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Resumen

n la presente guia metodologica un proyecto de mejora-
miento de las capacidades, organizacion y métodos
de los procesos de produccibn en una empresa de
manufactura, de equipos de refrigeracion comercial
e industrial. Se pretende que la organizacion de
satisfacion al cliente en cuanto calidad y cumplimento
oportuno de la demanda. Se suministrara un sistema
de informacion que sirva para gestion del sistema logistico, tendiente
a mejorar la capacidad del proceso de produccion y los tiempos de
entrega de los pedidos. Se realizara el pronbstico de ventas, para
el ano 2013, en donde se determino que la compahia cuenta con 50
productos , clasificados el 7 lineas de produccion, como son verticales
0 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 Unica que pasa por todos los pasos de trabajo.
Al hacer los analisis de capacidades, para un semestre, se encuentra,
que el numero de maquimas para 18 sitios de trabajo son 45; los dias
habiles son 306 dias; un solo turno de trabajo con 9,5 horas y las perdidas
estandar 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.
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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 compafiia
de disefo, fabricacion y comercializacion de equipos de refrigeracion
comercial e industrial.

Un mercado globalizado y cada vez mas dinamico acelera el
intercambio de los productos a nivel nacional e internacional en el
sector de la refrigeracion. Por esta razon, se debe tener presente la
gerencia estratégica tanto en la planeacion, organizacion, direccion
y control en la estructura organizacional como en los procesos de
adquisicion de materiales y partes de productos con los proveedores.

En el area de compras, para el desarrollo de proveedores se debe tener en
cuenta la contrataciony los negocios, es necesario hacer unainvestigacion
de mercados para observar el comportamiento de los consumidores
en el sector de la refrigeracion comercial. Es importante considerar
la segmentacion del mercado en cuanto a division y homogenizacion
para determinar los volimenes pronosticados de produccion, segun las
necesidades de los consumidores en cuanto a preferencias, gustos,
ubicacion geografica y habitos de consumo con el fin de para garantizar la
rentabilidad en distribucion y venta de los productos.

La segmentacion del mercado se hace con el propésito de lograr
desarrollar diferentes gamas de fabricacion de productos que le
permitan a la organizacion adaptarse a las demandas del mercado a
nivel nacional e internacional.
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Con la informacion de la segmentacion del mercado se puede determinar
la inversion y/o requerimiento de equipos, maquinaria y herramientas a
utilizar en el proceso de produccion, asi como la capacidad de compra a
los proveedores.

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

En el area de mercadeo y ventas, se ejecutara una exploracién de
cdmo se puede mejorar.

En el area de produccion, es importante analizar las capacidades
de los medios de trabajo, como son la capacidad teorica, capacidad
instalada, capacidad disponible, capacidad necesaria y capacidad
utilizada. Debe hacerse un analisis de las capacidades del proceso de
produccién y un estudio de métodos de trabajo, en donde se describa
paso a paso como deben realizarse las tareas, teniendo en cuenta qué
se va a fabricar y las caracteristicas y expectativas del cliente.
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La estandarizacion de los procesos administrativos y de produccion,
en donde interviene la elevacion de la formacion académica, se esta
inclinando que las empresas y las naciones piensen en una politica de
importacionesy exportaciones. La globalizacion implica libre circulacion
de capitales, productos con altos requerimientos de calidad.

La desorganizacién en el area de comercializacion y ventas, trae pro-
blemas de planeacion en el area de produccion.

La falta de elaborar una planeacién estratégica en los productos, pro-
cesos y valoracion de necesidades de capacidad y tatica en un plan de
produccién de familias de productos mensuales, con un estudio de los
procesos que atrasan el proceso de produccion, se debe llegar hasta
que las necesidades lo especifiquen, como elaborar una programacion
maestra de produccion, que es desagregar en unidades de productos,
por semanas o dias y una programacion de componentes, que es llevar
para cada sitio de trabajo, una programacion detallada en cantidades y
momentos de tiempo, de los componentes que integran los productos
de las neveras de refrigeracion y la planificacién de la relacion 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 produccion y no
se conoce los procesos limitantes del proceso de produccion, por lo que
hay que elaborar un estudio de tiempos y movimientos. La aplicaciéon
de estas acciones traera 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 refrigeracion supernordico”,
que es problema principal.
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Justificacion

El auge actual de las organizaciones es la satisfaccion del cliente para
proyectar las necesidades especificas 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 produccion de cada uno de
los sitios de trabajo en tiempo y cantidad. Para alcanzar estos retos,
se necesita saber como esta estructurada la organizacién el area
de gestion humana, los modelos organizacionales que maneja en la
parte administrativa y comercial, asi como el area de los procesos de
produccion en sus capacidades, organizacion y métodos, para poder
cumplir con las exigencias de los clientes internos y externos de la
organizacion, en cuanto a mirar

Objetivos de la investigacién

Objetivo general

Suministrar un sistema de informacion que sirva para gestion del sis-
tema logistico en la empresa industrias de refrigeracién supernordico,
tendiente a mejorar la capacidad del proceso de produccion y los
tiempos de entrega de los pedidos.

Objetivos especificos
» Disenar los formatos requeridos para obtener la informacién

detallada por parte del departamento de ventas al departamento de
produccién.
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* Definir la planificacién agregada de la produccion, para determinar la
planificacion estratégica, planificacion tactica, programacion maestra,
programacioén de componentes y plan de materiales, con el fin de
adaptarlo a la demanda y poder cumplir con los pedidos requeridos.

* Mostrar un analisis de la capacidad del proceso de produccion 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 anticipacion, facilitarle las instrucciones que
describieran su tarea y ademas los medios a utilizar.

* Realizar un estudio de métodos y tiempos en el sitio de trabajo
limitante del proceso de produccion, por medio de un analisis del
método actual.

1EXD

Alcance de la investigacién

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

Se realizaran los planes de los prondsticos de la produccion hasta
el ano 2013, para tenerlos como referencia para saber con qué
recursos debemos contar en cuanto a materiales, personal de ventas
y produccion, 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 periodos de demanda
alta, variar el volumen de la fuerza de ventas, contratando y despidiendo
trabajadores temporalmente.

Programar periédicamente informes que tengan como minimo los
siguientes puntos: volumen de ventas por aparato, destrates y el
motivo del rompimiento del contrato, incumplimientos por parte de
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la planta de produccién, incumplimientos por el equipo de ventas,
recomendaciones de los posibles cambios, mejoras o innovaciones
en el disefio.

Determinar una valoracion de las capacidades del proceso de
produccién en la parte tedrica, instalada y disponible.

Elaborar un estudio de tiempos y movimientos de los sitios de trabajo
del proceso de produccion limitante.
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Resena histérica

La compafdia inicid sus actividades en el afio 1942 con la razoén
social de industrias de refrigeracion supernordico Atehortua hermanos
conformada por los hermanos Fernando Atehortta y Enrique Atehortua
ubicados enla Calle 70 con carrera 17. En 1960 los hermanos Atehortua
decidieron disolver la sociedad y se conformo industrias de refrigera-
cion supernordico empresa unipersonal a cargo de Fernando Atehortua
en las instalaciones de la calle 14 con carrera 36, zona industrial de
Bogota. Esta trayectoria nos establece como pioneros en el sector,
atendiendo las necesidades de los tenderos para almacenamiento de
carnes y congelacion de pescados y la industria realizando plantas de
congelamiento y cuartos de congelacion.

En los anos 90 se realizé la apertura de sucursales en otras ciudades
como Cali, Villavicencio y se construyo un local grande para distribuciéon
en Bogota. En 1997 se cre6 Fermat Comercial LTDA., iniciales de los
nombres de Fernando y Matilde, en 2005 se cambia su constituciéon
comercial a sociedad anénima. Hoy contamos con una planta que
con el pasar de los tiempos ha sido tecnificada con maquinaria
especializada tanto nacional como internacional, 5 almacenes propios
y varios distribuidores autorizados en diferentes ciudades como Neiva,
Yopal, etc. Nuestra amplia experiencia en refrigeracion a lo largo y
ancho del territorio nacional nos permiten ofrecer los productos de
mejor calidad.
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Gerencia estratégica

Gestion de la gerencia estratégica no es una prediccion, es un examen
organizado y sistematico de las oportunidades y riesgos que presenta
el entorno, el analisis de la competencia en cuanto a sus puntos
fuertes y débiles y la determinacion de los recursos estratégicos de la
organizacion: capital, talento humano, postura tecnoldgica 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 mision de la
organizacion, asi como las medidas que sirven para evaluar la actuacion
de la empresa interna y externamente y poder ejecutar el plan estratégico,
mirando la responsabilidad, el futuro y destino de la empresa.

Las capacidades se analizan como medios de trabajo expresados
como maquinas, instalaciones, equipos, edificios de produccion,
administracion y de investigacion de desarrollo. Torres (2006).

Capacidades

Los métodos de calculo para la utilizacion de las capacidades son multiples.

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

La capacidad teodrica de los medios de trabajo es la capacidad maxima

de produccion que se puede realizar y que esta prevista con la constru-
ccion de maquinas, instalaciones y equipos.
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La capacidad instalada de los medios de trabajo, es la capacidad
maxima de produccién que se puede realizar y que esta prevista con
la construccidon de maquinas, 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 produccién. En relacién con la
capacidad instalada, la capacidad disponible es disminuida por los
dias no laborables del afio, horas perdidas por ausentismo, perdidas
organizacional y perdida por factores de fuerza mayor, teniendo en
cuenta el numero 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 produccion 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 produccién. La capacidad
se puede expresar en unidades de tiempo, energéticas o monetarias.
Kalenatic, D. & Blanco, E. (1993).

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

Métodos y tiempos

El trabajo interdisciplinario entre métodos, ingenieria del producto y
disefo se hace indispensable, ya que los ultimos definen los objetivos
del proceso.

Otros aspectos a tener en cuenta para estos analisis son; la tecnolo-
gia disponible y su costo, el analisis de flujo y de actividades, y los
diagramas de proceso. Estos temas implican la determinacion de la
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tasa de produccion, los requerimientos de equipos, de personal, de
espacio, de distribucion de planta y las condiciones en el puesto de
trabajo (analisis ergonémico y antropolégico). Zarate. R. (2009).

Segun la organizacion internacional del trabajo, OIT (1996), la defini-

cion de tiempos consiste en medir el tiempo en ejecutar una accién o
trabajo por una persona calificada segun una norma.
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Se definiran las variables y las hipotesis del trabajo:

Variables

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

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

En la parte de produccién conocer los prondsticos de la cantidad de
pedidos de los clientes por gama de fabricacion y producto.

En la parte del proceso de produccién determinar la capacidad
tedrica, instalada y disponible del proceso de produccion.

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

Guia metodologica de mejora de las capacidades de produccion
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Teniendo en cuenta las variables generadas y basandonos en ellas
nuestras hipotesis para el mejoramiento de la empresa son las siguientes:

Hipétesis

Si empezamos por mejorar la motivacion brindada a los empleados,
podriamos generar mas compromiso de ellos hacia la compania,
cumpliendo las normas y el cédigo de ética y mejorando el desarrollo
de la misma.

Si reestructuramos y analizamos de forma mas eficiente las cotiza-
ciones y pedidos podriamos lograr que los empleados del area de
produccion pudieran hacer una planeacion estratégicay programacion
de los productos prioritarios.

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

Si en el proceso de produccién se conoce el sitio de trabajo limitante
del proceso de produccion, se mejorara los estandares 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 mas
productos para tener asi mayor captacion de clientes que confiaran sin
dudas en nuestros servicios.
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Los elementos del disefio metodolégico que son; el tipo de investiga-
cion, analisis de datos, conclusiones y recomendaciones.

Tipo de investigacion

La metodologia de investigacion utilizada es cuantitativa en donde
se definié el problema de la empresa de manufactura y es de tipo
descriptivo en donde se miran las caracteristicas y fendmenos
ocurridos Hernandez (2008), y se validan las variables e hipoétesis.

se recolectara la informacién sobre la localizacion del proyecto,
pedidos y ventas historicas, estandares de produccion, sitios de
trabajo, maquinaria y todo lo referente al proceso y a los productos,
proyectado a tres anos. Se busca mejorar la capacidad de produccion
de la empresa Fermat Comercial S.A. mediante el analisis de la
capacidad del proceso de produccidn y optimizacion de los tiempos
de entrega.

Andlisis de datos

 Andlisis gerencial

A continuacién se presenta el analisis gerencial de la empresa Fermat
Comercial S. A. en el cual se tiene en cuenta la mision corporativa
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y se valida la vision, en donde la junta directiva, debe escoger las
oportunidades del negocio; segun las experiencias de los vendedores
y las estadisticas de ventas; se analiza la existencia de la demanda
insatisfecha en los diferentes puntos del pais, por lo tanto se pretende
abrir mas puntos de venta a escala nacional en los proximos afos.
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 produccion.

Desarrollar las estrategias. Teniendo en cuenta el conocimiento, las
oportunidades y fortalezas que tiene la organizacion, se le da prioridad
a invertir en maquinaria de control numérico, para que haya rapidez,
calidad vy precision en la fabricacidn de los aparatos de refrigeracion.

Redisefar los procesos. Desarrollar la vision compartida del proceso
en donde se proyecta tener mas lineas definidas de produccion,
basandose en los objetivos y la mision corporativa que indica “la
razéon de ser de Fermat Comercial S.A.es ofrecer a los clientes
productos estandary disefios especiales acorde con sus necesidades
a un precio razonable, aplicando una moderna tecnologia de control
numerico y asi liderar en el mercado sicografico (mercado dividido
por especializacion) y asi obtener una alta rentabilidad para los
inversionistas, valorando nuestra mano de obra, brindandoles
capacitacion y salarios competitivos en el sector metalmecanico y
de refrigeracion, ademas de elaborar productos que contribuyan a
la conservacion del medio ambiente, y ser reconocidos como uno de
los mejores fabricantes de aparatos de refrigeracion”.

Produccién. Proyectar planes y disefios, con base en las necesidades
especificas de mercadeo y ventas, desarrollando programas de
produccion optimos y eficientes, utilizando la tecnologia de control
numeérico y las herramientas adecuadas, controlando las labores
especificas del personal de planta coordinando el mantenimiento
preventivo de la maquinaria, asi como el control exhaustivo de las
materias primas al igual que el control total de la calidad del proceso
de fabricacién de cada uno de los aparatos de refrigeracion.
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Contabilidad. Utilizar adecuadamente las herramientas contables para
contribuir al crecimiento y rentabilidad de la organizacién, mediante la
formulacion, establecimiento y control de normas contables sistemas y
procedimientos que permitan llevar un eficiente flujo de informacion a
todos los subsectores que tienen que ver con el manejo financiero de
la empresa. Cheing (2009).

A continuaciéon se muestra el organigrama bajo el cual se definen los
roles y perfiles de cada cargo.
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Ficura 1.
ORGANIGRAMA DE ORGANIZACION DE FERMAT COMERCIAL S.A.

SOlYHIdO

OLNIIWINILNYN
S3TVHINID
SIHOLONANOD a soionag VIHIPYSNA
HOSIAH3dNG
NOIOY3NY1d 30 VLSINOIDd303H os SYHANOD
VI43H0S3
VISINIOVATY JINILSISY VIHY13H03G L 30 yvnixny
SONVINNH
N3OVWTY 3a SYdINOO 30
NOIOONAOHd 3a SOOINO3L 3a NOIDONAOHd sosunoay vH3LHYO 30 HoavINOD) SYIN3A 30
343r NOIOV3aNV14 343p 30 343 30 3430 3430 343r OAILNO3rg
NOIDONAOHd
3a wvnixny
avanvo 3a
318YINOD NOIOONAOHd HOSIAHIANG
gviixny EENNERED) T
| _ 095 130
HOAQYINOD HOQVYNIGHOOD)
RIZENER)
_ ENMERES)
wvosid [— _ — — — _
HOSINZY VAILO3HIO
vINAP
SYISINOIOOV
30 vaTanvsy

Fuente: MANUAL DE CALIDAD FERMAT COMERCIAL S. A.
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. Andlisis general del requerimiento de pedidos por
comercial

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

Ventas

Los vendedores hacen las cotizaciones a los clientes segun cotiza-
cion anexa.
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Ficura 2.

COTIZACION DE FERMAT COMERCIAL S.A.

Cobigo: CL-RO2

CoTizACION

VERSION: 1

Vigencia: 22/02/2010

NIT . 830.034.319-1
Calle 15 No. 36-80- Teléfono 370 40 11
www.supernordico.co,
BAogota- Colombia

DATOS DEL CLIENTE

CoTizACION FECHADE SOLICITUD:
CLIENTE TELEFONO:

CoNTACTO E-maAlL

FormA DE PAGO CoONTADO: CREDITO

INFORMACION BASICA

DESCRIPCION DEL EQUIPO

FUNCIONALIDAD

DIMENSIONES

TEMPERATURA REQUERIDA

CIUDAD DE INSTALACION

INTERIOR

REFRIGERACION

CONGELACION

AISLAMIENTO

ILUMINACION

AISLAMIENTO

PARRILLAS O ENTREPANOS

DESAGUE

EXTERIOR

TERMINADO EXTERIOR

PUERTAS

ACCESORIOS

CANTIDAD REQUERIDA

INSTRUCCIONES DE ENTREGA: SusTOTAL 1
MENOS DESCUENTO 0
SUBTOTAL 2 0
DEsTINO: Iva 0
(OBSRVACIONES: VALOR TOTAL [0]
ANEXO:

ELABORADO POR

AUTORIZACION
REVISADO Y APROBADO POR

REeciBiDO POR

NOTAS GENERALES:

1. EL PLAZO DE ENTREGA ES 15 DIAS HABILES A PARTIR DE LA FIRMA DE NOTA DE PEDIDO O RECIBO DE ORDEN DE PAGO

2. ToDOS LOS PRECIOS ESTANSUJETOS A CAMBIOS, ESTA COTIZACION TIENE UNA VEGENCIA DE 30 DIAS A PARTIR DE LA FECHA
3. Topos NUESTROS PRODUCTOS TIENEN GARANTIA DE 1 ANO CONTRA CUALQUIER DEFECTO EN LA FABRICACION ENTREGADO EN BOGOTA
4. PARA SOLICITUD DE CREDITO DEBE DILIGENCIAR LOS DOCUMENTOS REQUERIDOS ENTREGAR LOS CHEQUES POSFECHADOS

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 area comercial segun formato de pedido anexo.
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Ficura 3
PEDIDOS DE VENTAS AL AREA COMERCIAL DE FERMAT COMERCIAL S.A.

Copigo: CL-RO2
PUNTOS DE VENTAS AL AREA COCMERCIAL VERSION: 1

ViGencia: 22/02/2010

NIT . 830.034.319-1
Calle 15 No. 36-80- Teléfono 370 40 11
www.supernordico.co,
BAogota- Colombia

DATOS DEL CLIENTE

FECHA DE PEDIDO | PEDIDOS ANEXOS |
CLIENTE | No. DE IDENTIFICACION |
DIRECCION | Barrio | CiupaD |
DESPACHAR A [ Barmo | CiubaAD
FoRMA DE PAGO | CONTADO | CREDITO | | No. DE cuoTas | VALOR CUOTA MENSUAL
A LA FIMRA DEL PEDIDO | AL RECIBO DE LA MERCANCIA
TOTAL
ARTICULO

DESCRIPCION DEL EQUIPO

PRODUCTO A ALMACENAR I RANGO DE REMPERATURA

CIUDAD DE INSTALACION | SistEmaA DE REFRIGERACION [Fros | [No Fros
PRODUCTO INGRESA PARA CONGELAR | |Congerano | | TiPO DE LUZ

DIMENSIONES EXTERIOR _ ALTO I I FRENTE I I Fonpo I | TAPAS VITRINAS |

VOLTAJE [110 | 120 | [ Trirasica | EntrEPANOS O PARRILLA | |

TiPO DE BODEGA DIVISIONES INTERNAS |

TERMINADO EXTERIOR I TERMINADO INTERIOR I

TPO DE PUERTAS | Cantioap ] |

UBICACION DE LA UNIDAD

OBSERVACIONES:

PAUTAS DE ENTREGA
ANEXOs

NOTAS GENERALES:

1. EL PLAZO DE ENTREGA ES 15 DIAS HABILES A PARTIR DE LA FIRMA DE NOTA DE PEDIDO CON SU RESPECTIVO ABONO SEGUN LA FORMA DE PAGO

2. LOS CAMBIOS O MODIFICAICONES SOLO SERAN ACEPATADOS 24 HORAS DESPUES DE ACEPTADO LA ORDEN DE PEDIDO

3. Topos NUESTROS PRODUCTOS TIENEN GARANTIA DE 1 ANO CONTRA CUALQUIER DEFECTO EN LA FABRICACION, PARA LOS EQUIPOS UBICADOS
FUERA DE BOGOTA, LOS GASTOS DE ENVIO Y/O VIATICOS DEL TECNICO CORRERARAN POR CUENTA DEL CLIENTE

4. FERMAT COMERCIAL S.A., SE RESERVA EL DOMINIO DE LA MERCANCIA HASTA QUE SE EFECTUE EL PAGO TOTAL. ESTE PEDIDO QUEDA SUJETO A
LA APROBACION DE LA GERENCIA. POR FAVOR GIRAR EL CHEQUE CRUZADO A NOMBRE DE FERMAT COMERCIAL S.A. PASO 30 DIAS NO SE HACE
DEVOLUCION DEL DINERO

5. PARA SOLICITUD DE CREDITO DEBE DILIGENCIAR LOS DOCUMENTOS REQUERIDOS ENTREGAR LOS CHEQUES POSFECHADOS

AUTORIZACION

ELABORADO POR ACEPTADO POR REVISADO Y APROBADO POR RecisiDo POR

FuenTe: MANUAL DE cALIDAD Fermar CoMmerciaL S. A. (2009)
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Gerencia
Los pedidos son pasados a gerencia para la aprobacion
Produccion

Silos pedidos son aprobados, pasa a produccion y sino se devuelven
a comercial

El auxiliar de produccion los ingresa en un cuadro que se llama control
de produccion (mirar si es especial).
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Ficura 4
CONTROL DE PRODUCCION DE FERMAT COMERCIAL S.A.
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FuenTe: MANUAL DE cALIDAD FErmar ComerciaL S. A. (2009)
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Se asigna el numero de orden de produccion.

El pedido se ingresa al sistema

Serealizala orden de produccion para enviarla a lalinea de fabricacion,
esa orden va con una bitacora del producto, en donde se ve la historia

de la fabricacion de la nevera en el proceso.

Ficura 5
BITACORA DEL PRODUCTO EN EL PROCESO DE FERMAT COMERCIAL S.A.

Copico: PR-RO1
BITACORA DEL PRODUCTO
VERsion: 1
I oA MES ANO I I DIA MES  ANO Vigencia: 15/02/2010

FECHA DE PEDIDO FECHA DE ENTREGA ORDEN DE PRODUCCION No.
VENDEDOR
CLIENTE.
FABRICANTE. No. DEL PEDIDO
DESCRIPCION DEL EQUIPO,

CORTE DE LAMINA A ENSAMBLE
Acero GALVANIZADA
FEHA DE RECIBO: HORA: FEHA DE RECIBO: HORA:
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME NO CONFORME CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME NO CONFORME
OBSERVACION:, (OBSERVACION:
ENTREGA (NOMBRE) FIRMA ENTREGA (NOMBRE) FIRMA
RECIBE (NOMBRE) FIRMA RECIBE (NOMBRE) FIRMA
ENSAMBLE A PINTURA PINTURA A ENSAMBLE ENSAMBLE A INYECCION

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 ___
OBSERVACION: OBSERVACION: (OBSERVACION:
ENTREGA (NOMBRE) FIRMA ENTREGA (NOMBRE) FIRMA ENTREGA (NOMBRE) FIRMA
RECIBE (NOMBRE) FIRMA RECIBE (NOMBRE) FIRMA RECIBE (NOMBRE) FIRMA

Fuente: MaNuAL DE cALIDAD FermAT CoMerciAL S. A. (2009)
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INYECCION A ENSAMBLE

FEHA DE RECIBO: HORA:,
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME __NO CONFORME __

(OBSERVACION:.

FAB. VIRDRIOS Y PUERTAS A ENSAMBLE

FEHA DE RECIBO:

HORA:
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME NO CONFORME __

(OBSERVACION:.

FABRICANTE A TERMINADOS

FEHA DE RECIBO:

HORA:
CALIDAD DE ENTREGA CONFORME NO CONFORME __}

OBSERVACION:.

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

FABRICACION DE TERMINADOS

FAB. DE PUERTAS A TERMINADO

FEHA DE RECIBO: HORA:
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME __NO CONFORME __

OBSERVACION:

FAB. DE FORMICA A TERMINADO

FEHA DE RECIBO:

HORA:.
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME NO CONFORME __

OBSERVACION:

ELECTRICIDAD A TEMRINADO

FEHA DE RECIBO:

HORA:
CALIDAD DE ENTREGA CONFORME NO CONFORME __

OBSERVACION:

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

MONTAJE DE UNIDAD A TERMINADO

HORA DE TERMINACION,

VOLTAJE.

NO CONFORME

FEHA DE RECIBO: HORA: PRUEBAS DE LOS EQUIPOS
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME NO CONFORME HORA DE INICIO
OBSERVACION: RANGOS DE TERMPERATURA
GAS REFRIGERANTE
UNIDAD INSTALADA
ENTREGA (NOMBRE) FIRMA CALIDAD DE ENTREGA
CONFORME
RECIBE (NOMBRE) FIRMA

LIMPIEZA A TERMINADO

FEHA DE RECIBO: HORA:
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME __NO CONFORME __

OBSERVACION:

TERMINADO A DESPACHOS

FEHA DE RECIBO: HORA:,
CALIDAD DE ENTREGA: CONFORME NO CONFORME __

OBSERVACION:

DESPACHOS A CONDUCTOR

FEHA DE RECIBO: HORA:
CALIDAD DE ENTREGA CONFORME NO CONFORME __

OBSERVACION:

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

ENTREGA (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

RECIBE (NOMBRE) FIRMA

Fuente: MaNuAL DE cALIDAD Fermar CoMerciaL S. A. (2009)
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. Andlisis general del proceso de produccién

Actualmente el proceso de produccion de laempresa tiene el siguiente
flujo: Capdeivelle (2005).

Recepcién de materia prima Q

Se compone de rollos de lamina galvanizada, acero, tuberia de cobre,
angulo de hierro, perfilaria, componente A y B de poliuretano, pintura
electrostatica, unidades de refrigeracion, vidrios, etc.

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

Corte de Ildmina O

En esta area llegan los rollos de lamina galvanizada y acero calibre
24, que son cortados en una cizalla, segun medidas establecidas que
van almacenando temporalmente en un estante y luego pasan a la
cortadora hidraulica - neumatica en donde se cortan segun medidas
estandar de cada equipo.

Destijere de Idmina Q

La lamina cortada se lleva a la punzonadora cuando son modelos
estandar, donde se destijera segun el disefio y programa elaborado
previamente para asi obtener las piezas requeridas, esta maquina 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 segun disefio requerido por
el cliente.

Trazado y doblez de la Idmina Q

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

Cuando son disefos especiales el fabricante del disefio especial
dobla cada una de las piezas.

Ensamble O

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

Pintura Q

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

Inyeccion O

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

Terminacién O

En esta area se coloca la bocelaria (entrepafios, boceles, pisa vidrios,
tapa tubos y vidrios). Ademas se colocan las puertas, persianas,
formica, instalacion eléctrica y la unidad de refrigeracion de 3/8
pulgadas y 5/8 pulgadas, con el gas refrigerante R-134.

e Diseno de un producto representativo

Vitrina de 3 bandejas panoramica vidrio curvo

Vista de frente de vitrina de 3 bandejas panoramica vidrio curvo.

Guia metodologica de mejora de las capacidades de produccion
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Ficura 6
DISENO DE VISTA DE FRENTE DE VITRINA DE DE 3 BANDEJAS PANORAMICA VIDRIO
CURVO DE FERMAT COMERCIAL S.A.

\/

2 Testero interno . Tapa vitrina

3 Bandejas 10. Tapa casilla

4. Puertas 1. Base

5.  Vidrio 12. Entrepafios

6 Frente de casilla 13. Testero de casilla

FuenTe: MANUAL DE cALIDAD Fermar ComerciaL S. A. (2009)

Vista de atras de vitrina de de 3 bandejas panoramica vidrio curvo.
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Ficura 7
DISENO DE VISTA DE ATRAS DE VITRINA DE DE 3 BANDEJAS
PANORAMICA VIDRIO CURVO DE FERMAT COMERCIAL S.A.
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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. Entrepafio de casilla

FuenTe: MANUAL DE cALIDAD Fermar CoMmerciaL S. A. (2009)
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Resultados de discusion

Productos: la compafia cuenta con 50 productos clasificados en 7
lineas que son: botelleros, congeladores, cuartos Frios, exhibidoras,
gondolas, verticales y vitrinas.

Bajo estas 7 lineas, se recogen aproximadamente 50 referencias
de productos. Esto implica que para definir el plan agregado de
produccién, se requiere determinar el plan reducido con un producto
representativo. A continuacion se identifica la linea representativa de la
compaifiia, segun las ventas histéricas de dos afios y los pronosticos
de las ventas, para el afio 2013:

TasLa 1
HisTORICO DE VENTAS DESDE EL SEGUNDO SEMESTRE DEL
ANO 2008 HASTA PRIMER SEMESTRE DEL 2010

VENTAS 2008 (UNIDADES) SEGUNDO SEMESTRE

GAmMA NomBRE JuL-08 AGo-08  sep-08 ocT-08 Nov-08 pic-08
1 Botelleros 3 5 5 2 3 2
2 Congeladores 2 2 6 8 29 0
3 Cuarto frio 2 3 2 1 1 2
4 Exhibidores 0 8 2 5 0 4
5 Gondolas 3 2 3 9 4 5
6 Verticales 38 40 41 43 57 73
7 Vritrinas 118 50 71 54 53 66

Totalpormes | yg5 | 419 130 122 147 152
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VENTAS 2009 (UNIDADES) PRIMER SEMESTRE

GAvMA NomBRE ENE-09  FEB-09 MAR-09  ABR-09 MAY-09 JUN-09
1 Botelleros 4 8 3 5 5 5
2 Congeladores 11 3 4 14 6 12
3 Cuarto frio 1 1 1 0 0 0
4 Exhibidores 4 7 8 4 10 12
5 Gondolas 2 3 3 1 2 0
6 Verticales 41 45 48 42 31 31
7 Vritrinas 59 72 37 36 33 27

Total por mes 122 | 139 104 102 87 87

VENTAS 2009 (UNIDADES) SEGUNDO SEMESTRE

NomBRE JuL-09  Aco-09  sep-09 ocT-09

1 Botelleros 5 4 3 5 2 3
2 Congeladores 9 3 4 11 14 28
3 Cuarto frio 0 0 1 1 0 0
4 Exhibidores 3 3 10 6 1 19
5 Gondolas 3 0 0 2 2 0
6 Verticales 5 49 46 63 58 55
7 Vritrinas 54 43 47 40 63 42

Total por mes 19| 102 111 128 140 147

VENTAS 2010 (UNIDADES) PRIMER SEMESTRE

NomBRE eENe-10  FEB-10 MAR-10  ABR-10 MAY-10 JUN-10

1 Botelleros 9 12 8 6 4 4
2 Congeladores 15 11 15 7 3 4
3 Cuarto frio 1 1 1 1 0 0
4 Exhibidores 3 2 5 2 3 4
5 Gondolas 0 1 1 0 0 2
6 Verticales 41 36 46 32 36 49
7 Vritrinas 41 47 41 40 19 35

Totalpormes | 4, 110 17 88 65 98
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Gama NomBRE Por PRODUCTO

1 Botelleros 115
2 Congeladores 221
3 Cuartos Frios 20
4 Exhibidoras 125
5 Gondolas 48
6 Verticales 1086
7 Vitrinas 1188

Total por mes 2803

Se realiza el pronéstico de ventas para el afo 2013. Los historicos
muestran un comportamiento sin tendencia y con picos leves en
algunos ciclos trimestrales. Por tal motivo, se realizé el prondstico
mediante promedio movil por cada mes y tomando dos afios de
referencia desde julio del 2008 hasta junio del 2010. Los resultados
de demanda anual se muestran a continuacion:

TasLA 2
PRONOSTICO DE VENTAS PARA EL ANO 2013

BoteLLEROs  CoNGELADORES ~ CUARTOS FRIOS ~ EXHIBIDORES GONDOLAS — VERTICALES VITRINAS

Unidades/ afio 2013 61 1" 31 69 18 559 517

FUENTE. ELABORADO POR AUTORES

La compafiia posee 18 pasos de trabajo, como se indica en la tabla 2
a continuacién se muestra el tiempo promedio en horas que demora
la linea en pasar por cada uno de los pasos de trabajo. Con dicha
informacion es posible definir la linea de produccién representativa
para la compainia, en cuanto al tiempo requerido de produccion. En
consecuencia, se selecciona vitrinas como primer criterio ya que es el
unico que pasa por todos los pasos de trabajo.
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TasLA 3
RESUMEN PASOS DE TRABAJO EN FERMAT COMERCIAL S.A.

LINEAS PRODUCTO

BoTELLEROS CONGELADORES CuUARTOS FRIOS ~ EXHIBIDORES GONDOLAS ~ VERTICALES VITRINAS

PAsos DE TRABAJO

1 | Corte de lamina 1,1 1 7,2 2 2 4 3,5
2 | Destijere o punzado 23 2,5 3,2 2,4 2,4 3,2 23
de lamina
3 | Trazado de lamina 1,5 2 4.1 2,4 2,4 4.1 2,5
4 | Doblado de lamina 2,6 3 10,4 2,8 2,8 9,5 7
5 | Doblado de tuberia 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 23 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| Inyeccion 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
15| Corte y ensamble de 1,4 - - " 1" - 3,3
férmica
16| Colocacion de unid. 3,2 3,1 3,2 - - 3,2 3,2
17| Inslatacion electrica 1,2 1,2 1,8 1,8 1,8 1,8 1,5
18| Terminacioén (instalar 47 53 7,3 10,5 10,5 7,3 6,3
boseleria, vidrios, per-
fileria y limpieza)
tj (min) 50,4 51,1 107,7 54 54 100,4 69,7
nj (un/afio 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

FUENTE. ELABORADO POR AUTORES

Procesos: la compafia no posee mapa de procesos y por lo tanto se
recomienda realizar el enfoque de perfil de personal bajo con base en
lo que seria su diagrama de procesos, el cual se muestra mas adelante.
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Ficura 8
FLuJO DE TRAMITE DE SOLICITUD DE PEDIDOS Y NECESIDADES DEL CLIENTE

PROCESOS GERENCIALES

JUNTA GERENTE GERENTE

DIRECTIVA GENERAL DE
PRODUCCION
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FUENTE. ELABORADO POR AUTORES

Anadlisis de capacidades: al realizar los calculos numéricos para el
analisis de capacidades por semestre se encuentra que el numero
de maquinas totales para 18 sitios de trabajo son 45; los dias habiles
son 306; las horas por turno 9,5 con un solo turno de trabajo. Las
pérdidas estandar por ausentismo de los trabajadores es de 5343,7
horas, las pérdidas de tiempo por factores organizacionales son 55
horas las perdidas estandar de tiempo por factores externos son 25
horas. Garcia (2010)

Con los datos anteriores se obtiene:

Capacidad tedrica: 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 elaboracién de la ficha
técnica de la lamina galvanizada calibre 24, que es la materia prima
principal, ver el siguiente anexo de procedimiento.

Anexo 1
FiCHA TECNICA DE LA LAMINA GALVANIZADA CALIBRE 24

Ficha TECNICA PAGINA 1 DE 2

LAMINA GALVANIZADA CAL. 24

FECHA DE IMPRESION LIBERADO: 2011/08/12
2011/08/11 Nuwmero pe Rev: 1

APROBADO POR

DIRECTOR DE PRODUCCION

FUENTE. ELABORADO POR AUTORES

Ficha técnica: lamina galvanizada cal.24
1. Generalidades
1.1 Descripcién

Es una lamina galvanizada cal.24.
1.2 Usos

Se utiliza para elaborar los tarros internos y externos de la

vitrina.

2. Documentos aplicables
N/A

3. Caracteristicas

3.1 Dimensionales

Lamina galvanizada que se suministra en rollos (100 £ 1) cien
metros de largo por (1£ 0-01) un metro de ancho.

3.2 Quimicas y Fisicas
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4. Criterios de calidad y aceptacion

Plan de muestreo

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

DerecTos
DESCRIPCION ELEMENTO CriTico Mavor
0.10% 1.5%
Largo 100 £ 1 Metro X
Ancho 1.0 £ 0-01 Metro X

Composiciéon Quimica

todos los elementos X

Fisicas X

Unidad de inspeccion
Un metro.
5. Estado de suministro

Embaladas en plastico 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. Informacién adicional

El proveedor debe suministrar los certificados de calidad de este
producto.
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7. Control de cambios y anexos
7.1 Control de cambios
Por ser la primera emision 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 lider. Ver el
siguiente anexo de procedimiento.
ANExo 2
NORMA PRODUCTO TERMINADO: VITRINAS VARIAS REFERENCIAS
FICHA TECNICA PAGINA 1 DE 2
LAMINA GALVANIZADA CAL. 24 =
FECHA DE IMPRESION LIBERADO: 2011/08/12 ' VEquD '
2011/08/11 Nowero o Rev: 1 =

APROBADO POR

DIRECTOR DE PRODUCCION

FUENTE. ELABORADO POR AUTORES

2.1

Norma producto terminado:
vitrinas varias referencias
Objetivo
Suministrar al cliente los requisitos de este producto.
Definiciones y clasificacion
Definiciones

Refrigeracion: Es el efecto de hacer mas fria una cosa a través
de medios artificiales
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Congelacion: es la conversion de un liquido en un sélido por
efecto del frio.

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

Estrés: alteracion fisica o psiquica de un individuo por exigir a su
cuerpo un rendimiento superior al normal.

2.2 Clasificacion

* Vitrinas panoramicas vidrio curvo de 2 bandejas de 1.0 metros
de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas panoramicas vidrio curvo de 3 bandejas de 1.5 metros
de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas panoramicas vidrio curvo de 4 bandejas de 2.0 metros
de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas panoramicas vidrio curvo de 5 bandejas de 2.5 metros
de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas panoramicas vidrio curvo de 6 bandejas de 3.0 metros
de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas semi panoramicas vidrio curvo de 2 bandejas de 1.0
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas semi panoramicas vidrio curvo de 3 bandejas de 1.5
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas semi panoramicas vidrio curvo de 4 bandejas de 2.0
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas semi panoramicas vidrio curvo de 5 bandejas de 2.5
metros de largo por 0.8 metros de ancho.

* Vitrinas semi panoramicas 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

- Identificacion
Cada vitrina se identifica con un niumero consecutivo que lo
asigna la respectiva orden de fabricacién y coloca en la parte
posterior de la casilla.

- Usos
Para refrigeracion de productos lacteos y embutidos y
congela-cion de carnes y pescados y demas productos que
se requiera su congelacion.

- Documentos de referencia
N/A

* Requisitos

- Caracteristica quimicas
En la unidad de refrigeracion se utiliza el gas R-14 y para
el aislamiento de la refrigeracion se utiliza el poliuretano de
componentes Ay B.

- Caracteristica fisicas
Estas vitrinas oscilan entre 50 kgm y 300 kgm t tienen
una forma de burbuja , vidrio curvo ,iluminacion 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 estan
definidas en el plano anexo

« Toma de muestras y criterios de aceptacion y rechazo
Plan de muestreo

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

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

Unidad de inspeccion
Una vitrina.
* Ensayos
- Ensayos quimicos
La vitrina terminada se debe dejar como minimo 24 horas
conectada, con el propésito si refrigera y congela y ademas

si tiene un buen aislamiento que garantice que sude el
producto y tenga un buen funcionamiento.
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3.2

4.1

4.2
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Ensayos fisicos

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.

Empaque y rotulado

Empaque

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

Rotulado

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

Control de cambios y anexos

Control de cambios

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

Anexos

Vitrina de 3 bandejas panoramica vidrio curvo con sus partes.

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

Estudio de métodos y tiempos: A continuacién se muestra el estudio
realizado en la seccién de corte de lamina donde se encuentra el cuello
de botella de la fabrica, dato obtenido del analisis de capacidades.
Gonzalez (2005).
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Actualmente, no se encuentra con un orden consecutivo de las piezas
a cortar en las diferentes érdenes de produccion ni se tiene en cuenta
las prioridades de los pedidos de produccion. Es decir, se cortan piezas
de laminas indiscriminadamente sin ninguna planificacion acarreando
desperdicios del material y retardo en el ensamble posterior de los
refrigeradores.

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

¢+ Recepcion de los rollos de lamina por medio del puente grua
dispuesto paratal fin y almacenamiento en la bodega de recepcion.

¢+ Transporte del rollo de lamina hasta el desenrolladero.

¢+ Transporte hasta la mesa de corte.

¢+ Corte de la lamina en pedazos iguales de dos metros cuadrados

¢+ Almacenamiento de la lamina.

¢+ Transporte de la lamina hasta la cortadora neumatica.

¢+ Corte segun orden de produccion.

¢+ Alternativa de mejora. La lamina debe ser cortada segun medidas
estandar generales de cada una de las piezas de los aparatos y

no en trozos de dos metros. Gonzalez, S. (2009).

+ No almacenar grandes cantidades de lamina cortada sino solo lo
requerido por las érdenes de produccion.
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La organizacién tiene una estructura muy vertical. Se recomienda
realizar un enfoque por procesos, siguiendo el mapa de procesos
propuesto, teniendo en cuenta una direccion estratégica y un modelo
administrativo de empoderamiento en la direccion de todo el personal.

La capacidad del area fisica, maquinaria y personal de operacion esta
siendo subestimada. Esto implica gastos innecesarios y pérdidas de
tiempo y espacio que podrian utilizarse mas eficientemente.

La compafia maneja un sistema de venta segun los pedidos del
cliente y no realiza una planeacion de prondsticos , ni del proceso
logistico 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
producciéony su plan maestro, teniendo en cuenta los prondsticos y el
aprovisionamiento logistico , por lo cual se deben elaborar unas lineas
de produccion de las gamas de fabricacion, utilizando la capacidad de
produccion 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 produccién y la
intensidad de transporte entre ellos.

Se deben programar periddicamente informes que tengan como
minimo los siguientes puntos: volumen de ventas por aparato, destra-
tes y el motivo del rompimiento del contrato, incumplimientos por parte
de la planta de produccion, incumplimientos por el equipo de ventas,
recomendaciones de los posibles cambios, mejoras o innovaciones en
el disefio.
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La informacion detallada por parte del departamento de ventas
al departamento de produccién conlleva a lograr alistar o planear
los programas de produccion con todos sus recursos como son los
materiales, la mano de obra entre otros.

El analisis de la programacién 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 produccion y la
intensidad de transporte entre ellos. Esto verificaria el grado de
certidumbre que actualmente tienen los montacargas transportadores
de materiales.
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