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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general reducir los costos operacionales de la
empresa Reencauchadora Ortega S.A.C. mediante propuesta de mejora en las areas
de logistica y produccién de llantas reencauchadas de lona 7.50-R16.

En primer lugar se realizé un diagndstico de la situacién actual de la empresa de
Reencauchadora Ortega S.A.C.". para cada area de estudio. Seleccionando las areas
de Logistica y Produccion de llantas reencauchadas 7.50-R16 de lona, puesto que se

diagnosticd que eran las de mayor problematica, ocasionando altos costos operativos.

Una vez culminada la etapa de la identificacion de los problemas, se procedi6 a redactar
el diagndstico de la empresa, en el cual se tomé en cuenta todas las problematicas que
se evidenciaron con el fin de demostrar lo mencionado anteriormente. Posteriormente
se realizo la priorizacion de la causas raices mediante el diagrama de Pareto para dar
paso a determinar el impacto econémico que genera en la empresa estas problematicas
representado en pérdidas monetarias. Adicionalmente en el trabajo aplicativo se explica
a detalle el proceso productivo de llantas reencauchadas 7.50-R16 de lona incluido los
tiempos de cada proceso como también se detallan el tipo de maquinaria que se

requieren para el proceso y las herramientas que son utilizadas.

El presente trabajo aplicativo detalla ademas las propuestas de mejoras como son: el la
disefio de Manual de Procedimientos Produccion, Sistema MRP I, la Herramientas 58S,
el Kardex y el Plan de Capacitacion que fueron evaluadas econdmica y financieramente.
La propuesta de implementacion que se pretende disefiar contiene procedimientos de
desarrollo, formatos normalizados que permiten controlar los procesos de produccion y

la gestion adecuada de almacenes e inventarios.

Finalmente y con toda la informacién analizada y recolectada; y a partir del diagnéstico
gue ha sido elaborado, se presentara un andlisis de los resultados y discusién para
poder corroborar con datos cuantitativos las evidencias presentadas y la mejora lograda
en la Logistica y Produccién de llantas reencauchadas 7.50-R16 de lona para reducir

los costos operacionales de la empresa Reencauchadora Ortega S.A.C.

Los resultados fueron una pérdida en S/.1,458 en promedio mensual con un global en
S/.17,499.58 anual.

Asimismo, se determiné los siguientes indicadores de la evaluacion economica de la
propuesta proyectada a un periodo de 10 afios: VAN: S/ 24,248.99, TIR:
50.32%, B/C: 2.5.

Las cifras anteriores, nos determinan el Retorno de la inversion a 4.5 afos.



Los Beneficios proyectados a obtener en el primer afio serian en S/. 16,700.79.



ABSTRACT

The main objective of this work was to reduce the operational costs of the company
Reencauchadora Ortega S.A.C. by proposal of improvement in the areas of logistics and
production of re-stretched tires 7.50-R16 canvas.

In the first place, a diagnosis of the current situation of the Ortega S.A.C. "retreading
company was made for each study area, selecting the areas of Logistics and Production
of retread tires 7.50R16 of tarpaulin, since it was diagnosed that they were those of major
problem, causing high operating costs.

Once the identification stage of the problems was completed, the diagnosis of the
company was drafted, in which all the problems that were evidenced in order to
demonstrate the aforementioned were taken into account. Subsequently, the
prioritization of root causes was carried out using the Pareto diagram to make way for
determining the economic impact generated in the company by these problems
represented in monetary losses. Additionally, in the application work, the productive
process of retread 7.50-R16 tires is explained in detail including the times of each
process as well as the type of machinery required for the process and the tools that are

used.

The present applicative work also details the proposals for improvements such as: the
design of Manufacturing Procedural Guides, MRP Il system, the 5S Tool, the Kardex and
the Training Plan that were evaluated economically and financially.

The proposed implementation that is intended to design contains development
procedures, standardized formats that allow controlling the production processes and

the proper management of warehouses and inventories.

Finally and with all the information analyzed and collected; and from the diagnosis that
has been prepared, an analysis of the results and discussion will be presented to
corroborate with quantitative data the presented evidences and the improvement
achieved in the Logistics and Production of retread tires 7.50-R16 of canvas to reduce

the operational costs of the company Reencauchadora Ortega SAC.

The results were a loss of S/.1,458 on a monthly average with a global loss of S
/. 17,499.58.

Likewise, the following indicators of the economic evaluation of the projected proposal
were determined for a period of 10 years: VAN: S/ 24,248.99, TIR:

50.32%, B/ C: 2.5.

10



The above figures, determine the Return on investment: 4.5 years.
The projected benefits to be obtained in the first year would be S/. 16,700.79.
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INTRODUCCION

De acuerdo a lo anterior, presentamos el trabajo aplicativo sobre propuesta de mejora
en las areas de Logistica y Produccion de llantas reencauchadas de lona 7.50-R16 para
reducir los costos operacionales de la empresa Reencauchadora Ortega S.A.C."

En el Capitulo I, se muestran los aspectos generales sobre el problema de la
investigacion como también el objetivo general y especifico, justificacion y la

operacionalizacion de variables respecto a los indicadores desarrollados.

En el Capitulo Il, se describen los planteamientos teéricos relacionados con la
investigacion, que servirdn de base para el desarrollo de la propuesta. También se

muestra antecedentes Internacionales y Nacional relacionados con la propuesta.

En el Capitulo Ill, se describe el diagnéstico de la situacion actual de la empresa, para
el area de Produccién y Logistica, identificando y priorizando los 8 problemas que

conllevan a tener altos costos operativos en aproximadamente S/. 17,499.58 anual.

En el Capitulo IV, se explica los costos actuales que se pierden por no contar con las
herramientas de mejora. Asimismo se describe las soluciones de las propuestas de

mejora, y en conjunto se obtiene un beneficio esperado de S/. 16,700.79 anual.

En el Capitulo V, se desarrolla la evaluacion econdémica financiera del proyecto, teniendo
en cuenta la inversion y ahorro de la propuesta que ayudan a evaluar los indicadores

econdémicos como el VAN, TIR, B/C y PRI, con resultados favorables.

En el Capitulo VI, se describe el analisis de los resultados obtenidos y discusién de los
mismos en el antes y después, que corroboran la factibilidad de la propuesta en

beneficio de la empresa.

En el Capitulo VII, finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones como

resultado del presente estudio.
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CAPITULO I-
GENERALIDADES DE
LA INVESTIGACION



1.2 Descripcion del Problema de investigacion

En la actualidad, las organizaciones de transportes a nivel mundial, buscan reducir sus
costos de operacion en la adquisicion de neuméaticos para su flota, reduciendo la
demanda de llantas nuevas por medio de la adquisicion de llantas reencauchadas.

El reencauche es un proceso mediante el cual se puede reutilizar hasta tres veces los
neumaticos, por medio de la sustitucion de la banda de rodadura por una nueva capa,

que es adherida en frio en el proceso de vulcanizacion, para evitar que se separe.

Paises tercermundistas como el Ecuador, que recientemente con una inversion
aproximada de 280.000 ddlares, ya cuenta con su primer laboratorio para el andlisis y
verificacion del cumplimiento de llantas reencauchadas. Cuyo objetivo principal sera
fortalecer la calidad y la seguridad en el rencauche de neuméticos, a través del

programa Reusa Llanta, que se ejecuta desde el 2011.

Este proyecto evidencia el resultado exitoso de una alianza productiva y académica del
gobierno a nivel pablico y privado, con tal de garantizar, la calidad del reencauche y la
competitividad del sector, con una potencial proyeccién para la exportaciéon, en el

mediano plazo. (Ministerio de Industrias y Productividad, 2016).

Para el gobierno Ecuatoriano, el reencauche significé ahorrar 115 millones de dolares

mediante el programa Reusa Llanta.

Uno de los logros importantes de Reusa Llanta desde su creacidon en 2010, es la
implementacion de tres normas del Instituto Ecuatoriano de Normalizacion (INEN) y el
reglamento técnico INEN 067, que estipula el desarrollo de pruebas de ensayo en los
neumaticos reencauchados, garantizando asi la calidad del producto y el cumplimiento

de normas de calidad. (Agencia Publica de Noticias del Ecuador y Suramérica, 2017).

En el Peru si bien es cierto existen empresas independientes del mismo rubro, no existe
aln una alianza con el gobierno para impulsar y sumar esfuerzos para garantizar la
calidad de todo lo que se consume y produce. Se espera que en un corto plazo se sumen

esfuerzos conjuntos y se pueda contribuir con el desarrollo de nuestro pais.

En la Libertad, existen empresas dedicas al rubro del reencauche organizadas desde
modo artesanal hasta instalaciones semi-sofisticadas, pero sin ningin plan de

produccion y logistica que optimice sus procesos y alcancen mayores beneficios.

La empresa Reencauchadora Ortega S.A.C., cuenta con 12 afios en el mercado
trujillano fabricando y brindando sus servicios de reencauche; y a pesar de la

experiencia en el giro, los problemas en sus procesos no son ajenos.
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En el area de Logistica la gestion actual de compras se realiza de una manera empirica,
sin aplicar herramientas que le permitan planificar y optimizar los lotes de compra;
afectando la capacidad de suministros y buscando asi alternativas improvistas, que
interrumpen el flujo de procesos productivo. Al no contar con requerimientos para
abastecimientos de materiales, los pedidos no son lanzados a tiempo segun programa
de necesidad, ocasionando que los materiales no sean atendidos en las fechas que se
requieren y se tenga que esperar que el proveedor realice el despacho o buscar
alternativas de proveedores. Generando las compras urgentes de Ultimo momento y por
los que se tuvo que pagar mayor precio por materiales incrementando el costo por llanta
reencauchada 7.50R16 de S/.95.51 a S/.122.25 por compras urgentes, sumandose
durante el afio en S/. 733.52 con una participacion adicional de 4.39% de las pérdidas

por altos costos en el afio 2016.

La inadecuada gestion en el control del almacén de materiales y productos terminados
genera costos de hasta S/.1480 por extravio de los mismos, representando el 8.86% de

las pérdidas por altos costos en el afio 2016.

Adicionalmente, la falta de orden en el almacenamiento de productos terminados y
materiales conlleva al congestionamiento de productos, obstruyendo pasillos,
impidiendo una adecuada accion de ubicacién y desplazamientos de los mismos
generando un costo de S/.720 por el tiempo dedicado a su ubicacién, representando el

4.31% de las pérdidas por altos costos en el afio 2016.

En el area de Produccidn, por la especial naturaleza del producto que se fabrica y por
la falta de tecnologia de deteccion temprana, muchas veces los defectos de las llantas
reencauchadas no son detectados en planta, sino una vez que se han entregado y han

sido utilizadas por el cliente por “desprendimiento de la banda de rodamiento”.

Ante este contexto, Reencauchadora Ortega S.A.C., encuentra uno de sus costos mas
significativos por el pago de su Garantia Total, en donde estan obligados a retribuir
nuevas llantas reencauchadas a los clientes que hayan obtenido llantas reencauchadas
defectuosas. Esta reposicién por la garantia incrementa el costo de producciéon por
unidad sobre los S/.142.56 por desprendimiento de la banda resulta siendo S/. 225.13,
como efecto de Falta de capacitacion del personal en Produccion y Logistica. Por ende,
la empresa deja percibir mayores ganancias reflejadas por los productos no conformes
gue en promedio representan el 8% de la produccion de linea total/afio en un valor de
S/.6175.80 al afio, representando el 34.50% de las pérdidas por altos costos en el afio
2016.

23



No se cuenta con Procesos de Produccion Estandarizados, con procedimientos
secuenciales y sus tiempos establecidos, lo que genera que se lleven a cabo actividades
en diversas areas sin tener en cuenta la disponibilidad de recursos de las siguientes
actividades. Como consecuencia a ello, ocurren paradas en actividades por espera
desmedida de recursos causando se pierdan efectividad de adhesion de algunos
materiales (caucho liquido). Asi también la productividad actual es de 12 llantas pre-
vulcanizadas para reencauche en 3 dias, generando un sobrecosto de S/.1920.00 al
afo, representando el 9.20% de las pérdidas por altos costos en el afio 2016.

No se cuenta con un Programa de consumo de Materiales para la linea de Produccion
gue cuantifique la cantidad efectiva requerida por unidades a procesarse. Si por cada
llanta procesada 7.50 R16 se obtiene 150 gr de merma de goma cojin que en el afio
esto viene a ser aproximadamente 80,400 gr y asi también se obtiene 80 mlt de merma
de caucho liquido que en el afio esto viene a ser apropiadamente 39,360 mlt. Estas
cantidades recuperarian un costo de S/.2301.26 al afio, representando el 13.78% de las

pérdidas por altos costos en el afio 2016.

Finalmente, no existen Plan requerimientos de materiales para el abastecimiento de
produccion, perdiendo control del stock en almacén de materiales. Lo que conlleva, a
gue en ciertos periodos, se generen roturas de stock alterando los procesamientos de
lineas por debajo de su capacidad de produccién por no ser atendidos en las fechas que
se requieren, sumando un costo en S/.4169.00 al afio, representando el 24.96% de las

pérdidas por altos costos en el afio 2016.

Como resultado del analisis de costos perdidos se obtienen S/.11,478.16 en el area de

Producciéon y S/.6,021.42 en el area de Logistica.

Lo antes referenciado hace prioritario determinar el planteamiento de acciones
integradoras que permitan a la empresa Reencauchadora Ortega S.A.C. dar una
formalizacion técnica a sus procesos de adquisicion, produccion, y almacenamiento a
fin de alcanzar indicadores que le otorguen competitividad en el mercado de la regiéon
norte del PerU; por ello se pone a consideraciéon el presente tema de investigacion

titulado:

“PROPUESTA DE MEJORA EN LAS AREAS DE LOGISTICA Y PRODUCCION DE
LLANTAS REENCAUCHADAS DE LONA 7.50-R16 PARA REDUCIR LOS COSTOS
OPERACIONALES DE LA EMPRESA REENCAUCHADORA ORTEGA S.A.C."
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Tabla 1: Causas Raiz Problemas de las areas de Produccion y Logistica.

AREA |[ITEM ENTORNO CAUSA RAIZ PROBLEMA DATO
Falta de capacitacion del personal en - - . En promedio se producen 6 llantas/mes no
CrP1 MANO DE OBRA o p p Bajo rendimiento productivo P p P
Produccion conformes por desprendimiento de banda.
F itacio 1 1 _ | . . i imi i
CcrLa MANO DE OBRA altri\ c_ie capacitacion del personal en Ineficiencia en el nejo de teriales El personal, no tiene conocimiento del manejo de un
Logistica Kardex.compras por lote.
No se cuenta con Procesos de
crea METODO Produccién Estandarizados Personal desconoce el proceso En promedio se producen 12 llantas en 3 dias por
productivo semana. Baja productividad
No se cuenta con un Programa de Inexactitudes de aprovisionamiento Por cada llanta procesada 7.50 R16 se obtiene en
CrPs8s METODO consumo de Materiales para la linea de L p promedio 150 gr de merma de goma cojiny 80 mit
[ Reposiscion Materiales C
Produccion de merma de caucho liquido.
Falta Plan de Requerimiento por . Por cada llanta no procesada se tiene un costo de
CrP2 METODO - a P Escazes Stock en Materiales _ P
< Materiales oportunidad de S/. 104.23
(3
Z No se cuenta con un Programa de Sob " L " ) nt | "
o Cri2 METODO Compras obrecostos por compras no as compras urgentes incrementan el costo por
9 P Planificadas llanta reencauchadas de S/.95.51 a S/.122.25
'
5 criLa METODO _Falta df_e Formatos en Control de Inexistencia de r§gistro en el manejo y Se rt?portaron extravios de carcazas, y productos
8 inventarios control de materiales terminados.
a
Falta de orden en el almacenamiento de i i6 i i
2 crL3 MEDIO AMBIENTE Demora en ubicacion de materiales y Se_ repgnaron rr}alas atenciones por demora en la
= MP y PT productos ubicacion de objetos.
CrP7 MEDIO AMBIENTE Falta de orden y limpieza Produccion Inadecuada distribucién de herramientas Desordenes_ /en ublcamor_\ de_ f\erramlenta_s enel area
de produccion.Obstaculizacion de espacios.
- Falta de Indicadores de Control en N N i imi
CrL5 MEDICION - Personal desconoce stock de inventarios !EI persqnal, no tiene conocimiento de control de
Inventarios inventarios
No hay reportes por comportamientos de los
CrP5 MEDICION Falta de indicadores de produccion Precaria supervision especializada procesos productivos. Desconocen herramientas de
estudio.
No se cuenta con Plan de Reposicion de B o _ - .
CrP6 MAQUINARIA N P Obsolescencia de herramientas Se reportaron herramientas deterioradas inttiles.
herramientas
Falta de mantenimiento predictivo . . - i6
CrP3 MAQUINARIA P Inoperatividad de maquinas Se reportaron paradas de produccion por

maquinaria

inoperatividad de maquinas.

Fuente: Elaboracién Propia.
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1.3 Formulacion del problema

¢ Cuél es el impacto de la propuesta de mejora en las Areas de Logistica y Produccion
de llantas reencauchadas de lona 7.50-R16 sobre los costos operacionales de la
empresa Reencauchadora Ortega S.A.C.?

1.4 Delimitacion de la Investigacion
La investigacion se desarrollé en una planta de reencauche que reprocesa llantas 7.50
R16 de lona en la localidad de Trujillo en el afio 2017.

1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General
Determinar el impacto de la propuesta de mejora en las Areas de
Logistica y Produccién de llantas reencauchadas de lona 7.50-R16 sobre

los costos operacionales de la empresa Reencauchadora Ortega S.A.C.

1.4.2 Objetivos Especificos
o Desarrollar el diagnéstico de la situacién actual de la empresa, en las

areas de Logistica y Produccion.

e Aplicar las herramientas de mejora en la propuesta de MRP I, Manual

de Procedimientos, Plan de Capacitacién, 5°S y Kardex.

e Evaluar los beneficios econémicos de implementar la propuesta de

mejora en las areas de Logistica y Produccion.
1.6 Justificacién del problema

1.6.1 Justificacion teorica:
La empresa “Reencauchadora Ortega S.A.C.” encuentra la necesidad de
gestionar un sistema de abastecimiento de materiales oportuno y disminuir
la cantidad de producto no conforme, que le permita minimizar sus costos
operativos. Debido a esto, el proyecto tiene como objetivo buscar
soluciones a través de métodos y herramientas adecuadas de Ingenieria,
para las cuales permitan lograr una gestion eficiente en las Areas de
Produccion y Logistica.
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1.6.2

1.6.3

1.6.4

Justificacion Practica:

El proyecto tiene como finalidad mejorar su gestion de abastecimiento de
materiales, y optimizar el proceso de reencauche en frio para la llanta 7.50-
R16 de lona con el propésito de disminuir ese 8% de su produccion
mensual en unidades no conformes. Ademas medir el impacto econémico
que han de propiciar tales mejoras, tanto para la empresa como para su
entorno, al minimizar sus costos operacionales.

Por lo tanto se podra aumentar la rentabilidad de la empresa
“‘Reencauchadora Ortega S.A.C.” mediante una gestion eficiente en las

Areas de Logistica y Produccion.

Justificacion Valorativa

El presente proyecto se justifica en mejorar los procedimientos operativos
en las areas de Logistica y Produccion, puesto que, la realidad nos muestra
la deficiente gestidbn empresarial que se ha venido realizando por largo

tiempo.

Por consiguiente, la aplicacion de técnicas y herramientas de la Ingenieria
Industrial en la empresa Reencauchadora Ortega S.A.C” plasmaran y
desarrollara mejores procedimientos de trabajo dandoles todas las

motivaciones y facilidades a los trabajadores.

Justificacion Académica:

El presente proyecto de investigacién busca plantear posibles mejoras a la
empresa “Reencauchadora Ortega S.A.C aplicadas al &rea de Logistica y
Produccién; al hacer uso de los conocimientos adquiridos durante el
estudio de la carrera de Ingenieria Industrial en la Universidad Privada del
Norte. Este trabajo servira como material de soporte para futuras

generaciones académicas.
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1.7 Tipo de Investigacion
1.6.1 De acuerdo al fin que se persigue
Aplicada
1.6.2 Por el disefio:
Pre-Experimental

1.7 Hipotesis

La propuesta de mejora en las areas de Logistica y Produccion de llantas
reencauchadas de lona 7.50-R16 reduce los costos operacionales de la empresa
“‘Reencauchadora Ortega S.A.C.”

1.8 Variables e indicadores

1.8.1 Sistema de Variables
Variable independiente.
Propuesta de mejora en las areas de Logistica y Produccion de llantas
reencauchadas de lona 7.50-R16.
Variable dependiente.

Costos operacionales de la empresa “Reencauchadora Ortega S.A.C
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1.8.2 Operacionalizacion de Variables

Tabla 2: Operacionalizaciéon de Variables

empresa Reencauchadora
Ortega S.A.C.

Mejorados de la empresa

Costos Actuales

PROBLEMA HIPOTESIS VARIABLES AREA INDICADOR FORMULA
N° Personas Capacitadas
La propuesta de Indice de Personal Capacitado en Produccion Total de P pd Produccid x 100%
mejora en Ias otal de rersonas area de rroauccion
4reas de Loagistica . . o N° Personas Capacitadas o
) g Indice dePersonal Capacitado en Logistica Total de Personas area de Logistica x 100%
y Produccion de
n° Procesos Estandarizados
llantas e Indice de Procesos Estandarizados Total Procesos x100%
reencaucnadas de .
; Cudl es el impacto de la V.1.: Propuesta de mejora | <« . .
¢ p. lona 7.50-R16 : P 0 -J O Indice de Consumo Efectivo Materiales Cantidad de MP Consumida_
Propuesta de mejoraenlas| o =\ | €N las areas de Logisticay | = Total MP x 100%
areas de LOgiStica y operacionales de Produccion de llantas 0 . . . N° de requerimientos generados sin problemas
Produccidn de llantas P reencauchadas de lona 7.50 9 Indice de Pedidos Atentidos Completos total de requerimiento generados *100
la empresa !
reencauchadas de lona 7.501 had R16 z _ Total Compras Progamadas
eencauchadora Q Indice de Retrasos en Compras x 100 %
R16 sobre los costos O Total Compras Realizadas
. Ortega S.A.C. O
operaCIonaIes de la 8 ) ] ) ) N° unidades Inventariadas x 100%
empresa Reencauchadora o Indice de Existencias en Inventario Total existencias Adquiridas 0
) a
Ortega SAC . L . . N° Objetos ubicadossin problemas
Indice de Ubicacion de objetos sin problemas T - - x 100%
otal Objetos requeridos
V.D.: Costos
Operacionales de la Relaci6n de los Costos Operacionales Actualesy |~ Costos Actuales — Costos Mejorados o

Fuente: Elaboraciéon Propia
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1.9 Disefio de Investigacion (Material y Métodos)

191

1.9.2

Sujetos

Poblacion
El total de costos mensuales de la empresa Reencauchadora Ortega
S.A.C.

Muestra

G: o — X —> 02
Donde:

G: Empresa Reencauchadora Ortega S.A.C.

O1: Diagnéstico de la situacion actual de la Empresa Reencauchadora

Ortega S.A.C. antes de la mejora en las areas produccion y logistica.

X: Estimulo - Sistema de abastecimiento y producciéon en la linea de

reencauche en frio para el tipo de llanta 7.50-R16 de lona.

02: % de costos operacionales reducidos después de la aplicacién del

estimulo (X).

Fuentes de informacion

e Entrevista con el Jefe de almacén.

¢ Entrevista con el Jefe de produccion.

¢ Encuesta aplicada a los principales clientes de la empresa.

¢ Consulta a textos y tesis relacionados al tema de estudio.

1.10 Técnicas y Procedimientos (o Material y Métodos)

1.10.1 Técnicas de Obtencién de datos

o Encuestas
Esta técnica sirvio para recopilar informacion sobre la opinion de muchos
colaboradores para medir la priorizacion de atencidn de las causa raiz en
el problema principal.

o Observacion
Esta técnica sirvié para observar y describir los procesos que componen

la el sistema productivo de la empresa.

e Entrevista
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Esta técnica obtener informacion mas detallada de lo ya observado e

incluso no identificado, como mejores expectativas de organizacion.

1.10.2 Analisis e Interpretacién de los datos

e Gréficas Estadisticas
Son gréficas que nos permitieron familiarizarnos con los datos que se han
recopilado y resumido. Se considera como técnicas iniciales del andlisis.
Las gréficas resultantes revelan un patron de comportamiento de la
variable en estudio.
Las que se aplicaron en este trabajo de investigacion, seran: diagrama
de barras, grafica simple de barras verticales y horizontales y grafica de
diagrama de Pareto.

¢ Procedimientos
El procedimiento que se llevé a cabo para la elaboracién de esta
investigacion son las que se enumeran a continuacion:
a.-Elaboracién de proyecto de tesis:
Se realizé un resumen del trabajo de investigacion, con la formulacion del
problema, objetivos y planteamiento de la hipotesis y las variables.
b.- Revision Bibliografica:
Para el planteamiento de las metodologias a utilizarse en el presente
trabajo de investigacién, se procedié a consultar libros y otras fuentes
escritas, para tener una base concreta de lo implementado.
c.- Diagnéstico de situacion actual
Se realiz6 un estudio y andlisis que consistid en la recopilacion de
informacién, su ordenamiento, interpretacion. Ello con la finalidad de
calcular los costos operativos de la empresa Reencauchadora Ortega
S.AC.
d.- Procesamiento de datos:
Al obtener los datos a partir del diagnostico elaborado, se procedié a
analizar los datos obtenidos por medio de técnicas cuantitativas y
cualitativas
Para ello se requirié de la Gerencia de la Empresa y Operario Lider de
Produccion el personal implicado en el proceso de fabricacién de la llanta
reencauchada de lona 7.50 R16Reencauchadora Ortega S.A.C.
e.- Presentacion de avances de investigacion:
Se finalizo el trabajo y se lo present6 al Director de Carrera y respectivo

jurado para su observacion, correccion y andlisis.
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f.- Redaccion del borrador de trabajo final:
Una vez hecha las correcciones del trabajo de investigacion, se procedié

a elaborar el borrador oficial y final de la tesis y fue presentado al jurado.
g.- Sustentacion:

Se realiz6 la defensa de la tesis frente al jurado para su aprobacion final.
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2.1. Antecedentes
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Internacionales:

Moscoso Paredes, F. A. (2010). “Manual de Especificaciones Técnicas
y Estandares de Trabajo para el Reencauche de Neumaticos.”
Universidad del AZUAY (Cuenca-Ecuador)

Esta tesis pretende que la empresa Isollanta Cia. Ltda , se beneficie de
todas aquellas ventajas que ofrece la importancia de contar con un manual
de especificaciones técnicas desarrolladas por estacion de trabajo, ya que
con esto, consigue tener en absoluto seguimiento y control de todo el
proceso productivo, garantizando un producto de Optima calidad,

rendimiento y seguridad.

Asi también, desarrolla un estudio de tiempos en los procesos de
produccion detectando las actividades criticas y tomando decisiones sobre
coémo optimizarlas para mejorar el tiempo de producciéon. Siendo
beneficiados ya que se podra incrementar la eficiencia de la linea, debido
a que hay un control en el tiempo de cada operacién y el operario tiene un

tiempo limite para trabajar cada llanta (431.12 minutos/llanta).

Gonzalez, A., & Andrade, O. (2010). “Propuesta para la Reduccion de
Producto No Conforme en el Proceso de Reencauche al Frio en
INDUSTRIAL OSO TIRES SA.” Universidad San Francisco de Quito.
(Quito-Ecuador)

Esta tesis pretende analizar el funcionamiento actual de la planta en
busqueda de oportunidades de mejora para el proceso de reencauchado,
sabiendo que las defectos estan directamente relacionados a fallos en la
calidad del proceso de reencauche, se prevé optimizar el proceso y por
ende reducir el producto no-conforme a través de la metodologia Seis

Sigma.

Por eso, el levantamiento de los procesos productivos sirvio como base
para la realizacién de analisis de causalidad y de actividades criticas para
la calidad. Al hacer un andlisis de datos histdricos se encuentra que la
mayor parte de los llantas no conformes se deben a fallas en 4 sub-
procesos del proceso productivo: Inspeccion Inicial, Cardeo, Reparacion y

Vulcanizado.
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2.1.2 Nacionales:

Neyssen Ino Nomberto Olano (2017). “Propuesta de implementacion
de mejora en el proceso de reencauchado de neuméticos para
incrementar la productividad en la empresa reencauchadora Rubbers
SRL — Cajamarca.” Universidad Privada del Norte. (Cajamarca-Peru)

Esta tesis pretende disefiar e implementar una mejora de procesos, para
incrementar la productividad de la empresa Reencauchadora Rubbers
S.R.L., mediante la aplicacion de herramientas de ingenieria industrial tales
como: Estudios de tiempo, Métodos de trabajo, Metodologia 5s, Ergonomia
y Distribucion de planta.

Tras la aplicacién de la mejora, la productividad de mano de obra se
incrementé de 0,75 unidades por hora a 1 unidad por hora, la eficacia de
pedidos de la empresa incrementé en un 22%, con la nueva distribucion
de planta que se aplicd, la distancia total recorrida para el reencauche de
un neumatico disminuyé a 75,5 metros y también se logré disminuir el
tiempo total del recorrido a 04:29 minutos, la implementacion de la
Metodologia 5S’s se consiguié mejorar el cumplimiento de parametros en
las tres areas de produccion, siendo estas mejoras de 48% a 75% en el
area de Raspado y Rectificado, de 50% a 79% en el &rea de Operaciones
y finalmente en el &rea de Almacenes se logré un incremento de 41% a

80%, asi mismo los niveles de riesgo ergonémicos se redujeron en un 50%.
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2.2. Base Te6rica

'

2.2.1. Procesos

Segun Pérez (2010) sefala que un proceso es un conjunto ordenado de
actividades repetitivas, las cuales poseen una secuencia especifica e
interactian entre ellos, transformando los elementos de entrada en
resultados.

Bonilla, Klineberg y Noriega (2010) consideran que un proceso es un
conjunto de actividades que utilizan recursos para transformar elementos
de entrada en bienes y servicios capaces de satisfacer las expectativas de
distintas partes interesadas: clientes externos, clientes internos,
accionistas, etc.

FIGURA 1: Mecanismo de un proceso

% rd S rd %

DANOS

ELEMENTOS DE PROCESO ELEMENTOS DE
ENTRADA SALIDA
MEUMATICO CON .
RENCAUCHADO MEUMATICO

REPARADD

Fuente: Elaboracion propia

2.2.1.1Importancia de la mejora de procesos
Segun Clery (2009) nos dice que mejora de procesos, es la mejora
en las diferentes actividades de la empresa usando técnicas y
métodos de ingenieria, buscando obtener los siguientes resultados:
¢ Eliminacion de desperdicios.
¢ Organizacion del area de trabajo.
¢ Reduccién del tiempo.
e Utilizacion de maquinaria vs. Utilizacion en base a demanda.
¢ Manejo de multiprocesos.

e Reduccioén de los niveles de inventario.
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2.2.1.2 Herramientas para el andlisis y mejora de procesos

Diagrama de Procesos

Segun Garcia (2005), esta herramienta de analisis es la
presentacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia
de actividades que constituyen un proceso o un procedimiento,
identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza;
ademas incluye toda la informacion que se considere necesaria
para el analisis, tal como distancias recorridas, cantidad

considerada y tiempo requerido.

FIGURA 2: Simbolos utilizados en el diagrama de flujo

ACTIVIDAD SMBOLO RESULTADO PREDOMINANTE

Fuente: Garcia (2005)

Para realizar un diagrama de procesos, es conveniente clasificar
las acciones que tienen lugar durante un determinado proceso, las
cuales son operacion, transporte, inspeccion, inspeccién, demora

y almacén, que se detallan en la siguiente tabla.

Tabla 3: Actividades que se realizan en un diagrama de procesos

ACTIVIDAD DEFINICION

Operacion: Ocurren cuando se modifican las caracteristicas de un
objeto, o se le agrega algo o se le prepara para otra
operacion, transporte, inspeccion o almacenaje. Una
operacion también ocurre cuando da o se recibe

informacion o se planea algo.
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Transporte:

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son movidos de
un lugar a otro, excepto cuando tales movimientos forman
parte de una operacion o inspeccién. Ejemplos: Mover
material a mano, en una plataforma, en faja transportadora,

etc.

Inspeccion:

Ocurre cuando un objeto o grupo de ellos son examinados
para su identificacion o para comprobar y verificar la
calidad del producto.

Ejemplos: Revisar las botellas que salen de un horno,
pesar un rollo de papel, inspeccionar la calidad de

soldadura, mediciones de temperatura, etc.

Almacenaje:

Es cuando un objeto o grupo de ellos son retenidos y
protegidos contra movimientos o0 usos no autorizados.
Ejemplos: Almacén general, cuarto de herramientas,

bancos de almacenaje entre las maquinas.

Actividad

Combinada:

Se presenta cuando se desea indicar actividades conjuntas
por el mismo operador en el mismo punto de trabajo. Los
simbolos de empleados para dichas actividades (operacién

e inspecciodn) se combinan con circulo inscrito en el cuadro.

Ejemplo: Cortar e inspeccionar una plancha metalica.

Fuente: Elaboraciéon Propia

Diagrama del Proceso de Operaciones

En 2009, Niebel y Freivalds indicaron que el diagrama de proceso
de la operacidén muestra la secuencia cronoldgica de todas las
operaciones, inspecciones, holguras y materiales que se usan en
un proceso de manufactura o negocios, desde la llegada de la
materia prima hasta el empaque del producto terminado. La
grafica describe la entrada de todos los componentes y sub-
ensambles al ensamblaje principal. De la misma manera que un
plano muestra detalles de disefio como ajustes, tolerancias y
especificaciones, el diagrama de procesos de la operacion
proporciona detalles de manufactura o de negocios a simple vista.
Tal como se observa en la siguiente figura n° x, las lineas
verticales indican el flujo general del proceso al realizar el trabajo,

las horizontales que llegan a las lineas verticales indican los
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materiales, ya sean comprados o trabajados, que se usan en el
proceso. Los materiales que se desarman o extraen se
representan por una linea horizontal a la derecha de la linea
vertical (la cual representa las partes) y los que ingresan o se
ensamblan, por una linea a la izquierda de la vertical. Si las lineas
horizontales y verticales se llegasen a cruzar, se dibuja un
semicirculo en la interseccion de ambas para significar que no hay

union (de ser el caso).

FIGURA 3: Diagrama del proceso de operaciones

Diiagrama de procesos opsmibivos
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Fuente: Niebel y Freivalds (2009)

Diagrama de flujo

Manene (2011) sefial6 que el diagrama de flujo es una
representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier tipo
de actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de
servicios y en sus departamentos, secciones u areas de su

estructura organizativa. Son de gran importancia ya que ayudan a
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PROCESD

designar cualquier representacion grafica de un procedimiento o
parte de este, ademas genera ventajas al utilizarlo, tales como:

¢ Ayudan a las personas que trabajan en el proceso a entender el
mismo, con lo que facilitaran su incorporacién a la organizacion.
¢ Al presentarse el proceso de una manera objetiva, se permite
con mayor facilidad la identificacion de forma clara de las mejoras
a proponer.

e Permite que cada persona de la empresa se situe dentro del
proceso, lo que conlleva a poder identificar perfectamente quien
es su cliente y proveedor interno dentro del proceso y su cadena
de relaciones.

e Todas las personas que estan participando en el proceso lo
entenderan de la misma manera, con lo que sera mas facil lograr
motivarlas a conseguir procesos mas econémicos en tiempo y
costes y mejorar las relaciones internas entre los cliente-

proveedor del proceso.

FIGURA 4: Diagrama de flujo

ACTIVIDAD / DOCUMENTO /
- Chiénla realirza

_ ividad
) iénla reali

ACTIVIDAD DOCUMENTO
- Duien la Tealiza

Fuente: Manene (2011)

Diagrama de causa - efecto
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Este diagrama también conocido como diagrama de pescado, fue
desarrollado por Ishikawa a principios de los afios cincuenta
mientras trabajaba en un proyecto de control de calidad para
Kawasaki Steel Company.

En 2009, Niebel y Freivalds indicaron que este diagrama, consiste
en identificar la ocurrencia de un problema no deseable, esto es,
el efecto (Cabeza del pescado) y luego identificar los factores que
contribuyen a este efecto, esto es, las causas (Espinas del
pescado), las cuales unidas a la columna vertebral y la cabeza del
pescado; las causas del diagrama se subdividen principalmente
en cinco o seis categorias, las cuales son: humanas, de las
magquinas, de los métodos, de los materiales, del medio ambiente

y administrativas.

FIGURA 5: Diagrama de causa - efecto
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Fuente: Manene (2011)

2.2.2. Planificacién Requerimiento de Materiales — MRP

2.2.2.1 Definicion del MRP
Segun Chase, R. B. & Jabobs, R. (2011). la planeacién de

requerimientos de materiales (MRP) es una técnica que consiste
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en determinar las cantidades de los insumos y las fechas (limites)
en las que deben estar disponibles para garantizar el
cumplimiento del programa maestro de produccion.

El programa maestro de produccion es el ingrediente
indispensable para iniciar la MRP, cuyo producto final servira de
soporte para el cumplimiento del plan maestro de produccion. El
programa resultante de una MRP se utiliza para que los insumos,
partes y componentes estén disponibles cuando el proceso de
produccion los demande, pero sin almacenar inventarios
innecesarios de insumos, es decir, que estén disponibles justo
para cuando son requeridos.

El sistema MRP comprende la informacion obtenida de al menos
tres fuentes o ficheros de informacién principales que a su vez
suelen ser generados por otros subsistemas especificos,
pudiendo concebirse como un proceso cuyas entradas son:

- El plan maestro de produccién

- El estado del inventario

- La lista de materiales

- El plan de produccién de cada uno de los items que han de ser
fabricados,

- El plan de aprovisionamiento

- El informe de excepciones

FIGURA 6: Planeacién de Requerimientos de Materiales

Estado de ordenes en transito

o ) MRP; Planeacion de reguerimientos ]
Inventarios disponibles . Demaora de los pedidos
de materiales

F'rt:-grama Magzstro Cartas de materiales

* Fechas v tamanos de padidos
* Confilctos con el plan maestros

Fuente: Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010).
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Asi pues, la explosion de las necesidades de fabricacion no es
mas que el proceso por el que las demandas externas
correspondientes a los productos finales son traducidas en
ordenes concretas de fabricacion y aprovisionamiento para cada
uno de los items que intervienen en el proceso productivo.

MRP es una herramienta para hacer frente a estos problemas.
Proporciona respuestas a varias preguntas:

¢Qué elementos se necesitan?, ¢Cuantos se necesitan?,
¢ Cuéndo son necesarias?

Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010). sefiala que el MRP se
puede aplicar tanto a los articulos que se compran a proveedores
del exterior, sub-ensambles y produccion interna.

En cuanto a las caracteristicas del sistema MRP se resumen en
las siguientes:

1. Esta orientado a los productos, a partir de las necesidades de
estos, planifica los componentes necesarios.

2. Es prospectivo, pues la planificacion se basa en las
necesidades futuras de los productores.

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

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

5. Es una base de datos integrada que debe ser empleada por las

diferentes areas de la empresa.

Plan Maestro de la Produccién

Segun Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010). El plan maestro
de produccién indica las cantidades de cada producto que van a
fabricarse en cada uno de los intervalos en que se ha dividido el
horizonte. Puesto que existen restricciones de capacidad en las
instalaciones y maquinas que componen el sistema productivo
propio de la empresa, a las que pueden agregarse restricciones
en cuanto a las posibilidades de produccién de algunos de los
componentes de procedencia exterior por parte de los

proveedores, el plan maestro de produccién definitivo debe haber
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2.2.2.3

sido objeto de algunas comprobaciones para garantizar hasta un
nivel razonable qué es factible o realizable.

Sefialando que del programa maestro de produccion depende la
planificacién de componentes y con ella la de personal, equipos,
compra de materiales necesario para llevarlo a cabo. De esta
forma el plan de materiales derivado de la parte firme del PMP
también queda congelado, garantizando una cierta estabilidad en
el nivel de ejecucion.

Por ultimo se debe considerar que el PMP utilizado en el MRP
originario no toma en cuenta las limitaciones de capacidad por lo
gue el plan de materiales resultante podria ser inviable. Para
evitarlo se hace necesario obtenerlo mediante técnicas externas
como Overall Factors (CPOF), Capacity Bills (CB) y Resource
Profiles (RP).

Lista de Materiales (Bill-of-materials o BOM)

La informacion basica para pasar de las necesidades de
productos terminados a las necesidades de articulos intermedios,
subconjuntos y materiales es lo que denominamos estructura del
producto o lista de materiales (bill-of-materials 0 BOM), también
denominada en algunos textos explosién, descomposicion,
nomenclatura, etc. La lista de materiales describe todos los
articulos que existen en cada una de las sucesivas fases del
sistema productivo (la palabra "todos" debe interpretarse en un
sentido razonable) asi como sus relaciones en la medida en que
unos articulos se transforman en otros o varios articulos se
montan para dar lugar a otro.

Chase, R. B. & Jabobs, R. (2011). comenta que el BOM se llama
también archivo de estructura del producto o arbol del producto,
porgue muestra cOmo se arma un producto. Contiene la
informacién para identificar cada articulo y la cantidad usada por
unidad de la pieza de la que es parte. Muchas veces, en la lista
de materiales se anotan las piezas con una estructura
escalonada. Asi se identifica claramente cada pieza y la manera
en que se arma, porque cada escalon representa los

componentes de la pieza.
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Una lista de materiales modular se refiere a piezas que pueden
producirse y almacenarse como partes de un ensamble. También
es una pieza estandar de un modulo, sin opciones. Muchas piezas
finales que son grandes y caras se programan y se controlan

mejor como modulos o sub ensambles.

FIGURA 7: Lista de Materiales

M
B(2) C(3)
0 ] E(4) ‘ F(2) ‘ | I 3) Hi(4)
Fuent:Chase, R. B. & Jabobs, R. (2011)

Una super lista de materiales incluye piezas con opciones
fraccionales (por ejemplo, una super lista especifica 0.3 de una
pieza, lo que significa que 30% de las unidades producidas
contienen esa pieza y 70% no). Las super listas y las modulares
se conocen también como listas de planeacion de materiales,
puesto que simplifican el proceso de planeacion.

2.2.2.4 Registro de Inventario

Miguez, M., & Bastos, A. (2006). sefiala que el Registro de
inventarios contiene tres segmentos para cada uno de los items
en stock.

a) Segmento maestro de datos, que contiene basicamente
informaciébn necesaria para la programacion, tal como
identificacion de los distintos items, tiempo de suministro, stock de
seguridad.

b) Segmento de estado de inventarios, que, en el caso mas

general, incluye para los distintos periodos de informacién sobre:
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e Necesidades brutas o cantidad que hay que entregar de los
items para satisfacer el pedido originario en los niveles
superiores.

e Disponibilidad en almacén de los articulos.

e Cantidades comprometidas para elaborar pedidos planificados
cuyo lanzamiento o emisién han tenido lugar.

e Necesidades netas, calculadas como diferencia entre las
necesidades brutas y disponibles.

e Recepcion de pedidos planificados es decir, los pedidos ya
calculados del item en cuestion, asi como sus respectivas fechas

de Lanzamiento de pedidos planificados.

2.2.2.5 El Plan de Materiales

El Plan de Materiales de compras y fabricacion denominado
también Informe de Pedidos Planificados o Plan de Pedidos, es
una salida fundamental del sistema MRP, pues contiene los
pedidos planificados de todos los items. Por regla general, los
Sistemas MRP suelen tener dos maneras de presentar esta
informacién: modalidad de Cubos de Tiempos (The time-hucket
Approach) y modalidad de Fecha/Cantidad (The Date/Quantity
Approach).

2.2.3. Planificaciéon de Recursos de Fabricacion Il — MRP |l
Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010). explica que la planeacién de
requerimientos de materiales Il es una técnica extremadamente poderosa.
Una vez que la empresa implementa el MRP, los datos del inventario
pueden aumentarse con las horas de trabajo, el costo de los materiales (en
lugar de la cantidad de material), el costo de capital o, practicamente, con
cualquier recurso. Por lo general, cuando la MRP se usa de esta manera,
se le conoce como MRP I, y el término recursos suele sustituir al de
requerimientos. Entonces, MRP significa planeacién de recursos de
materiales. La ecuacion fundamental de manufactura es:
¢,Qué vamos a hacer?
¢, Qué se necesita para lograrlo?
¢, Qué tenemos?

¢, Qué debemos obtener?
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Entradas del sistema MRP Il

Machuca (1995) sefiala que un sistema tan complejo como el MRP Il que
desarrolla tantas funciones, considerando tres Inputs fundamentales los
cuales son descritos, como es el plan de ventas, las bases de datos del
sistema y la retroalimentacion teniendo para cada una de ellas lo siguiente:
Plan de Ventas.- a partir del cual se establece el plan agregado de
produccion, que da inicio a las diferentes fases de planificacion vy
programacion.

Bases de datos del sistema, los cuales a continuaciéon se describen con
sus caracteristicas:

- Registro de inventarios: que contiene toda la informacion necesaria de
cada item.

- Maestro de familias: que contiene los datos para la desagregacion del
plan en programa maestro (familias de productos).

- Listas de materiales: que representa la estructura de fabricacién en la
empresa.

- Maestro de rutas: con la secuencia de operaciones que tendra cada item.
- Maestro de centros de trabajo: que ha de ser desarrollado por las
estaciones de trabajo utilizando capacidad disponible, tiempos medios, etc.
- Maestro de operaciones: con las caracteristicas y funciones del sistema,
tiempo de preparacion y ejecucion de los centros de trabajo.

- Maestro de herramientas: con las herramientas de disponibilidad limitada
asignada a ciertas operaciones.

- Calendario de taller: en el que se establece los dias laborales
relacionados con el calendario del sistema.

- Maestro de pedidos: en el que estan los datos relativos a los pedidos
realizados y los planificados consta de tres segmentos “pedidos a taller,
proveedores, clientes".

- Maestro de proveedores: con la informacién acerca de los mismos.

- Maestro de Clientes: con los datos necesarios de identificacion.
Retroalimentacion

Desde las fases de ejecucion a las de planificacion, que ésta dada por las
revisiones y evaluaciones de los resultados obtenidos en las fases del
sistema, lo cual nos permite evaluar los resultados obtenidos.

Salidas del sistema MRP I

La gran variedad de las caracteristicas de los sistemas y del software

existente en el mercado, hacen imposible establecer una lista detallada,
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estas varian en forma de ordenacion y numero. Se podrian resumir de la
siguiente manera:

- Para la planificacion a medio y largo plazo. Diversos informes sobre el
plan de Empresa, las previsiones de ventas plan agregado de produccion
asi como de las desviaciones.

- Sobre costos. Cémo costos unitarios de un item o de un CT (Centro de
costo),costos estandar y reales globales de un pedido o de un CT. Estos
informes suelen desagregarse en los diferentes conceptos de costos que
pueden mostrar las desviaciones entre el costo real y el estandar.

- Para la programacion de proveedores y presupuesto a compras.
Basicamente expresan el comportamiento pasado de los proveedores, los
programas de pedidos y los pedidos a proveedores por items. También
incluiran el presupuesto de compras.

- Sobre el presupuesto a ventas y a los inventarios proyectados. Incluye
sobre todo el resultado de las actividades desarrolladas por el sistema en
éste campo como el presupuesto de ventas e inventarios.

- Sobre la programacion maestra. Recoge toda la informacion empleada
para el programa maestro de produccion PMP (pedidos de clientes,
previsiones de venta, disponibilidades y pedidos en curso de los items
finales).

- Sobre la gestion de capacidad. Entre ellos : Informes de cargas
planificadas por RRP, Informes de cargas derivadas del PMP, Informe del
plan de carga elaborado por CRP, Diagrama de carga por CT, segun el
plan CRP, Informe de sobrecargas y sub cargas con respecto a la
capacidad disponible, Informe de Input-Output, Informe de eficiencia en la
produccion, especificando la actividad del operario.

- Sobre la gestion de talleres. Abarcan toda la informacién resultante del
procesamiento de pedidos en los CT, como la necesaria para la actividad
del programador.

- Sobre la funcién de compras. También muy nhumerosos, permiten obtener
informacién sobre la situacién de los pedidos en curso de un item o un
proveedor.

- Otras salidas. Basicamente incluye los listados de cualquiera de los
diferentes registros de la base de datos con diversas ordenaciones, como

las informaciones derivadas de las transacciones.
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2.2.3.1 Clases de MRP Il
Segun Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010). EI MRP Il es un
desarrollo "natural" de MRP |, pero exige mucha mas disciplina y
fiabilidad de los datos. Asi mismo Oliver (1981) define cuatro
clases o niveles de definicion de los sistemas MRP:
e Clase A: Sistemas en bucle cerrado utilizados a la vez para
planificar materiales y capacidad.
eClase B: Sistemas en bucle cerrado con posibilidades de
planificacién de materiales y de capacidad.
e Clase C: Las Ordenes se determinan Unicamente a partir de la
planificacién de necesidades de materiales.
eClase D: EIl sistema MRP existe casi exclusivamente en el
departamento de informatica.
Por otro lado el Plan de requerimiento de capacidad (CRP) es una
técnica que planifica las necesidades de capacidad de los pedidos
planificados por MRP, bajo la consideracién de la disponibilidad
ilimitada de capacidad. CRP tiene en cuenta los pedidos
planificados de todos los items, y no solo productos finales. Esta
técnica convierte los pedidos a fabricar del plan de materiales
MRP en necesidades de capacidad en cada centro de trabajo,
incluyendo, ademas, las necesidades derivadas de las
recepciones programadas.
Segun *Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010). en principio
encontramos tres niveles de planificacién con su doble vertiente.
e Plan de Produccion - Plan de necesidades de recurso.
¢ Plan maestro de produccién - Plan de volumen aproximado de
carga.
e Plan de necesidades de materiales - Plan de necesidades de

capacidad.
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FIGURA 8: Esquema béasico del MRP Il originario
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Fuente: Mc Leavey, D. W. & Billington, P. (2010).
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2.2.4. Manual de procedimientos
Segun Alvarez (2006): EL manual de procesos es una de las mejores
herramientas administrativas porque le permiten a cualquier organizacion
normalizar su operacion. La normalizacién sobre la que se sustenta el
crecimiento y el desarrollo de una empresa dandole estabilidad y solidez.
2.2.4.1 Contenido tipico de los manuales de procedimientos:

El siguiente contenido es solamente una referencia de lo que podria

incluir un manual de politicas y procedimientos:

- Portada

- indices

- Hoja de autorizacion del area.

- Politica de calidad.

- Obijetivo del manual.

- Politicas.

- Procedimientos

- Formatos.

- Anexos.

2.2.4.2 Objetivos, politicas y componentes del manual de
procedimientos:
a. El desarrollo y mantenimiento de una linea funcional de autoridad y
responsabilidad para complementar los controles de la organizacion.
b. Una definicién clara de las funciones y las responsabilidades de cada
departamento, asi como la actividad de la organizacién, esclareciendo

todas las posibles lagunas o areas de responsabilidad indefinida.

2.2.5. Logistica:

La logistica es una parte de la cadena de suministros que se encarga de
planificar, ejecutar y controlar el flujo y el almacenamiento de bienes y
servicios desde el punto de origen hasta el consumidor final para satisfacer
las necesidades de los clientes. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).

Ante esta definicibn podemos identificar que la logistica cumple con tres
funciones principales: planificar, ejecutar y controlar. Es en este sentido
gue en la etapa de planificacibn debemos entender como se realizan los
pronosticos que no solo permitirdn determinar los niveles de ventas que
tendré la empresa, sino que ademas podremos conocer los requerimientos

de materiales para planificar toda la logistica de la empresa.
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Asimismo, en cuanto a la funcién de ejecucion y de control de la logistica,
no solamente debemos enfocarnos en el transporte de los materiales, sino
gue ademas es necesario comprender el correcto manejo de materiales al
interior de la empresa. Para ello se desarrollaran temas vinculados a la
gestion de inventarios al interior de la empresa.

Finalmente, vemos que la logistica es parte fundamental de toda la cadena
de suministros. En este sentido tenemos que la cadena de suministros no
sélo involucra funciones de las areas al interior de la empresa, sino que
involucra las de las empresas que forman parte del abastecimiento y crean

sinergias permitiendo mejorar el desempefio de las partes involucradas.

2.2.5.1. Metas de la Logistica

Miguez, M., & Bastos, A. (2006), renombradas autoridades en este
campo, la logistica requiere la coordinacién de muchas actividades que
controlan y rodean el transporte, incluyendo disefio de la red de
contactos, informacién, transporte, inventario y almacenamiento, estos
autores antes mencionados describen seis objetivos operacionales de

un sistema logistico:

¢ Respuesta Rapida.
e Desviaciones Minimas.
e [nventario Minimo.

¢ Consolidacién de movimientos (costo y frecuencia de transporte)
¢ Calidad (producto y servicio)

FIGURA 9: Objetivos y metas de la Logistica

Objetivos y
metas de la
logistica
Producto Cantidad Momento .
- Costo minimo
adecuado Precisa exacto
. Confiabilidad MEID TS Nivel de
Flexibilidad espera de la . .
de entrega inventario

entrega
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2.25.2.

2.253.

Fuente: Elaboracién propia

En esta relacion que se establece entre las diferentes empresas,
organizaciones 0 servicios, juega un papel fundamental el
departamento o area comercial, ya que es el que se encarga de
materializar las ventas y por ende la distribucion fisica de las
mercancias.

Funcion Logistica:

Desde que un producto sale de una fabrica o almacén hasta que llega
al consumidor final, va pasando por una serie de etapas. Este proceso
es complejo y de que se realice correctamente va a depender que el
producto llegue al cliente en condiciones 6ptimas para su consumo. La

funcion logistica se ocupa de este proceso.

Se puede definir la funcion logistica como "la empresa encargada de
satisfacer las necesidades del cliente, proporcionandole los productos
en el momento, lugar y cantidad en que la demande el cliente, todo ello
al minimo coste” Miguez, M., & Bastos, A. (2006),

Mision

e Tener el producto en el momento en que lo demanda el cliente.

e Existen muchos productos en los que la oportunidad es un factor
esencial. Por ejemplo, los consumidores desean comprar el periédico

en el dia en que éste es publicado, y no después.
¢ En el lugar deseado.

oEl cliente desea que el producto le sea ofrecido en un sitio

determinado, donde le resulte mas facil o atractivo adquirirlo.

eEn la cantidad adecuada. Dependiendo del tipo de cliente, las
empresas deberan ofrecer sus productos en unidades, cajas, pallets,
etc.

Objetivos

La satisfaccién de las necesidades del cliente es uno de los objetivos

principales de la logistica.

Cuando una empresa no puede ofrecer un producto a su cliente en el
momento, lugar y cantidad deseada, se produce una ruptura de stock.

Esta ruptura de stock es un coste muy elevado por dos motivos:
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¢ En primer lugar, supone una venta potencial no realizada.

¢ El segundo motivo, casi siempre mas importante que el primero, es
que una ruptura de stock supone que la empresa va a perder imagen

de cara a su cliente, comprometiendo de esta manera las ventas futuras.

2.2.6. El almacén

Desde el punto de vista operativo, la funcién del almacén tiene un doble
enfoque, como actividad al servicio: del proceso productivo o de la

organizacion distributiva.

En el primer caso, el almacén de aprovisionamiento se constituye en un
sistema de alimentacién del proceso productivo, colaborando en la
uniformidad y continuidad de éste; es el eslabon que une la produccion
con el cliente. En el segundo caso, el almacén se constituye como un
sistema de alimentacion al mercado, ayudando a la funcién de ventas a
proporcionar un servicio eficaz al cliente en este caso seria la pieza de la

cadena que enlaza la produccién con el cliente.

Se puede sefialar como actividades propias de almacén:

FIGURA 10: Actividades de un almacén

Recepcion

Actividades
Inspeccion administrativas
Clasificacion
Sistematizacién Actividades
contables

Distribucion

Fuente: Elaboracion propia
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2.2.6.2Funciones
e La funcién de almacén como reductora de costes

Se producira esto cuando resulta mas rentable adquirir algunos articulos
en grandes lotes y/o transportarlos en cargas consolidadas hacia
lugares de almacenamiento cercanos a los puntos de venta, que adquirir
lotes mas pequefios en los momentos puntuales que indique la

demanda.
e La funcién de almacén como complemento del proceso productivo

La manera de organizar y administrar el departamento de almacenes
depende de varios factores, tales como el tamafio y plan de
organizacion de la compafiia, el grado de centralizacion deseado, la
variedad de productos fabricados, la flexibilidad relativa de los equipos
y facilidades de manufactura y de la programacioén de la produccion. Sin
embargo, para proporcionar un servicio eficiente, las siguientes

funciones son comunes a todo tipo de almacenes:
- Recepcion de materiales en el almacén.

- Registro de entradas y salidas del almacén.

- Almacenamiento de materiales.

- Mantenimiento de materiales y del almacén.

- Despacho de materiales.

- Coordinaciéon del almacén con los departamentos de control de

inventarios y de contabilidad. Miguez, M., & Bastos, A. (2006).
2.2.6.2 Almacenamiento:

Las empresas deben almacenar sus productos mientras son instalados

0 solicitados. La funcion del almacenamiento es garantizar que los

productos estén disponibles cuando los clientes los necesiten, o bien

gue la materia prima esté dispuesta para producir los productos.
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FIGURA 11: Ejemplo de almacén

Tipos de L e Relaciones N Control de
almacén proveedor- existencias
almacén
Principios ALMACEN Inventarios
basicos del
almacén
A 4
. Medios de i
Manejo de - . Sistemas de
_ almacenamiento B | K .
materiales y inventarios
productos

Fuente: Elaboracién propia

2.2.7. Lagestion de Abastecimiento
La funciébn de abastecimiento es la encargada de suministrar estos
recursos, mediante la gestion del flujo de entrada de materiales con
influencia directa en varias actividades que se den en la cadena. Por
ejemplo, tener retrasos en las entregas de los proveedores o no tener
insumos a tiempo por haber solicitado los pedidos fuera de hora; genera
retrasos en las entregas de las solicitudes de los clientes. También, si es
que no se cumplen las cantidades requeridas con los estandares
solicitados, se tendran mayores costos por devoluciones o reprocesos, lo

cual perjudicara en el precio final y el nivel de servicio al cliente.

La gestién de abastecimiento tiene las siguientes etapas vinculadas con la
adquisicién de recursos para las actividades de produccion:

Compras, Recepciéon, Almacenamiento y la Gestion de inventarios. El
proceso inicia con la recepcion de necesidades de requerimientos de
bienes y/o servicios, ya sea por compras Unicas o periédicas. Para ambos
casos se realiza un cuadro de control de abastecimientos de acuerdo al
histérico y prondéstico de la demanda, y una politica de inventario definida.
Estos requerimientos son destinados a proveedores seleccionados, los

cuales deben de cumplir con la fecha de entrega estipulada.
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Cuando en los almacenes se detecta la necesidad de reposicion de

insumos, el area de compras emite una orden de pedido hacia los

proveedores. Esta necesidad se genera cuando llegan al punto de

reposicion, el cual representa el stock minimo deseado para todos los

articulos y debe ser mayor a cero. Una vez que la entrega es recepcionada,

se trasladaran al almacén donde permaneceran hasta llegar al punto de

pedido de acuerdo al consumo diario que se vaya teniendo.

2.2.8. Clasificaciéon ABC
Segun Miguez, M., & Bastos, A. (2006). la clasificacion ABC es una

herramienta para clasificar los inventarios. El objetivo de este tipo de

clasificaciéon es identificar los SKU’s pertenecientes a la clase A, de tal

manera que sus niveles de inventario puedan ser controlados. Los que

pertenecen a la categoria A, representan el 80% de los productos con

mayor venta, costo, espacio ocupado, entre otras variables que se pueden

evaluar en esta clasificacion.

El método ABC tiene por finalidad:

e Determinar la participacion monetaria de cada articulo en el valor total del

inventario. Para ello se debe construir una tabla de acuerdo a las

cantidades y valor monetario:

e Determinar los porcentajes de participacion de cada articulo sobre

cantidad total de articulos.

la

e Calcular la valorizacion de cada articulo, multiplicando su precio unitario

por su demanda o consumo.

Determinar los porcentajes de valorizacién de cada articulo sobre el valor

total del inventario.
Tabla 4: Método ABC
Tipo | Inversion total Descripcion
Incluye los articulos de mayor inversion
monetaria. Estos articulos  son
70% - 80% ) . _ _
A registrados en un sistema de inventario

Del total invertido

perpetuo que permite una verificacion

diaria de su nivel.
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20% - 15%

Incluye los articulos que representan la

siguiente mayor inversibn monetaria.

B _ _ Estos articulos son controlados
Del total invertido )
Frecuentemente mediante chequeo
periddicos de sus niveles.
Incluye un gran numero de articulos
10% - 5% con menor inversiobn monetaria. Son
C Del total invertido supervisados con técnicas sencillas de

control y aprovisionamiento.

Fuente: Elaboracién propia

2.2.9. El Kardex

Miguez, M., & Bastos, A. (2006). define: “El kardex como un documento

fisico o electrénico que riestra las transacciones de ingresos y las salidas

de un almacén. Se consideran ingresos a las entradas de produccion,

transferencias entre almacenes y/o devoluciones de los clientes, entre

otros.

Son salidas de ventas, transferencias, las devoluciones a proveedores,

”

etc’.

2.2.9.1 Lavalorizacién del Kardex

La valorizacion del kardex es un método mediante el cual se puede

determinar el valor de los inventarios que mantiene la empresa y, por

consiguiente, los costos de posesion de inventarios. Existen tres

métodos de valorizacion de kardex:

a. PEPS (Primeras entradas Primeras salidas): los primeros productos

en entrar al almacén son los primeros en salir. También llamado FIFO.

b. UEPS (Ultimas Entradas, Primeras Salidas): los Gltimos productos

en entrar al almacén son los primeros en salir. También llamado LIFO.

c. PROMEDIO: el inventario se costea como un promedio de todos los

articulos en stock.
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2.2.10.El stock, su importancia y clasificacion
Segun Miguez, M., & Bastos, A. (2006). el stock hace alusion a
acumulaciones o depoésitos tanto de materias primas, productos en
proceso y productos terminados, como a cualquier otro objeto que se
mantiene en la cadena de suministro. Las razones de mantener los stocks
estan relacionadas con las mejoras de servicio al cliente. Dichas
existencias poseen un valor econémico relevante que puede generar una
inmovilizacion de capital para la empresa si es que se tiene un alto
volumen. Por lo tanto, el objetivo principal es poder llegar a tener un
equilibrio econémico y de nivel de servicio para que no se vean
perjudicadas ambas partes. La importancia de tener stock es que permita
atender a los clientes cuando lo necesiten y asi poder evitar futuras
interrupciones o pérdidas por faltantes.
Existen diversos tipos de stock:
o Stock de Productos Terminados: Este tipo de stock se utiliza para
poder atender a los clientes en aquellos productos que hayan tenido altas
ventas en los dltimos meses. También permite conocer qué otros
productos se encuentran disponibles para que puedan ser especificados
y atendidos para la venta.
o Stock de Seguridad: Es aquel conjunto de existencias que son
llamados “stock de prevision”, los cuales son necesarios para hacer frente
a las variaciones en exceso de demanda, fallas de calidad o retrasos
imprevistos en la entrega de los pedidos.
o Stock de Productos en Proceso: Son aquellas existencias que en
algunas empresas lo manejan en las plantas de produccién, realizando
inventarios cierto intervalo de tiempo, pero son controlados dentro del
sistema ERP para no tener problemas contables ni retrasos por falta de
insumos.
o Stock muerto: Son aquellos articulos que se encuentran obsoletos
0 antiguos, que ya no funcionan adecuadamente y deben ser

desechados.

2.2.11.LaTécnicade 5 ’S”
Las 5S’s toman su nombre por las siglas de las cinco palabras en
japonés: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu y Shitsuke dadas a conocer en
occidente al inicio de los 90's, con un enfoque inicial a las areas de

manufactura.
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Chase, R. B. & Jabobs, R. (2011). manifiesta que la metodologia de 5S’s
tiene como objetivo establecer y mantener ambientes de trabajo de
calidad, logrando conservar areas y espacios laborales despejados,
ordenados, limpios y productivos. 5S’s, es una metodologia que ayuda
en los esfuerzos de hacer mas con menos: menos esfuerzo humano,
menos equipo, Menos espacio, menos inventario, materiales y tiempo. Es
una actividad que debe realizarse todos los dias en cada actividad que

se lleve a cabo en la empresa y en la vida diaria, hasta formar un habito.

2.2.11.1 Significado de las 5S’s
SEIRI (Organizacion):
Consiste en retirar de la estacion de trabajo todo aquello que no es
necesario y que no cumple funciones dentro de las operaciones de
produccion (o gestion de oficinas). Esta organizacion consiste en
definir y distinguir claramente entre lo que no se necesita y se retira
y lo que se necesita y guarda.
El Seiri no quiere decir alinear las cosas en fila, quiere decir eliminar
lo que no se necesita, aunque al principio sea muy dificil distinguir en
lo que necesita y lo que no.
Mientras se toma la decisién de desechar lo que no se usa, en las
fabricas asi como en las casas se va generando:
¢ Un inventario en exceso que origina gastos extras relacionados
con el mismo.
e Aparece subitamente la necesidad de mayor cantidad de espacio
para almacenar y se necesitan mas estanterias y archivadores.
e Se requieren carros para transporte extra.
e Aparecen equipos y materiales obsoletos y averias tanto en los
productos como en la materia prima.
e Se hace mas dificil el flujo de materiales dentro de la planta y
mismo proceso productivo.
SEITON (Orden):
Orden significa mucho mas que una apariencia de orden. Inclusive el
desorden se puede ordenar, aunque no sea el orden adecuado. Mas
aun después de haber desechado, si no se ordena, no se avanza
dentro del proceso de las 5S.
El orden dentro de las 5S se puede definir como: la organizacion de

los elementos necesarios de modo que sean de uso facil y
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etiquetarlos para que se encuentren retiren facilmente por los
operarios.

El orden se debe aplicar de forma paralela a la organizacion. Una vez
todo se encuentre organizado, solo permanece y se ordena lo
necesario. Dentro de orden en una planta lo que se busca es no tener
personal imprescindible: aquellos que saben dénde estd todo
localizado.

SEISO (Limpieza):

Este pilar hace referencia en cada una de nuestras causas: La
limpieza, aunque algunos operarios e inclusive algunos directivos
piensen que es algo doméstico, que en las empresas existen
personal propio asignado a las tareas de limpieza, concepto
equivocado, puesto que las condiciones para desarrollar las
laborales deben ser las adecuadas, y el personal adscrito a labores
de aseo no logra hacerlo en el grado que proponen las 5S. No porque
sean incapaces, sino porque el operario quien mejor conoce los
equipos que utiliza y sabe que partes limpiar y la forma de como
hacerlo.

La limpieza también incluye el buscar y disefiar métodos de evitar
gue la suciedad, polvo, grasas, etc. se acumulen en los centros de
trabajo.

SEIKETSU (Limpieza Estandarizada):

El también llamado estado de limpieza o de pureza, se logra cuando
el trabajan y manejan los tres pilares anteriores (organizacion, orden
y limpieza).

Dentro del desarrollo de este estado de limpieza no se realiza una
actividad como tal, sino que los mismos trabajadores se plantean
retos e interrogantes con el propdsito de lograr y disefiar dispositivos
y mecanismos, que permitan mantener la limpieza en el centro de
trabajo y en los equipos y maquinaria, lo que implica la colocacion de
cubiertas en las maquinas para evitar que los desperdicios o virutas
caigan directamente al suelo sino a tanques de almacenamiento y
redistribucion de lubricantes para evitar este se derrame por el suelo.
SHITSUKE (Disciplina):

La disciplina consiste en convertir en un habito el seguimiento y

mantenimiento apropiado de los pilares anteriormente mencionados.
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Como en todo proceso que involucre disciplina, se requiere de
energia, compromiso y motivacion por parte de las areas de los
directivos para el correcto cumplimiento de lo establecido en todas
las etapas, son estos quienes deben dar el ejemplo a seguir.

FIGURA 12: Significado y relacién de las 5S

| SEIRI arregle apropiado |

[ SEIKETSU & p |
SEITON

estado de | SHITSUKE
orden

I limpieza | disciplina
\—T) habito de mantener |
ios procedimientos |
P y =

SEIS0O
limpieza

Fuente: Chase, R. B. & Jabobs, R. (2011).

2.2.11.2 Beneficios de la implementacién de 5S
Estudios estadisticos en empresas de todo el mundo que tienen
implantado este sistema demuestran que:
Aplicacién de 3 primeras S:
- Reduccion del 40% de sus costos de Mantenimiento.
- Reduccion del 70% del nimero de accidentes.
- Crecimiento del 10% de la fiabilidad del equipo.
- Crecimiento del 15% del tiempo medio entre fallas.
Asi mismo la aplicacion de las 5S aporta beneficios como:
- La implantacion de las 5S se basa en el trabajo en equipo.
- Los trabajadores se comprometen.
- Se valoran sus aportaciones y conocimiento.
- La mejora continua se hace una tarea de todos.
Conseguimos una MAYOR PRODUCTIVIDAD que se traduce en:
- Menos productos defectuosos.

- Menos averias.

62



- Menor nivel de existencias o inventarios.

- Menos accidentes.

- Menos movimientos y traslados indtiles.

- Menor tiempo para el cambio de herramientas.
Lograr un MEJOR LUGAR DE TRABAJO para todos, puesto que

conseguimos:

- Mas espacio.

- Orgullo del lugar en el que se trabaja.

- Mejor imagen ante nuestros clientes.

- Mayor cooperacion y trabajo en equipo.

- Mayor compromiso y responsabilidad en las tareas.

- Mayor conocimiento del puesto.

FIGURA 13: Diagrama de flujo para la clasificacion5S con las diferentes etapas
de implementacion

Objetos Mecesarios

Objetos Dafados

Ohbjetos Obsoletos
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2.2.12. Capacitacion
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Fuente: Arrieta, 2012

Chiavenato, I. (2011). menciona que la capacitacidon consiste en una

actividad planeada y basada en necesidades reales de una empresa u

organizacién y orientada hacia un cambio en los conocimientos,

habilidades y actitudes del colaborador. Del anterior concepto y de

algunas consideraciones se puede deducir que la funcién educativa

adquiere, y adquirira mayor importancia en nuestro medio.

63



La capacitacion como elemento cultural de la empresay proceso continuo
y sistemético debe concebirse por todos los miembros de la organizacion
como un apoyo indispensable para lograr un mejoramiento constante de
los resultados, asi como facilitador del cambio y del crecimiento individual
y por ende del desarrollo solido de la empresa.
Para reforzar esta perspectiva, el proceso organizacional de capacitacioén
se enfocara a crear valores positivos y a establecer una cultura de
productividad total (espiritu productivo), a partir de la cual el personal se
compromete a modificar evolutivamente su forma de pensar y de actuar
en términos de la calidad y productividad en su vida personal y laboral.
2.2.12.1 Propositos de la capacitacion
1. Crear, difundir, reforzar, mantener y actualizar la cultura y valores
de la organizacion.
El éxito en la realizacion de estas cinco tareas, dependera del grado
del grado de sensibilizacion, concientizacion, comprension y
modelaje que se haga del cédigo de valores corporativos.
2. Clarificar, apoyar y consolidar los cambios organizacionales
Las técnicas educativas modernas y la psicologia humanista
aplicadas a la vida de las organizaciones, han dejado claro que el
cambio de conducta del capacitado, es indicador indiscutible de la
efectividad del aprendizaje. Los verdaderos cambios de actitud en
sentido evolutivo logrados invariablemente mediante procesos
educativos, son requisitos indispensables y plataforma béasica para
asegurar cambios en las organizaciones. Ante la permanencia del
cambio en nuestro entorno, este segundo propdsito constituye una
aplicacion de gran demanda en la actualidad.
3. Elevar la calidad de desempefio
Identificar los casos de insuficiencia en los estandares de
desempefio individual por falta de conocimiento o habilidades,
significa haber detectado una de las mas importantes prioridades de
capacitacion técnica, humana o administrativa. Sin embargo, habra
de tenerse presente que no todos los problemas de ineficiencia
encontraran su solucién via capacitacion y que en algunos casos, los
problemas de desempefio deficiente requeriran que la capacitacion
se dirija a los niveles superiores del empleado en quien se manifiesta
la dificultad, pues la inhabilidad directiva es indiscutible generadora

de problemas de desempeiio.
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4. Resolver problemas

La alta direccion enfrenta mas cada dia la necesidad de lograr metas
trascendentes con altos niveles de excelencia en medio de diversas
dificultades financieras, administrativas, tecnolégicas y humanas. Si
bien los problemas organizacionales son dirigidos en muy diferentes
sentidos, el adiestramiento y la capacitacion constituyen un eficaz
proceso de apoyo para dar soluciones a muchos de ellos. La
educacién organizacional, en sus diferentes formas, sumada a los
programas de extension universitaria y a los planes de asistencia
profesional formal conducidos por el consultor externo, representan
una invaluable ayuda para que el personal vaya resolviendo sus
problemas y mejorando su efectividad.

5. Habilitar para una promocion

El concepto de desarrollo y planeacion de carrera dentro de una
empresa es practica directiva que atrae y motiva al personal a
permanecer dentro de ella. Cuando esta practica se realiza
sistematicamente, se apoya en programas de capacitacion que
permite que la politica de promociones sea una realidad al habilitar
integramente al individuo para recorrer exitosamente el camino
desde el puesto actual hacia otros de mayor categoria y que implican
mayor responsabilidad.

6. Actualizar conocimientos y habilidades

Un constante reto directivo consiste en estar alerta de nuevas
tecnologias y métodos para hacer que el trabajo mejore y la
organizacién sea mas efectiva. Los cambios tecnoldgicos realizados
en las empresas, producen a su vez modificaciones en la forma de

llevar de a cabo las labores.

2.2.13.Reencauchado
Segln Moscoso (2012), nos dice que el reencauche de llantas abarca
todo, desde una minuciosa revision de las carcasas, la supresién de
imperfecciones superficiales menores, colocacién de parches en las
llantas que requieran, la vulcanizacion y acabado final de las llantas
rehabilitadas; siendo su funcién principal en sustituir la banda de
rodamiento de una llanta usada (debido al contacto permanente de su
superficie con espacios asfaltico o de otra naturaleza que va

deteriorandose), por una nueva, teniendo en cuenta que la carcasa aun
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se encuentre en buenas condiciones como para volver a ser utilizada.
Ademas que es muy importante ver qué modelo de banda de rodamiento

puede ser compatible con el tipo de llantas.

2.2.13.1 Procesos del reencauchado

a) Inspecciodn inicial

Es el primer paso para el reencauche, y a la vez uno de los mas
importantes, ya que consiste en la inspeccion minuciosa de todos los
neumaticos que ingresen a la planta para determinar si se
encuentran aptos para poder ser reencauchados o de lo contrario ser
rechazados, pero son ayudados por una maquina de inspeccién que
permite visibilizar el interior de la carcasa. Los principales aspectos
gue se consideran en esta inspeccion son soplos, pestafias, roturas,
perforaciones, entre otros.

Segun Renova (2007), da a conocer conceptos técnicos para la
evaluacion de un neumatico a la hora realizar una inspeccion, la cual
lo divide segun las partes de un neumatico (banda de rodamiento,

flanco, pestafia y linner) (ver figura N° 21) y son las siguientes:

FIGURA 14: Partes de un neumatico

HANDA DE
AODANENTO

Fuente: Renova (2007)

Evaluacién de las bandas de rodamiento: Telas expuestas, averia
pasante, averia fuera de limite, separacién de telas estructurales,
desgastes excesivo en los hombros, rotura de telas estructurales,
desgarro de hombros y dafios puntuales en la banda de rodamiento.
b) Evaluacion del flanco: Flancos resecos, averia (superficial,
pasante y fuera de limite), dafio en el flanco por rozamiento, ruptura

circunferencial y separacion de cuerdas radiales en flanco.
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c¢) Evaluacion de pestafias: Separacion del refuerzo (girada), pestafia
quemada y ruptura de la pestafia (volada).

d) Evaluacion de linner: Rajadura, burbujas y separaciones.

b) Raspado

Es también llamado bufeado, es el inicio del proceso industrial del
reencauchado, el cual consiste en rapar el caucho de la banda de
rodamiento antigua y tiene como objetivo obtener una superficie
adecuada en la carcasa para que la nueva banda obtenga una mejor
adherencia. El Bufeado también elimina de manera parcial las
impurezas de la superficie de rodamiento de la llanta.

El equipo utilizado en el Bufeado, es una maquina raspadora de
neumaticos, la cual hace girar al neumatico y a la vez sus pequefias
cuchillas raspan y texturizan la superficie de la banda de rodamiento.
Ademas se debe contar con un sistema de aspiracién de polvo que
se encargue de succionas el polvo o aserrin de caucho que se
produce.

¢) Rectificado

También conocido como escareado, al culminar el proceso de
Bufeado, quedan expuestas y visibles las lesiones existentes en el
neumatico, tales como huecos de clavos, cortes, etc., las cuales
deben ser reparadas y esto se logra mediante el escariado.

El equipo y herramientas que se utilizan son una mesa escareo para
llantas que cuente con un eje giratorio, y piedras de escareo
especiales, esmeriles y cepillos metdlicos intercambiables.

d) Cementado

Consiste en aplicar una capa de proteccién a la superficie del
neumatico ya raspado y escareado, que permita mantener la
adhesion entre los componentes del embandado.

El equipo que se utiliza es una cabina metalica especial, la cual esta
provista de un eje motorizado para que pueda hacer girar al
neumatico mientras

e) Rellenado

Consiste en rellenar con un caucho especial la superficie de la
carcasa que presente perforaciones las cuales debilitan la estructura
de la carcasa, con el fin de producir una superficie uniforme ya que

sobre esta se va a colocar la nueva banda de rodamiento.
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El principal equipo que ese utiliza es un soporte para llantas, y la
principal herramienta es una pistola extrusora de caucho para el
relleno.

f) Preparado de bandas

Se realiza de acuerdo a la medida y tipo (direccional, traccion, radial,
etc.) del neumético que se va a reencauchar. Luego de identificar lo
antes mencionado, se selecciona la nueva banda de rodamiento, la
cual deberé cortarse de acuerdo a la medida del largo requerido por
el neumatico, seguidamente se le colocard una banda de caucho,
llamada goma cojin que permitird una buena adherencia con la
carcasa.

Las herramientas utilizadas, son una mesa de preparacion de
bandas, un rodillo para limpiar los extremos de la nueva banda, sierra
de corte y una carretilla de bandas.

g) Embandado

Consiste en colocar la nueva banda de rodamiento sobre la superficie
de rodamiento de la carcasa, la cual ya ha sido preparada por los
procesos descritos anteriormente.

El equipo es una embandadora de neumaticos, que cuenta con un
eje motorizado que hace girar la llanta mientras se va colocando la
nueva banda de rodamiento, que a la vez va siendo presionada por
unos rodillos que al mismo tiempo desplazan el aire que se pudo
alojar entre la carcasa y la nueva banda.

h) Armado

Consiste en colocar a la carcasa ya embandado una serie de
elementos de proteccién, que pueda protegerla principalmente del
vapor. Los elementos que se utilizan son un envelope (sobre de
caucho) que se coloca en la parte externa y también en la parte
interna, y finalmente unos aros metalicos para que puedan evitar
deformaciones causadas por la presion de aire.

i) Vulcanizado

Los neumaticos son introducidos a la autoclave por medio de un
monorriel, una vez dentro se conecta a cada neumatico una
manguera de aire comprimido con sistema EPS de presion de
envelope.

El equipo que se utiliza, es una autoclave para neuméticos, el cual

viene integrado con sistema automatico para el control de la
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temperatura y presion de aire, valvulas de seguridad y monorriel para
cargar y descargar los neumaticos.

Descargue y desarmado

Se realiza luego de culminar el ciclo de vulcanizado, consiste en
retirar los neumaticos de la autoclave vy retirar todos los elementos
del proceso de armado.

[) Inspeccién final

Es una inspeccion minuciosa de los neuméticos ya terminados, la
cual tiene como objetivo determinar si existen defectos en el producto
final. Si el neumatico cumple no tiene ningun defecto se procede a
hacerle un acabado final, que consiste en aplicar pintura sobre los

lados laterales del neumatico.

2.2.14. Costos Operacionales

Estimacion importante que incluye todos los rubros que afectan en forma

apreciable el costo del producto, a un mediano nivel de precision y todos

referidos a un mismo afo base.

Costos de Produccion

Se define como el valor de los insumos que requieren las unidades

econdmicas para realizar su produccion de bienes y servicios; se

consideran aqui los pagos a los factores de la produccion: al capital,

constituido por los pagos al empresario (intereses, utilidades, etc.), al

trabajo, pagos de sueldos, salarios y prestaciones a obreros y empleados

asi como también los bienes y servicios consumidos en el proceso

productivo (materias primas, combustibles, energia eléctrica, servicios,

etc.).

2.2.14.1 Elementos del costo de produccidn

Materia prima. Se define como materia prima todos los elementos
gue se incluyen en la elaboraciéon de un producto. La materia prima
es todo aquel elemento que se transforma e incorpora en un producto
final. La materia prima es utilizada principalmente en las empresas
industriales que son las que fabrican un producto. Las empresas
comerciales manejan mercancias, son las encargadas de
comercializar los productos que las empresas industriales fabrican.
En la fabricacién de una mesa de madera la materia prima seria la
madera, la cual es transformada a través de diversos procesos

haciendo uso de maquinas y equipos.
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Insumos. Es un concepto econémico que permite nombrar a un bien
gue se emplea en la produccion de otros bienes. Por sus propias
caracteristicas, los insumos suelen perder sus propiedades para
transformarse y pasar a formar parte del producto final, el insumo no
es transformado o modificado, se utiliza conservando sus
caracteristicas originales. Puede decirse que un insumo es aquello
gue se utiliza en el proceso productivo para la elaboracion de un bien.
El insumo, por lo tanto, se utiliza en una actividad que tiene como
objetivo la obtencién de un bien mas complejo o diferente. En la
fabricacion de una mesa de madera, los clavos, el pegamento y el
barniz son insumos. El fabricante necesita de dichos productos para
la produccion de la mesa que, sin los insumos, no puede existir.
Mano de obra. Se entiende por mano de obra el coste total que
representa el montante de trabajadores que tenga la empresa
incluyendo los salarios y todo tipo de impuestos que van ligados a
cada trabajador. La mano de obra es un elemento muy importante,
por lo tanto, su correcta administracién y control determinara de
forma significativa el costo final del producto o servicio.

Tipos de mano de obra

Mano de obra directa: es la mano de obra consumida en las areas
gue tienen una relacion directa con la produccion o la prestacion de
algun servicio. Es la generada por los obreros y operarios calificados
de la empresa, son quienes manipulan, intervienen directamente,
transforman el producto y agregan valor.

Mano de obraindirecta: es la mano de obra consumida en las areas
administrativas de la empresa que sirven de apoyo a la produccién y
al comercio.

Mano de obra de gestidn: es la mano de obra que corresponde al
personal directivo y ejecutivo de la empresa. Mano de obra
comercial: es la mano de obra generada por el area comercial de la

empresay la constructora.

2.2.15. Prongsticos.
Los prondsticos son el primer paso dentro del proceso de planificacion de
la produccion y estos sirven como punto de partida, no solo para la
elaboracion de los planes estratégicos, sino ademas, para el disefio de

los planes a mediano y corto plazo, lo cual permite a las organizaciones,
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visualizar de manera aproximada los acontecimientos futuros y eliminar

en gran parte la incertidumbre y reaccionar con rapidez a las condiciones

cambiantes con algin grado de precision. (Gutiérrez, H. & De la Vara, R.
- 2013).

22151

2.2.15.2

Clasificacion de los Prondsticos.

Los prondsticos segun el procedimiento empleado pueden ser de tipo
puramente cualitativo, en aquellos casos en que no se requiere de
una abierta manipulacién de datos y solo se utiliza el juicio o la
intuicion de quien pronostica o puramente cuantitativos, cuando se
utilizan procedimientos matematicos y estadisticos que no requieren

los elementos del juicio.

Los prondsticos segun el horizonte de tiempo pueden ser de largo
plazo, mediano plazo o corto plazo y su empleo va desde la
elaboracion de los planes a nivel estratégico hasta los de nivel
operativo. (Gutiérrez, H. & De la Vara, R. - 2013).

Aplicacion de los Prondsticos de Demanda.

Antes de usar técnicas de prondsticos para el analisis de problemas
de administracion de operaciones, el gerente tiene que tomar tres
decisiones:

Prondsticos de Ventas:

Se define como el arte y la ciencia para predecir el futuro para un
bien, componente o servicio en particular, con base en datos
historicos, estimaciones de mercadeo e informacidon promocional,
mediante la aplicacion de diversas técnicas de prevision. (Gutiérrez,
H. & De la Vara, R. - 2013).

Implicaciones del error en el prondstico:

Aungue dentro de los errores mas comunes en la gestion

de la demanda se encuentra en primer lugar la fallida seleccion del
método de prevision, existe una problematica no menor que consiste
en la elaboracion de diferentes prondsticos por cada 6rgano
funcional de la organizacion, es decir, el pronéstico es usualmente
desarrollado por el area comercial y choca contra la planificacion
realizada por el area de produccion. (Gutiérrez, H. & De la Vara, R. -
2013).
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2.2.15.3 Tipos de Prondsticos:
Promedio Simple:
El método de prondstico simple, consiste en atenuar los datos al
obtener la media aritmética de cierto nimero de datos historicos para
obtener con este el prondstico para el siguiente periodo. EI nUmero
de datos a tener en cuenta para calcular el promedio es una decision
del equipo de planeacion que realiza el prondstico.
Un pronéstico de promedio simple es el mas sencillo de los métodos
de prondstico estandar. Este método es éptimo para patrones de
demanda aleatorios o0 nivelados sin elementos estacionales o de
tendencia. (Gutiérrez, H. & De la Vara, R. - 2013).
Pronéstico Movil Simple:
El método de prondstico mévil simple se utiliza cuando se quiere
dar mas importancia a conjuntos de datos mas recientes para
obtener la prevision. Cada punto de una media moévil de una serie
temporal es la media aritmética de un numero de puntos
consecutivos de la serie, donde el nimero de puntos es elegido de
tal manera que los efectos estacionales y / o irregulares sean
eliminados.
El pronéstico de promedio mévil es 6ptimo para patrones aleatorios
0 nivelados de demanda donde se pretende eliminar el impacto de
los elementos irregulares histéricos mediante un enfoque en
periodos de demanda reciente. ¢
(Gutiérrez, H. & De la Vara, R. - 2013).
Promedio Mévil Ponderado:
Este método de pronéstico es una variacion del promedio
movil. Mientras, en el promedio movil simple se le asigna igual
importancia a cada uno de los datos que componen dicho promedio,
en elpromedio mévil ponderado podemos asignar cualquier
importancia (peso) a cualquier dato del promedio (siempre que la
sumatoria de las ponderaciones sean equivalentes al 100%). Es una
practica regular aplicar el factor de ponderacion (porcentaje) mayor
al dato mas reciente.
El prondstico de promedio mévil ponderado es Optimo para patrones
de demanda aleatorios o nivelados donde se pretende eliminar el

impacto de los elementos irregulares histéricos mediante un enfoque

72



en periodos de demanda reciente, dicho enfoque es superior al del
promedio mévil simple. (Gutiérrez, H. & De la Vara, R. - 2013).
Suavizacion exponencial simple:

El método de suavizacion exponencial simple puede considerarse
como una evolucién del método de promedio movil ponderado, en
éste caso se calcula el promedio de una serie de tiempo con un
mecanismo de autocorreccion que busca ajustar los prondésticos en
direccion opuesta a las desviaciones del pasado mediante una
correccion que se ve afectada por un coeficiente de suavizacion.
Asi entonces, este modelo de prondstico precisa tan sé6lo de

tres tipos de datos: el prondstico del dltimo periodo, la demanda del
ultimo periodo y el coeficiente de suavizacion.

El prondstico de suavizacién exponencial simple es Optimo para
patrones de demanda aleatorios o nivelados donde se pretende
eliminar el impacto de los elementos irregulares histéricos mediante
un enfoque en periodos de demanda reciente, este posee una
ventaja sobre el modelo de promedio movil ponderado ya que no
requiere de una gran cantidad de periodos y de ponderaciones para
lograr éptimos resultados. (Gutiérrez, H. & De la Vara, R. - 2013).
Suavizacion Exponencial Doble:

Cuando se abordan las series de tiempo en algunos casos es
identificable que el comportamiento de un grupo de datos puede
arrojar una tendencia clara e informacidon que permita anticipar
movimientos futuros.

Estimar una tendencia nos proporciona las actualizaciones de nivel
gue mitigan los cambios ocasionales de una serie de tiempo. Charles
Holt en 1957 desarroll6 un modelo de tendencias lineales que
evolucionan en una serie de tiempo y puede usarse para generar
prondsticos, este modelo recibe el nombre de suavizacién
exponencial doble.

El pronéstico de suavizacion exponencial simple es éptimo para
patrones de demanda que presentan una tendencia, al menos
localmente, y un patrén estacional constante, en el que se se
pretende eliminar el impacto de los elementos irregulares histéricos
mediante un enfoque en periodos de demanda reciente. (Gutiérrez,
H. & De la Vara, R. - 2013).
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Regresion Lineal:

El pronéstico de regresion lineal simple es un modelo éptimo para
patrones de demanda con tendencia (creciente o decreciente), es
decir, patrones que presenten una relacién de linealidad entre la
demanda y el tiempo.

El objetivo de un andlisis de regresion es determinar la relacion que
existe entre una variable dependiente y una o mas variables
independientes. Para poder realizar esta relacion, se debe postular
una relacion funcional entre las variables.

Cuando se trata de una variable independiente, la forma funcional
gue mas se utiliza en la practica es la relacion lineal. El andlisis de
regresion entonces determina la intensidad entre las variables a
través de coeficientes de correlacion y determinacion.

Coeficiente de correlacion [r]:

El coeficiente de correlacion, comuinmente identificado
comoroR,es una medida de asociacion entre las variables
aleatorias X y Y, cuyo valor varia entre -1 y +1; en la medida que se
acerca a 1 la confiabilidad es mas alta. [URL 16]

Medicion del error en prondsticos:

Se define error de medicion como la diferencia entre un valor que se
mide y un valor verdadero. Si esto lo transportamos al ambito
empresarial, en nuestros pronosticos de demanda, y en el sentido
mas general, podemos definir error de prondstico como la
comparacion entre el valor pronosticado y el valor real.

Con esto en mente, el error de pronéstico estaria dado por:

Error de prondstico=Demanda real — valor pronosticado

Calcular el error del prondstico nos permite tomar decisiones frente
a qué método de prondstico es el mejor y logran detectar cuando
algo en nuestra previsién de la demanda no estd marchando bien,
con lo que conseguimos cambiar el rumbo de nuestras decisiones a
fin tomar las mejores elecciones. [URL 017]

Suma acumulada de errores de pronostico (CFE):

Es la medida més basica de todas y es la que da origen a las demas.
Es la suma acumulada de los errores de pronostico. Nos

permite evaluar el sesgo del prondstico. Por ejemplo, si a través de
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2.3.

los periodos el valor real de la demanda siempre resulta superior al
valor de pronéstico, la CFE sera mas grande, indicando la existencia
de un error sistemético en el calculo de la demanda. [URL 017]

CFE = Z Error de prondstico

Desviacion media absoluta (MAD):

Mide la dispersion del error de prondstico o dicho de otra forma, la
medicion del tamafio del error en unidades. Es el valor absoluto de
la diferencia entre la demanda real y el prondstico, dividido sobre el
namero de periodos. [URL 017]

Y |Real — Pronéstico|
MAD =

n

Error porcentual medio absoluto (MAPE):

El MAPE nos entrega la desviacion en términos porcentuales y no en
unidades como las anteriores medidas. Es el promedio del error
absoluto o diferencia entre la demanda real y el prondstico,

expresado como un porcentaje de los valores reales.

i1 100|Real; — Pronéstico;|
Real;
n

MAPE =

Definicion de Términos

-Catalogacion de materiales: Se denomina asi a la numeracién, nominacién y
especificacion del mismo, de manera de poder identificarlo mediante un cédigo,
nombre y/o una descripcion. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).

Clasificacién ABC: Nos permite distinguir tres categorias de productos y cada una
de ellas debe definirse en funcion de la parte de la cifra de negocios que
representa. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).

-Control de inventarios: Se definen los inventarios de una empresa como la
compra de los articulos en condiciones para la venta. Los inventarios de

mercancias se encuentran en los negocios que tienen ventas al por mayor y al
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-Costo de almacenamiento: Forma parte del «coste de existencias» y agrupa los
gastos derivados de la ubicacién de las existencias y del volumen almacenado:
por superficie (metros cuadrados propios o alquilados), por instalaciones
(estanterias, etc.), mantenimiento (control de temperaturas, etc.). El coste de
almacenamiento no incluye los gastos relativos a personal de almacén ni a
sistemas de movimientos de mercancias, que corresponden a costes de volumen
manipulado. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).

-Curva ABC: Es una herramienta o técnica que permite determinar la incidencia
gue tienen los elementos o materiales: insumos (comprados, consumidos o en
stock) o productos (vendidos o en stock).

-Demanda: Cantidad de mercancias, productos o servicios que requiere un
mercado o que se requieren a un proveedor en un periodo de tiempo determinado.
-Gestion de almacén: Se define como el proceso de la funcién logistica que trata
de recepcion, almacenamiento y movimiento dentro de un mismo almacén hasta
el punto de consumo de cualquier material. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).
-Gestion de inventarios: Parte de la gestion de la cadena de suministro cuyo fin es
poner a disposicion de las areas de produccion o comercial una determinada
cantidad de producto en el momento preciso, en el lugar oportuno y con el minimo
coste posible. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).

-Inventario: El inventario es un recurso almacenado al que se recurre para
satisfacer una necesidad actual o futura. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).
Inventario de seguridad: Parte de las existencias destinada a cubrir las diferencias
entre la demanda prevista de los clientes y la real y las entregas previstas de los
proveedores y las realmente efectuadas. (Miguez, M., & Bastos, A. - 2006).
-Logistica: Proceso de gerencia estratégicamente el movimiento y
almacenamiento de materias primas y producto terminado desde los proveedores
a través de la empresa hasta el cliente (interno y externo). (Miguez, M., & Bastos,
A. - 2006).

-Modelo de Inventario: consiste en colocar y recibir en forma repetida pedidos (u
ordenes) de determinados tamafios a intervalos de tiempo establecido. (Miguez,
M., & Bastos, A. - 2006).

- MRP: Es una técnica que consiste en determinar las cantidades de los insumos
y las fechas (limites) en las que deben estar disponibles para garantizar el
cumplimiento del programa maestro de produccion. (Mc Leavey, D. W. &
Billington, P. 2010).
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-Reaprovisionamiento: Se entiende como el conjunto de actividades que
desarrollan las empresas para asegurar la disponibilidad de los bienes y servicios
externos que le son necesarios para la realizacién de sus actividades.

-Sistema de Gestion de Almacén: Conjunto de normas de funcionamiento de un
almacén, cuya finalidad es conseguir la mayor agilidad en la disponibilidad de los
productos almacenados.

-Técnica de las 5S: Es una metodologia que ayuda en los esfuerzos de hacer mas
con menos: menos esfuerzo humano, menos equipo, Menos espacio, menos
inventario, materiales y tiempo. Es una actividad que debe realizarse todos los
dias en cada actividad que se lleve a cabo en la empresa y en la vida diaria, hasta
formar un habito.

-Productividad:

Relacion entre la cantidad de Producto obtenido y una cantidad dada de insumos
o]

-Reduccion de costos:

La reduccién de costos en una empresa es el producto de diversas actividades
gue lleva a cabo la gerencia. Lamentablemente en muchas empresas tratan de
reducir los costos sélo mediante el recorte de gastos; encontrandose entre las
acciones tipicas el despido de personal, la reestructuracion y la disminucion de
proveedores. Este tipo de actitudes provoca la interrupcion del proceso de calidad
y da como resultado el deterioro de ésta. Pero en los mercados actuales los
clientes y consumidores exigen una mejor calidad a un menor precio y una entrega
puntual, lo cual puede también formularse como una mas alta relacion satisfaccion
(calidad + servicio) / precio. (Mc Leavey, D. W. & Billington, P. - 2010).

- Articulos defectuosos

Es un producto que no relne ciertos atributos, por lo que no se permite que pase
a la siguiente etapa del proceso; puede ser reprocesado o de plano desechado.

- Calidad Total.

Politica que tiende a la movilizacion de todos sus miembros para mejorar la calidad
de sus productos y servicios, la calidad de su funcionamiento, y la calidad de sus
objetivos, en relacién con la evolucién de su entorno.

- Eficiencia

La palabra eficiencia proviene del latin eficiencia, que en espafiol quiere decir:
‘accion’, ‘fuerza’, ‘produccion’. Se define como ‘la capacidad de disponer de
alguien o de algo para conseguir un objetivo determinado con el minimo de
recursos posibles viable’. No debe confundirse con eficacia, que se define como

‘la capacidad de lograr el efecto que se desea o se espera’.
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- Inspeccién

El objetivo principal es la deteccion de errores

- Manual de Procedimientos.

El Manual de Procedimientos sintetiza de forma clara, precisa y sin ambigiiedades
los Procedimientos Operativos, donde se refleja de modo detallado la forma de
actuacion y de responsabilidad de todo miembro de la organizacion dentro del
marco del Sistema de Calidad de la empresa y dependiendo del grado de
involucracion en la consecucién de la Calidad del producto final.

- Mejora continua

Es una filosofia que trasciende a todos los aspectos de la vida, no solo al plano
empresarial, ya que en general, el ser humano tiene la necesidad de evolucionar
hacia el auto perfeccionamiento. El slogan “siempre hay un método mejor”
consiste en un progreso paso a paso con pequefias aportaciones que se van
acumulando y van mas alla de lo estrictamente econémico.

- Orden de Produccion

La Orden de produccion es la solicitud para producir determinado producto.
Contiene todas las informaciones de especificaciones del producto y las
instrucciones de produccion para que el Operador al recibir el documento sepa
exactamente lo que debe hacer. La Orden de Produccién contiene la descripcion
del producto que debe ser producido, en cual fecha debe ser despachado y las
cantidades solicitadas. Una orden de produccion puede contener diferentes
productos y cantidades

La capacidad real es la cantidad de producto terminado, horas trabajadas, etc, que
una linea o planta de produccion logra realizar. Esta se determina al final de la
produccion.

- Indicador de Calidad

Instrumento de medida cualitativa o cuantitativa, que refleja la cantidad de calidad
gue posee una actividad o servicio cualquiera

- Inspeccién

El objetivo principal es la deteccién de errores

- Manual de Procedimientos.

El Manual de Procedimientos sintetiza de forma clara, precisa y sin ambigledades
los Procedimientos Operativos, donde se refleja de modo detallado la forma de
actuacion y de responsabilidad de todo miembro de la organizacion dentro del
marco del Sistema de Calidad de la empresa y dependiendo del grado de
involucracion en la consecucion de la Calidad del producto final.

- Mejora continua
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Es una filosofia que trasciende a todos los aspectos de la vida, no solo al plano
empresarial, ya que en general, el ser humano tiene la necesidad de evolucionar
hacia el auto perfeccionamiento. El slogan “siempre hay un método mejor”
consiste en un progreso paso a paso con pequefias aportaciones que se van
acumulando y van mas alla de lo estrictamente

- Orden de Produccion

La Orden de produccién es la solicitud para producir determinado producto.
Contiene todas las informaciones de especificaciones del producto y las
instrucciones de produccion para que el Operador al recibir el documento sepa
exactamente lo que debe hacer. La Orden de Produccién contiene la descripcion
del producto que debe ser producido, en cual fecha debe ser despachado y las
cantidades solicitadas. Una orden de produccién puede contener diferentes
productos y cantidades

La capacidad real es la cantidad de producto terminado, horas trabajadas, etc, que
una linea o planta de produccién logra realizar. Esta se determina al final de la

produccion.
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CAPITULO lII
DIAGNOSTICO DE LA
REALIDAD ACTUAL



3.1. Descripcion General de la Empresa

3.1.1. Razdén Social

REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

3.1.2. Descripcion de la empresa

La empresa ‘REENCAUCHADORA ORTEGA SAC” pertenece al
emprendedor Pedro Ortega Gonzales, tiene como actividad principal el
proceso industrial de reencauche en frio de llantas en las medidas de
aro 7.50R16, 8.25R16 desde hace mas de 20 afios.

REENCAUCHADORA ORTEGA SAC en su proceso de produccion
utiliza la llanta desgastada (en buen estado), es decir que tenga un
desgaste uniforme, que se vuelve a cubrir de caucho, reemplazando la
banda de rodaje original por una nueva banda de reencauche para

devolverla a servicio.

Ubicado en la Avenida América 395 urb. Razuri, Trujillo, La Libertad.

FIGURA 15: Ubicacion — Direccion empresa Reencauchadora ortega sac
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Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.3. Areas de la empresa
- Gerencia General
- Area de Administracion y Finanzas
- Area de Produccion

- Area de ventas

3.1.4. Mision de la empresa

“Producir y comercializar en forma rentable nuestros productos y
servicios a un precio justo y de calidad, para beneficio de nuestros

clientes y el bienestar de nuestros asociados y accionistas.”

3.1.5. Visiéon de la empresa

Consolidarse dentro de la industria del reencauche como la primera
opcién en servicios y comercializacion para sus clientes con insercién a

todos los diferentes segmentos y tipos de mercado.

3.1.6. Organigrama de la empresa

FIGURA 16: Organigrama Reencauchadora Ortega SAC

[ GERENTE }

[ADMINISTRADOR} [ CONTADOR }

[ SECRETARIA }

[ TECNICOS (3) }

Fuente: Elaboracién Propia
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3.1.7. Personal

La empresa reencauchadora Ortega SAC. cuenta con siete (7) trabajadores

en su planta actual y cual detallamos sus actividades en el siguiente cuadro:

Tabla 5: Personal de la empresa

TIPO DESCRIPCION CANTIDAD
Responsable principal del surgimiento de la empresa,
tomando decisiones y velando por el buen desempefio de .
todos sus colaboradores de las diferentes areas.
Gerente General
Se encarga de garantizar el progreso, sostenimiento de la
o empresa y de supervisar el funcionamiento de las diferentes
Administrador ) 1
areas.
Es el responsable de la administracion y control de los
recursos financieros con los que cuenta la empresa.
Contador 1
Se encarga de realizar los tramites relacionados a la
empresa, también de ingresar los datos de los clientes, .
facturaciones y hacer pedidos a los proveedores.
Secretaria
Técnicos Son los encargados en la relacién de actividades de 3

produccion y venta.

Fuente: Elaboraciéon Propia
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3.1.8. Productos Principales de la Empresa

La empresa “REENCAUCHADORA ORTEGA SAC” posee entre algunos

de sus productos:

e Llantas 7.50 R16 Lona, para uso de micros. Constituye el 60% de sus

ventas.

e Llantas 8.25 R16 Lona, para uso de camiones. Constituye el 40% de

Sus ventas.

Llantas 7.50 R16 Lona

3.1.9. Materia Prima

e Carcaza, llanta con banda de rodamineto en desgaste, Se debe observar
gue las carcasas que ingresan de recepcion, estén libres de defectos de
fabricacién, dafios no reparables, edad excesiva y rechazar las llantas que

no sean capaces de desgastar otro rodamiento.

84



eBanda de Rodamiento, Las bandas precuradas de una sola pieza, son la
mejor alternativa para reencauche de neumaticos. Segun la medida
(dimensiones) y tipo (direccional, traccion, convencional, radial, etc.) de
llanta que se va a reencauchar, se seleccionard la nueva banda de
rodamiento de entre las que GOODYEAR suministra. A esta banda de
rodamiento hay que colocarle por debajo, pegandola con cemento, una
banda delgada de caucho llamada “cushion gum” o “banda cojin” para

obtener una buena adherencia con la llanta, al vulcanizarse.

e Goma Cojin 1.3 mm / 5kg, La goma cojin esta formulada especialmente
para brindar la maxima adhesion entre la carcasa y la nueva banda de
rodamiento y reducir al minimo la generacion de calor, garantizando un

reencauche seguro y confiable.
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e Caucho liquido, El cemento posee una excelente adhesion que le permite
complementar de manera sobresaliente la union entre la carcasa y la nueva
banda de rodamiento. El objetivo del cementado es aplicar una capa de
proteccion a la superficie raspada y escareada, para prevenir la oxidacion
de las cuerdas de acero, incrementar la union entre los componentes en el
embandado y mantener juntos los componentes de la reconstruccion hasta

gue sean vulcanizados.

e Parches , Parches de reparacion para una duradero rendimiento de

neumaticos .

3.1.10. Magquinarias y equipos con los que cuenta la empresa
e Separador

Esta herramienta, tiene como funcién ampliar internamente el ancho de la

carcaza, a fin de visualizar grietas y/u orificios que necesiten ser reparados.
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e Lampara portatil

Esta herramienta, tiene como funcién iluminar el interior de la carcaza, para

tener una mejor claridad en la deteccién de griestas presentes .

e Maguina Raspadora

Maquina destinada a retirar el remanente de banda de rodamiento gastada.
El area de raspado dependera del tamafio de ring de la llanta, del tipo y
ancho de

banda que se colocara en el casco.

e Maquina Rectificadora

Esta maquina es preparada para efectuar las reparaciones pertinentes,
reparando la carcasa de los dafios sufridos en las carreteras con pinchazos

por clavos, cortes ocasionados por vidrios, piedras y objetos salientes, que

sobrepasan la banda de rodamiento y llegan hasta las lonas.

% - . e




e Compresora de aire

Esta herramienta absorbe aire a presién ambiental, a través de un sistema
de filtrado y lo devuelve con la presion deseada, bien a una salida directa,

0 a un calderin, donde se acumulard a mayor presion.

e Maguina de Rodillo

Esta herramienta tiene como funcion ejercer presion para fijar la

adehesion a lo largo de la banda de rodamiento y la carcaza.

e Autoclave

Maquina capaz de suministrar y mantener la cantidad correcta de calor y

presion durante un tiempo determinado.
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e Herramientas de Armado
Tubos, para el suministro de aire

Rings, permite tener una correcta sujeccion

e Mesa de cementado - cojinado - embandado

Esta equipo sirve para colocar y suspender a una cierta altura a los
neumaticos que salen del area de raspado y rectificado facilitando el
trabajo de las actividades (cementado, cojinado y embandado), con una

capacidad para 6 neumaticos.

eEnvelope

El envelope participa en el proceso de armado, colocandose en la parte

exterior e interior del neumatico que esta lista para vulcanizar.




3.2. Descripcion particular del area de la empresa objeto de analisis

El area donde se realiz6 el estudio y se aplico los conceptos de ingenieria de
métodos fue en el area de logistica y produccion.

3.2.1. Areade Logistica

En la actualidad el area de Logistica en la empresa REENCAUCHADORA
ORTEGA SAC se encuentra desorganizada empezando por el almacén de
materiales y herramientas, por consecuencia el tiempo de identificacion y
ubicacion de los materiales, asi mismos se generan costos por pérdidas de

articulos.

Ademas, el personal no se encuentra capacitado en los procesos logisticos,
carenciendo de Formatos que faciliten el registro en el manejo y control de

materiales, por las entradas y salidas de los mismos.

Por otro lado, no se cuenta con un Programa de Compras generando

sobrecostos por la inmediata accion de compras urgente a fin de evitar

retrasos en la linea de produccién por Escazes de Stock en Materiales.
ESQUEMA 1: Flujograma Logistica Reencauchadora Ortega SAC

FLUJIOGRAMA DE REENCAUCHADO

Ventas Produccién Almacen Suminitros

Creacién Ordende

—>
e Produccién
Toma de
Pedido B
Conoce cantidad Creacion Revisién de
necesariade » Requerimientos > Stock
materiales de Materiales
v - :
NO Disponibilidad
Creacién
Pedidode

Ventas

Mayores Costos

X

Entregade
materiales

Fuente: Elaboracién Propia
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3.2.2. Area de Produccién

El area de produccién de la empresa de REENCAUCHADORA ORTEGA
SAC presenta problemas como que no se cuenta con Procesos de
Produccion que permita al personal conocer y respetar todo el procesos
productivo. Asi mismo No se cuenta con un Programa de consumo de M.P.
para la linea de Produccion causando Inexactitudes de aprovisionamiento

en la reposiscién de M.P.

Ademas la Falta Plan de Requerimiento por Materiales, puede causar
Escazes de Stock por Descontrol en el consumo de Materiales que en

algunos materiales en el futuro pueden terminar hasta quedar sin rotacion.

Todo lo anterior, va de la mano con la Falta de capacitacion del personal en
Produccion que trae un Bajo rendimiento productivo en las operaciones de

manufactura.

El area de produccion se encuentra divida en doce (12) estaciones de

trabajo los cuales son los siguientes:
3.2.2.1 Proceso de Reencauche de llanta
Proceso de Recepcion de Carcasas

El proceso de recepcién es el primer paso para arrancar con el
reencauche de una llanta. En este proceso, el cliente o bien el
vendedor dejan las carcasas (llanta gastada) en la planta en donde
se las recibe y se genera la documentacion respectiva de cada
llanta. Esta documentacion incluye el disefio y tipo de labrado que
desea el cliente asi como la constancia de recepcion. Una vez

registrada la llanta se procede hacia inspeccion inicial.
Proceso de Inspeccion Inicial

Una vez registrada e ingresada la llanta, se procede a revisarla para
verificar que la misma pueda ser reencauchada. El proceso de
inspeccion inicial es un proceso critico para el reencauche de
llantas al frio, en este se debe verificar las cualidades y
capacidades de las carcasas para ver si son aptas para ser
reencauchadas. Se debe observar que las carcasas que ingresan
de recepcion, estén libres de defectos de fabricacion, dafios no
reparables, edad excesiva y rechazar las llantas que no sean

capaces de desgastar otro rodamiento. La carcasa es sometida a
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varias pruebas para garantizar que posee las condiciones para
seguir con el proceso de reencauche. De acuerdo al tipo de llanta
(radial o convencional) las pruebas varian un poco. En general se

revisa:

- Separacion de cuerdas.

- Estado de cerco, hombros y cejas.

- Se buscan fracturas (de tipo radial o transversal).
- Estado del piso de la llanta (interior de la llanta).
Proceso de Raspado

Este proceso consiste en remover el suficiente caucho hasta
obtener las dimensiones predeterminadas para el proceso de
reencauche en la llanta, lograr una maxima concentricidad, asi
como una buena textura para una mejor adhesion. Este proceso
contempla a todas las llantas ya sean convencionales o radiales
gue son enviadas desde el proceso de inspeccion inicial. El raspado
se lo realiza con maquinaria especializada y segun especificaciones

propias dadas por el tipo de llanta que se esté
reencauchando.
Proceso de Cardeo

El proceso de cardeo o preparacion viene después del raspado y
su principal objetivo es encontrar fallas reveladas por el raspado.
En este proceso se buscan cortes, cuerdas sueltas y orificios
reparables. La idea es tener una llanta con una superficie libre de
contaminantes que puedan impedir la apropiada adhesion del
cemento. Se emplean herramientas de desbaste para esta
actividad. Todas las fallas encontradas se marcan y cardean para
ser reparadas en el siguiente proceso de la linea. La existencia de

fallas no reparables implica el rechazo de la llanta.
Proceso de Reparacién y Cementado

El proceso de reparacion y cementado constituye uno de los
procesos de mayor criticidad pues aqui se corrigen las fallas
detectadas en el proceso de cardeo. En este proceso se buscan

ademéds fugas de aire y se arreglan surcos e imperfecciones. Se
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hace uso de parches de fabricacién doméstica para arreglar surcos
y fugas segun el tamafio de estos surcos. Una vez corregidas todas
las imperfecciones se procede a cementar en su totalidad la
superficie de la llanta para seguir al proceso de resanado Yy relleno.

Proceso de Resanado-Relleno

En este proceso, todos los orificios 0 surcos que fueron cardeados
y reparados, estan listos para ser rellenados con caucho tras el
cementado. De esta forma se pretende obtener una superficie
regular y uniforme en toda la llanta. La uniformidad es importante

para colocar el cojin y posteriormente labanda de rodamiento.
Proceso de Embandado

El proceso de embandado consiste basicamente en la colocacion
de la banda de rodamiento en la llanta. Una vez colocado el cojin
en el proceso de resanado y relleno, se debe buscar el disefio de
banda que solicité el cliente y colocar la banda mediante adhesién
al cojin. Los bordes de la banda se engrapan y se coloca cojin en
los extremos. De igual forma se coloca una tela de ventilacion para

lograr una mejor vulcanizacion de la llanta en el siguiente proceso.
Proceso de Vulcanizado

En el proceso de Vulcanizado se pretende llevar el caucho al punto
optimo de sus propiedades fisicas haciendo que todos los
materiales se compacten y se adhieran en un solo cuerpo. Para
esto primeramente se procede colocando un tubo dentro de la
llanta, luego se procede a ensobretar la llanta dentro de un sobre
especial, luego se coloca un aro y posteriormente se introduce toda
la llanta dentro de una autoclave. La idea es que la combinacion
correcta de temperatura, tiempo y presion producira una llanta

correctamente vulcanizada.
Proceso de Inspeccion Final

Este es el Gltimo proceso antes de que la llanta pase a almacenaje
y/o distribucion. En este proceso se debe arreglar la apariencia de
la llanta asi como revisar que el proceso en su totalidad haya sido
bien realizado, verificando que no exista ninguna clase de falla en

el producto terminado. La inspeccion final requiere un ojo entrenado
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para identificar fallas que eventualmente puedan transformarse en
un ajuste. La inspeccion final revisa la calidad del producto en su
totalidad, tanto en calidad visual como en calidad fisica.
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ESQUEMA 2: Flujo de Produccion Reencauchadora Ortega SAC

Inspeccidn Inicial Raspado Reparacion Parchado

Embandado Preparacion de Banda
Rellenado Cementado

Armado Vulcanizado Desarmado Inspeccidén Final

Fuente: Elaboracion Propia



ESQUEMA 3: Flujograma de Produccion Reencauchadora Ortega SAC

FLUJOGRAMA DE REENCAUCHADO

Inspeccion Inicial Raspado Reparacion Parchado Cementado Rellenado Preparacion de banda Embandado Armado Vulcanizado Descargue y desarmado Inspeccion final
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Fuente: Elaboracién Propia
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ESQUEMA 4: Diagrama de Operaciones Produccion Reencauchadora Ortega

Banda de rodamiento

Preparacién de banda

e ()

SAC

Carcaza de Ilanta

1 Inspeccidn inicial
5min

6 min CD Raspado

8 min <2> Reparacion
6min CPD Parchado

5min <4> Cementado

26 min <5> Rellenado

6 min G} Embandado

20 min C8> Armado

190 min 9 Vulcanizado

30 min a Descargue y desarmado
20 min 2 Inspeccidn final

| P.T.

Fuente: Elaboracién Propia
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3.2.3. Identificacion del problemay causas

3.3.1 Priorizacién de Causas Raiz

Luego de haber identificado las causas raices que influyen en el area de
estudio, se realiz6 una encuesta a los diferentes trabajadores de la empresa
a fin de poder darle una priorizacion de acuerdo al nivel de influencia de la
problematica de estudio, esto se logré gracias a la herramienta del diagrama
de Pareto, en donde del total de 13 causas raices, se llegd a priorizar a 08
causas segun su puntuacion del resultado de las encuestas aplicadas.

(ver anexos 01,02,03,04,05,06)

Tabla 6: Causas Raiz del area de estudio de acuerdo a su nivel de influencia.

RESUMEN DE MATRIZ DE PRIORIZACION - REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

AREAS: PRODUCCION Y LOGISTICA

ALTOS COSTOS OPERACIONALES EN PLANTA REENCAUCHE DE LLANTAS DE LONA 7.50-R16

PROBLEMA: | ALTOS COSTOS DE OPERACION POR INADECUADA GESTION EN INVENTARIOS
3 (Impacto
ITEM CAUSAS segn | %Impacto |Acumulado
encuesta)
CrP1  |Faltade capacitacion del personal en Produccion 3 10% 11%
Crl2  |Nosse cuenta con un Programa de Compras 3 10% %
CrP4 | Nose cuenta conun Control de consumo de M.P. paralalinea de Produccion 3 10% 3%
CrP2  |FaltaPlan de Requerimiento por Materiales 3 10% 43%
CrP8  No se cuenta con Procesos de Produccion Estandarizados 3 10% 53%
Crl1  |Faltade capacitacion del personal en Logistica 2 % 62%
(rl4  |Faltade Formatos en Control de inventarios i) % %
(13 [Faltade orden en el almacenamiento de MPy PT 7 8% 80%
(5 |Faltade Indicadores de Control en Inventarios 16 5% 8%
CrP6  |Nose cuentacon Plan de Reposicion de herramientas 13 1% 89%
(rP7  |Faltade ordeny limpieza Produccion 13 1% 93%
(rP3  |Faltade mantenimiento predictivo maquinaria V] 1% 9%
(rP5  |Faltade indicadores de produccion? 1 1% 100%
TOTAL 0

Fuente: Elaboracién propia
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GRAFICO 1: Diagrama de Pareto de las causas raices
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Fuente: Elaboracion Propia
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ESQUEMA 5: Ishikawa Integrado de las areas de Producciény Logistica de la empresa Reencauchadora ortega sac

PRODUCCION

ALTOS COSTOS OPERACIONALES EN
PLANTA REENCAUCHADORA DE
LLANTAS EN S/.11.478.16

ALTOS COSTOS OPERACIONALES POR >
INADECUADA GESTION EN
INVENTARIOS EN S/. 6,021.42

ELEVADOS COSTOS
OPERACIONALES
EN LAS LLANTAS
REENCAUCHADAS DE
LONA 7.50-R16

LOGISTICA

Fuente: Elaboracién Propia
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ESQUEMA 6: Ishikawa del area de Produccién de la empresa de Reencauchadora Ortega SAC

MANO DE OBRA | MEDIO AMBIENTE

Inadecuada distribucion de herramientas

Bajo rendimiento productivo A \
/ Falta de orden y limpieza
Produccion

Falta de capacitacion del personal en

Produccion

ALTOS COSTOS OPERACIONALES
EN PLANTA REENCAUCHADORA
DE LLANTAS DE LONA 7.50 R16
EN S/.11,478.16

Falta Plan de Requerimiento por Materiales Obsolescencia de herramientas

.

Escazes Stock en Materiales No se cuenta con Plan de Reposicion

de herramientas
Inoperatividad de Maquinas

/’ersonal desconoce el proceso productivo recaria supervision especializada

No se cuenta con un Programa de consumo,
de Materialespara la linea de Produccion

Inexactitudes de aprovisionamiento NO se cuenta con Procesos de Produccion Falta de indicadores de produccion Falta de mantenimiento predictivo
Reposiscion Materiales R Estandarizados
| wmEtoDo DE TRABAJO | MEDICION MAQUINARIA

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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ESQUEMA 7: Ishikawa del area de Logistica de la empresa de Reencauchadora Ortega SAC

MANO DEOBRA

Ineficiencia en el manejo d
materiales

/

Falta de capacitacion del personal en
Logistica

MEDIO AMBIENTE

Desorden de ubicacion de

materiales y herramientas
-—

AN

Falta de orden en el
almacenamiento de MP y PT

Inexistencia de registro en el manejo y

control de materiales

Falta de Formatos en Control

de inventarios Sobrecostos por compras no Planificadas

.

No se cuenta con un Programa de Compras

METODO

Fuente: Elaboracién Propia
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ALTOS COSTOS
OPERACIONALES POR
INADECUADA GESTION
EN INVENTARIOS EN S/.

6021.42

Personal desconoce el stock de inventarios

N

Falta de Indicadores de Control en Inventarios

MEDICION




3.2.4. Identificacion de los indicadores
En este apartado se evaliuan las 08 causas raices que fueron resultados
de una priorizacion de los problemas encontrados en las areas de logistica
y produccién de Llantas reencauchadas 7.50 R16 de lona.
Estas causas raices seran medidas mediante indicadores, y asi decidir la
herramienta de mejora a aplicar por cada causa raiz o grupo de ellas, asi
mismo la inversion que representard la aplicacion de las herramientas de
mejora para la empresa de REENCAUCHADORA ORTEGA SAC.
Tabla 7: Indicadores de las cusas raices de los problemas
HERRAMIENTA DE
AREA | ITEM CAUSARAIZ INDICADOR FORMULA MEJORA
L N° Personas Capacitadas
Falta de capacitacion del personal en| . . 2100%
(il Produccion e el Capckido enFrodccn Total de Personas area de Produccion
PLAN DE CAPACITACION
Falta de capacitacion del persoral N° Personas Capacitadas
crt . i d Indice dePersonal Capacitado en Logistica —x100%
en Logistca Total de Personas area de Logistica
No se cuenta con Procesos de n° Procesos Estandarizados MANUAL DE
« | CrP4 |Produccion Estandarizados Indice de Procesos Estandarizados Total Procesos h PROCEDIMIENTO
2 PRODUCCION
9
8 No se cuenta con un Programa ce Cantidad de MP Consumida.
S| CrPg |consumo de Materiales para la inea  {Indice de Consumo Efectivo Materiales Total MP x100%
' de Produccion
2
2 N°d imi dos sin probl
8 - Pl Pl Rt pr et Atk e requerimientos generados sin problemas 100 MRP I
2 Materiks e ¢ Pedtios Arios Compeis total de requerimiento generados
0
4 Nose cterta conunProgramade | Total Compras Progamadas
& 102 (compras Indice de Retrasos en Compras : 1100%
Total Compras Realizadas
Fattade FormatosenControlde | . . , N° unidades Inventariadas
o4 | Indice de Existencias en Invertario —— — 00%
Inventarios Total existencias Adquiridas
KARDEX /5 S

Crl3

Fatta de orden'y limpieza en
Inventario

Indice de Ubicacidn de objetos

N° Objetos ubicadossin problemas

1009
Total Objetos requeridos r100%

Fuente: Elaboracién propia




CAPITULO IV
PROPUESTA DE
MEJORA



4.1. Desarrollo dela matriz de indicadores de variables

En este campo se desarrollé la matriz de indicadores de variables, donde las 08
causas priorizadas fueron consideradas y formuladas con indicadores para cada
una de ellas en relacién a la variable independiente, de la misma manera esta
tabla muestra la pérdida anual antes de desarrollar las herramientas de mejora y
la perdidas con las propuestas de mejora, como también los valores actuales y
futuros, el beneficio que se obtiene con las herramientas de un sistema MRP I,

5S, Kardex, ABC, Diagrama de Operaciones y Plan de capacitacion.
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Tabla 8: Matriz resume de indicadores de variable

- Pérdidas
Pé Actual . BENEFICI HERRAMIENTA DE
AREA | ITEM CAUSARAIZ INDICADOR FORMULA vag [TrUGBACERS) oo Veiorades Afo|  BohCICIO INVERSION §/,
Afo §/. g Afio S/. MEJORA
i N° Personas Capacitadas
Falta de capacitacion del personal en| . . y x100%
CrP1 Produccion Indice de Personal Capacitado en Produccion Total de Personas area de Produccion 0 86.57% Sl. 3087.90 9328% |[S/. 288050 [S/. 2,880.50 S/, 2850.00
PLAN DE CAPACITACION
F iiacion del I N° Personas Capacitadas
oLt es'taogies;:fmc'onde PEISOMAL Y tice dePersonal Capaciado en Logstica S ———r Logisticaxwo% 865%  |S. 308790 %328% |S. 288050 |SL 288050 S, 285000
No se cuenta con Procesos de n° Procesos Estandarizados MANUAL DE
< | CrPs [Produccion Esindarizados e de Procesos Estandarizados Total Proceses 100% 000% |S.  192000| 8000% |S. 18%00|S. 158600 PROCEDIMIENTO |S. 300000
2 PRODUCCION
)
8 No se cuenta con un Programa de Cantidad de MP Consumida
= | CrP8 |consumo de Materiales para la linea |Indice de Consumo Efectivo Materiales Total NP x100% 0.00% S 2301.26| 100.00% |[S. 230126 |S/. 2,301.26
: (e Produccion
5
0 . — ,
0 Falta Pl de Requerimiento N° de requerimientos generados sin problemas MRP I S 6150.00
0 QErMOPOr | £ 100%
8 CrP2 Materiaks Indice de Pedidos Atentidos Completos total derequerimiento generados 0 93.00% Sl. 4,169.00 | 100.00% |[S/.  4,169.00 |S/. 4,169.00
8 No se cuenta con un Programa de Total Compras Progamadag
& | CrL2 (Compras Indice de Retrasos en Compras Total C Realizad x 100% 0.00% Sl. 73352 100.00% |[S. 73352 (S 73352
otal Compras Realizadas
Fatade F | > i ;
orle .a't:td? ometsen COmONde e e xitences en et V" unidades Iwentariadas ., 000% |S. 148000 10000% |SL 148000(S.  1480.00
Imvenarios Total existencias Adquiridas
n o m KARDEX /5 S S/, 4,834.20
- N° Objetos ubicadossin problemas
Falta de orden y limpieza en ) . . x100%
CrL3 Inventarios Indice de Ubicacion de objetos Total Objetos requeridos 0 60.00% SI. 720.00| 100.00% |SI. 720.00 | S/. 720.00
S/. 17,499.58 §/.16,700.79 | S/. 16,700.79 S/. 19,684.20

Fuente: Elaboracién Propia
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4.2. Propuestas

4.2.1. Manual de Procedimiento Produccién

Es vital que aprendamos a vincular y estandarizar los procesos que ejecuta
el personal en todos los niveles, con la vision y objetivos de nuestra empresa.

Debemos ensefiar y transmitir a todo el equipo, desde gerentes hasta el
personal de limpieza, lo que significa nuestra empresa, y como ese significado
determina el nivel de servicio que debera entregar en todo momento, ya que
todos influyen de manera directa o indirecta en la experiencia y percepcion de

la calidad de nuestros productos o servicios a nuestros clientes.

Las causas que tienen como propuesta el Manual de Procedimiento

Produccion son las siguientes:

Causa Raiz CrP4: No se cuenta con procesos de produccion

estandarizados

Esta causa hace referencia al proceso de produccion de llantas reencauchada
7.50R16 de lona, debido a que la empresa REENCAUCHADORA ORTEGA
SAC no tiene ninguno de sus procesos estandarizados, con procedimientos
secuenciales y sus tiempos establecidos, lo que genera que se lleven acabo
actividades en diversas aréas sin tener en cuenta la disponibilidad de recursos
de las siguientes actividades. Como consecuencia a ello, se generan paradas
en actividades por espera desmedida de recursos causando se pierdan
efectividad de adhesién de algunos materiales (caucho liquido). Asi también
la productividad actual es de 12 llantas precocidas para reencauche en 3

dias. (ver anexo 08)
Explicacién de costos perdidos por las causas CrP4

Los costos por no contar con procesos estandarizados se obtuvieron a partir
de la medicién de tiempos de los procedimientos en cada una de sus etapas
hasta la etapa de Embandado. Con la informacion, se estima la productividad

de producir llantas 7.50R16 hasta las condiciones de prevulcanizado.

Los resultados fueron mayor productividad a lo actual, reflejados en 12 llantas
producidas en 3 dias actualmente a convertirse en 12 llantas producidas en
2 dias.

Debido a que la remuneracién del personal de reencauche prevulcanizado

esta compuesta en: S/.40 como sueldo fijo/dia disponible en el trabajo méas
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S/.20/llanta  producida.

Produccion/afio (PMP) el calculo valorizado resulta en S/. 16,680 actualmente

Mediante

la estimacion del

Programada de

a convertirse en S/.14,760, teniendo una disminucién de 12% en los costos

de produccion.El

mencionados:

Tabla 9: Programa Maestro de Producién

siguiente cuadro muestra a detalle

los calculos

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (PMP)

DESCRIPCION

SEMANAS

Producto
(Presentacion)

3

4 5

6

7 8

9

10

1

12

13

14

15

16

LLANTA7.50R 16

10

12

12

1 12

12

12

9 12

12

12

1

12

12

1

Tomando en cuenta, los resultados brindados por el MRPII (Planificacion del

Programa de Produccién ) ésta permite proyectar la cantidad estimada de

llantas a producirse para los préximos 12 meses. Segun muestra la siguiente

tabla.

Tabla 10: Planeacion de Cantidades de llantas 7.50R16 a producirse paralos
préximos 12 meses

FECHA Mesl | Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes7 | Mes8 | Mes9 | Mes 10 | Mes 11 | Mes 12
Semanal 10 12 12 12 10 12 12 12 10 12 12 12
Semana 2 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Semana 3 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12
Semana 4 11 9 11 9 11 9 11 9 11 9 11 9

Las siguientes tablas muestran los Costos en Mano de obra incurridos en la

produccion — pre vulcanizado de llantas 7.50R16. También las cantidades que

se producen actualmente y lo que se espera producir tras el desarrollo de la

mejora.

Tabla 11: Costo por Remuneracion Personal Produccién - Pre vulcanizado

Personal

Salario Fijo / Dia

Salario Variable / llanta

Ventas

S/.

40.00 | S/.

20.00
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Tabla 12: Cantidad de llantas 7.50R16 producidas - Procesos No Estandarizados

CT = (Dias * S/.40) + (20 *llanta producida)
Lunes Martes Miércoles Semana
4 4 2 10
S/. 120.00 | S/. 120.00( S/. 80.00| S/. 320.00

Tabla 13: Cantidad de llantas 7.50R16 producidas - Procesos Estandarizados

CT = (Dias * S/.40) + (20 *llanta producida)
Lunes Martes Semana
6 4 10
S/. 160.00 | S/. 120.00( S/. 280.00
Tabla 14: Costos Produccion Pre vulcanizado llantas 7.50R16 - Procesos
Estandarizados
TOTAL
FECHA Mes1 | Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes7 | Mes8 | Mes9 | Mes 10 | Mes 11 | Mes 12 |COSTOS/ANO
Semana 1 S/. 280|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 280|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 280|S/. 320(S/. 320| S/. 320
Semana 2 S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320(S/. 320| S/. 320
Semana 3 S/. 320|S/. 320(S/. 320(S/. 320(S/. 320(S/. 320(S/. 320(S/. 320|S/. 320|S/. 320|S/. 320 S/. 320
Semana 4 S/.300|S/. 260|S/. 300|S/. 260|S/. 300|S/. 260|S/. 300|S/. 260|S/. 300|S/. 260|S/. 300| S/. 260
TOTAL COSTOS/MES | 1220 | 1220 | 1260 | 1220 | 1220 | 1220 | 1260 | 1220 | 1220 | 1220 | 1260 | 1220 | S/.14760
Tabla 15: Costos Produccion Pre vulcanizado llantas 7.50R16 - Procesos No
Estandarizados
TOTAL
FECHA Mes1 | Mes2 | Mes3 | Mes4 | Mes5 | Mes6 | Mes7 | Mes8 | Mes9 | Mes 10 | Mes 11 | Mes 12 |COSTOS/ANO
Semana 1 S/.320|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.320|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.320|S/.360 | S/.360| S/.360
Semana 2 S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360|S/.360| S/.360
Semana 3 S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360 | S/.360|S/.360|S/.360| S/.360
Semana 4 S/.340|S/.300 | S/.340| S/.300 | S/.340| S/.300 | S/.340| S/.300 | S/.340| S/.300 | S/.340| S/.300
TOTAL COSTOS/MES | 1380 | 1380 | 1420 | 1380 | 1380 | 1380 | 1420 | 1380 | 1380 | 1380 | 1420 | 1380 | S/. 16,680

Desarrollo del Manual de Procedimientos Produccion

Las guias de trabajo son los pasos que cada operario debe seguir en su area

de trabajo para la realizacion del trabajo dentro de todos los pardmetros de

calidad y productividad.

Este mecanismo permitira transmitir de manera efectiva el know how de la

empresa, es por ello, que es necesaria la implementacion de sistemas que
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faciliten esta labor. Documentar las operaciones permite estandarizar los
procesos que arrojan las mejores practicas de tu empresa, para despuées
capacitar de una forma automatizada desde cualquier lugar a todo tu

personal, esto ayudara a mejorar radicalmente la experiencia de tus clientes.

Al momento de que un jefe de area, operario u otra persona encontrara una
mejora en la guia de trabajo deberd de comunicarla al coordinador de
entrenamiento para que este evalué el cambio o no de la mejora propuesta;
ademas las guias de trabajo seram revisadas cada 12 meses o bien al

momento de haber un cambio en algun procedimiento.
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FIGURA 17: Hoja de Rutina Proceso — Inspeccion Inicial

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccién
NOMBRE DE LA OPERACION: Inspeccidén Inicial OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Seleccionar llantas libre de dafios no reparables y no capacés de usar nueva banda de

rodamiento

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

1 Limpiary secar la llanta Aspirador Industrial

2 Colocar lallanta en el separador Separador hidraulico

3 Verificar tamafio de llanta

4 Marcar punto de inicio Marcador

5 Examinar llanta Ladmpara

6 Medir profundidad de estrias

7 Revisar reparaciones y cortes Puntilla

8 Marcar trabajos a realizar en llanta Marcador

Anotar trabajos a realizar en hoja de

9 control Hojay boligrafo

10 Etiquetar Tarjeta y boligrafo
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad ehsiues Lentes de seqguridad

Guantes

Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 18: Hoja de Rutina Proceso — Raspado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccion
MNOM BRE DE LA OPERACIOMN: Raspado OPERARIO:
MATERIALA UTILIZAR: FECHA:

ESPECIFICACIONES DE ING ENIERIA

CARACTERISTICAS DIMEMNSION M°® OPERARIOS

Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Restaurar flexibilidad de una llanta danada,de forma gue seaapta parareinsertarbbanda
de rodamiento

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
Colocarla llanta en la magquina

1 raspadora Maguinaraspadora
Colocararos de eje segldn medida de

2 llanta Aros de eje

3 Rasparareareqguerida Maguinaraspadora

4 “Wentilar remanentes de la carcaza compresora de aire
VWerificar dimensiones del drea

3 raspado

6

7

2

9

10

11

12

13

EQUIPOS DE PROTECCION PERSOMNAL
Casco dea seguridad Lentes de sequredad Eamealuco Probecoion res oiralon
Guantes Froteccion avditiva  Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 19: Hoja de Rutina Proceso — Reparacion

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccion
NOMBRE DE LA OPERACION: Reparacién OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Lograr textura de superficie para promover maxima adhesion

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
1 Colocar lallanta en el separador Separador hidraulico
2 Inspeccionar banda y averias Puntilla
3 Eliminar clavos, particulas de acero Puntilla,pinza
Seialar con tiza las averias
4 encontradas marcador
5 Texturizar raspado de las averias Esmeril portatil
6 Ventilar remanentes de la carcaza compresora de aire
7 Cepillar superficie raspado escobilla
8
9
10
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Casco de seguridad Lentes de sequridad Mameluco Proteccién respiratoria
Guantes Proteccion auditiva Zapatos de seguridad

®

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 20: Hoja de Rutina Proceso — Parchado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta

DEPARTAMENTO: Produccion

NOMBRE DE LA OPERACION: Parchado OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:
Parches, caucho liquido
ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA
CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS
Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Restaurar la fuerza de una llanta danada,de forma que sea apta para reinsertar banda
de rodamiento

DESCRIPCCION DEL PROCESO

DESCRIPCCION DE LA OPERACION

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

1 Colocar lallanta en el separador Separador hidraulico
2 Abrir la carcasa desde la pestanas Prensa hidraulica portatil
3 Inspeccionar el interior de la carcasa Lampara

4 Medir didmetro del agujero huincha

5 Pulir herida Esmeril portatil

6 Limpiar la herida escobilla

7 Prepara parche segun medida agujero |chabeta de corte

8 Cementar la zona afectada Brocha

9 Esperar secado de cemento

10 Rellenar agujero con cojin

11 Colocar parche en agujero

12 Rodillamiento de parche rodillo portatil

13 Inspeccién de parche

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad

Guantes

Mameluco

Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 21: Hoja de Rutina Proceso — Cementado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccion
NOMBRE DE LA OPERACION: Cementado OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

caucho liquido

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus 7.50R16 1

OBIJETIVO DE LA OPERACION

Suministrar adhesién para mantener uniéon de componentes antes de vulcanizar

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

1 Montaje de casco en soporte Soporte de llantas

Aplicar cemento de manera uniforme
y continuo a la carzaza y banda de

2 rodamiento Brocha
Revisar que no existan grumos o

3 cemento mal aplicado

4 Esperar por secado de caucho liquido

5

6

7

8

9

10

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Mameluco
Casco de seguridad

Zapatos de seguridad
Guantes

BOSQU EJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 22: Hoja de Rutina Proceso — Rellenado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccién
NOMBRE DE LA OPERACION: Rellenado OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

goma cojin, caucho liquido

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Uniformar textura de la carcaza para adhesién de banda de rodamiento.

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
Inspeccionar por cumplimiento de

1 hora del secado Soporte de llantas

2 Rellenar cavidades de hommbros rodillo portatil
Rellenar huecos y agujeros de averias

3 reparadas rodillo portatil

Inspeccionar uniformidad de carcaza
rellanada

VIO IN|O |V |d

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad Mameluco

Guantes Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION
s

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 23: Hoja de Rutina Proceso — Preparacion de banda

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta

DEPARTAMENTO: Produccién

NOMBRE DE LA OPERACION: Preparaciéon de banda

OPERARIO:

MATERIAL A UTILIZAR:

FECHA:

goma cojin, caucho liquido, banda de rodamiento, manta de plastico

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS

DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus

7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Uniformar textura de banda de rodamiento para adehesién de la carcaza.

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
Identificar ancho y diseiio de banda a

1 ser preparada Soporte de llantas
Medir la longitud de la banda a ser

2 cortada, de acuero al tamano de llanta |[huincha

3 Cortar la banda a la medida requerida |chabeta de corte
Pulir los filos de la banda recortada,

4 para dar textura Esmeril portatil
Cementar la parte opuesta del

5 labrado de la banda y los filos pulidos |brocha
Dejar secar el cemento,para evaporar

6 los solventes
Colocar plastico de proteccion en la

7 zona cementada

8

=]

10

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad

Guantes

Mameluco

Zapatos de seguridad

Lentes de sequridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 24: Hoja de Rutina Proceso — Embandado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta

DEPARTAMENTO: Produccién

NOMBRE DE LA OPERACION: Embandado

OPERARIO:

MATERIAL A UTILIZAR:

FECHA:

goma cojin, caucho liquido, banda de rodamiento

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS

DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus

7.50R16

1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Aplicar una capa de material a base de goma cojin y una banda de tamafo apropiado pulida.

DESCRIPCCION DEL PROCESO

No

DESCRIPCCION DE LA OPERACION

VIAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Colocar cojin en tiras en los hombros de la
carcasa

Soporte de llantas

N

Colocar lalamina cojin en toda la corona

Inspeccionar que la carcaza no tenga huecosy
heridas

Planchado de cojin mediante rodillo

rodillo portatil

Colocar la banda de rodamiento requerida

Verificar correcto centrado de la banda

Colocar conjin en filos de la banda

Empatar correctamente el diseifio de la banda

OR[N [0 |»|W

Colocar grapas de seguridad en empalme

engrapador industrial

Planchado de banda mediante rodillo
hidraulico

rodillo hidraulico

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad

Guantes

Mameluco

Zapatos de seguridad

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 25: Hoja de Rutina Proceso — Armado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta

DEPARTAMENTO: Produccién

NOMBRE DE LA OPERACION: Armado

OPERARIO:

MATERIAL A UTILIZAR:

FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS

DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus

7.50R16 1

OBIJETIVO DE LA OPERACION

Colocar heramientas de montaje para vulcanizacion.

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION

MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Colocar telas de vulcanizacion en la

1 carcasa Soporte de llantas

2 Colocar el envelope en la carcasa Envelope
Colocar tubo y defensa de acuerdo a

3 la medida del aro Tubos

4 Colocar aro para vulcanizacion Aros
Inflar con aire el tubo colocado (30 PSI

5 Maxmo)
Conectar la bomba de vacio en valvula

6 del envelope
Inspeccionar correcto vaciado de aire

7 entre envelope

8

9

10

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad

Guantes

Mameluco

Zapatos de seguridad

Fuente: Elaboracién Propia.
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FIGURA 26: Hoja de Rutina Proceso — Vulcanizacion

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccién
NOMBRE DE LA OPERACION: Vulcanizacién OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

N° CARACTERISTICAS DIMENSION

N° OPERARIOS

1 Llanta para microbus 7.50R16

1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Suministrar y mantener cantidad correcta de calor y presién durante el periodo de tiempo

determinado

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

Colocar las carcasas armadas en el
1 interior de la autoclave Autoclave

Conectar las cafnerias de vacio y el

2 tubo de la autoclave

Revisar correcto cerrado de puerta del
3 autoclave

Inicial ciclo de vulcanizacion mediante
Zan el panel de control

Inspeccionar periéddicamente
5 (temperatura y presidén)

Inspeccionar descarga completa de
presion para posterior apertura de

6 puerta
Abrir puerta de la autoclave,mediante
7 uso de EPPs
Retirar todas las caferias colocadas en
8 el proceso de armado
9
10
EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL
Casco de seguridad Mameluco

Guantes Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 27: Hoja de Rutina Proceso — Descargue y Desarrmado

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccién
NOMBRE DE LA OPERACION: Descargue y Desarmado |OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

N° CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS

1 Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Retirar herramientas de montaje que fueron colozados para la vulcanizacién.

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
Retirar aro, tubo y defensa de

1 lacarcasa vulcanizada palancas de desenllante
Retirar el envelope y las tiras de

2 ventilaciéon

Retirar plastico de alta temperatura de

3 la carcasa
Realizar pre-inspeccién final de la

4 Illanta vulcanizada

5

6

7

8

9

10

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad Lentes de sequridad Mameluco

Guantes Proteccion auditiva Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 28: Hoja de Rutina Proceso - Inspeccién Final

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta

DEPARTAMENTO: Produccion

NOMBRE DE LA OPERACION: Inspeccién Final

OPERARIO:

MATERIAL A UTILIZAR:

FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS

DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus

7.50R16 1

OBIJETIVO DE LA OPERACION

Inspeccionar condiciones de reencauche para su aprobacién.

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS
Colocar llanta vulcanizada en

1 separadora Separador hidraulico
Realizar inspeccidn de todas las partes
de la llanta (pestana, lateral, hombros,

2 corona, interior de la llanta)
Realizar inspecciéon del estado de la
vulcanizacién de la llanta (banda de

3 rodamiento uniforme y centrado)
Aprobar y/o Desaprobar estado de

4 reencauche

5 Registrar la llanta reencauchada

6

7

8

9

10

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad

Guantes

Mameluco

Zapatos de seguridad

BOSQUEJO DE LA OPERACION

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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Tabla 16: Resumen: Beneficio de la Propuesta Guias de Procedimientos

Produccioén
Pérdidas -
. Pérdidas .
ITEM CAUSARAIZ Actuales Afo |, . . Valor Esperado | Ahorro Afio S/,
N Mejoradas Afio S/.

CrP4  |No se cuenta con Procesos de Produccion S/ 1,920.00 | S/. 1,536.00 80.00% Sl 1,536.00

Sl

S/ 1920.00]5/. 1,536.00S/. 0.809/. 1,536.00

Los resultados fueron mayor productividad a lo actual, reflejados en 12 llantas

producidas en 3 dias actualmente a convertirse en 12 llantas producidas en 2 dias.

Finalmente, obtenemos los beneficios al afio de la propuesta por la Guias de

Procedimientos Producciéon en S/. 1536.00 alcanzados a un 80% de valor esperado.

4.2.2. Sistema MRP Il

Se desarroll6 un sistema MRP |l para la empresa Reencauchadora Ortega
sac, en vista que no cuentan con una planificacion de produccion,
requerimientos éptimos de materiales, conocimiento de la capacidad de
produccion, horas hombre y horas maquina que se requieren para la
produccion. Cabe mencionar que actualmente la empresa tiene un escaso
control en el uso de la materia prima y en registrar y conocer el stock de los
mismos, lo que generaba retrasos en la producciéonpor casos de roturas de
stock o tener la necesidad de adquirir los materiales de manera urgente a
mayor precio. Esta herramienta se desarroll6 teniendo cuenta las ventas
historicas de los Ultimos 3 afios, asi también se determiné la cantidad de
materiales que corresponden a la produccién de 1 llanta reencauchada
7.50R16 de lona como también sus costos, lo que nos permitié la explosion
del MRP para posteriormente pasar al desarrollo de las horas requeridas
para la produccion y conocer si la empresa cuenta con capacidad suficiente.

Las causas que tienen como propuesta el sistema MRP |l son las siguientes:
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Causa Raiz CrP8: No se cuenta con un Programa de consumo de
Materiales para la linea de Produccion produccion

En el &rea de Cementado y Embandado la persona que realiza el trabajo
con materiales de cemento liquido y goma cojin, encuentran mermas en
promedio entre 80 ml y 150 gr respectivamente por llanta en proceso de
reencauche. La cual al mes puede representar 42880 ml de caucho liquido
y 12000 gr de goma cojin, con una produccion de 536 unidades/afio.

Causa Raiz CrP2: Falta Plan de Requerimiento por Materiales

No existen requerimientos de materiales para el abastecimiento de
produccion , perdiendo control del stock en almacén de materialesLo que
conlleva, a que en ciertos periodos, se generen roturas de stock alterando
los procesamientos de lineas por debajo de su capacidad de produccién por
no ser atendidos en las fechas que se requieren, sumando un costo en
S/.4169.00 al afio.

Causa Raiz CrL2: No se cuenta con un Programa de Compras

Al no contar con requerimientos 6ptimos de materiales, los pedidos no son
lanzados a tiempo segun programa de necesidad, ocasionando que los
materiales no sean atendidos en las fechas que se requieren y se tenga que
esperar que el proveedor realice el despacho o buscar alternativas de
proveedores. Generando las compras urgentes de Gltimo momento y por los
gue se tuvo que pagar mayor precio por materiales incrementando el costo

por llanta reencauchadas de S/.95.51 a S/.122.25 por compras urgentes.
Explicacién de costos perdidos por las causas CrP8,CrP2,CrL2

Costo para la CrP8 : No se cuenta con un Programa de consumo de

Materiales para la linea de Produccién

Para el calculo que genera el 4% de mermas se contempl6 informacién
como los kilos vy litros por consumo de goma cojin y caucho liquido
respectivamente, la cantidad de merma que sale por estos materiales, el
precio de venta de la merma, debido a que la empresa
REENCAUCHADORA ORTEGA SAC vende la merma que genera a
terceros (servicentros de parche y enllante ) para recuperar en cierta parte
el costo por desperdicio. Si por cada llanta procesada 7.50 R16 se obtiene
150 gr de merma de goma cojin que en el afio esto viene a ser

apropiadamente 80,400 gr y asi también se obtiene 80 mit de merma de
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caucho liquido que en el afio esto viene a ser apropiadamente 39,360 milt.

Teniendo en cuenta el precio de venta de mermas se tiene una recuperacion

de S/. 2301.36 anual. (ver anexo 07)

Tabla 17: Costos de Mermas generadas en el afio 2016

PRODUCTO mes | PROPUCCION | COSTO MP REQUERIDA |  COSTO MPUSADA | COSTO MP MERMA ES;TJET:“K;

UN/MES TOTAL (S/./UN s/./UN S/./UN o
( UN/MES) (S/./UN) (S/./UN) (S/./UN) (5/. /ANO)
ene-16 44 S/. 122.25]S/. 117.41] S/. 4.84|S/.  212.89
feb-16 46 s/. 95.51|S/. 91.73| S/. 3.78|S/.  173.88
mar-16 46 S/. 95.51 S/. 91.73| 5/. 3.78|S/.  173.88
abr-16 44 S/. 122.25[S/. 117.41] S/. 4.84|s/.  212.89
LLANTA may-16 46 s/. 95.51|S/. 91.73| S/. 3.78|S/.  173.88
REENCAUCHADA J.un—16 42 s/. 122.25|s/. 117.41] 5/. 4.84|s/.  203.21
2 50R 16 LONA 14116 44 S/. 122.25]S/. 117.41] S/. 4.84|S/.  212.89
' ago-16 46 s/. 95.51|S/. 91.73| S/. 3.78|S/.  173.88
sep-16 46 S/. 95.51] S/. 91.73| S/. 3.78|S/.  173.88
oct-16 46 s/. 95.51|S/. 91.73|S/. 3.78|S/.  173.88
nov-16 42 s/. 122.25]S/. 117.41] S/. 4.84|s/.  203.21
dic-16 44 S/. 122.25|S/. 117.41|S/. 4.84|S/.  212.89
TOTAL COSTOS POR MERMAS (S/.ANO) S/. 2,301.26

Fuente: Elaboracién Propia.
Costo parala CrP2: Falta Plan de Requerimiento por  Materiales

El calculo para determinar el costo por esta causa se hizo en base a

informacién de las cantidades de llantas 7.50 R16 reencauchadas que se

producieron en el 2016 , ya que la cantidad producida fue de 536 unidades

y su capacidad de produccion era de 576 unidades. Por cada llanta no

procesada se tiene un costo de oportunidad de S/. 104.23 por venta no

generada,obteniendo un monto de S/. 4,169.00 anual. (ver anexos 08-09-

10)
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Tabla 18: Costos de Falta de produccion en el afio 2016

PRODUCCION | CAPACIDAD | LLANTASNO |UTILIDAD POR| PERDIDA DE

PRODUCTO MES (UN/MEs) | PROPUCCION | PRODUCIDAS VENTA UTILIDAD

( UN/MES) (UN/MES) | (UN/MES) | (UN/MES)
ene-16 a4 48 4 S/.  104.23|S/.  416.90
feb-16 46 48 2 S/. 104.23|S/.  208.45
mar-16 46 48 2 s/. 104.23|S/.  208.45
abr-16 a4 48 4 S/.  104.23|S/.  416.90
LLANTA may-16 46 48 2 S/. 104.23|S/.  208.45
REENCAUCHADA |1un-16 42 48 6 s/. 104.23|S/.  625.35
7 S0 R 16 LONA |14/-16 a4 48 4 S/. 104.23|S/.  416.90
ago-16 46 48 2 S/. 104.23|S/.  208.45
sep-16 46 48 2 s/. 104.23|s/.  208.45
oct-16 46 48 2 S/. 104.23|S/.  208.45
nov-16 42 48 6 S/.  104.23|S/.  625.35
dic-16 44 48 4 s/. 104.23|S/.  416.90
TOTAL PERDIDAS UTILIDAD (S/.ANO) S/. 4,169.00

Fuente: Elaboraciéon Propia.

Costo parala CrL2 : No se cuenta con un Programa de Compras

Para determinar el costo de esta causa y la consecuencia que genera el

inadecuado aprovisionamiento de materiales, se tom6 en cuenta la

informacion de las veces que se realizaron compras urgentes en el 2016.

Generando las compras urgentes de Ultimo momento y por los que se tuvo

gue pagar mayor precio por materiales incrementando el costo por llanta

reencauchadas de S/.95.51 a S/.122.25 por compras urgentes.

Tabla 19: Costos por Compras ho Programadas en el 2016

PRODUCTO MES PRODUCCION CO::gI:JALi:ﬂP CO&ZI:?\ISTE/IP GASTO TOTAL COMPR~AS
( UN/MES) MP REGULAR ( UN/ANO)
( UN/MES) ( UN/MES)
ene-16 44 S/. 122.25|S/. 1,176.68
feb-16 46 S/. 95.51
mar-16 46 S/. 95.51
abr-16 44 S/. 122.25|S/. 1,176.68
LLANTA n.]ay-16 46 S/. 95.51
REENCAUCHADA J!Jn-16 42 s/. 122.25 | s/. 1,123.20
2 SOR 16 LONA |—14I-16 44 s/. 122.25| s/. 1,176.68
ago-16 46 S/. 95.51
sep-16 46 S/. 95.51
oct-16 46 S/. 95.51
nov-16 42 S/. 122.25|S/. 1,123.20
dic-16 44 S/. 122.25|S/. 1,176.68
TOTAL COSTOS POR MERMAS (S/.ANO) S/. 6,953.13

El siguiente cuadro muestra el calculo y el resultado del costo que es S/.
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Desarrollo de la propuesta: Sistema MRP I

Para el desarrollo del sistema MRP II, se partié del prondstico de ventas
para el aflo 2017 meses de Setiembre — Diciembre con datos historicos de
los ultimos afios,usando el método de regresion lineal y analisis de datos en
el libro de Excel se obtuvo los siguientes resultados.

Tabla 20: Pronostico de demanda para el afio 2016

Afio mes DD IE Proné_stico
proyectada estacional

ene 45 0.97 44

feb 45 1.03 46

mar 45 1.05 47

abr 45 1 45

may 45 1.02 46

2017 jun 46 0.94 43

jul 46 0.99 46

ago 46 1.03 47

sep 46 1.02 47

oct 46 0.97 45

nov 46 1.02 47

dic 46 0.97 45

Fuente: Elaboracién Propia.

Al obtener los resultados del prondstico se procedioé con el desarrollo del Plan
maestro de produccién para las llantas reencauchadas 7.50 R16 (ver anexos),

resultando la siguiente tabla resumen de 6rdenes de produccién.

Tabla 21: Ordenes de Produccién Emitidas 2017 (PMP)

Tabla de ordenes de Produccion Emitidas (PMP)

Septiembre Octubre Noviembre Diciembre

L2342 3 4fse]7(8]9]0(fU

0] 2y np uy o 2 0 ny 0y up ouy ou on N

(V=)

Produccion agregada 0 u 2 | 2 2 0 D | 2| U n n 0

o

Fuente: Elaboraciéon Propia.

127




PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (PMP)

DESCRIPCION SEMANAS
Producto (Presentacion) 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16
LLANTA 7.50R 16 LONA 10 V] V] 1 12 12 1 9 1 1 12 i 12 12 12 9
MRP
Articulo Taml:(i)r:: i Plazo  |Eninventario]  Nivel SS
COMPONENTE 1: LLANTA EMPASTADA
unid/llanty 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
SKU1 1.0000 8 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 12 12 12 9
Stock Inicial : 0
Tamaiio de lote : LxL SS 0
Lead-time entrega: 1
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 12 12 1 12 12 12 9 12 12 12 1 12 12 12 9
Entradas Previstas
Stock Final 4 4 4 4
Necesidades Netas 8 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 16 12 12 9
Pedidos Planeados 8 12 12 1 12 12 12 9 12 12 12 1 16 12 12 9
Lanzamiento de ordenes 8 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 16 12 12 9
Material 1: Banda de Rodamiento
¢Quién lo requiere?  [unid/lant 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
LLANTA PRECURADA 1 iV 12 1 v 1 1 9 2 12 2 i 16 12 V) 9
Total 12 12 1 12 12 12 9 12 12 12 i 16 12 12 9
Stock Inicial : 20
Tamaiio de lote : 30 SS 0
Lead-time entrega: 2
Tabla de calculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 12 12 1 12 12 12 9 12 12 12 1 16 12 12 9
Entradas Previstas 30 30 30 30 30 30
Stock Final 20 12 18 7 25 13 1 22 10 28 16 5 19 7 25 16
Necesidades Netas
Pedidos Planeados
Lanzamiento de ordenes 30 30 30 . 30 30 30
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Material 2: Caucho liquido

¢Quién lo requiere?  |unid/llant; 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Compl 500.00 | 4,000 6,000 6,000 5,500 6,000 6,000 6,000 4,500 6,000 6,000 6,000 5,500 8,000 6,000 6,000 4,500
Total 4,000 6,000 6,000 5,500 6,000 6,000 6,000 4,500 6,000 6,000 6,000 5,500 8,000 6,000 6,000 4,500

Stock Inicial : 10000

Tamaiio de lote : 16000 SS 0

Lead-time entrega: 2

Tabla de célculos y obtencion de lanzamientos

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Necesidades Brutas 4,000 6,000 6,000 5,500 6,000 6,000 6,000 4,500 6,000 6,000 6,000 5,500 8,000 6,000 6,000 4,500

Entradas Previstas 16,000 16,000 - 16,000 16,000 16,000 16,000

Stock Final 10000 6,000 - 10,000 4500 | 14,500 8,500 2,500 | 14,000 8,000 2,000 | 12,000 6,500 14,500 8,500 18,500 14,000

Necesidades Netas

Pedidos Planeados

Lanzamiento de ordenes 16,000 - 16,000 - - 16,000 - - 16,000 - 16,000 - 16,000

Material 3: Goma Cojin

¢Quién lo requiere?  |unid/llant; 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Compl 1250.00 | 10,000 | 15000 | 15000 | 13,750 | 15000 | 15000 | 15000 | 11,250 | 15,000 | 15,000 | 15,000 | 13,750 20,000 15,000 15,000 11,250
Total 10,000 | 15,000 | 15,000 | 13,750 | 15,000 | 15,000 | 15,000 | 11,250 | 15,000 | 15,000 | 15,000 | 13,750 20,000 15,000 15,000 11,250
Stock Inicial : 30000
Tamafio de lote : 40000 SS 0
Lead-time entrega: 2
Tabla de célculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
idades Brutas 10,000 15,000 15,000 13,750 15,000 15,000 15,000 11,250 15,000 15,000 15,000 13,750 20,000 15,000 15,000 11,250
Entradas Previstas 40,000 40,000 40,000 40,000 40,000
Stock Final 30000 20,000 5,000 30,000 16,250 1,250 26,250 11,250 - 25,000 10,000 35,000 21,250 1,250 26,250 11,250

Necesidades Netas

Pedidos Planeados

Lanzamiento de ordenes 40,000 - - 40,000 - - 40,000 - 40,000 - - 40,000
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Material 4: Parche

¢Quién lo requiere?  [unid/llant 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Compl 3.00 24 36 36 33 36 36 36 27 36 36 36 33 48 36 36 27
Total 24 36 36 33 36 36 36 27 36 36 36 33 48 36 36 27
Stock Inicial : 100
Tamaiio de lote : 200 SS 0
Lead-time entrega: 2
Tabla de célculos y obtencion de lanzamientos
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 24 36 36 33 36 36 36 27 36 36 36 33 48 36 36 27
Entradas Previstas 200 200 200
Stock Final 100 76 40 4 171 135 99 63 36 164 128 95 47 11 175 148
Necesidades Netas
Pedidos Planeados - - -
Lanzamiento de ordenes 200 200 200
Material 5: Carcaza
¢Quién lo requiere? |unid/llant 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Compl 1 8 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 16 12 12 9
Total 8 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 16 12 12 9
Stock Inicial : 30
Tamaiio de lote : 50 SS 0
Lead-time entrega: 2
Tabla de célculos y obtencion de lanzamientos
periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
des Brutas 8 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 16 12 12 9
Entradas Previstas 50 - 50 - 50 50
Stock Final 30 22 10 48 37 25 13 1 42 30 18 6 45 29 17 5 46
Necesidades Netas -
Pedidos Planeados -
Lanzamiento de ordenes 50 50 50 50

El siguiente paso es conocer el inventario a la fecha y el lead time de los

materiales que se requiere para la produccién de llantas reencauchadas

7.50 R16.

Tabla 22: Archivo maestro de inventario

ARCHIVO MAESTRO DE INVENTARIO

LLANTA 7.50 R 16 LONA UN 0 6 LxL 1 4
Carcaza UN 2 30 50 2 0
Banda de Rodamiento UN 1 20 30 2 0
Goma Cojin 1.3 mm / 5kg GR 2 30000 40000 2 0
Caucho liquido MLT 2 10000 16000 2 0
Parches UN 2 100 200 2 0

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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Posteriormente se calcula la cantidad de materiales que se requieren por

unidad producida, para que después sea calculado de acuerdo al batch (12
llantas).

Tabla 23: Lista de Materiales - BOM

Carcaza UN 1.0000 12

Banda de Rodamie nto UN 1.0000 12.00
Goma Cojin 1.3mm / Skg GR 1250.0000 15000
Caucho liguido MLT 5000000 £000
Parches LM 3.0000 36.00

Fuente: Elaboraciéon Propia.

El siguiente paso es el desarrollo de la matriz MRP teniendo en cuenta los

niveles y cantidades de materiales que se requiere, para obtener la tabla de

ordenes de aprovisionamiento.

ESQUEMA 8: Niveles para la produccién de llantas reencauchadas 7.50 R16

BANDA DE RODAMIENTO:
01 unid
ETAPA: Embandado

LLANTAREENCAUCHADA
01 unid
STOCK
COMPONENTE01
CAUCHO LIQUIDO: 01 Carcaza Empastada
200 mit ETAPA: Empastado
ETAPA: Emhandado
CAUCHO LIQuIDO: GOMA COJIN: PARCHETIPTOP: CARCASA:
300 mlt 1250 gr 03 unid 01 unid

ETAPA: Rellenado

ETAPA: Rellenado / Empastado

ETAPA: Parchado

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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Tabla 24: Ordenes de aprovisionamiento

. Semana

DESCRIPCION MATERIAL
| 3 4 b 1 § 9 10 1l 12 13 I} 15 16

LLANTA7.50R 16 LONA 8 12 12 1 12 12 12 9 12 12 12 1 16 12 12
Carcaza 5 5 . . - 50 50
Banda de Rodamiento Kl K] Kl - K] - . Kl K]
Goma Cojin L3 mm / Sg 40000 40,000 40,000 . 40,000 - - 40,000
Caucho liquido 16,000 16,000 16,000 - - 16,000 - 16,000 16,000
Parches 200 200 200

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 25: Estaciones de trabajo para la produccion de llantas reencauchadas

En seguida se determina las estaciones de trabajo para la produccion de los

polos, asi mismo la cantidad de maquinas y trabajadores que se tienen

disponibles, también se calcula el maestro de puesto de trabajo de trabajo.

7.50 R16.
A Inspeccion Inicial LLANTA 7.50 R 16 LONA 1
B Raspado LLANTA 7.50 R 16 LONA 1
C Reparacion LLANTA 7.50 R 16 LONA 1
D Parchado LLANTA 7.50R 16 LONA 1
E Cementado LLANTA 7.50R 16 LONA L 1
F Rellenado LLANTA 7.50R 16 LONA 1
G Preparacion de Bandas | LLANTA7.50R 16 LONA 1
H Embandado LLANTA 7.50R 16 LONA 1
| Armado LLANTA 7.50R 16 LONA 1
] Vulcanizado LLANTA 7.50R 16 LONA 1 1
K Descargue y Desarmado | LLANTA 7.50R 16 LONA 1
L Inspeccion Final LLANTA 7.50R 16 LONA 1

Tabla 26: Maestro de puestos de trabajo para la produccién de llantas reencauchadas

Fuente: Elaboracién Propia.

7.50 R16

Cédigo pEen Capacidad (Und/dia) Hrs dispon Dias por Actividat‘ill Actividad2 | Actividad3 Facto'r de

dia semana | Preparacion [ Mano Obra | Tiemp Maq [ velocidad
A Inspeccion Inicial 6 1.00 2 HH HM 1.00
B Raspado 6 0.50 2 HH HM 1.00
o Reparacion 6 1.00 2 HH HM 1.00
D Parchado 6 1.00 2 HH HM 1.00
E Cementado 6 2.50 2 HH HM 1.00
F Rellenado 6 1.00 2 HH HM 1.00
G Preparacion de Bandas 6 2.00 2 HH HM 1.00
H Embandado 6 1.00 2 HH HM 1.00
I Armado 6 0.33 2 HH HM 1.00
J Vulcanizado 6 3.17 2 HH HM 1.00
K Descargue y Desarmado 6 0.50 2 HH HM 1.00
L Inspeccion Final 6 0.33 2 HH HM 1.00

Fuente: Elaboracién Propia.
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Después de tener la informacion anterior se procede a desarrollar la hoja de

ruta de acuerdo a los puestos de trabajo para que posteriormente se de paso

a la lista de capacidades (BOC).

Tabla 27: Hoja de ruta para la produccion de llantas reencauchadas 7.50 R16.

Material Puesto de trabajo Actividad Actividad | Actividad | Produccién | Min/Unid | Min/Unid | Min/ Unid
Codigo Descripcion Unid Codigo Produccion (mints) | (#-hombre) |  (#-madq) (unid) Proceso | Manoobra | Maquina

A |LLANTA7.50R16LONA |  Unid {Inspeccidn Inicial 10 1 b 2 5 3
B [LANTA7.50R16LONA | Unid |Raspado 5 1 b 1 2 2
C  |LLANTA750R16LONA | Unid  [Reparacion 10 1 b 2 4 4
D  |LLANTA7.50R16LONA | Unid |Parchado 10 : 0 b b 4
E  |LLANTA750R16LONA | Unid  |Cementado 25 0 b 10 15
F |LLANTA750R16LONA | Unid  (Rellenado 10 0 b 4 b
G |LLANTA7.50R16LONA | Unid |Preparacion de Bandas 2 0 6 10 10
H  |LLANTA7.50R16LONA | Unid |Embandado 10 1 b 2 4 4
| |LLANTA7.50R16LONA | Unid  [Armado 20 1 b 4 10 b
] |UANTA750R16LONA |  Unid |Vulcanizado 190 : 1 b 5 5 180
K |LLANTA7.50R16LONA | Unid  |Descargue y Desarmado 30 1 b 10 10 10
L |LLANTA750R16LONA | Unid {Inspeccion Final 2 1 6 5 10 5

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 28: Lista de Capacidades (BOC) Min/ Und

Protieto

DRSCRRCION

Proceso

Huupo

Eipo

Proceso

Euio

Proceso

Euipo

Proceso Euuio | Proceso Equio | Proceso Euuio Exuio | Proceso { Hombre { Euio | Proceso Exuipo | Proceso Euio | Poceso

Euipo

LLANTAT SR 1LONA

!

!
LLANTAT SR 1LONA

LLANTAT SR 1LONA

LLANTAT SR 1LONA

LLANTAT SR 1LONA

LLANTAT SR 1LONA

LLANTAT SR 1LONA

LLANTAT SR 1LONA

LLANTATS0R 15LOWA

(LANTATS0R 15LOWA

)
)
)
|
|
LLANTAT SR 1LONA
)
)
)
|
|
|

LLANTAT SR 1LONA

Fuente: Elaboracién Propia.

Con la informacion anterior se desarrolla la planeacion de necesidades de capacidad teniendo en cuenta los tiempos de proceso, horas hombre

y el tiempo de maquinado por estacion de trabajo para las 16 semanas que corresponde a los meses de Setiembre a diciembre del 2016,

obteniendo la siguiente tabla resumen.
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Tabla 29: Planeacion de necesidades de capacidad

Resumen CRP
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E Tiempos F Tiempos 6 Tiempos H Tiempos | Tiempos J Tiempos K Tiempos L
SEM Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo [ Proceso [ Hombre | Equipo [ Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo [ Proceso | Hombre | Equipo [ Proceso | Hombre | Equipo
Planificacion Max:Hrs | MéxHs | MaxHs | MaxHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MaxHs | MaxHs | MaxHs | MacHs | MacHs | MaxHs | MaxHs | MaxHs | MaxHs | MaxcHs | MacHs | MacHs | MacHs | Machrs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MacHs | MaxHs | MaxHs | Max Hs
200 200 200 100 100 100 200 200 200 200 200 0.00 500 500 0.00 200 200 0.00 400 400 0.00 200 200 200 067 067 067 6.33 6.33 6.33 100 100 100 067 067 067
5t Horas 027 067 040 0.3 027 027 027 053 053 080 053 13 200 053 080 13 13 027 053 053 053 13 080 067 067) 2400 13 13 13 067 13 067
Capacidad
9 Horas 040 100 060 020 040] 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 120 100 1000 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
s Horas 040 100 060 0201 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 10 100 100 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
5 Horas 037 09 0.5 018] 0¥ 037 037 073 073 110 0.73 18 175 073 110 18 18 037 073 073 073 18 110 09 092] 3300 18 18 18 09 18 09
Capacidad
S Horas 040 100 060 020 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 120 100 1000 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
S Horas 040 100 060 020 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 10 100 1001 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
5 Horas 040 100 060 0201 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 10 100 100 3600 20 200 200 100 200 100
Capacidad
5 Horas 030 075 045 015 030] 030 030 0.60 0.60 090 060 150 15 060 090 150 150 030 0.60 060 0.60 150 090 075 075] 27100 150 150 150 075 150 075
Capacidad
% Horas 040 100 060 020 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 10 100 100 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
510 Horas 040 100 060 0201 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 10 100 100 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
s Horas 040 100 060 00| 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 120 100 1000 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
s Horas 037 09 055 018 037 037 037 013 013 110 073 18 175 013 110 18 18 037 013 013 013 18 110 092 092] 30 18 18 18 09 18 09
Capacidad
s Horas 053 13 080 00 053 053 053 10 107 160 101 261 400 10 160 261 261 053 10 10 107 261 160 13 18] 80 261 267 267 13 267 13
Capacidad
s Horas 040 100 060 00 040 04 040 080 080 120 080 200 300 080 120 200 200 040 080 080 080 200 120 100 1000 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
S Horas 040 100 060 00 040 040 040 080 080 10 080 200 300 080 10 200 200 040 080 080 080 200 120 100 1000 3600 200 200 200 100 200 100
Capacidad
st Horas 030 075 045 015 030] 030 030 060 060 090 060 150 15 0.60 090 150 150 030 060 060 060 150 090 075 075] 2100 150 150 150 075 150 075
Capacidad

Fuente: Elaboraciéon Propia.

136




ESQUEMA 9: Operaraciones de la Cadena de Suministro

CLIENTE | EMPRESA | | PROVEEDORES |
VENTAS PRODUCCION ALMACEN COMPRAS | PROVEEDOR |

PLANIFICACION | Prondsticos d¢ ————— Plan Maestrode — > Ordenesde — __, Planificacioh————  Programa

Ventas | Produccion Aprovisionamiento de compras de compras
I l J
Disponibilidad ]
Stock llantas Negociaciones en compras
reencauchadas acuerdo por correo electrénico

DOCUMENTACION| Facturacion ———+  Planeacién de , Controlde Ordende —_______, Guia Remisidn

de ventas Reguerimiento de kardex compra compras
Materiales | | ‘ J
f Saldos por despachar en
Requerimiento Materiales Orden de compra
Produccion
SEGUIMIENTO Estadosde ____, Recepccionde _______, Recepccidn de Saldos en Calendarizacion
Producciéon Materiales en compras planificadas Orden de de Compras
planta Compras

L J

I
Cumplimiento de requisitos en cantidad, calidad,tiempo y lugar de entrega

Fuente: Elaboracién Propia.

137



CRM (Customer Relationship Management)

Gestion de las relaciones con clientes

Los datos estadisticos obtenidos por Ventas, nos llevé a catalogar a las empresas
ETASA y ETHSA como nuestros principales clientes, centralizando nuestros servicios y
productos en llanta reencauchada 7.50R16 de lona.

Es por eso, que la empresa REENCAUCHADORA ORTEGA propone y acuerda con
éstos clientes un “Programa de Despacho” por ventas, como compromiso de compra
por el cliente, a mutuo beneficio bajo mejores condiciones de facturaciéon por venta y

pago en Letra a 7 dias.

A fin de garantizar las recepciones del cliente por venta en cantidades y fechas

planificadas seguin emision de las Ordenes de Compra de los clientes.

PROGRAMA DE DESPACHO
MES Mes 1 Mes 2 Mes 3 Mes 4
SEMANA 1 2 3 4 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Produccion agregada 10 12 12 11 12 12 12 9 12 12 12 11 12 12 12
ETASA 5 6 6 6 6 6 6 4 6 6 6 6 6 6 6 4
ETHSA 5 6 6 5 6 6 6 5 6 6 6 5 6 6 6 5

SRM (Supplier Relationship Management)

Gestion de las relaciones con los proveedores

Los datos estadisticos obtenidos por Compras de materiales de reencauche, nos llevo
a catalogar a la empresa INDELBAND como nuestro proveedor exclusivo, debido a que
cuenta con una amplia gama de stock en sus 3 filiales en la ciudad de Lima,

centralizando contactos para su aprovisionamiento en materiales de reencauche.

Es por eso, que la empresa REENCAUCHADORA ORTEGA propone y acuerda con
éste proveedor un “Programa de Aprovisionamiento” por compras, como compromiso
de abastecimiento por el proveedor a mutuo beneficio, bajo mejores condiciones de

facturacién en compra y pago anticipado en 2 dias por giro a cuenta bancaria.

A fin de garantizar las entregas del proveedor por abastecimiento en cantidades y

fechas planificadas seguin emision de las Ordenes de Aprovisionamiento de la empresa.




Programa de Aprovisionamiento

IESEPOGN MATERIAL

k]

1 i 4 5 § 1 i g It 1l i 1l it 15

LLANTATS) B 15 LOKA 8 i1 f2 fl i i1 2 3 2 i1 il i fi i2

EMPRESA
La gestiéon de la cadena de suministros

Se inicia con el proceso de Planificacion, segun Plan de Requerimiento de Produccién
y 6rdenes de Aprovisionamiento obtenidos por estudio estadisticoy acuerdo de compra
con sus clientes centralizados ETASA y ETHSA.

Lo anterior activa el proceso de compras, el cual garantiza que el proceso de fabricacion
disponga de éptimas cantidades de materia prima en los momentos indicados para llevar

acabo la produccion.

Una vez, que la Orden de compra es enviada al proveedor via correo electrénico, se
procede al seguimiento del mismo, velando que se cumplan los acuerdos negociados

segun Programa de Aprovisionamiento.

Al arribar la mercaderia a nuestras instalaciones, Almacén verifica y constata que la
mercaderia este conforme segun Orden de Aprovisionamiento emitida. En seguida se
procede al registro y control de almacenes a fin de evitar roturas de stock para los

procesos de produccion.

PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (PMP)

DESCRIPCION SEMANAS

Producto (Presentacidn) 1 2 3 4 5 b 1 8 9 10 1 2 3 1

15

16

LLANTA7.50R 16 LONA 10 2 1 1 2 12 2 9 12 2 2 1 2 2

12

Ademas de los anteriores procesos operacionales, se conformas los siguientes

procesos de transaccionales o de apoyo:

Gestion de la Informacion:
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Documentacion:

Ventas: Registro de ventas, cuantificacion de la demanda por ventas productos.
Produccion: Plan de Maestro de Produccion, Programacion de cantidades a producir
Almacén: Control Kardex, disponibilidad de stock.

Compras: Orden de Compra, requerimientos de compra en cantidad, tiempo y lugar de

entrega

Proveedor: Facturaciones, Guia de Remision (abastecimientos de materiales) , Orden

de compra (copia original y saldos)

Clientes: Disponibilidad de stock a la venta

Requisitos:

Ventas: Stock llantas reencauchadas 7.50R16

Produccion: Lista de Materiales de Produccion llantas reencauchadas 7.50R16
Almacén: Cantidad y Especificaciones Materia Prima

Compras: Facturaciones, Guia de Remision proveedor

Proveedor: Acuerdos de cumplimiento Programacién de compras

Tabla 30: Emision Requerimiento de Materiales para Produccion

EMISION REQUERIMIENTO DE MATERIALES PARA PRODUCCION

Fuente: Elaboracién Propia
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CANTIDAD | BATC | BATC
FECHA # REQUERIMIENTO PRODUCTO /LLANTAS | HO1 HO02
15/06/2018 RQPO0O01 LLANTA 7.50 R16 12 6 6
BATC

MATERIAL UM CONSUMO SUBPRODUCTO [OTAL/UNIDH

Carcaza UN 1.0000 0 1 6

Banda de Rodamiento UN 1.0000 0 1 6

Goma Cojin 1.3 mm / 5kg GR 1100.0000 150 1250 7500

Caucho liquido MLT 420.0000 80 500 3000

Parches UN 3.0000 0 3 18




Concluyendo con el desarrollo del MPR Il se pudo determinar que la
empresa puede satisfacer la demanda proyectada, debido a que cuenta con
capacidad en planta para producir los pedidos de los clientes satisfacciendo
la demanda.

Los beneficios que se obtienen con el sistema MRP Il sn la disminucion de
inventarios y los tiempos de espera de produccién y entrega de materiales y
productos terminados, incrementando la eficiencia del trabajo. A
continuacion se muestra los costos por causas raices antes y después del
desarrollo del MRP II.

Tabla 31: Resumen: Beneficio de la Propuesta MRP I

PROPUESTA DE MEJORA Pérdidas

Pérdid
ITEM CAUSARAIZ Actuales A Me.orae(;a; aASﬁO | VeorEsperto | Apomo Aos
HERRAMIENTA| ELEMENTO Sl. ) '
No se cuenta con un Programa de consumo de Plnde
CrP8 . ) J ) MRP Requerimientos de | S/, 2,301.26 | S/, Sl 2,301.26
Materiales para la linea de Produccion .
Produccion VM 100%
CrP2 | Falta Pl de Requerimiento or Meteries wRp | -EACEMEEIEES o b)) : S 416900
BOOM VM 100%
No se cuenta con Un Programa de Compras Programacion
Crl.2 MRP Ordenes de Sl 73352(S! Sl 73352
Aprovisionamiento VM 100%
§. 720378S/. - TOTAL 5/. 7,203.78

Fuente: Elaboracién Propia.

El desarrollo del sistema MRP nos permite conocer y tomar decisiones en
beneficio de las dos areas (Logistica y produccion) referente a las fechas de
lanzamientos de pedidos, la cantidad de materiales que voy a requerir para cierta
cantidad de produccién, como también si la cantidad de MO y maquinaria es
suficiente de acuerdo a las horas de trabajo, de tal modo que se compre lo
necesario y evitar compras excedentes que generan costos de almacenamiento
0 también el caso de las roturas de stock que terminan afectando a los costos ,

debido a que se tienen que realizar compras urgentes pagando mayor precio.

En la figura N° 31 observamos que el costo perdido inicialmente es de S/.
7,2073.78 y con el desarrollo de la herramienta se esperar lograr una

recuperacion del 100%.
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4.2.3. Herramienta 5S

Para que la propuesta de implementacion se desarrolle de acuerdo a los
procedimientos planteados, se debe antes empezar por preguntarnos si el
ambiente de trabajo es el adecuado para el desarrollo de las operaciones y
del personal, con esto se inicia el planteamiento de la propuesta de las 5S, lo
gque nos permite identificar los objetos que nos sirven y los que no,
descartarlos, de la misma manera tener identificado los materiales,
documentos y objetos para su facil ubicacién y esto se logra con stikers
rotulados, con tarjetas de identificacion de materiales necesarios e
innecesarios, para dar paso al orden, limpieza, estandarizacion y practica

continua de la herramienta.

Causa Raiz CRL3: Falta de orden en el almacenamiento de materia prima

y producto terminado

El almacén de la empresa tiene un area de 40 m2 lo que indica que se tiene
un espacio reducido para almacenar los diversos materiales y productos en
proceso, esto se agrava aun mas debido que los materiales no se encuentran
rotulados para su facil identificacion y ubicacién, adicional a ello no manejan
un orden en los estantes, combinando ambos productos que hace que el
operario de almacén se toma mayor tiempo en la busqueda de lo que le

solicitan.
Explicacién de costos perdidos por las causas CrL3
Costo para la CrL3: Falta de orden en el almacenamiento de MP y PT

La falta de orden genera que el personal encargado de almacén se toma
mayor tiempo en ubicar y despachar lo que le solicitan, es por ese motivo que
para el costeo de esta causa se tomé en cuenta el salario del personal de
almacén, del cortador y vendedor, todos ellos por tiempo que tienen que
esperar para el despacho, con el calculo de la salario por hora y la cantidad
de requerimientos que son solicitados a diario en almacén, obteniendo el
siguiente resultado de S/. 720 al afio.
Tabla 32: Costo por Remuneracion Personal Almacén

Remuneracioén S/.Mes
S/.
Ventas 900.00
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Almacenero

S/.
600.00

Tabla 33: Costo por tiempo de ubicacién de Materiales

Salario /

Personal Dia

Salario /

Hr

Almacenero | S/. 25.00

S/. 2.50

Tiempo promedio

Hr

ubicacién batch/dia

0.50

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-dia

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-semana

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-mes

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-afio

S/.

1.25

S/. 3.75

S/. 15.00

S/. 180.00

Tabla 34: Costo por tiempo de ubicacidon de Producto Terminado

Salario /

Personal Dia

Salario /
Hr

Ventas S/. 37.50

S/. 3.75

Tiempo promedio
ubicacién PT/dia

Hr

0.50

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-dia

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-semana

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-mes

Costo por Ubicacion
Materiales/Batch-afio

S/.

1.88

S/. 11.25

S/. 45.00

S/. 540.00

Desarrollo de la propuesta: Herramienta 5S

Fuente:Elaboracion Propia.

Esta herramienta se desarrollo realizando un estudio de diagnédstico en las

distintas areas que comprenden en la empresa Reencauchadora Ortega sac

(oficina administrativa, areas de produccién y almacén), teniendo en cuenta los

métodos necesarios para la aplicacion de metodologia de las 5S, se disefié un

modelo de propuesta para la mejora en las distintas areas, la siguiente tabla nos

muestra todos los pasos que se deben seguir para el desarrollo de la propuesta.
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Tabla 35: Disefio de la propuesta de implementacion de la metodologia 5S

METODOLOGIA

DELASS5S

SERI
(CLASIFICAR)

Se disefiara un formato que permita registrar e identificar
los productos, maquinarias y objetos necesarios e

innecesarios (estado y cantidad).

Asimismo se usara la tarjeta roja (metodologia de las 5S) a
fin de poder tener un control adecuado de dichos

elementos y la eliminacion de los objetos innecesarios.

SEITON
(ORDENAR)

Se establecerd un lugar adecuado a cada uno de los
productos y objetos que se encuentran en las distintas

areas, de acuerdo a su criticidad y rotacion.

Asimismo se elaborara un plano con la distribucién y
localizacién de estos mismos, con la finalidad de poder ser

ubicados facilmente.

SEISO (LIMPIAR)

Se identificara las zonas graves de suciedad, ademas el

tipo de suciedad y los elementos que la conforman.

Asimismo se usara la tarjeta amarilla (metodologia de las
5S) con la finalidad de poder tomar acciones necesarias,
gque permitan mantener un control adecuado y mantener
dicha area en Optimas condiciones que permitan al

trabajador realizar su trabajo en una ambiente agradable.

SEIKETSU
(ESTANDARIZAR)

Se estableceran normas y disposiciones (limpieza y
seguridad), asi como la implementacion de sefializaciones,
gque permitan facilitar el uso de herramientas y materiales,
ademas el uso adecuado de los elementos de proteccion
personal (epp) por parte de los trabajadores en las

diferentes areas.

SHITSUKE
(DISCIPLINA)

Se capacitara al personal a fin de poder crear una cultura
laboral que les permita mantener las areas de trabajo en
Optimas condiciones en base a las normas y disposiciones

establecidas.

Fuente: Elaboracién Propia
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4.2.3.1. Diagnostico de las &reas de Reencauchadora Ortega sac
¢ Oficina Administrativa

La Oficina administrativa se encuentra conformada por 02 escritorios y
equipos de computo, la cual se encuentra lleno de documentos y

solamente algunos registros de la empresa se encuentran en orden.

ANTES 5°S DESPUES 5’S

Figura 28.

Diagndéstico de la oficina administrativa

Fuente: Elaboracion Propia.
e Area de Almacén

El almacén de la empresa se encuentra en totalmente desorganizado,
debido que no hay un lugar especifico para los diferentes productos
terminados y materiales, ademas que no se encuentran codificados, en
este se pude apreciar distintos tipos de materiales innecesarios que
ocupan un espacio dentro de dicho lugar. Ademas debido al desorden en
el que se encuentra dicho almacén no se sabe con exactitud la cantidad
de materiales que tienen, por lo que esto conlleva a una sobre produccién

o rotura de stock de los materiales con mayor frecuencia de consumo.

ANTES 5’S DESPUES 5’'S

Figura 29. Diagndstico del area de almacén Materia prima
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ANTES 5’S DESPUES 5’S

Figura 30. Diagnéstico del area de almacén Insumos
Fuente: Elaboraciéon Propia.
. Area de Ventas

El area comercial se encuentra organizada en forma de apilacion, montando una
llanta sobre otra, originando desorden y largos tiempos en ubicacion de los
productos. Todo ello debido que no hay un lugar especifico para los diferentes
productos terminados (estantates). Estos mejorarian el orden, espacio y

ubicacién de los mismos cuando sean requeridos.

ANTES 5’S DESPUES 5'S

Figura 31. Diagnostico del area de ventas

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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o Area de Produccién

El &rea de produccién de la empresa se encuentra totalmente desorganizado,
debido a que los espacios se encuentran obstruidos por diversos materiales,
ademas que no presentan un ambiente limpio por exposicion de remanentes por

uso de materiales.

ANTES 5’'S

Figura 32. Diagnostico del area de Produccion
Fuente: Elaboracién Propia.

DESPUES 5'S

Figura 33. Diagndstico del area de Produccidn

Fuente: Elaboracion Propia.
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Herramientas para el desarrollo de las 5S
¢,Como aplicar las 5S?
Objetivo:

Dar a conocer las actividades que se tendran que realizar para poder aplicar la
metodologia 5S.

Alcance:
Todas las areas.
NUumero de participantes:

Todas los trabajadores.

« SEIRI (CLASIFICAR)

Se utilizara el formato de la tarjeta roja con la finalidad de poder identificar los
elementos y/o herramientas innecesarios en cada area, posteriormente se
determinara la disposicion final de dichos elementos en base a los resultados de

la tarjeta.

¢, Como aplicar Seiri?
e Identificar &reas criticas a ser mejoradas.

eElabore un listado de los articulos, equipos, herramientas y materiales

innecesarios.
¢ Establecer criterios para descartar articulos innecesarios.
¢ Descarte los articulos innecesarios.

¢ Agrupe en calidad de almacenamiento temporal los articulos innecesarios que

han sido desechados en las areas intervenidas.
¢ Fotografie cimulo de articulos desechados.

Aplique tarjeta roja a aquellos articulos sobre cuya utilizacion se tiene duda
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FIGURA 29: Formato para identificacion de elementos innecesarios

TARJETA ROJA

Fecga de Alta:

Fecha compromiso para el cierre

Descripcion del Objeto:

Responsable:

Propietario
Area/Departamento/Unidad
Accion
Categorias
Insumos: Documentacion Legal:

Equipos de Oficina:

Producto/Muestras:

Papeleria y Materiales:

Producto en Proceso:

Accesorios y Herraientas:

Mobiliario y Equipo:

Bienes del Cliente:

Desperdicios/Basura:

Refaccioones:

Articulos Personales:

Cajas y Contenedores:

Otro (Especifique):

Bolsas:

Motivos

No se Utiliza:

Dafadp/Maltratado:

No se Necesita:

Contaminante/Desperdicio:

Uso Desconocido/Sin Duefio:

Duplicado/Transferencia:

No Sirve/Descompesto:

Otro (Especifique):

Defectuoso:

Observaciones:

Autorizo

Destino Final:

Figuraa 29. Formato para identificacion de elementos innecesarios

Fuente: Elaboracién Propia.
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* SEITON (ORDENAR)

Luego de haber realizado la separacion los elementos y/o herramientas
necesarias e innecesarias, se hard una distribucion adecuada de dichos
elementos y/o herramientas en las distintas areas, asi mismo la sefializaciéon

respectiva que permita la facil identificacion por parte del personal encargado.
Herramientas a utilizar:

- Estantes para ropa y/o materiales

- Organizador para hilos

- Stickers para codificacién

¢,Como aplicar Seiton?
¢ Definir un nombre, codigo o color para cada clase de articulo.
¢ Decidir dénde guardar las cosas tomando en cuenta la frecuencia de uso.

e Acomodar las cosas de tal forma que se facilite el colocar etiquetas visibles y
utilizar cédigos de colores para facilitar la localizacion de los objetos de manera

rapida y sencilla.

¢ El 4rea del piso debe ser sefializada por cada operacion.

ANTES 5’S DESPUES 5'S
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¢ SEISO (LIMPIAR)

Se utilizara las tarjetas amarillas para poder identificar la causa de la suciedad que
se origina en cada area para poder brindar una solucién, con la finalidad de contar
con espacios de trabajos limpios y organizados, que permitan a los trabajadores
realizar sus actividades en forma productiva sin pérdida de tiempo, a la vez evitar
cualquier incidente o accidente de trabajo. Por lo que se programara un rol de
limpieza a cada operario para un lugar determinado entre las areas y al mismo
tiempo de su maquina de trabajo. Asi mismo se propondra la implementacion de
dispensadores de papel higiénico y toalla en el servicio higiénico, como entre otros
accesorios que hagan sentir a los colaboradores en ambientes agradables, de la
misma manera el uso de tachos de basuras ecologicos que tendran ubicacion

estratégica dentro de los pasillos de las instalaciones.
Herramientas a utilizar:

- Tarjetas amarillas

- Formato de cronograma de limpieza

- Formato de requerimiento de materiales para limpieza

- Herramientas de Limpieza

¢, Como aplicar Seiso?

e Decida qué limpiar.

¢ Decida que método de limpieza se usara.

¢ Determine equipo y herramientas de limpieza a usar.

¢ Asigne limpieza de maquinas y equipos a sus respectivos operarios.
¢ Establecer sistema de turnos para limpieza de las areas.

¢ Eliminar causas de suciedad para hacer sostenible la limpieza.

¢ Ejecutar labor de limpieza de 5 a 10 minutos diarios al final de la jornada laboral.
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FIGURA 30: Formato para identificacion de fuentes de suciedad

' m m

S FOLIO:

AREA :

CATEGORIA 1. Agua 6. Material-Prducto
2. Aire 7. Mal funcionamiento de
3 Aceite equipo
4 Polvo 8.Condicion delas
5.Pintura o esmalte instalaciones

9.Acciones del personal
FECHA: LOCAUZACION:

DESCRIPCION DEL PROLEMA:

SOLUCIONES

ACCION CORRECTIVA IMPLEMENTADA:

SOLUCION DEFINITIVA PROPUESTA:

ELABORADO POR:

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 31: Herramientas de Limpieza

Herramientas de limpieza y orden

Tachos ecolégicos

Dispensadores de papel higiénico

Dispensadores de papel toalla

Escobillones de cerdas plasticas

Recogedor metaélico

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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FIGURA 32: Aplicacion de Seiso

Fuente: Elaboracién Propia.

¢ SEIKETSU (ESTANDARIZAR)

Se elaborara formatos que permitan llevar a cabo cada una de las actividades
correspondiente de las 5S, a fin que el personal se familiarice con ellos y puedan

emplearlo consecutivamente.

Herramientas a utilizar:

- Formatos elaborados

¢, Cémo aplicar Seiketsu?

¢ Auditorias de 5S por parte del equipo designado Yy el gerente de la empresa.
¢ Reuniones breves para discutir aspectos relacionados con el proceso.

¢ Premiaciones por desempefio brillante.

e Programar por lo menos dos jornadas de limpieza profunda por afio.

e Promover condiciones que contribuyan a controlar lo que ocurre en su érea de

trabajo de manera visual.

Para que la empresa pueda mantener la implementacion de la propuesta, se creyo
conveniente crear un comité encargado de monitorear el cumplimiento de las 3
fases anteriores y ademas estandares de seguridad en las areas de produccion,
toméandose en cuenta los siguientes puntos:
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¢ El uso correspondiente de sus EPSS en los diferentes procesos.

¢ Delimitar cada area de trabajo con la sefalizacioncorrespondiente.

e Ubicar en lugares estratégicos equipos de prevencion ante accidentes, tales

como extintores y un botiquin de primeros auxilios.
FIGURA 33: Aplicacion de Seiketsu

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 36: Uso de EPPS

HOJA DE RUTINA DE PROCESO

NOMBRE DE LA PIEZA: Llanta DEPARTAMENTO: Produccion
NOMBRE DE LA OPERACION: Inspeccién Inicial OPERARIO:
MATERIAL A UTILIZAR: FECHA:

ESPECIFICACIONES DE INGENIERIA

CARACTERISTICAS DIMENSION N° OPERARIOS

Llanta para microbus 7.50R16 1

OBJETIVO DE LA OPERACION

Seleccionar llantas libre de dafios no reparables y no capacés de usar nueva banda de
rodamiento

DESCRIPCCION DEL PROCESO

N° DESCRIPCCION DE LA OPERACION MAQUINARIA Y HERRAMIENTAS

EQUIPOS DE PROTECCION PERSONAL

Casco de seguridad Mameluco Lentes de sequridad

Guantes Zapatos de seguridad

Fuente: Elaboracion Propia.
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¢ SHITSUKE (DISCIPLINA)

Se realizard inspecciones a todas las areas con la finalidad de verificar el
cumplimientos de los procedimientos establecidos, asi como también se
programara capacitaciones al personal para poder enfatizar la importancia de la
metodologia 5S, asimismo escuchar sus recomendaciones que permitan

mejorarla y mantenerla.
Herramientas a utilizar:

- Presentaciones Power Point, dinamicas grupales.

¢,Como aplicar Shitsuke?

¢ Uso de ayudas visuales.

e Recorridos a las areas por parte de los directivos.
¢ Publicacion de fotos del “Antes y Después”.

¢ Establecer rutinas diarias de aplicacion.

¢ Realizar evaluaciones periddicas, utilizando check list de 5S.
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FIGURA 34: Aplicacion de Shitsuke

ANTES 5’S

DESPUES 5’S

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 37: Check List 5S — Raspado y Reparacion

! bl

CHEKC LIST 55

REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

T

EVALUADOR

{06 AP0 ¢
3 L RESOUOS §01

FECHA

(APRLSA PRESTAQORA
it

AREA

RASPADO Y REPARACION

NO

CALIFICACION

Muy Muy

Mal |Regular| Bien |
Mal Bien

ELEMENTO

0 1 2 3 4

COMENTARIOS

La maquinariay herramientas no usadas estan
eliminadas del puesto de trabajo.

Los neumaticos obsoletos y material innecesario
estan eliminadas del puesto de trabajo.

Los neumaticos almacenados estan reducidos a la
menor cantidad posible.

Los pasillos y accesos se encuentran libres de
materiales y desperdicios.

Todo riesgo de tropezar y/o obstruirse estd
descartado.

Toda frontera de area de trabajo se encuentran
claramente marcada.

El puesto de trabajo se encuentra libre de
desperdicioy suciedad.

Los estantes se encuentran limpios y en buen
estado.

Los estantes se encuentran identificados y
enumerados.

10

Esta el personal entrenado para realizar las

labores.

TOTAL CALIFICACION

VALORACION PROMEDIO

Promedio menora3, sera
motivo se seguimiento

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 38: Check List 5S — Almacen

;

CHEKC LIST 55

Il

REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

J

i

EVALUADOR

FECHA

AREA

ALMACEN

NO

CALIFICACION

Muy
Mal

Mal

Regular

Bien

Muy
Bien

ELEMENTO

1

2

3

COMENTARIOS

La maquinaria y herramientas no usadas estan
eliminadas del puesto de trabajo.

Los neumaticos obsoletos y material innecesario
estan eliminadas del puesto de trabajo.

Los neumaticos almacenados estan reducidos a la
menor cantidad posible.

Los pasillos y accesos se encuentran libres de
materiales y desperdicios.

Todo riesgo de tropezar y/o obstruirse esta
descartado.

Toda frontera de area de trabajo se encuentran
claramente marcada.

El puesto de trabajo se encuentra libre de
desperdicio y suciedad.

Los estantes se encuentran limpios y en buen
estado.

Los estantes se encuentran identificados y
enumerados.

10

Estd el personal entrenado para realizar las
labores.

TOTAL CALIFICACION

VALORACION PROMEDIO

Promedio menora3, sera
motivo se seguimiento

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 39: Check List 5S — Operaciones

b

CHEKCLIST 55

|

Il

I

REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

w4

i e EVALUADOR FECHA
i b AREA OPERACIONES
Muy . Muy
CALIFICACION Mal |Regular| Bien )
N° Mal Bien
ELEMENTO 0 1 2 3 4 COMENTARIOS

1 La maquinaria y herramientas no usadas estan

eliminadas del puesto de trabajo.
) Los neumaticos obsoletos y material innecesario

estan eliminadas del puesto de trabajo.
3 Todos los envases y sustancias toxicas se

encuentran identificados y etiquetados.
" Los pasillos y accesos se encuentran libres de

materiales y desperdicios.
c Todo riesgo de tropezar y/o obstruirse esta

descartado.
6 Toda frontera de area de trabajo se encuentran

claramente marcada.
; El puesto de trabajo se encuentra libre de

desperdicio y suciedad.
g Los estantes se encuentran limpios y en buen

estado.
g Los estantes se encuentran identificados y

enumerados.
10 Esta el personal entrenado para realizar las

labores.

TOTAL CALIFICACION
VALORACION PROMEDIO Promedio menora 3, sera

motivo se seguimiento

Fuente: Elaboracién Propia
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4.2.4. Herramienta del Kardex

Esta herramienta se desarrolara en Microsoft Excel, con la ayuda de tablas
macros facilitando que el formato sea didactico y sencillo, permitiendo
ingresar datos de materiales y productos terminados con un par de nUmeros
que sera su codificacion, asi mismo las cantidades o salidas ingresadas con
calculadas automaticamente y si se desea ver el detalle de los movimientos
y registro de un tipo de material, esto se puede hacer en la siguiente pestafia,
adicional a ello se propondra el formato de Kardex fisico, que debe ser el
primer registro para almacén, para que posteriormente al culminar el dia
pase los datos al Kardex virtual y corroboré de ser necesario las atenciones
con el formato de los vales manuales, en donde cuando un material es
solicitado para su atencion, tendra la firma del encargado de almacén y de

la persona que recibe o solicita el requerimiento.
Las causas que tienen como propuesta del Kardex son las siguientes:
Causa Raiz CRL4: Falta de Formatos en Control de inventarios

Esta causa hace referencia que en la actualidad la empresa
REENCAUCHADORA ORTEGA SAC no maneja ningun tipo de formato
para el registro y control de los procesos logisticos tales como: entradas y
salidas de mercancias, despachos, recepciones, etc. que son

indispensables para el funcionamiento esperado del &rea de logistica.

Explicacién de costos perdidos por las causas CrL4
Costo para la CRL4: Falta de Formatos en Control de inventarios

El costo para esta causa se determin6 contando con informacion de los 3
Gltimos pérdidas que acontecieron en el 2016, siendo dificil determinar la
cantidad de materiales sustraidos, por la falta de registro de los mismos,
dentro de la pérdida habia carcazas, y productos terminados. EI monto total
de los sustraido fue de S/. 1,480 para el 2016.

161



Tabla 40: Cantidades y fechas de Pérdidas reportados en el 2016

. Meses de Pérdidas Materiales y Productos 2016
Materiales y productos : : :
ene-16| feb-16{ mar-16| abr-16|may-16| jun-16| jul-16| ago-16| sep-16{ oct-16{ nov-16| dic-16
Carcaza 7.50R16 2 2 2 2
Producto Terminado 7.50R16 1 1 1 1
Herramientas 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 41: Precios de los materiales y productos pérdidos

Materiales y productos Precio Promedio
Carcaza 7.50 R16 S/. 30.00
Producto Terminado 7.50R16 | S/. 250.00
Herramientas S/. 20.00

Fuente:Elaboracion Propia.

Tabla 42: Costos generados por los pérdidas reportados en el 2016

ene-16| S/. 20.00
feb-16|S/. 20.00
mar-16|[ S/. 330.00
abr-16| S/. 20.00
may-16| S/. 20.00
jun-16[ S/. 330.00
jul-16| s/. 20.00
ago-16|S/. 20.00
sep-16| S/. 330.00
oct-16| S/. 20.00
nov-16|S/. 20.00
dic-16| S/. 330.00
Total | S/.  1,480.00

Fuente:Elaboracién Propia.

Desarrollo de la propuesta: Kardex

Cuando se tiene realizado esta propuesta se dara paso al desarrollo de

formato para el registro de entradas y salidas de materiales tanto de manera

fisica (TARJETA KARDEX) como la corroboracién de forma virtual, mediante

una tabla en Microsoft Excel que con la ayuda de tablas macros, permite el
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registro de materiales con codigos asignados a cada uno y calcula el stock

final a la fecha, asi mismo muestra el detalle de los movimientos por tipo de

material o producto terminado. Esta informacion sera validada con los tickets

de despacho por requrimientos de produccién y recepcién por compras que

se van a emitir al momento de la solicitud de atencidon de los materiales en

almacén.

Tabla 43: Leyenda - Registro de Movimientos

LEYENDA DE ALMACEN

REGISTROS DE MOVIMIENTOS [% ﬂgﬁﬂ&aﬁﬁmﬁmm

Pl

EMISOR DESCRIPCION SiMBOLO | NUMERO | REGISTRO  |DESTINATARIO
PROVEEDOR  |COMPRA GRC | 00550100 | GRC 005-50100 [ALMACEN
PRODUCCION  [REQUERIMIENTO PRODUCCION RQP 100 RQP-100  [ALMACEN
PRODUCCION  [DEVOLUCION PRODUCCION DVP 100 DVP-100  |ALMACEN
ALMACEN ~ |REGULARIZACION PRODUCCION | RQP(2) 100 RQP(2)-100  [PRODUCCION

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 44: Tarjeta Kadex

CONTROL DE ALIVIACEN

TARJETA KARDEX

ES7: Reencauchadora ORTEGA sae

PRODUCTO

STOCK MAXIMO

UNIDAD DE
MEDIDA

CODIGO

STOCK MINIMO

MES

REGISTRO

INGRESO

[ SALIDA

STOCK

2
0

REGISTRADOR

FECHA

DOCUINMENTO N~ REFERENCIA

CANTIDAD

R

O (0 [N Jo [0 |d |d W N

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Entrega - Almacén

Recibe - Administracciéon

Fuente:Elaboracién Propia.
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Tabla 45: Descargue Requerimiento Produccion — Almacen

DESCARGUE REQUERIMIENTO DE PRODUCCION

CONTROL DE INSUMOS Y MATERIALES

MPR

sncauchadora ORTEGA sac

N° FECHA REQUERIMIENTO PRODUCTO CANTIDAD A PRODUCIR| Fecha Apertura Atencion
1 RQP Fecha Clausura Atencidn
DESCRIPCION REQUERIMIENTO REGULARIZACION DEVOLUCION
CODIGO MATERIAL PROVEEDOR u.m. Requerido | Atendido | Pendiente Fecha Documento Cantidad Fecha Documento | Cantidad
Entrega- Almacén Recibe - Produccién
PRODUCCION

Fuente:Elaboracion Propia.
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Tabla 46: Descargue Requerimiento Produccion — Almacen

DESCARGUE REQUERIMIENTO DE PRODUCCION

X Reencauchador: iGA sac
CONTROL DE INSUMOS Y MATERIALES Ok BJ@@H.G@I Gﬂaﬂmfﬂl wﬂﬁms&&
N° FECHA REQUERIMIENTO| PRODUCTO CANTIDAD A PRODUCIR| Fecha Apertura Atencién
1 RQP Fecha Clausura Atencién
DESCRIPCION REQUERIMIENTO REGULARIZACION DEVOLUCION
CODIGO MATERIAL PROVEEDOR U.M. Requerido Atendido Pendiente Fecha Documento Cantidad Fecha Documento Cantidad
Entrega - Almacén Recibe - Produccién

PRODUCCION

Fuente:Elaboracion Propia.
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Tabla 47: Beneficio de la Propuesta Kardex y 5’S

PerdicRs 1 e i
ITEM CAUSA RAIZ Actuales Afio |, . . Valor Esperado Ahorro Afio S/.
5 Mejoradas Afio S/.
CrlL4 | Faltade Formatos en Control de Inventarios Sl 1,480.00 | S/. - VM 100% SI. 1,480.00
CrL3 | Falta de ordeny limpieza en Inventarios Sl 72000 (S, - VM 100% SI. 720.00
S/.  2,200.00(S/. - TOTAL S/. 2,200.00

Tanto en las areas de produccién, comercial y almacén se encuentran totalmente
desorganizado, donde hay espacios obstruidos por diversos materiales, la forma
de apilacion de una llanta sobre otra, originando desorden y largos tiempos en
ubicacion de los productos, en el almacén no hay un lugar especifico para los
diferentes productos terminados y materiales, ademas que no se encuentran
codificados, en este se pude apreciar distintos tipos de materiales innecesarios
gue ocupan un espacio dentro de dicho lugar. Todos estas causas generar una
pérdida de S/.2200.00 anual, que se espera recuperar en un 100 %, tras la
implementacién de Herramientas 5’'S y Formatos de Control de Inventarios como

Kardex.

4.2.3. Plan de capacitacion

Para el desarrollo de esta propuesta se diagnosticé los problemas que se
presentan por la falta de capacitacion, para posteriormente pasar al calculo de las
pérdidas que se genera por no contar con esta herramienta. En la empresa
Reencauchadora Ortega sac se pudo evidenciar que el personal operario de las
areas de produccibn no se encuentran capacitado en la operatividad por
estandarizacién de procesos y al realizar la encuesta al personal nos demuestra
lo comentado, lo que hace que en el area de cementado se amplian los tiempos
de secado del caucho liquido, perdiendo propiedades de adhesividad por
sobretiempos de secado e impresion de particulas de polvo. Estos sobretiempos
de espera, recaen a la falta de abastecimiento oportuno del aréa de almacén, que
en situaciones carecia de stock o simplemente por demoras en el control y registro

para la entrega de materiales.

Reflejando en el 2016 un total de 36 llantas reencauchadas defectuosos, por

desprendimiento de banda.

Las causas que tienen como propuesta esta herramienta son las siguientes:
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Causa Raiz CrP1: Falta de capacitacion del personal de produccion

La falta de capacitacion en el area de produccion se ve reflejado en la operatividad
inadecuada generando un costo mayor por sobretiempos de trabajo, lo que hace
gue en el area de cementado se amplian los tiempos de secado del caucho liquido,
perdiendo propiedades de adhesividad por sobretiempos de secado e impresion
de particulas de polvo.

Causa Raiz CrL1: Falta de capacitacién en gestion logistica

Esta causa hace referencia a los problemas identificados por la ausencia de
capacitacion para el personal involucrados en la logistica de la empresa, ya que
la persona encargada de almacén, no tiene conocimiento de que es un Kardex, o
como realizar el registro de los materiales, lo que dificulta el control de los mismos

y no existe documentacién para evidenciar cualquier irregularidad.
Explicacién de costos perdidos por las causas CrP1y CrL1

Para realizar el célculo de estas causas que tienen relacién y costos integrados,
se tuvo en cuenta la cantidad de llantas defectuosas por desprendimiento de
banda y las pérdidas generadas en S/. 3087.90. El siguiente cuadro muestra el
resumen de la cantidad de llantas defectuosas por desprendimiento de banda en
el 2016.

Tabla 48: Costo parala CrP1: Falta de capacitacion del personal en Produccion

PRODUCCION PRODUCTOS REPROCESO [COSTO POR REPROCESO| COSTO TOTAL
PRODUCTO MES ( UN/MES) DESPRENDIMIENTO DESPRENDIMIENTO REPROCESOS
( UN/MES) BANDA (UN/MES) | (UN/MES)
ene-16 44 8 S/. 686.20| S/. 686.20
feb-16 46 S/. - |S/. -
mar-16 46 S/. -|s/. -
abr-16 44 4 S/. 343.10| S/. 343.10
LLANTA nlway-16 46 s/. - |s/. -
REENCAUCHADA J-un—16 42 8 S/. 686.20| S/. 686.20
750 R 16 LONA jul-16 44 4 S/. 343.10| S/. 343.10
ago-16 46 S/. - |S/. -
sep-16 46 S/. - |s/. -
oct-16 46 S/. - |S/. -
nov-16 42 8 S/. 686.20| S/. 686.20
dic-16 44 4 S/. 343.10| S/. 343.10
COSTO TOTAL REPROCESOS (S/.ANO) S/. 3,087.90
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Tabla 49: Costos por Reproceso por Desprendimiento de Banda Rodamiento:

REPROCESO POR DESPRENDIMIENTO DE BANDA

LLANTA 7.50-R16 LONA

MATERIALES COSTO S/.
Carcaza ( casco) S/.0.00
Banda de rodamiento S/.0.00
Goma Cojin 1.3 mm S/.21.88
Caucho liquido S/.8.90
Otros ( parche) S/.5.00
TOTAL MATERIALES: S/.35.78

MANO DE OBRA PLANTA - AUTOCLAVE

MANO DE OBRA COSTO S/.
Operario produccion S/.20.00
Operario autoclave S/.30.00
TOTAL MANO DE OBRA: S/. 50.00
PRECIO TOTAL/LLANTA REPROCESO | S/.85.78

Fuente:ElaboracionPropia

Desarrollo de la propuesta: Plan de capacitaciéon

Esta herramienta se desarrollé de acuerdo a las necesidades reflejadas en las
encuestas realizadas al personal de la empresa Reencauchadora Ortega sac. Se
elaboré formatos que permitirdn como primer paso el diagnéstico de las
necesidades de capacitacion, para que en seguida se prosiga con el desarrollo e
investigacion de los temas y médulos a desarrollar como el cronograma de fechas
planteados que deben ser aprobados por la gerencia general para su desarrollo,
asi mismo se va contar con el formato para la evolucion post capacitacién en
donde se medira la eficacia de la misma mediante calificaciones por la observacion
de sus desempefios. Adicional a ello se disefidé un formato de deteccion de
necesidades de entrenamiento en que el que indicard las debilidades encontradas

en el personal bajo su cargo y que requiere entrenamiento.

En las siguientes figuras se podran visualizar los diferentes formatos elaborados
para el desarrollo eficaz del plan de capacitacion como también la informacién de
las cotizaciones de las capacitaciones que requiere la empresa con una institucion
renombrada en las industrias, los temas y tiempo que se van requerir para dichas

capacitacion.
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Tabla 50: Plan de Capacitacion

PLAN DE CAPACITACION PARA PERSONAL DE LA EMPRESA REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

I.-ACTIVIDAD DE LA EMPRESA:
La empresa de confecciones REENCAUCHADORA ORTEGA SAC, es una mype que tiene como actividad
principal el proceso industrial de reencauche en frio de llantas en las medidas de aro 7.50R16, 8.25R16 .

I1.-JUSTIFICACION:

El recurso humano es el valor mas importante de toda organizacion, es por ello que deben estar capacitados en
temas relacionados a las labores que realizan.

Un personal motivado que siente que se preocupan por su desarrollo y aprendizaje, trabaja en equipo que son
los pilares fundamentales en los que las organizaciones exitosas sustentas su éxito. Estos aspectos ademas de
constituir dos fuerzas internas de gran importancia para que una empresa alcance elevados niveles de
competitividad, son parte esencial de los fundamentos en que se basan los nuevos enfoques administrativos o

gerenciales.

[1l.-ALCANCE
El presente plan de capacitacion es de aplicacion para el personal administrativo y operario de la empresa
REENCAUCHADORA ORTEGA SAC.

IV-FINES DE CAPACITACION
Siendo el propdésito general impulsar la eficacia en los procesos de produccién y logistica para contribuir a: Elevar
el nivel de desempefio de los colaboradores y, con ello, al incremento de la productividad y rendimiento de la

empresa

VI-ESTRATEGIAS
Las estrategias a emplear son. — Clases tedricas - practicas — Dinamicas de motivacion y evaluacion de la

capacitacion

VII-RECURSOS
HUMANOS
Lo conforman los participantes (Administrativos y operarios), facilitadores y expositores especializados en la

materia, como: técnicos e ingenieros de las instituciones que brindaran los servicios de capacitacion.
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MATERIALES
INFRAESTRUCTURA.- Las actividades de capacitacion se desarrollaran en ambientes adecuados de las

instituciones que brindaran el servicio de capacitacion.

VIII -FECHA DE EJECUCION
El primer curso de: Gestion de Procesos inicia el 09 Junio del 2018.
El segundo curso de: Gestién de Almacenes e Inventarios inicia el 23 de Junio del 2018.

Fuente:ElaboracionPropia
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Tabla 51: Formato de diagnostico de necesidad de capacitacion externa

CAPACITACION DE

PRODUCCION Y TITULO: . i 5 Gﬂll@ ) \
LOGISTICA FORMATO DE DIAGNOSTICO DE NECESIDAD DE CAPACITACION EXTERNA W mmmmmmmm

1

Gerencia Area Fecha de reunién
Gerencia General Reencauchadora Ortega SAC Produccién - Logistica 14/05/2018
N TEMA/CURSO OBJETIVO N° PARTICIPANTE PUESTO INSTITUCION | MES PROPUESTO EESIO MONIS) TOTAL (S1.) OBSERVACIONES

INDIVIDUAL(S/.) | VIATICOS (S/.)

OPERARIOS DEL AREA

MEJORAR EL DESEMPERNO Y LA OPTIMIZACION DE PRODUCCION (2),
GESTION DE DE LOS PROCESOS DEL NEGOCIO,MINIZANDO OPERARIO COMERCIAL 09/06/2018 al
1 lprROCESOS Y 55 |WA CANTIDAD DE PRODUCTOS NO 6 (1), OPERARIO TECSUP 23/06/2018 | S/-45000 | $/.150.00 | 5/.2,850.00
CONFORMES Y LA MEJORA DE LAS ALMACEN (1)
CONDICIONES DE TRABAJO GERENTE (1) Y
ADMINISTRADOR (1)
OPERARIOS DEL AREA
DE PRODUCCION (2),
GESTION DE PROPORCIONAR LOS CONCEPTOS OPERARIO COMERCIAL
FUNDAMENTALES, TEORICO PRACTICO 30/06/2018 al
2 |ALMACENES E ’ i 6 (1), OPERARIO TECSUP s/.450.00 | S/.150.00 | S/.2,850.00
RESPECTO A LA ADMINISTRACION LOGISTICA ALMACEN (1) 14/07/2018 | / /
INVENTARIOS Y GESTION DE ALMACENES E INVENTARIOS GERENTE (1) Y
ADMINISTRADOR (1)
APROBACIONES
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Firmay Sello: Firmay Sello:
Fecha: / / Fecha: / /

Fuente:ElaboraciénPropia



Tabla 52: Formato de desarrollo de los temas de capacitacion

CAPACITACION
DE PRODUCCION
Y LOGISTICA

TITULO:

MODULOS

DESARROLLODE LOS TEMAS DE CAPACITACION -

57 Reeneauchadora ORTEGA sae

AREA SOLICITANTE

Gerencia

Area

Fecha de solicitud de informacion

Gerencia General Reencauchadora Ortega SAC

Produccion - Logistica

21/05/2018

N°

Curso

Fecha Hora Lugar

Contenido 6 Tema

GESTION DE PROCESOS Y 55

Via de Evitamiento s/n Victor
Larco Herrera. Tecsup Norte —
Campus Trujillo.

Sabado de 09:00
am a 01:00 pm

09/06/2018 al
23/06/2018

Médulo | - :: ORGANIZACION DEL TRABAJO PARA LA DEFINICION, ANALISIS Y
DOCUMENTACION DE PROCESOS 1.1
Definicion de proceso y elementos componentes 2.1.0rganizacion
de grupos de trabajo para el la definicidn, analisis y documentacidon de procesos
1.2. Documentacién de procesos (Herramientas para mapeo)

1.3. Definicion de Insumos-Productos e Interfases

1.4. Ejercicio: Construcciéon de la Matriz de Interfases , identificacién Clientes y
Proveedores y definicién de Insumos y Productos

Médulo 11 - :: ORGANIZACION DEL TRABAJO PARA LA DEFINICION, ANALISIS
DOCUMENTACION DE PROCESOS

1. Herramientas para el Andlisis de Procesos

2. Herramientas para la Evaluacién de Procesos

.3. Deteccién de oportunidades de mejora

4. Indicadores: Caracteristicas y Definicién

5. Criterios para establecer indicadores de desemperfio de procesos

.6. Ejercicio: Identificaciéon y Definicién de Indicadores

NNNNNN L

Médulo 111 -5S Y GESTION VISUAL

3.1. Las 5S y la Eliminacién de Desperdicios

3.2. Las Primeras 5S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar

3.3. Las 4S y 5S: Estandarizar y Disciplina

3.4. Gestion Visual: Controles Visuales en las areas de Trabajo
3.5. Implementacién de las 5S y la Gestién Visual

2 GESTION DE ALMACENES E INVENTARIOS

Via de Evitamiento s/n Victor
Larco Herrera. Tecsup Norte —
Campus Trujillo.

Sabado de 09:00
am a 01:00 pm

30/06/2018 al
14/07/2018

Médulo 1 -FUNCIONES Y ETAPAS DE PLANIFICACION EN ALMACEN
1.1. Recepcién de productos

1.2. Almacenaje y manutencion

1.3.. Preparaciéon de pedidos y expediciéon

1.4. Organizacién y control de las existencias

Médulo 11:DIVISION DEL ALMACEN: ZONAS Y ESPACIOS
2.1. Espacios a diferenciar

2.2. Zona de recepcién y control

2.3. Zona de stock-reserva

2.4. Zona de Picking y preparacion

Mdédulo 1ll: COSTES DE ALMACENAMIENTO
3.1. Coste de espacio

3.2. Coste de las instalaciones

3.3. Indicadores de gestion

APROBACIONES

V°B GERENTE

V°B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha:

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha: / /
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Tabla 52. Formato de Cronograma de fechas de capacitacion

CAPACITACION DE
PRODUCCION Y
LOGISTICA

TITULO: w:
CRONOGRAMA DE FECHAS DE LAS CAPACITACIONES - LU

MODULOS

Reencauchatora ORTEGA sac

AREA SOLICITANTE

Gerencia

Area

Gerencia General Reencauchadora Ortega SAC

Produccion - Logistica

AREA

UNIDAD

INICIO

FIN SESIONES

CRONOGRAMA

JUNIO 30

JUNIO 09 -

A
JULIO 09 -

2

9

16

23

30

7 14

GESTION DE
PROCESOS Y

5S

Mdédulo | - :: ORGANIZACION DEL TRABAJO PARA LA DEFINICION,
ANALISIS Y DOCUMENTACION DE PROCESOS

1.1 Definicidn de proceso y elementos componentes
2.1.0rganizacién de grupos de trabajo para el la definicién, analisis y
documentacién de procesos

09/06/2018 | 09/06/2018 (1.2. Documentacién de procesos (Herramientas para mapeo)

1.3. Definicién de Insumos-Productos e Interfases

Proveedores y definicién de Insumos y Productos

1.4. Ejercicio: Construccidn de la Matriz de Interfases , identificacion Clientes y

Médulo 11 -ANALISIS, EVALUACION E INDICADORES DE PROCESOS

16/06/2018 16/06/2018

2.1. Herramientas para el Analisis de Procesos

. Herramientas para la Evaluacion de Procesos

. Deteccidn de oportunidades de mejora

Indicadores: Caracteristicas y Definicidn

Criterios para establecer indicadores de desempefio de procesos
Ejercicio: Identificacion y Definiciéon de Indicadores

Médulo 11155 Y GESTION VISUAL

23/06/2018 | 23/06/2018

Las 5S y la Eliminacién de Desperdicios

Las Primeras 5S: Seleccionar, Ordenar y Limpiar

Las 4S y 5S: Estandarizar y Disciplina

Gestion Visual: Controles Visuales en las areas de Trabajo
Implementacién de las 5S y la Gestidén Visual

W wWwwwwINNNNN
U R TN

GESTION DE
ALMACENES E
INVENTARIOS

Méoédulo | -FUNCIONES Y ETAPAS DE PLANIFICACION EN ALMACEN

30/06/2018 30/06/2018

Recepcién de productos

Almacenaje y manutencién

. Preparacidon de pedidos y expedicién
Organizaciéon y control de las existencias

Méoédulo 11:DIVISION DEL ALMACEN: ZONAS Y ESPACIOS

07/07/2018 | 07/07/2018

Espacios a diferenciar

Zona de recepcién y control
Zona de stock-reserva

Zona de Picking y preparacion

Méadulo I1l1: COSTES DE ALMACENAMIENTO

14/07/2018 14/07/2018

Coste de espacio
. Coste de las instalaciones
3.3. Indicadores de gestién

WWNNNN[PFP PP
NREIRWNEIDWNR

APROBACIONES

V°B GERENTE

V°B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha:

Apellidos y Nombres:

Firmay Sello:

Fecha: / /
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Tabla 53: Formato de Asignaciones Temas de capacitacion

V°B GERENTE )
s Begngauehadora OBTEGASat
A 4 LD AL I L
Fitma y Sello: HISTORIAL DECAPACITACION PERSONAL - MODULOS W‘ J
)
) S «\‘°\
HORAS DE o@ e\”\ OVV\ ‘;3?
FECHA | LUGAR | INSTRUCTOR TEMA PRINCIPAL TEMA SECUNDARIO CAPACITACIG TS
N O
Y
AV
BN
&S E
N ARYARYAR

Modulo 1- :ORGANIZACION DEL
TRABAJO PARA LA DEFINICION,
ANALISIS Y DOCUMENTACION DE
PROCESOS:

1.1 Definicidn de proceso y elementos componentes

1.2.0rganizacion de grupos de trabajo para el la definicion, analisis y
documentacion de procesos

1.3. Documentacion de procesos (Herramientas para mapeo)

1.4. Definicion de Insumos-Productos e Interfases

1.5. Ejercicio: Construccion de la Matriz de Interfases , identificacion
Clientes y Proveedores y definicion de Insumos y Productos

Médulo I1-ANALISIS, EVALUACION E
INDICADORES DE PROCESOS

3.1. Herramientas para el Andlisis de Procesos

3.2. Herramientas para la Evaluacion de Procesos

3.3. Deteccidn de oportunidades de mejora

3.4. Indicadores: Caracteristicas y Definicion

3.5. Criterios para establecer indicadores de desempefio de procesos

3.6. Ejercicio: Identificacion y Definicion de Indicadores

Médulo 11155 Y GESTION VISUAL

3.1. Las 58y la Eliminacion de Desperdicios

3.2. Las Primeras 5S: Seleccionar, Ordenary Limpiar

3.3.Las4Sy 5S: Estandarizar y Disciplina

3.4. Gestion Visual: Controles Visuales en las dreas de Trabajo

Médulo IV:-FUNCIONES Y ETAPAS DE
PLANIFICACION EN ALMACEN

4.1. Recepcion de productos

4.2. Almacenaje y manutencion

4.3. Preparacion de pedidos y expedicion

4.4. Organizacion y control de las existencias

Mddulo V:DIVISION DEL ALMACEN:
ZONAS Y ESPACIOS

5.1. Espacios a diferenciar

5.2. Zona de recepcidn y control

5.3. Zona de stock-reserva

5.4. Zona de Picking y preparacion

Médulo VI: COSTES DE
ALMACENAMIENTO

6.1. Coste de espacio

6.2. Coste de las instalaciones

6.3. Indicadores de gestion

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla 54: Formato de calificacion del desarrollo en el desempefio laboral

FORMATO DE CALIFICACION DEL DESARROLLO EN EL DESEMPENO LABORAL

|Nombre del Trabajador |

|Area I

|[Mes de evaluacién |
A continuacién se encuentran los criterios que debe desarrollar el trabajador, marcando con una
"X" se estimara la puntuacién calificativa valorada, la puntuacién amyor es de 5y la menor es de

Semanal Semana 2 Semana3 Semana4 TOTAL

o

n° |Criterios / Calificacién| 1| 2(3|4|5|1(2(3|4|5(1(2|3|4|5(1(2|3|4|5]|/MES

Procedimientos

Disciplina

Productividad

Calidad

Comunicacién

Iniciativa

Cooperacion

Participacion

OI0IN|O|N|R|WIN (R

Relaciones Humanas

=
o

Puntualidad

Total Calificacion
Valoraciéon Promedio

Promedio menores a 2.5, serdn motivo de mayor seguimiento y preparacion.
Observaciones

Nombre del Evaluador
Puesto
Firma

Fuente: Elaboracién Propia

En caso de detectar que un criterio de desempefio no es satisfactorio, el coordinador
pondra la marca correspondiente en la guia de trabajo, y una vez terminado el proceso

de observacién y preguntas, corregira las carencias detectadas.
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Tabla 55: Formato deteccidon de no conformidades

FORMATO DETECCION DE NO CONFORMIDADES

Accion Correctiva Accidn Preventiva

No Conformidad Areas Afectadas — —
Accion Responsable Fecha Accion Responsable

Fecha

Nombre Jefe Inmediato

Firma

Fuente: Elaboracién Propia

El coordinador de entrenamiento debe establecer y mantener al dia procedimientos
documentados para la implementacion de acciones correctivas y preventivas,
generadas de las auditorias internas. Cualquier accion correctiva o preventiva tomada
para eliminar las causas de las no conformidades reales o potenciales debe ser
proporcional a la magnitud de los problemas detectados y a los riesgos que de ellos

puedan derivarse.

El coordinador debe registrar en los procedimientos documentados cualquier cambio

gue resulte como consecuencia de las acciones correctivas y preventivas.
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Tabla 56: Formato de solicitud de entrenamiento del personal

FORMATO DE SOLICITUD DE ENTRENAMIENTO DEL PERSONAL

Nombre del Trabajador

Area

Puesto laboral

Fecha de Solicitud

Jefe Inmediato

Detalle de la solicitud de entrenamiento.

Dias disponibles para entrenamiento

Horario disponible para entrenamiento

Nombre Jefe Inmediato

Firma

Fuente: Elaboracién Propia

Cada éarea es responsable de enviar el formato de deteccibn de necesidades de
entrenamiento al coordinador de entrenamiento indicando las debilidades encontradas

en el personal bajo su cargo y que requiere entrenamiento.

Este formato puede ser enviado ademas del enviado a inicio de afio, en cualquier
momento que el detecte que un operario bajo su mando requiera un entrenamiento
especifico o bien si necesita que un grupo de trabajadores necesitan un entrenamiento

general, este entrenamiento quedara registrado como entrenamiento especial y el
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coordinador de entrenamiento deberd seguir el procedimiento igual al entrenamiento

planificado a inicio de afio.

Tabla 57: Beneficio de la Propuesta Plan de Capacitacion

PRRS | o
ITEM CAUSARAIZ Actuales Afio | . . . o | ValorEsperado | Ahorro Afio S,
g Mejoracas Afo S/,
CrPL Fakadecapacﬂac!gndelpersonal enProdygcmn g smmls s -~ g £ T6L01
CrL1  [Fakta de capaciacion del personal en Logstica
5. 617580|9). 576101 TOTAL I 576101

Fuente: Elaboracién Propia

Se elaboro formatos que permitiran como primer paso el diagnéstico de las necesidades

de capacitacién, desarrollo e investigacion de los temas y modulos a desarrollar como

el cronograma, asi mismo se va contar con el formato para la evolucién post

capacitacion en donde se medira la eficacia de la misma mediante calificaciones por la

observacion de sus desempenfios. Adicional a ello se disefidé un formato de deteccion de

necesidades de entrenamiento en que el que indicard las debilidades encontradas en el

personal bajo su cargo y que requiere entrenamiento.

Toda estas mejoras, buscaran recuperar el costo perdido en S/.5761.01 anual, tras la

implementacién de la mejora.
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CAPITULO V

EVALUACION
ECONOMICA Y
FINANCIERA



5.1. Inversién de la propuesta
Para poder proponer las mejoras de cada Causa Raiz, se elabordé un
presupuesto, tomando en cuenta todas las herramientas, materiales de oficina y
personal de apoyo para que todo funcione correctamente. En las tablas
siguientes se detalla el costo de inversion para reducir cada una de las causas

raices

5.1.1. Inversion para la propuesta de Manual de Procedimientos Produccion

Tabla 58: Inversion de Manual de Procedimientos Produccién

REMUNEracion
Contratacion CANT (s/./MEs) |TOTAL(s/.)
Ingenierio Industrial 1 3,000.00| 3,000.00

TOTAL DE COSTO DE MANUAL DE PROCEDIMIENTOS PRODUCCION (S/.) | 3,000.00

5.1.2. Inversién para la propuesta del Sistema MRP ||

Tabla 59: Inversidon de personal para sistema MRP |l

Contratacion CANT Remuneracion
(S/./MES)
Visita de un Ing. Industrial (mensual) 1 250.00
TOTAL (S/./MES) 250.00
TOTAL (S/./ANO) 3,000.00

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 60: Inversién de materiales y equipos para sistema MRP I

Compra CANT Costo (S/.)

Laptop HP: Intel Corei5, 4GB Ram 1 2,400.00
Multifuncional HP: Scanner,

. . 1 450.00
Fotocopiadora eimpresora
Escritorio de melamine 1.00x0.50m, con 1
cajones 200.00
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 100.00

COMPRA TOTAL (S/) 3,150.00

Fuente: Elaboracién Propia.
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Tabla 61: Depreciacion y reinversion de equipos para sistema MRP |l

Fuente: Elaboraciéon Propia.

5.1.3. Inversion para la propuesta la herramienta de 5S y Kardex

Tabla 62: Herramienta de 5S y Kardex

Vida Util Depreciacion
(ANOS) (s/.)

4 50.00
4 9.38

8 2.08 Reinversién (4 ANOS) 2,850.00

8 1.04 Reinversion (8 ANOS) 300.00
TOTAL (MES) 62.50
TOTAL (ANO) 750.00

Compra CANT (MES)| CANT (ARIO) | €OSte Unit | Costo Total
(s/.) (s/.)
Computadora de escritorio DELL: Intel
CorepiS, 4GB Ram 1 1 1,800.00 1,800.00
Multifuncional HP: nner
Fo:otcoupiZdoorz e imii:sorea ' 1 1 450.00 450.00
(Ii:?::g:o de melamine 1.00x0.50m, con 1 1 200.00 200.00
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 1 100.00 100.00
E?\t/aelnetses Metalicos de 50x100x192 cm / 4 > 1 150.00 150.00
Tachos ecologicos celeste/ verde/ marrdn 3 3 25.00 75.00
Trapeador c/ balde 2 2 12.00 24.00
Escoba cerda gruesa 2 2 10.00 20.00
Recogedores 2 2 5.00 10.00
Formato Kardex fisico (UN) 100 1200 0.12 144.00
Formato vale manual de despachoy
recepcién x 100 UN (TLN) 36 2.50 90.00
Cartulina Roja/ Amarilla 5 5 0.50 2.50
Stikers para identificacién (Roll) 2 2 6.00 12.00
Papel Bond A4 (MLL) 2 24 10.00 240.00
Archivadores de palanca / Lomo ancho 10 10 7.00 70.00
Poet x 9500 ml 3 36 4.20 151.20
Jabén Liquido x 250 ml 5 60 4.50 270.00
Bolsas para basura color negro 50 600 0.20 120.00
Pepel Higienico Jumbo x 500 MT (Roll) 5 60 6.00 360.00
Papel toalla jumbo (Roll) 3 36 8.00 288.00
Dispensador de papel higienico 2 2 20.00 40.00
Dispensador de papel toalla 2 2 20.00 40.00
Guantes amarillos 2 24 5.00 120.00
Porta Lapicero acrilico 5 5 1.50 7.50
Bandeja acrilica porta papel/ 3 niveles 5 5 10.00 50.00
TOTAL (S/.) 4,834.20

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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Tabla 63: Depreciacion y reinversion de equipos para herramienta 5S y Kardex

Vida Util Depreciacion
(ANOS) (s/.)
4 37.50
4 9.38
8 2.08
8 1.04
8 1.56
4 1.56
4 0.50
4 0.42
4 0.21|| Reinversién (4 ANOS) 2,379.00
TOTAL (MES) 54.25 || Reinversion (8 ANOS) 450.00

Fuente: Elaboracién Propia.

5.1.4. Inversion para la propuesta del plan de capacitacion

Tabla 64: Inversién de las capacitaciones propuestas

o Monto
Capacitaciones . N . (.:OSto Vidticos | TOTAL (S/.)
Participantes | Individual (S/.) (s/)
GESTION DE PROCESOS 6 450.00 150.00 2,850.00
GESTION DE ALMACENES E INVENTARIOS 6 450.00 150.00 2,850.00
TOTAL DE COSTO DE CAPACITACION (S/.) 5,700.00

Fuente: Elaboracién Propia.

183




Tabla 65: Resumen de costos de inversiones, depreciacion y reinversiones por
las herramientas de mejora

RESUMEN DE INVERSIONES DE LA PROPUESTA DE MEJORA
TOTAL INVERSIONES TOTAL (S/./ANO)

MANUAL DE PROCEDIMIENTO PRODUCCION 3,000.00
DESARROLLO DE MPRII 3,150.00
DESARROLLO DE 55/ KARDEX 4,834.20
DESARROLLO DE PLAN CAPACITACION 5,700.00
TOTAL(S/.) 16,684.20
COSTOS OPERATIVOS 3,000.00
DEPRECIACION 1,401.00
Reinversién (4 ANOS) 5,229.00
Reinversion (10 ANOS) 750.00
TOTAL INVERSION s/. 27,064.20

Fuente: Elaboracién Propia.

5.2. Beneficios de la Propuesta

En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de mejora
comprendidas por el disefio de un Manual de Procedimientos Produccion, el
sistema MRP I, 5S, Kardex y Plan de capacitacién, que ascienden a un monto

total de S/. 16,700.49 soles de forma anual.

5.2.1. Beneficios de la propuesta de las Guias de Procedimiento

Tabla 66: Beneficio de la propuesta del Manual de Procedimiento Produccién

HERRAMIENTA | Costos Actuales | Costos Mejorados .
ITEM CAUSA RAIZ DE MEIORA Ao S/ Ao S/ Ahorro Afio S/.
Crpy [0 Se centa con Procesos de Produccion Guasde |S.  1668000(S.  1476000]S. 134400
Estandarizados .
Procedimiento
gl
s/. 16,680.00 | S/. 14,760.00 | S/. 1,344.00

Fuente: Elaboracién Propia.
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5.2.2. Beneficios de la propuesta del MRP I

Tabla 67: Beneficio de la propuesta de la propuesta MRP I

HERRAMIENTA | Pércias Actuales |Pérdidas Mejoradas ]
ITEM CAUSARAIZ —— 1S Ahorro Ao §.
S el e SR L T R F (R OF
Materiales para f inea de Produccion ol
CrP2. | Falta Plan e Requerimento por Materiels S 41600018, 416900)S. 416900
CrL2 {No se cuenta con un Program de Compras S 138529, 138528 13352
. T23.78(9/. T203.78(9/. 123,78

Fuente: Elaboracion Propia.

5.2.3. Beneficios de la propuesta de las 5S y Kardex

Tabla 68: Beneficio de la propuesta de la propuesta 5S y Kardex

HERRAMIENTA | Pérdidas Actuales |Pérdidas Mejoradas .
ITEM CAUSARAIZ T A0S A0S Anorro Afio S,
CrL4 | Faltade Formatos en Control de inventarios (ARDEK 55 S, 1,480.00 | 5. S, 1,480.00
CrL3 | Falta de orcen'y impieza en Inventarios S, 720,00 { S/, S, 720,00
5. 2,200.00 | §/. 5/, 2,200.00

Fuente: Elaboracion Propia.

5.2.4. Beneficios de la propuesta del Plan de Capacitacién

Tabla 69: Beneficio de la propuesta de la propuesta del Plan de Capacitaciéon

HERRAMIENTA | Pérdidas Actuales |Pérdidas Mejoradas )
ITEM CAUSARAIZ S A0S A0S Ahorro Afio .
CrPL  |Fakta de capacitacion del personal en Produccion PLAN DE
— — S 6175809 3,087.90 S/. 3,087.90
CrL1  |Fakta de capacitacion del personal enLogistica | CAPACITACION
s/. 6,175.80 5/. 3,087.901 /. 3,087.90

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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5.3.

Evaluacién econdmica

A continuacion se desarrolla el flujo de caja (inversién, egresos vs ingresos)
proyectado a 10 afios de la propuesta de implementacion. Se considera que en
el presente afio se realiza la inversion y a partir del proximo afio se perciben los
ingresos y egresos que genera la propuesta.

Tabla 70: Requerimientos para elaboracién del flujo de caja

Esquema Flujo de Caja

Ingresos por la propuesta Ahorros - Beneficios
Costos Operativos (MI,MO,CIF)
Depreciacion

Egresos por la propuesa

Intereses
Inversion Inicial
Costo de Oportunidad 20%
Horizonte de evaluacion Afos

Fuente: Elaboraciéon Propia.
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Tabla 71: Estado de Resultados y Flujo de Caja

EVALUACION ECONOMICA FINANCIERA

Inversion total

S/. 19,684.20

(Costo oportunidad) COK 20%
S1.1.73 S1.1.73 S1.1.73 S1.1.73 S.1.73
[Crecimiento 5% / afio tras afio] 105 | 11 | 115 ] 12 [ 125 | 13 1.35 14 145
S/.415.00 S/.435.75 S/.456.50 S/.477.25 S/.498.00 S/.518.75
ESTADO DE RESULTADOS
ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos S/. 16,700.79 | S/. 17,535.83 | S/. 18,370.87 | S/. 19,205.91 | S/. 20,040.95 | S/. 20,875.99 | S/. 21,711.02 | S/. 22,546.06 | S/. 23,381.10 | S/. 24,216.14
Costos operativos 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00 3,000.00
Depreciacion activos 1,401.00 1,401.00 1,401.00 1,401.00 700.50 700.50 700.50 700.50 700.50 700.50
GAV S/. 450.00 S/. 450.00 Sl. 450.00 S/. 450.00 S/. 450.00 S/. 450.00 Sl. 450.00 S/. 450.00 S/. 450.00 S/. 450.00
Utilidad antes de impuestos S/.11,849.79 | S/.12,684.83 | S/.13,519.87 | S/.14,354.91 | S/.15,890.45 | S/.16,725.49 | S/.17,560.52 | S/.18,395.56 | S/.19,230.60 | S/.20,065.64
Impuestos (30%) S/.3,554.94 | S/.3,80545 | S/.4,05596 | S/.4,306.47 | S/.4,767.13 | S/.5017.65 | S/.5268.16 | S/.5518.67 | S/.5769.18 | S/.6,019.69
Utilidad después de impuestos S/.8,29485 | S/.8.879.38 | S.9463.91 | S/.10,048.43 | S/.11,123.31 | S/.11707.84 | S/.12,292.37 | S/.12.876.89 | S/.13,461.42 | S/.14,045.95
FLUJO DE CAJA
ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Utilidad después de impuestos SI/.8,294.85 S/.8,879.38 | S/.9,463.91 | S/.10,048.43 | S/.11,123.31 | S/.11,707.84 | S/.12,292.37 | S/.12,876.89 | S/.13,461.42 | S/.14,045.95
Depreciacion S/.1,401.00 | S/.1,401.00 | S/.1,401.00 | S/.1,401.00 S/.700.50 S/.700.50 S/.700.50 S/.700.50 S/.700.50 S/.700.50
Inversién S/.-19,684.20 S/.5,229.00 S/.5,979.00
S/.-19,684.20 | S/.9.695.85 | S/.10,280.38 | S.10,864.91 | S/.6220.43 | S/.11823.81 | S/.12,408.34 | S/.12992.87 | S/.7,598.39 | S/.14161.92 | SI.14,746.45

Fuente: Elaboracién Propia.
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Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se ha realizado la evaluacion a través de indicadores econémicos: VAN, TIR, PRIy B/C.

Se ha seleccionado una tasa de interés de 20% anual para los respectivos célculos, determinado lo siguiente:

Tabla 72: Indicadores Econdémicos (VAN, TIR 'Y PRI)

ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Flujo Neto de Efectivo S1.-19,684.20 | 51969585 | S1.10.280.38 | S/.10.86491 | S1.6,220.43 | SI.1182381 | SI. 1240834 | S/.12992.87 | S/.759839 | S/.14,161.92 | S/.14,746.45

VAN S/, 24,248.99

TIR 50.32%

PRI 45 afnos

Fuente: Elaboracién Propia.

La tabla anterior nos explica que se obtiene una ganancia al dia de hoy con valor neto actual de S/. 24,248.99 y una tasa interna de retorno de

50.32% (ampliamente superior a la de 20%), asi mismo el periodo de recuperacion de la inversién es de aproximadamente 4.5 afios.
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Tabla 73: Indicadores Econémicos (BC)

ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos S/.16,700.79 | S/.17,535.83 | S/.18,370.87 | S/.19,20591 | S/.20,040.95 | S/.20,875.99 | S/.21,711.02 | S/.22,546.06 | S/.23,381.10 | S/.24,216.14
Egresos -51.7,004.94 | -S/.7,25545 | -5/.7505.96 | -SI.7,756.47 | -SI.8,217.13 | -S/.8467.65 | -S/.8,718.16 | -5/.8,968.67 | -5/.9,219.18 | -S/.9,469.69
VAN Ingresos S/.80,778.81
VAN Egresos -S/. 32,933.39

BIC | 25 |

Fuente: Elaboracién Propia.

La Tabla N° 82, nos muestra que el valor del B/C es de 2.5 lo que nos quiere decir que la empresa Reencauchadora Ortega sac por cada S/.
1.00 que invierta obtendra S/. 1.50 de ganancia monetaria.
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CAPITULO VI
RESULTADOS Y
DISCUSION



6.1.

Tabla 74: Resumen de costos perdidos actuales y beneficio de las propuestas

Resultados

Se puede concluir que las 2 areas involucradas en la propuesta de mejora tienen
un costo perdido actual que se detalla en la Tabla N°00, anexado a continuacion.
En el mismo se encuentra el costo perdido meta y el beneficio que implica la
inversion realizada en las areas respectivas. Asimismo, en la tabla N°00, se

muestra este mismo detalle pero en forma porcentual.

COSTO COSTO
AREA PERDIDO PERDIDO BENEFICIO
ACTUAL META
Produccion | S/. 11,478.16 | S/. 10,886.77 | S/. 10,886.77
Logistica S/. 6,021.42|S/. 5,814.02|S/. 5,814.02
Total S/.17,499.58( S/.16,700.79| S/. 16,700.79

Fuente: Elaboracién Propia.

Tabla 75: Costo perdido actual por area

COSTO COSTO
AREA PERDIDO PERDIDO BENEFICIO
ACTUAL META
Produccion 66% 62% 62%
Logistica 34% 33% 33%
Total 100% 95% 95%

Fuente: Elaboracién Propia.
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GRAFICO 2: Participacion de costos perdidos actuales y beneficio de las
propuestas

COSTO PERDIDO ACTUAL

M Produccidn

Logistica

Fuente: Elaboracién Propia.

Asimismo, se adjunta el beneficio de la propuesta por area. En el area de
Produccion se tiene un 63% de beneficio y en el area de Logistica un 31%.

GRAFICO 3: Beneficio por area de las propuestas

BENEFICIO DE LA PROPUESTA

H Produccion

Logistica

Fuente: Elaboraciéon Propia.

Finalmente se presenta un cuadro comparativo de costos perdidos antes y después
de la propuesta de implementacion del sistema MRP I, 5S, Kardex y el Plan de
capacitacion.
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GRAFICO 4: Comparacion por areas de los costos perdidos antes y después de
las propuestas

Comparacion por areas de costos perdidos antesy
después de la propuestas

S/. 14,000.00
S/. 12,000.00
S/. 10,000.00
S/. 8,000.00
S/. 6,000.00
S/. 4,000.00
S/. 2,000.00

S/. - . :
Produccion Logistica
B COSTO PERDIDO ACTUAL S/.11,478.16 5/.6,021.42
COSTO PERDIDO META S/. 10,886.77 5/.5,814.02

Costo en soles

B COSTO PERDIDO ACTUAL COSTO PERDIDO META

Fuente: Elaboracién Propia.

6.2. Discusion

6.2.1. Propuesta del Disefio del Manual de Procedimiento Produccidn
En el siguiente grafico 05, podemos apreciar los valores actuales y meta de
cada una de las causas raices gque tienen como herramienta de mejora el
desarrollo el disefio de Guias de Procedimientos de Produccion, en donde la
cusa raiz CrP4: No se cuenta con procesos de produccion estandarizados
tiene un valor actual de 0% y con la herramienta se logra llegar al 100%. La
herramienta ayuda significativamente en el incremento de los indicadores

para el beneficio de Reencauchadora Ortega sac.
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GRAFICO 5: Valores actuales y meta de las causas raices de disefio de Guias de
Procedimientos de Produccién

Valores actuales y meta de las cusas raices de la
popuesta del Manual de Procedimiento
Produccion

100.00%

80.00%

80.00%
60.00%
40.00%

Valores %

20.00%
0.00%

0.00%
CrP4

Causas Raices

VA% VM %

Fuente: Elaboracién Propia.

6.2.2. Propuesta del sistema MRP I
En la siguiente grafico06, podemos apreciar los valores actuales y meta de
cada una de las causas raices que tienen como herramienta de mejora el
desarrollo del sistema MRP Il, en donde la cusa raiz CrP8: No se cuenta con
procesos de produccion estandarizados tiene un valor actual de 0% y con la
herramienta se logra llegar al 100%, como también se puede apreciar las
causas N° CrP2 y CrL2 que la herramienta ayuda significativamente en el
incremento de los indicadores para el beneficio de Reencauchadora Ortega

sac.
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GRAFICO 6: Valores actuales y meta de las causas raices de la propuesta del
sistema MRP I

Valores actuales y meta de las cusas raices de la
popuesta del sistema MRP II

120.00%

100.00% ,100.00% 100.00%
93.00%
100.00%
s 80.00%
wv
g 60.00%
=
=  40.00%
20.00%
0.00% 0.00%
0.00%
CrP8 CrP2 Crl2

Causas Raices

VA% BVM %

Fuente: Elaboracién Propia.

6.2.3. Propuesta de las 5S y Kardex

La grafico 07 nos muestra los valores actuales de la causas raices que tienen como
herramienta de mejora las 5S y el Kardex, como se puede ver hay 1 causas CrL4que
tienen valor actual de 0% estas son Falta de Formatos en Control de inventarios
gue con el desarrollo de la propuesta estos valoren ascienden a 85% y 90%
respectivamente. Del mismo modo la causa CrL3 de tener 60% actualmente llega
a 90% vy la causa N° 10 de 60% se espera llegar a 100%, evidenciando el beneficio

de esta herramienta en la empresa de Reencauchadora Ortega sac.
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GRAFICO 7: Valores actuales y meta de las causas raices de la propuesta de las
5S y Kardex

Valores actuales y meta de las cusas raices de la
propuestade la 55's y Kardex

120.00%
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100.00%
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20.00%

0.00%
0.00%

Cri4 Crl3
Causas Raices

VA% mVM %

Fuente: Elaboracién Propia.

La herramienta de 5S, es una herramienta de inicio para cualquier siguiente
propuesta, permitiendo que los procesos a implementar fluyan de manera correcta.
Esta propuesta cobra un gran auge para Reencauchadora Ortega sac debido al
bajisimo costo que implica su puesta en marcha. Montesdeoca (2016) sefiala que
la implementacién de 5S en empresas de diversos rubros es de gran importancia
por el ahorro en costos y recursos, por la reduccién de accidentes, el incremento en
la motivacion del personal y los incrementos en la calidad y productividad de la
empresa. Asi mismo las 5S conjuntamente con la estandarizacion (documentacion
de la mejor forma de realizar el trabajo) y la eliminacién del desperdicio constituyen
los pilares fundamentales para la practica de la mejora continua.

La herramienta del Kardex en conjunto con la Formateria que planteamos permitira
llevar el registro controlado de los materiales y corroborar las atenciones con los
vales manuales que se deben entregar al momento del despacho del producto, por
ejemplo Valenzuela (2016) afirma que la implementacion del Kardex permite contar
con informacién exacta que sera util para aprovisionamiento de productos sin
exceso Yy sin faltante, asi mismo el ahorro y reduccién de tiempo y costo, durante el
proceso de aprovisionamiento como también para preparar los planes de

aprovisionamiento de acuerdo con la planificacion de produccién y ventas.

196



6.2.4. Propuesta del Plan de capacitacion

El grafico 08nos muestra que las dos causas raices que hacen referencia a la
capacitacion en la empresa tienen un valor de 0%, lo que con el desarrollo de la
propuesta llega a 67% para la causa raiz N° 11: Falta de capacitacion en gestion
logistica'y 77% para la causa raiz N° 02: Falta de capacitacion del personal del &rea
de produccion, haciendo factible y beneficioso que se aplique el plan de
capacitacion en la empresa de Rencauchadora Ortega sac.

GRAFICO 8: Valores actuales y meta de las causas raices de la propuesta del Plan
de capacitacién

Valores actuales y meta de las causas raices de la

propuestadel Plan de Capacitacion

94.00% 93.28% 93.28%

92.00%
90.00%

88.00% 86.57% 86.57%
86.00%

Valores %

84.00%

82.00%
CrP1 CrL1

Causas Raices

VA% mVM %

Fuente: Elaboracién Propia.

El plan de capacitacion detalla todos los pasos y procedimientos a seguir para que
se desarrolle los temas de acuerdo a la necesidad del personal tanto para los
administrativos como el personal operario, terminando en la evaluaciéon y monitoreo
de las capacitaciones. Esta herramienta ayudara de gran manera a disminuir los
incidentes en operaciones logisticas y de produccion, optimizando el
aprovisionamiento, ingreso, registro y control de materiales y producto terminado.

Asi también incrementar la productividad de los procesos productivos.
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Conclusiones

La propuesta de mejora en las areas de Produccion y Logistica reducira los
costos esperados de la empresa “REENCAUCHADORA ORTEGA S.A.C.” en
S/.16,700.79

En la actualidad, la empresa esta siendo afectada por sus sobrecostos que
generan las 08 causas priorizadas en S/. 11,478.16 para el area de Produccién
y S/. 6,021.42 para el area de Logistica anualmente.

Mediante la aplicacién de la propuesta de mejora se obtienen beneficios
econdmicos para cada herramienta: MRP Il un ahorro del 100% de S/. 7,203.78
soles al afio, Manual de Procedimientos un ahorro del 80% de S/.1,536.00 al
afo, Plan de Capacitacion un ahorro del 93.28% de S/.5761.01 al afio, 5'Svy
Kardex un ahorro del 100% de S/. 2200.00 soles al afio. .

Se evalué la propuesta de implementaciéon a través del VAN, TIR y B/C, PRI
obteniendo valores econémicos de S/. 24,248.99, 50.32%, S/.2.5. y 4.5 afios
para cada indicador respectivamente. Lo cual se concluye que esta propuesta

es factible y rentable para la empresa Reencauchadora Ortega sac.
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Recomendaciones

Debido a que la empresa no poseia ninguna de las herramientas de mejora del
proyecto en Produccion y Logistica, es recomendable que se realice su
implementacion para mitigar los problemas econdémicos por las causas raices
gue lo generan reduciendo los costos en S/.16,700.79 al afio.

Respecto al diagndstico de la situacion actual, en lo que tiene que ver con los
costos perdidos por éarea, se recomienda que éstos sean revisados y
comparados continuamente de manera que se obtenga una informacién de
garantia que valide la implementacion de las herramientas de mejora.

Es de mucha prioridad la implementacién del sistema MRP Il y Kardex en la
empresa para la optima programacion de la produccion y requerimiento de
materiales, como también para el control de los materiales y Productos
Terminado, evitando asi los extravios, desabastecimientos, planificaciones
erroneas, etc.

Es importante, capacitar y adiestrar en base las herramientas de mejora al
personal de Logistica y Produccién, para que se obtenga los resultados de

reducir los costos esperados.
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(Anexo 01)

Encuesta de Matriz de Priorizacion - Empresa REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

Area de Aplicacién: Produccién

Problema: ALTOS COSTOS OPERACIONALES EN PLANTA
REENCAUCHADORA DE LLANTAS DE LONA 7.50-R16

Nombre: Area:

Marque con una "X" segun su criterio de significancia de causa en el Problema.

Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN A LOS DEFECTOS EN FABRICACION LLANTAS

REENCAUCHADAS 7.50-R16 : CAUSA () ALTO () MEDIO () BAJO

- Calificacion

Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas
Alto Regular Bajo

CrP1 Falta de capacitacion del personal en Produccidn
CrP2 Falta Plan de Requerimiento por Materialesk
CrP3 Falta de mantenimiento predictivo maquinaria
CrP4 No se cuenta con un Control de consumo de M.P. para la linea de Produccién
CrP5 Falta de indicadores de produccién
CrP6 No se cuenta con Plan de Reposicion de herramientas
CrP7 Falta de orden y limpieza Produccidn
CrP8 No se cuenta con Procesos de Produccién Estandarizados




(Anexo 02)

MATRIZ DE PRIORIZACION - REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

AREA: Produccién o L
PROBLEMA: LONA 7.50-R16
NIVEL CALIFICACION
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
o [t < > [
IS} . o < o
[} g c < % 8_ (%} "9 : % ; 'g f o (] % c : :§ § § % : L o 8
Estacion d cTs22| S£€8 |S 2255538 T8 526 5 3 5288
e | s | SEEZ| 3EE |EEESldfefd Sgi| cEs | gE | fiis
trabajo Resultados - S 28 ST s n22F 383'_;8 = S8 2% 5 £ g $88¢
Encuesta © 3 oo r-\;g_E UEQ_Eé)ggED‘ © 3T a 2‘2_5 S 2 o & &3
Inspeccién
pec Operario 1 3 3 1 3 1 1 1 3
Inicial
Raspado Operario 1 3 3 1 3 1 2 1 3
Reparacion |Operariol 3 2 1 3 1 1 1 3
Parchado Operario 1 3 3 1 3 1 1 1 3
Cementado |Operariol 3 3 1 3 1 1 2 3
Rellenado |Operariol 3 3 1 3 1 1 1 1
Preparacion .
Operario 1 3 3 1 3 1 1 1 3
de Bandas
Embandado |Operario 1l 3 3 1 3 1 1 1 3
Armado Operario 2 3 3 1 3 1 1 1 3
Vulcanizado |Operario 2 3 3 1 3 1 1 1 3
Descargue
BU€Y | operario 2 3 2 1 1 1 1 1 3
Desarmado
Inspeccién .
A Operario 1 3 2 1 2 1 1 1 2
Final
Calificacién Total 36 33 12 33 12 13 13 33




(Anexo 03)

RESUMEN DE MATRIZ DE PRIORIZACION - REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

AREA: Produccion

PROBLEMA: ALTOS COSTOS OPERACIONALES EN PLANTA REENCAUCHADORA
DE LLANTAS DE LONA 7.50-R16

¥ (Impacto
ITEM CAUSAS segin | % Impacto | Acumulado
encuesta)
CrP1  |Falta de capacitacion del personal en Produccion 36 19% 19%
CrP2  |FaltaPlan de Requerimiento por Materiales? 33 18% 37%
CrP3  |Falta de mantenimiento predictivo maquinaria 12 6% 44%
CrP4  |No se cuenta con un Control de consumo de M.P. paralalinea de Produccion 33 18% 62%
CrP5  [Falta de indicadores de produccion 12 6% 68%
CrP6  [No se cuenta con Plan de Reposicion de herramientas 13 7% 75%
CrP7  |Faltade ordeny limpieza Produccion 13 1% 82%
CrP8  |No se cuenta con Procesos de Produccion Estandarizados 33 18% 100%
TOTAL 185
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(Anexo 04)

Encuesta de Matriz de Priorizacion - Empresa REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

Area de Aplicacién: Logistica

Problema: ALTOS COSTOS DE OPERACION POR INADECUADA GESTION EN INVENTARIOS

Nombre: Area:

Marque con una "X" seguln su criterio de significancia de causa en el Problema.

Alto 3
Regular 2
Bajo 1

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN A LOS DEFECTOS EN FABRICACION LLANTAS

REENCAUCHADAS 7.50-R16 : CAUSA () ALTO () MEDIO () BAJO

L. Calificacion
Causa Preguntas con Respecto a las Principales Causas -
Alto Regular Bajo
CrlL1 Falta de capacitacién del personal en Logistica
CrL2 No se cuenta con un Programa de Compras
CrL3 Falta de orden y limpieza Inventarios
CrL4 Falta de Formatos en Control de inventarios
CrL5 Falta de Indicadores de Control en Inventarios
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(Anexo 05)

MATRIZ DE PRIORIZACION - REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

EIVIPRESA: REENCAUCHADORA ORTEG~Z
AREA: LOGISTICA
PROBLEMA: ALTOS COSTOS DE OPERACION POR INADECUADA GESTION EN INVENTARIOS
Alto 3
Regular 2
Bajo i
iGn d USAS = 8 = =2 3 = e = =5 8 = 3 = 8 = g 8 8
= © < - = < — = s = =
Estacion de Res ados S =2 5 eo 2 S 5 =y "= § s 2 = B B £ = S £ 2
trabajo = 8 o = & 2 = s = 5 = o - E £ 8 = 8 £ T
Encues S 8§88 s c 3 £ < 3 E = S & < = 8 5 S =
Inspeccion Inicial |Operario 1 2 3 2 3 a1
Raspado Operario 1 3 3 2 2 1
Reparacion Operario 1 3 3 2 2 1
Parchado Operario 1 3 3 2 3 2
Cementado Operario 1 3 3 3 3 2
Rellenado Operario 1 3 3 3 2 1
Preparacion de R
Operario 1 3 3 3 3 2
Bandas
Embandado Operario 1 3 3 3 3 1
Armado Operario 2 3 3 2 2 1
Vulcanizado Operario 2 1 3 2 2 i
Descargue y R
Operario 2 a1 3 1 2 1
Desarmado
Inspeccion Final Operario 1 1 3 2 2 2
Calificacion Total 29 36 27 29 16
29 36 27 29 16
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(Anexo 06)

RESUMEN DE MATRIZ DE PRIORIZACION - REENCAUCHADORA ORTEGA SAC

AREA: LOGISTICA

PROBLEMA: ALTOS COSTOS DE OPERACION POR INADECUADA GESTION EN INVENTARIOSE

Y (Impacto
ITEM CAUSAS segun | %Impacto |Acumulado
encuesta)
Crl  |Faltade capacitacion del personal en Logistica 29 21% 21%
Cr2  |Nose cuenta con un Programa de Compras 36 26% 47%
Cr3  [Faltade ordeny limpieza de Inventarios 27 20% 67%
Cr4  |Faltade Formatosen Control de inventarios 29 21% 88%
Cr5  |Falta de Indicadores de Control en Inventarios 16 12% 100%
TOTAL 137
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(Anexo 07)

COSTO MP / LLANTA
COSTO MATERIAL/LLANTA COSTOMERMA /LLANTA COSTO MP
MATERIALES CANTIDADMPUSO | COSTOMP /LLANTA CANTIDAD MP \COSTOMERMA TOTAL
MERMA / LLANTA

Goma Cojin 1.3mm / Skg 1100 5/. 19.25 150 5/. 2.63|5/. 2188
Caucho liquido 2 It 420 5/. 148 80 5/. 1.4219/. 8.90
Parches,disolvente,otros 1 5/. 5.00 0 5/. 5/. 5.00
Banda de Rodamiento 1 5/. 30.00 0 5/. 5. 30.00
Carcaza 1 5/. 30.00 0 5/. - 1S/, 30.00
s/. 9173 s/. 405(5/. 9578

compras regulares| /. 95.78

compras urgentes | S/. 117.41
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(Anexo 08)

(Anexo 09)

TIEMPOS PROCESO DE PRODUCCION LLANTA REENACUAHCADA 7.50 R16

N® ETAPA TN/JUNID | lote 1 | lote 2| lote 3 | lote 4 | TOTAL
liinspeccidn Inicial 10 10 10 10 10 40
2| Raspado 6 6 6 6 (5 24
3| Reparacidn a8 a8 a8 a8 8 32
4| Parchado 6 6 6 6 (3 24
5 Cementado a8 a8 a8 a8 2 32
6|Rellenado 15 15 15 15 15 60
7| Preparacion de Bandas 15 15 15 15 15 (S10]
B|Embandado 10 10 10 10 10 40
g{Armado 10 0

10|(vYulcanizado 250 0

11| Desarmado 10 0

12| Inspeccidn Final 10 0]

Tiempos Operacién Productiva/Dia- PRECOCIDO

MINTS-UNIDIDIA' 78 Minutos Unids
TIEMPO DE JORNADA 480 PRODUCTIVIDAD NUEWVA =)
TIENMPO PRODUCTIVO 312 PRODUCTIVIDAD ANTERIOR 4
TIEMPO IMPRODUCTIVO 168 PRODUCTIVIDAD MEJORADA 2
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DEMAN DA DE LLANTAS REENCAUCHADA 7.50 R 16 LONA : ULTIMOS 2ANOS

2014
LLANTA REENCAUCHADA
7.50R 16 LONA
MES PRODUCCION
( UN/MES)

ene-14 42
feb-14 44
mar-14 44
abr-14 40
may-14 40
jun-14 40
jul-14 42
ago-14 44
sep-14 42
oct-14 40
nov-14 44
dic-14 40

2015
LLANTA REENCAUCHADA
7.50R 16 LONA
MES PRODUCCION
( UN/MES)
ene-15 40
feb-15 44
mar-15 46
abr-15 46
may-15 46
jun-15 40
jul-15 42
ago-15 44
sep-15 44
oct-15 40
nov-15 46
dic-15 42

2016
LLANTA REENCAUCHADA
7.50R 16 LONA
MES PRODUCCION
( UN/MES)

ene-16 44
feb-16 46
mar-16 46
abr-16 44
may-16 46
jun-16 42
jul-16 44
ago-16 46
sep-16 46
oct-16 46
nov-16 42
dic-16 44
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(Anexo 10)

Costos Produccion :

LLANTA 7.50-R16 LONA
MATERIALES DIRECTOS

MATERIALES COSTO S/.
Carcaza ( casco) S/. 30.00
Banda de rodamiento S/. 30.00
Goma Cojin 1.3 mm S/. 21.88
Caucho liquido S/. 8.90
Otros ( parche) S/. 5.00
TOTAL VIATERIALES: S/. 95.78

MIANO DE OBRA PLANTA - AUTOCLAVE

MIANO DE OBRA COSTO S/.
Operario produccidn S/. 20.00
Operario autoclave S/. 30.00
TOTAL VIANO DE OBRA: S/. 50.00
PRECIO TOTAL/LLANTA I S/. 145.78
PRECIO DE VENTA: S/. 250.00

UTILIDAD :
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S/. 104.23 |




