuncionales.

Anillo rozantes: Dispositivos que permite la transmision de corriente y sefales
eléctricas de una parte estatica a una rodante de la maquina.

Bujes en carbdn: Elemento de una maquina donde se apoya y gira un eje. Evita
la friccion entre las partes en movimiento de una maquina.

Cadena de suministro: Conjunto de entidades y relaciones que definen de
manera acumulada la forma en que los materiales y la informacion fluyen dentro
de la empresa hasta su consumidor final.

® Los conceptos han sido extraidos de todo el material bibliogréafico relacionado en este documento
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Capacidad: Es la mayor produccion que puede elaborarse a lo largo de un
periodo especifico de tiempo.

Contactos eléctricos: Conjunto de conectores que permiten el flujo y la
conductividad de energia eléctrica de un dispositivo eléctrico o electronico.

Control estratégico: Es el que supervisa el comportamiento y la efectividad de la
estrategia empresarial. Establece los criterios que definen una buena actuacion
estratégica, motiva a los directivos a alcanzar resultados conforme a los mismos,
permite una rapida identificacion de las estrategias que se desvian de la
trayectoria prevista y, cuando es necesario desencadena el proceso de
formulacion de una nueva estrategia o la determinacion de mejores medios para
su implementacion.

Control de gestion: Es el conjunto de procedimientos que guian no sélo el control
del resultado, sino también apoyan a los directivos en el proceso de toma de
decisiones congruentes con la vision empresarial, para que actien lo mas
eficientemente posible a fin de alcanzar los objetivos de la organizacion a partir de
los recursos disponibles.

Control operacional: Es el efectuado en el nivel de ejecucion de las operaciones,
esta encaminado a asegurar que las tareas especificas se cumplan en forma
eficaz y eficiente.

Desempefio ambiental: Son los resultados medibles de una organizacion, de sus
aspectos ambientales, los cuales se pueden medir respecto a la politica, los
objetivos, las metas y otros requisitos de desempefio ambiental de la organizacion.

Documento: Es la informacion y su medio de soporte, este puede ser magnético,
papel, optico o electronico, fotografias o muestras de patrén, o una combinacion
de estos dos.

Economias de escala: Aquellas donde el aumento en la cantidad producida
disminuye los costos de produccion, disminuyendo el costo unitario y a su vez el
precio del mismo.

Efectividad: Es la congruencia entre lo planificado y los logros obtenidos, sin
cuestionar si dichos objetivos son 0 no adecuados.

Eficacia: Es la capacidad de acertar en la seleccién de los objetivos y las labores
mas adecuadas de acuerdo a las metas de la organizacion.

Eficiencia: Es la capacidad de hacer las labores trazadas de la mejor manera
posible con un minimo de recursos empleados.
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Escobilla industriales: pieza que almacena la eléctricidad generada por un
dinamo, que es recogida por el colector y enviada a través de ellas al resto del
circuito.

Funcién de operaciones: Es responsable de la fabricacion o entrega de los
bienes o servicios de valor para los clientes de la organizacion.

Impacto ambiental: Cualquier cambio en el medio ambiente, este puede ser
positivo 0 negativo, como el resultado parcial o total de los aspectos ambientales
de una organizacion.

Inventarios: Cantidad de existencias de un bien o recurso cualquiera que hacen
parte de un producto fabricado por una empresa.

Manufactura: Fase de la produccion economica de los bienes. Consiste en la
transformaciéon de materias primas en productos; manufacturados, elaborados o
terminados para su distribucion y consumo.

Materia prima: Hace referencia a los materiales extraidos de la naturaleza y que
se transforman para elaborar productos finales o de consumo.

Mejora continua: Es el proceso recurrente de optimizacién del sistema del
sistema integrado de controles operacionales, que permitan dar cumplimiento a los
requisitos establecidos en los modelos NTC ISO 9001:08, NTC ISO 14001:04 y
NTC OHSAS 18001:07 de forma coherente segun lo establecido por las politica
planteada por la organizacion.

Operaciones: Actividades cuyos procesos combinan, separan, reforman vy
transforman insumos o recursos en productos (Bienes o servicios).

Organizacion: Compaifiia, corporacion, firma, empresa, autoridad o institucion, o
parte o combinacion de ellas, sean o no sociedades, publica o privada, que tiene
sus propias funciones y administracion.

Porta-escobillas: Piezas que brindan seguridad y estabilidad a las escobillas de
carbdn. Se utilizan en productos electromecanicos como los motores.

Procedimiento: Planes que establecen un método para manejar las actividades
futuras. Son series cronoldgicas de acciones requeridas, guias para la accion, que
detallan la forma exacta en que se deben realizar ciertas actividades. Es la forma
especifica como se lleva a cabo una actividad o proceso, ellos pueden estar
documentados o no.
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Procesos: Conjunto de actividades coordinadas y controladas con fechas de inicio
y de finalizacion, llevadas a cabo para lograr un objetivo conforme con requisitos
especificos, incluyendo las limitaciones de tiempo, costo y recursos.

Produccién: Es el resultado de emitir los pedidos planeados en términos de
cargas de trabajo.

Pulsadores en acero para ascensores: Dispositivo que permite la activacion de
alguna funcion, mediante la conexion de contactos eléctricos.

Pymes: Hace referencia a la pequefia y mediana empresa. Es una empresa con
caracteristicas distintivas, y tiene dimensiones con ciertos limites ocupacionales y
financieros prefijados por los Estados o regiones.

Rolletes para puertas de ascensores: Pieza de giro aplicable a mecanismos de
movimiento que sirve para transmitir una fuerza.

Sistema de gestion operacional: Es el marco de trabajo que define el conjunto
de requisitos que deben cumplirse para desarrollar las actividades operativas.
Abarcan un ambito importante y normalmente no cubierto en la gestion de
procesos y plantas, ubicandose entre los sistemas base de supervision y control
de procesos y los sistemas de gestion globales de la empresa.

Ultrapol: Considerado uno de los plasticos de ingenieria mas econémicos y de los
que presentan mayor versatilidad de aplicacion.

Ventaja competitiva: Caracteristicas basicas o agregadas de una empresa que le
otorgan distincion en tales aspectos frente a su competencia directa e indirecta.

Zapatas de contrapeso: Punto de apoyo entre un elemento fijo y movil de
movimiento vertical.
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2. DESARROLLO DEL PROYECTO

2.1. DIAGNOSTICO

A continuacion se muestra la informacién general de la organizacion y la posterior
aplicacion de herramientas gerenciales que evidencian los componentes criticos,
activos, pasivos e indiferentes que intervienen en el proceso administrativo y
operativo presente durante el desarrollo de la cadena de suministro, de igual modo
se identifican las estrategias pertinentes para mejorar el desempefio del mismo.

2.1.1. Plataforma estratégica®*

e Generalidades de la organizacion. ESCOT LTDA., es una compafiia colombiana
que reside en la ciudad de Bogota, cuenta con veintiocho afios de experiencia en
el sector industrial, reconocida mediante la produccién, comercializacién y
asesoramiento técnico de productos manufacturados como; escobillas industriales,
porta-escobillas, bujes, contactos eléctricos y partes para ascensores en acero
inoxidable, lo que le ha representado a la entidad el posicionamiento visible dentro
de las empresas colombianas, especialmente dentro del sector metal-mecénico,
ademas del establecimiento de relaciones estratégicas con clientes importantes
como:

Ascensores Schindler de Colombia.
Otis ElevatorCompany.

Melco Colombia.

Empresa colombiana de cables.
Thyssenkrupp elevadores.

En busca del proceso de mejora continua, en el afio 2007 la organizacion logré la
certificacion en la norma ISO 9001:2000, lo que le permiti6 la consolidacion de
documentacion indispensable para el fortalecimiento de una politica de calidad
sustentable y coherente con las necesidades del mercado. No obstante y a pesar
de los avances, la empresa actualmente cuenta con un proceso mayormente
empirico, siendo hasta el momento beneficioso para los objetivos previamente
establecidos por la compainiia, pero que al dia de hoy no son totalmente éptimos
en un sector industrial que obliga al desarrollo de herramientas y estrategias que
garanticen un mayor margen de beneficio en todos los procesos que involucran la
ejecucion de la cadena de valor.

34 http://www.escotltda.com. Febrero 2013.
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El volumen de produccion cambia constantemente segun la época del afio, por lo
que la cadena de suministro esta sujeta a un gran namero de cambios en un
horizonte de planeacion relativamente corto. En la grafica 1 se evidencia la
variacion anual de los productos facturados en ESCOT LTDA., desde noviembre
de 2012 hasta octubre de 2013. Existen etapas donde la demanda de productos
es considerablemente baja y esto se debe en gran medida a que la compafiia
posee un numero minimo de clientes que respaldan estos momentos de baja
demanda. Por su parte los periodos donde se presenta una mayor cantidad de
mercancias facturadas, son porque en esos lapsos se suman nuevos clientes que
cuentan con el aval financiero para realizar la compra de todos los productos
establecidos para ese determinado afio.

La empresa sigue contando con la misma mision, vision y politica de calidad que
fueron establecidas como directrices para la consecucién en su momento del
sistema de calidad ISO 9001:2000. Dichas pautas son:

e Mision. “Escot Ltda., empresa dedicada a la manufactura de escobillas
industriales, sellos, bujes y paletas para bombas de vacio en grafito, porta-
escobillas industriales en bronce, fabricacion y/o remanufacturacion de
contactos eléctricos industriales y partes para ascensores, al servicio de la
industria en general; satisfaciendo las necesidades y expectativas de
nuestros clientes; ofreciendo productos de calidad, a costos competitivos,
mediante talento humano capacitado y velando por el bienestar social de
sus funcionarios”.

e Vision. “Escot Ltda., proyecta ser una empresa lider en la industria nacional,
ampliando su mercado a los paises vecinos, aumentando su capacidad de
produccién mediante la adquisicién de nueva tecnologia y recurso humano
competente, bajo los estandares de calidad de la norma ISO”.

e Politica de calidad. “Garantizar el cumplimiento a los clientes en las
entregas de los productos con la calidad ofrecida y el logro de las metas
establecidas. Para este fin, Escot Ltda., dirigira sus esfuerzos a optimizar la
calidad de sus procesos de fabricacion, contando para ello con un personal
calificado, que trabaje en un clima laboral favorable y con herramientas y
magquinaria adecuada que estén acorde con las necesidades exigidas por el
mercado. De acuerdo con lo anterior Escot Ltda., contara con una
infraestructura fisica, organizacional y de logistica. Escot Ltda., estara
vigilante para que se cumplan todas las normas para el bienestar de sus
clientes y personal”.

2.1.2. Estructura organizacional. ESCOT LTDA., se encuentra integrada por una
junta de tres socios quienes ocupan los cargos de; directora administrativa,

45



representante comercial y asistente administrativo y contable. En la figura 4 se
presenta el organigrama de la compafiia. La estructura organica de la empresa
esta dividida basicamente en:

Equipo directivo y administrativo: Delegado de la toma de decisiones,
definiendo las estrategias, instrucciones, procedimientos y controles que el
equipo tactico-operativo requiere para la ejecucion de los distintos procesos
gue conforman la cadena de valor: Este grupo se encuentra integrado por;
el gerente general, el director comercial, el director de produccion, la
directora de compras, la directora administrativa y financiera.

Equipo tactico-operativo: Desarrolla las funciones asignadas por el equipo
directivo y administrativo, ejecutando las actividades, estrategias y controles
operacionales del ciclo productivo de la empresa. Esta conformada por el
director de produccion y los operarios.

Equipo externo o de apoyo: Integrado basicamente por el director de
calidad y el contador, son los encargados de desarrollar y registrar las
labores de calidad, contabilizando las utilidades obtenidas del proceso
respectivamente.

Figura 4. Organigrama ESCOT LTDA.

JUNTA DE SOCIOS

—————— DIRECTOR DE CALIDAD

GERENTE GENERAL

CONTADOR  -=====4

DIRECTORA DIRECTOR DIRECTORA DE DIRECTOR DE
ADMINISTRATIVA  COMERCIAL COMPRAS PRODUCCION
1 = 1 l
ASISTENTE
ADMINISTRATIVA Y MECANIZADO ESCOBILLAS
CONTABLE
1 | |
SERVICIOS TORNERO - OPERADOR DE
GENERALES FRESADOR ESCOBILLAS
TALADRO AYUDANTE
FRESADOR OPERADOR

I ESCOBILLAS

AYUDANTE DE
MECANIZADO

Fuente: La empresa 2013.
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2.1.3. Portafolio de productos. La empresa cuenta con un portafolio amplio de
productos elaborados, los cuales varian segun las especificaciones técnicas
solicitadas por el cliente (Tipo y calidad de resistividad del material).
Primordialmente se pueden evidenciar ocho tipos de bienes distintivos, los cuales
estan expuestos en la tabla 2.

Tabla 2. Portafolio de productos

Carbdn duro impregnado.

Elemento de una maquina donde se
apoya y gira un eje. Evita la friccién
entre las partes en movimiento de

una maquina.

Ultrapol (Polietileno), Nylon
N6

Punto de apoyo entre un elemento
fijo y mévil de movimiento vertical.

Cold rolle, hot rolle y acero
inoxidable (304 - 430)

Dispositivo que permite la activacion
de alguna funcién, mediante la
conexion de contactos eléctricos.

Bronce, latén

Dispositivos que permite la
transmisién de corriente y sefiales
eléctricas de una parte estatica a una
rodante de la maquina.

Cobre, plata, tungsteno.

Conjunto de conectores que permiten

el flujo y la conductividad de energia

eléctrica de un dispositivo eléctrico o
electrénico.

Bronce, cobre

Piezas que brindan seguridad y
estabilidad a las escobillas de
carbon. Se utilizan en productos
electromecanicos como los motores.

Ultrapol (Polietileno), Nylon
N6

Pieza de giro aplicable a
mecanismos de movimiento que
sirve para transmitir una fuerza.

Bronce, latén, cobre

Piezas que brindan seguridad y
estabilidad a las escobillas de
carbon. Se utilizan en productos
electromecanicos como los motores.

Grafito, carbon.

Almacenar la eléctricidad generada
por un dinamo, que es recogida por
el colector y enviada a través de ellas
al resto del circuito.

Fuente: El autor 2013.
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2.1.4. Localizacion y caracteristicas de planta fisica

2.1.4.1. Ubicacion geogréfica. Se encuentra ubicada en la ciudad de Bogota, en la
localidad 16 conocida bajo el nombre de Puente Aranda. En la figura 5 se muestra
la ubicacion de la compaifiia y se identifica las troncales del sistema de transporte
masivo TransMilenio.

Figura 5. Mapa de la ciudad de Bogota.

# Ubicacion de la localidad de Puente Aranda.

== Troncales de TransMilenio.

Fuente: El autor 2013.
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Las instalaciones de la organizacion se encuentran situadas en la calle 7 N° 31-14
en un predio propio ubicado en un sector industrial-manufacturero, en la zona
centro geografica de la ciudad de Bogota, conocido como el barrio el Ricaurte. El
edificio est4 dotado en su totalidad por los servicios de; agua potable, luz eléctrica,
linea telefonica e internet. Las principales vias de accesos son la calle sexta y la
avenida NQS. La figura 6 muestra la ubicacién especifica de la empresa.

Figura 6. Mapa de los alrededores de ESCOT LTDA.

Fuente: El autor 2013.

2.1.4.2. Infraestructura. El conjunto de elementos con los que dispone ESCOT
LTDA para su funcionamiento esta constituido por un predio de propiedad propia
de tres niveles que tienen como objetivo ser el espacio donde se planea,
desarrollan y controlan dentro de los tiempos determinados y la calidad esperada
de las operaciones administrativas y productivas normales de la empresa.

En el primer nivel se encuentra ubicada la planta de fabricacion de los procesos
operativos que desarrollan los productos en acero inoxidable, ultrapol, las lineas
de produccién de bujes y de contactos eléctricos. Asimismo se localizan las
oficinas del area administrativa.

En el segundo piso esta situada la linea produccion de las escobillas industriales,

un bafio y una sala de reuniones. Por su parte en el tercer nivel se encuentra
ubicada el area de archivo y de almacenamiento de materias primas.
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2.1.5. Proceso operacional. En el transcurso de los distintos procesos que
conforman la cadena de suministro y el ciclo productivo de la compafia, hay que
tener en cuenta dos tipos de decisiones; las estratégicas y las operativas. Las
primeras son disposiciones de caracter administrativo, por lo cual le corresponden
a la alta gerencia desarrollarlas, en tanto las segundas son medidas de
planificacion de produccion a corto plazo (Tareas rutinarias) y son realizadas
primordialmente por el personal operativo de la empresa. Basicamente la
diferencia fundamental entre si, se establece en el horizonte de planeacion
considerado en el proceso de decision, en otras palabras, en el tiempo de
ejecucion de las mismas>> *°.

De acuerdo a lo establecido por el manual de calidad conformado por parte de la
empresa para la obtencién de la certificacién en la Norma 1SO 9001:2000, ESCOT
LTDA., determina una descripcidbn general de la cadena de valor que esti
actualmente instituida por los procesos de; direccion, productivos y de apoyo.
Siendo el cliente el responsable del inicio y posterior finalizacion del ciclo
operacional. La figura 7 se representa el proceso existente en la organizacion.

Figura 7. Mapa de procesos.

PROCESQS DE DIRECCION

REVISION PLANIFICACION DEL <
GERENCIAL 5.6.CYMEIORA

PROCESOS PRODUCTIVDS @ @

HUMANO

C GESTION C
S > MERCADEOY

L COMERCIAL L

GESTION ALAMCEN

E ¥ ‘ > PRODUCCION ‘ E
COMPRASY

N PROVEEDORES I 1 | N

T PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION T

MATERIAL
E o METALMECANICA GRAFITO E
PROCESOS DE APOYO @ @
G:igf;;gﬁ ‘ MANTENIMIENTO GESTION DE AUDITORIA SEGUIMIENTOY

Y METROLOGIA INFORMACION INTERNA MEDICION

Fuente: La empresa 2013.

% BALLOU, Ronald H. Logistica Empresarial: El control y planificacién. Madrid. Ediciones Diaz de Santos.
1991.

36 BALLOU, Ronald H. Logistica: Administracion de la cadena de suministro. México, D.F. Editorial Pearson.
5a ed. 2004.
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2.1.5.1. Descripcion general del proceso administrativo. Consiste en la
identificacion de todas las posibles etapas y la asignaciéon de recursos que son
necesarios para el desarrollo de una cadena de valor que logre cumplir en los
periodos establecidos y con los requerimientos solicitados por el comprador, la
elaboracion de un producto especifico con 6ptimas condiciones de calidad.
Aquellas disposiciones son ejecutadas principalmente por el gerente general,
cuentan con el asesoramiento de los directores de; compras, comercial y
produccion, donde primordialmente se evallan los costos de fabricacion, el
margen de utilidades que posiblemente puede obtener la empresa, la demora del
ciclo de pedido de las materias primas por parte de los proveedores y los tiempos
en los que el cliente solicita el bien totalmente culminado.

La etapa inicial, consiste en la reunion de las partes, es decir entre los
representantes administrativos de la empresa y los clientes. Posteriormente, se
establece una decisidén bien sea positiva 0 negativa, en la cual se determina el
namero de restricciones que probablemente afectarian el ciclo tanto gerencial y
productivo, donde finalmente se estudia la opcion de realizar o rechazar el
proyecto. En el momento en que se llega acuerdo mutuo, se establece las formas
de pago del producto y su respectiva facturacion. Esta fase culmina con la
remision por parte del comprador de la pieza que se debe producir, el propdsito es
la realizacion de los planos del mismo para que el area de produccién de la
organizacion pueda llevarla a cabo segun las caracteristicas técnicas descritas en
el boceto.

En tanto el director de produccién identifica y culmina los detalles respecto a la
cantidad y tipo de materiales necesarios para la fabricacion del producto, la
directora de compras junto con el gerente general evalla los precios y los tiempos
de entrega que ofrecen sus distintos proveedores, solicitando a la mejor opcion el
envio de las materias primas faltantes, en este periodo se tiene cuenta la
informacion final suministrada por el area operativa. Después de que la compafia
recibe formalmente el material requerido, el area gerencial hace el transporte de la
misma para que inicie su ciclo productivo.

Después de concluido el proceso fabricacion, el area gerencial establece y lidera
las actividades complementarias como; el tipo de almacenamiento del bien
terminado, el empaque y embalaje del mismo, sumado a las decisiones logisticas
correspondientes a la seleccion adecuada de los medios de transporte para
realizar el envio a su destinatario. Finalmente el gerente general se comunica con
el comprador, le expide la factura correspondiente por cada proyecto realizado y le
informa el dia y la hora de llegada del producto.
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2.1.5.2. Descripcion del proceso productivo. Debido a que la organizacion no es
una entidad que se caracteriza por producir un mismo producto a lo largo de un
periodo determinado, sumado al hecho de que su actividad econdmica no esta
sujeta a una produccién en masa claramente establecida, la empresa cuenta con
un nicho de mercado que esta concebido en la elaboracién de distintas piezas que
varian principalmente por las especificaciones técnicas del cliente que las solicita.
En ese orden de ideas, la compafia no cuenta con un solo proceso de
transformacion de materia prima, por lo que la cadena de suministro en el area
operativa se divide segun el numero de productos que se estén elaborando en un
determinado periodo.

2.1.6. Personal. ESCOT LTDA., esta conformada por 21 empleados distribuidos
entre personal; gerencial, administrativo, operativo y externo, estos ultimos tienen
una vinculacion contractual de prestadores de servicio, los cuales laboran
temporalmente y en periodos determinados, garantizando el cumplimiento tanto
del marco legal normativo obligatorio al que se encuentra sujeto una Pyme en
Colombia, como de la norma 1SO 9001:2000 con la que actualmente cuenta con
una certificacién organizacional.

Por su parte el personal gerencial, administrativo y operativo tiene un contrato de

vinculacién de planta y todos realizan sus labores en la ciudad de Bogota. En la
tabla 3 se describe el nimero de empleados con los que cuenta la organizacion:

Tabla 3. Numero de empleados separados por cargos.

Cargos Cantidad
Gerente general 1
Director de calidad
Contador
Director comercial
Director de produccion
Directora de compras
Directora administrativa y financiera
Asistente administrativa y contable
Operarios torneros fresadores
Operarios taladro - fresador
Ayudantes de mecanizado
Operadores de escobillas
Operarios auxiliares de escobilla

Total

RlwoRINRRRIRPRRR-

N
=

Fuente: El autor 2013.
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2.2. DISENO DEL SISTEMA DE GESTION DE OPERACIONES

Con fin de propoésito de encontrar las alternativas de mejora continua que permitan
el desarrollo de un sistema de gestion operacional acorde con los recursos de la
empresa, que logren disefiar un mejor criterio de elaboracion de la cadena de
suministro, se opta por la aplicacién de distintas herramientas administrativas e
ingenieriles, las cuales se desarrollan teniendo en cuenta los problemas existentes
principalmente en el proceso productivo de la compafiia y el sector industrial al
que perteneces (Manufactura). Igualmente, dichos inconvenientes surgen de la
realizacion de entrevistas a los agentes de la organizacion y a la investigacion
efectuada sobre las adversidades mas comunes en el sector manufacturero.

Habitualmente las compafiias en el desarrollo de las actividades que integran la
cadena de valor presentan cuatro tipos de procesos; operativos, administrativos,
de apoyo y direccién®’. Tomando como base la anterior clasificacion, en la figura 8
se presenta un diagrama de afinidad con el propdsito de establecer un enfoque
general de las operaciones evidenciadas en la fase del diagnostico.

Figura 8. Diagrama de afinidad.

Procesos Procesos Procesos de Procesos de
operativos administrativos apoyo direccion
Determinacian y revision Aprovisionamiento de Determinacidn,
delos requisitos del Gestidn econdmica bienes deinversidn, despliegue, seguimiento
producto y del cliente. maguinara, y evaluacidn de
mantenimiento servicios R
’ generales J g
Disefioydesarrollo del - -
producto. Gestion de clientes. ) Formulacién
J Gestion de comunicacion

proveedores. seguimiento y revision

de las estrategia

Determinacion del J . J

proceso de compras. Gestidn financiera

Gestion de los recursos

T Comunicacioninterna.

Comunicacién con el
cliente.

Gestidn de la calidady
medio ambiente.

Proceso produdivo
(Conformadondelared
logistica).

Gestidn del proyecto.

Elaboraciény revision
del sistema de gestion
de calidad.

Fuente: El autor 2013.

¥ PEREZ FERNANDEZ DE VELASCO, José Antonio. Gestién por procesos. Madrid. Editorial Esic.

4a ed. 2010.
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Para generar una directriz de la informacion anterior e identificar las causas que
favorecen o afectan a la empresa, se estudian dos entornos; externo e interno,
buscando determinar cuales son sus fortalezas, debilidades, oportunidades y
amenazas, con la finalidad de relacionar dichos elementos y disefiar estrategias
viables que conciban benéficos o alternativas de mejora para ESCOT LTDA. En la
tabla 4 se estructura la elaboracién de la matriz DOFA.

54



€T0¢ J01ne |3 =1uanH

(9v ‘£V ‘A '1Q) seajensuiwpe ssuopessdo
ap uonewrIBeIp Sp 0SN |3 SIUBIPAW ONSIUILINS 3P
BUSPED B Ua sajuasald sajesauab sos8001d SO| JBDIIUDS |

(8v LV 'SV PV '€V 10 90 ‘¥A 2A
‘L.a) uoonpolid e ap jonuod A ugipeaur|d ‘uonewelbold

E| U2 Opeseq sosindal ap uoeubise e eied opipad
3100S UQIDBDLQE) B| US SEPEZI|IN SBIIUD3] 3p uondopy

va seibajensy

LV 'OV ‘v
‘oW 2V LY ‘2d) seWid SE| 8p 021WQU0IS OJUSILILBIS0S
A ojjouesap | eied sajeusweuisgni sepepius
SE| 82810 anb ugDEDURUY Bp SBPEPIIgISod SE| Jenjea]

(8Y
‘g4) "uoonpold sp osao0id |8 Jeiolew eied seAlRUIS)E
195 uejpod anb soanisodsip sa|qisod SOIBZIENSIA
e apnAe anb e2160j0u2a] eIDUR|IBIA Sp 01pNSa Un JBloge|3

v seibajens3y

"502160]0UD3] SO||0LBSSP SAUEISUOD) 6Y
‘WL BUSIELW B] US SSIUBIGLIED BIUSA 3P S0IDa1d "8Y
‘eyden ap soysinbay *2y
"oJUBIWIBIDURUIY 3P S3JUaN] ap euniodo epanbsng "9y
“0Jnnj [8p sJquINpIUEdUl 'Sy
"S2I0papUaA
0 salopaanoid So| ap uoieoBau ap Japod by
“UDIDNQUISIP 9P S3[BUED B 05320V £
"S01021Ip Salopnadwiod ap pepIsiaAl] 2y
‘sied [9p B2IWOU0IS UQIDENNIS "Ly
sezeuawy

(10 '2a ‘5@ ‘€@) 'ugonpoid
ap pepneded A oleqel ap v6ILD B 5P UDIDEDIIIUSPI
e| eled eusiusbul sp sejusiwelsY ap ugineddy

(90 ‘50
‘cO ‘LO ¥A ‘2Q) ewsiw ¥ ap oulsiul 8 oAlesado ‘eisuab
‘SUSIQLUE |8 BJUSND US OpUSIUS] ‘BJURdWOD B| 3p OUISIXS
SISI[BUE |3 U3 SOPEIO0JUS SOIPNISa Sp SJUBISU0D OfjoLESa(]

0Q seibajensy

(L0 %0 2010 14 ¥4 €4 2d)
“J0[BA Bp BUSPED B| 8P OJUSIWIpUSIUS Jolaw |2 eied epnie
ap Bas anb uonsab ap BWaISIS owndo un SEATBNSIUILPE
SBIUBIWIELISY 3P 0SN |3 SlUBIpaW JB|oLesSa]

(L0 70 €0 2O
‘94 ‘G4 ‘24 ‘14) "eons)6o| pal Jolew eun ap UQIDBWIOIOD B|
eled oalesado A 021631058 “001108] Uk|d UN B3P UDIDBIOgR]

04 seibajens3

‘BunayIew ap Sa[BUBD SOASNN “20

"sa1uafiawWs SOpPBJISLWL S0| U OJUSIWIDaID [ "90
‘eIBojoua] U 1ISAU] '§O

"OUBLUNY 0SIND3] [8p UONSaY) $0

"Sa1UaID Sapuelf Uod BzZUelY '€0

"5210paaA0id U0D SBUOIDES] 3P OUSILEZURLY ‘20
‘ojonpoid |3p uonEeDURRIA 1O

sapepiunuodo

“BlUBUINDEW B| 3p UOIDEZINGNS "2

"EpUBWIBP

©| 81q0s sauoisiaald ap uoiDEZEal B Bled peynouyIq '9d
‘soaelado sosanold sounfje us pnyua 'gQ

‘so)e ugidanpold ap S01s0) vad

“JEDLIQE) B S0}onpoid ap pEPISISAIp swlous gd
“ausip-1opaanolid uod 0dnsibo| ossold 8 ua peYNLI] 2d
‘sewud seusjew seunbje sp ounpodo ouUsIWIDSISEQY "Ld

sapepligaq

“BlUaA-Isod 0DIABS BlUBIESaIqOS "/

‘onnelado 0sao0id [3 Us pepligixald "94

"S31USI[D 50| Sp OUN BPED U0D BUBDISD ANW UDIDERY "G4
‘opionpoid uaiq [2p ugnezZIRuoSIad ap [BAIU JI0ABY P
‘PEPIED BJJE BUN 3P SOpBIoge)d sopnpold 507 ¢4
‘salopaanocid sounbie uod UDDERY "Z4

“BJUSA 2p 01Dald e Jopeidwod [2p PeplIgISuasS L4

sezajepod

SONY3LX3
S3¥O0LIOVH

SONUYZLNI
S$3¥0.10Vd

'v404 ZureN ‘v ejqel

55



Las estrategias expuestas en la matriz DOFA son distintos tipos de herramientas
que permiten establecer alternativas de mejora continua, las cuales fueron
generadas a partir del trabajo de campo ejecutado en la empresa, por tal razén
estos factores son el punto de partida para la identificacion de diez problemas
comunes tanto en la compafiia como en las Pymes en general, dichos
inconvenientes son descritos en la tabla 5, y evaluados subjetivamente teniendo
en cuenta unos parametros de calificacion segun corresponda el grado de
influencia y dependencia entre las mismas, permitiendo asi obtener de modo
complementario un escenario de analisis mas especifico del entorno actual de la
organizacion.

Parametros de calificacion para la matriz de Vester:

No es causa = (0)

Es causa indirecta = (1)

Es causa medianamente directa = (2)
Es causa muy directa = (3)

Tabla 5. Matriz de Vester.

PROBLEMAS P1|(P2 | P3| P4 P5|P6|P7|P8|P9|P10 T:.’tal
activos
P1 |Falta de gestidn en los procesos 213312323 (1] 3 22
P2 |Escasas y caras fuentes de financiamiento 1 3132|112 |10 2 15
P3 | Costos mas altos en la cadena de suministro 110 O[3 (13| 1]2]3 14
P4 | Retraso tecnoldgico 21111 1111|012 10
PS5 | Problemas logisticos con proveedores-clientes | 3 | 0| 3 | 1 21311133 19
P6 |Inconvenientes en proceso administrativo 3121232 312123 22
P7 |Inconvenientes en proceso productivo 3|11 31012 012 3 15
P8 | Calidad del recurso humano J|o| 1| 1]2]2]2 2|2 15
P9 | Contrariedad con el comercio exterior ojojo|1|1]0]1]0 1 4
P10| Contrariedad con el mercado interno 0|01 112121011 8
| Total pasivos 16| 6 |17 |13 |16 |14 |18 | 8 |14 | 22

Fuente: El autor 2013.

Con el fin de analizar objetivamente la calificacion obtenida en la tabla 5, se
genera una grafica en un plano cartesiano (Véase la grafica 1), tomando los
valores del total de activos como las variables que componen (X), en tanto el eje
de coordenadas (Y) lo conforman los resultados totales de los pasivos, de este
modo se establece cuatro cuadrantes que dan a conocer el estado y
comportamiento de los problemas evaluados.
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Grafica 1. Matriz de Vester.
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Fuente: El autor 2013.

Problemas criticos. Son inconvenientes de gran causalidad, motivados por la
mayoria de los demas. Es pertinente tener una gran precaucion en su andlisis y
manejo, debido a que del éxito de su intervenciéon dependen en gran medida lo
resultados finales del sistema propuesto. Se encuentra en este cuadrante las

variables:

Falta de gestion en los procesos.

Costos mas altos en la cadena de suministro.
Problemas logisticos con proveedores-clientes.
Inconvenientes en proceso administrativo.
Inconvenientes en proceso productivo.

Problemas activos. Variables caracterizadas por ser de alta influencia sobre la
mayoria de las restantes, sin embargo no son causadas por otras. Son causa
primaria del problema central, por tal motivo requieren atencion y manejo crucial,
en otras palabras son importantes en el disefio del sistema. Se localiza en este

cuadrante las variables:
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e Escasas y caras fuentes de financiamiento.
e Calidad del recurso humano.

Problemas pasivos. No tienen gran influencia causal sobre los demas factores
relacionados, pero son causados por la mayoria de estos, para efectos del disefio
y posterior desarrollo del sistema de gestion de operaciones, se utilizardn
como indicadores de cambio y de eficiencia de la intervencién de los problemas
activos. Se sitla en este cuadrante las variables:

e Retraso tecnoldgico.
e Contrariedad con el comercio exterior.
e Contrariedad con el mercado interno.

Problemas indiferentes. Son complicaciones de baja prioridad, se caracterizan por
tener una baja influencia causal, no son ocasionados por la mayoria de los demas
inconvenientes. Segun el grafico obtenido en la grafica 1, no se considera ningun
factor de los expuestos como perteneciente a este cuadrante.

Finalmente para evaluar que elementos que deben intervenir, en la tabla 6 se
elabord una matriz de decision que relaciona los cuatros escenarios del gréafico de
Vester y las cuatro alternativas propuestas en la matriz DOFA, identificando asi las
estrategias mas convenientes para el desarrollo del sistema.

Los escenarios que conforman la matriz de decision son:

Escenario 1 = Problemas criticos.
Escenario 2 = Problemas pasivos.
Escenario 3 = Problemas indiferentes.
Escenario 4 = Problemas activos.

Las alternativas relacionadas (Véase la tabla 11) son:

Estrategias = Fortaleza - Oportunidades.
Estrategias = Fortaleza - Amenazas.
Estrategias = Debilidades - Oportunidades.
Estrategias = Debilidades - Amenazas.

Pardmetros de calificacion para la matriz de decisién:
e No cumple ninguno de los necesidades = (1)

e Cumple con ciertas necesidades = (2)
e Cumple con todos los requerimientos = (3)
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Tabla 6. Matriz de decision.

ESTADOS
Escenario 1 Problemas | Escenario 2: Problemas | Escenario 3: Problemas | Escenario 4: Problemas
criticos pasivos indiferentes activos
25% 25% 25% 25%

ALTERNATIVA | Calificacion | Resultado | Calificacion | Resultado | Calificacion | Resultado | Calificacion | Resultado TOTAL
Estrategias FO 3 0,75 2 0,5 1 0,25 3 0,75 2,25
Estrategias FA 1 0,25 3 0,75 1 0,25 2 0,5 1,75
Estrategias DO 2 0,5 2 0,5 1 0,25 3 0,75 2
Estrategias DA 3 0,75 1 0,25 1 0,25 3 0,75 2

Fuente: El autor 2013.

Esta ponderacion revela que la preocupacién principal para el disefio de un buen
sistema de gestion de operaciones, es abordar los problemas criticos mediante el
tratamiento de las estrategias FO, es decir, la elaboracion de un plan tactico,
estratégico y operativo para la mejora de su sistema de operaciones, acompafnada
por el uso de herramientas administrativas de gestién que sean de ayuda para el
mejor entendimiento de la cadena de valor.

Igualmente el analisis determina que dadas las valoraciones asignadas a cada uno
de los factores de decision, las estrategias DO y DA (La aplicacion de
herramientas de ingenieria para la identificacibn de la carga de trabajo y
capacidad de fabricacién, la adopcién de técnicas utilizadas en la elaboracion
sobre pedido para la asignacion de recursos basado en la programacion,
planeacién, control de la produccion y tecnificacion de los procesos generales
presentes en la cadena de suministro mediante el uso de diagramacion de
operaciones administrativas) son las alternativas que mejor responden a las
expectativas de la organizacion respecto al desarrollo del sistema.

2.2.1. Sistema de gestion gerencial. Para efectos de reestructuracion de las
actividades administrativas, se desarrolla un diagrama de flujo de los elementos
mas representativos, evidenciados en el estudio de campo de esta investigacion,
esquematizando asi las etapas que las integran, del mismo modo se identifica
claramente la responsabilidad de cada una de las areas participes en el proceso,
desde la emision del pedido hasta el pago del mismo por parte del cliente final. En
la figura 9 se describe los elementos del proceso de negocio propuesto para el
desarrollo de la cadena de valor.
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Figura 9. Diagrama de flujo proceso gerencial de negocio.

Fuente: El autor 2013.

El diagrama de flujo propuesto anteriormente (Figura 9), establece los lineamentos
generales presentes normalmente en el proceso gerencial de una organizacién
gue se caracteriza por tener un modelo de negocio bajo encargo, desde la emisiéon
del mismo hasta el posterior pago del producto final, de igual modo aplica para
describir el procedimiento administrativo de cada uno de los bienes elaborados por
la compafia. Asimismo permite evidenciar los elementos que integran y que se
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deben tener en cuenta para la conformacion de un mejor ciclo productivo, la cual
esta sujeta en gran medida a factores externos tales como; los tiempos de
recepcion de materia prima por parte de los proveedores y las exigencias
realizadas por el cliente respecto a la entrega del pedido.

En el caso de ESCOT LTDA., el éxito en la cadena de suministro desde una
perspectiva gerencial, depende de cdmo los proceso se gestionan incorporando
actividades de medicidn, analisis y mejora (Anteriormente, dicha gestiébn no
evidenciaba claramente dentro de la organizacion), Los cuales son descritos y
claramente visibles en las figura 10y 11.

Figura 10. Gestion de procesos.

a | MAPA DE J

PROCESOS
INICIO DEL CICLO OPERATIVO |

ACCIONES: |
7| CORRECTIVAS [~

) J

PLAMIFICAR: "L . MEDICIGN Y
— Equipos de 4 y SEGUIMIENTC:
ASIGNAR Fijar |imites: proceso INTERACCIONES: RECURSOS: EJECUTARLODE
e MISIONY . Froveedass | I} | Sistemasde . |dentificarlas . Determinarios

Auditoria MEJORA
| MAEA L [P icicadmende | | CONTINGA |
gestidn

control Caracterizarlas Disponibilidad
Hoja de
proceso

| OBIETNVOS

‘Cuadro de mando

EFICACIA
Proceso (Controlado)
Producte{Conforme)
Clients {Satisfecha)

| Informacion,
Responsabilidades Productos materiales, recursos Productos
| | fisicos y humano |

Productos

Fuente: El autor 2013.

La figura 10 establece los lineamentos generales a tener en cuenta para planear y
garantizar consecuentemente la mejora continua en cada uno de los proyectos
ejecutados por la empresa en el area administrativa. En tanto la figura 11
representa las actividades del proceso de compra, planteando un procedimiento
estructurado y organizado que establezca los parametros necesarios para la
adquisicién de materias primas, dicha tabla fue disefiada con el objetivo de que se
claramente identificable las factores que intervienen en mencionado proceso.
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2.1.2. Sistema de gestion productiva. Por su parte, para el disefio y posterior
desarrollo del sistema de gestion en el area productiva de la compafia, se
procede a la elaboracion de una hoja de vida, la cual consolida la pertinente
informacion sobre las caracteristicas generales y especificas de la maquinaria
disponible actualmente (Véase la tabla 7). Todos los equipos involucrados en la
elaboracion de la cadena de valor operativa de la organizacion son en su mayoria
de tipo industrial y requieren una fuente de alimentacion eléctrica para su
funcionamiento. La utilizacion de la maquinaria se divide en dos grandes grupos;
el primero esta compuesto por los dispositivos que son participes del proceso de
fabricacion de las escobillas industriales, en tanto el segundo se encuentra
integrado por aquellos que hacen parte de la elaboracion de los otros productos
desarrollados por empresa. Asi mismo en la figuras 12 y 13 se realiza el diagrama
de planta de la compafia.

Tabla 7. Hoja de vida de la maquinaria.

HOJA DE VIDA DE LA MAQUINARIA

Generalidades de la maquina

Equipo: Cubicadora \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacion: N/D Dar medida final a escobilas y
. - - - - Uso:
Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible paletas
Caracteristicas especificas
R.P.M: 3500 r.p.m [Motor:  1,5H.P |corriente: 1200 volttios
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Empotradora \Modelo: U-250-P |Aﬁ0 de fabricacion: N/D -

. - - - - Uso: Dobladora manual para lamina
Fecha de ingreso: No conocida |Catalogo: Disponible
Caracteristicas especificas
Capacidad: 16 CR \Longuitud util: 2500 mm |Tipo de muelas: Acero templado |Angulo estandar: 1/2" x 3"
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacidn: N/D |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Empotradora \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacién: N/D .
. - - - p Uso: Montar el cable en la escobilla
Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible
Caracteristicas especificas
Capacidad: 15 toneladas \Motor: N/D |Corriente: N/D
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacién: N/D |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Fresadora \Modelo: 6vYS |Aﬁo de fabricacion: 1992 Ejecucion de rectificado y fresado a
. - - - - Uso:

Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible piezas grandes

Caracteristicas especificas

Recorrido mesa: 80 cm x 30 \Altura maxima husillo - mesa: 60 cm \Tipo de husillo: Cono 30° |Mesa: 110cmx25¢cm

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

63



HOJA DE VIDA DE LA MAQUINARIA

Generalidades de la maquina

Equipo: Lijadora de banda \Modelo: 9403 |Aﬁo de fabricacion: N/D Uso: Pulir cualquier superficie en acero
Fecha de ingreso: Marzo 31 de 2007 |Catélogo: Disponible S0: inoxidable o aluminio
Caracteristicas especificas

Tamaiio de lija: 100 mm x \Especiﬁcaciones eléctricas: 120 v- 11 A \Vel. de banda: 500m/min |Peso neto: 5,9 Kg
Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la Maquina

Equipo: Pantdgrafo \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacion: N/D . .
. - - - - Uso: Marcacion de escobillas
Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible
Caracteristicas especificas
R.P.M: N/D [Motor: N/D |corriente: 110 voltios |
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacidn: N/D |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina
Equipo: Prensa Hidraulica \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacion: N/D

Uso: Secar y enderezar piezas a presion

Fecha de ingreso: No conocida |Caté|ogo: No disponible

Caracteristicas especificas

Capacidad: 25 toneladas \Motor: N/D |Corriente: N/D |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacién: N/D |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: _ Sierra Sin Fin [Modelo: SF - 420 |Afio de fabricacién: N/D Uso: Corte de bi

Fecha de ingreso: No conocida |Caté|ogo: No disponible S0: Lorie de plezas

Caracteristicas especificas

R.P.M: 550 r.p.m \Motor: 2H.P |Ancho de corte: 40 cm |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacién: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Sierra Sin Fin \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacion: N/D Uso: Corte de bi

Fecha de ingreso: No conocida |Caté|ogo: No disponible so: Lore de piezas

Caracteristicas especificas

R.P.M: 550 r.p.m \Motor: 2HP |Ancho de corte: 40 cm |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Taladro de arbol \Modelo: B 1/2 |Aﬁo de fabricacion: N/D Uso: Ei i6n de taladrad iltil
Fecha de ingreso: No conocida |Catélogo: No disponible S0: Hjecucion de talacrado multiple
Caracteristicas especificas

Motor: 1/2 H.P |Altura maxima: 1,2m  [Tipo de husillo: 0-1/2"  [R.P.M: 1700 |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Taladro de arbol \Modelo: RDM - 270F |Aﬁo de fabricacién: 1990

Uso: Ejecucién de taladrado multiple

Fecha de ingreso: No conocida |Caté|ogo: No disponible

Caracteristicas especificas

Capacidad: 25mm (1) |Altura méxima: 1,7m ___ [Tipo de husillo: 3/16" - 3/4" [R.P.M: 1700 |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral
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HOJA DE VIDA DE LA MAQUINARIA

Generalidades de la maquina
Equipo: Taladro de arbol \Modelo: RDM-100F |Aﬁo de fabricacion: N/D

Uso: Ejecucion de taladrado multiple

Fecha de ingreso: No conocida |Catélogo: No disponible

Caracteristicas especificas

Motor: 1/4 H.P |Altura maxima: 1,2m __ [Tipo de husillo: 0-1/2" |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina
Equipo:  Taladro fresador \Modelo: 1Y - 830 | Ao de fabricacion: 1991 Ejecucion de fresado de piezas
. - - - - Uso: .
Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible pequefas
Caracteristicas especificas
Recorrido mesa: 20cm-50cm \Altura maxima husillo-mesa: 50cm |Tipo de husillo: Cono Morse N° 3 |Tipo de carro:
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacidn: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina
Equipo:  Taladro fresador \Modelo: No conocida |Aﬁo de fabricacién: 1969 Ejecucion de fresado de piezas
. - . - - Uso: .
Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible pequefias
Caracteristicas especificas
Recorrido mesa: 20cm-50cm \Altura maxima husillo-mesa: 50cm |Tipo de husillo: Cono Morse N° 3 |Tip0 de carro:
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacién: Semanal |Inspecci6n electrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Torno universal \Modelo: Ccu - 400 |Aﬁo de fabricacién: 1993 Uso: T izad imétri
Fecha de No conocida |Caté|ogo: No disponible S0: 10MNO para mecanizados simetricos
Caracteristicas especificas

Tamaiio de volteo: 64 cm \Distancia entre puntos: 100cm |Tamaﬁo de husillo: 60 mm |Transmisi6n: Engranaje

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacién: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Torno universal \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacion: 1991 . s
. - - - - Uso: Torno para mecanizados simétricos
Fecha de ingreso: No conocida |Cata|ogo: No disponible
Caracteristicas especificas
Tamaiio de volteo: 30 cm \ Distancia entre puntos: 75 cm | Tamaio de husillo: 32mm |Transmisi6n: Engranaje
Criterios de mantenimiento
Limpieza: Diaria \Lubricacién: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Generalidades de la maquina

Equipo: Troqueladora \Modelo: No conocido |Aﬁo de fabricacion: N/D Uso: Ei ion t | .

Fecha de ingreso: No conocida |Caté|ogo: No disponible S0: Hjecucion froqueles a piezas
Caracteristicas especificas

Capacidad: 30 Toneladas \Racorrido: 30 cm |

Criterios de mantenimiento

Limpieza: Diaria \Lubricacién: Semanal |Inspecci6n eléctrica: Diaria |Revisi6n preventiva: Semestral

Fuente: El autor 2013.
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Después de haber obtenido la pertinente informacién y la cantidad de maquinaria
disponible para los distintos procesos de transformacion de materia prima
(Observe la tabla 7), se procede a representarlos en su correspondientes areas de
trabajo dentro del diagrama Layout (Véase las figuras 12 y 13), identificando asi su
locacion. Posteriormente se procede a catalogar todos productos evidenciados
anteriormente en la tabla 2. Cabe aclarar que aunque existen 9 productos
caracteristicos, la compafia, manufactura un aproximado de 500 bienes bajo esa
distincion, los cuales varian por las especificaciones técnicas realizadas en su
fabricacion, por tal motivo sus procesos de produccién son dnicos, no obstante
estos han sido clasificados en base a etapas de elaboracion similares observadas
en el trabajo de investigacion, dicha clasificacion es:

Acero inoxidable
Bronce y cobre
Contactos eléctricos
Grafito artificial
Ultrapol

Las cadenas de suministro anteriormente identificadas en el nivel operativo han
sido clasificadas debido a la similitud que existe entre los procesos de
transformacién de la materia prima de los productos expuestos en el portafolio de
productos (Véase la tabla 2). En la figura 14 se evidencian los bienes que hacen
parte de dicha clasificacion. Consecuentemente se procede a describir y
esquematizar la elaboracion de estas 5 lineas de produccidbn en sus
correspondientes diagramas de recorrido y de proceso, los cuales estan expuestos
a partir del desarrollo de la tabla 8.

Figura 14. Clasificacion de productos.

Acero inoxidable Bronce y cobre

® Pulsadores para ascensores y varios. * Anillos rozantes.
* Porta-escobillas.

* Porta-escobillas especiales.

Contactos eléctricos Grafito artificial

* Con pastillas. " . * Bujesy sellos en carbdn.
* Sin pastillas.

Ultrapol

® Zapatas y cabinas de contrapeso.
* Rolletes o suspension para puertas
de ascensores.

Fuente: El autor 2013.
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e Acero inoxidable. El proceso de manufactura de los productos elaborados

primordialmente con acero

inoxidable se caracterizan por ser bienes

fabricados bajo pedido, es decir, no hacen parte de una produccion en masa,
sino que se realizan bajo las especificaciones técnicas de un cliente
especifico. En ESCOT LTDA., los bienes que requieren fundamentalmente de
este tipo de materia prima son; pulsadores en acero para ascensores. En la
tabla 8, la figura 15 y 16 estan descritos los procesos de elaboracion de los
distintos bienes que incluyen la utilizacion de acero inoxidable.

Tabla 8. Procedimiento fabricacién acero inoxidable.

mecanizado

o 5 = =
- - k] o 8 = 3 Distancia
o o 3
DESCRIFCION BEL METODG 3 e 2 3 8 | recorrida | "SMP° | RESPONSABLE OBSERVACIONES
ACTUAL o, o S e = (Mins)
o o 3 8 H (mts)
E] 3 o =
ACERO INOXIDABLE O D :> D v
Inspeccién muestra fisica. 1 0,00 5 Director de Produccion Identificar mate.rlas.Prlmas necesarias para
la fabricacién del producto
Desarme de la muestra fisica. :(> 0,00 5 Director de Produccion Desarmar, ldeptlflcar y diferenciar todas sub-
piezas del producto
Elaboracion de plano de la pieza. D ::> D 0,00 5 Director de Produccion Disefio de .pI?nos de acugrdo con
requerimientos del cliente
Existencia de materia prima. O :> D v 0,00 2 Director de Produccién Verificar dISpobmz:l:nisca“dad de materias
Transporte de materia prima a -’ 750 Operarios torneros Entregar a produccion el material necesario
cortadora cizalla. ! fresadores para la fabricacion.
Corte de materia prima .- :(> D 0,00 10 Operarios torneros Verificar las d.lr.nens.lones de acuerdo a las
fresadores especificaciones de planos.
Transporte de pieza a maquina Operarios torneros Transporte de las piezas a maquina
z» 2,50
dobladora. fresadores dobladora
Doblar pieza .- :> 0.00 10 Operarios torneros | Doblar de acuerdo a las especificaciones de
fresadores planos.
Transporte de pieza a maquina Ayudantes de Transporte de las piezas a la operacién de
E’ 2,60 ‘
soldadora. mecanizado Soldadura.
Soldar piezas. °.. :> D v 0,00 240 AyUdanFes de Unir y verificar la calidad de las soldaduras.
mecanizado
Transporte de producto terminado l‘ 370 Ayudantes de Transporte de las piezas al area de
area de inspeccion. ! mecanizado inspeccion.
Inspeccién final. :(> D 0,00 15 Director de Produccion Verificar gantldgdes y defectos
dimensionales.
Tran§porte al area de productos D @ D 6.30 Director de Produccién Transporte de las plez.as al area de producto
terminados terminado.
Producto almacenado :> v 0,00 2 Director de Produccién Almacenamiento de las p|.zas, en el area de
producto terminado.
Empaque y embalaje producto final. ° . :(> D v 000 10 Ayudantes de Marcar, empacar y verificar calidad y

cantidad del producto

Fuente: El autor 2013.

Los diagramas de proceso de operacidén expuestos a lo largo de este diagnéstico,
han sido elaborados teniendo en cuenta las actividades comunes (Color oscuro) y
especificas (Tonalidad clara) que integran el ciclo productivo de cada uno de los

productos.
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Figura 15. Diagrama de proceso de operacion de acero inoxidable.

Acero inoxidable

5 mins

5 mins

5 mins

2 mins

7.50 mis

10 mins

2,50 mts

10 mins

2,60 mts

240 mins

3,70 mts

15 mins

5,30 mts

2 mins

10 mins

Fuente: El autor 2013.

La tabla 8 establece que la responsabilidad del ciclo productivo de los bienes
hechos en acero inoxidable incurre principalmente en el director de produccion. En
tanto las figuras 15 y 16 evidencian que el cuello de botella del proceso esta en la
soldadura de las piezas y a su vez expone los desplazamientos relativamente

%
:

Inspeccién muestra fisica.

Desarme de la muestra fisica.

Elabaracidn de plano de la pieza.

Existencia de materia prima.

Transporte de materia prima a cortadora cizalla.

Corte de materia prima

Transporte de pieza a maguina dobladora.

Dablar pieza

Transporte de pieza a maquina soldadora.

Soldar piezas.

Transporte de producto terminado drea de inspeccidn.

Inspeccién final.

Transporte al area de productos terminados

Producto almacenado

Empaqgue y embalaje producto final.

cortos entre las distintas areas de manufactura.
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e Bronce y cobre. Los bienes derivados del proceso de transformacioén de la
materia prima de esta cadena de suministro varian no solo por las medidas o
por el tipo de maquinaria para la cual esta destinado su uso, por tal motivo, la
parte operativa del producto se ve afectada por la calidad del bronce y/o el
cobre utilizado. La tabla 9, el diagrama 17 y 18 evidencian los procedimientos
productivos desarrollados en este item.

Tabla 9. Procedimiento fabricacion de piezas en bronce y cobre.

mecanizado

$ 153 g | § |oewme
< = = g 2 = istancia
DESCRIPCION DEL METORO 3 e 2 3 8 | recorrida | "°™P° | RESPONSABLE OBSERVACIONES
ACTUAL o o 3 -] g (Mins)

o o 3 3 2 (mts)

3 3 ‘o
BRONCE Y COBRE :> D v
Inspeccién muestra fisica. :> 0,00 5 Director de Produccion Identificar matelrlaslprlmas necesarias para

la fabricacion del producto
Desarme de la muestra fisica. :(> D v 0,00 5 Director de Produccion Desarmar, |d:iir:Etlzleﬂc:salrj;rI t;i)lrfjtriir;:tlar todas sub-
Elaboracion de plano de la pieza. :(> D v 0,00 5 Director de Produccion DIs?:;::ﬂﬂ?;ii:i;?g:tz ceon
Existencia de materia prima. ::> D v 0,00 5 Director de Produccion Verifiear dlsPDmbl“z:‘:ﬂ;:ahdad de materias
Transporte de materia prima a 14.90 Operarios torneros | Entregar a produccion el material necesario
cortadora. » : fresadores para la fabricacién.
Corte de materia prima :> 0,00 10 Operarios torneros Verificar las dllrlnen§|ones de acuerdo a las
fresadores especificaciones de planos.
Transporte de pieza a maquina @ 11.40 Operarios torneros Transporte de las piezas a maquina
dobladora. ! fresadores dobladora
Doblar pieza :(> 0,00 240 Operarios torneros | Doblar de acuerdo a las especificaciones de
fresadores planos.

Transporte de pieza a taladro de arbol # D v 6,50 oPef::!:Z;?::m- Transporte de las piezas a taladro de arbol
Maguinar y perforar :> D v 0,00 180 Opef;:z:zotiasdro- Doblar de acuerdo ;:::speuflcacmnes de
Transporte de pieza al area de 410 Ayudantes de Transporte de las piezas a la operacion de
ensamble -» ! mecanizado ensamble.
Ensamble de las piezas :> D v 0,00 60 A;:g:g:;:die Ensamblaje entre si de las piezas.
Transporte dela p_lez.a ensamblada al @ 3,30 Ayudanl_:es de Transporte de la pieza al area de lavado..
area de lavado quimico mecanizado
Lavado de la pieza :(> D v 0,00 5 Az:g:';:j:die Realizar el lavado de pieza en quimico.
Transporte de pieza al area de 3130 Ayudantes de Verificar cantidades y defectos
ensamble .» ! mecanizado dimensionales.
Ensamble e inspeccion final. :> D v 0,00 10 Arﬁ:i:ﬁ::die Venflcardti:;r;tr:(i?;i:;;/sdefectos
Transporte al &rea de productos @ 6.30 Director de Produccion Transporte de las piezas al area de producto
terminados ! terminado.
Producto almacenado :> D v 0,00 2 Director de Produccién AImacenaml:rnotsuiTDIa::”p;:?:asl,j:n el érea de
Empaque y embalaje producto final. :(> D v 0,00 10 Ayudantes de Marcar, empacar y verificar calidad y

cantidad del producto

Fuente: El autor 2013.

En la fabricacion de productos elaborados en bronce y cobre, se evidencia que los
procesos con mayor demora en su ejecucion son los relacionados con el doblez,
perforacion y maquinado de las piezas (Véase la tabla 9).
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Figura 17. Diagrama de proceso de operacion de bronce y cobre.

Bronce y Cobre

Inspeccién muestra fisica.
Desarme de la muesitra fisica.
Elaboracién de plano de la pieza.

Existencia de materia prima.

14,90 mts Transporte de materia prima a cortadora.

10 mins Corte de materia prima

11,40 mts Transporte de pieza a maquina dobladora.

240 mins Doblar pieza

6,50 mts Transporte de pieza a taladro de arbol

180 mins Maquinar y perforar

410 mts Transporte de pieza al drea de ensamble

60 mins Ensamble de las piezas

3,30 mts Transporte de la pieza ensamblada al drea de lavado quimico

S mins Lavado de la pieza

3,30 mts Transporte de pieza al drea de ensamble
C\

10 mins j Ensamble e inspeccion final.

6,30 mts Transporte al drea de productos terminados
2mins Producto almacenado

10 mins Empaque y embalaje producto final.

Asimismo en las figuras 17 y 18 se observa que esta linea de produccion cuenta
con mas desplazamientos y operaciones en comparacion a las analizadas en el
ciclo productivo del acero inoxidable, sin embargo esta ultima tiene mayores
tiempos de elaboracion en los proceso de transformacion de la materia prima.

Fuente: El autor 2013.
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e Grafito artificial (Bujes). El procedimiento de elaboracion de este producto
varia debido a que tiene en cuenta tanto las especificaciones técnicas de la
pieza, como la funcionalidad de la misma en un determinado dispositivo
mecanico. En la tabla 10, la figura 19 y 20 se describe detalladamente el
proceso de elaboracion de las escobillas industriales.

Tabla 10. Procedimiento fabricacion de bujes.

213 |7 |9 |3 |bistan
A - istancia
DESCRIPCION DEL METODO g 2 2 2 .
g 2 3 3 8 | recorrida | T°™P® | RESPONSABLE OBSERVACIONES
ACTUAL =} o ° ° g (Mins)
g. o ES s 3 (mts)
E] o >
s OUo DV
Inspeccién muestra fisica. - :> 0,00 5 Director de Produccién |dentficar mate.”as.‘,mmas necesarias para
la fabricacién del producto
Desarme de la muestra fisica. |:| :> D 0,00 5 Director de Produccion Desarmar, Ideptlflcar y diferenciar todas sub-
piezas del producto
Elaboracion de plano de la pieza. D :> D 0,00 5 Director de Produccion Disefio de _pli.anos de acugrdo con
requerimientos del cliente
Existencia de materia prima. Q ::> D v 0,00 5 Director de Produccién Verificar dlsPombl“gidmZ:a"dad de materias
Transporte de materia prima a la sierra D » D 1590 Operarios torneros | Entregar a produccion el material necesario
cortadora. ! fresadores para la fabricacion.
Corte de materia prima. .- :> 0.00 5 Operarios torneros Verificar las dimensiones de acuerdo a
fresadores planos.
Transporte de la pieza a torno. @ 4,90 Operarios tomeros Transporte de las piezas al area de torno
fresadores
- S - Operarios torneros Realizar y verificar la correcta ubicacion y
Cilindrado simétrico de materia prima. :(> 0,00 10 s . .
fresadores dimensiones del cilindrado
N . X Operarios taladro - | Verificar la correcta ubicacién y dimensiones
Realizacién de agujeros a pieza. :> 0,00 2 .
fresador de las perforaciones
Transporte de |3 pieza area de “ 3,50 Ayudanres de Transporte de las piezas al area de ensamble
ensamble. mecanizado
Ensamble de pieza. - :> 0.00 5 Ayudanfes de Ensamblar.de z?f:uerdo a pl_anos de
mecanizado fabricacion y montaje
Inspeccion intermedia. ::> 0,00 5 Director de Produccion Verificar f:antld_ades, defectos,
dimensionales.
Transporfte de pr.c'Jducto terminado Q D l» D v 1,50 Director de Produccion Transporte dg las pl_e;as al area de
area de inspeccion. inspeccion.
Inspeccion final. Q - :> D v 0,00 5 Director de Produccion Verificar ?antld_ades, defectos,
dimensionales.
Tranfsporte al area de productos |:| » D 6,30 Director de Produccién Transporte de las plez.as al area de producto
terminados terminado.
Producto almacenado :> v 0,00 2 Director de Produccién Almacenamiento de las p'?as’ en el érea de
producto terminado.
. " T Ayudantes de Marcar, empacar y verificar calidad y
Empaque y embalaje producto final. ° - ::> D v 0,00 10 mecanizado cantidad del producto

Fuente: El autor 2013.

Por lo expuesto en la tabla 10, se concluye que la elaboraciéon de bujes en grafito
artificial, es la linea de manufactura que se caracteriza por involucrar la misma
cantidad de actividades comunes (Color oscuro) y especificas (Tonalidad clara) en
su ciclo productivo, siendo el director de produccion, los operarios fresadores y los
ayudantes de mecanizado los principales responsables en el proceso operacional.
Igualmente, la figura 19 establece que el cuello de botella estd presente en el
cilindrado simétrico de la materia prima y el empaque del producto final.
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Figura 19. Diagrama de proceso de operacion de bujes.

Bujes

5 mins Inspeccidn muestra fisica.

5 mins Desarme de la muestra fisica.

Smins Elaboracidn de plano de la pieza.

Smins Existencia de materia prima.

T

15,90 mts Transporte de materia prima a la sierra cortadora.
Smins Corte de materia prima.
4,90 mts Transporte de la pieza a torno.
10 mins Cilindrado simétrico de materia prima.
2 mins Realizacion de agujeros a pieza.
3,50 mts Transporte de la pieza drea de ensamble.
5 mins Ensamble de pieza.

=

5 mins Inspeccion intermedia.

1,50 mts Transporte de producto terminado area de inspeccion.

5 mins

Inspeccidn final.

6,30 mts Transporte al drea de productos terminados

Producto almacenado

2mins

10 mins Empaque y embalaje producto final

Fuente: El autor 2013.

De forma complementaria, la figura 20 exhibe que son pocas las operaciones que
se realizan en el proceso de elaboracion de los bujes, no obstante los
desplazamientos son relativamente largos entre las areas de produccion.
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e Grafito artificial (Escobillas industriales). El proceso de fabricacion de este
producto varia segun las especificaciones técnicas, sumado a la calidad del
material utilizado en el mismo y las sugerencias del cliente final. En la tabla 11,
la figura 21 se describe detalladamente el proceso de elaboracion de las

escobillas industriales.

Tabla 11. Procedimiento fabricacion escobillas industriales.

escobilla

2 | E | T | g |5 bt
- - 5 = 2 % istancia
LSS AL LU ) 3 3 ) 3 8 | recorrida | "8MP° | RESPONSABLE OBSERVACIONES
ACTUAL 9, 3 o = 2 (Mins)
o I E 2 2 (mts)
S 3 © o
ESCOBILLAS INDUSTRIALES :> D V
Inspeccion muestra fisica. :(> D 0,00 5 Director de Produccién Identificar matte.rlas.!;rlmas necesarias para
la fabricacién del producto
Desarme de la muestra fisica. :> 0,00 5 Director de Produccion Desarmar, |delnt|f|car y diferenciar todas sub-
piezas del producto
Elaboracion de plano de la pieza. :(> D 0,00 5 Director de Produccion Disefio de .plénos de acugrdo con
requerimientos del cliente
Existencia de materia prima. :> D v 0,00 5 Director de Produccion Verificar dISPOHIblllzz?ﬂiscahdad de materias
Transporte de materia prima a la sierra -‘ 360 Operadores de Entregar a produccién el material necesario
cortadora. ! escobillas para la fabricacion.
Corte de materia prima. :(> 0,00 5 Operado.res de Verificar las dimensiones de acuerdo a
escobillas planos.
Transporte de la pieza a cubicadora., @ 2,30 Operadores de Transporte de Iasl piezas a la maquina
escobillas cubicadora
. . Operadores de Realizar mecanizado de acuerdo con
Maquinar pieza. :(> 0,00 5 ) R
escobillas especificaciones de planos
Dar medida final a escobilla. 0,00 5 Operadolres de Realllzar y verificar las com?ctas
escobillas dimensiones de la escobilla
Transporte de la pieza al taladro de » 4,15 Operado.res de Transporte de las piezas al taladro de arbol
arbol. escobillas
Realizar perforaciones a Ia pieza. :> 0,00 > Operado.res de Ejecutar perfo.r_acio_nes de de acuerdo con
escobillas especificaciones de planos
Transporte de la escobilla a -» 380 Operarios auxiliares de Transporte de las piezas al area de
empotradora. ! escobilla empotrado
Colocar cable. :(> D 0,00 > Operarios au)flllares de| Cortary ensamblar .cabl.e de acuerdo con
escobilla especificaciones
Transporte de la escobilla al area de # 270 Operarios auxiliares de Transporte de las piezas al area de
aislamiento. ! escobilla aislamiento
Colocar aislamientos y terminales a la 000 2 Operarios auxiliares de| Ensamblar de acuerdo con especificaciones
escobilla. :(> ’ escobilla del plano
Inspeccién intermedia. :> 0,00 5 Director de Produccion Verificar Qantldgdes y defectos
dimensionales.
Transporte de la escobilla a “ D 340 Operarios auxiliares de Transporte de las piezas al area de
pantégrafo. ! escobilla pantégrafo
Marcacion de escobillas (calidad, :> 000 5 Operarios auxiliares de| Verificar la correcta identificacion de los
material, marca). ! escobilla elementos
Transporte de producto terminado ﬂ D 0.90 Operarios auxiliares de Transporte de las piezas al area de
area de inspeccion. " escobilla inspeccion.
Inspeccidn final. :> D 0,00 5 Director de Produccion Verificar (.:antldédes y defectos
dimensionales.
Tran;porte al area de productos E» 22,00 Director de Produccion Transporte de las ple;as al area de producto
terminados terminado.
Producto almacenado :(> D 0,00 2 Director de Produccion Almacenamiento de las pl@s, en el drea de
producto terminado.
. " Operarios auxiliares de Marcar, empacar y verificar calidad y
Empaque y embalaje producto final. :> 0,00 10

cantidad del producto

Fuente: El autor 2013.
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Figura 21. Diagrama de proceso de operacion de escobillas industriales.

Escobillas industriales

5 mins
5 mins
5 mins
5 mins
3,60 mts
5 mins
2,30 mts
5 mins
5 mins
415 mts
2 mins
3,80 mts
2 mins
2,70 mts
2 mins
5 mins
3,40 mts
5 mins
0,90 mts
5 mins
22,90 mts
2 mins

10 mins

Fuente: El autor 2013.

Inspeccion muestra fisica.

Desarme de la muestra fisica.

Elaboracién de plano de la pieza.

Existencia de materia prima.

Transporte de materia prima a la sierra cortadora.

Corte de materia prima.

Transporte de la pieza a cubicadora.

Magquinar pieza.

Dar medida final a escobilla.

Transporte de la pieza al taladro de drbol.

Realizar perforaciones a la pieza.

Transporte de la escobilla a empotradora.

Colocar cable.

Transporte de la escobilla al area de aislamiento.

Colocar aislamientos y terminales a la escobilla.

Inspeccion intermedia.

Transporte de la escobilla a pantografo.

Marcacion de escobillas (calidad, material, marca).

Transporte de producto terminado drea de inspeccion.

Inspeccion final.

Transporte al drea de productos terminados

Producto almacenado

Empaque y embalaje producto final.
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Respecto al proceso de manufactura de las escobillas industriales, el analisis de la
tabla 11 y la figura 21 permite establecer que de las cinco lineas de produccién
existentes, esta es la mas eficiente en términos de tiempos de ejecucion.

e Contactos eléctricos. Este proceso de produccién al igual que el de los otros
bienes manufacturados por la empresa, tienen la similitud de que no poseen
un procedimiento de manufactura marcado por una cadena de suministro
estandarizada, y en gran medida esto es a causa a que los productos varian
gradualmente segun los requerimientos solicitados por parte de un cliente
especifico. Asimismo, el modo de fabricacion de los contactos eléctricos
aunque no resulta ser bastante complejo en términos productivos, si esta
notablemente sujeto a las decisiones operativas tomadas en la elaboracion de
otros bienes (Escobillas industriales, ultrapol, bujes, porta-escobillas), dichas
medidas estan basicamente relacionadas con las caracteristicas fisicas de la
materia prima, siendo este un tema relevante en cuanto a la comprension y
diferenciacion entre si de las propiedades de conductibilidad y resistividad
electromagnética de los materiales. En la tabla 12, la figura 22 y 23 se
estructura la elaboracion de los contactos eléctricos.

Tabla 12. Procedimiento fabricacion contactos eléctricos.

o 5 = =
o ) 8 = = Distancia
® E [] o 3 [
DESCRIFCION DEL METORO 5 2 2 3 & | recomida | "°™P° |  RESPONSABLE OBSERVACIONES
ACTUAL Q, by ° ] = (Mins)
S = 2 s 2 (mts)
3 = o 3
CONTACTOS ELECTRICOS Q D :> D v
Inspeccién muestra fisica. :(> 0,00 5 Director de Produccion Iaentificar mate.rlas.;ymmas necesarias para
la fabricacion del producto
Desarme de la muestra fisica. D :(> D 0,00 5 Director de Produccion Desarmar, |de.nt|f|car y diferenciar todas sub-
piezas del producto
Elaboracion de plano de la pieza. :> 0,00 5 Director de Produccion Disefio de lplénos de aculerdo con
requerimientos del cliente
Existencia de materia prima. Q :(> D v 0,00 5 Director de Produccién Verificar d|5P0"IbI|Il;:l:ﬂZscalldad de materias.
Transporte de materia prima a la sierra Operarios taladro - Entregar a produccion el material necesario
ﬂ 15,90 ” mate
cortadora. fresador para la fabricacion.
Corte de materia prima. .- :(> D 0,00 5 Operarios taladro - Verificar las dimensiones de acuerdo a
fresador planos.
Transporte de la pieza a taladro 6.10 Operarios taladro - Transporte de las piezas al area de taladro
fresador. @ ! fresador fresador
Fresado simétrico a materia primas. -- :(> 0,00 10 Operarios taladro - Fresado de plgzas de acuerdo a
fresador especificaciones del plano
Transporte de producto terminado D ” D 390 Operarios taladro - Transporte de las piezas al area de
area de inspeccion. ! fresador inspeccion.
Inspeccion final. :> 0,00 5 Director de Produccion Verificar f:antldlades, defectos,
dimensionales.
Tran.sporte al area de productos D -» D 6,30 Director de Produccién Transporte de las pIEZ.ES al area de producto
terminados terminado.
Producto almacenado :> v 0,00 2 Director de Produccién Almacenamiento de las pl?as’ en el area de
producto terminado.
. N = Ayudantes de Marcar, empacar y verificar calidad y
Empaque y embalaje producto final. ° . :(> D V 0,00 10 mecanizado cantidad del producto

Fuente: El autor 2013.
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Figura 22. Diagrama de proceso de operacion de contactos eléctricos.

Contactos eléctricos

5 mins

5 mins

5 mins

5 mins

15,90 mts

5 mins

6,10 mts

10 mins

3,20 mts

5 mins

6,30 mts

2 mins

10 mins

Fuente: El autor 2013.

El desarrollo de la tabla 12 y la figura 22 permiten evidenciar que el proceso
productivo de los contactos eléctricos posee mas actividades comunes (Color
oscuro) que especificas (Tonalidad clara), del mismo modo se establece que es la
tercera linea de produccion mas dispendiosa en términos de tiempos totales de

O HE:-C- - He®

Inspeccién muestra fisica.

Desarme de la muestra fisica.

Elaboracidn de plano de la pieza.

Existencia de materia prima.

Transporte de materia prima a la sierra cortadora.

Corte de materia prima.

Transporte de la pieza a taladro fresador.

Fresado simétrico a materia primas.

Transporte de producto terminado drea de inspeccion.

Inspeccidn final.

Transporte al drea de productos terminados

Producto almacenado

Empaque y embalaje producto final.

manufactura (Antecedida de la de acero inoxidable y cobre/bujes).
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Por su parte el diagrama de recorrido del proceso de contactos eléctricos expuesto
en la figura 23, muestra los extensos recorridos que se realizan de una area de
produccion a otra, siendo este una posible limitante en la eficiencia operativa.

e Ultrapol. Por sus propiedades mecanicas, quimicas, eléctricas y su bajo peso
especifico, es considerado uno de los plasticos de ingenieria mas econémicos
y de los que presentan mayor versatilidad de aplicacién®. En ESCOT LTDA.,
los procesos productivos que involucran ultrapol son esencialmente la
elaboracion de zapatas de contrapeso y los rolletes de puertas de asesores.
La tabla 13, la figura 24 y 25 evidencian los procedimientos operativos que se
desarrollan en la elaboracion de bienes fabricados con esta materia prima.

Tabla 13. Procedimiento fabricacion ultrapol.

2% |3 | g |3 |osena
- - 2 o 8 5 istancia
DESCRIFCION BEL METODO B 2 2 3 8 | recorrida | T°MPO | RESPONSABLE OBSERVACIONES
ACTUAL o, o ° ] 5 (Mins)
o- o 3 2 B (mts)
3 3 o ‘>
s OUo DV
Inspeccién muestra fisica. - :> D 0,00 5 Director de Producci6n Iaentificar matgrlas.Prlmas necesarias para
la fabricacion del producto
Desarme de la muestra fisica. D :> D 0,00 5 Director de Produccién Desarmar, |de!1t|f|car y diferenciar todas sub-
piezas del producto
Elaboracién de plano de la pieza. ::> 0,00 5 Director de Produccion Disefio de .plilanos de aculerdo con
requerimientos del cliente
Existencia de materia prima. Q :> D v 0,00 5 Director de Produccién Verificar d|5P0"|bl|ll:):dmzscalldad de materias
Transporte de materia prima a la sierra 15.90 Operarios taladro - Entregar a produccion el material necesario
cortadora. » ! fresador para la fabricacion.
Corte de materia prima. .- :> D 0,00 5 Operarios taladro - Verificar las dimensiones de acuerdo a
fresador planos.
Transporte de la pieza al taladro 6.10 Operarios taladro - Transporte de las piezas al area de taladro
fresador. @ ! fresador fresador
Ejecucion de fresado a piezas. .. :> 0.00 15 Operarios taladro - Fresado de plelzas de acuerdo a
fresador especificaciones del plano
Transporte de [a pieza area de “ 3,20 Ayudanres de Transporte de las piezas al area de ensamble
ensamble. mecanizado
Ensamble de pieza. - :> 0.00 5 Ayudanfes de Ensamblar.de z?f:uerdo a pl_anos de
mecanizado fabricacion y montaje
Inspeccién intermedia. O :(> D v 0,00 5 Director de Produccién Verificar fiantld_ades, defectos,
dimensionales.
Transporfte de pr.c'Jducto terminado Q D l» D v 2.10 Director de Produccion Transporte dg las pl_e;as al area de
area de inspeccion. inspeccion.
Inspeccion final. - :> 0,00 5 Director de Produccion Verificar f:antld.ades, defectos,
dimensionales.
Tranfsporte al area de productos |:| » D 6,30 Director de Produccién Transporte de las plez.as al area de producto
terminados terminado.
Producto almacenado :> v 0,00 2 Director de Produccién Almacenamiento de las p'?as’ en el érea de
producto terminado.
. " T Ayudantes de Marcar, empacar y verificar calidad y
Empaque y embalaje producto final. ° - ::> D v 0,00 10 mecanizado cantidad del producto

Fuente: El autor 2013.

**http://www.corel.com.co/productos/ultrapol.htm. Junio 2013.
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Figura 24. Diagrama de proceso de operacion de ultrapol.

Ultrapol

5 mins Inspeccion muestra fisica.

Smins Desarme de la muesira fisica.

Smins Elaboracion de plano de la pieza.

5 mins

T

15,95 mts Transporte de materia prima a la sierra cortadora.
5 mins Corte de materia prima.
6,10 mts Transporte de la pieza al taladro fresador.
15 mins Ejecucion de fresado a piezas.
3,20 mts Transporte de la pieza drea de ensamble.
5 mins Ensamble de pieza.

=h

Existencia de materia prima.

5 mins Inspeccion intermedia.

210 mts Transporte de producto terminado drea de inspeccion.

5 mins Inspeccidn final.

6,30 mts Transporte al drea de productos terminados

2 mins Producto almacenado

10 mins Empaque y embalaje producto final.

Fuente: El autor 2013.

La tabla 13 identifica que la responsabilidad del ciclo productivo de los productos
fabricados esencialmente en ultrapol incurre principalmente en el director de
produccion, operadores de taladro-fresador y ayudantes de mecanizado. Del
mismo modo las figuras 24 y 25 justifican que el cuello de botella del proceso esta
en el fresado de las piezas y a su vez expone los desplazamientos que son
relativamente cortos entre las distintas areas de manufactura.
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En general, de las cinco lineas de produccion anteriormente expuestas las mas
dispendiosas en términos de tiempos, son la de acero inoxidable y cobre/bujes,
debido a que presentan cuellos de botella bastantes prolongados, por su parte, los
otros tres procesos de fabricacion son relativamente cortos. En la tabla 14 se
expone en resumen la informacion obtenida de las tablas y diagramas de proceso
y recorrido de estas 5 lineas de manufactura.

Tabla 14. Resumen general proceso de fabricacion en ESCOT LTDA.

Numero de operaciones involucradas | Distancia T
en el procesos lempo
PROCESO PRODUCTIVO p tota_l total CUELLO DE BOTELLA DE TODO EL
recorrida . PROCESO
(Mins)
OR=DYVY
ACERO INOXIDABLE 6 3 5 0 1 22,6 304 Soldar piezas.
BRONCE Y COBRE 9 2 7 0 1 349 537 Doblar pieza
GRAFITO ARTIFICIAL (Bujes) 7 4 5 0 1 321 64 Cilindrado simétrico de materia prima.
GRAFITO ARTIFICIAL . .
(Escobillas industriales) 10 4 8 0 1 43,75 68 Empaque y embalaje producto final.
CONTACTOS ELECTRICOS 5 4 3 0 1 31,5 52 Fresado simétrico a materia primas.
ULTRAPOL 6 4 5 0 1 33,6 67 Ejecucion de fresado a piezas.

Fuente: El autor 2013.

En la tabla 14 se puede observar que el proceso que requiere un mayor niamero
de desplazamientos es el correspondiente al de las escobilla industriales, esto es
en gran medida a que vincula una mayor cantidad de areas de trabajo en su ciclo
de transformacién de la materia prima. Por su parte los procesos mas dispendios
en términos de tiempo son el de soldar y doblar piezas las cuales pertenecen
respectivamente a las lineas de produccion de acero inoxidable y cobre/bronce,
siendo estos los notables cuellos de botella de la cadena general de suministro de
la empresa.

A pesar de que existen trayectos largos entre las distintas areas de trabajo en las
cinco lineas manufactura, la redistribucion total de planta no es una opcién muy
viable porqué la edificacion actual no es muy extensa y dichos recorridos no se
disminuiran lo necesario como para justificarla.

Finalmente se hace uso del Software LEKIN, para secuenciar simultaneamente la

elaboracion de un solo producto de las cinco lineas de produccién, con el fin de
visualizar la coherencia del proceso con el uso de la maquinaria.
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Para el desarrollo de este item se tuvo en cuenta las técnicas de programacion,
presentes en un modelo de fabricacion bajo pedido, entre las cuales se destacan
principalmente el estudio de capacidad de planta, secuenciacion de operaciones y
asignacion de centros trabajo. La utilizaciébn de pronosticos para establecer la
demanda o el uso de un MRP para determinar la cantidad de insumos necesarios
para realizar la produccién, no aplica para este modelo debido a que no
proporciona resultados consecuentes con los distintos tipos de pedido presentes
en determinado periodo.

Bajo estos parametros, sumado a la informacion obtenida sobre los procesos de
produccion de cada uno de los productos y la maquinaria disponible; se efectud
mediante el uso del software Lekin Scheduling System, la determinacion de la
sucesion de operaciones de los pedidos a partir de la herramienta de
secuenciacion SPT, representando a través un diagrama Gantt las actividades con
sus respectivos tiempos de procesamiento (Obtenidos en la elaboracién de los
diagramas de proceso), facilitando el control que se debe ejercer en el mismo.

Para realizar el disefio del modelo operativo, se relacionan en el software las cinco
lineas de produccion que previamente han sido claramente diferenciadas dentro
de la cadena de suministro en el area operativa (Acero inoxidable, cobre/bronce,
contactos eléctricos, grafito artificial y ultrapol), con las dieciocho éareas de
produccion existente en la empresa (ldentificadas en la realizacién del diagrama
layout). La figura 26 describe este procedimiento.

Figura 26. Numero de centros y 6rdenes de trabajo.

Flexible Job Shop “

Mumber of workcenters |18 3:

Mumber of jobs |5 3:
QK | Cancel | Help |

Fuente: El autor 2013.

Con la informacion obtenida en la hoja de vida de la maquinaria y los diagramas
Layout (Véase la tabla 7, las figuras 24 y 25 respectivamente) se puede
determinar la cantidad de centros de trabajo y el ndmero de maquinas
pertenecientes a estas areas, dicho dato se consolida en Lekin como lo muestra la
figura 27 con el asignacion de los centros de trabajo.
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Figura 27. Asignacion de centros de trabajo.

ID MCs D MCs
1 2
1 2
1 2
1 2
2 ARELEMPOTRAVORY << [HIP!
! 1
1 !
! 2
ARELABINTURANLNADOE 1 AREA SIERRA CORTE ESCO 1

Fuente: El autor 2013.

Posteriormente se toma la informacion pertinente a los tiempos de ejecucion y la
magquinaria disponible para la elaboracion simultanea de los cinco procesos (Acero
inoxidable, cobre y bujes, contactos eléctricos, grafito artificial y ultrapol) que
previamente han sido claramente diferenciados dentro cadena de suministro en el
area operativa, posteriormente se procede a relacionarlos en el software con las
dieciocho areas operativas existente en la organizacion. La figura 28 ilustra este
procedimiento.

Figura 28. Asignacion tiempos de proceso.

D Waht Rz Due Prim. Stat.

[ACEROINOXIDABIE | 0 0 310
Bl AREA ADMINTSTRATIVA 20 A
B ARFA DE CORTE 10 A
B AREA DE DOBLADORA 10 A
240 A
[ AREA ENSAMELE 15 A
B AREA PROD TERMINADOS 15 A

[BRONCE Y COERE | 4 0 0 540

4 0 0 67

[CONTACTOS ELECTRICOS] 4 0 0 33

ESCOBILLAS INDUSTRIALFE 4 0 0 7

[tLTRAPOL | 4 0 0 70

Fuente: El autor 2013.
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Habiendo consolidado toda la informacion respecto a los tiempos totales de
fabricacion de cada uno de los cinco procesos en las distintas areas de trabajo
(Véase los datos de la columna Prtm en la figura 28), se procede a seleccionar el
modelo de secuenciacidbn mas beneficiosos, el cual estd dado por SPT (Menor
tiempo de procesamiento) debido a que no se establece un criterio de prioridad
para los proyectos, este es ejecutado y mecanicamente relacionado por el
programa Lekin, el cual esta desarrollado en la tabla 15.

Tabla 15. Comparacion de tiempos entre modelos de secuenciacion.

TABLA COMPARATIVA DE TIEMPOS ENTRE LOS DOS MODELOS
DE SECUENCIACION

ID Ban End T
[ACERO INOXIDABLE | 20 533 333
[BRONCE Y COBRE | 0 540 540
SpT | | 20 147 147
[CONTACTOS ELECTRIC( = 100 162 162
40 111 111
[ULTRAPOL | 60 130 130

D Ean End T

ACEROINOXIDABLE | g 390 390

[BRONCE Y COBRE | 100 640 640

LPT | | 20 87 87

[CONTACTOSELECTRIC(] 0 55 53

60 131 131

[ULTRAPOL | 40 110 110

Fuente: El autor 2013.

En la tabla 15, se evidencia que la mejor opcion de secuenciacion respecto a
tiempos de ejecucion final, son los establecidos por LPT, de igual forma el
software establece automaticamente menores fechas de terminacion y de
tardanzas (Véase la figura 29) respecto a los datos obtenidos en SPT (menor
tiempo de procesamiento).
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El diagrama Gantt anteriormente expuesto ilustra la sucesion en que se van
desplegando las 6rdenes de trabajo en la elaboracion de un solo articulo en cada
uno de los cinco sistemas operacionales presentes en la empresa, evidencia el
lapso total (640 minutos) de todo el ciclo productivo al realizarse de forma
simultdnea. En la figura 30 se muestra la secuencia y los tiempos de dicha
operacion.

Figura 30. Diagrama tiempos de secuenciacion por orden de trabajo (SPT).

4 Job Pool - Machines (Job Shop) =] -E| s
B|®|e| S| =)= 2o
D [ wat | Rs | Due | Pm [ s [ B | End [ T [ wrT |
 mewemmmen | | o | o w0 ] [ w [ w | w | ] -
| B REA ATMINISTRATIVA [ 20 ][ & [ s ][ 1w |
|BaREA DE CORTE [ ][ a [ we ][ me |
|BARF DE DOBLADORA [ ][ a ][ ue [ me |
AREA SOLDADURA 2 [ a [ 1 |[ s |
|BlaresEnsansie [ [ a ][ e ][ a5 |
B are4 PROD TERMINADOS [ [ a ][ as ][ s |
o oENEeEER| : || o || o | w0 | [ | s | s || 5
Bl area amarvIsTRATIVA [ 20 [ & ][ e ][ me |
|BAREA SIERRA DE CORTE [ w [ a ][ e ][ me |
[T e | w0 || a [ w0 | w0 |
[Cwo a2 JCew s |
|1AREA PINTURA ¥ LaVADO [ s 10 A | sse |[ s |
T [ [ [ [0
| Bl rE4 PRODTERMTNADOS I s ) a [ e ][ sw |
A O ¢ | o [ o (¢ ] [® [® | v | s
| B aRE4 ATMTNISTRATIVA [ 20 ][ a ][ o ][ #» |
|1 aREA STERRA DE CORTE I s [ a [« ][ s |
B area TORNO I ) a [ s ][ s |
|[Blares ExsansLe s ) a [ = [ = |
|Bares PROD TERMINADOS s a2 [ m ][ = |
o foosmerosERemE | ¢ || o | o 5 | o [ s | % | m
B sREs AmINISTRATIVA [ [ a ][ o ][ 2 |
|| AREA STERRA DE CORTE I s 0 a [ 2 J[ = ]
/B AREA TALADRO FRESADOR I J[ & [ s [ s ]
TAREA ENSAMBLE s s [ s [« ]
| B AREA PRODTERMINADOS I s [ a ][ s« ][ s ]
F R ¢ | o | o n | e [ 5 | |
Bl ARFA ADMINTSTRATIVA [ 20 ][ a ][ e [ = ]
|| AREA STFRRA DE CORTE I s 0 a ][ = ][ s ]
|HAREA CUBICADORA I J[ & J[ s ][ e ]
|| AREA TAT ADRO DE ARBOL [ 2 [ a ][ s ][ e |
|| AREA EMPOTRADORA [ 2 [ a ][ e ][ e |
|HAREA ATSLAMIENTO [ 7 [ a ][ e ][ w8 |
/1 AREA PANTOGRAFD I[ s [ a ][ 1ws [ wm |
|| AREA ENSAMBLE ESCOBILLAS [ s [ a ][ wm ][ us |
| ARE4 PRODTERMINADOS I s [ a [ us J[ = ]
H—(EmEPOLTET [ 4 [ o [ o [ W | [ 40 |[ 1o |[ 10 |[ 40
B sREs AmINISTRATIVA 2 [ a [+ [ & |
|| AREA STFRRA IE CORTE [ s ] a || & || & |
Bl AREA TALADRO FRESADOR I s [ a [ s [ = |
|B srEsENSAMBLE I s [ a ][ = J[ s ]
B AREA PRODTERMINADOS I s [ a J[ s ][ me ] v

Fuente: El autor 2013.
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La figura 30 registra los tiempos totales de fabricacion de cada producto (Incluidos
los lapsos de desplazamiento hacia cada area de produccion), lo ultimo que se
expone es el momento de inicio y de finalizacion por cada pedido. Debido a que
para la empresa las cinco lineas de produccién tienen el mismo nivel de
importancia dentro de su proceso operacional, por tal motivo el software es
programado asignando el mismo grado de prioridad a cada una de las actividades
gue integran el ciclo productivo.

En caso de establecerse cierto grado de prioridad en aquellas actividades que
demandan mayor tiempo de fabricacion como lo son en los procesos de acero
inoxidable y bronce/cobre, la opcién mas viable de produccion es la sugerida por
el modelo de secuenciacion LPT debido a que presenta un menor tiempo de
ejecucion al realizarse paralelamente los cinco proyectos (Véase la figura 32), no
obstante expone mayores holguras entre las labores que son parte de la
produccion de grafito artificial (Bujes y escobillas industriales), contactos eléctricos
y ultrapol, lo que ocasionaria en ciertos momentos la subutilizacion tanto de la
maquinaria como del personal involucrado en dichas operaciones. Tanto los
lapsos de inicio y finalizacién de trabajos, como el diagrama de Gantt LPT estan
representados en la figuras 31 y 32 respectivamente.

Figura 31. Diagrama tiempos de secuenciacién por orden de trabajo (LPT).

< Job Pool - Machines (Job Shop) o || =
I Y T S [ S
D Waht Rls Due Prim. Stat. Bagn End T wT
ACERO INOXIDABLE 4
| |
[CONTACTOS ELECTRIC(]

310 20 333 333 2220

340 0 340 340 2160

67 30 147 147 588

35 100 162 162 648

ESCOBILLAS INDUSTRIA

n 40 111 111 444

=R =R =R = =N =1
=R =R =R = =N =1

[ULTRAPOL ] 10 60 130 130 520

Fuente: El autor 2013.

Con la utilizacién de la herramienta de secuenciacion LPT, suministrada por el
programa Lekin, son 555 minutos el tiempo requerido para finalizar un ciclo
productivo, el cual estd conformado por la elaboracibn de un solo producto
perteneciente a cada uno de los cinco procesos productivos que conforman la
cadena de suministro de la empresa, dicho valor es un 13.28% menor al obtenido
en SPT (640 minutos), no obstante esta uUltima proporciona un mayor grado de
equilibrio respecto a las tardanzas totales y a la disminucién de periodos muertos
de fabricacion. La explicacion de los céalculos anteriores estan en la tabla 16.
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Tabla 16. Diferencia cuantitativa entre los diagramas SPT y LPT.

Tiempos en minutos

Porcentaje

Secuenciacion
(SPT)

Secuenciacion
(LPT)

Diferencia entre
SPTY LPT

Diferencia entre
SPTY LPT

640

555

85

13,28%

Fuente: El autor 2013.

En la tabla 16 se evidencia que la diferencia en minutos entre la secuenciacion
SPT y LPT es igual a ochenta y cinco, que expresada en porcentaje equivale a un
13.28%, dicho valor implica que el segundo modelo es mas eficiente respecto al
primero.

Conseguida y analizada toda esta informacién, ESCOT LTDA., se encuentra en la
capacidad de ejecutar un mejor horizonte de planeacién de las actividades
presentes en el desarrollo de su cadena de suministro, percibiendo la dimension
de los recursos necesarios para realizar las 6rdenes de trabajo segun el tipo y
namero de pedido, adquiriendo una herramienta que logra establecer estrategias
respecto a la cantidad de tiempo requerido para ejecutar los proyectos,
programando y controlando continuamente la disponibilidad estimada de los
distintos agentes de la comparfiia. Asi mismo se gestiona tanto administrativa
como productivamente, la secuenciacion de procesos que integran un ciclo
operacional para la fabricacién de los diversos bienes manufacturados por la
empresa, igualmente permite controlar los periodos de inicio y finalizacién de las
actividades realizadas en las areas de trabajo.

En general, le suministra a la parte administrativa y productiva de la organizacion,
establecer continua y conjuntamente una mejor programacion operacional, que
sea consecuente con la realidad cambiante de la compafia y del mercado, el cual
esta afectado directamente por la elaboracion de los distintos pedidos ejecutados
simultdneamente en determinado periodo.
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2.3. VALIDACION MEDIANTE INDICADORES DE GESTION

Con el propdsito de medir y monitorear constantemente el desemperio del sistema
de gestidn operacional, se establecen indicadores orientados a generar un analisis
operativo de la cadena de suministro, identificando las estrategias que permitan
retroalimentar las metas y los procesos previamente establecidos, igualmente
facilita a la alta direccion la caracterizacion de los factores criticos, la busqueda
continua de acciones correctivas y oportunidades de mejora.

En ESCOT LTDA,, los indicadores que son tenidos en cuenta y a Su vez son
determinantes en el buen desarrollo de sistema de gestion propuesto, estan
sujetos a los que se encuentran expuestos en la figura 33.

Figura 33. Factores criticos de éxito en el sistema de gestion.

Financieros

Tipo Procesos

Satisfaccién
cliente
Eficiencia
. Naturaleza Eficacia
Indicadores

Efectividad

Monitoreo

Resultado

Aplicacion

Control
Evaluacion

Fuente: El autor 2013.

La figura 33 establece cémo fueron clasificados los indicadores de gestién de la
compaiia para el andlisis del sistema operacional, los cuales se analizaron
mediante la consolidacion de informacion en sus concernientes fichas técnicas,
teniendo en cuenta que los factores estan evaluados principalmente en términos
de eficacia, eficiencia y productividad. Los resultados y la validacién del sistema se
encuentran reflejados en cada una de las graficas de tendencia presentes en las
tablas 17, 18, 19, 20 y 21, estas se establecieron bimensualmente para ser
consecuente con los tiempos de la declaracion del IVA.
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Tabla 17. Ficha técnica de porcentaje con incumplimiento en plazos de entrega.

Nombre del indicador: Porcentaje de productos con incumplimiento en plazos de

Factor Critico de Exito: Satisfaccidn del cliente
entrega

Objetive del Indicador: Disminuir &l nimero de
productos que no se entregan dentro de lo plazos Destinatario del Indicador: Gerente general y director
establecidos con el cliente. buscando asi un mayor de produccidn
grado de satisfaccidn por parte de este

Fuente de datos: Gerente general

Eficiencia Eficacia x |Efectividad Otro Cual?

R de gestid
ango de gestion No. de productos entregados con tardanza *100

Total de productos realizados Bimestral

. igual a 0% por .
=
a la meta por periodo periodo = a la meta por periodo
Gréfica de Tendencia
Nov-Dic 12 39 2279 1.71% 1.50%
2,50%
Ene-Feb 13 43 2484 1.73% 1.50%
2,00%
Mar-Abr 13 27 2764 0.96% 1.50%
May-Jun 13 63 4754 1.33% 1.50% 1,50%
M Resultado
Jul-Ago 13 24 2447 0.98% 1.50%
1,00% W Meta
Sep-Oct 13 137 6844 2.00% 2.00%
Interpretacion y analisis de tendencia: Se svidencia que los dos 0,50%
primeros periodos se obtuvo un rango deficiente debido a que los resultados
del indicador sobrepasaron a la meta, la cual figura como punto ideal, del
porcentaje de productos entregados con tardanza en base al total de la 0.00% Nov-Dic Ene-Feb Marabr May-] ukA Sen-Oct
produccidn del periodo. luego se evidencia que durante los siguientes D:_z € nel—ae a]; r a{; un ulago pla
periodos se cumplieron con los objetivos debido a las politicas
implementadas en cuanto a planeacidn y programacidn que se tomaron
como medida correctiva ante el incumplimiento de entrega de proyectos. |Responsable de la interpretacion: Gerente general
Nota: Por cada 10 proyectos la organizacion dimensiona una entrega
tardia, debido a que la sancidn que se genera no representa pérdidas en la e
utilidad. Responsable de la medicion:

OBSERVACIONES:

Fuente: El autor 2013.

La tabla 17 suministra a la parte interesada la cuantia porcentual de las 6rdenes
de trabajo entregadas con algun tipo de demora, permitiendo efectuar un andlisis
al final de cada periodo y evidenciar su respectiva directriz o tendencia.
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Tabla 18. Ficha técnica de costos operativos.

Factor Critico de Exito: Costos planificados de operacidn Nombre del indicador: Costos operativos

Objetivo del Indicador: Comprobar que los costos
establecidos al principio de cada periodo son iguales o
menores a los planificados al final del mismo

Destinatario del Indicador: Gerente general y director

oL Fuente de datos: Gerente general
de produccion 9

Eficiencia| x |Eficacia Efectividad Otro Cual?

Rango de gestion

Costo real de |a actividad de Eroduccién “100
Costo presupuestado de las actividades de produccion Bimestral

< al 100%del Igual a la meta por .
presupuesto por periodo periodo > @ lameta por periodo
Gréafica de Tendencia
Ene-Feb 13 | 102496000 | 103000000 99,5% 100%
100,4%
Mar-Abr 13 | 152424000 | 153000000 99,6% 100%
100,2%
May-Jun 13 | 113127000 | 112800000 100% 100%
100,0%
Jul-Ago 13 87531000 88000000 99,5% 100% a0.5%
M Resultado
Sep-Oct 13 | 136573000 | 137000000 100.0% 100% 09,6% - .
eta
Mov-Dic 13 101657000 | 101700000 99,96% 100% 99,4%
Interpretacion y analisis de tendencia: La tendencia presenta los seis
periodos con un costo menor al presupuestado, lo cual es un indicador 98,2%
bastante positivo para la elaboracidn del ciclo productive, No obstante cabe

aclarar que como la organizacion se caracteriza por tener un modelo bajo 99,0%
pedido, los costos presupuestado son estudiados durante la etapa inicial de Ene-Feb Mar-Abr May-jun JulAgo Sep-Oct Nov-Dic
|z cadena de suministro, por tal motivo los resultados no presentan algin 13 13 13 13 13 13

tipo de sobrecostos.

Responsable de la interpretacion: Gerente general

ble de la dicio

OBSERVACIONES:

Fuente: El autor 2013.

El desarrollo del indicador de gestién expuesto en la tabla 18 permite identificar
posibles falencias durante la actividad de produccion, las cuales generan bajas en
la utilidad y presentan costos operativos ocultos.

97



Tabla 19. Ficha técnica de porcentajes de insumos desechados.

Factor Critico de Exito: Desperdicios Nombre del indicador: Porcentaje insumos desechados.

Objetivo del Indicador- Mayor racionalizacion de la | Destinatario del Indicador: Gerente general y director
materia prima involucrada en la cadena de suministro de produccion

Fuente de datos: Gerente general

Eficiencia| x |Eficacia Efectividad Otro Cual?
R de gestio
ango de gestion Cantidad de material desechado en m2 *100
Cantidad Total material necesario utilizado m2 Bimestral

igual a la meta por

= a la meta por periodo < a la meta por periodo

periodo
Gréfica de Tendencia
Ene-Feb 13 4,37 162 2.70% 2.5%
3,50%
Mar-Abr 13 334 108 3.09% 2.5%
3,00%
May-Jun 13 2 84 2.38% 2.0%
2,50%
Jul-Ago 13 3.78 189 2.00% 2.0% 2.00%
M Resultado
Sep-Oct 13 3.3 175.5 1,88% 2.0%
F 1,50%  Meta
Nov-Dic 13 29 162 1.79% 1.7% 1,00%
Interpretacion y analisis de tendencia: La tendencia del indicador tiene
un punto critico en el proceso de transformacion de la materia prima el cual | ©.50%
se evidencia en el segundo periodo, se debe gestionar las drdenes de
trabajo e identificar en qué momento se produjo un cantidad de material 0,00% -
desechado sobredimensionado. Para los siguientes periodos se evidencia Ene-Feb Mar-Abr May-Jun JukAgo Sep-Oct Nov-Dic
una tendencia de mejora, la cual representa para la organizacidn 13 13 13 13 13 13

disminucidn en los costes de materia prima.

Responsable de la interpretacion: Gerente general

Resp ble de la dicio

OBSERVACIONES:

Fuente: El autor 2013.

La tabla 19 representa la relaciéon entre la cantidad necesaria para realizar la
actividad de manufactura y el monto de material desechado, permitiendo
establecer un andlisis de cuanta materia prima se esta utilizando y si los pedidos
de esta son los necesarios para transformarla en productos elaborados.
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Tabla 20. Ficha técnica de porcentajes de proyectos conformes.

Factor Critico de Exito: Calidad Nombre del indicador: Porcentaje productos conformes

Objetivo del Indicador: Fabricar productos
confiables y de calidad para optimizar los tiempos de
entrega al consumidor

Destinatario del Indicador: Gerente general y director

oL Fuente de datos: Gerente general
de produccion 9

Rango de gestion Productos conformes 100

Productos ejecutados Bimestral

Igual a la meta por

= a la meta por periodo < a la meta por periodo

periodo
Gréafica de Tendencia
Nov-Dic 12 2256 2279 98.99% 97,0%
99,50% -
Ene-Feb 13 2459 2484 98.99% 97.0% 99,005
Mar-Abr 13 2709 2764 98.01% 97,0% 98,50%
May-Jun 13 4511 4754 96,99% 97,0% 98,00%
97,50% - W Resultado
Jul-Ago 13 2423 2447 99.02% 97,0%
97,00% - W Meta
Sep-Oct 13 6639 6844 97.00% 97.0%
96,50% -
Interpretacion y analisis de tendencia: Durante el transcurso de todo el
afio se evidencia una buena gestion operativa, la cual se refleja en los 96,00%
procentajes de calidad obtenidos durante cada bimestre, que son mayores

o0 iguales a los esperados. 9550%

Nov-Dic Ene-Feb Mar-Abr May-lun JulAgo Sep-Oct
12 13 13 13 13 13

Responsable de la interpretacion: Gerente general

R

ble de la dicio

P

OBSERVACIONES:

Fuente: El autor 2013.

Con el fin de establecer si los productos ofrecidos por la empresa cumplen con los
requisitos previamente solicitados por los clientes, la tabla 20 permite evidenciar la
satisfaccion percibida lo cual es un factor indispensable para medir la calidad de
los bienes elaborados a lo largo de la cadena de valor.
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Tabla 21. Ficha técnica de productividad.

Factor Critico de Exito: Productividad

Nombre del indicador: Productividad

Objetivo del Indicador: Establecer la medida de la
efectividad de |las operaciones de la organizacion.

Destinatario del Indicador: Gerencia de produccidn.

Fuente de datos: Productos realizados-planilla
horas trabajadas.

Eficiencia Eficacia Efectividad| x | Otro Cual?
R de gestio
ango de gestion Total Producido *100
horas hombre trabajadas Bimestral
Mov-Dic 12 2279 4368 52.17%
Resultado
Ene-Feb 13 2484 4805 51.70%
160,00% -
Mar-Abr 13 2764 4368 63.28% 140,00%
May-Jun 13 4754 4805 98,94% 120,00% 1
100,00% 1
Jul-Ago 13 2447 4805 50.93% B0,00% |
W Resultado
Sep-Oct 13 6844 4805 142.43% 60,00% 1
Interpretacion y andlisis de tendencia: La productividad de la 40,00%
organizacion luego en el tercer, cuarto y sexto bimestre tuvo una tendencia|  5p oz -
sobresaliente, debido a la adecuada programacion de produccion, evitando
reprocesos y posibles demoras en la realizacidn de las drdenes. Se ha 0,00% -
obtenido una mejora en el sistema y en la actividad de manufactura. Nov-Dic Ene-Feb Mar-Abr May-Jun JulAgo Sep-Oct
12 13 13 13 13 13
Responsable de la interpretacion: Gerente general
Responsable de la medicion:

OBSERVACIONES:

Fuente: El autor 2013.

En la tabla 21 se fija la productividad, no obstante resulta complejo establecer un
grado de efectividad, debido a que depende de factores externos e internos tales
como demanda, factores organizacionales, nimero de 6rdenes y prioridad de
estas, lo cual varia en distintos periodos del afio.
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Con el proposito entender mejor la informacion obtenida en la evaluacion del
sistema de gestion operacional, desarrollado a lo largo de esta investigacion
mediante la utilizacion de los indicadores anteriormente elaborados, se consolidan
los resultados en la tabla 22, comparando las metas previamente establecidas en
cada bimestre para cada indicador evaluado, con los datos conseguidos al final de
los mismos. Este andlisis indica que el sistema propuesto es realmente eficiente y

se ajusta al mejoramiento esperado dentro del ciclo productivo.

Tabla 22. Informe general de resultado de los indicadores de gestion.

RESUMEN DE RESULTADOS DE INDICADORES DE GESTION
PERIODO OBJETIVO PERIODO OBJETIVO .
INDICADOR BIMESTRAL RESULTADO CUMPLIDO | BIMESTRAL RESULTADO META CUMPLIDO ANALISIS
Noy=Dickil RGO NOVEiGhI2 1l IES02 Los dos primeros periodos se obtuvo un rango
PORCENTAJE DE |Ene-Feb 12 1,45% Ene-Feb 13 1,73% 1,50% deficiente debido a que los resultados del indicador
PRODUCTOS CON |Mar-Abr 12 1,30% X Mar-Abr 13 0,98% 1,50% X sobrepasaron a la meta, luego se evidencia que
INCUMPLIMIENTO |[May-Jun 12 1,00% May-Jun 13 1,33% 1,50% X durante los siguientes periodos se cumplieron con los
DE ENTREGA  [JulAgo 12 1,60% X Ju-Ago 13 0.98% 1,50% X e e 02"
Sep-Oct 12 2,30% Sep-Oct 13 2,00% 2,20% X )
Ene-Feb 12 105% Ene-Feb 13 99,5% 100% X
Mar-Abr 12 101% Mar-Abr 13 99,6% 100% X La tendencia presenta los seis periodos con un costa
COSTOS May-Jun 12 100% X May-Jun 13 100% 100% menor al presupuestado, lo cual es un indicador
OPERATIVOS Jul-Ago 12 99% X Jul-Ago 13 99,5% 100% X bastante positivo para la elaboracién del ciclo
Sep-Oct 12 102% Sep-Oct 13 100,0% 100% X productivo.
Nov-Dic 12 104% Nov-Dic 13 100,0% 100% X
Ene-Feb 12 1,40% Ene-Feb 13 2,70% 2,5% X
Mar-Abr 12 1,80% Mar-Abr 13 3,09% 2,5% X
PORCENTAYE a7 | 110 ¥ Jumpuun s | 200 20n| x| e e
Jul-Ago 12 2 00% X Jul-Ago 13 2,00% 2,0% X variable muy p}]smva en el proceso de
DESECHADOS Sep-Oct 12 2.50% Sep-Oct 13 1.88% 1.5% X racionalizacion de materias primas.
Nov-Dic 12 2,10% Nov-Dic 13 1,79% 1,5%
Nov-Dic 11 95,0% Nov-Dic 12 99,0% 97,0% X
Ene-Feb 12 97,0% X Ene-Feb 13 99,0% 97,0% X En el desarrolio de todo el afio se evidencia una
PRobuCTOS V2 12 %.9% Mar-b 13 80.0%  oTou[ X | bemaemimmasts e ios e
May-Jun 12 96,5% May-Jun 13 97,0% 97.0% X bimestre, que son mayores o iguales a los
CONFORMES 1 | rgo 12 98.0% X Jul-Ago 13 99.0% 97.0% X " operadon.
Sep-Oct 12 97,4% X Sep-Oct 13 97,0% 97,0% X
RESULTADO FINAL
Nov-Die11 | 32,00% Nov-Die 12 52,17% e R Y A
Ene-Feb 12 45,20% Ene-Feb 13 51,70% Sobreéa\ienle, debido a la adecuada programacion
PRODUCTIVIDAD (Mar-Abr 12 31,60% Mar-Abr 13 63,28% de produccidn, evitando reprocesos y posibles
May-un 12| 81,30% May-Jun 13 98,04% e el s et
JurAgo 12 48,50% Ju-Ago 13 50,93% e
Sep-Oct 12 71,30% Sep-Oct 13 142,43%

Fuente: El autor 2013.
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2.4. EVALUACION FINANCIERA DEL PROYECTO

Con el proposito de instituir la factibilidad financiera del proyecto, se dispone a la
elaboracion de un estudio que permita identificar tanto el flujo de caja (Ingresos y
egresos), como los criterios de evaluacion indispensables para el correcto
desarrollo del sistema de gestion operacional propuesto en este documento, por
medio del establecimiento de indicadores de rentabilidad. Del mismo modo se
busca encontrar un equilibrio estable entre la relacion beneficio-costo,
proporcionando asi, la suficiente informacion para la toma de decisiones por parte
del area gerencial de la organizacion. Los valores registrados en la realizacion de
este item estan dados en pesos colombianos (COP).

Para consolidar la informacién pertinente a los ingresos de la compafiia, se
tomaron los datos registrados en la declaracion bimensual del IVA (Impuesto

sobre el valor agregado) durante todo el periodo del 2012 - 2013, la cual esta
expuesta en la tabla 23.

Tabla 23. Declaracion bimestral de ingresos y compras.

DECLARACION BIMESTRAL | Primer Bimestre | Segundo Bimestre | Tercer Bimestre | Cuarto Bimestre | Quinto Bimestre | Sexto Bimestre

INGRESOS OPERACIONALES | $  102.496.000 | 152.424.000 | $  113.127.000 | $ 87.531.000 | $ 136.973.000 | $ 101.657.000

COMPRAS S 71.299.000 | § 64.521.000 | § 47.836.000 | 5 62.245.000 | $ 66.000.000 | S 83.388.000

TOTAL INGRESOS OPERACIONALES | 3 694.208.000

TOTAL COMPRAS S 395.289.000

Fuente: La empresa 2013.

Posteriormente se toma la declaracion bimestral de compras obtenida en la tabla
23 y se complementa con los datos relacionados en la encuesta anual
manufacturera, la cual fue efectuada por la empresa en los primeros meses del
afio 2013, identificando asi la informacion faltante respecto a los demas gastos de
fabricacion presentes durante todo 2013. La declaracién de egresos de muestra
en la tabla 24.

Es preciso aclarar que la encuesta anual manufacturera (EAM) es un formulario
elaborado por parte del Departamento Administrativo Nacional de Estadistica
(DANE) para que sea diligenciado por los gerentes de distintas empresas, su
objetivo es obtener informacion basica del sector industrial, que permita el
conocimiento de su estructura, caracteristicas y evolucién®°.

% http://www.dane.gov.co. Noviembre 2013.
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Tabla 24. Declaracion anual de egresos.

$ 176.092.000 | $ 14.246.000 $ 15867.000 | $ 11.536.000 | $ 46.534.000| 3% 26.434.000

$ 685.998.000

$ 395.289.000

Fuente: La empresa 2013.

En relacion a los valores suministrados en la tabla 24, es necesario precisar que:

e En los gastos de la mano de obra directa, estan incluidos: los sueldos,
cotizaciones patronales obligatorias (Salud, pension y ARP), auxilio de
transporte y otros gastos del personal vinculado.

e Los egresos de caracter administrativo, son el resultado tanto de los
honorarios y servicios técnicos causados por profesionales sin vinculo
laboral de la organizacion como de los gastos financieros originados en el
afio (Comisiones y estudios de crédito).

e Por su parte las obligaciones financieras estan integradas por los valores
ocasionados por el impuesto predial, vehiculos, industria y comercio.
Igualmente por los intereses relacionados con préstamos en bancos.

Para el andlisis de financiero del proyecto es necesario tener en cuenta los costos

necesarios para la implementacion del mismo, los cuales estan descritos en la
tabla 25.

Tabla 25. Costos de implementacion del proyecto.

Plan de implementacién 1 $ 850.000 | $ 850.000
Estudio de capacidad de planta 1 $ 3.600.000 | $ 3.600.000
Capacitacion de personal 1 $450.000| $ 450.000
Desarrollo de tiempos 1 $ 350.000 | $ 350.000
Salario desarrolladores 1 $ 1500000 | § 1.500.000

Imprevistos 3% I 202 500

Fuente: El autor 2013.
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Después de consolidado el volumen de ingresos y egresos de la compaiiia en un
mismo periodo, se determinan los costos de implementacion y el valor estimado
en el estudio del proyecto (Véase las tablas 25 y 26 respectivamente).

Tabla 26. Costo estudio del proyecto.

: : CANTIDAD | DEDICACION VALOR FUENTE DE
e R ney {Unidad) (Horas) UNITARIO WL FINANCIAMIENTO.
R Tiempo del investigador 1 60 $ 15.000 | § 900.000 Estudiante
ecursos - : —— :
Humanos Tiempo del director 1 45 $ 35000 |$ 1.575.000| Universidad Libre
Tiempo Ingeniero de la empresa 1 45 $ 35000 |$ 1.575.000 Empresa
Recursos Computador 1 $ 1650000 8% 1.650.000 Estudiante
Tecnologicos Memoria USB 1 $ 15000 | § 15.000 Estudiante
Acceso a Internet 45 $ 1.000 | § 45.000 Estudiante
Transporte Costos Transportes 25 $ 1500 | $ 37.500 Estudiante
Impresiones 100 $ 100 | $ 10.000 Empresa
. Silla 1 $ 90.000 | $ 90.000 Empresa
":::;:Lde Escritorio 1 $ 250000 |$ 250000 Empresa
Papeleria 100 $ 151§ 1.500 Estudiante
Esferos 2 $ 1500 | $ 3.000 Estudiante
Imprevistos 1 $ 298000 % 288.000 Estudiante
VALOR TOTAL $  6.450.000

Fuente: El autor 2013.

En la tabla 27 se expone el saldo de la inversidbn que tendria que aportar la
organizacion, estimando la contribucion de capital por parte de los socios al inicio
del proceso de implementacion, cuyo objetivo de inversion es el de desplegar un
sistema de gestibn operacional acorde con las necesidades requeridas por los
distintos clientes y a su vez sea consecuente con el volumen anual de ingresos
generados como resultado del desarrollo de las diferentes actividades econémicas
gue integran la cadena de valor de la empresa.

Tabla 27. Inversion total del proyecto.

Fuente: El autor 2013.

Inversidn socios S 10.000.000
Estudio proyecto 5 6.150.000
Implementacion 5 6.952.500

TOTAL S 23.402.500
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Para el buen entendimiento del estudio financiero, es imperativo recordar que el
flujo de caja es un informe financiero que consolida la informacion pertinente a las
entradas (Ingresos) y salidas (Egresos) de capital generado por un proyecto,
inversion o cualquier actividad econdmica. Igualmente es vista como la diferencia
entre los gastos y pagos realizados por una compafia en un periodo
determinado™.

La tasa interna de retorno puede utilizarse como indicador de la rentabilidad de un
plan de trabajo, a mayor TIR, igual nivel de rentabilidad. Usualmente se utiliza
como uno de los criterios para decidir sobre la aceptacibn o rechazo de un
proyecto de inversion. En otras palabras:

e SilaTIR es superior a la inversion minima requerida, se acepta el proyecto.
e Si la TIR es inferior a la rentabilidad minima requerida, se rechaza el
proyecto.

Por su parte el valor presente neto (VPN) es uno de los indices financieros mas
usados en la evaluacion de proyectos. Su objetivo reside en determinar la igualdad
en el periodo cero de los flujos de efectivo futuros, comparando esta equivalencia
con la inversion inicial. Es decir:

e Siel VPN de un proyecto es positivo, este crea valor.
e Siel VPN de un proyecto es negativo, este no genera valor.
e Siel VPN de un proyecto es cero, es porque no genera valor monetario.

Partiendo de la informacion anteriormente suministrada, se busca establecer la
viabilidad financiera del sistema de gestiébn operacional sustentado a lo largo de
este documento, por medio del calculo bimestral del flujo de caja en el periodo
2012 - 2013, a través del uso técnicas financieras como VPN y TIR. Para
determinar los flujos de caja correspondientes a los distintos periodos analizados
se recurre a:

1) Se utiliza la tasa de descuento periddica brindada por Bancolombia
equivalente al 14% de interés anual.

2) Los datos histéricos de los ingresos y egresos relacionados tanto en la
declaracion bimensual del IVA como en la encuesta anual manufacturera.

Teniendo en cuenta las dos anteriores consideraciones, sumado a los datos y
resultados registrados en las tablas 23, 24, 25, 26 y 27, el flujo de caja de dicho
estudio esta finalmente consolidado y evaluado en la tabla 28.

“0 BAENA TORO, Diego. Andlisis financiero: Enfoque y proyecciones. Bogotéd D.C. Ecoe Ediciones. 2010.
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Estudiada e inmediatamente analizada la informacion financiera consolidada en la
tabla 29, se generan los siguientes datos bimestrales del valor presente neto, los
cuales son logrados mediante el uso de las cifras obtenidas en cada bimestre en
el saldo final de caja (Observe los valores de la ultima fila de la tabla anteriormente
expuesta) y posterior aplicacion de formula del VPN, es decir:

e Primer bimestre = % = $ (10°284.726)
e Segundo bimestre = % = $9'501.999

e Tercer bimestre = % = $20'428.914
e Cuarto bimestre = % = $11'188.863
e Quinto bimestre = % = $ 16'885.322
e Sexto bimestre = % = $3'740.366

A continuacién se obtienen el valor presente neto de todo el afio, el cual se logra
de la sumatoria de los resultados de los seis bimestres anteriormente analizados,
dicho valor es: VPN = $ 51'560.737, no obstante a esta cifra hay que restarle
obligatoriamente el valor de la inversion total del proyecto que es igual a
$23'402.500 (Obsérvese la tabla 24), en otras palabras:

e VPN — Inversion total del proyecto = $ 28’840.964

Es pertinente recordar que el costo de inversion total es igual a $ 23'402.500
(Véase la tabla 24). Teniendo en cuenta los datos conseguidos del valor presente
neto, se demuestra que el proyecto es factible y rentable debido a que los ingresos
generados por la organizacion son mayores a los previstos en la inversion inicial.

e Tasa interna de retorno (TIR) = 20%

Igualmente se puede establecer gracias al porcentaje obtenido con el calculo de la
TIR, que el proyecto es viable en su realizacion, debido a que la tasa interna de
retorno es mayor a la tasa de interés que ofrece Bancolombia, por tal motivo es
rentable invertir en el desarrollo del sistema de gestion de operaciones propuesto
en este proyecto.
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CONCLUSIONES

El mejoramiento continuo de la cadena de suministro presente en la
organizacion estuvo sustentado en el entendimiento y posterior desarrollo
de estrategias enfocadas al estudio de la administracion de operaciones en
los procesos gerenciales y productivos, permitiendo cualificar y cuantificar
las variables nocivas dentro de las mismas.

El uso de diagramas de flujo permitio fijar los lineamientos generales de las
operaciones administrativas, tanto en el proceso general como en el de
compras, del mismo modo, ayudd a identificar el area responsable de cada
actividad desde el proceso de pedido por parte del cliente hasta el
recibimiento del producto final por parte de este.

Mediante el uso de los diagramas de procesos y de recorrido de cada una
de las cinco lineas de produccion que se establecieron en el desarrollo de
este sistema de gestion, se logro obtener respectivamente los tiempos y las
distancias de las operaciones, siendo estos datos fundamentales para la
programacion de las operaciones mediante el programa informatico Lekin.

El manejo del diagrama de afinidad y la matriz DOFA, complementado con
el uso de las matrices de Vester y de decision, permitieron enfocar las
variables generales en la identificacion de un una debilidad especifica
presente dentro de la empresa, la cual esta dada por la coherencia de los
procesos administrativos y operativos encaminados a la busqueda de un
criterio de mejora en los tiempos de elaboracion y entrega de los productos.

La utilizacion del software de produccion de libre uso LEKIN SCHEDULER,
dimensiono en gran medida un mejor horizonte de programacion para
ejercer una adecuada manufactura de un solo producto de cada una de la
lineas de produccion, igualmente proyecta un proceso de secuenciacion
asignando los puestos de trabajo para realizar los productos y se genera un
control totalmente entendible para todos los agentes que integran la
compaifia.

La utilizacién de indicadores de gestién permitié establecer que realmente
la eficiencia del sistema de gestion operacional propuesto es notoria, lo cual
se ve reflejado en las graficas de tendencias y el posterior analisis de
resultados obtenidos.

El estudio financiero propuesto, es una pauta para establecer y una forma
idonea para analizar la rentabilidad de los proyectos venideros.



RECOMENDACIONES

Mantener constante comunicacion tanto con el director como con el gerente
de la empresa donde se esté desarrollando el proyecto, es indispensable
para garantizar una mayor celeridad en la ejecucion del mismo.

Al momento de definir el alcance del proyecto acordar desde el inicio cuales
son los entregables que va a generar este, identificando los periodos de
inicio y culminaciéon de cada etapa de la investigacion.

Velar por la clara identificacion de las necesidades y expectativas de la
empresa, para garantizar desde el inicio del proyecto certeza sobre el
trabajo a realizar.

Tener en cuenta que el desarrollo de un sistema de gestién de operaciones
dentro de una cadena de suministro presente en una organizacion debe ser
abarcado desde el punto de vista gerencial y productivo.

El sistema de gestién operacional propuesto debe estar sujeto al monitoreo

constante basado en la consecucion de resultados y debe ser modificada
regularmente para garantizar la 6ptima funcionalidad del mismo.
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