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RESUMEN
ESTE ESTUDIO NACE DE LA NECESIDAD DE propuesta de mejoramiento al
sistema de gestion de calidad basado en la norma iso 9001: 2000 en el
departamento de producci&oacute;n de plytec s.a. con la necesidad de mejorar.
Plycem Rooftec SA, se fund&oacute; el 1 de Diciembre de 1998, siendo el
resultado de la fusi&oacute;n de dos empresas nacionales: Plycem del Ecuador SA,
fundada en Enero de 1993, dedicada a la fabricaci&oacute;n de productos de
asbesto para la construcci&oacute;n; los mismos, que dej&oacute; de elaborar en el a&ntilde;o
1990, por ser uno de los materiales que causa gran impacto ambiental, y
Rooftec SA. Constituida como empresa el 21 de febrero de 1994, planta
industrial que se hallaba ubicada en el valle de los Chillos sector de Playa
Chica, dedicada a la fabricaci&oacute;n de placas perfiladas de acero.
A inicios del a&ntilde;o 1997 Rooftec C&iacute;a Ltda. fue comprada por el grupo
suizo Amanco, que en Ecuador es due&ntilde;o tambi&eacute;n de la empresa Plastigama.
La visi&oacute;n de Amanco es llegar a ser
reconocidos como un grupo
empresarial l&iacute;der en Latinoam&eacute;rica, conformado por empresas que crean
valor econ&oacute;mico, operando dentro de un marco de &eacute;tica, Eco-eficiencia y de
responsabilidad social, con el prop&oacute;sito de mejorar la calidad de vida de la
gente. Actualmente Plycem Rooftec Plytec S.A. se encuentra ubicada en el
Km. 16 &frac12; de la V&iacute;a Daule, en las antiguas instalaciones de Eternit
Ecuatoriana SA, en una extensi&oacute;n de 72.134 m2, entre edificios
administrativos, naves de fabricaci&oacute;n, galpones cubiertos, patios de
almacenamiento, jardines, v&iacute;as de acceso, entre otros.
……………………………………………….
DOM&Iacute;NGUEZ MIRANDA JOSE GIOVANNY
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GLOSARIO
CAPITULO I
DESCRIPCION DE LA EMPRESA.
1.1 GENERALIDADES.
Plycem Rooftec SA, se fund&oacute; el 1 de Diciembre de 1998, siendo el
resultado de la fusi&oacute;n de dos empresas nacionales: Plycem del Ecuador
SA, fundada en Enero de 1993, dedicada a la fabricaci&oacute;n de productos
de asbesto para la construcci&oacute;n; los mismos, que dej&oacute; de elaborar en el
a&ntilde;o 1990, por ser uno de los materiales que causa gran impacto
ambiental, y Rooftec SA. Constituida como empresa el 21 de febrero de
1994, planta industrial que se hallaba ubicada en el valle de los Chillos
sector de Playa Chica, dedicada a la fabricaci&oacute;n de placas perfiladas de
acero.
A inicios del a&ntilde;o 1997 Rooftec C&iacute;a Ltda. fue comprada por el grupo
suizo Amanco, que en Ecuador es due&ntilde;o tambi&eacute;n de la empresa
Plastigama.
La visi&oacute;n de Amanco es llegar a ser reconocidos como un grupo
empresarial l&iacute;der en Latinoam&eacute;rica, conformado por empresas que crean
valor econ&oacute;mico, operando dentro de un marco de &eacute;tica, Eco-eficiencia y
de responsabilidad social, con el prop&oacute;sito de mejorar la calidad de vida
de la gente. Actualmente Plycem Rooftec Plytec S.A. se encuentra
ubicada en el Km. 16 &frac12; de la V&iacute;a Daule, en las antiguas instalaciones de
Eternit Ecuatoriana SA, en una extensi&oacute;n de 72.134 m2, entre edificios
administrativos, naves de fabricaci&oacute;n, galpones cubiertos, patios de
almacenamiento, jardines, v&iacute;as de acceso, entre otros.
La organizaci&oacute;n centra sus operaciones en dos l&iacute;neas de negocios:
1. Sistemas de Estructuras y Paneles Met&aacute;licos; y
2. Sistemas Constructivos Livianos de Fibrocemento.
Actualmente Plycem Rooftec Plytec S.A. se encuentra ubicada en el
Km. 16 &frac12; de la V&iacute;a Daule, en las antiguas instalaciones de Eternit
Ecuatoriana SA, en una extensi&oacute;n de 72.134 m2, entre edificios
administrativos, naves de fabricaci&oacute;n, galpones cubiertos, patios de
almacenamiento, jardines, v&iacute;as de acceso, entre otros.
Rooftec ha venido escribiendo su historia siendo part&iacute;cipe en obras
importantes como: Techado de la Central termoel&eacute;ctrica Trinitaria,
Autocom, Coliseo Cubierto Voltaire Paladines Polo, Malec&oacute;n 2000,
Mercado de Transferencia, Paseo la Libertad, entre otros proyectos de
cubiertas Met&aacute;licas que se pueden citar y que han permitido que la
empresa gane imagen y representatividad en el mercado.
A trav&eacute;s de su filosof&iacute;a de Investigaci&oacute;n y Desarrollo, la empresa ha
elaborado t&eacute;cnicas para ofrecer al mercado productos Insonoros
(Rociados
de Poliuretano,
Estiroport) y que permitan una adecuada
hermetizaci&oacute;n.
La Pol&iacute;tica de la empresa esta basada en suministrar soluciones
ecoeficientes en construsistemas, bajo el marco establecido por el grupo
Amanco, siguiendo un proceso de mejora continua y capacitaci&oacute;n del
personal, buscando la satisfacci&oacute;n de sus clientes y asegurando un
entorno sano y seguro.
Producir y comercializar productos rentables y soluciones para la
industria de la construcci&oacute;n, con &eacute;nfasis en sistemas livianos, es lo que se
ha planteado Amanco construsistemas como misi&oacute;n; para lo cual, el
respeto mutuo y a la individualidad es la base de las relaciones entre
todos sus colaboradores.
Rooftec, mediante ondas de Radio, se encuentra enlazada con la
administraci&oacute;n de Venta de Quito, Guayaquil y con la empresa
Plastigama, miembro del grupo.
Posee un Software ERP –Planificador de Recursos Empresarialesdenominado BaaN. Este sistema de administraci&oacute;n involucra a toda la
compa&ntilde;&iacute;a para planear y suministrar materiales, capacidad y recursos en
funci&oacute;n de la demanda. Consta de m&oacute;dulos como: MRP, MRP II, MPS,
CRP, etc. Y cada &aacute;rea utiliza la carpeta adecuada para su &aacute;rea. En la
figura # 1 se puede apreciar la carpeta del programador de producci&oacute;n,
con algunas de las sesiones para cumplir esta funci&oacute;n.
Fig. # 1. Men&uacute; Programador de Producci&oacute;n BaaN
Los productos proporcionados por la Organizaci&oacute;n est&aacute;n dirigidos
en su mayor&iacute;a al mercado nacional. Existe una peque&ntilde;a cuota anual de
exportaci&oacute;n en estos &uacute;ltimos a&ntilde;os, espec&iacute;ficamente para atender al
mercado venezolano.
En el &aacute;mbito nacional, la empresa proporciona asesor&iacute;a t&eacute;cnica y
administrativa en las &aacute;reas de dise&ntilde;o, instalaci&oacute;n y montaje de estructuras
met&aacute;licas, construcci&oacute;n,
direcci&oacute;n, y supervisi&oacute;n de obra industrial,
actividades inmobiliarias, y administraci&oacute;n en general.
1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL.
La Organizaci&oacute;n posee una estructura Formal vertical, en ella se
encuentra definida la Gerencia General, Gesti&oacute;n de Calidad, Gesti&oacute;n
Humana, de Negocios; adem&aacute;s, se puede apreciar los diversos cargos
como la Jefatura de Planta y la Jefatura de Ventas – zona norte y zona
sur -, Programador de Producci&oacute;n, Coordinadores, supervisor y
Operadores de los Roll Former y carpinter&iacute;a met&aacute;lica. Vea Anexo # 1.
Organigrama Plytec S.A.
El personal que labora en la empresa est&aacute; distribuido de la
siguiente manera:
1. Personal Fijo: 70 personas.
2. Personal Tercerizado: 33 personas.
3. Personal por Contratistas: 13 personas en promedio.
4. Servicios Prestados: 1 persona.
En resumen la empresa cuenta con una fuerza laboral compuesta
por 117 colaboradores.
Por la carga de trabajo actual en paneles met&aacute;licos, la empresa
est&aacute; laborando 3 turnos de 8 horas cada uno, 7 d&iacute;as a la semana;
mientras que en el champeado del Fibrocel mediterr&aacute;neo de 1210*605*5
mm y 605*605*5 mm, se labora 10 horas aproximadamente, 6 d&iacute;as a la
semana.
Vea Anexo # 2. Distribuci&oacute;n de Planta.
1.3 PARTICIPACION DE ROOFTEC EN EL MERCADO DE PANELES
METALICOS.
En el mercado nacional, se encuentran dos empresas l&iacute;deres en la
Fabricaci&oacute;n de paneles met&aacute;licos: Rooftec y Aceropaxi. En la actualidad
Rooftec tiene una participaci&oacute;n de cuarenta y siete por ciento del mercado
total y Aceropaxi un cuarenta por ciento. En el siguiente gr&aacute;fico se ilustra
la participaci&oacute;n de cada una de las empresas ecuatorianas
que se
dedican a la participaci&oacute;n de cada una de las empresas que se dedican a
la producci&oacute;n y comercializaci&oacute;n de paneles met&aacute;licos en el Ecuador.
Participaci&oacute;n de Mercado
Rooftec Vs. Competencia
Kubiec
9%
Otros
4%
Roof tec
47%
Aceropaxi
40%
Fuente:Dpto de Mercadeo Plytec.SA.
Fig. # 2. Participaci&oacute;n de Mercado Plytec SA
1.4 PROCESO PRODUCTIVO.
El proceso productivo de los paneles se inicia con el lanzamiento
de las Ordenes de Producci&oacute;n (Nota de Recepci&oacute;n) por parte del
programador de Producci&oacute;n; las mismas que son planificadas cuando se
trata de Proyectos por los administradores de Venta de Quito y Guayaquil
y en el caso de Distribuci&oacute;n por el Programador de Producci&oacute;n. Vea
Anexo # 3. Lanzamiento de Ordenes de Fabricaci&oacute;n.
Esta planificaci&oacute;n se recibe mediante el programa BaaN, al cual las
empresas del grupo Amanco Ecuador, se encuentran interconectadas
mediante Ondas de radio.
Posteriormente, las Ordenes de fabricaci&oacute;n son llevadas a los
operadores de los Roll-former, quienes proceden a leer los requerimientos
y piden que se traslade la materia prima desde la bodega hacia los
desbobinadores mediante el uso del montacargas.
Acto seguido se programa en el PLC las cantidades y longitudes de
las placas. Tambi&eacute;n se programa la impresora con la leyenda
correspondiente del producto.
Una vez realizadas las operaciones mencionadas, la cizalla
procede a cortar a las longitudes programadas y comienza a pasar por los
rodillos del Roll-former y a conformar las l&aacute;minas de acuerdo a
la
geometr&iacute;a instalada en la m&aacute;quina.
Despu&eacute;s de realizada toda la Orden de Producci&oacute;n se etiqueta el
lote con un adhesivo y si es el caso se procede a embalar para su
respectivo transporte. Luego, el controlador de productos terminados
ayudado por un obrero del area de despachos realiza una inspecci&oacute;n y un
recuento del producto, comparando lo producido f&iacute;sicamente con lo que
se tiene en la Orden. Vea Anexo # 4. Fabricaci&oacute;n de Paneles Met&aacute;licos.
Posteriormente
se
entrega
una
copia
del
Documento
al
Programador de Producci&oacute;n quien es el encargado de reportar la
Producci&oacute;n Terminada y una copia de la Nota de Recepci&oacute;n al Ayudante
de Bodega -Despachos- quien es el encargado de hacer el movimiento
respectivo de bodega, se factura y se procede al despacho del mismo.
El
reporte
de
producci&oacute;n,
los
movimientos
de bodegas
o
transferencias, facturaci&oacute;n, se realiza mediante la ayuda del programa
BaaN.
1.5 MATERIA PRIMA.
En la fabricaci&oacute;n de los paneles met&aacute;licos se utiliza materia Prima
importada en Bobinas las cuales llegan a pesar hasta 7 Ton y se utiliza
espesores que van desde 0.25 - 1 mm. Los tres tipos de Materiales que
utiliza son:
➠Galvalume &oacute; Aluz&iacute;n.
➠Galvanizado.
➠Prepintados.
Estos materiales proceden de: Australia, Corea, USA, Chile,
B&eacute;lgica, entre otros pa&iacute;ses.
Tambi&eacute;n se utilizar&aacute; materia prima con espesores desde 0.65 hasta
1.60 mm para la fabricaci&oacute;n de los Perfiles galvanizados. Para la
Insonorizaci&oacute;n de los paneles, se recurre a la subcontrataci&oacute;n de
empresas que realicen el Rociado con Poliuretano o la aplicaci&oacute;n del
Estiroport, con la finalidad de disminuir el ruido en los productos.
En la elaboraci&oacute;n del Fibrocel se utiliza materia prima importada de
Venezuela, Honduras y Costa Rica. El panel Plycem que se importa es de
5, 6, 8, 11, 14, 17 y 22 mm de espesor. Con los Paneles de Fibrocemento
de 1210*605*5 mm y 605*605*5 mm, se realiza el Fibrocel, el cual tiene
aplicaci&oacute;n en cielos rasos.
Adem&aacute;s se utiliza materia prima de proveedores nacionales como
es el caso de las Pinturas: Unil&aacute;tex y Texture, utilizadas en el proceso de
champeado del Panel Plycem.
1.6 MAQUINARIAS Y EQUIPOS.
Para la fabricaci&oacute;n de paneles met&aacute;licos, la organizaci&oacute;n, cuenta
con las siguientes maquinarias:
➠ Tres Conformadores de Rodilllos con sus respectivos PLC fabricados y
dise&ntilde;ados por Raleigh Inc.-. Dos de ellos se utiliza en el proceso de
conformado de los paneles, y el restante para la nueva l&iacute;nea de
producci&oacute;n de los perfiles (reci&eacute;n importado).
➠ Dos Cizallas Neum&aacute;ticas, las cuales cortan l&aacute;minas de ancho 1000 y
1220 mil&iacute;metros.
➠Dos desbobinadores: Un Hidr&aacute;ulico y Un mec&aacute;nico.
➠Dos Prensas Hidr&aacute;ulicas, una de los cuales se utiliza para curvar los
Paneles y la otra para realizar el embutido de la teja met&aacute;lica ( producto
que reci&eacute;n est&aacute; ingresando en el mercado)
➠ Una Dobladora Niagra, -manual- en la cual se realizan productos
complementarios con espesores comprendidos de 0.45-0.65 mm. Y en
longitudes m&aacute;ximas de 3.0 m
➠ Una
Dobladora
Neum&aacute;tica,
-semiautom&aacute;tica-
para
productos
complementarios, en espesores comprendidos de 0.25-0.40 mm y
longitudes hasta de 3.60 m
➠ Una cortadora Schelling - Australiana- en la cu&aacute;l se realizan cortes de
paneles Plycem y madera para embalaje.
En el Champeado del Fibrocel se utilizan equipos tales como:
compresores y sopletes.
1.7 PRODUCTOS.
Las soluciones que Plytec S.A. ha dise&ntilde;ado y fabricado para la
vivienda en los &uacute;ltimos a&ntilde;os, son la primera alternativa para conseguir
una construcci&oacute;n de gran calidad y econom&iacute;a con caracter&iacute;sticas que
superan las de los sistemas de construcci&oacute;n tradicionales.
Los paneles de acero
o Steel panel Rooftec dise&ntilde;ados, est&aacute;n
dirigidos a satisfacer las necesidades del:
➠ Agro con la l&iacute;nea Super Techo.
➠ Industria y comercio con la L&iacute;nea Master y
➠ Vivienda con la L&iacute;nea Super Alum.
Una descripci&oacute;n amplia y gr&aacute;fica de los productos, se encuentra en
el anexo 5A hasta el anexo 5B, en las p&aacute;ginas &uacute;ltimas de este trabajo.
Para
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fabrican
Productos
complementarios como Limahoyas, Limatesas, Flashing de Pared,
Cumbreros, etc. Los mismos que vienen a dar una mayor presentaci&oacute;n y
est&eacute;tica a las obras. Varios de estos Productos se encuentran
estandarizados; no obstante, la mayor&iacute;a de ellos se fabrican de acuerdo a
los dise&ntilde;os suministrados por los clientes.
El aislamiento Ac&uacute;stico y T&eacute;rmico de los productos se obtiene al
utilizar materiales tales como Poliuretano, low-E, Lana de Vidrio, entre
otros. En este tipo de aplicaciones se recurre a la subcontrataci&oacute;n de
empresas que realicen esta labor. Vea Anexo # 5 E. Productos
Complementarios.
1.8 LA EMPRESA CON RESPECTO A LA CALIDAD.
La empresa como parte de un grupo multinacional, busca
constantemente la rentabilidad de sus soluciones. Rooftec tiene un
Comit&eacute; Estrat&eacute;gico Gerencial de Calidad, en el cual est&aacute;n involucrados
todos los gerentes de la compa&ntilde;&iacute;a. Posee un Dpto. De Evaluaci&oacute;n y
Ensayos quienes son los encargados de que los Paneles que se
producen y
comercializan est&eacute;n bajo los par&aacute;metros de referencia
establecidos.
Movidos por la Mejora Continua, se han implementado C&iacute;rculos de
Calidad, quienes a trav&eacute;s de sus reuniones semanales trabajan en la
formulaci&oacute;n de alternativas de Mejora concernientes a actividades
cotidianas y la mejor propuesta es enviada
en representaci&oacute;n de la
empresa a las Jornadas de Calidad que anualmente realiza el INEN.
La Organizaci&oacute;n tiene implantada una Pol&iacute;tica ambiental y es
com&uacute;n a todas las empresas del Grupo, conocida con el nombre de
PROSAMA –Programa de protecci&oacute;n de la Salud y del medio Ambiente-
Esta pol&iacute;tica est&aacute; basada en responsabilidades morales, sociales y
Legales y de su cumplimiento surgen beneficios positivos para los
empleados, el ambiente, el p&uacute;blico en general y la compa&ntilde;&iacute;a en s&iacute;.
El 15 de Noviembre del 2002 obtuvo el sello de calidad INEN bajo
la Norma 2221 para todos los paneles met&aacute;licos que se realizan.
En la actualidad, la empresa se est&aacute; preparando para la
certificaci&oacute;n ISO 9001: 2000; para lo cual, ha dividido la documentaci&oacute;n
del sistema de la siguiente manera:
Fig. # 3 SGC ISO 9001 Plytec S.A.
1. Manual de Gesti&oacute;n de Calidad Consolidado: contiene la pol&iacute;tica de
Calidad, el Manual de Gesti&oacute;n de Calidad (Alcance, Exclusi&oacute;n y
Procedimientos Normativos o referencia a ellos) y los procedimientos
normativos.
2. Manual de Funciones: contiene cada uno de los cargos de la
organizaci&oacute;n, definiendo su autoridad y responsabilidad.
3. Manuales Departamentales: son aquellos que re&uacute;nen toda la
documentaci&oacute;n usada por el departamento respectivo: Procedimientos
departamentales, Instructivos, Flujogramas, Mapas de Proceso, Formatos
Registros, Especificaciones y Documentos Externos, entre otros.
La simbolog&iacute;a definida por la organizaci&oacute;n en su estructura
documental es la siguiente:
Manual de Calidad. MC
Procedimientos Normativos. PN
Procedimientos Departamentales. PD
Formatos. F
Instructivos. I
Flujogramas. FL.
Especificaciones. E
Mapas de Procesos. MP
Documentos externos.
La codificaci&oacute;n de la documentaci&oacute;n se la realiza basada en la
simbolog&iacute;a detallada en la parte superior y de la siguiente manera:
PLY-DEP-DOC-XXX
PLY. Se&ntilde;ala la pertenencia del documento al sistema de calidad de la
empresa.
DEP. Es un c&oacute;digo departamental, indica quien es el due&ntilde;o del
documento.
DOC. Es un c&oacute;digo documental, indica el tipo de documento.
XXX. Es un numero, el mismo que empieza con (001) para el primer
documento que se elabore seg&uacute;n sea el c&oacute;digo departamental y
documental; y se va asignando n&uacute;meros consecutivos a los otros
documentos que se van elaborando.
CAPITULO II
PLANTEAMIENTO DEL ESTUDIO.
2.1 JUSTIFICACION E IMPORTANCIA.
La raz&oacute;n principal que justifica una evaluaci&oacute;n en el &aacute;rea de Producci&oacute;n,
bajo la Norma ISO 9001: 2000; se halla, en la utilidad que puede
representar para la empresa, el detectar los puntos en los cuales no se
cumple con los m&iacute;nimos requisitos especificados.
Al ubicarse la evaluaci&oacute;n dentro del contexto de un sistema de Gesti&oacute;n
de Calidad, proporciona a la organizaci&oacute;n las pautas para mejorar.
Los resultados de esta investigaci&oacute;n benefician directamente a la
empresa
representada por sus clientes Internos, quienes son los que
generan la calidad y al ente principal de todo negocio representado por el
cliente Externo. Los clientes de los mercados actuales han aumentado
sus exigencias en precios, plazos y cumplimiento de especificaciones,
necesitando demostrar el fabricante, antes de cualquier pedido o contrato,
que se est&aacute; en condiciones de cumplir las exigencias se&ntilde;aladas por el
cliente.
2.2 OBJETIVOS.
El trabajo consta de dos clases de objetivo: General y Espec&iacute;fico.
2.2.1 OBJETIVO GENERAL.
➠Diagnosticar la situaci&oacute;n actual de la empresa en el &aacute;rea de Producci&oacute;n,
con respecto a un sistema de calidad basado en la Norma ISO 9001: 2000.
➠ Elaborar propuestas que permitan mejorar los procesos, desde el punto
de vista de la Gesti&oacute;n de la Calidad.
2.2.2 OBJETIVO ESPECIFICO.
➠ Evaluar el &aacute;rea de Producci&oacute;n utilizando como herramienta la Norma
ISO 9001: 2000
para identificar los puntos conflictivos que crean
insatisfacci&oacute;n en los clientes.
➠ Interpretar los resultados de la auditor&iacute;a, diagramas, y flujos de las
actividades actuales.
➠ Presentar Alternativas de mejora en los puntos que tienen falencias,
todo esto con la finalidad de mejorar la eficiencia del Dpto. De Producci&oacute;n
de Plycem Rooftec Plytec S.A.
2.3 MARCO TEORICO.
Para el establecimiento del marco te&oacute;rico se ha considerado el
antecedente, la Fundamentaci&oacute;n te&oacute;rica y el fundamento Legal.
2.3.1 ANTECEDENTE DEL ESTUDIO.
Plycem Rooftec Plytec S.A, se encuentra en proceso de
preparaci&oacute;n para sustentar una Auditor&iacute;a de Certificaci&oacute;n. La asesor&iacute;a
est&aacute; a cargo de la organizaci&oacute;n ISO &amp; CALIDAD.
2.3.2 FUNDAMENTACION TEORICA.
A estas alturas de la Globalizaci&oacute;n, es tarde para crear calidad, es
necesario mejorar y aumentar la ya existente. Esto no requiere de
grandes ni cuantiosas inversiones; si no m&aacute;s bien, tener visi&oacute;n y decisi&oacute;n
para corregir la manera actual de llevar a cabo las Operaciones.
Los sistemas de Gesti&oacute;n de Calidad tienen como principal objetivo
garantizar la calidad del producto y/o servicio prestado, bas&aacute;ndose en una
metodolog&iacute;a definida de trabajo y unos ensayos registrados que prueban
el correcto desarrollo de las tareas.
ISO 9001: 2000, es un modelo, “Un medio de apoyo y desde el cual
se puede desarrollar calidad por los cuatro costados y por todo el &aacute;mbito
de la Gesti&oacute;n”1
ISO 9001: 2000, plantea el enfoque basado en procesos; en el cual
se debe dar
valor agregado a los Productos, ya sean estos Bienes o
Servicios y menciona puntos importantes como: requisitos generales de
un sistema de Gesti&oacute;n de Calidad, Responsabilidad de la Direcci&oacute;n,
Gesti&oacute;n de Recursos y Realizaci&oacute;n del Producto. Adem&aacute;s se a&ntilde;ade la
satisfacci&oacute;n del cliente como una de las medidas de desempe&ntilde;o del SGC
y la mejora Continua de la Organizaci&oacute;n, mediante el uso adecuado de la
Pol&iacute;tica de Calidad, resultados de Auditorias y el an&aacute;lisis de datos para
prevenir y corregir los efectos potenciales de No-Conformidades.
La secci&oacute;n de Producci&oacute;n de una Industria puede considerarse
como el coraz&oacute;n de la misma, y si esta actividad se interrumpiese toda la
empresa dejar&iacute;a de ser productiva. Identificar e interrelacionar los
procesos es el primer paso para poder comprenderlos y mejorarlos.
En un proceso de producci&oacute;n, puede evitar muchos problemas
tener constancia escrita de las correctas magnitudes de los diferentes
productos y de las condiciones de trabajo adecuadas (temperatura de un
horno, tiempo de cocci&oacute;n, etc.) de cara a futuros reclamos. Adem&aacute;s, la
medida y control de estas magnitudes puede servir para detectar
problemas o errores graves antes de que se produzcan. Esta metodolog&iacute;a
de Trabajo debe incluirse en el proceso y confundirse con &eacute;l, de manera
que no suponga una carga de trabajo adicional para el operario.
1
Frank Steer, Revista Calidad, Agosto 2002.
El Proceso de Producci&oacute;n &oacute; de prestaci&oacute;n de servicios, es un punto
que afecta directamente
a la calidad y que el cliente puede apreciar
claramente. Por esto es obligatorio revisar peri&oacute;dicamente si el proceso es
&oacute;ptimo y si realmente se lleva a cabo tal y como se ha planificado.
Debido a que los recursos son esencialmente limitados, priorizar la
mejora continua es absolutamente recomendable, para ello en primer
lugar es necesario identificar cuales son los Factores Cr&iacute;ticos de &Eacute;xito
(FCEs) de la organizaci&oacute;n.
Un FCE es un elemento en el cual se tiene que ser especialmente
excelente debido a que el mismo puede determinar el &eacute;xito o el fracaso de
la organizaci&oacute;n.
Una vez determinados cuales son los FCEs, podremos identificar
cuales son los procesos de la organizaci&oacute;n que tienen impacto directo en
los mismos, siendo estos procesos los Procesos Cr&iacute;ticos. Identificar los
Procesos Cr&iacute;ticos es la base para poder administrar los esfuerzos de
mejora continua de la organizaci&oacute;n.
En resumen: Una organizaci&oacute;n es una unidad viva (conjunto de
personas proveedoras) que pretende sobrevivir en un determinado
entorno. Para ello a partir del an&aacute;lisis del mismo, lleva a cabo una serie de
actividades (procesos) dirigidas a a&ntilde;adir valor a recursos propios y
ajenos,
transform&aacute;ndolos
as&iacute;
en
recursos
requeridos
por
otras
organizaciones (conjunto de personas cliente). As&iacute; pues la voluntad y
capacidad de adaptarse a las necesidades de los clientes y la voluntad y
capacidad de a&ntilde;adir valor, son las bases conceptuales a partir de las
cuales la mejora continua se convierte en algo mas, se convierte en una
forma de vida.
2.3.3 FUNDAMENTACION LEGAL.
El fundamento legal del estudio se halla en la siguiente Norma:
Norma ISO 9001: 2000 Requisitos del Sistema de Gesti&oacute;n de
Calidad.
2.4 METODOLOGIA.
La metodolog&iacute;a describe los siguientes puntos: modalidad de la
investigaci&oacute;n,
tipo
de
investigaci&oacute;n,
poblaci&oacute;n,
muestra
y
Operacionalizaci&oacute;n de variables.
2.4.1 MODALIDAD DE LA INVESTIGACION.
La modalidad de la investigaci&oacute;n a realizar dentro de la empresa es
de Campo, dado que es en ella donde se proceder&aacute; a levantar los datos,
mediante el uso de la t&eacute;cnica de la auditor&iacute;a interna o de primera parte,
con la finalidad de conocer como se encuentra su Sistema de Gesti&oacute;n de
Calidad.
2.4.2 TIPO DE INVESTIGACION.
a.- DESCRIPTIVA: detalla el tipo de empresa, productos, Mercado,
servicios, clientes, etc.
b.- EVALUATIVA: a trav&eacute;s de la auditor&iacute;a de primera parte detecta las
oportunidades de mejora.
2.4.3 POBLACION.
Considerando que en un SGC est&aacute;n involucrados todos los
colaboradores, la poblaci&oacute;n de esta investigaci&oacute;n est&aacute; conformada por
todos los colaboradores de Plytec.
2.4.4 MUESTRA.
La muestra para el presente trabajo est&aacute; constituida por el Dto. de
Producci&oacute;n de la organizaci&oacute;n, dado que este es
el Dpto. elegido para
realizar la evaluaci&oacute;n, bas&aacute;ndose en ISO 9001: 2000.
2.4.5 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES.
ISO 9000. Es un conjunto de normas y directrices internacionales para
la Gesti&oacute;n de la Calidad. La familia de normas ISO 9000 del a&ntilde;o 2000
est&aacute; compuesta por tres b&aacute;sicas:
1. ISO 9000: 2000 SGC. Fundamentos y vocabulario.
2. ISO 9001: 2000 SGC. Requisitos.
3. ISO 9004: 2000 SGC. Directrices para la mejora del desempe&ntilde;o.
PROCESO. Un proceso consiste en una actividad u operaci&oacute;n que
recibe entradas y las convierte en salidas. Casi todas las actividades y
operaciones relacionadas con la producci&oacute;n o con la prestaci&oacute;n de
servicios son procesos. La identificaci&oacute;n sistem&aacute;tica y las interacciones de
los diferentes procesos generados por la organizaci&oacute;n, as&iacute; como su
gesti&oacute;n, se denomina “Enfoque a Procesos”.
AUDITORIA.
Es
un
proceso
sistem&aacute;tico,
documentado para obtener evidencia y evaluarla
independiente
y
CAPITULO III
EVALUACION DE LA EMPRESA.
3.1 INTRODUCCION.
Hay que resaltar que Plytec SA, se encuentra en pleno proceso de
preparaci&oacute;n para sustentar la auditoria de Certificaci&oacute;n. La auditor&iacute;a del
sistema de calidad estar&aacute; a cargo del Instituto Ecuatoriano de
Normalizaci&oacute;n INEN.. Previo a esto, en los actuales momentos se est&aacute;
capacitando un equipo de auditores internos con el fin de conocer como
marcha el SGC, la organizaci&oacute;n encargada de dictar esta capacitaci&oacute;n es
ISO &amp; CALIDAD.
3.2 ALCANCE.
La evaluaci&oacute;n del SGC bajo la Norma ISO 9001 versi&oacute;n
2000,
para el presente trabajo, compete solo al Departamento de Producci&oacute;n.
3.3 GENERALIDADES.
a.- De la norma ISO 9001, evaluaremos aquellos puntos que aplican al
departamento de Producci&oacute;n y bas&aacute;ndose en los Debes de la norma se
elaborar&aacute; el check list. El formato utilizado para realizar el check list se
encuentra en el Anexo # 6.
b.- Cada &iacute;tem tendr&aacute; una puntuaci&oacute;n que ir&aacute; de acuerdo al grado de
cumplimiento con el requisito de la norma, la misma que tendr&aacute; un m&iacute;nimo
de cero y un m&aacute;ximo de diez puntos.
C.- Elaborado el check list, se entrevistar&aacute; al personal de Planta: Jefe de
Planta
y
operadores
de
documentaci&oacute;n del sistema.
Roll
Former.
Tambi&eacute;n
se
revisar&aacute;
la
3.4 CHECK LIST.
CONTROL DE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMADE GESTIONDE CALIDADISO9001: 2000
AUDITOR: J. GIOVANNY DOMINGUEZ M
DEPARTAMENTOAUDITADO: PRODUCCION
ITEMS DE LA NORMA
CAPIT.
4
PUNT MAX.
PUNT. EJEC
ACUM.
190
119
119
50
29
controles basados en la experiencia
10
5
5
0.5
No existen formatos de control como
con los otros productos ( aleatoriamente)
10
0
5
1
Esta documentado
PLY-PRO-PD-FOO4 no actualizado
NOtodas las casillas llenas.
10
7
12
0.3
10
7
19
0.3
10
10
29
0
60
42
PLY-PRO-PD-001 no se cumple
OK
10
10
10
7
0
10
36
36
46
0.3
1
0
Se omite planificaci&oacute;n
OK
PLY-E&amp;E-PD-003/PLY-PRO-PD-004
10
10
10
7
10
8
53
63
71
0.3
80
48
Documentado
10
10
81
0
No hay registros
Proc. Documentado
10
10
0
10
81
91
1
0
ROES
10
8
99
0.2
Procedimientos Documentados
pero no existen registros
10
10
109
0
10
5
114
0.5
10
5
119
0.5
10
0
119
0
OBSERVACIONES
DESCRIPCION
SISTEMADEGESTIONDECALIDAD
4.1 REQUISITOS GENERALES
4.1.1 *Se encuentran identificados los procesos contratados externamente? ( procedimiento )
*C&oacute;mo se controla el proceso de Rociado de
Poliuretano y Post pintado? ( m&eacute;todo )
4.2.4 CONTROL DE REGISTROS
*Cuales son los registros que proporcionan eviden
cia, conformidad y eficacia del SGC?
*Son legibles, f&aacute;cilmente identificables y recupebles ?
*Ver proceddimiento para identificar, almacenar,
proteger y recuperar, tiempo de retenci&oacute;n y
disposici&oacute;n de registros.
REALIZACIONDEL PRODUCTO
7
7.5.1 CONTROL DE LA PRODUCCION
*C&oacute;mo se planifica la producci&oacute;n?
*Ver registros
7.5.1.1 *Existe informaci&oacute;n suficiente que describa las
caracter&iacute;sticas del producto?
7.5.1.2 *Disponibilidad de instrucciones de trabajo
7.5.1.3 *Uso de equipo apropiado
7.5.1.4 *Implentaci&oacute;n de actividades de liberaci&oacute;n,entrega y
posterior entrega
MEDICIONANALISISYMEJORA
8
8.5 MEJORA
8.5.2 ACCIONCORRECTIVA
8.5.2.1 * ver procedimiento para reducir las causas de Noconformidades
8.5.2.2 *Establecen las causas de las No-Conformidades
8.5.2.4 *Adoptan acciones correctivas para asegurar que las
No-Conformidades no vuelvan a aparecer
8.5.2.5 *Determinan e implementan acciones necesarias que
aseguren la no ocurrencia de No-Conformidades?
8.5.3 ACCIONPREVENTIVA
8.5.3.1 *Determinan acciones para eliminar las causas de no
conformidades y prevenir su aparici&oacute;n?
8.5.3.2 *Determinan acciones preventivas apropiadas para los
efectos de los problemas potenciales
8.5.3.3 *Determinan e implementan las acciones Preventivas
necesarias?
8.5.3.5 *Ver registros de resultados de acciones tomadas
AUDITORIA N&deg; 1
PAG1 de 1
FECHA: 2003/FEB/03
Documentado Proc Normativo
PLY-GCA-PN-004
No actas act/ reuni&oacute;n con Vtas actuales
INCUMPLIMIENTO
35%
0.42
0.36
0.2
0.275
3.5. RESUMEN.
De la evaluaci&oacute;n realizada, de manera general se puede concluir
que el Sistema de Gesti&oacute;n de Calidad de la organizaci&oacute;n, se encuentra
documentado. Los resultados de la evaluaci&oacute;n se encuentran en la
siguiente gr&aacute;fica.
Evaluaci&oacute;n del SGC Plytec SA
Puntuaci&oacute;n
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Fig. # 4. Puntaje resumen del Check List.
ITEM
4.
REQUISITOS
GENERALES.
DOCUMENTACI&Oacute;N
&amp;
REGISTROS.
El Departamento de Producci&oacute;n tiene ya elaborado el Manual y
constan en el mismo Procedimientos, instructivos, especificaciones,
diagramas de flujo, entre otras caracter&iacute;sticas que se pueden mencionar.
El procedimiento para identificar, almacenar, proteger, recuperar, tiempo
de retenci&oacute;n y disposici&oacute;n de los registros, se encuentra establecido
mediante un procedimiento normativo.
El registro de las operaciones no se est&aacute; haciendo adecuadamente;
tal es el caso del PLY-PRO-F004 en el que deben registrarse diariamente
el estado de las ordenes de fabricaci&oacute;n, actividad que debe realizarla el
controlador de productos terminados. En el momento de la evaluaci&oacute;n se
evidenci&oacute; que durante el mes de febrero no se han registrado dato
alguno.
En cuanto al llenado de registros ( PLY-PRO-F004) no se est&aacute;
haciendo; adem&aacute;s existen campos vac&iacute;os en el resto de registros. No
existe seguimiento y control de los registros que se generan en el Dpto.
De Producci&oacute;n. Hay tachones y campos en blanco en los registros
generados en los procesos.
ITEM 7. REALIZACI&Oacute;N DEL PRODUCTO.
El procedimiento PLY-PRO-PD-001, establece para la planificaci&oacute;n
de la producci&oacute;n una reuni&oacute;n semanal con lo administradores de ventas.
Se pudo evidenciar en los &uacute;ltimos tres meses las no realizaciones de
estas reuniones.
En el caso del control de la Producci&oacute;n ( conformado paneles
met&aacute;licos) si se realiza y la ejecuta el
departamento de evaluaci&oacute;n y
ensayos. No ocurre lo mismo con los productos que requieren de
procesos adicionales - subcontratados y se llevan a cabo dentro de la
planta- como el Rociado de poliuretano y postpintado. Este no-control
genera parte de los errores y trae como consecuencia las repeticiones por
error y el incumplimiento de los tiempos de entrega fijados con los
clientes.
ITEM 8. MEDICION AN&Aacute;LISIS Y MEJORA.
Este punto se encuentra definido mediante un Procedimiento
Normativo. Plytec SA
es
una empresa
encaminada a la Mejora
Continua, por lo cual la capacitaci&oacute;n es una de las tareas que
frecuentemente ejecuta. Los registros de las capacitaciones se hallan en
el Dpto. de Recursos humanos. Las acciones correctivas, producto de las
malas producciones
se las conoce como ROES -repeticiones por error-.
En cuanto a las acciones tomadas para prevenir la no-ocurrencia de las
mismas, no existen registros. Las acciones Preventivas se encuentran en
un Procedimiento Normativo, pero en el Dpto. de Producci&oacute;n no se pudo
verificar mediante registros estas acciones.
CAPITULO IV
DIAGNOSTICO.
4.1 PROBLEMAS.
Dos problemas se van a analizar mediante la t&eacute;cnica causa y
efecto –Diagrama de Ishikawa- y son: Incumplimiento de las entregas a
tiempo y la disminuci&oacute;n de la producci&oacute;n por los tiempos muertos.
4.1.1 INCUMPLIMIENTO EN LOS TIEMPOS DE ENTREGA.
Fig # 5. Diagrama de Ishikawa. Incumplimiento en los tiempos de entrega.
Uno de los problemas
que
est&aacute; originando reclamos en la
organizaci&oacute;n y por ende insatisfacci&oacute;n del cliente externo, se debe a que
no se cumplen con las entregas a tiempo de los productos. En la figura #
5, se puede apreciar las causas que permiten el incumplimiento en los
tiempos de entrega pactados con los clientes.
4.1.1.1 ANALISIS DE CAUSAS.
Basados en el reporte tdciv 0470m000: Listar Control de Ordenes
de Fabricaci&oacute;n, del
programa BaaN, se determin&oacute; la eficiencia en el
cumplimiento con las fechas de entrega de las Ordenes de Fabricaci&oacute;n,
listados en per&iacute;odos de 6 meses. Se puede observar que en el a&ntilde;o 2001
se ten&iacute;a una eficiencia del 73%; la misma, que ha ido disminuyendo,
hasta ubicarse en un 28% a finales del a&ntilde;o 2002. Uno de los factores que
influye es el aumento de Tonelaje de Producci&oacute;n mensual promedio a
700 Ton.
Tabla # 1. Eficiencia en el cumplimiento de Ordenes
de Fabricaci&oacute;n.
Per&iacute;odo
2001/01/01 - 2001/06/31
2001/07/01 - 2001/12/30
2002/01/02 - 2002/06/31
2002/07/02 - 2002/12/30
Eficiencia %
73
32
24
28
Fuente: tdciv 0470m000
En cuanto a la planificaci&oacute;n de producci&oacute;n, no se tiene un programa
de producci&oacute;n totalmente detallado; esto implica, que se suponga que
todas las ordenes de fabricaci&oacute;n que se ingresan al sistema se cumplen,
en el momento que se encuentra en la matricer&iacute;a respectiva. No se tiene
definidos par&aacute;metros de tonelajes de producci&oacute;n por turnos, ni fechas de
cortes para proceder a planificar. Actualmente se emite solo la
programaci&oacute;n de los cambios de matricer&iacute;a que se llevar&aacute;n a cabo
durante la semana.
Otro de los factores claves para la producci&oacute;n, es la disponibilidad
del montacargas, dado que sin esta maquinaria es imposible la colocaci&oacute;n
de la Materia prima – Bobinas de acero-, en los desbobinadores. El
problema de la falta de disponibilidad de montacargas, se repite d&iacute;a a d&iacute;a,
por los da&ntilde;os y aver&iacute;as que sufre el mismo; por lo que se recurre, al
alquiler de este tipo de equipos, trayendo como consecuencia las demora
en el proceso productivo.
En el detalle de causas en el diagrama de la parte superior, se
hace menci&oacute;n al proceso de ingreso de informaci&oacute;n de producci&oacute;n en el
programa BaaN, afecta a los tiempos de entrega, dado que si no se
recepciona el material producido, en este caso en la bodega
528,
despachos no pueden hacer la transferencia respectiva a la bodega 510
y por consiguiente en ventas no se puede sacar la Nota de Preparaci&oacute;n y
el &aacute;rea encargada de la facturaci&oacute;n no puede emitir la factura
correspondiente.
4.1.2 DISMINUCION DE PRODUCCI&Oacute;N POR TIEMPOS MUERTOS.
Fig # 6. Diagrama de Ishikawa. Disminuci&oacute;n de Producci&oacute;n por tiempos muertos.
El problema citado detalla las causas de la disminuci&oacute;n de los
tonelajes planificados por los tiempos muertos inherentes a las
maquinarias, mano de obra y la realizaci&oacute;n de productos no acorde a los
par&aacute;metros establecidos por las caracter&iacute;sticas f&iacute;sicas de las matricer&iacute;as.
4.1.2.1. AN&Aacute;LISIS DE CAUSAS.
La falta de personal suficiente –Operadores de Rollformer- para
independizar las l&iacute;neas de producci&oacute;n; es una de las causas que originan
tiempos muertos y por consiguiente disminuci&oacute;n en los vol&uacute;menes de
producci&oacute;n, tiene que ver con la maquinaria, espec&iacute;ficamente con los
Rollformer; tanto el RF#1 como el RF#2 que sufren de absentismo de
parte de los operadores en horas de almuerzo, dado que el jefe de turno
est&aacute; a cargo de ambos conformadores.
La cizalla neum&aacute;tica del RF#2 presenta fallas al cortar espesores
mayores a 0.40 mm; esto incide directamente en el proceso de producci&oacute;n
del RF#1, ya que se tiene que cortar en la cizalla del RF#1 – sacar
material liso- para posteriormente conformarlo en el RF#2.
Paros en la producci&oacute;n tambi&eacute;n se deben a los constantes da&ntilde;os
de los montacargas. Sin este equipo se paraliza de manera total la
producci&oacute;n, dado que
es imposible colocar las bobinas en los
desbobinadores, mover el producto terminado, entre otros.
Otra causa que vale destacar son los tiempos invertidos en los
cambios de matricer&iacute;a, que van desde un m&iacute;nimo de 4 horas
aproximadamente en productos como M-Wall, M-Pro, hasta un m&aacute;ximo
de 8 horas en el caso del M-Deck. Como los operadores de los RF, son
los encargados de cambiar las matricer&iacute;as, obligadamente se deja de
producir en uno de los RF.
Tambi&eacute;n genera disminuci&oacute;n de producci&oacute;n, el no considerar las
caracter&iacute;sticas f&iacute;sicas de la matricer&iacute;as, de manera especifica la distancia
de separaci&oacute;n entre eje y eje, lo cual indica que no se podr&iacute;an realizar
productos menores
a 1 metro de longitud; sin embargo, se aceptan
pedidos menores a esta longitud y ocasiona procesos adicionales como
corte del material, pegar con cinta cada parte cortada y posteriormente
pasarla por el RF#1.
4.2 COSTOS DE LA CALIDAD.
El mejor promotor de menor costo para una organizaci&oacute;n es un
cliente satisfecho, porque de una u otra manera, recomendar&aacute; el producto
y empresa. De ser positiva esta recomendaci&oacute;n generar&aacute; un efecto
multiplicador o viceversa.
Bas&aacute;ndose en el estudio del Research Institute of America “ El 13%
de los clientes inconformes contar&aacute; su historia a m&aacute;s de 10 personas –
clientes potenciales-’’, se analizar&aacute; la perdida que representa para la
empresa el incumplimiento de las entregas a tiempo.
4.2.1 COSTOS POR ENTREGAS NO CUMPLIDAS A TIEMPO.
Las entregas no cumplidas a tiempo afectan directamente a los
clientes actuales como a los clientes Potenciales de la organizaci&oacute;n; por
lo tanto, en el presente trabajo se estima el costo que representa perder
a cada uno de estos clientes.
Perdida de Clientes Actuales.
Analizando la tabla # 2, elaborada en base de las ventas del periodo
2002, se puede resumir que un cliente promedio compra
mensuales aproximadamente, esto
representa el
2.3 Ton
0.45% del tonelaje
total mensual de producci&oacute;n, que la organizaci&oacute;n dejar&aacute; de percibir, si
pierde un cliente por no cumplir con los tiempos pactados para la entrega
de los productos.
Tabla # 2. Consumo promedio mensual de cliente (kg)
Periodo 2002
An&aacute;lisis estad&iacute;stico
Media
M&iacute;nimo
M&aacute;ximo
Suma
Cuenta
Fuente: Plytec S.A
Perdida de Clientes Potenciales.
2303.4625
1
50713
506761.75
220
De acuerdo a la teor&iacute;a citada, se estar&iacute;an generando 10 clientes
menos, lo que representar&iacute;a el 4.5% de posible producci&oacute;n mensual,
equivalentes a 10 toneladas de producci&oacute;n.
4.2.2 COSTOS POR DISMINUCI&Oacute;N DE PRODUCCI&Oacute;N POR TIEMPOS
MUERTOS.
Una hora de paralizaci&oacute;n de la planta, representa una disminuci&oacute;n
de la producci&oacute;n equivalente a 2.5 ton, teniendo en consideraci&oacute;n una
producci&oacute;n promedio de 20 toneladas en cada turno.
Por la falta de operadores en horas de almuerzo por ejemplo,
quedan ambas m&aacute;quinas sin producir. Si se toma como referencia &frac12; hora
por cada d&iacute;a debido a esta necesaria labor (almorzar) y siete d&iacute;as de
producci&oacute;n semanal, se estar&iacute;an dejando de producir 3.5 Horas
semanales, los cuales multiplicados por 2.5 Ton que se realizan por hora,
nos dan un tonelaje equivalente de posible producci&oacute;n de 8.75 Ton
semanales.
Posib. produc = Ton.turno * Hras..invert.semana
Posib. produc = 2.5 * 3.5
Posib. produc = 8.75Ton / semana
Los da&ntilde;os en el montacargas generan gastos que oscilan en los
tres mil d&oacute;lares mensuales por concepto de mantenimiento y en el caso
de alquiler de otro equipo, genera un gasto de 40 d&oacute;lares la hora.
Costo * Mantenimie nto = 3000 $ / mes
Costo * alquiler = 40 $ / hora
El cortar material liso en la cizalla del RF#1, para conformar
productos en el RF#2, genera los siguientes costos diferenciales,
analizados en la tabla # 3:
Tabla # 3: Costos Diferenciales M-1000 &amp; Deck, calculados bas&aacute;ndose en 1 TON de producto.
Al vender 1 TON Master 1000 / 0.40 GME ( RF#1)
Beneficios Diferenciales
Ingresos Diferenciales*
(-) Costos Diferenciales
Materia Prima + VCR
Costos de operaci&oacute;n (MO,MAQ,GG)
Beneficio Diferencial
Costos Diferenciales.
Al vender 1 TON Deck / 0.65 GZDO ( RF#2)
Beneficios Diferenciales
$1,866.65
$617.97
$25.83
$643.80
$1,222.85
Ingresos Diferenciales*
(-) Costos Diferenciales
Materia Prima + VCR
Costos de operaci&oacute;n (MO,MAQ,GG) RF# 2
Costos de operaci&oacute;n (MO,MAQ,GG) RF# 1
Beneficio Diferencial
$1,807.23
$686.62
$50.33
$25.83
$762.78
$1,044.45
Resumen:
Al producir simult&aacute;neamente 1 Ton de M-1000 y 1 Ton de Deck tendr&iacute;amos:
Beneficio Diferencial M-1000
$1,222.85
Beneficio Diferencial Deck
$1,044.45
$2,267.30
Total
Al dejar de producir 1 Ton de M-1000 para realizar 1 Ton de Deck tendr&iacute;amos:
Beneficio Diferencial Deck
$1,044.45
(-)Lucro Cesante M-1000
$1,222.85
-$178.40
Total
* Sin aplicar ninguna pol&iacute;tica de descuento.
Fuentes: Asesor comercial Ing. Renato Menoscal -PVPBaNN: ticpr3401m000: Listar Costos est&aacute;ndar por art&iacute;culo.
4.3 DIAGRAMA DE PARETO.
Las
No-conformidades detectadas en la auditoria realizada al
departamento de producci&oacute;n est&aacute;n enlazadas con las causas que origina
los problemas de la siguiente manera:
1. Existe incumplimiento en los tiempos de entrega debido a las pol&iacute;ticas
de producci&oacute;n no establecidas, raz&oacute;n por la cual se asume que todas las
&Oacute;rdenes de producci&oacute;n que ingresan al sistema BaaN se producen, sin
tener en consideraci&oacute;n que existe un l&iacute;mite de producci&oacute;n para cada
producto por d&iacute;a.
2. El programa
semanal de producci&oacute;n que
genera el departamento
t&eacute;cnico, no se cumple a cabalidad por la falta de un procedimiento, que
regule esta actividad.
3. El ingreso y cerrado de ordenes de fabricaci&oacute;n, es otro punto que no
considera el procedimiento actual. Esta actividad tambi&eacute;n debe ser
realizada por los controladores de productos terminados.
4. El formato PLY-PRO-F004, debe ser eliminado debido a la poca utilidad
que presenta.
5. Con respecto a los tiempos muertos que generan baja producci&oacute;n, a
causa de los problemas que se presentan en los montacargas y en la
cizalla del RF # 2, solo en las propuestas de soluci&oacute;n se va a considerar la
reparaci&oacute;n de la cizalla del Roll-former # 2.
En el diagrama siguiente se ordenan las causas de los problemas
factibles de resolver, con el prop&oacute;sito de cumplir con los debes de la
norma y atacar los problemas detectados. Para realizar el Pareto indicado
en la figura # 7, se ha procedido a dar un puntaje de 0 a 10, de acuerdo a
la factibilidad de resolver cada uno de las causas que originan los
problemas.
Tabla # 4: Factibilidad de resoluci&oacute;n de problemas
Causa
Factibilidad
F. Relat %
10
8
5
1
Procedimientos
Prog.de producci&oacute;n
M&eacute;todos
Maquinarias
F. acumul%
41.67
33.33
20.83
4.17
PARETO - FACTIBILIDAD DE RESOLUCION POR CAUSAS 100.00
100.00
90.00
95.83
20
80.00
70.00
75.00
60.00
10
10
50.00
41.67
40.00
8
30.00
5
20.00
1
0
10.00
0.00
Procedimientos
Prog.de producci&oacute;n
C A U SA S
Fig # 7. Diagrama de Pareto.
M &eacute;todos
M aquinarias
41.67
75.00
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CAPITULO V
ALTERNATIVAS DE SOLUCION.
5. 1 PROPUESTA DE SOLUCION A PROBLEMAS.
La
evaluaci&oacute;n
departamental
realizada,
nos
proporciona
informaci&oacute;n suficiente para trabajar en las mejoras, necesarias para
ajustar el sistema de calidad de la empresa a lo solicitado por la Norma
ISO 9001:2000.
Las soluciones, que se proponen son las siguientes:
Actualizaci&oacute;n de Procedimientos PLY-PRO-PD-001 y diagrama de
flujo PLY-PRO-FL-002.
Creaci&oacute;n de Procedimiento PLY-PRO-PD-005 y diagrama de flujo
PLY-PRO-FL-005.
Cancelaci&oacute;n de Formato PLY-PRO-F-004, utilizado para reportar las
ordenes de producci&oacute;n.
Reparaci&oacute;n de Cizalla neum&aacute;tica del Roll-Former # 2.
Cabe destacar que en la realizaci&oacute;n de los procedimientos y
diagramas, se ha considerado lo manifestado en el
elaborar manuales de calidad
Manual Gu&iacute;a para
PLY 9 de la empresa Plycem Rooftec
Plytec S.A.
5.2 ACTUALIZACION DE
PROCEDIMIENTO PLY-PRO-PD-001
DIAGRAMA DE FLUJO PLY-PRO-FL-002.
Y
Se debe modificar el procedimiento PLY-PRO-PD-001, en la parte
que se refiere a la reuni&oacute;n semanal para la planificaci&oacute;n de la producci&oacute;n
con los administradores de ventas; porque actualmente, el Gerente
t&eacute;cnico en reuni&oacute;n con el jefe de planta, emiten un documento llamado
programa semanal de producci&oacute;n en el cual, se detallan os cambios de
matricer&iacute;a para los d&iacute;as de la semana y se presenta el tonelaje que se
podr&iacute;a realizar por turno.
Se debe modificar lo concerniente a las ordenes de fabricaci&oacute;n.
Actualmente Administraci&oacute;n de Ventas asume que todas las ordenes de
producci&oacute;n que se planifican en el sistema BaaN, se producen, sin
considerar la capacidad asignada para ese turno por ejemplo. Otro punto
que se considera en la modificaci&oacute;n de este procedimiento es el resumen
de requisitos que deben cumplir las ordenes de fabricaci&oacute;n para proceder
a su respectivo lanzamiento y producci&oacute;n.
En el desarrollo de este procedimiento, se menciona el programa
semanal de producci&oacute;n, este documento, debe ser codificado de acuerdo
al sistema de calidad de la empresa.
Producto de este procedimiento, el SGC de la empresa, tambi&eacute;n
tiene el diagrama de flujo departamental PLY-PRO-FL-002, concerniente
a las ordenes de fabricaci&oacute;n. Este diagrama debe ser modificado en su
primera parte, dado que ya no se realiza la reuni&oacute;n semanal con los
administradores de ventas.
La
modificaci&oacute;n
del
procedimiento
y
diagrama
de
flujo
mencionados, se detalla en la siguiente p&aacute;gina, y se han elaborado
considerando los formatos y caracter&iacute;sticas del SGC de la empresa.
PROCEDIMIENTO DEPARTAMENTAL
PLYCEM-ROOFTEC S.A
ELABORACION DE ORDENES DE
FABRICACION
CODIGO: PLY-PRO-PD-001
PAGINA: 1 de 2
VERSION: 2
FECHA: 2003-04-14
1. Objetivo
Asegurar la planificaci&oacute;n adecuada para que se fabriquen productos en las cantidades
necesarias y con la calidad &oacute;ptima para abastecer la demanda del mercado.
2. Pol&iacute;tica
N/A.
3. Alcance
Este procedimiento se aplica a la producci&oacute;n de toda la gama de Productos met&aacute;licos
fabricados por Plycem-Rooftec, Plytec S.A.
4. Definiciones
ERP: Sistema de Planificaci&oacute;n de los Recursos Empresariales.
SOFTWARE BANN IV: Sistema inform&aacute;tico ERP integrado.
MPS: Plan Maestro de Producci&oacute;n
5. Responsabilidad
El Programador de Producci&oacute;n es el responsable de la actualizaci&oacute;n, distribuci&oacute;n
difusi&oacute;n e implantaci&oacute;n del presente procedimiento.
6. Desarrollo
6.1 GENERALIDADES
La producci&oacute;n semanal es planificada tomando en cuenta las dos l&iacute;neas de negocios.
Para tal efecto se debe hacer uso del documento “ Programa semanal de producci&oacute;n ”
vigente ( Ver anexo PLY-PRO-F012), aprobado por el Gerente T&eacute;cnico. En el caso
de producciones, que requieran de cambios de matricer&iacute;as en d&iacute;as no planificados,
debe solicitarse dicho cambio v&iacute;a e-mail al jefe de planta y al programador de
producci&oacute;n, quienes dar&aacute;n a conocer la decisi&oacute;n tomada con respecto a la solicitud
recibida.
6.2 ORDEN DE PRODUCCI&Oacute;N
El Programador de Producci&oacute;n debe revisar constantemente las ordenes planificadas
de los proyectos, las cuales son ingresadas por Administraci&oacute;n de Ventas de la zona
norte y sur a trav&eacute;s del sistema BaaN; o en su defecto las ordenes son enviadas v&iacute;a
fax. El Programador
Verificar&aacute; que el c&oacute;digo de la orden planificada corresponde a la descripci&oacute;n del
producto detallado en el texto de la orden.
Una vez que se tiene las ordenes de fabricaci&oacute;n (Nota de Recepci&oacute;n) de la l&iacute;nea de
PLYCEM-ROOFTEC S.A
PROCEDIMIENTO DEPARTAMENTAL
ELABORACION DE ORDENES DE
FABRICACION
CODIGO: PLY-PRO-PD-001
PAGINA: 2 de 2
VERSION: 2
FECHA: 2003-04-14
Proyectos en status “Planificada” el programador revisa los m&oacute;dulos, pesos, material,
espesores, longitudes del producto que se especifica en la orden de fabricaci&oacute;n, para
ello utiliza la hoja electr&oacute;nica “Pesos y M&oacute;dulos”; s&iacute; los datos est&aacute;n correctos el
programador procede a imprimir la orden de fabricaci&oacute;n en original y copia, las
cuales son entregadas al Supervisor de Producci&oacute;n o Jefe de Planta para su firma.
Para el caso de los productos de distribuci&oacute;n, las ordenes de fabricaci&oacute;n son
ingresadas por el Programador de Producci&oacute;n, previo a una verificaci&oacute;n, en el sistema
BaaN, del stock de cada producto, luego de lo cual son impresas y se siguen los pasos
anteriores.
Al imprimir las ordenes de fabricaci&oacute;n el sistema cambia autom&aacute;ticamente el status
de “Planificada” a “Lanzada”. En caso de que los datos est&eacute;n errados, antes de
imprimir las ordenes, el programador procede a comunicar v&iacute;a e-mail a los
representantes de ventas de las zonas norte y sur para que corrijan las ordenes
(proyectos) y para el caso que se tengan que eliminar ordenes el Programador de
Producci&oacute;n ingresar&aacute; al Sistema y las eliminar&aacute;.
En resumen, las ordenes de producci&oacute;n que se consideran para las corridas de
producci&oacute;n, deben cumplir con los siguientes requisitos:
1. Pesos y m&oacute;dulos correctos en la pantalla: tisfc0101m000. Mantener ordenes
de fabricaci&oacute;n, y coincidir con el texto de la misma.
2. La sumatoria de todas las ordenes planificadas con anterioridad debe estar
dentro de la capacidad asignada en el programa de producci&oacute;n semanal.
3. Las ordenes que requieran de dise&ntilde;os, deben ser enviados oportunamente para
su producci&oacute;n. La zona norte, puede realizar el env&iacute;o de dise&ntilde;os v&iacute;a fax o en
archivos A-CAD guardados con la versi&oacute;n 14. Todos los dise&ntilde;os deben ser
legibles y detallar de manera completa cada una de las medidas necesarias
para la correcta producci&oacute;n.
4. Las ordenes que sean planificadas posterior a las 16H30 PM, dentro del
horario habitual de labores, ser&aacute;n consideradas para los pr&oacute;ximos cambios de
matricer&iacute;a - de estar con la capacidad tope asignada para ese cambio-; Caso
contrario, el lanzamiento de las mismas lo har&aacute;n los controladores de
productos terminados en el turno respectivo para su producci&oacute;n.
ELABORACI&Oacute;N DE ORDENES DE FABRICACI&Oacute;N
PLY-PRO-FL-002
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5.3 CREACI&Oacute;N DE PROCEDIMIENTO PLY-PRO-PD-005 Y DIAGRAMA
DE FLUJO PLY-PRO-PD-005.
Proceso importante dentro de producci&oacute;n, es el cerrado de las
ordenes de fabricaci&oacute;n, y afecta directamente a los tiempos de entrega,
dado que solo despu&eacute;s de realizados los productos se procede con este
proceso inform&aacute;tico en BaaN.
En el desarrollo del procedimiento se detalla las personas indicadas
para realizar este proceso, y de forma t&eacute;cnica se describe las sesiones
utilizadas para este prop&oacute;sito.
Tambi&eacute;n, se desarrolla el diagrama de flujo inherente al proceso de
cerrado de las ordenes de fabricaci&oacute;n.
En la p&aacute;gina siguiente se encuentra el procedimiento y el diagrama
de flujo desarrollados.
PROCEDIMIENTO DEPARTAMENTAL
PLYCEM-ROOFTEC S.A
CERRADO DE ORDENES DE
FABRICACION
CODIGO: PLY-PRO-PD-005
PAGINA: 1 de 2
VERSION: 1
FECHA: 2003-04-25
1. Objetivo.
Asegurar que las ordenes de fabricaci&oacute;n lanzadas, una vez producidas se cierren de
manera adecuada.
2. Pol&iacute;tica
N/A.
3. Alcance
Este procedimiento se aplica a todas las ordenes de producci&oacute;n de toda la gama de
Productos met&aacute;licos fabricados por Plycem-Rooftec, Plytec S.A.
4. Definiciones
SOFTWARE BANN IV: Sistema inform&aacute;tico ERP integrado.
5. Responsabilidad
El Programador de Producci&oacute;n es el responsable de la actualizaci&oacute;n, distribuci&oacute;n
difusi&oacute;n e implantaci&oacute;n del presente procedimiento.
6. Desarrollo
En el cerrado de las ordenes de fabricaci&oacute;n intervienen: el programador de
producci&oacute;n en el primer turno y los controladores de productos terminados en el
segundo y tercer turno.
Producido el pedido mediante la orden de fabricaci&oacute;n lanzada –sesi&oacute;n tisfc 0101m000
mantener ordenes de fabricaci&oacute;n-, se procede al ingreso de las cantidades terminadas;
las cuales, pueden ser parciales o totales –sesi&oacute;n tisfc0202m000: Comunicar ordenes
de fabricaci&oacute;n terminadas-. En el caso de reportarse entregas parciales de producci&oacute;n,
se debe esperar completar la totalidad de la misma para proceder con el cerrado; claro
est&aacute;, de no existir la comunicaci&oacute;n que d&eacute; por concluida la orden de fabricaci&oacute;n. Para
la recepci&oacute;n de producci&oacute;n parcial, los controladores de producto terminado, deben
PROCEDIMIENTO DEPARTAMENTAL
PLYCEM-ROOFTEC S.A
CERRADO DE ORDENES DE
FABRICACION
CODIGO: PLY-PRO-PD-005
PAGINA: 2 de 2
VERSION: 1
FECHA: 2003-04-25
utilizar el formato PLY-PRO-F-002, y emitir un original para el departamento de
despachos y una copia para el departamento de producci&oacute;n.
Si la orden de fabricaci&oacute;n se encuentra en su totalidad producida se debe ingresar los
tiempos en horas que se utilizaron el proceso –sesi&oacute;n tihra 1101m000 Introducir
administraci&oacute;n de tiempos-. Resulta &uacute;til consultar la sesi&oacute;n tirou2110m000: Mantener
rutas de fabricaci&oacute;n, para analizar el tiempo reportado por los operadores vs. el
tiempo que presenta la estructura del producto.
Procesados los tiempos por cada orden de fabricaci&oacute;n, el estatus de la misma cambia
de lanzada a activa. Posteriormente se debe regresar a la sesi&oacute;n: comunicar ordenes
de fabricaci&oacute;n terminadas,
Para dar por concluida las actividades de esta orden mediante la palabra S&Iacute; a la
opci&oacute;n orden terminada. Con esta opci&oacute;n la orden var&iacute;a nuevamente su estatus y va
de activa a terminada. Posteriormente se utiliza la sesi&oacute;n ticst101m000: Introducir
entregas para las ordenes de fabricaci&oacute;n, y se ingresa las cantidad de materia prima
utilizada en el proceso.
Finalizados estos pasos, se deben verificar los ingresos de producci&oacute;n en la
sesi&oacute;n ticst0401m000: Listar costos reales por orden de fabricaci&oacute;n. Concluido el
listado de costos se procede a cerrar la orden de fabricaci&oacute;n mediante la sesi&oacute;n
ticst0201m000: Cerrar orden de fabricaci&oacute;n.
CERRADO DE ORDENES DE FABRICACI&Oacute;N
PLY-PRO-FL-005
2003-04-25
LA NZA M IENTO DE
ORDEN
tisfc 101m000: M antener
o rden de fabricaci&oacute; n.
REPOTE DE CA NTIDA DES
O M ODULOS
Tisfc0202m000: Comunicar
o rdenes de fabricaci&oacute;n
terminadas
ANA LIZA R TIEM P OS
REP ORTA DOS vs.
ESTRUICTURA
Tiro u2110m000: M antener
rutas de fabricaci&oacute;n.
REP ORTE DE TIEM P OS
tihra 1101m000: Intro ducir
administraci&oacute;n de tiempos
REP ORTA R OP ERACIONES
TERM INADA S
tisfc0202m000: Co municar
ordenes de fabricaci&oacute;n
terminadas
CONSUM IR M A TERIA P RIM A
ticst 101m000: Introducir
entregas para ordenes de
fabricaci&oacute; n.
CORREGIR M A TERIA P RIM A
ticst 101m000: Intro ducir entregas
para ordenes de fabricaci&oacute; n
CORREGIR TIEM P OS
tihra 1101m000: Introducir
administraci&oacute; n de tiempo
NO
SI
Estan
co rrecto s?
REVISA R INGRESOS
ticst0401m000:Listar co stos
reales po r o rden de fabricaci&oacute;n
5.3 CANCELACION DE FORMATO PLY-PRO-F004.
CERRA R ORDEN DE
FA B RICA CION
ticsto 201m000: Cerrar orden
de fabricaci&oacute; n
En la evaluaci&oacute;n al departamento producci&oacute;n, se detect&oacute; que no se
estaba llenando adecuadamente el formato PLY-PRO-F004. La raz&oacute;n por
la cual, se debe eliminar este formato radica en la poca utilidad pr&aacute;ctica
que ofrece, actualmente sirve como un &iacute;ndice de los leitz de ordenes de
producci&oacute;n. Este formato era &uacute;til cuando se llevaba el proceso de la
informaci&oacute;n de manera manual; pero, ahora que se utiliza el software
BaaN, resulta una carga de trabajo adicional para los controladores de
producto terminado, ya que diariamente se originan aproximadamente
treinta ordenes por d&iacute;a. Adem&aacute;s las ordenes de fabricaci&oacute;n
pueden
listarse en periodos si se utiliza la pantalla correcta del software.
Ejemplos de los listados que se pueden originar para controlar las
ordenes de fabricaci&oacute;n son:
1.Trabajo en proceso. Sesi&oacute;n tisfc0450m000: Listar Obra en Curso.
Vea anexo # 7.
2. Listado de ordenes de fabricaci&oacute;n. Sesi&oacute;n tisfc0401m000: Imprimir
listado de ordenes de fabricaci&oacute;n. La misma que permite imprimir los
textos de cada una de las ordenes de fabricaci&oacute;n. Vea anexo # 8
3. Control de ordenes de fabricaci&oacute;n. Sesi&oacute;n tdciv0470m000: Listar control
de ordenes de fabricaci&oacute;n. Vea anexo # 9
5.4 REPARACI&Oacute;N DE CIZALLA DE ROLL-FORMER # 2.
En la tabla # 3, referente a los costos diferenciales, se estima que
por dejar de producir 1 ton de M-1000 para fabricar Deck, se tiene una
perdida de 178.4 d&oacute;lares por cada tonelada. Deck se produce una vez por
semana; esto implica
que cada vez que se fabrica Deck, m&iacute;nimo se
paraliza un turno por semana, con capacidad de 10 toneladas en el RF 1,
que
multiplicado por los 178.4$ de cada tonelada, equivale a 1784
d&oacute;lares menos de ingreso en cada turno; Estos a su vez multiplicados por
cuatro semanas del mes, nos dan un total de 7136 d&oacute;lares de posibles
ingresos mensuales.
$
$
Ton
Ingresos = 178.4 Ton
&times; 10 turno
&times; 4turnos
mes = 7136 mes
Bas&aacute;ndose en este c&aacute;lculo, en un a&ntilde;o podr&iacute;a invertir 77335.93
d&oacute;lares, en reparar la cizalla neum&aacute;tica para el Roll former # 2, sin que la
empresa tenga que hacer gastos adicionales. Para llegar a este valor se
ha considerado el costo financiero del dinero, con una tasa de inter&eacute;s de
18%, equivalente al 1.5 % mensual. La demostraci&oacute;n de este c&aacute;lculo se
encuentra en la parte inferior; adem&aacute;s se utiliz&oacute; el ap&eacute;ndice A. Factores
de inter&eacute;s para capitalizaci&oacute;n discreta. Tabla A-3 de la Obra ingenier&iacute;a
Econ&oacute;mica. (Ver bibliograf&iacute;a).
P = A&times;
(
(1+ i / m ) n&times;m −1
i / m&times; (1+ i / m ) n&times;m
P = 7136 &times;
(
)
(1+ 0.18 / 12 )1&times;12 −1
0.18 / 12&times; (1+ 0.18 / 12 )1&times;12
)
P = 7136 &times; 10.9075
P ≈ 77335,93$ / a&ntilde;o
En conversaci&oacute;n sostenida con el representante de taller PREMOL,
especialistas en trabajos industriales y sistemas neum&aacute;ticos, se pudo
conocer que la reparaci&oacute;n de la cizalla estar&aacute; enfocada en redise&ntilde;ar la
estructura sobre la cu&aacute;l descansa; es decir, se desmontar&aacute; la cizalla para
verificar los actuadores neum&aacute;ticos, comprobar el estado de las columnas
con sus respectivos bocines; y se volver&aacute; a calcular la estructura
bas&aacute;ndose en el dise&ntilde;o.
Actualmente, al colocar las l&aacute;minas de acero de ancho 1,0 y1,2 m.
lo &uacute;nico que hace es flexarlas en lugar de realizar el corte transversal.
Cabe destacar que anteriormente fu&eacute; reforzada con cilindros
adicionales para dar mayor versatilidad en el corte; por lo cu&aacute;l, no es
necesario cambiar los cilindros por unos de mayor di&aacute;metro.
El costo de la reparaci&oacute;n es de 3500 d&oacute;lares, las condiciones para
el anticipo, se establecen en la cotizaci&oacute;n, que se adjunta en el anexo #
11; pero esta reparaci&oacute;n implica una paralizaci&oacute;n del Rollformer # 2, la
cual se estima en la tabla # 5.
Tabla # 5: Lucro cesante por reparaci&oacute;n de cizalla # 2
Lucro cesante en RF# 2 para reparar cizalla neum&aacute;tica # 2
Total d&iacute;as de paralizaci&oacute;n: 7
Turnos de paralizaci&oacute;n: 1 por d&iacute;a
Producto
PVP*
1807.23
1389.48
1973.24
Deck 0.65 GZDO
Nuevo SPT 5TEC 0.30 /3600 mm GME
Teja 0.60/3600 verde
Costo
Beneficio Cap. (Ton) Lucro cesante ($)
762.78
1044.45
8.2
8564.49
780.27
609.21
30
18276.3
1241.02
732.22
2
1464.44
TOTAL
28305.23
* Sin aplicar ninguna pol&iacute;tica de descuento.
Fuentes: Asesor comercial Ing. Renato Menoscal -PVPBaNN: ticpr3401m000: Listar Costos est&aacute;ndar por art&iacute;culo.
Sumado el valor de la reparaci&oacute;n 3500 d&oacute;lares y el valor por
paralizaci&oacute;n de un turno diario, durante siete d&iacute;as del Rollformer # 2
correspondiente a 28305,23 d&oacute;lares, es lo que se va a considerar como el
valor de la inversi&oacute;n; que equivale a 31805,23 d&oacute;lares.
Con base en estos c&aacute;lculos, es factible invertir en la reparaci&oacute;n de la
cizalla neum&aacute;tica, ya que se obtendr&aacute; un retorno de la inversi&oacute;n del
143.15 %. Este valor se lo calcul&oacute; usando la herramienta que proporciona
el programa Excel.
Tabla # 6. Valores para c&aacute;lculo del TIR
A&ntilde;os
Flujos
o 1.00
31,805.23 77,335.93
143.15%
31,805.23
31,805.23
o
CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES.
Para obtener el certificado de calidad ISO 9001:2000, es necesario
que la organizaci&oacute;n cumpla con todos los debes de la norma. En virtud de
esto, la organizaci&oacute;n, debe trabajar en los puntos m&aacute;s d&eacute;biles de cada
departamento con respecto al sistema de calidad. En el caso del Dpto. de
Producci&oacute;n, los registros, que origine el sistema, deben tener las
siguientes caracter&iacute;sticas:
1. Permanecer legibles.
2. Ser f&aacute;cilmente identificables y recuperables.
En estos puntos, el departamento de producci&oacute;n, debe hacer
conocer a todos los colaboradores que originan registros, la necesidad de
cumplir con estos requisitos.
Parte importante tambi&eacute;n constituye la difusi&oacute;n adecuada de los
procedimientos; al menos, el departamento de producci&oacute;n, debe difundir
el procedimiento PLY - PRO - PD -001, referente a la creaci&oacute;n de ordenes
de fabricaci&oacute;n, con el prop&oacute;sito de que administraci&oacute;n de ventas, conozca
los horarios y cambios de matricer&iacute;a planificados.
Internamente tambi&eacute;n se debe difundir el procedimiento PLY-PROPD-005, concerniente al cerrado de las ordenes de fabricaci&oacute;n, labor que
tambi&eacute;n deben realizarla los controladores de producto terminado y que
se lleva a cabo de manera irregular.
La empresa, debe independizar las l&iacute;neas de producci&oacute;n; y para
ello, se puede trabajar en las siguientes &aacute;reas:
1. Contratar operadores suficientes para que se encarguen de cada uno
de los Roll- former, y no un operador por cada dos RF como se lo est&aacute;
haciendo actualmente.
2. Para disminuir los tiempos muertos, en las horas de almuerzo,
meriendas, se debe procurar turnar a los operadores de m&aacute;quina. As&iacute; se
logra producir durante este lapso de tiempo ( actualmente se abandonan
las m&aacute;quinas)
3. Reparar la cizalla del Roll - former # 2. Con esta opci&oacute;n se impide la
paralizaci&oacute;n del Roll - former # 1 al sacar material liso para conformar en
el RF # 2. La independencia de las dos l&iacute;neas para conformar paneles
met&aacute;licos, permitir&aacute; cumplir con los tiempos de entrega y reducir tiempos
muertos en el proceso; originando como beneficio el incremento de l
tonelaje de producci&oacute;n mensual; pero por sobre todo, el afianzar clientes
actuales y clientes potenciales.
6.1 CRONOGRAMA DE PUESTA EN MARCHA DE SOLUCIONES
PROPUESTAS.
Para la puesta en marcha de las soluciones; se recomienda, hacer
uso de la programaci&oacute;n realizada, en el diagrama Gantt de actividades
comunes y tambi&eacute;n el Gantt de actividades cr&iacute;ticas desarrollados en las
p&aacute;ginas siguientes.
GLOSARIO DE TERMINOS.
ECO-EFICIENCIA.- B&uacute;squeda de la rentabilidad econ&oacute;mica sin dejar
de lado el medio ambiente y la mejora continua.
BAAN IV.- Sistema inform&aacute;tico ERP integrado.
ERP.- Enterprise Resource Planning. Planeaci&oacute;n de los Recursos
Empresariales.
MRP.-
Materials
Requirements
Planning.
Planeaci&oacute;n
de
los
Requerimientos de Materiales.
MRP II.- Manufacturing Resource Planning. Planeaci&oacute;n de los
Recursos de Manufactura.
MPS.- Master Production Scheduling. Plan Maestro de Producci&oacute;n.
CRP.-
Capacity
Requirements
Planning.
Planeaci&oacute;n
de
los
Requerimientos de capacidad.
PLC.- Program logic Control. Programa l&oacute;gico de Control.
MATRICERIA.- Conjunto de rodillos de acero y varias secciones de
tubos perforados ( Espaciadores), ensamblados sobre ejes en una
cadena cinem&aacute;tica, para que mediante una conformaci&oacute;n progresiva de
las placas de acero se obtenga el perfil deseado.
PROSAMA.- Programa de la salud y del Medio Ambiente.
COSTO
DIFERENCIAL.-
Son
los
costos
distintos
entre
dos
alternativas, se llaman tambi&eacute;n incrementales.
RF# 1 Y RF# 2. – Rollformer #1 y # 2. Conformadores de rodillos
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