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Resumen

n la presente guía metodológica un proyecto de mejora-
miento de las capacidades, organización y métodos 
de los procesos de producción en una empresa de 
manufactura, de equipos de refrigeración comercial 
e industrial. Se pretende que la organización de 
satisfacion al cliente en cuanto  calidad y cumplimento 
oportuno de la demanda. Se suministrara un sistema 

de información que sirva para gestión del sistema logístico, tendiente 
a mejorar la capacidad  del proceso de producción y los tiempos de 
entrega de los pedidos. Se  realizará  el  pronóstico  de ventas,  para  
el  año 2013, en donde se determino que la compañía cuenta con 50 
productos , clasificados el 7 lineas de producción, como son verticales 
o comerciales vitrinas, exhibidoras, botelleros, gondolas, cuartos frios 
y congeladores respectivamente  y cuenta con 18 pasos de trabajo, en 
donde se determina que la linea representativa , en cuanto a tiempo es 
la de vitrinas, ya es la única que pasa por todos los pasos  de trabajo. 
Al hacer los análisis de capacidades, para un semestre, se encuentra, 
que el numero de maquimas para 18 sitios de trabajo son 45; los días 
hábiles son 306 dias; un solo turno de trabajo con 9,5 horas y las perdidas 
estándar de los trabajadores por ausentismo es de 5343,7 horas; las 
perdidas de tiempo por factores organizacionales, son de 55 horas y las 
perdidas externas por factores externos son de 25 horas.

E
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El presente estudio se basa en la empresa de manufactura indus-trias 
de refrigeracion supernordico S.A creada en 1942  y que actualmente 
ha adoptado el nombre de Fermat Comercial S.A, es  una compañía 
de diseño, fabricación y comercialización de equipos de refrigeración 
comercial e industrial.

Un mercado globalizado y cada vez más dinámico acelera el 
intercambio de los productos a nivel nacional e internacional  en el  
sector de la refrigeración. Por esta razón, se debe tener presente la 
gerencia estratégica tanto en la planeación, organización, dirección 
y control en la estructura organizacional como en los  procesos de 
adquisición de materiales y partes de productos con los proveedores.

En el área de compras, para el desarrollo de proveedores se debe tener  en 
cuenta  la  contratación y  los negocios, es necesario hacer una investigación 
de mercados para observar el comportamiento de los consumidores 
en el sector de la  refrigeración  comercial. Es importante considerar 
la segmentación del mercado en cuanto a división y homogenización 
para determinar los volúmenes pronosticados de producción, según las 
necesidades de los consumidores en cuanto a preferencias, gustos, 
ubicación geográfica y hábitos de consumo con el fin de para garantizar la 
rentabilidad en distribución y venta de los productos.

La segmentación del mercado se hace con el propósito de lograr 
desarrollar diferentes gamas de fabricación de productos que le 
permitan a la organización  adaptarse a las demandas del mercado  a 
nivel nacional  e internacional.

1.        Introducción
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Con la información de la segmentación del mercado se puede determinar 
la inversión y/o requerimiento de equipos,  maquinaria y herramientas a 
utilizar en el proceso de producción, así como la capacidad de compra a 
los proveedores.  

En la parte de la gestión humana de la organización se evaluara 
desde la perspectiva de la gerencia estratégica, con la herramienta 
del  empoderamiento

En el área de mercadeo y ventas, se ejecutara una exploración de 
cómo se puede mejorar.

En el área de producción, es importante analizar las capacidades 
de los medios de trabajo, como son la capacidad teórica, capacidad 
instalada, capacidad disponible, capacidad necesaria y capacidad 
utilizada. Debe hacerse un análisis de las capacidades del proceso de 
producción y un estudio de métodos de trabajo, en donde se describa 
paso a paso cómo deben realizarse las tareas, teniendo en cuenta qué 
se va a fabricar y las características  y expectativas del cliente.
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La estandarización de los procesos administrativos y de producción, 
en donde interviene la elevación de la formación académica, se está 
inclinando que las empresas y las naciones piensen en una  política de 
importaciones y  exportaciones. La globalización implica libre circulación 
de capitales, productos con altos  requerimientos de calidad.

La desorganización en el área de comercialización y ventas, trae pro-
blemas de planeación en el área de producción.

La falta de elaborar una planeación estratégica en los productos, pro-
cesos y valoración de necesidades de capacidad y tatica en un plan de 
producción de familias de productos mensuales, con un estudio de los 
procesos que atrasan el proceso de producción, se debe llegar  hasta 
que las necesidades lo especifiquen, como elaborar una programación 
maestra de producción, que es desagregar en unidades de productos, 
por semanas o días y una programación de componentes, que es llevar  
para cada sitio de trabajo, una programación detallada en cantidades y 
momentos de tiempo, de los componentes que  integran los productos 
de las neveras de refrigeración y la planificación  de la relación de la 
capacidad de cada componente, por lo que se tiene que llegar a un plan 
de materiales de cada  sitio de trabajo del proceso de producción y no 
se conoce los procesos limitantes del proceso de producción, por lo que 
hay que elaborar un estudio de tiempos y movimientos. La  aplicación 
de estas acciones traerá el cumplimiento de los plazos de entrega de 
los pedidos de la empresa, mejora de las capacidades, productividad y 
calidad  de los productos de “industria de refrigeración supernordico”, 
que es problema principal.

2.Planteamiento 
y formulación del 

problema de investigación
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Justificación

El  auge actual de las organizaciones es la satisfacción del cliente para 
proyectar las necesidades específicas de la sociedad, la productividad 
y la calidad del producto a bajos precios y utilidades altas para 
la empresa. La empresa estudio de manufactura tiene la dificulta 
de no poder cumplir con los pedidos del area de comercial y de no 
conocer las capacidades del proceso de producción de cada uno de 
los sitios de trabajo en tiempo y cantidad. Para alcanzar estos retos, 
se necesita saber como esta  estructurada la organización el área 
de gestión humana, los modelos organizacionales que maneja en la 
parte administrativa y comercial, así como el área  de los procesos de 
producción en sus capacidades, organización y métodos, para poder 
cumplir con las exigencias de los clientes internos y externos de la 
organización, en cuanto a mirar 

Objetivos de la investigación

Objetivo general

Suministrar un sistema de información que sirva para gestión del sis-
tema logístico en la empresa industrias de refrigeración supernordico, 
tendiente a mejorar la capacidad del proceso de producción y los 
tiempos de entrega de los pedidos.
	
Objetivos específicos
	
•	 Diseñar los formatos requeridos para obtener la información 

detallada por parte del departamento de ventas al departamento de 
producción.

  2.1

  2.2
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•	 Definir la planificación agregada de  la  producción, para determinar la 
planificación estratégica, planificación táctica, programación maestra, 
programación de componentes y plan de materiales, con el fin de 
adaptarlo a la demanda y poder cumplir con los pedidos requeridos.

•	 Mostrar  un análisis de la capacidad del proceso de producción de 
la empresa, por medio de  un estudio de cada uno de los sitios 
de trabajo, ficha técnica de la materia prima principal y norma del 
producto terminado lider, para planear el trabajo de cada empleado 
con tiempo de anticipación, facilitarle las instrucciones que 
describieran su tarea y además los medios a utilizar. 

•	 Realizar un estudio de métodos y tiempos en el sitio de trabajo 
limitante del proceso de producción, por medio de un análisis del 
método actual.

Alcance de la investigación

Se elaboraran formatos con la información detallada por parte del 
departamento comercial al departamento de producción para evitar 
errores en los pedidos

Se realizaran los planes de los pronósticos de la producción  hasta 
el año 2013, para tenerlos  como referencia para saber con qué 
recursos debemos contar en cuanto a  materiales, personal de ventas 
y producción, influir en la demanda cundo sea baja  con promociones y  
cuando sea alta con incrementando personal, retrasar pedidos durante 
los periodos de alta demanda, cambiar los niveles de inventario en 
periodos de baja demanda para utilizarlos en períodos de demanda 
alta, variar el volumen de la fuerza de ventas, contratando y despidiendo 
trabajadores temporalmente.

Programar periódicamente informes que tengan como mínimo los 
siguientes puntos: volumen de ventas por aparato, destrates y el 
motivo del rompimiento del contrato, incumplimientos por parte de 

  2.3
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la planta de producción, incumplimientos por el equipo de ventas, 
recomendaciones de los posibles cambios, mejoras o innovaciones 
en el diseño.

Determinar una valoración de las capacidades del proceso de  
producción en  la parte teórica, instalada y disponible.

Elaborar un estudio de tiempos y movimientos de los sitios de trabajo 
del proceso de producción limitante.



Guía metodológica de mejora de las capacidades de producción 
en Industrias de Refrigeración Supernórdico

 11   11              

Reseña histórica

La compañía inició sus actividades en el año 1942  con la razón 
social de industrias de refrigeración supernordico Atehortúa hermanos 
conformada por los hermanos Fernando Atehortúa y Enrique Atehortúa 
ubicados en la Calle 70 con carrera 17. En 1960 los hermanos Atehortúa 
decidieron disolver la sociedad y se conformó industrias de refrigera-
ción supernordico empresa unipersonal a cargo de Fernando Atehortúa 
en las instalaciones de la calle 14 con carrera 36, zona industrial de 
Bogotá. Esta trayectoria nos establece como pioneros en el sector, 
atendiendo las necesidades de los tenderos para almacenamiento de 
carnes y congelación de pescados y la industria realizando plantas de 
congelamiento y cuartos de congelación.

En los años 90 se realizó la apertura de sucursales en otras ciudades 
como Cali, Villavicencio y se construyó un local grande para distribución 
en Bogotá. En 1997 se creó Fermat Comercial LTDA., iníciales de los 
nombres de Fernando y Matilde, en 2005 se cambia su constitución 
comercial a sociedad anónima. Hoy contamos con una planta que 
con el pasar de los tiempos ha sido tecnificada con maquinaría 
especializada tanto nacional como internacional, 5 almacenes propios 
y varios distribuidores autorizados en diferentes ciudades como Neiva, 
Yopal, etc. Nuestra amplia experiencia en refrigeración a lo largo y 
ancho del territorio nacional nos permiten ofrecer los productos de 
mejor calidad.

3.Marco
conceptual

  3.1
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Gerencia estratégica

Gestión de la gerencia estratégica no es una predicción, es un examen 
organizado y sistemático  de las oportunidades y riesgos que presenta 
el entorno, el análisis de la competencia en cuanto a sus puntos 
fuertes y débiles y la determinación de los recursos estratégicos de la 
organización: capital, talento humano, postura tecnológica distintiva, 
conocimiento (Know how ) y tiempo. Amaya (2007).

La gerencia estratégica proporciona el direccionamiento estratégico, 
los objetivos y las metas que se quieren para alcanzar la misión de la 
organización, así como las medidas que sirven para evaluar la actuación 
de la empresa interna y externamente y poder ejecutar el plan estratégico, 
mirando la responsabilidad, el futuro y destino de la empresa.

Capacidades

Las capacidades se analizan como medios de trabajo expresados 
como máquinas, instalaciones, equipos, edificios de producción, 
administración y de investigación de desarrollo. Torres (2006).

Los métodos de cálculo para la utilización de las capacidades son múltiples.

Por capacidad de un medio de trabajo se entiende su capacidad 
técnica y económica. La  capacidad de los medios de trabajo se puede 
diferenciar como: capacidad teórica, capacidad instalada, capacidad 
disponible, capacidad necesaria, capacidad utilizada.

La capacidad teórica de los medios de trabajo es la capacidad máxima 
de producción que se puede realizar y que está prevista con la constru-
cción de máquinas, instalaciones y equipos.

  3.2

  3.2
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La capacidad instalada de los medios de trabajo, es la capacidad 
máxima de producción que se puede realizar y  que está prevista con 
la construcción de máquinas, instalaciones y equipos; disminuida por 
las necesidades de mantenimiento de los medios de trabajo para su 
funcionamiento normal.

La capacidad disponible es menor que la capacidad instalada, por-
que depende de las condiciones de producción. En relación con la 
capacidad instalada, la capacidad disponible es disminuida por los 
días  no laborables del año, horas perdidas por ausentismo, perdidas 
organizacional y perdida por factores de fuerza mayor, teniendo en 
cuenta el número de turnos y horas por turno.

La capacidad necesaria de los medios de trabajo, es la capacidad 
que se debe realizar dependiendo de las necesidades del mercado, 
del tiempo de producción y de la capacidad disponible. La capacidad 
necesaria indica cuando se debe utilizar la capacidad en determinado 
periodo de tiempo para realizar un plan de producción. La capacidad 
se puede expresar en unidades de tiempo, energéticas o monetarias. 
Kalenatic, D. & Blanco, E. (1993).

Métodos y tiempos

Un estudio de métodos es un proceso dinámico, coordinado por un 
ingeniero de métodos, en el que se describe paso a paso cómo hay que 
hacer un  trabajo, el ingeniero debe conocer a profundidad el producto 
que va a fabricar, conocer sus características y las expectativas del 
cliente respecto al producto. Anderson, R.G. (1988).

El trabajo interdisciplinario entre métodos, ingeniería del producto y 
diseño se hace indispensable, ya que los últimos definen los objetivos 
del proceso. 

Otros aspectos a tener en cuenta para estos análisis son; la tecnolo-
gía disponible y su costo, el análisis de flujo y  de actividades, y los 
diagramas de proceso. Estos temas implican la determinación de la 

  3.4
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tasa de producción, los requerimientos de equipos, de personal, de 
espacio, de distribución de planta y las condiciones en el puesto de 
trabajo (análisis ergonómico y antropológico). Zarate. R. (2009).

Según la organización internacional del trabajo, OIT (1996), la defini-
ción de tiempos consiste en medir el tiempo en ejecutar una acción o 
trabajo por una persona calificada según una norma.
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Se definirán las variables y las hipótesis del trabajo:

Variables

En la estructura organizacional de la empresa como variables se tiene, 
la satisfacción de los empleados en  el  sentido de pertenencia por la 
organización.

En la parte comercial   y de ventas conocer en detalle los  pedidos de 
los clientes por gama o familia de fabricación y producto.

En la parte de producción  conocer los pronósticos de la cantidad de 
pedidos de los clientes por gama de fabricación y producto.

En la parte del proceso de  producción determinar  la capacidad 
teórica, instalada y disponible del proceso de producción.

En la parte del proceso de  producción conocer el  sitio de trabajo 
limitante del proceso de producción.

4.Variable
e

hipótesis

  4.1
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Hipótesis

Teniendo en cuenta las variables generadas y basándonos en ellas 
nuestras hipótesis para el mejoramiento de la empresa son las siguientes:

Si empezamos por mejorar la motivación brindada a los empleados, 
podríamos generar más compromiso de ellos hacia la compañía, 
cumpliendo las normas y el código de ética y mejorando el desarrollo 
de la misma.

Si reestructuramos y analizamos de forma más eficiente las cotiza-
ciones y pedidos podríamos lograr que los empleados del área de 
producción pudieran hacer una planeación estratégica y  programación 
de los productos prioritarios.

Si conocemos las capacidades del proceso de producción, podemos 
programar aspectos como la mano de obra o el consumo de materiales.

Si en el proceso de  producción  se conoce el  sitio de trabajo limitante 
del proceso de producción, se mejorara los estándares y se ahorrara 
tiempo y costos.

Aprovechando los recursos de la empresa se puede mejorar el plan 
estratégico buscando mayor agresividad en nuevos mercados y más 
productos para tener así mayor captación de clientes que confiaran sin 
dudas en nuestros servicios.
 

  4.2
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Los elementos del diseño metodológico que son; el tipo de investiga-
ción, análisis de datos, conclusiones y recomendaciones.

Tipo de investigación

La metodología de investigación utilizada es cuantitativa en donde 
se definió el problema de la empresa de manufactura y es de tipo 
descriptivo en donde se miran las características y fenómenos 
ocurridos Hernández (2008), y se validan las variables e hipótesis.

Análisis de datos

se recolectara la información sobre la localización del proyecto, 
pedidos y ventas históricas, estándares de producción, sitios de 
trabajo, maquinaria y todo lo referente al proceso y a los productos, 
proyectado a tres años. Se busca mejorar la capacidad de producción 
de la empresa Fermat Comercial S.A. mediante el análisis de la 
capacidad del proceso de producción y optimización de los tiempos 
de entrega.

•  Análisis gerencial

A continuación se presenta el análisis gerencial de la empresa Fermat 
Comercial S. A. en el cual se tiene en cuenta  la misión corporativa 

5.Metodología

  5.1

  5.2
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y se valida la visión, en donde la junta directiva, debe escoger las 
oportunidades del negocio; según las experiencias de los vendedores 
y las estadísticas de ventas; se analiza la existencia de la demanda 
insatisfecha en los diferentes puntos del país, por lo tanto se pretende 
abrir mas puntos de venta a escala nacional en los próximos años. 
Pérez. (2010).

Evaluar lo atractivo de las oportunidades. En donde la mejor estrategia 
es ampliar las ventas para satisfacer el mercado existente, esto se 
logra automatizando el proceso de producción.

Desarrollar las estrategias. Teniendo en cuenta el conocimiento, las 
oportunidades y fortalezas que tiene la organización, se le da prioridad 
a invertir en maquinaria de control numérico, para que haya rapidez, 
calidad  y precisión en la fabricación de los aparatos de refrigeración.

Rediseñar los procesos. Desarrollar la visión compartida del proceso 
en donde se proyecta tener más líneas definidas de producción, 
basándose en los objetivos y la misión corporativa que indica “la 
razón de ser de Fermat Comercial S.A.es ofrecer a los clientes 
productos estándar y diseños especiales acorde con sus necesidades 
a un precio razonable, aplicando una moderna tecnología de control 
numérico y así liderar en el mercado sicográfico (mercado dividido 
por especialización) y así obtener una alta rentabilidad para los 
inversionistas, valorando nuestra mano de obra, brindándoles 
capacitación y salarios competitivos en el  sector metalmecánico y 
de refrigeración, además de elaborar productos que contribuyan a 
la conservación del medio ambiente, y ser reconocidos como uno de 
los mejores fabricantes de aparatos de refrigeración”.

Producción. Proyectar planes y diseños, con base en las necesidades 
específicas de mercadeo y ventas, desarrollando programas de 
producción óptimos y eficientes, utilizando la tecnología de control 
numérico y las herramientas adecuadas, controlando las labores 
específicas del personal de planta coordinando el mantenimiento 
preventivo de la maquinaría, así como el control exhaustivo de las 
materias primas al igual que el control total de la calidad del proceso 
de fabricación de cada uno de los aparatos de refrigeración.
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Contabilidad. Utilizar adecuadamente las herramientas contables para 
contribuir al crecimiento y rentabilidad  de la organización, mediante  la  
formulación, establecimiento y control de normas contables sistemas y 
procedimientos que permitan llevar un eficiente flujo de información a 
todos los subsectores que tienen que ver con el manejo financiero de 
la empresa. Cheing (2009).

A continuación se muestra el organigrama bajo el cual se definen los 
roles y perfiles de cada cargo. 
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Figura 1.
Organigrama de organización de fermat comercial s.a.

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A.
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.  Análisis general del requerimiento de pedidos por 
comercial

Actualmente  los pedidos de la empresa se hacen según el siguiente flujo:

Ventas

Los vendedores  hacen las cotizaciones  a los clientes  según cotiza-
ción anexa.
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Figura 2.
Cotización de fermat comercial s.a. 

Cotización				F    echade solicitud:					   
Cliente				T    eléfono:
Contacto				E    -mail

Forma de pago			C   ontado:             Crédito

Descripción del equipo

Funcionalidad

Dimensiones

Temperatura requerida

Ciudad de instalación

INTERIOR
Refrigeración

Congelación

Aislamiento

Iluminación

Aislamiento

Parrillas o entrepaños

Desague

EXTERIOR
Terminado exterior

Puertas

Accesorios

Cantidad requerida

Datos del cliente                 

NIT . 830.034.319-1
Calle 15 No. 36-80- Teléfono 370 40 11

www.supernordico.co,
BAogotá- Colombia

Información básica               

Instrucciones de entrega:

Destino:
Obsrvaciones:
Anexo:

Subtotal 1
Menos descuento

Subtotal 2
Iva

Valor total

Autorización              
Elaborado por                                          Revisado y aprobado por                                                 Recibido por

Notas generales:
1.  El plazo de entrega es 15 días hábiles a partir de la firma de nota de pedido o recibo de orden de pago

2.  Todos los precios estánsujetos a cambios, esta cotización tiene una vegencia de 30 días a partir de la fecha

3.  Todos nuestros productos tienen garantía de 1 año contra cualquier defecto en la fabricación entregado en bogotá

4.  Para solicitud de crédito debe diligenciar los documentos requeridos entregar los cheques posfechados

0
0
0
0

Código: CL-RO2
Versión: 1
Vigencia: 22/02/2010

Cotización

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)

Comercial

Los pedidos de las vitrinas los hace cada uno de los puntos de venta  
al área comercial según formato de pedido anexo.	  
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Figura 3
Pedidos de ventas al área comercial de fermat comercial s.a.

Fecha de pedido			P   edidos anexos

Cliente				N    o. de identificación

Dirección		                 Barrio 	         		C  iudad

Despachar a                                        Barrio                   		C  iudad

Forma de pago                      Contado                          Crédito                    No. de cuotas               Valor cuota mensual

A la fimra del pedido			   Al recibo de la mercancía

Total

Descripción del equipo

Producto a almacenar			R   ango de remperatura

Ciudad de instalación			S   istema de refrigeración            Fros                No fros

Producto ingresa          para congelar               Congelado                     Tipo de luz

Dimensiones exterior       Alto                Frente                       Fondo                       Tapas vitrinas

Voltaje                  110                 120                 Trifásica                   Entrepaños o parrilla

Tipo de bodega		D  ivisiones internas

Terminado exterior		T  erminado interior

Tpo de puertas				C    antidad

Ubicación de la unidad

Observaciones:

Pautas de entrega

Anexos

Datos del cliente                 

NIT . 830.034.319-1
Calle 15 No. 36-80- Teléfono 370 40 11

www.supernordico.co,
BAogotá- Colombia

Autorización              

Elaborado por                  Aceptado por                          Revisado y aprobado por                                      Recibido por

Notas generales:
1.  el plazo de entrega es 15 días hábiles a partir de la firma de nota de pedido con su respectivo abono según la forma de pago

2.  los cambios o modificaicones solo serán acepatados 24 horas después de aceptado la orden de pedido

3.  Todos nuestros productos tienen garantía de 1 año contra cualquier defecto en la fabricación,  para los  equipos ubicados 
fuera de bogotá, los gastos de envío y/o viáticos del técnico correrarán por cuenta del cliente

4.  fermat comercial s.a., se reserva el dominio de la mercancía hasta que se efectúe el pago total. este pedido queda sujeto a 
la aprobación de la gerencia.  por favor girar el cheque cruzado a nombre de fermat comercial s.a.  paso 30 días no se hace 
devolución del dinero

5.  Para solicitud de crédito debe diligenciar los documentos requeridos entregar los cheques posfechados

Código: CL-RO2
Versión: 1
Vigencia: 22/02/2010

Puntos de ventas al área cocmercial

Artículo           

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)
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Gerencia

Los pedidos son pasados a  gerencia para la aprobación

Producción

Si los pedidos son   aprobados, pasa  a  producción  y si no se devuelven 
a comercial

El auxiliar de producción los ingresa  en un cuadro  que se llama control 
de producción  (mirar si es especial).
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Figura 4
Control de producción  de fermat comercial s.a.

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)
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Se asigna el número  de orden de producción.

El pedido se ingresa al sistema

Se realiza la orden de producción para enviarla a  la línea de fabricación, 
esa orden va con una bitácora del producto, en donde se ve  la historia 
de la fabricación de la nevera  en el proceso.

Figura 5
Bitácora del producto en el proceso de fermat comercial s.a.

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)

vendedor ___________________________
cliente______________________________
fabricante____________________________ No. del pedido__________
descripción del equipo__________________

feha de recibo: ____________	 hora:_______	 feha de recibo: ____________	 hora:_______

calidad de entrega: conforme _______ no conforme ______	 calidad de entrega: conforme _______ no conforme ______

Observación:_______________		O  bservación:_______________

______________________________________________	 _______________________________________________

_____________________________________________	 _______________________________________________

entrega (nombre)	 firma	 entrega (nombre)			   firma

_____________________________________________	 _______________________________________________

Recibe (nombre)	 firma	R ecibe (nombre)			   firma

Corte de lámina a ensamble               

Código: PR-RO1
Versión: 1
Vigencia: 15/02/2010

Bitácora del producto

        día     mes   año                  día  mes     año

     fecha de pedido   	    fecha de entrega Orden de producción No.

	          Acero					     Galvanizada

     Ensamble a pintura                                               Pintura a ensamble       		E  nsamble a inyección    

feha de recibo: ________hora:_______	     feha de recibo: _____	 hora:_______       	         feha de recibo: _____	 hora:_____

calidad de entrega: conforme __no conforme __      calidad de entrega: conforme ___no conforme __      calidad de  entrega conforme ___no conforme __

Observación:_______________	     Observación:_______________	         Observación:_______________

_____________________________________	     _____________________________________	        ______________________________________

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

entrega (nombre)                       firma	       entrega (nombre)		     firma                           entrega (nombre)	             firma

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

recibe (nombre)                        firma	       recibe (nombre)		      firma                         recibe (nombre)	              firma
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Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)

                Inyección a ensamble                         Fab. virdrios y puertas a ensamble                     Fabricante a terminados

     Fab. de puertas a terminado	          Fab. de fórmica a terminado		  electricidad a temrinado

feha de recibo: ________hora:_______	     feha de recibo: _____	 hora:_______       	         feha de recibo: _____	 hora:_____

calidad de entrega: conforme __no conforme __      calidad de entrega: conforme ___no conforme __      calidad de  entrega conforme ___no conforme __

Observación:_______________	     Observación:_______________	         Observación:_______________

_____________________________________	     _____________________________________	        ______________________________________

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

entrega (nombre)                       firma	       entrega (nombre)		     firma                           entrega (nombre)	             firma

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

recibe (nombre)                        firma	       recibe (nombre)		      firma                         recibe (nombre)	              firma

feha de recibo: ________hora:_______	     feha de recibo: _____	 hora:_______       	         feha de recibo: _____	 hora:_____

calidad de entrega: conforme __no conforme __      calidad de entrega: conforme ___no conforme __      calidad de  entrega conforme ___no conforme __

Observación:_______________	     Observación:_______________	         Observación:_______________

_____________________________________	     _____________________________________	        ______________________________________

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

entrega (nombre)                       firma	       entrega (nombre)		     firma                           entrega (nombre)	             firma

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

recibe (nombre)                        firma	       recibe (nombre)		      firma                         recibe (nombre)	              firma

Fabricación de terminados

Montaje de unidad a terminado

feha de recibo: ____________	 hora:_______	P ruebas de los equipos

calidad de entrega: conforme _______ no conforme ______	 hora de inicio _______________ hora de terminación____________

observación:_______________		  rangos de termperatura ________________

______________________________________________	 gas refrigerante _________________

		  unidad instalada __________ voltaje_____________

_____________________________________________	

entrega (nombre)	 firma		C  alidad de entrega

_____________________________________________	C onforme  __________ no conforme______________

recibe (nombre)	 firma	

              Limpieza a terminado	                   Terminado a despachos		  Despachos a conductor

feha de recibo: ________hora:_______	     feha de recibo: _____	 hora:_______       	         feha de recibo: _____	 hora:_____

calidad de entrega: conforme __no conforme __      calidad de entrega: conforme ___no conforme __      calidad de  entrega conforme ___no conforme __

Observación:_______________	     Observación:_______________	         Observación:_______________

_____________________________________	     _____________________________________	        ______________________________________

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

entrega (nombre)                       firma	       entrega (nombre)		     firma                           entrega (nombre)	             firma

____________________________________	     _______________________________________     ______________________________________

recibe (nombre)                        firma	       recibe (nombre)		      firma                         recibe (nombre)	              firma
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.  Análisis  general del proceso de producción 

Actualmente el proceso de producción de  la empresa  tiene el siguiente  
flujo: Capdeivelle (2005).

Recepción de materia prima

Se compone  de rollos de lamina  galvanizada, acero, tubería de cobre, 
ángulo de hierro, perfilaría, componente A y B de poliuretano, pintura 
electrostática, unidades de refrigeración, vidrios, etc.

La compra de materiales se efectúa de acuerdo a las necesidades de 
los pedidos que existen en el momento, no se elaboran presupuestos, 
ni pronósticos de producción o ventas.

Corte de lámina

En esta área llegan los rollos de lamina  galvanizada  y acero calibre 
24, que son cortados en una cizalla, según medidas establecidas que 
van almacenando temporalmente en un estante y luego pasan a la 
cortadora  hidráulica - neumática en donde se cortan  según medidas 
estándar de cada equipo.

Destijere de lámina

La lámina cortada se lleva a la punzonadora cuando son modelos 
estándar, donde se destijera según el diseño y programa elaborado 
previamente para así obtener las piezas requeridas, esta máquina es 
una punzonadora de control numérico, posee un panel de control y 
una torreta de doce punzones. 

Cuando son modelos especiales el fabricante (contratista), hace los 
trazos y destijera cada una de las  piezas según diseño requerido por 
el cliente.

Trazado y doblez de la lámina

Las piezas destijeradas son llevadas  a un banco de trazo, donde se 
rayan según diseños, y posteriormente son llevadas a la máquina 
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plegadora de control numérico, en donde se doblan las piezas, según  
diseños y  planos preestablecidos.

Cuando son diseños especiales  el fabricante del diseño especial 
dobla cada una de las piezas.

Ensamble

Después de dobladas todas las piezas del aparato, son llevadas a la 
sección de ensamble, donde se arman los tarros internos y los tarros 
externos, mediante la soldadura de tipo MIG (soldadura de lámina), 
remaches y bases de ángulo.

Pintura

Los aparatos ensamblados son llevados a la sección de pintura en 
donde son lijados y limpiados para quitar asperezas que puedan 
afectar el recubrimiento de pintura. Los equipos  son pintados en 
las cámaras de pintura y luego pasan al horno en donde se dejan 
aproximadamente por veinte minutos a 150°C.

Inyección

En esta sección se inyecta el poliuretano (componente A y B), en la 
parte interna del aparato, entre el tarro interno y el tarro externo, este 
componente es el que permite aislar el frío.

Terminación

En esta área se coloca la bocelaría (entrepaños, boceles, pisa vidrios, 
tapa tubos y vidrios). Además se colocan las puertas, persianas, 
formica, instalación eléctrica y la unidad de refrigeración de 3/8  
pulgadas y 5/8  pulgadas, con el gas refrigerante  R-134.

•  Diseño de un producto representativo

Vitrina de 3 bandejas panorámica vidrio curvo

Vista de frente de vitrina de 3 bandejas panorámica  vidrio curvo.
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Figura 6   
Diseño de vista de frente   de vitrina de  de 3 bandejas   panorámica vidrio 

curvo de fermat comercial s.a. 

 

1.	 Testero  externo			   8.	 Boceleria
2.	 Testero interno			   9.	 Tapa vitrina
3.	 Bandejas				    10.	 Tapa casilla
4.	 Puertas				    11.	 Base
5.	 Vidrio					     12.	 Entrepaños
6.	 Frente de casilla			   13.	 Testero de casilla

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)

Vista de  atrás  de  vitrina de  de 3 bandejas  panorámica vidrio curvo.
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Figura 7  
Diseño de vista de atrás   de vitrina de  de 3 bandejas   

panorámica vidrio curvo de fermat comercial s.a.

14.	 Horizontal de arriba			 
15	 paral externo. Lateral  derecho	
16.	 Paral ext. Lateral  izquierdo		
17	 paral central
18.	 Horizontal de abajo
19.	 Paral de casilla
20.	 Tablero de casilla
21.	 Entrepaño de casilla

Fuente: Manual de calidad Fermat Comercial S. A. (2009)
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Resultados de discusión

Productos: la compañía cuenta con 50 productos clasificados en 7 
líneas que son: botelleros, congeladores, cuartos Fríos, exhibidoras, 
góndolas, verticales y vitrinas.

Bajo estas 7 líneas, se recogen aproximadamente 50 referencias 
de productos. Esto implica que para definir el plan agregado de 
producción, se requiere determinar el plan reducido con un producto 
representativo. A continuación se identifica la línea representativa de la 
compañía, según las ventas  históricas de dos años y los pronósticos 
de las ventas, para el año 2013:

Tabla 1
Histórico de ventas desde el segundo semestre del  

año 2008 hasta primer semestre del 2010 

		

  5.3

1	 Botelleros

2	 Congeladores

3	 Cuarto frío

4	 Exhibidores

5	 Góndolas

6	 Verticales

7	 Vritrinas
	
	 Total por mes

3	 5	 5	 2	 3	 2

2	 2	 6	 8	 29	 0

2	 3	 2	 1	 1	 2

0	 8	 2	 5	 0	 4

3	 2	 3	 9	 4	 5

38	 40	 41	 43	 57	 73

118	 50	 71	 54	 53	 66

166	 110	 130	 122	 147	 152

Ventas 2008 (unidades) segundo semestre

  Gama         Nombre         jul-08     ago-08      sep-08     oct-08      nov-08       dic-08
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1	 Botelleros

2	 Congeladores

3	 Cuarto frío

4	 Exhibidores

5	 Góndolas

6	 Verticales

7	 Vritrinas
	
	 Total por mes

  4	 8	 3	 5	 5	 5
11	 3	 4	 14	 6	 12
  1	 1	 1	 0	 0	 0
  4	 7	 8	 4	 10	 12
  2	 3	 3	 1	 2	 0
41	 45	 48	 42	 31	 31
59	 72	 37	 36	 33	 27

122	 139	 104	 102	 87	 87

Ventas 2009 (unidades) primer semestre

  Gama         Nombre         ene-09     feb-09      mar-09     abr-09       may-09       jun-09

1	 Botelleros

2	 Congeladores

3	 Cuarto frío

4	 Exhibidores

5	 Góndolas

6	 Verticales

7	 Vritrinas
	
	 Total por mes

  5	 4	 3	 5	 2	 3
  9	 3	 4	 11	 14	 28
  0	 0	 1	 1	 0	 0
  3	 3	 10	 6	 1	 19
  3	 0	 0	 2	 2	 0
  5	 49	 46	 63	 58	 55
54	 43	 47	 40	 63	 42

 119	 102	 111	 128	 140	 147

Ventas 2009 (unidades) segundo semestre

  Gama         Nombre         jul-09     ago-09      sep-09     oct-09      nov-09       dic-09

1	 Botelleros

2	 Congeladores

3	 Cuarto frío

4	 Exhibidores

5	 Góndolas

6	 Verticales

7	 Vritrinas
	
	 Total por mes

   9	 12	 8	 6	 4	 4
15	 11	 15	 7	 3	 4
  1	 1	 1	 1	 0	 0
  3	 2	 5	 2	 3	 4
  0	 1	 1	 0	 0	 2
41	 36	 46	 32	 36	 49
41	 47	 41	 40	 19	 35

10	 110	 117	 88	 65	 98

Ventas 2010 (unidades) primer semestre

  Gama         Nombre         ene-10     feb-10      mar-10     abr-10      may-10       jun-10
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Se realiza el pronóstico de ventas para el año 2013. Los históricos 
muestran un comportamiento sin tendencia y con picos leves en 
algunos ciclos trimestrales. Por tal motivo, se realizó el pronóstico 
mediante promedio móvil por cada mes y tomando dos años de 
referencia  desde  julio del 2008  hasta junio del 2010. Los resultados 
de demanda anual se muestran a continuación:  

Tabla 2
Pronóstico de ventas para el año 2013 

Fuente. elaborado por autores

La compañía posee 18 pasos de trabajo, como se indica en la tabla 2  
a continuación se muestra el tiempo promedio en horas que demora 
la línea en pasar por cada uno de los pasos de trabajo. Con dicha 
información es posible definir la línea de producción representativa 
para la compañía, en cuanto al tiempo requerido de producción. En 
consecuencia, se selecciona vitrinas como primer criterio ya que es el 
único que pasa por todos los pasos de trabajo.

    Gama                 Nombre                           Por producto

1	 Botelleros	 115

2	 Congeladores	 221

3	 Cuartos Fríos	 20

4	 Exhibidoras	 125

5	 Góndolas	 48

6	 Verticales	 1086

7	 Vitrinas	 1188

	 Total por mes	 2803

                  Botelleros     Congeladores     Cuartos fríos    Exhibidores   Góndolas    Verticales       Vitrinas

Unidades/ año 2013         61                   11                  31               69             18             559            517
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Tabla 3
Resumen pasos de trabajo en fermat comercial s.a.

Fuente. elaborado por autores

 

Procesos: la compañía no posee mapa de procesos y por lo tanto se 
recomienda realizar el enfoque de perfil de personal bajo con base en 
lo que sería su diagrama de procesos, el cual se muestra más adelante.

                  Botelleros     Congeladores     Cuartos fríos    Exhibidores   Góndolas    Verticales       Vitrinas

1  		 Corte de lámina	 1,1	 1		 7,2	 2	 2	 4	 3,5

2		 Destijere o punzado	 2,3	 2,5		 3,2	 2,4	 2,4	 3,2	 2,3

       de lámina

3		 Trazado de lámina	 1,5	 2		 4,1	 2,4	 2,4	 4,1	 2,5

4		 Doblado de lámina	 2,6	 3		 10,4	 2,8	 2,8	 9,5	 7

5		 Doblado de tubería	 1,5	 2,2		   4	 -	 -	 3,1	 0,5

6		 Soldadura de placas	 3,2	 7		  7	 -	 -	 6,2	 2,1

7		 Soldadura de puertas	 2	 2,3		  4	 -	 -	 4	 2,5

8		 Soldadura de bases	 1,7	 1,6		 2,9	 2,2	 2,2	 2,9	 1,5

9		 Corte de madera	 0,5	 -		  4	 -	 -	 3,7	 2,6

10		 Ensamble de nevera	 10,2	 9,3		 10,2	 10,9	 10,9	 10,2	 10,1

11	    Pintura		  4	 3,5		 7,2	 3,5	 3,5	 7,2	 4,1

12  Inyección		  4,8	 3,6		  10	 -	 -	 8,9	 3

13  Troquelado y armado	 -	 -		 13,2	 -	 -	 13,2	 8,7

       de freeces

14  Ensamble de puertas	 4,5	 3,5		  8	 4,5	 4,5	 7,9	 5

15  Corte y ensamble de	 1,4	 -		  -	 11	 11	 -	 3,3

       fórmica

16  Colocación de unid.	 3,2	 3,1		 3,2	 -	 -	 3,2	 3,2

17  Inslatación electrica	 1,2	 1,2		 1,8	 1,8	 1,8	 1,8	 1,5

18  Terminación (instalar	 4,7	 5,3		 7,3	 10,5	 10,5	 7,3	 6,3

       boselería, vidrios, per-

       filería y limpieza)

    	   tj (min)		  50,4	 51,1		 107,7	 54	 54	 100,4	 69,7

       nj (un/año 2013)	 61	 11		  31	 69	 18	 559	 517

       kuj		  0,723	 0,733		 1,545	 0,775	 0,775	 1,440	 1,000

       n equivalente j	 44,11	 8,06		 47,90	 53,46	 13,95	 805,22	 517,00

		

  Líneas producto

 Pasos de trabajo
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Figura 8
Flujo de trámite de solicitud de pedidos y necesidades del cliente

Fuente. elaborado por autores

Análisis de capacidades: al realizar los cálculos numéricos para el 
análisis de capacidades por semestre se encuentra que el número 
de máquinas totales para 18 sitios de trabajo son 45; los días hábiles 
son 306; las horas por turno 9,5 con un solo turno de trabajo. Las 
pérdidas estándar por ausentismo de los trabajadores es de 5343,7 
horas, las pérdidas de tiempo por factores organizacionales son 55 
horas las perdidas estándar de tiempo por factores externos son 25 
horas. García (2010)

Con los datos anteriores se obtiene:

Capacidad teórica: 		  193.860 horas por semestre
Capacidad instalada: 		 193.659 horas por semestre
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Capacidad disponible: 	 59.393 horas por semestre
Ficha Técnica de materia prima: Se propone la elaboración de la ficha 
técnica  de  la lámina galvanizada calibre 24, que es  la materia prima 
principal,  ver el siguiente anexo  de procedimiento.

Anexo  1
Ficha técnica  de  la lámina galvanizada calibre 24

Fuente. elaborado por autores

 

Ficha técnica: lamina galvanizada cal.24

1.		  Generalidades

1.1		  Descripción
	
		  Es una lámina galvanizada cal.24.

1.2		  Usos

		  Se utiliza para elaborar los tarros internos y externos de la 		
	 vitrina.

2.		  Documentos aplicables 
		  N/A

3.		  Características 

3.1 		  Dimensionales

		  Lámina galvanizada que se suministra en rollos (1oo ± 1) cien 	
	 metros de largo por (1± 0-01) un metro de ancho.

3.2 		  Químicas y Físicas

Ficha técnica	 página 1 de 2

lámina galvanizada cal. 24

fecha de impresión	 liberado: 2011/08/12

2011/08/11	N úmero de Rev: 1

Aprobado por

director de producción
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4.	 Criteríos de calidad y aceptación

	 Plan de muestreo

	 Utilizar un plan de muestreo simple normal nivel II, de acuerdo a 
la Norma Técnica NTC 2859 Muestreo por atributos y con base 
en la tabla anexa.

	      		                                                      Defectos

					     Crítico		  Mayor		  Menor

					     0.10%		  1.5 %		  4.0 %

	 Largo 100 ± 1 Metro						      X

	 Ancho 1.0 ± 0-01 Metro	 X
		
	 Composición Química 

	 todos los elementos				    X
	
	 Físicas					     X	
			 

Unidad de inspección

	 Un metro.

5.    Estado de suministro

	 Embaladas en plástico y/o en polietileno en la parte exterior y 
lubricadas, y en la parte interna aluminio..

	 En rollos de 100 metros y con un peso bruto de 

6. 	 Información adicional

	 El proveedor debe suministrar los certificados de calidad de este 
producto.

   Descripción elemento
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7.  	 Control de cambios y anexos

7.1	 Control de cambios

	 Por ser la primera emisión este documento a la fecha no tiene 
cambios.

7.2	 Anexos

	 N/A

	 Norma del producto terminado: se propone la norma del producto 
terminado. Para las vitrinas que son el producto líder. Ver el 
siguiente anexo de procedimiento.

Anexo  2 
Norma producto terminado: vitrinas varias referencias

Fuente. elaborado por autores

 
Norma producto terminado: 
vitrinas varias referencias

1.	 Objetivo

	 Suministrar al cliente los requisitos de este producto.

2.	 Definiciones y clasificación

2.1	 Definiciones

	 Refrigeración: Es el efecto de hacer más fría una cosa  a través 
de medios artificiales

Ficha técnica	 página 1 de 2

lámina galvanizada cal. 24

fecha de impresión	 liberado: 2011/08/12

2011/08/11	N úmero de Rev: 1

Aprobado por

director de producción
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Congelación: es la conversión de un liquido en un sólido por 
efecto del frio.

Sude: es destilar agua a través de  los poros o impregnar humedad.

Estrés: alteración física o psíquica de un individuo por exigir a su 
cuerpo un rendimiento superior al normal.

2.2	 Clasificación

•	 Vitrinas panorámicas vidrio curvo de 2 bandejas de 1.0 metros 
de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas panorámicas vidrio curvo de 3 bandejas de 1.5 metros 
de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas panorámicas vidrio curvo de 4 bandejas de 2.0 metros 
de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas panorámicas vidrio curvo de 5 bandejas de 2.5 metros 
de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas panorámicas vidrio curvo de 6 bandejas de 3.0 metros 
de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas semi panorámicas vidrio curvo de 2 bandejas de 1.0 
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas semi panorámicas vidrio curvo de 3 bandejas de 1.5 
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas semi panorámicas vidrio curvo de 4 bandejas de 2.0 
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas semi panorámicas vidrio curvo de 5 bandejas de 2.5 
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas semi panorámicas vidrio curvo de 6 bandejas de 3.0 
metros de largo por 0.8 metros de ancho.
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•	 Vitrinas doble curvatura de 3 bandejas de 1.5 metros de largo 
por 0.8 metros de ancho.

•	 Vitrinas doble curvatura de 6 bandejas de 3.0 metros de largo 
por 0.8 metros de ancho.

•	 Condiciones generales

-  Identificación

	 Cada vitrina se identifica con un número consecutivo que lo 
asigna la respectiva orden de fabricación y coloca en la parte 
posterior de la casilla.

-  Usos

	 Para refrigeración de productos lácteos y embutidos y 
congela-ción de carnes y pescados y demás productos que 
se requiera su congelación. 

-  Documentos de referencia

	 N/A

•	 Requisitos

-  Caracteristica quimicas

	 En la unidad de refrigeración se utiliza el gas R-14 y para 
el aislamiento de la refrigeración se utiliza el poliuretano de 
componentes A y B.

-  Caracteristica fìsicas

	 Estas vitrinas oscilan entre 50 kgm y 300 kgm t tienen 
una forma de burbuja , vidrio curvo ,iluminación interior 
incorporado, control de temperatura mediante control digital 
regulable.
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-  Mecanicas

	 N/A

-  Metalurgicas

	 N/A

-  Partes 

	 Las partes y accesorios de las diferentes vitrinas están 
definidas en el plano anexo

•	 Toma de muestras y criterios de aceptaciòn y rechazo

2.2	  Plan de muestreo

	 Utilizar un plan de muestreo simple normal nivel S-2, de acuerdo 
a la norma técnica NTC 

	 2859 Muestreo por atributos aplicándolo a los requisitos del 
numeral 6. De esta norma.

2.3	  Unidad de inspección

	 Una vitrina.

•	 Ensayos

-	 Ensayos químicos

	 La vitrina terminada se debe dejar como mínimo 24 horas 
conectada, con el propósito si refrigera y congela y además 
si tiene un buen aislamiento que garantice que sude el 
producto y tenga un buen funcionamiento.
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2.4	 Ensayos físicos

	 Se toman las dimensiones de cada vitrina y se analizan que la 
vitrina no esta torcida, las puertas ajusten bien, no tenga rayones 
de pintura y excelente limpieza interna y externa.

3.	 Empaque y rotulado

3.1	 Empaque

	 Las vitrinas van empacadas en una envoltura de plástico tipo 
estrés para productos dentro de la ciudad de Bogotá y para fuera 
de Bogotá van Paletizadas.

3.2	 Rotulado

	 Cada vitrina lleva una placa con el logo de la empresa y un numero 
consecutivo según la orden de fabricación del correspondiente 
pedido. 

4.	 Control de cambios y anexos

4.1	 Control de cambios

	 Por ser la primera emisión este documento a la fecha no tiene 
cambios.

4.2	 Anexos

Vitrina de 3 bandejas panorámica vidrio curvo con sus partes.

Vitrina de 3 bandejas semi panorámica vidrio curvo con sus partes.

Estudio de métodos y tiempos: A continuación se muestra el estudio 
realizado en la sección de corte de lámina donde se encuentra el cuello 
de botella de la fábrica, dato obtenido del análisis de capacidades. 
González  (2005).
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Actualmente, no se encuentra con un orden consecutivo de las piezas 
a cortar en las diferentes órdenes de producción ni se tiene en cuenta 
las prioridades de los pedidos de producción. Es decir, se cortan piezas 
de láminas indiscriminadamente sin ninguna planificación acarreando 
desperdicios del material y retardo en el ensamble posterior de los 
refrigeradores. 

Los pasos que se siguen actualmente para el corte de lámina son:

s	Recepción de los rollos de lámina por medio del puente grúa 
dispuesto para tal fin y almacenamiento en la bodega de recepción.

s	Transporte del rollo de lámina hasta el desenrolladero.

s	Transporte hasta la mesa de corte.

s	Corte de la lámina en pedazos iguales de dos metros cuadrados

s	Almacenamiento de la lámina.

s	Transporte de la lámina hasta la cortadora neumática.

s	Corte según orden de producción.

s	Alternativa de mejora. La lámina debe ser cortada según medidas 
estándar generales de cada una de las piezas de los aparatos y 
no en trozos de dos metros. González, S. (2009).

s	No almacenar grandes cantidades de lámina cortada sino solo lo 
requerido por las órdenes de producción.
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La organización tiene una estructura muy vertical. Se recomienda 
realizar un enfoque por procesos, siguiendo el mapa de procesos 
propuesto, teniendo en cuenta una dirección estratégica y un modelo 
administrativo de empoderamiento   en la dirección de todo el personal.

La capacidad del área física, maquinaria y personal de operación está 
siendo subestimada. Esto implica gastos innecesarios y pérdidas de 
tiempo y espacio que podrían utilizarse más eficientemente.

La compañía maneja un sistema de venta según los pedidos del 
cliente y   no realiza  una planeación de pronósticos , ni del proceso 
logístico de aprovisionamiento , ya que los  productos para los clientes 
los  programan  hasta que este  el pedido este en firme , para  que 
lo realicen los contratistas, por  lo que hay incumplimiento en los 
pedidos., por lo cual se recomienda que se   haga un plan estratégico de 
producción y  su  plan maestro, teniendo en cuenta los pronósticos y el 
aprovisionamiento logístico , por lo  cual se deben elaborar unas líneas 
de producción de las gamas de fabricación, utilizando la capacidad de 
producción y elaborar un estudio del rendimiento de material en cada 
uno de los pasos de trabajo, de manera que sea posible identificar 
los requerimientos de material al inicio del proceso de producción y la 
intensidad de transporte entre ellos. 

Se deben programar periódicamente informes que tengan como 
mínimo los siguientes puntos: volumen de ventas por aparato, destra-
tes y el motivo del rompimiento del contrato, incumplimientos por parte 
de la planta de producción, incumplimientos por el equipo de ventas, 
recomendaciones de los posibles cambios, mejoras o innovaciones en 
el diseño.

6.Conclusiones
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La información detallada por parte del departamento de ventas 
al departamento de producción conlleva a lograr alistar o planear 
los programas de producción con todos sus recursos como son los 
materiales, la mano de obra entre otros.

El análisis de la programación de capacidades es una herramienta de 
excelentes resultados cuando se trata de programar aspectos como 
la mano de obra o el consumo de materiales, en conjunto con los 
procedimientos de  ficha técnica y la norma del producto.

Se recomienda un estudio del rendimiento de material en cada uno 
de los pasos de trabajo, de manera que sea posible identificar los 
requerimientos de material al inicio del proceso de producción y la 
intensidad de transporte entre ellos. Esto verificaría el grado de 
certidumbre que actualmente tienen los montacargas transportadores 
de materiales.
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