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RESUMEN

La siguiente investigacion es el desarrolio e implementacion de una
metodologia para optimizar la planificacién, programacion y control de
produccién en una fabrica de productos plasticos. Aqui se detallan los pasos a
seguir para distribuir eficientemente l0s recursos disponibles en planta, como
magquinas, moldes, materia prima, personal, etc. Se plantean soluciones para
evitar dejar de producir por falta de instrucciones precisas al personal de
produccién, mediante un mejoramiento de la planificacién, programacién y
control de produccidon que ayudard al personal de produccién, sobre todo en
horarios nocturnos o fines de semana, que es donde se presenta la mayor parte
de paros no programados de maquinas, para que mantengan la informacion util
Yy necesaria para realizar correctamente sus labores cotidianas. A la vez se
resuelve el problema de diferencias de inventario de producto terminado que
existe entre fabrica y bodega con la implementacién de formatos para controlar
la produccion en el transcurso del turno. De los resultados obtenidos se puede
concluir la importancia de resolver problemas utilizando metodos analiticos, asi
como de distribuir la informacion a tiempo a los departamentos involucrados en
el proceso de produccion, para que puedan prepararse con anticipacién, y de
esta forma adelantarse a las posibles contingencias antes que ocurran. A su vez
recalco la importancia de mantener una informacién completa y confiable de lo

que se produce en fabrica, para minimizar los costos de produccién.
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1. INTRODUCCION

Este trabajo de tesis tiene la finalidad de desarrollar una metodologia para
optimizar los procesos de planificacidn, programacion y control de produccion
en una fabrica de articulos plasticos.

La empresa en estudio, FABRIPLAST, S. A., es una organizacion lider y
vanguardista en el mercado de los productos plasticos, manufactura vy
comercializa productos plasticos para una alta gama de aplicaciones en el hogar
y en la industria. Enla planta de produccidén se producen alrededor de 1,140
componentes de plastico, los cuales se envian a bodega de producto terminado
para su almacenamiento y posterior distribucion. Estos componentes se
combinan para elaborar mas de 2,400 articulos los cuales son destinados para

consumo local e internacional.

Para poder operar en un mercado con mucha competencia, FABRIPLAST
cuenta con cuatro instalaciones que son:

¢ Planta de produccion (fabrica)
+ Bodega de producto terminado
+ Bodega de ensamble de componentes.

o Bodega de materia prima

Esta investigacion se centralizé en la planta de produccion, por encontrar
en ella areas de oportunidad en lo que respecta a la planificacidn, programacion
y control de produccion, para el mejoramiento del desempefio de las mismas.



Para lograr el objetivo propuesto, se proponen metodclogias para la
distribucion eficientemente de los recursos disponibles en fabrica, recopilando la
informacién sobre los métodos actuales de produccion, y utilizando hojas
electronicas para relacionar automaticamente los factores necesarios para
optimizar la planificacion de la produccién. Se propone un método para optimizar
el proceso de programacion de produccion tomando como base el costo por
hora de maquina y la capacidad de la misma, y se crearon nueves formatos
para lievar un mayor control del producto que se envia a bodega de producto
terminado, mejorando la confiabilidad de los datos que registra el personal de

control de produccion.

Del resultado de la investigacion puedo destacar la importancia de utilizar
métodos analiticos para programar la produccién en lugar de utilizar el buen
juicio de las personas. Puedo concluir que una programacion de produccién
dptima tiene como resultado una mejor distribucion de los recursos en fabrica,

un aprovechamiento dptimo de maquinaria y del personal operativo.

A la vez sefalo la importancia de establecer puntos de retroalimentacion
dentro de la fabrica, entre los acarreadores y el personal de control de
produccidon para aseguramiento de la confiabilidad de los datos que registra y
reporta al departamento de produccién.



2. OBJETIVOS

2.1 OBJETIVOS GENERALES

2.1.1 Evaluar mediante un estudio técnico la posibilidad de incrementar
la productividad de acuerdo a una planificacion y programacion
dptima de los recursos disponibles en fabrica.

2.1.2 Desarrollar formatos de control de producto terminado para el
mejoramiento de control de produccidén segun una implementacion

de métodos para lievar un mejor control de inventario enviado a

bodega de producto terminado.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS:

2.2.1 Mejorar la planificacion y programacion de la produccion actual.

2.2.2 Mejorar el control de los operadores disponibles en maquinas.

2.2.3 Mejorar la utilizacion de los operadores que no tengan maquinas

2.2.4 Mejorar la organizacion de los encargados de montar moldes en

turnos nocturnos y horas no habiles.

2.2.5 Mejorar el aprovechamiento de tiempo de los encargados de
ajustes de las maquinas.
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Considerar mediante un estudio técnico una estrategia para evitar
diferencias que se dan entre los datos de produccion que el
operador de méaquina proporciona a contro! de produccién con los
datos fisicos al hacer el conteo final.

Ordenar e! producto enviado a bodega de producto terminado.

Utilizar el trabajo de graduacion como una fuente de consultas y
referencias para los estudiantes, profesionales de Ingenieria y
personas interesadas en el ramo que realicen estudios en areas

relacionas con produccion.



3. PLANIFICACION DE PRODUCCION

Planificar significa tener en cuenta el futuro. Es establecer un programa
de accién para la conversién de recursos en bienes y servicios. El jefe de
planificacion de produccién identifica antes de que se lleve a cabo la conversion
de cualquier recurso, los insumos que seran necesarios, determina la forma en
la cual tendra que ser disefiado el procesc de conversién y anticipa cualquier
tipo de problemas que puedan liegar a presentarse en la operacién de la planta y
en el despacho del producto.

La planificacién debe tener presente los siguientes puntos:

¢ Fijacion de objetivos
e Determinar los pasos a seguir para conseguir los objetivos
¢ Fijacion de las fechas de inicic y de finalizacién

e Asignar la responsabilidad.

Planificar es establecer un horizonte de tiempo para lograr el objetivo
propuestc. En la grafica 3.1 se muestran los horizontes de planificaciéon que
se clasifican de la siguiente forma:

¢ Planes a corto plazo.
¢ Planes a medio plazo.

¢ Planes a cortoc plazo.



HORIZONTES DE PLANIFICACION

Planes a corto plazo
. Asignacidn de trabajos
. Pedidos
. Programacion de trabajo Planes a medio plazo
. Ervio . Planificacién de ventas
. Planificacién de la
Responsabilidad: produccién y presupuestos
. Director dé operaciones - Fijacién de empleo,
. Supervisores inventario y niveles de
. Caoataces subcontratacion
. Andlisis de los planes de
produccion
Planes a largo plazo
Responsabilidad: = 1+D
e  Director de operaciones =  Planes de productos
nuevas
. Gastos de capital
. Ubicacitn y expansién
de las instalaciones
Responsabifidad:
. Altos ejecutivos
Hoy 3 meses 1 afo 5 anos

Grafica 3.1 Horizonte de planificacidon

Este trabajo se centralizé en los planes a corto plazo, donde la
responsabilidad radica principaimente en el departamento de Produccién, que es
el departamento encargado de planificar, programar y controlar la produccion de

la fabrica.

3.1  PLANIFICACION METODO ACTUAL

FABRIPLAST concentra toda su informacion en un sistema de produccion
donde todos los pedidos de los clientes son registrados en el sistema y una vez

aprobados por la Gerencia, son transferidos al departamento de produccion el



cual se encarga de distribuir la informacion al personal de maguinas para la
elaboracion de los productos.

El departamento de produccidn esta organizado como se muestra en la
figura 3.1

Jefe de
produccion

Control de Jefe de materia Jefe de maquinas Jefe de maquina

Despacho produccién prima Jefe de tumo de inyecchn de sopladc

Figura 3.1 Organigrama departamento de produccién

A continuacion se detalla cada departamento y sus funciones dentro de la

empresa.

3.1.1 DEPARTAMENTOQ DE PRODUCCION. Se encarga de planificar
las actividades partiendo de los pedidos ya autorizados de produccion que son
descargados del sistema. Una vez descargado el pedido (tabla 3.1), se imprime
y se distribuye a los departamentos mostrados en la figura 3.1, para que cada
uno realice su funcién determinada. La planificacion se realiza de lunes a
viernes aproximadamente a las 10:00 a.m. en presencia de los encargados de
maquinas de inyeccion y soplado, repasando la lista de producciéon con cada
uno, para tomar decisiones sobe el producto que se va a producir con cada uno
para tomar decisiones sobre el producto que se va a producir en determinada
maquina. Una vez terminada esta reunién se procede a realizar el plan de
maquinas, en el cual se detallan los moldes que se van a colocar durante el
turno de dia y turno de noche, asi como un resumen de! estado actual de la

maguinas (tabla 3.2).



RESUMEN DE PEDIDOS PEMNDIENTES DE PRODUCCION

FECHA 010604
PAGINA 1

PEDIOS PRIORIDAD CODIGC  PRODUCTO FALTA
130007 1 2385  TAZON EUROPEC PEQ. -BASE TR. 23363
130003 2 5051 PEME MINERY 4 ACETATO 382
130010 3 so81 FPEINE §" COLOCHO ACETATO 1755
130012 4 2101 BANDEJA PARA HIELC 93423
130013 5 2262 TAZOMITALIANG PEQ. -SELLO 537
i 130015 6 2382 TAZON EURGPED PEQUERCO -SELLO 17957
; 130016 7 1891 BASLRERO SVWANG PEG -BASE 1515
; 130018 8 2265 TAZAONITALIAMNO FEQ. -BASE TR 25764
; 130019 3 1892  BASURERQC SVWNG PEM -CAPUCHON 5136
: 130021 10 3431 ENVASE S GALONES 1243
130022 11 3795 REFRESQUERC 1/4 LT -TR. 10581
; 130024 12 1951 SiLLA BISTRO 20763
130025 13 1751 CANASTA MIL US0S 5307
: 130027 19 2981 SORBITO LOCO- VAQUITA C/BOTA a3
130029 15 2891 SORBITO -HPOPOTAMO 14533
130030 18 4781 SOLDADITOS 6587
130035 17 277 SORDHIO POLAR -O5C anrn
130034 18 3351 M BARRILITO (PVE) 400060
130035 13 as1 SALERO CTAPA ROSCADA - BASE 12951
130037 20 2185 SANDVWICHERA -BASE TR. 35654
130039 21 2182  SAMDVICHER A& -TAPA, (#2) 732
130040 22 121 DISPENSADOR aDEREZOS -BASE 27761
130042 prsc 123 ASPENSADOR ADEREZOS -TAPAZ 5603
130043 24 6637  ENSALADA YA -DASE GRM (KR) 10200
130045 25 6564  ENSALADA -BOWL PORTiDEREZCA 18336
130047 26 3701 GALON -BASE TR. 11680
130048 27 7141 COPA TEQUILERA 7100
130050 28 1481 THlAdL GRANDE sTO1
130051 29 51014 PEINE MAMNGO ACETATO 356
130053 30 2465  TAZOMNRECTANG, MED -BASE TR. 12418
130055 3 2372 TAZON EUROPECQ MEDIANG -SELLO 3900
130056 32 2375  TATON EUROPED MED. -BASE TR. 26058
130058 33 2455  TAZON RECTANG. GRD -BASE TR. 7915
130059 34 8200 NYLOMTEX -TAPADERA 25000
130051 3s 1354 FALA PARA BASURA, 2754
130062 35 1841 PAPELEROC STAR 13996
130064 a7 2242 TAZON ITALLAND GRD. -SELLO 4709
130086 38 2245  TAZOMITALLANG GROD. -BASE TR 4810
136067 39 AT1E FUTBGLISTA, 3635
130069 40 4532 CADALLO 9110
130070 41 4531 ROION AQUER O (PARA CABALLO) 28639
130072 42 3444 TARA TAPITA GEHM -TAPITA 3350
130074 43 3235 ENVASEFLEXI 1 LITRO -TR. 19904
130075 44 3242  ENVASEFLEXI 142 Y 14 -TAPA 27356
130077 45 3245  EMVASE FLEXI t/2 LITRO -TR. 21200
130070 465 3255 ENVASE FLEX 1/4 LTRO TR. 203409
130080 47 173 VENTAMTA -VASITO; PASTASAER 11329
130082 L) 7035 PASTAS ¥ CEREALES GRD. -DASE Y32
130033 £9 7122  SAMDMICHERITA -TaPA 10993
130085 50 7125  SANCVICHERITA -B4SE TR, 19516
130086 51 6651 ENS ALADA, ¥ A -BASE GRE2(HR) 21376
130068 52 B623 ENSALADA YA -PORTIADEREZQZ 41435
130030 53 6634  ENSalLADA Ya) -TAPADOMOGHIKR 2842
130091 =T GE24 ENSALADS YA TAPITA + CINCHO 24774
150093 55 68631 ENSALADA YAl -BASE GR.#1(PF) 40126
: 130004 56 6632 ENSALADA YAl -TAPADOMOGHIPP 55993
i 130086 57 1472 TINAJA MEDIANAPEQUERA -TAPA 35533
; 130093 sa 4241 W AQUERITOS 2082
: 130039 53 3184 CAMAST & FRESA/TORTR.LERA #1 32610
: 1301 =] 1381 CUBETA MEDLANMA CRICO 193688
: 130102 51 2011 SORBITC -PERRITC 13629
: 130104 62 211 AZAFATE AUTO-SERVICKD Sa72
1301035 53 5391 JUGO ¥ SANDWICHE -CAda SAND 5139
: 130107 64 5392  JUGO ¥ SANDWICHE -PacHON 10a14
: 130109 65 2271 CAJITA MICROOMDAS -BASE TR, 19200
H 430110 =] 2272 CANT A MICROONDAS -TAPA 18774
: 430112 67 3945 REFRANNGO.200212LT-TR 23200
| 130113 68 6521 CANTIMPL . DEPOR 2004 BASKET 801
: 139115 69 6131 CANTIMPL, DEPOR 2004 BEISBOL. 707G
130417 70 5342  CANTIMPLORA RUEDA -GANCHO 12875

Tabla 3.1

Pedidos de produccion




PLAN DE MAQUINAS

FECHA 05-Sep
MAQUINAS EN MANTENIMENTD MAQLUINAS CON MOL OE REPARACION
MAG.. RAZON FECHA DE REEXDON. HAD. PROBUCTO RESFOM. FECHA
ENTREGA SAILE SABLE ENTREGA
El} SCANILLES QUEERADGS DE BASE : n i TENEDGR DXA -
£ WO HYECTA 7 El] T ERGALACA T3 BASE
3 PARISON 7 B ;
3 VALVLLA PRINCIPAL 7 |
4 VAL ULA TRABADA, 7 ; i
8 FLGA CE ACETE = MANTENMENTD
MOLDES EM EMERGENCIA QUE ESTAN ENTALLER
0. PRODUCTO RESPCA. | FECHA
SABLE | ENTREGA
] g CANAS TV 305 .
MAQUINAS QUE PARAN HQY 1
T
WAD.. HORA |
21 T am |
3 120pm
[ Jt0sn MAQUINAS TRARAJANDD
i E0pn FIEEGEEDEE
51 07 Mam 5 234535
MADUAAS Sin TRABAIQ
E]
MAQUINAS PARADAS PDR FALTA DE PERSOMAL
WAQ. PROTUCTO CCNIGU__[PRIGAIDAD NAQUINA PARADA POR RESPDN- | FECHA
HAQ.. FALTA DE COMPONEKTE SAHLE EXTREGA
i
1
HAS POR INICLAR, WADLINA PARADA POR RESFON- | FECHA
WAQ.. PRODUCTD COBIGO PRIZRIDAD Big. DTROS MOTIVDS SABLE | ENTREGA
3 VEROALERD CALADD -SUFER F=] o % SELA HO MAY ESPACIO
[ CABALLO 531 ET] pz} ENVASE & GAONES NO NFLAN
& TAFA TAZITA BEHM - TAPA £TY) ]
g REFRESCLERO LCCO 3821 11 ; . RESPON. | FECHA
wAD. [ MAQUINAS PARADAS POR QOLOR saste | enrrega
CAMBIOS DE MOLDE ] i
TURNA DE DA
WA PRODUCTO COnIGO PRIDRIAAG wIao TERMINA DASERVACIONES
7] PAULLO COCKTAL REDCNDD Eir) Ji] (SARGOM 000 pm. { DEAG/04 1208 am
] CCPAFIESTA -COPA 2004 (W} 156 ] BSR4 150 pm | 0E00CL D547 pm
5 ENSALADA YA - TAPADOMDGHZFP, 7] E] D5B/2004 14-00pm | 11A6200 (Eam,
PRUEBAS DE MOLDE, MAQUINA Y / © MATERIAL
HAQ.. PRODUCTO MAQ.. PRODUCTDY
E3 PASTAS Y CEREALES TARA NUEVA
3] PASIAS Y CFREALES TATANUEVA
TURNO DE NACHE
[ FRADLCTA COIGH PRIOAIDAD INICIA | TERHINA OBSERVACIONES
Ed AZAF ATE AJTO-SERVICID 21 ] CEARQUM 230 | (o900 053
51 VASQ 12 OF TAPA &2 T DAV 0| GERSanL 4(E
[}
7

Tabla 3.2 Plan de maquinas




3.1.2 DEPARTAMENTO DE MATERIA PRIMA. Este departamento
esta formado por el jefe de laboratorio, que es el encargado de mantener el
inventario de materia prima necesario para cumplir con la planificacion de
producciéon. Tiene a su cargo mezcladores en los tres turnos que son los
encargados de suministrar la materia prima a las maquinas cuando ésta se
acaba, ayudantes de mezcla, asi como molineros, que son los encargados de
recoger los sobrantes de plastico que luego son molidos y cuando asi se
requiere es llevado este molido a la maquina para que se procese de nuevo
fiqura3.2)

Jefe de
laboratario

Encargados de
mezcla por turnos

Ayudantes de

Malineros
mezcla por tumo

Figura 3.2 Organigrama departamento de materia prima

3.1.3 DEPARTAMENTO DE MAQUINAS DE INYECCION. Este
departamento se encarga de colocar los moldes de todos aquellos pedidos que
sélo se pueden producir en maquinas de inyeccion. Esta formado por el jefe de

inyeccion, ajustadores y cambiadores de molde en cada turno (figura 3.3).

Jefe de inyeccion

Cambiadores de

Ajustadores moldes

Figura 3.3 Organigrama departamento de maquinas de inyeccion
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3.1.4 DEPARTAMENTO DE MAQUINAS DE SOPLADO. Este
departamento se encarga de colocar los moldes de todos aquellos pedidos que
solo se pueden producir en maquinas de soplado. Esta formado por el Jefe de
soplado, ajustadores y cambiadores de moide en cada turno (figura 3.4)

Jefe de soplado

Cambiadores de

Ajustadores moldes

Figura 3.4 Organigrama departamento de maquinas de soplado

3.1.5 DEPARTAMENTO DE PERSONAL DE MAQUINAS. Esta formado
por un jefe de personal por turno, encargados de distribuir el personal de turno
en maquinas, segin lo requiera el molde colocado, también hay dos tutores por
turno que son los encargados de adiestrar al personal nuevo para que puedan
operar las distintas maquinas, y los operadores de maguinas, que son los que se
encargan de operar las maquinas y empacar el producto en la estacion de
trabajo para que pueda ser retirado por los acarreadores de turno (figura 3.5).

Jefes de turno

Tutores

Operadores de
maquinas

Figura 3.5 Organigrama departamento de personal de maquinas

11



3.1.6. DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION. Esta
encargado de llevar el registro de toda la produccion por turno. Esta conformado
por un encargado por turno sin personal a su cargo, y depende directamente de
la jefatura de produccion. (Figura 3.6)

Controf de
produccion

Figura 3.6 Organigrama departamento de control de produccion

3.1.7 DEPARTAMENTO DE DESPACHO. Departamento encargado de
recolectar todos los productos provenientes de maquinas y trasladarlo en jaulas
al area de despacho para que pueda ser trasladado por medio de furgones a
bodega de producto terminado. Esta conformado por un jefe de despacho, y
acarreadores de dia y acarreadores por turnos (figura 3.7).

Jefe de despacho

Acarreadores de Acarreadores de
dfa turna

Figura 3.7 Organigrama departamento de despacho.

En la figura 3.8 se puede observar el organigrama de produccion de
Fabriplast, donde se puede apreciar como se centraliza toda la informacién en

la jefatura de produccion.
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Jefe de
praduccin

v v ¥ i ! ¥

Jefe de Control da Jefe de . .

\baratario oro i6n despacha Jefes de wmo Jafa de inyeccibn Jela da soplado
Encargados da - Cambiadores de . Cambadores de
mezcia Tutores Ajustadores moldes Ajustadares moides

L % 3

Ayudantes de Acarreadores de Acarmeadares da
mezcla dia uma

Oparadares

Figura 3.8 Organigrama de produccion de Fabriplast.

Finalmente en la figura 3.9 se puede observar el diagrama de flujo del
método actual de planificacion de produccion.

Bajar padidos de
sistema de

praduccién

h 4

Impresién de
pedidos de
pradu !

T

ccibn

‘L h +

Consylta de pedidos Consuylia de pedidos Consulla de padidas
pendientes de producir pendlantes dg praducir pendientes de producir
can gncargado da can encargada de con ancargada de
maquinas de inyeccibn materia prima maquinas de soplada
v
Elaboracign de

A i

plan da maquinas

-

Oistribycion de plan de
maguinas a las
departamentos de
inyeccibn y seflado

h A h 4
/ Colocacién de moldes Elaboracibe da plan
en magquinas de soplado finalde produccién

Calocacién de maldes an
miquinas d@ inyeccian

Figura 3.9 Diagrama de flujo método actual de planificacion



3.2 FACTORES DE PRODUCCION

A continuacion detallo los factores involucrados en la planificacion y

programacion de la produccion:

+ Personal operativo.

+ Moldes disponibles.

* Magqguinas disponibles.
» Materia prima.

+ Molderos.

¢ Ajustadores.

3.2.1 PERSONAL OPERATIVO. La fabrica posee 32 maquinas para
producir articulos plasticos por inyeccién y soplado, cada maquina esta
clasificada segun su capacidad. Para las de inyeccidén se mide en toneladas y
para las de soplado en Lbr. /HR. Cada molde tiene un numero minimo de
operarios necesarios para completar la produccion. Desde el inicio de turno el
Jefe de turno se encarga de distribuir el personal de acuerdo a la forma como
trabajé el turno anterior, tomando en cuenta soélo las maguinas que estan en
buen estado, y los moides que estan en buen estado. A los operadores que no

son necesarios se les asigna tarea extra de produccion.

3.2.2 MOLDES DISPONIBLES. En la mafiana se tiene que actualizar
esta informacién por medio de los encargados de inyeccidn y soplado quienes
retroalimentan esta informacién al Jefe de produccion sobre los moldes y las
maquinas que se arruinaron durante el turno.

3.2.3 MAQUINAS DISPONIBLES. Al finalizar el turno de noche, se

coloca en un tablero las maquinas que se quedaron pendientes de reparacion, y



las maquinas que estan en mantenimiento. Actualmente se cuenta con 32

maquinas: 9 de soplado y 23 de inyeccidn.

324 MATERIA PRIMA En el transcurso de la manana, se
retroalimentan los pedidos de produccién, y hojas de colores al jefe de
laboratorio, que se encarga de mantener el inventario de materia prima

necesario para satisfacer los pedidos de produccion.

3.25 MOLDEROS. Son los encargados de subir los moldes y preajustar
las maquinas de acuerdo a lo planificado. Actualmente no tienen tiempo
estandar para montar el molde, por lo que cuando no hay muchos cambios,
pueden hacerlo mas despacio sin que se note la diferencia.

3.2.6 AJUSTADORES. Son los encargados de ajustar las maquinas una
vez se halla subido el molde y se halla dejado preajustada por los molderos. Por
lo regular, son los encargados de asistir a las maquinas cuando tienen algun
problema relacionado con ajustes, esto trae como consecuencia, que aunque el
molde se haya subido y esté listo para el ajusie, no necesariamente el
especialista llega a ajustar en ese momento, sino hasta que no esté ocupado en
otra maquina, ya sea ajustandolo o reajustandola.

3.3 DESVENTAJAS DE PLANIFICACION ACTUAL

e No se puede determinar facilmente cual sera nuestro requerimiento de
materia prima. Lo que trae como consecuencia que durante la produccion
pueda darse la situacion de que una maquina que se encuentra
trabajando se quede sin matenia prima, por lo que se detendra esa
producciéon y el personal asignado en esa maquina se queda 0Ci0SO.
Ademas del inconveniente de que hay otros moldes con orden de
produccién esperando maquina, lo que atrasa el cumplimiento con la

fecha de entrega al cliente.
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¢+ No se puede estimar con facilidad el tipo de maquinas necesarias para
producir, lo que resulta en una toma de decision acelerada a la hora de
subir un molde, no se analiza si se puede subir en una maquina cuyo

costo de produccion es mas econdmico.

e Si no sé puede planificar acertadamente, la consecuencia serd una mala
programacion con ¢l derivado de tener mucho recurso ocioso, como por

ejemplo mano de obra sin maquina para trabajar.

e Horizonte muy corto de planificacién, se esta planificando para el dia y
puede haber situaciones inesperadas como por gjemplo falta de algin

componente para terminar el ensamble en maquina.



4. OPTIMIZACION DE PLANIFICACION DE PRODUCCION

Para optimizar la planificacion de produccion se toma como base el
pedido de produccién al inicio de mes y se explica paso a paso cémo optimizar

el proceso y luego se compara con la planificacién actual.

4.1 ORDENAR PEDIDO DE PRODUCCION POR PRIORIDAD

Al ordenar el pedido de produccion por prioridad nos garantiza que ya se
toma en cuenta la fecha de pedido de entrega al cliente final, este es el punto de
partida para una planificacién eficaz, debido a que tomamos en cuenta desde el
inicio de la planificacion el orden en que deberdn ser producidos los
componentes. En la tabla 4.1 se cobserva el pedido de produccion que se
analiza a lo largo de la investigacion, consta de 70 componentes a producir y se
ordena por prioridad. E! sistema puede ordenar los pedidos por cddigo,
alfabético o por prioridad, por lo que utilizamos esta Gltima opcidn que es la que
nos servira para los pasos siguientes de planificacion. El requerimiento de
produccion se solicita en inyectadas, debido a que en la informacion de! sistema
se utiliza este dato para fines de informacién como ciclos por hora del producto,
peso, etc. Si queremos convertir Inyectadas en unidades, sdolo tenemos que
multiplicar este valor por el nimero de cavidades del molde y el resultado se
dara en unidades por hora. Para que la planificacion sea efectiva es necesario
tener en consideracién que lo mas importante en la hoja de pedidos de
produccion sea la columna de pricridad, debido a que sera el punto de partida de
planificacion como de programacién de produccion, a la vez servird de guia
para determinar el orden en que se distribuira el pedido entre las diferentes
maquinas, asi como la asignacion de los recursos necesarios para optimizar el

tiempo de produccion de todo el pedido de produccion.
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FECHA 01 0804

PAGHIA 4
RESUNEN DE PELIDOS PEMDIENTES DE PRODUCCION
PEDNDO PRIORIIAD CODICO  PRODUCTO FALTA
130007 1 »385  TAZOM EUROPEO PEQ. -BASE TR. 23869
130009 z 5051 FEINE MINER A ACETATO 82
130010 3 5081 PEINE 5" COLOCHO ACETATO 1755
13002 4 101 BANDEJA PARA HIELO 9323
130013 5 2262 TAZOMITALIAMO PEQ. -SELLO 537
130015 [ 2382  TAION BUROPEO FEQUENS SELLOD 17957
1300186 7 1891 BASURERO SWING PEQ -BASE 1515
1300185 g 2265  TAZON [TALIANO PEQ. -BASE TR 25764
130019 ] 1892  BASURERO SWING PEQ -CAPUCHGN 5136
130021 10 3431 EMNVASE 3 GALONES 1243
130022 11 3795 REFRESQUERO 154 LT -TR. 10581
130024 12 1951 SlILA BISTRO 20763
130025 13 1751 CANASTA ML USOS 5367
130027 14 2931 SORBITO LOCO- VAQUITA C/BOTA 83
130028 15 2691 SORBITQ -HIPOPOTAMO 14583
130030 16 4781 SOLDADHOS 8587
130033 17 2771 SORETO POLAR -OS0 8070
130034 15 3351 Ml BARRILITO (PWC) 40000
130035 19 a1 SALERO CTAPA ROSCADA - BASE 1296t
130037 20 2185 SANCVICHERA -BASE TR. 35654
130039 21 2182  SANDWICHERA -TAPA (£2) 732
130040 22 121 DISPENSADOR ADEREZOS -BASE 27761
130042 23 123 DISPENSADOR ADEREZOS -TAPA2 5503
130043 24 6637  ENSALADA YAl -BASE OR #1(KR) 10200
130045 25 G664  EMSALADA -ECAWN POR T/ADEREZC 18336
130047 25 3701 GALON -DASE TR. 11680
130048 =7 7141 COPA TEQUILERA, 7100
1730050 przz4 1481 TRAJA GRAMDE 7o
130051 29 3101 PEIMNE MANGO ACETATD 3196
130033 30 2465  TAZON RECTAMNG. MED -BASE TR. 12418
130055 3 2372 TAZDN BUROPEQ MEDIANO -SELLO 3900
130056 32 2375  TAZOMN EUROPEO MED. -BASE TR. 26958
130058 33 2455  TAZDONRECTAMG. GRD -BASE TR. 7915
130059 34 B30D  NYLDNTEX -TAPADERA 25000
130061 3Is 13351 PALA PARA BASURA 2754
130062 36 1341 PAPE ERO STAR 13996
1300684 37 2242 TAZOMITALANO GRD. -SELLO 4709
$30066 38 2245 TAZONTALIANO GRD. -BASE TR 4910
130087 39 4711 FUTBOLISTA 3895
130069 40 4332  CABALLO g110
130070 41 4531 DOV ACUERC (PARA CABALLD) 2968
130072 42 ERE] TAPA TAPITA 66HM -TAPITA 3350
130074 43 3235  EMNVASE FLEX 1 LITROC -TR. 14904
130075 44 3742  ENVASE FLEX 12 Y 1/4 -TAPA 27358
130077 45 3745 ENVASE FLEX 1/2 LITRG -TR. 21200
130078 46 3255  EMVASE FLEX1/4 LITRO TR. 20348
130080 a7 173 WVEMTAMTA -WASITO, PASTAS/CER 11329
130082 45 7035 PASTAS Y CEREALES GRD. -DASE sa3z2
130083 4 7122  SANCWVACHERITS -TAPA 10983
130085 S0 7125  SANDWICHERITA -BASE TR. 19516
13506086 51 6651 EMSALADAS, YAl -DASE GR X2(KR) 21376
130088 52 B623 ENSALADA VAl -PORT/MDEREZOZ 4143%
130030 %3 6634  ENSALADRA VAL -TAPADCOMOGE! KR 28432
13009 54 6624  ENSALADA YA -TAMTA + CINCHO 24774
130093 55 6631 ENSALADA, v Al -DASE GR.#1(PP) 40126
130034 55 £§632  EMNSALADA WAL -TAPADOMOGHIPE 35999
130086 57 1472 TINAJA MEDIAMAPEQUERA -TAP A 35533
30098 58 4241 VAQUERITOS 2082
130099 59 3131 CANASTA FRESAMORTLLERA #1 32610
1301 [43] 1381 CUBETA MEDIANA CFICO 19388
30102 61 2911 SOREITO -PERRITO 13679
130104 62 211 AZAF ATE AUTO-SERVICID 5472
130105 63 5391t JUGO ¥ SANDVWCHE -CAJA SAND 5139
130107 64 5392 JUGO ¥ SEMNOVACHE -PACHON 10014
13008 585 2271 CAJTA MICRDDMDAS -BASE TR, 19200
130110 66 T2 CANTA MICROONDAS -TAPA 18774
130112 |34 3945 REFRANTIGO.2002121T-TR 23200
130113 63 5121 CANTIMPL . DEPOR 2004 BASKET 980
130115 69 6131  CANTIMPL. DEPOR 2004 BEISBOL 7076
130117 70 5347  CANTBMPLDRA RUEDA - GANCHO 12875

Tabla 4.1 Pedido de producciéon ordenado por cadigo.
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A continuacion se detalla el significado de cada columna;

NUMERO DE PEDIDO. Niimero de orden de pedido de produccién que

se asigna al aprobarse la produccion del mismo.

PRIORIDAD. Determina el orden en que se debe producr el
componente, el orden [o asigna el departamento de ventas y bodega, de

acuerdo a la cantidad de inventario en existencia y al pedido del cliente.

CODIGO. Nimero de identificacién de! producto con el cual se puede
obtener toda la informacion del sistema de produccion. Por medio de este
numero se puede relacionar toda la informacidon que necesitamos de las
fuentes de informacién que posee el sistema, el cual usa este nimero
como identificador principal para relacionar datos de los componentes de
produccién, como por ejemplo, inyectadas por hora, ciclos por segundo,
peso en gramos, cavidades, ubicacion de molde, etc.

PRODUCTO. Descripcién detallada del componente que se producira y
va relacionada directamente con el cédigo.

FALTA. Cantidad de Inyectadas pendientes de producir.
RELACIONAR PEDIDOS CON FACTORES DE PRODUCCION

El objetivo de este paso es obtener el panorama completo de los factores

de produccion necesarios para cumplir con el pedido de produccién. Se elabora

como se muestraen latablad4.2 Consta de 12 columnas las cuales se

describen a continuacion:
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PRIORIDAD. Determinara el orden en que se debe iniciar la produccion,
ya que esta prioridad indica el orden en que debe ser entregado el
producto final ai cliente.

CODIGO. Numero de identificacion del producto que conlleva toda la
informacién necesaria para producir. Por medio de este numero es
posible relacionar toda la informacién de las fuentes de informacion del
sistema de produccién, el cual a su vez, utiliza este nimero como base
para detallar la informaciéon, como por €jemplo, nombre del producto,

clase de material, nUmero de cavidades, eic.

PRODUCTO. Descripcion del componente a producir.

INYECTADAS. Existen dos formas de producir plastico en esta empresa,
por Inyeccién y por Soplado, pero al hablar de inyectadas a producir se
refiere en este caso a las cantidades de veces en que un molde se abre y
cierra para darle forma al componente, se refiere a un ciclo de

produccion.

MATERIAL. Iniciales del tipo de material que se necesitara para producir.

TIPO. Iniciales del tipo de proceso de produccién del componente, |
significa produccion en maquinas de inyeccién, y S significa produccion

eh maquinas de soplado.

CICLO ESTANDAR EN SEGUNDOS. Es el tiempo que tarda un moide
en producir un componente, se toma como referencia el tiempo en que el
molde cierra para moldear el componente, hasta el tiempo que vuelve a
cerrarse el molde para darle forma a otro componente.

20



CAVIDADES. Cantidad de componentes que puede producir el molde en
una sola inyectada, es decir, los moldes pueden tener una, dos, cuatro,
efc. cavidades, entre mas tiene, es mas productivo, porque hace mas
componentes en un menor numero de tiempo, aungue hay que tomar en
consideracion que enfre mas cavidades tiene un molde, es mas elevado

su costo de fabricacion.

INYECTADAS POR HORA. Cantidad de inyectadas que se llevan a cabo

en una hora.

UNIDADES POR HORA. Cantidad de componentes que se producen en
una hora, a diferencia de las inyectadas por hora, cuando el molde tiene
por ejemplo cuatro cavidades, si el molde produce 80 Inyectadas por
Hora, la produccién es de (4 cavidades x 90 inyectadas) 360 unidades por
hora.

OPERADORES. Cantidad minima de operadores necesaria por molde,
hage notar que algunos ensambles de componentes para formar el
articulo, por razones de costos, es mas rentable ensamblarlos al salir el
producio de la maquina, y con los componentes complementarios
anteriormente producidos. Es por eso que incluso pueden haber hasta
cuatro operadores por maquina, porque uno es el que opera la maquina, y
los otros tres son los encargados de ensamblar los componentes.

UBICACION DE MOLDE. Esta informacién es dtif para que los
encargados de cambiar moldes puedan saber antes de que empiece la
produccion, dénde se ubican los moldes que deberan colocar, de esta

forma se reduce el tiempo de preparacion de maquina.
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‘ . ; I -
pmoa:om%cooooo PRODLCTO ;Y CAVIDADES | INYAHR | UNDHR OPERADORES%UE:DT‘EEN
_ 1. 7385 TAION FURGPEQPEQ. BASE TR, Il 12 1 2755 2 A08
: 2 5051 PENE MMERVA ACETATD 11 4000 1 ag ' 380 1 BO7
: 3 SO PEINE 5" COLOGHO AGETATO 7 300 8 100 BOD 1 | _Bur
: 4 01 _BANDEJA PARA HIELD . l 18.95 1 190 | 198 2 i A8
: 5 2262 TAZONITALIANO PEG. -SELLG i 1200 1 o+ 308 1 i a03
: 6 2352 | TAZON EURCPEQ PEQUEND -SELLO boioo1p43 1 360 M5 1 L ADs
T 163 BASURERD SWING FEQ -BASE P 24 83 1 445 | 145 2 ] A.04
] 2265 TAZON TAUIANC PEG. -BASE TR | ;1756 1 205 | 205 2 AQ3
: 9 1392 ‘BASURERG SWING PEG -CAPLICHON ! 2483 e 145 145 2
10 3431 'ENVASE 5 GALONES 7 T a3l peeps 18 | ST 1 42 | 42 1
: 1 3795 REFRESQUERO 114 LT -TR. A0S PPCS S | 1588 2 450 | 460 3
12 1951 SLLABISTRC 1207531 PPl | 4286 1 B4 B4 1
13 1751 CANASTA ML USOS i 5X7! PRl i 20.80 1 180 - 1
i 14 2931 SORBITO LOCD- YAQUITA C/BOTA 63 PEADS | S ; 1845 2 a0 ! 3
i 15 2591 _-SORBIIQ -HPOPGTAMO 145837 PEADS | 8 16.74 2 a30 2
; 16 4781 SOLDADITOS 5570 PR | 14,40 8 250 1
; 2771 SOREITG POLAR -0S0 8070| PEADS | S 1848 2 370 3
: 51 MBARRRITO(PVC) i40000F PVC 1 S 1 2000 1 180 ! 18O 3
981 SALERO CTAPA ROSCAOAM - BASE 1 12961! PPCS 5 1266 1 280 | 280 3
2 2185 SANDVWICHERA -BASE TR, | 35654 PPTRI ] 10.59 1 340 | 340 3
L3 ME2 SAMNDWICHERA TAPA (#2) LT3 PAR 1442 1 255 ;255 1
p) 121 DISPENSADOR ADEREZOS -BASE 2776t} PEPDS | 3 | 580 1 510 | 610 2
H 23 173 D'SPENSADOR ADEREZIOS -TAPA2 | 5603} PEADL | & ; 2400 4 258 | 60 1
; 21 6537 ENSALADA YAl -BASE GR#HHR)  110200; PSCR ] 1286 1 250 | 280 1
: 25 6654 ENSALADA BOWL PORT/ADEREZO1 183351 PEBDS | S 1426 2 276 i 505 2
: 2 FO_GALCN -BASE IR. 11680] PPCS | 3 3429 t 16} 105 3
i 7 4 7100i PSCR | 6857 2 214 | 105 1
b 1481 TINAJA GRANDE 9701 PEADS ! S 6545 1 55 55 1
S S101 PENE MANGO ACETATO I39! ACTT ! 3B.00 4 106 | 400 1
Y 2185 TAZONRECTANG. WED -BASETR. 1124181 PPTR! IR 1 20§ 210 2
Tm T 7372 TAZONEUROPED MEDWANG -SELLG | Fe00! PEEI | 1 . 1200 1 300 | 300 1
: ) 2375 TAZON EUROPEQ MED. -BASE TR, PPTRI L3 1848 1 195 | 195 2
i .3 2085 -TAZON RECTAMG. ORD -BASE TR PPIRI | 2400 1 150 1 g0 12
: o BER _NYLONTEX -TAPADERA PELBI ! | 889 2 405 ;819 1
: ) 1351 pa HASLERA PPl 1] 72713 2 99 ) 2
36 1841 PAPELI STAR Al [ 1532 1 235 235 1
37 1 7243 TAZONITALIANO GRD. -SELLO PELB! t o1 1800 1 200 | 200 1
38 2245 TAZONITALIANG GRD. -BASE TR PPTRE { ¢ 1 3000 1 120 | 120 2
39 i 4711 FUTBOLISTA | 3685 PEADR 1 3 : 3429 22 105 . 24 1
: a0 4537 CABALLY NG 14 2038 6 177 1 1060 1
; 4531 MNDIONVAGUERC (PARA CABALLO) | 20691 PELE: ] 2790 12 1
: 3444 TAPA TAPTABEHM -TAPITA | 33807 PPTRI i1 12,00 8 1
235 CENVASEFLEN T LITRO TR, 3%04; PP ! 12.66 L 2
3242 ENVASE FLEXI 102 Y 1/4 -TAPA, + 27356 PB B [ 7.82 1 1
3245 ENVASE FLEM 172 LITRO TR (212000 PR t L9 1 3
: 3255 'ENVASE FLEME 1M UTROTR. PAL i B8.75 1 410 @ 410 3
; 173 [VENTAMT A -VASITG, PASTASICER EPTRI ] 9.00 1 480 ! 400 1
7035 PASTAS Y CEREALES GRD. -BASE 9432, PPTRI i 3273 1 110 : 110 2
: 48 7122 SANDCWICHERITA -TAPA 10993 PELB ] 549 1 540 | 818 1
i 50 7125 SANDWICHERITA BASETR. 1s516) PRTRE | ) 1161 1 3o ! 310 2
§ 5 6651 ENSALADA YAI-BASE GRAZ(MR) (24376} PPTRI | | 1286 1 260 280 1
§ 52 6520 ENSALADA YAI-PORTIADEREIOZ 141435 PEBDS | S 1426 2 253 | 505 2
; 53 | 6531 ENSALADA YAI-TAPADOMOGHHKR ! 2842) PPTRI | 1 337 1 356 | 430 2
5 5621 ENSALADA YA:-TAPITA + CINCHO (24774} PELBY | & @ 1075 2 368, 570 1
.55 | 65N ENSALADA YABASE GRAHPR)  amzs! FPIR ] 1286 1 280 280 1
56 5637 ENSALADA YAl .TAPADOMOGEZPP 1559991 PPTRI ] 837 1 360 1 430 2
57 1472 . TRAJA MEDIANAPEQLEN A -TAPA 355331 PERE 3 867 1 415 | #15 1
59 4241 VAGUERITDS 20821 PELS ! 24 00 12 159 : 1600 1
59 3181 CANASTA FRESAMTORTLLERA M 32610 PP ] 706 1 s1g i 5106 2
60 1351 CUBETA MEDIANA CFIGD 19958: PPl ] 1714 1 26 _i_216 2
& 2z 'SORBITO PERRITO 13629 PEADS ! S 17.35 2 RERIE 2
62 241 CAZAFATEAUTO-SERVICIO | 54728 PRt | foarey 1 1
53 5331 JUGO Y SAMDWICHE -CAJA SAND : 5139; PPt ' 2182 2 2
54 5392 RGO ¥ SANDVMCHE PACHON J0014] PEADS | § 18.95 2 a
65 2271 CAJTA MCROONDAS -BASE TR, 19200.  PPTRI 1 10.94 2 2
: & 2272 .CAJTA MCROOMDAS .TAPA 18774} PPTRI ! 1091 2 1
: 67 3945 'REFR.ANTIGO 200212 LT.TR 23200f  PPCS s 15 65 P 3
i &8 6121 CANTIMPL. DEPOR 2004 BASHET S0} PEBDS 1§ 16.36 2 3
; 59 6131 _CANTIMPL. DEPCR 2004 BEISBOL 7076 PEADS | 8 1655 2 i 3
§ 70 5342 CANTIMPLORA RUED A -GANCHD 176750 ACETL ! ¢ 588 5 i 1

Tabla4.2 Factores de produccion



43 PLANIFICACION DE MATERIA PRIMA

Relacionar la materia prima como se muestra en la tabla 4.3. Calcular
materia prima necesaria multiplicando el peso del producto por la cantidad del
pedido mas un porcentaje de holgura, para poder cumplir con el pedido de
produccidén. Es importante notar que siempre debe haber una holgura en el
abastecimiento debido a los desperdicios posibles en maquina, ya sea por
producto malo, o por sobrantes en los componentes. Esta tabla se ordena por
materia prima necesaria, y luego por prioridad, y se le proporciona al encargado
de materia prima para que requiera a tiempo el inventario necesario para
producir.

T TOTAL
SUMA PORR
PRICMICALD | SEOCH i PRODCUC TS [ MATERIAL TFO | PERSC GRE. | |, reRialL oRS. | NECOESQF!'O
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TAZON RECTANG MEO BASE TR
TAZON EURCFEC MED. -BASE TR,
TATIOHN RECTANG  ORDr -DaSE TR,
TOZONITALLANG GRD. -OLSE TR
TAPA TAPITA DBHM _TAPITA
VENTAMTA VASITO, PASTASMCER
PASTAS ¥ CERBALES ORD. .OAass
SANCAVACHERITA D ASE TR.
ENSLLADA VAl _BASE QR ISR
ENSDL DDA WAl L TIEDAOMOGHT KR
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1529 2,645 170,00

i 78 a
P = 1852 LEE] Z3 10400

Tabla 4.3 Materia prima necesaria
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4.4  DISPONIBILIDAD DE COMPONENTES ADICIONALES

Elaboracion de un listado donde se asocia el componente que se
producira con el articulo final del que forma parte. Asi se pueden identificar los
componentes producidos y comprados para verificar la existencia antes de
producir el componente, y de esta forma evitar un paro de maquina no
programado por falta de algun componente adicional. En la tabla 4.4 se observa
el resultado de la asociacion entre el componente y el articulo.

En el apéndice A, se muestran los componentes adicionales de los
articulos asociados y que son indispensables para el ensamble final del articulo.
Esta informacion se envia a los responsables de mantener el stock suficiente de
inventario, tanto de componentes producidos como de componentes comprados,
con el objetivo de mantener el componente adicional ya preparado a la hora de
empezar la produccion y asi evitar paros de maquina por falta de componentes

adicionales.
: ARTICULOD -
PEDIDO : FRIORIDAD ; CODIGO CCOMPOMENTE ASOCIADO | QESCRIPCION DE ARTICULO ASOCIADO
130040 22 121 | DISPENSADOR ADEREZOS -BASE 10120 DISPENSADOR DE ADEREZOS (10 9z.)
130042 23 . 123  DAISPENSADOR ADEREZOS -TAPA2 10120 !USPENSADOR DE ADEREZOS (10 02.)
130080 47 173 IVENTANITA -VASITO, PASTASICER 10170 VASITO CAMPANITA {5 0T )
13N04: 62 211 ATAFATE AUTO-SERVICO 1015 __i{ATAFATE AUTO-SERVICIO
130075 a4 3242 [ENVASEFLEXI12 Y14 -TAPA 10272 COPAHELADO COMTAPA
[130m2: 4 2401 BANDEJA PARAHELD 10438 SETPICMC VERANO
130053, 30 2465 TAZON RECTANG. MED -BASE TR. 10438 |SETPICNIC VERANO
130072 42 3444 [TAPA TAPITA G6HM -TAPITA 10438 SETPICNIC VERANG
130035 138 95 SALERO C/TAPA ROSCADA - BASE 10985 SALY PIMENTA
130034 18 T IMBARRLITO (PVC) 13351 iMIBARRLITO (172 GAL)
130021 10 3431 ENVASE 5 GALONES 113430 IENYASE 5 GALOMNES
130093 58 4241 {YAQUERITOS 14240 [VAGUERITOS (163
130067 39 4711 FUTBOLISTA 14281 FUTBOL MUNDIAL
130069 40 4532 CABALLO 4 14530 INDIOS ¥ VAGUEROS A CABALLO (16)
130070 41 4531  (NDIOWNVAQUERC (PARA CABALLO) 14530 INDIOS Y VAGUERCS A CABALLO (15}
130030 16 4761 ISOLDADITOS 14780 __|SETSOLDADOS DE COMBATE (207
13000; 3 5061 IPEINE 5" COLOCHQ ACETATO 15038 :SETCOLOCHO e
130009 2 5051 PEINE MINERVA ACETATO 15051 PENEMNERVACEBRA(gr)
130051 8 5101 PEINE MANGO ACETATO 15058 ISETMANGO MMNERYA N
1S0117) 70 [ 5342 ICANTIMPLORA RUEDA -GANCHO 15390 CANTIMPLORA (14 02.}PDGI24 L
130105 83 5391 LJUGO Y SANDWICHE -CAJA SAND 15330 [JUGOY SANDWICHE (12 02.)-PDQ30 (VWALMART)
13M U7 64 §392 {IUGO Y SANCVACHE PACHON 15390 :JUCOY SANDWACHE (12 0z.)-PDQIQ WALMARTY
13113 ) 5121 CANTIMPL. DEPOR 2004 BASKET 16120 |{CANTIMPLORA DEPORTIVA BASHE TBOL(W 20040MODULAR
130115 69 6131 |CANTIMPL, DEPOR 2084 BERSEOL 16128 CANTIMPLORAS 2004 SUR. PDQIB (WAL 2004)
130088 51 6651 ENSALADA YAl -BASE GR.E2HR) 16651 IEMSALADA GOURMET (26 oz) KRt
130090 53 5534 ENSALADA YA -TAPADOMOGHKR 16651 |EMSALADA GOURMET (26 0z.) KR
130043 24 6637 ENSALADA YAl -BASE GR21KR) 16671 IEMSALADA EJECUTIVA (26 0T.)
130045 5 5554 ENSALADA -BOWWL PORT/ADEREZO! 16671 |ENSALADA EJECUTIVA (26 0z.)
130048 27 7141 ICOPA TEQUILERA 17140 :ONESHOT (1.5 0z.) SET DE 4
130059 34 8300 NYLONTEX -TAPADERA 18300 ijN'YLONTEx - TAPACERA,

Tabla 4.4 Componentes y sus articulos asociados.
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4.5  DISIPONIBILIDAD DE MAQUINAS

Elaboracidn de una tabla donde se identifique el tipo de maquina en el
cual puede producirse el pedido. Como se muestra en la tabla 4.5 se han
relacionado las maquinas en orden de capacidad con el pedido de produccion, y
se identifica con un cuadro las maquinas que se encuentran con orden de

produccion.

i LIBRAS POR HORA i
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: 2] 52 (a7 (48 [Su 58 |23 | & H
H A [ H
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5 4 2981 [CANOEJA PARA HIFL O 190 ' ERR-TR H P H
: s 2262 {1 AZOW ITALLANG PEQ, -FLO. B B EIEIN ;
[ = eI EIETE ;
: A 145 ; I . H
H 4 5 i E I H H
i T “6 3 145 :- - E
B 5 34T |V ASE § GALONES. 3] i 1 EAk0 :
H 11 75 PEFRESCAERO s LT TR, a5 ! Dlaz 327 a7 B
; 13 125 & da T T ) [ ;
i A | RIS IR EIE I ) AR 00 1O I S o o I
: 0 : ) o Tea ;
I e i CIE C Een j
H 2,000, L s W[ i i ! H
: 70| : B i o N B
: 130 v i 52 i :
H 901 ISALERO CTARA ROSCADA - BASE 200 i i T iz | T H
: 2125 [SANDWCHERA BASE TR. 340, siimimjw - f ¥ v b H
é 1S AHIICIERA TAPA (£2) T BE P SEEIEHCE { T - i .
H ez 6T i i H
i T r ; 7 H
H F TR i A H :
i = ENSALADA SOV, PORTIAGERE 201 v T :
: = 3791 |GALON -BASE TR T1a wiwmle H
H F 7141 ICOP X TEGULERA £ = o . f :
E Fg e ML LA CRANDE = ] i M 1“4 H
i TTE 1 Si01_IPENE MANGD ACETATO 40| EIEInae ) EYED T T H
: ¢ Zegs | TATOH RECTANG, MER BASE TR, 210’ NEIEE — T i [ i
: = 72 |TAZiw EURDPEG MEDIART SELLG e R T T H
H n 2175 |7 Az0w EOMOPTO MTLL EASE TH. a5, I : i P !
H £} 2466 |TAZOW RECTANG, GRIJ GATE TR, 150] w | = |t b f :
i E S8 [KYLOWTEX - TARADERA B10| i ] i H
H E] 1387 [PALA PARA BASURA a5 A 26197 5 H !
: = 1841 " |pAPELERG STAR 235 EEEIL] T i i
H 2 Fid2 [TAZONITALIANG QI -SELLQ 205 EETEIE i ' H
H £ 126 = ) ! RE H
i 20 T N ] : E
H 060 : : i
; 1800 E) N T B H
H %500 378361361 M, a0 ™ T |
H 280 o8| nl e H H
; 0 I € B A A I O O O O O [ PO :
H 390 § slm % sz il e | | H
i €MV ASE FLEXI 14 LITRO TR T T eI T e HD ' i ;
H VENTANITA VASTIU PASTASLER S EREE] T 1 B
: ag PASTAS ¥ CEREALES GRD.-BASE RF] I H REIEE T ;
; 3 SANCVICTERITA TAPA 0| W wim | %] " | H :
! = SANCWUCHETITA BASE TH. 310 Wiwim| s min N [ I A I O O i ;
i 2] {ENSALADA VA BASE GRS o O I 1 I = W E N ; | H
H 2 [ENSALAILA YA -PORT ADEREZDZ 05| i ] 42] 2 [ :
H 5 |EeSALADA YA . TAP AOOMOGHKR 354 o N ] i
: 54 [EFSALADA VAl TAPITA -~ COCHO 735] EIEE] : 3 i
H 55 EMSALADA, YAy BASE OR FIFF) 20| | I E T TR H
; 56 6632 |ENSALADA YA TARAGKMOGIZPP %3] IENTEICIE S E T ] H
: 5 1AT2 I THAA METRANAFEGUERA, TAR 4, o5 CIERE] T !
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H o 1281 (CLTIETA MEDIARA CPICO 0| T LAEIER K ] H
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H 5} T11__IAZAFATE AUTO-SERWEIO [ . [AETEG KD T : :
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Tabla 4.5 Maquinas en que pueden trabajar los moldes.
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4.6

VENTAJAS DE PLANIFICACION PROPUESTA SOBRE ACTUAL

Consideraciéon de todo el pedido de produccién, a comparacion del
método actual que sélo considera los pedidos para cubrir las maquinas

que se encuentran actualmente sin orden de produccidn.

Determinacion de factores de produccién necesarios para que se pueda
producir el pedido completo, con el objetivo de poder prever los
problemas antes de que se produzcan, por ejemplo, dejar de producir un
pedido por falta de materia prima. En la grafica 4.1 se puede observar la
distribucién del pedido durante 29 dias. Se puede observar que hay
interrupciones en la produccién como por ejemplo en el codigo 2385 con
prioridad 1 que se trabajé en la maquina 6, debido a que faltaba
componente para que siguiera trabajando, por lo que se interrumpié para
producir el coédige 3444 mientras se obtenia el componente faltante para

continuar con la produccién.

Con el método propuesto se puede calcular la cantidad minima de
materia prima necesaria para cubrir el pedido completo y asi evitar paros
no programados, como el caso del cédigo 2262 con prioridad 5, el cual se
interrumpidé por falta de materia prima, por lo que se procedié a colocar a
otro molde, mientras se abastecian de la materia prima para continuar

con la produccién.

Suministrar la informacién oportuna a los encargados de los distintos
departamentos, para que puedan detectar sus problemas a tiempo, se
puedan preparar con lo necesario para poder cumplir &ptimamente con
los pedidos de produccion.
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En la figura 4.1 se puede observar el diagrama de flujo del método

propuesto de planificacion de produccion.

Bajar pedidos del

sistema

i

!

produccion

Listado de Listado de
pedidos pedidos
pendientes de actualmente
produdit produdiendo
Relacidnde
pecidos con hoja Seguimiento de
electrénica de pedidos
factores de

v 1 i + +
Listado de Listado de Listadode ! Listado de Listado de
pedidos de requerimiento de pedidosde | requerimiento de requerimiento de

produccién de teria ori produccion de cormponentes mano de obra por
soplado fratena pnira inyecddn adicionales. pedido

Distribucion a
encargado de

maquinas de
soplado

Distribucion a
encargado de
matefia prima

/" Distribucion a

encargado de
maquinas de
inyeccidn

Distribucién a

encargado de

bodega de
componentes

Distribucion a

jefes de tumo.

Figura 4.1 Diagrama de flujo de planificacion de produccién propuesta

27



28

ESTTR (B ] OTREMIE MG YOS K E3

T oy WO T VAV YR "

wa s 5 S Wi M [Tw

s e T o 105 "o | 0

x i | T " B R ) h - T T E=m u o Kl | 3
g I W S AVIIOMDOS| K | 45 o
m [T ) WI0GD ¥ICTYA D0V OIS 6L W
=TI W mw wn ary BT OIHOS] 116 = [,
s | T ) e 5

LT [ s W s %l | [ _us g CWSHYTS| e | % ]
5. =3 ¥LSORUN| §k ®

. w \H_.; bt T Ewosmaseared @l B |

| W W VA R T [t

i s . [@ "ww  we we un [l HINE MOV 0L 3

Tearer tesd ¢ ™ B Ee s | Y R W SEC RS | SERoedviL NAYOrNSO, ow | N

! o [mx o WIACOWIYHL NAYO WS %9 | % &

v em s o o R s TYar); SOTREI WOOVSAE Ul | ]

: fim [ [ ] e 8 DN i) W] wie ]

120 AL B men o i AT OANY 4] S )

| HETI [ v o w | ] WaDve s coar| s | & [Tm

| o [ v k> se oot o se @ wr mE W - OhdoiTavinl C

! WAE | ul OUIn W1 DT BN SE o
G e ] 3 s it

ot [ - T i F T R T3 £ %

f s | [T ) Co = K 5

T BE__ ey sml_ & 0042 I3

_B...n 3 AT S | i @ L

| e o . e Fem e o o ¥

I . [t | tomg o )

T B wh_om ony W R s B & Tk =

! st Fo 3 ‘oo ? e

~ s . FE TR T YT} 01908 ]

le i [y o6 ecw e Joew LU

: = [ W] %45 &

_n;_ ot e | ] s |erh B! rorTrel_aw | N

S [ BTV HOV A n [

1 eaa] ws  %n ol [52) TV - YOrS0N YT D GhTIv] L8 B

[T 1T I N T | e un ) YD VAYOY YOG 1% 5

| e . C 3 i ey T g R R S
W [ B ws &t b YLD Co 1915 (3

' !

PO L [ — e [ AT -!.-.o:.;.ui.»..@.._.i.._&. N G S

W i ———— - e . 1853} - oasael s [oh i

P 0t i 0 ool o [
[ u_|we VLD POTmS T, 9% <

r F T T s mm st oims | [ VLT o] Zin 5

W g | | I EEn MIYTVISWS DUSVA VIMADGA LV | B n

| fh T Yri Wl AT MY TovRd I n

| o Cows o= mr w ww o om | [ R )

1/ Iree2 TETIER V¥ CUR EVAKKAL 1657 M
03 e [ 7 | “ o
i o o e LT B OV LRI SO 3

[%F 2108 WK I ' NYSYTYT FORKNTS LGOH| 1S E)

' s 1 CORETOTY vy 1% [

| b ) VIS o 1 | % x|
Hgr oo 3 i N
o [ ws |om [ THEVE G ovmNT B | [
i W m ] ciar STV B RTINS 3

& wat i 8 [ wE e ®m8 |l AT oUONTTER] W | & §

L Jme i = = o | s | omes oo oo wozvi | o | [}

i W W mH ot mm A2 | THZIC LT ., T T

s . . e e _ [ o w0 o6 o VIO L IGNO WM D08 [

T T e e W me G hw s oAk WHE Groaedenivl si | L | @
e VE_ om s sm wm o |wid O 0TV WAV 199D | [
! s 3 vl v we | o [ @
i T3] W o wX__ o B2 E2rd TV M OIS NGTY | et v

figni s g CHONTIY VO ey IS W

h i (oo vz | S50 usEvonens =i | | E |

= s =] Lo oYL VIEBTWON] BUL o

l itk 1L o A5 BTRS S OM T INOTY)| 85 \]

EZC T B T [og  we] _ ks i sTRGCOn e, L | O 3

Uonoond [oadnoous;_ W T uw T im | am [T [ pm | oov A [ ] T i | ] ae [ ] e soae [ b W M [ W [k | M ] o T o m A Mmoo R

LN USSR IG S CLE EE O RS T AT T 2 R b e S I T R e i N R e e A B N TN S A s R e e Nt bamddal

Produccién de pedido actual

Grafica 4.1



La tabla 4.6 muestra la lista de pedidos de maguinas por inyeccion.

CEHDIGO

PRCODUCTO

MOLDE

LBASE TAZON CONTEMPORANESD PEQUENS |
PEIRNE COLETERA

AFUTBOLISTAS

Inbios DEL oESTE .

TARPITA E5HM

TAPS ENMWVASE 12

CERDL A PARM ENSALADERS,

CUBIERTA, PARA ENSAL

ANMAQUEROS DEL OESTE

TEASE PARL CAT.A MOROOMNDAS

5131

PERRITS . .
WMASO PARL JUGOS

oRa BAsSQUETOOL T T

Tabla 4.6 Pedidos de productos por inyeccién
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En la tabla 4.7 se muestran los pedidos que trabajan en maquinas por

soplado.
; UBICACION
PRIORIDAD cODIGO PRODUCTO PO T OLDE

10 3431 ENVASE PARA 5 GALONES s -9

11 39 ENYASE LT b s t05

14 2981 YAGQUITA S 111

15 2891 HIPOPOTAMO S 108

17 2774 OSITO POLAR s 111

18 3351 BARRIL CERYECERO S 103

19 981 SALERO S 1-05

22 121 DISPENSADOR -BASE s 105

25 6664 ENSALADADERA MULTIFUNCIONAL S 05
26 3701 BASE DE GALON S -09

28 1481 TINAJA GRANDE S F17
52 66523 RECIPIENTE PARA ENSALADERA S 105

61 2911 PERRITO : 8 108

64 5332 WASO PARA, JUGOS S .08

67 3945 ENYASE 2000 1/2 S C-15

68 6121 CANTIMPLORA BASQUETBOL ) H-05

69 6131 CAMTIMPLORA BEISBOL S H-05

Tabla 4.7 Pedidos de productos por soplado.
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5 PROGRAMACION DE LA PRODUCCION

La programacion de producciéon determina los momentos de comienzo y
fin de las actividades de cada centro de trabajo, asi como las operaciones de
cada pedido para la secuencia realizada.

La programacion de produccién es determinada por el plan de maqguinas
que se muestra en la tabla 3.2. Son los encargados de maquinas de inyeccion y
soplado los que determinan la maquina a utilizar durante transcurso del diay en
el turno de noche. La programacidn se realiza de lunes a viernes, en el
transcurso de la mafiana y es ia base para producir aquellos pedidos que

todavia no tienen asignada maguina para producir.
51  ASIGNACION DE MAQUINAS A PEDIDOS DE PRODUCCION.

La asignacién de maquinas depende del plan de maquinas, como se
menciona arriba, los encargados de maquinas de inyeccion y soplado se
encargan de asignar los pedidos pendientes de producir a las maquinas que van
a iniciar y a las que terminan y qguedan libres. Esta asignacion es de acuerdo a
experiencia y disponibilidad de maquina. Una vez transferida ié informacion por
parte del departamento de produccion, ios jefes inyeccion y soplado se encargan
de transferir esta informacion al personal encargado de subir moldes, y tambien
a los ajustadores, para completar la programaciéon. También se le transfiere al
encargado de materia prima, para que tenga suficiente inventario para completar
los pedidos de produccion. Es importante hacer notar que la informacion que
reciben es la misma, es decir, que los encargados de los distintos
departamentos tienen que seleccionar la informacién que les va a servir, del
resto de informacién, provocando con ello, que el personal de inyeccion tenga
informacién de soplado que no le va a servir, y viceversa. Al encargado de
materia prima se le complica el hecho de saber que se produce sin tener
presente, en un primer instante, qué materiales debe solicitar para mantener la

cantidad suficiente en inventario.
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5.2

DESVENTAJA DE PROGRAMACION ACTUAL

No existe un medio grafico que nos indique un horizonte de tiempo de

produccion de pedidos actuales en maquina.

Asignacion de maquinas a ios pedidos es de forma empirica, por lo

que no se toma en cuenta el costo por hora de produccién.

Maquinas sin trabajar los fines de semana, debido a que no se
programa estos dias.

Falta de informaciéon clara y precisa para los encargados de subir
moldes, para que puedan tomar decisiones cuando un molde presenta

probiemas y no puede producir.

Mano de obra ociosa, principalmente los fines de semana ¢ turnos de
noche, por carecer de tareas asignadas por los jefes de turno al no

haber maquinas que puedan operar.

Encargados de ajuste con holgura amplia de tiempo, por no tener

maquinas para ajuste.

Encargados de subir moldes sin tareas asignadas para optimizar su
tiempo.

La informacion que maneja el personal de los distintos departamentos,
no es detallada para lo que necesitan saber.
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6. OPTIMIZACION DE PROGRAMACION

Programar produccioén incluye una serie de pasos, una serie de fases
distintas que se siguen la una a la otra de acuerdo con un patron ordenado para
alcanzar un objetivo determinado. La programacidén se ocupa de controlar el
tiempo de las operaciones. La técnica correcta de programacion depende del
volumen de pedidos, de la naturaleza de las operaciones y de la complejidad
general de los trabajos.

6.1.1 DIAGRAMAS DE GANTT

Los diagramas de Gantt son ayudas visuales Utiles para el controi de la
carga y la programacion. Estos diagramas muestran ei tiempo de carga de
trabajo por maquina, lo que nos sirve para poder estimar principio y fin de
tandas de produccién. El diagrama de Gantt tiene una importante limitacién: no
tiene en cuenta la variabilidad de la produccién, como averias inesperadas o
errores humanos que requieran una repeticion del trabajo. Consiguientemente,
debe actualizarse de forma regular para tener en cuenta los nuevos trabajos y
revisar las estimaciones de tiempo. Un diagrama de programacion de Gantt se
utiliza para realizar el seguimiento de los trabajos que se estan llevando a cabo.
Indica los trabajos que cumplen el programa y los que estan adelantados o

atrasados.
6.2 METODO DE ASIGNACION

El método de asignacion implica asignar tareas o trabajos a los recursos.
El objetivo mas comuin es minimizar los costos totales o el tiempo necesario para

desarrollar los trabajos inmediatos. Una caracteristica importante de los
problemas de asignacion es que se asigna sélo un trabajo a cada maquina.
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Para optimizar la programacién de produccién, para cada pedido
pendiente de asignacion de maguina se utiliza tabla 6.1, en ella se detalla las
caracteristicas de cada maquina como su capacidad, la cantidad de gramos de
inyeccién por hora, y su costo por hora, estas caracteristicas se utilizaran para
la asignacion de los pedidos pendientes de producir.

Maguina Tipoe Capacidad Medida GrsIny Costo / hora

3 Ingeceidn 35 T 5670 Q@ 17000
34 Inyeccidn 35 T Jjs.m @ 170.00
38 Inyeccicn 35 T 397 @ 170.00
51 Ingeceidn 50 T 11340 Q 22000
53 Inyeccidn 50 T 11340 Q@ 22000
54 tnyeccion 50 T 11340 @ 220.00
50 Inyeceidn 90 T 25520 @ 33000
30 Inye cidn 100 T 20980 @ 35000
32 Inyeccin 100 T 17010 @ 350.00
33 Inyeceidn 100 T 20980 @ 350.00
35 Inyeccian 100 T 20980 @ 350.00
35 Inyeccidn 00 T 17010 @ 350.00
41 Inyeccidn 100 T 17010 @ 350.00
44 Inyeccidn 100 T 17010 @ 350.00
29 ingeceidn 225 T 56700 @ 45500
49 Inye ccidn 250 T 34020 @ 470.00
55 Inyeccién 300 T 82220 @ 530.00
36 Inyeccian 350 T auea0 @ 5480 .00
37 Inyeceion 50 T gogo00 @ 580.00
43 Inyeceion 400 T 136080 @ 660.00
43 tnyeccion 700 T 218300 @ F70.00
21 Tnyeccian 50 T 283500 @ 900.00
46 Tnye ccidn 1200 T 734270 @ 160000
40 Soplado 60 Lhs-Hr Q 170.00
42 Soplado 68 Lbs-Hr Q 22000
52 Soplado "3 Lbs-Hr @ 305.00
47 Soptado 150 Lbs-Ht @ 31500
46 Soplado 154 Lbs-Hr Q 330.00
58 Soplado 187 Lbs-Hr Q 370.00
59 Soplado 187 Lbs-Hr Q 37000
23 Soplado 240 Lbs-Hr Q 39500
45 Soplado 430 Lbs-Hr Q 570.00

Tabla 6.1 Listado de maquinas



6.3 ASIGNACION DE PEDIDOS A MAQUINAS

El método de asignacion implica una serie de operaciones con el objetivo
de encontrar el menor costo de oportunidad de cada asignacién. Se deben
seguir los siguientes pasos:

» Elaboracion de grafica de Gantt de los pedidos trabajando con el objetivo de
identificar las maquinas que actualmente se encuentran produciendo, de
aquellas que no tienen orden de produccion. En la grafica 6.1 se muestra la

situacion actual de las maquinas al inicio de la investigacién:

La fabrica trabaja las 24 horas, turnos de dia y de noche, la produccién se requiere
en inyectadas por hora, las cuales se transforman a turnos muitiplicando Ias inyectadas
por hora por el pedido faltante de producir y dividiendo dentro de 12 para determinar el
largo de la barra.
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Grafica 6.1 Diagrama de Gantt de maquinas trabajando.
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o Listar los pedidos pendientes de producir junto con las maquinas en las
cuales puede trabajar, ordenando [as maquinas de menor a mayor
capacidad, con el objetivo de considerar siempre producir en la maquina con
menor costo de produccién. En la tabla 6.2 se muestran los pedidos
pendientes de producir junto con las maquinas en las que pueden trabajar los
moldes. Esta figura muestra las diferentes divisiones en las cuales se
pueden clasificar las maquinas, asi como también las inyectadas faltantes de
producir las cuales seran determinantes para la asignacion de maquinas,
también se muestran las prioridades de produccién, las cuales determinan el

orden en que se deben producir los pedidos.
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Tabla 6.2 Pedidos pendientes de producir.



El método de asignacion implica sumar, multiplicar y relacionar los
nimeros adecuados de la tabla 4.2 y 6.2 para encontrar el menor costo de

oportunidad de cada asignacion. Se deben de seguir los siguientes pasos:

e Colocar en una tabla el pedido que sigue por orden de prioridad, junto con
las maquinas donde el molde puede trabajar, agregandole las casillas de
horas faltantes de la produccion actual, horas de produccién del pedido que
se analiza, total de horas, horas de produccion y costo de produccion como

se muestra en la tabla 6.3.

CODIGD DESCRIPCION FALTA | INYJHR
2386 TAZON EUROPECQ PEQ. -BASE TR. 23969 275
COST0 POR HORA MAGLUINAS
; Q 70000 2xm|a 20006 3000][Q  3E000[d 3506014 35000
DATDS DE PRODUCCION TN TN AT
51 53 54 50 E 32 ] 33

i [HCRASFALTANTES
¢ |HORAS DE PRODUCHION
: [TOTAL HORAS
: |COSTO GE PRODUCCION

Tabla 6.3 Informacién para asignacién 6ptima de pedidos.

Lienar las casillas vacias de la forma que se indica a continuacion:

e En la casilla de horas faltantes, colocar las horas que faltan de producir
de la maguina que actuaimente se esta analizando, de la produccion
actual. Sila maquina actualmente no tiene ninguna orden de produccion,

entonces se deja la casilla vacia.

» En la casilla de horas de produccion, se coloca el resuitado de dividir lo
que faita de producir del pedido, entre el nimero de inyectadas por hora,

para determinar cuantas horas de produccion tiene el pedido.

e En la casilla de total de horas, se coloca la sumatoria de las horas

faltantes mas las horas de produccion.



e En la casilla de costo de produccion, se coloca la multiplicacion de costo
por hora de magquina por e! total de horas, para calcular el costo de

produccién por maquina.

« Para finalizar se asigna la maquina cuya casilla de costo de produccion es

menor.

En la tabla 6.4 se muestra el resultado de lienar las casillas.

Se puede observar el coste de producir en cada una de las maquinas en tas cuales
puede trabajar el pedido. Por lo observado en la tabla 6.4, la maquina con menor costo de
produccion es la maquina 54, por lo que se le asigna al pedido correspondiente, para

optimizar la programacién de la produccion.

CODIGO DESCRIPCION FALTA INYJHR
2385 TAZON EUROPED PEQ. -BASE TR. 238698 275
0570 POR HORA MAQUINAS
Q 00 Q 22000[Q zoomla 0000 @ SA000[Q 35000]Q 350.00
DATOS DE PRODUCCION TN S0 0 ToN
5t 53 54 0 0 32 3
HORAS FALTANTES 13.00 7.54 287 53.23 0.00 76.34 130.25
HORAS DE PRODUGGION 86.80 £6.80 66.60 B6.50 B6.60 86.80 B6.60
TOTAL HORAS 53.80 9475 89.67 140.02 £6.80 163.14 22504
COSTO DE PRODUCCION Q 2195520 | Q20051401 Q 19,776.73] 0 45.208.23| Q30,376.73 | Q57098.73 | Q 7875488

Tabla 6.4 Resultado de eleccién entre maquinas para producir

En el apéndice C se muestra ¢! resultado de las asignaciones del resto de

los pedidos.

e Para finalizar, se debe realizar un seguimiento de los trabajos que se
estan llevando a cabo, elaborando un diagrama de programacion de

Gantt como se muestra en la grafica 6.2.



Diagrama de Gantt de asignacion éptima de pedidos, se puede observar que ninguna

barra empieza desde el principio, y esto se debe a que cuando la maquina empieza a

producir, se e asigna un tiempo por cambio de molde, dependiendo de la capacidad de la

maquina. En el apéndice B se pueden observar los tiempos necesarios de preparacion

de produccion por maquina.
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Grafica6.2 Diagrama de Gantt de resultado de asignacion de pedidos.

En la grafica 6.3 se muestra el diagrama de programacion de Gantt del
resto de los pedidos pendientes de producir.
pedidos de produccién ordenados por maqguina y el tiempo en dias que tarda en
producirse, lo cual es muy importante para dar seguimiento a la programacion de
la produccién. También se puede observar que se necesitan de 12 dias para

cubrir el pedido de produccidn, si no hubiera ninguna contingencia en el

transcurso del tiempo de produccion.

Se pueden observar todos los
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Grafica 6.3 Diagrama de Gantt de programacion completa de pedidos.
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7. CONTROL DE PRODUCCION

La eficiencia de una planta de produccién depende de informaciones
permanentes, confiables y sobre todo inmediatas sobre los elementos de la
misma, tales como: eficiencias, avances de érdenes, fechas de entrega, costos,
asignacién de cargas, capacidad disponible de las plantas, etc. Toda la
informacion es manejada manualmente, lo que propicia que existan errores
humanos al momento de registrar los datos al sistema, esto trae como
consecuencia que la informacion que se consulta por el departamento de
produccién no es fidedigna, y da como resultado una reprogramacion de
actividades aumentando con esto los costos de produccién por componente.
Partiendo de este hecho y tomando en cuenta que no existe ningun control en
fabrica de lo producido, a continuacién detallo paso a paso el procedimiento para
optimizar el control de la produccién tomando en cuenta los recursos con los
que cuenta la empresa. La funcion del control de produccion es ilevar un registro
de la cantidad de produccién por turno, color, ciclo estandar, etc., para poder
compararla de acuerdo a lo planificado. La manera en que se organiza la
produccién, los métodos tecnolagicos empleados, la localizacion de la planta y el
grado de especializacién de los operarios directos afectaran la funcién del
control de la produccion.

El control de produccién soélo puede actuar sobre la informacion que

recibe.

e Tiempo estandar.

¢ Monto del trabajo ya terminado.

« Disponibilidad de materiales de proveedores externos (componentes
comprados)

¢ Color fabricado por producto.

¢ Peso del producto.
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7.1  PROCESO ACTUAL DE CONTROL DE PRODUCCION

El control de produccién registra los datos que le suministra el operador
en maquina, en la hoja de contro! diario de produccion en maquina que se
muestra en la tabla 7.1. Estos datos son los que se registran en el Sistema de
produccion y son los gue determinan el seguimiento de la programacion de
produccion. El producto que quedd registrado en el sistema, es enviado a
bodega, alli es contado y si falta algin producto, se procede al reclamo
respectivo. Es importante hacer notar que no hay ningin punto de control dentro
de la fabrica de o que realmente se produce, ya que el contro! de produccion
anota lo que le dice directamente el operador de maquinas que es el encargado
de llevar la cuenta de las mismas.

Se puede observar que la hoja se clasifica en dos partes, una para ei turno
de dia y la otra para el turno de noche. Ademas, hay casillas donde se anotan
los colores que se producen con sus respectivas cantidades, y lo que es muy

importante, la maguina donde se produjo.

HOJA DE CONTROL DE PRODUCCION DIARIA EN MAQUINAS
FECHA CONTROL TOTAL
_ . DEL DIA
MAQUINA |PRODUCTO CODIGO DiA TOTAL NOCHE TOTAL
VAR VAR
21 |CESTD GRAMERD ny R ™ 730 | 1054
TINAJA PEQUERIA 1451 ‘g 50 ) 60
29
31 [CUCHARITA CRISTAL 191
31 |CDINTELSA - CAMPANA 5072 13; 1026 9 1026
12 |PASTAS Y CERZALES - TAPA 700
VAR VAR
11 PALANGANA #5 1591 70 700 30 3350 7059
az &7
- 539
M |coPAFIESTA. BASE 152 L s (2 30 | 76
- GIR [GPE| PRV |GET et
. 3
35 (TAZON TALIANO MED. -BASE TR o5 [SUEEEERAS 16% | ur | 14
35 [PASTAS Y CEREALES PEQ. -BASE | 7055 0 D s
- NAT NAT| GIT[PRT
% [TAZONWECTANG GRD-BASETR. | 24 oo 10 | L 1865 | 3476

Tabla 7.1 Hoja de control de produccién diaria en maquinas
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El control de produccién registra los datos desde el inicio de tumo,
anotando en la columna maquina, el molde que esta montado en esa maquina,
(en la columna producto), el componente que se estd produciendo, (en las
columnas donde dice dia y noche), se anota la tanda de produccion que se
refiere a la cantidad por color de ese componente que se produce durante el
turno, al final se suman todas las tandas para registrar el dato final de turno de
dia y de noche que se produjeron de cada componente; estos datos son criticos
debido a que de ellos dependen en el departamento de produccion para poder
cumplir con e! programa de produccion.

7.2 DESPACHO DE MERCADERIA

El producto se envia a bodega por medio de jaulas, que van llenando
conforme el producto sale de las méaquinas, y luego se envia a bodega de
producto terminado, donde se cuenta, y la cantidad que registran en bodega, es
la cantidad que se introduce en el sistema. Debido a que el plastico es
manejable, las jaulas se envian en forma desordenada, sin importar que el
producto vaya revuelto, lo que comrplica a los encargados de recibir el producto
en bodega, cuando reciben el producto para su conteo final.

Si a la hora de ensamblar componentes, se dan cuenta de que no les
llegd la cantidad pedida, entonces se procede a abrir un pedido por la cantidad
faltante de produccién, esto trae como consecuencia, volver a reiniciar todo el
proceso de montaje de molde, ocupacién de maquina, que estaba destinada
para producir otro componente, personal necesario para operar maquina, asi
como gastos en materia prima, etc. En la figura 7.1 se muestra el diagrama de
flujo actual de envio de producto.

Se puede observar que no existe ningun enlace entre lo que se envia a
bodega y lo registrado por control de produccidn, se puede decir que trabaja
completamente independiente. Los datos que registran son lo que le

proporciona el operador de la maquina en base a su cuenta personal, lo que da
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lugar a equivocaciones al hacer cuentas, o que pierda la cuenta por alguna
distraccidén, o por algin otro motivo que propicia informar equivocadamente al

control de produccidon de lo que realmente se produjo.

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO DESPACHO
DIAGRAMA ACTUAL

Producto de
maquinas

A 4

Acarreador lleva
producto a jaulas

Produccion

h

Acarreador lleva
jauias a despacho

Despacho

Y

Jaulas a bodega
producto terminado
{conteo de produccién

terminado

Bodega producto

Figura 7.1 Diagrama de flujo de proceso actual de despacho de producto
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7.3 DESVENTAJA DE CONTROL DE PRODUCCION

El Dato final de conteo en bodega es el que se ingresa al sistema de
bodega, y no se toma en cuenta el dato registrado por control de produccién
en fabrica, por lo que se producen muchas diferencias de inventario entre los
datos de bodega y de fabrica, debido a la falta de controles adecuados en
turno para verificaciéon de datos proporcionados por los operadores de

magquinas.

Errores de ingreso de datos por control de produccion sin que exista
retroalimentacién en el instante, provocando que se produzca mas

produccidén o menos de la requerida.

No se puede determinar en el momento si e! producto fue despachado o se

encuentra almacenado en algun lugar de la fabrica.

No se tiene certeza de lo realmente producido, lo que provoca problemas
para cumplir con la fecha de entrega al cliente, si el dato de produccién esta

equivocado.

Desperdicio de recursos por repeticién de produccion, tanto en mano de

obra, como costo por hora de maquina.
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8. OPTIMIZACION DE CONTROL DE PRODUCCION

La eficiencia de una planta de produccion depende de informaciones
permanentes, confiables y, sobre todo, inmediatas sobre los elementos de la
misma, tales como: eficiencias, avances de érdenes, fechas de entrega, costos,
asignacion de cargas, capacidad disponible de las plantas, efc. Toda la
informacién se maneja manualmente, lo que propicia que existan errores
humanos al momento de registrar los datos al sistema, esto trae como
consecuencia que la informacién que se consulta por el departamento de
produccidén no es fidedigna, y da como resultado una reprogramacién de
actividades aumentando con esto los costos de produccién por componente.
Partiendo de este hecho y tomando en cuenta que no existe ninglin control en
fabrica de lo producido, a continuacion detallo paso a paso el procedimiento para
optimizar el control de la produccién tomando en cuenta los recursos disponibles
en fabrica.

8.1 FORMATOS DE CONTROL DE PRODUCTOS EN JAULAS

En la fabla 8.1 se muestra el formato de control de componentes
implementado, el objetivo es llevar un control por jaula de la mercaderia que se
despacha a bodega. El acarreador ahora, ademas de colocar el producto en
Jaulas, lo cuenta y lo registra en el formato, luego esta informacién es enviada
junto con las jaulas para que sirva de guia a los encargados de recibir el
producto en bodega, para que, por medio de esta informacién, corroboren con el
dato que ellos cuenten. Esto trae como beneficio adicional, que se tenga
informacién sobre la jaula que contiene determinado producto, para cubrir casos
de emergencias, donde es necesario saber si ya fue despachado determinado
componente. Ademas, trae el beneficio de llevar mas orden al momento de
llenar las jaulas, debido a que para propésito de conteo para el acarreador, es

mas facil llenar la jaula con una misma clase de componentes.

46




Huoja de control de productos enviades en jaulas a bodega

Fecha l::’:i Codign Prodncto Calor Paguates Up?;:: iﬁ, Vi:b:i':n \:Zf:; Drferencia
1
2
3
4
5
]
7
-]
a
10
"
12
13
14
15
16
Enwior Envia: Erwio:
Olservaciones :

Tmm‘:!

Fecha : r

Tabla 8.1 Formato de control de productos en jaulas.
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A continuacion se detaila el significado de cada columna.
FECHA. Se coloca aqui la fecha del dia.

NUMERO DE JAULA. Cada jaula estd numerada, por lo que se coloca en
esta casilla el nimero correspondiente de la jaula donde se almacena el

producto.

CODIGO. Se coloca aqui el codigo del articuio o componente que se

almacena en la jaula.

PRODUCTO. Descripcion del producto que se almacena en la jaula y que
tiene reiacién directa con el codigo del componente o del articulo.

COLOR. Se coloca el color de la tanda que se esta produciendo, este dato
es importante al momento de cuadrar en turno, debido a que las tandas de

produccién por color de componente son cortas.

PAQUETES. Algunos componentes se colocan en paquetes de diferente
denominacién para facilitar su traslado y almacenaje en bodega. EI hecho
de ir los componentes o articulos en paquete, facilita su conteo y calculo

posterior.

UNIDADES ADICIONALES. Cuando termina alguna tanda de produccion
que se coloca en paquetes, las Ultimas unidades no necesariamente
completan el estandar del paquete, por lo que se envian como unidades

adicionales.

Vo. Bo. FABRICA. Significa Visto Bueno en fabrica, y su funcion es

corroborar el dato anotado por los acareadores de turno. Esta casilla se



utiliza al revisar las jaulas que se encuentran en el area de despacho, listas

para ser enviadas a bodega.

» Vo. Bo. BODEGA. Significa Visto Bueno en bodega, y se utiliza por la
persona encargada de revisar el producto que entra en bodega, con el fin de
corroborar que los datos del formato de jaulas, coincida con lo contado en

ellas.

« DIFERENCIA. Aqui se coloca la diferencia encontrada por la persona
encargada de revisar el producto en bodega, y esta informacidon es
retroalimentada a fabrica para averiguar porqué la cantidad contada no

coincide con lo anotado en los formatos.

e ENVIO. Se coloca el numero de envio que se llena para que pueda ser
ingresado el producto al sistema en bodega. Cuando es periodo de baja
produccion, puede utilizarse la hoja hasta para tres envios.

e+ TURNO. Turno donde se produjo lo despachado.
o FECHA. Fecha en que se recibe el producto en bodega.
8.2 FORMATO DE CUADRE EN TURNO
Como se menciond en el capitulo anterior, control de produccion registra
fos datos que le proporciona el operador de maquina. Partiendo de este punto,
para asegurar que la informacién que proporciona e! operador es correcta, se
implementé un formato de cuadre en turno como se muestra en la tabla 8.2.
Cuando termina una tanda de produccién, el acarreador cuenta el

producto que recogié de las maquinas y depositd en las jaulas, y compara esta

informacion con el dato que el operador suministrara al control de produccion. Si
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existe diferencia, se procede a verificar contando fisicamente el producto para
asegurar que los datos que el operador suministra al control de produccion
sean exactos. La importancia de este formato radica en que la informacion que
ahora recibe control de produccion, es fiel a lo que acontece en la fabrica,
debido a que los datos son verificados para cerciorarse de que el operador lleva
un registro fidedigno de los datos con lo que se ha producido en esa maquina.

Teniendo esta informacion real, se pueden evitar muchos problemas,
como terminar una produccion antes de tiempo debido a que el operador
proporciond un dato de mas al control de produccion, o que se produzca mas de
la cuenta, por el motivo de que el operador perdié la cuenta del producto y le
proporcione cualquier informacion al control de produccién para salir del
problema, hay que recordar que con el método anterior ocurria todos estos
problemas, y [a Unica forma que se daba por enterado el departamento de
produccidn era al momento de recibir la queja en bodega de faltantes de
produccién.

Hago notar que el dato de control de produccion es el que alimenta el
sistema de produccion, y si por ejemplo anoté 500 unidades de mas, el sistema
reconoce que se produjo esas 500 unidades aunque realmente nunca se
produjeron, y el problema aumenta al estar esperando bodega esas 500
unidades para completar el pedido, y que nunca llegaron hasta que se produzca
nuevamente, lo que conlleva un cosfo altisimo de produccién, por tener que
interrumpir maquina para producir las 500 unidades faltantes.

A continuacién se detalla el significado de las columnas del formato de

cuadre en turno:
. HORA DE CONTEO. Hora en que termina tanda de produccion.

. UPC DE INICIO. Se coloca el UPC (Cédigo Universal del Producto), si el
articulo lo lleva, de inicio de tanda de produccién, para corroborar con el
altimo cédigo de UPC de la tanda, para obtener el dato exacto de

componentes producidos. Hago notar que el operador lleva una hoja de
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control de UPC donde anota aquellos UPC que salen en mal estado,
estos se restan del uUitimo UPC para obtener el dato exacto de

produccion.

MAQUINA. Se coloca el nimero de maquina de donde proviene el
producto.

cODIGO, PRODUCTO Y COLOR. Como en el inciso anterior.

A-T-M. Si el producto es acuarela, transparencias o matices, esta
informacion es para corroborar que el pedido original se cumpla, es decir,
hay productos que pueden ser acuarelas y transparentes, y se pueden
producir uno seguido de otro, por lo que es importante contar con esta

retroalimentacion.

CANTIDAD CONTADA. Se coloca aqui lo contado por el acarreador.

CANTIDAD PRODUCCION. En esta casilla se coloca el dato
anotado por control de produccion. Tanto la cantidad contada como la
anotada por control de produccién son claves, debido a que al finalizar el
turno, es dificil que el acarreador pueda retroalimentarse de todas las
maquinas, por lo que ancta el dato registrado por control de produccion,
para que el turno siguiente se encargue de verificar si las hay, las
diferencias entre lo contado y lo registrado por contro! de produccion.
Hay que resaltar que la cantidad registrada por contro! de produccién es
la que se alimenta as sistema de produccion, por lo que si existe un error
en este dato, esto va a repercutir en toda la programacion de produccion,
por el simple hecho de tener que producir mas de la cuenta, cuando se
anota una cantidad inferior a la producida, o hay que volver a producir, o
que es mas costoso, cuando se anota una cantidad superior a lo

producido, de aqui la importancia de esta hoja de control en turno, porque
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al revisar el siguiente turno, se puede prever este problema a tiempo,
verificando las cantidades entre control de produccion y el departamento

de despacho.

o DIFERENCIA. Anotacién de la diferencia ente los datos contados por el

acarreador y lo anotado por el control de produccion.

¢« DESTINO. Se anota hacia dénde va el producto por si al recibirlo en el lugar
de destinc no cuenta correctamente y hacen el reclamo respectivo, entonces

aqui se verifica hacia donde se envié el producto.

CONTROL DESPACHO POR TURNO

Fecha Tumno

Cantidad | Cantidad Deastine
Horado | UPC de |y, 1na | Codign Producto Caior | ATM Diferencia

cuntao Inicle contada | produccldn 8MFP/0

Tabla 8.2 Formato de cuadre en turno
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8.3 FORMATO PARA COMPARACION DE DATOS ENTRE LOS DESPACHADO Y
LO REGISTRADO POR CONTROL DE PRODUCCION

En la tabla 8.3 se puede observar el formato utilizado para comparar los
datos anotados por los acarreadores y los anotados por contro!l de produccion, y
el objetivo es verificar que estos coincidan, de lo contrario se verifica el porqué
no son iguales los datos. Este formato se llena en la mafiana del siguiente dia
de produccién con los datos reportados por los acarreadores en el formato de
jaulas y de cuadre, y se utiliza la hoja que llena control de produccioén para

comparar.

En este formato se consolida la informacion del turno de dia y tumo de noche, para

comparar con los datos registrados por control de produccidn.

HOJA DE CONTROL DE PRODUCTOS EN JAULA

CANTIDAD

CANTIDAD CANTIDAD
FECRA cHniGo DESCRIPCIMN ATH | COLOR | TURND nla TURNO NOCHE DESPACHO | PRODUCCIGON | DIFERENCIA

Tabla8.3 Formato para comparacién entre producto despachado y

registrado.
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Las descripciones de aigunas columnas ya se explicaron anteriormente a

excepcion de las que describo a continuacion:

e« CANTIDAD DiA. Se coloca lo que se produjo en el turno de dia de los datos
que se encuentran en el reporte de produccidn por turno que se muestra en
la tabla 8.4 que se muestra abajo.

e« CANTIDAD NOCHE. Se anota lo que se produjo en el tuno de noche.

e PRODUCCION. Dato final anotado por el control de produccion.

En la tabla 8.4 se muestran los datos que son ingresados al sistema por

el departamento de produccion, por lo que la exactitud de las mismas es clave

para evitar desprogramar la produccion.

HOJA DE CONTROL DE PRODUCCION DIARIA EN MAQUINAS
FECHA CONTROL ToTAL
_ _ DEL OIA
MAQUINA [PRODUCTD CODIGO DA TOTAL NOCHE TOTAL
VAR VAR
2N |CESTO GRANJERO i P B (2 70 | 1064
TINAJA PEQUERA 1461 \E’g 60 0 )
3 |CUCHARTA CRISTAL 191
3 |[CONTELSA - CAMPANA C1p) 1';‘55 1026 0 | 106
T |PASTAS Y CEREALES - TAPA 0%
‘ VAR VAR
T |PALANGANA #5 LI e o0 10 | T0sD
AL A
U ICOPAFIESTA- BASE L w5t (2L %39 | 739
. GIR |GPE | PRV|GP] GPT
B [IAONTALANOVED BASETR | 285 Faioot=oiond 169 o wr | 1043
T |PASTAS Y CEREALES PEQ. BASE | 705 0 0 0
- NAT NATGT|PRT
% |TAZONRECTANG GRD BASETR | 2685 [l 10 e 1866 | 476

Tabla 8.4 Hoja de control de produccion diaria en maquinas



En la figura 8.1 se muestra el diagrama de flujo del método propuesto

para controlar éptimamente la produccion.

Se puede observar la refroalimentacion indispensable entre el acarreador y el

operador de maquina, para que los datos coincidan con lo realmente producido.

DIAGRAMA OF: PROCESC DESPACHO
DIAGRAMA PROPUESTO

Producto de
maquinas

Acarreador lleva
producto a jaula

iJaula llena?

S|

Acarreador compara

| producto contado de
jaula con datos de
operador en maqguina

Produccidon

Operador debe

NO comprobar sus
datos con los del

acarreador

¢ Coindden datos?

Acarreador lleva
jaula a despacho

Despacho

Jaulas a bodega producto
terminado (verificacion de conteo
de producdion despache)

Bodega producto
terminado

Figura 8.1 Diagrama de flujo propuesto despacho



8.4 DISMINUCION DE DIFERENCIA DE INVENTARIO POR OPTIMIZAR
CONTROL DE PRODUCCION.

En la tabla 8.5 se muestra cdmo disminuye |a diferencia entre el producto
enviado a bodega como consecuencia de la implementacion de controles de
produccién por turno. Para poder evaluar las mejoras con el nuevo método de
control de produccidon en turno, se registraron los datos en las fechas descritas
abajo, donde se anotaron las diferencias que se produjeron del total de tandas
de producciéon de ese dia. Se puede observar coémo disminuyé el porcentaje
entre lo enviado y lo recibido en bodega como consecuencia de una mejora en la
forma de controlar la produccion.

CONTROL DE DIFERENCIA DE TANDAS DE PRODUCCION Y DESPACHO

FECHA TOTAL TANDAS DE TANDAS CON PORCENTALE DE
PRODUCCION DIFERENCIAS DIFERENCIAS
21111/2003 15 7 46.7%
22/11/72003 26 20 76.9%
2311£2003 X 12 8B.2%
241172003 20 8 45.0%
2501172003 12 8 66.7%
26841172003 17 8 A7.1%
271172003 26 11 42.3%
281172003 14 7 £0.0%
29/1172003 7 2 286%
301172003 14 Z 14.3%
311272003 1 0 0.0%
02/12/2003 i4 3 20.4%
03/12£2003 10 0 0.0%
044122003 1 3 27.3%
05/12£2003 11 2 18.2%
06/12/2003 14 1 7.1%
071272003 17 3 17.6%
18/12/2003 12 1] 0.0%
09/12,2003 15 1 B.7%

Tabla 8.5 Diferencias entre lo enviado y recibido en bodega



En la grafica 8.1 se observa como aumenta la brecha entre la tanda de

produccién y las diferencias dentro de las tandas.

La brecha entre la tanda de produccion y las diferencias que ocurren entre

tandas debe de irse incrementando al disminuir Jas diferencias de inventario entre o

producido en fabrica y lo recibido en bodega como se ve en el grafico 8.1.

jc.1 JEep— . — —— ]
TN/
i
I /
15 ;'f | / A\ .
N EY Ve
foo . /\/ \ |
10 ."f - “‘ \/ ;
5 I
\'\, - ) ®e - l
S EEEREREEEEEEEE R RE
S §8 8 % ¥ &8 § &8 R 8 & 8 B %z &8 &8 5 8 8

[+TOTAL TANDAS DE PRODDUGCION —s— TANDAS CDN DIFERENCIAS k

Grafica 8.1

Diferencias entre tandas de produccion
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9. RESULTADOS DE IMPLEMENTACION
9.1 PLANIFICACION DE PRODUCCION ACTUAL
A continuacion se muestra el costo por hora maquina con el método actual
de planificacién de produccion, basandonos en la grafica 4.1 y los costos por

hora maquina de la tabla 6.1.

El costo de produccién se calcula de la siguiente forma:

Los Resultados se muestran en la tabla 9.1

En la tabla 9.2 se muestra un resumen de los resultados obtenidos con la
planificacion actual.

Dias totales de
ocupacion de

Costo total de lo
producido de los

Total de
interrupcion de

" inyectadas

pendientes de

maquina pedidos produccion en dias producir
435 Q. 4,152.840 204 129,513
Tabla 9.1 Resultado planificacién actual.




- . T Totalge
| Coxto por | Diss tatales i N Fahmrie
mAquina | copIGo PRODUCTO hora  |de ocupacion p?::;:; g;:’;:;‘::l':::: producit en
; maguina e maquina l dias mmynctedas
30 Fries LE}UFEHE:ROONDAS TAPA @ 35600 2 @ iego0o0 | 0 8072 !
H 2767 1 TAZON TALANG PEQ. -SELLO @ 170.00 16 o 8528000, 14
31 7122 [SANDWICHERITA -TAPA 1o 17oso 9 a_ 3672000 6 35
7125 15 ANDMCHERIT A -BASE TR. @ 170.00 4 TR 39000 | [
; 2365 [TAZN CUROPED PEG. DASE TR, @ 3spo0 | 21 rQ 176.400.00 15
i 32 [ T34e4 TAPATAPITA BBHM -TASTA @ 35000 1 QB 400.00 | 0
H BE51  ENSALADA ¥AL DASE OGN #2(KR) & Y & 5p40000 | 0 :
33 . 2375 TAZON EUROPEO MED. -BASETR. ] 20 Q 16800003 : 13 ]
34 8300 iNYLONTEX TAPADERA @ 4 Q 1eiser; 0
; 6524 IENSALADA YAl TAPTA + CNCHO Q 5 @ 2040000 ; [3
2382 |TAZON EUROPEQ PEQUENO -SELLO Q 19 i@ 15960000 15 B
35 2265 | TAZON TALIAND PEQ. -BASE TR @ 9 G 7560000 : 3 53
2545 (TAZON [TALIAND GRO, BASE TR ) 2 Q1680000 : o
T AZON RECTANG. ORD -BASE TR, Q 20 @ 78 400.00 | 17
PALRA PARA BASURA Q 2 G 27 840.00 4
36 PAPELER D STAR ia 4 9 55680.00 0
|azaFaTE aUTOSERVICIC a T "G 5568000 0
5 SANDWICHE -CAJA SANOD Q 5 G 63,600.00 z 127
FTAZGN RECTANG, MED -BASE TR, Q T3 i 4178000 0
37 CABALLO a 0 1 Q@ 1332000 } o
i " TCUBET A MEDIATA CRICT a 7 @ s7aapo0 7
B Q 3 G 13240001 @
3n [ s @ 74.48000 6 :
TINAJA MEDLANAPEGUEN A, -TAPA ) 4 @ 16,320.00 [
N 5081 'PEINE 5 COLOCHO ACET ATQ [~ 1 @ 840000 | o
4341 IVAQUERITOS Q 2 @ 1660000 ; 0
REFRESGLERG 174 LT TR, a 3 Q1224000 | o
" IPERE MINERVA ACETATG Q 1 Q340009 [
PEINE MANGO ACETATO Q X s Q3360000 [
A . e 35000 2 @ 1680000 | o
E . & oo & @ 67,0000 ; 0 2949
ISALERO CITAPA ROSCADA - BASE Q220,00 3 Q 1584000 0
ICEPENSADOR ADEREZOS -BASE e 2000 3 Q1584000 ) 10,461
ENSALAQA YAl PORT/ADEREZO2 Q22900 o) Q147 §40.00 ) 18432
BASURERO SAING PEQ -CAPUCHON PR @ 75 200.00 [
ENVASE FLER] 162 LITRO -TR, & 350,00 % o 33,600.00 a 3
’ CANASTA FRESATORTILLERA #1 Q 35000 4 Q 33,600.0C 1)
ENVASE 5 GALONES G 570.00 5 Q 68,400.00 2
ITIRAJA GRANDE Q5780 g @ 123,120.00 0. 353
: CANTIMPL DEPOR 2004 SESBOL @ 3500 1 o 756000 0
SANDE]& BERAGIELO T & a0 3 @ sjgaggo g Tl
IPASTAS V CEREALES GRD. -DASE @ 47000 5T seatpod, 0 3205 | i
: COPA TEQUILERA Qo 3000 4 @ __ 31,500 00 i
ENVASE FLEXI 1 LT RO TR, Q330,00 3 Q@ 158,460,00 | 7 I
N ICANTA MCROONDAS BASE TR, Q33000 7 G 5544000 : o 370 |
51 TAZON EURDPEQ MEoy_m_No -SELLC Q 22000 20 19 10550000 : 18 )
i ENVAE FLEX1173 LITRO TR. Q 22000 4 2 21,120 00 o
M BARRLITG (PYC) Q30500 1 @ 8052000 § o
52 JUGO Y SANCMACHE -PACHON G 30500 4 @ 2928000 0
REFRANTIGO 2002 112 LT-TR @ 30500 3 @ 2196000 o 173
CANTIMPL . DEPOR 2004 BASKET © 30500 ! 2 @ 1454000 0
‘GISFENS ADOR ADEREZOS -TAPAZ Q23000 10 & 52,500.00 &
53 6634 {ENSALADA YAl .TAPADOMOGHIKR Q_ 22000 1 Q 528000 0
ENSALADA YAl TAPADOMOGHZPP G 22000 74 @ 12672000 16 18,003
54 SANDVICHERA -BASE TR. Q22000 5 Q 2640000 ! 2]
: IS ANDVICHERA -TAPA. (#2) o 22000 1 @  528000; O
5 3 .BASLRERO SWIIG PEQ -BASE Q530,00 3 Q@ 38,160.00 1
i IFUTBOLISTA Qo 530.00 3 G 38,160.00 | o :
56 TISLLABETRO @ 1.600.00 o @ 803,200.00 15 9,867
58 _ |SORBTO -HPCPOTAMO @ 370.00 I @ 3552000 1 i
: |soRBITO -PERRITT @ 37000 3 Q" 3654000 0 i
i ISORBITO LOCO- VAGUITA CABOTA PR @ 586000 g i
59 271 [SORBITO POLAR 1050 @ 37000 | 2 Q__17,76000 0
_GALIN BASETR. @ _ 37000 14 Q9 124,32000 g
ICANASTA ML USOS 5307,
INCIOAVAGUERG (PARA CABALLO) 2,969
S/M B SOLD.&D{TOS -
CANTIMPLORA RUEDA -GANCHO
ENSALADA YAl BASE GR#1(KR) . 19200
ENSALADA DOV PORTADEREZOT & 18336
U oo ! @ 4152,040.00 { 204

Tabla 9.2 Costo de planificacién de produccién actual



8.2

En la tabla 8.3 se muestra el resumen del

PLANIFICACION DE PRODUCCION PROPUESTA

produccién sin paros no programados de maquinas.

calculo del costo neto de

l.a columna costo por hora total se calcula de la siguiente forma:

Costo neto de produccién = dias netos de produccién * 24 horas * costo por hora maquina.

Distanciaentre |
) Costo neto de lo Total de
Dias netos de _ . . costo de
y producido de los interrupcion de )
produccion . produccion actual y
pedidos produccion en dias
costo neto
231 Q. 2,140.440 0 Q. 2,012.400
Tabla 9.3 Costo de produccion de planificacion propuesta

Los resultados por pedido se muestran en la tabla 8.4.
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: ‘ Costo por rDiuwtu:: : Tmm:h i Dresencla
: MAQUIA | CO0IGO PRODUCTO hors  de ocuparidn! _COW0 08  iterngsiones Qe otos da Costoneta do . eqtre costo
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Tabla 9.4 Costo neto de planificacion de produccion propuesto
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9.3 PROGRAMACION DE PRODUCCION ACTUAL

En la tabla 9.5 se puede observar el costo de produccion por asignacion de

maquinas de la programacion actual.

El costo total por pedido se calcula de la siguiente forma:

| Total de pedidos Costo de produccién por

I
| analizados programacion actual ;
| 70 Q. 1,659,440

Tabla 9.5 Costo de produccion programacion actual

9.4 PROGRAMACION DE PRODUCCION PROPUESTO

En la tabla 9.6 se puede observar el costo de produccion por asignacion de

maquinas de la programacién actual.

| 'Total de- pedidos Costo de produccién por
analizados programacion actual
!' 70 Q. 1,596,652

Tabla 9.6 Costo de produccién programacion propuesta



9.4 DIFERENCIA ENTRE COSTOS DE PROGRAMACION

En la tabla 9.7 se observa la diferencia entre programacion actual y

programacioén propuesta. En la tabla 9.8 se observa el célculo para todo el

pedido.
| Costo de Costo de Diferencia entre
. programacién programacion programacioén
actual propuesto actual y propuesto
Q. 1,659,440 Q. 1,596,652 Q. 62,788

Tabla9.7 Diferencias entre costos de programacién
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Tabla 9.8 Diferencia entre costos de programacion de todos los pedidos
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9.6 CONTROL DE PRODUCCION

Para analizar los resultados obtenidos con la implementacién de formatos
para control de produccién nos basamos en la tabla 9.9 que se muestra a
continuacion.

CONTROL DE DIFERENCIA DE TANDAS DE PRODUCCION Y DESPACHO
CECHA TOTAL TANDAS DE TANDAS CON PORCENTAIE DE
PRODUCCION DIFERENCIAS DIFERENCIAS

S AI03 15 7 457%
2241172003 % 30 76.9%
23/11/2003 % 12 48 2%
24/11/2003 P 9 45.0%
250172003 12 N B6.7%
2651 1/2003 i7 g 47.1%
2711 2003 25 11 §33%
8112003 14 7 50.0%
28717 72003 7 p) 285% ’
30/11/72003 g 3 143%
011272003 1 0 0.0%
021272008 Lo 14 3. 21.4%
031272003 10 0 0.0%
047122003 Y 3 27.3%
06/12/2003 i1 2 18.2%
06/ 272003 14 i 7%
0771 272003 17 3 17.6%
OB/ 272003 12 i 05%

_______ 0871272003 15 1 B.7%

Tabla 9.9  Diferencias entre lo enviado y recibido en Bodega

Para fines de andlisis, se eligio estudiar las diferencias que existieron
entre las tandas de produccion, es decir, si en el transcurso del dia, se
produjeron 15 tandas de produccion, se eligid de esas 15, cuantas tuvieron

diferencia y se elaboro la tabla 9.9.

Como se puede observar, a medida que se fue implementando el sistema
de conteo dentro de fabrica, las diferencias fueron disminuyendo
significativamente, como se puede apreciar a partir del mes de diciembre. Por
ejemplo el 21-11-03 de 15 tandas de produccion, siete tandas tuvieron diferencia
de inventario, mientras que el 9-12-03, de 15 tandas de produccién, solo existio

una tanda con diferencia entre lo producido y lo enviado a bodega.
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10. DISCUSIONES

Como se puede observar en los resultados obtenidos al optimizar los
procesos de planificacién, programacién y control de produccién, la cantidad de
ahorro que una empresa puede obtener por optimizar sus recursos es muy
grande, con el valor agregado de optimizar también los recursos involucrados en
los procesos de produccion.

En planificacién ademas de existir un ahorro monetario, se obtiene un
ahorro muy importante en cuanto al tiempo. Se observa en la tabla 9.2 que
utilizando el método actual de planificacién hubo 204 dias de interrupciones, lo
que atrasa la fecha de entrega al cliente final, ademas de tener recurso ocCioso
en fabrica, y el costc de oportunidad de producir otro producto en la maguina
que tiene paros no programados de produccién. Ademés se puede observar
que hubo 6 pedidos que no se produjeron, a lo largo del mes, lo que representa
un gran atraso para entregar el producto. Tambien se puede observar en la
tabla 9.3 el gran ahorro que se obtiene si se distribuye la informacion en tiempo
para evitar los paros no programados, practicamente se puede producir con el
método propuesto, casi con la mitad, de lo que cuesta producir con el metodo
actual de planificacion.

En programacion se puede observar también un ahorro al optimizar este
proceso. Este ahorro es significativo debido a que es mensual, lo cual si lo
anualizamos, el ahorro es de méas de medio millén de quetzales por optimizar la
programacién de produccion. Ademas se puede observar en la grafica 6.3 que
programando dptimamente el pedido completo de produccién, sélo se necesita
12 dias, a comparacion de la programacion anterior, que no alcanzaron los 29
dias para producir el pedido, por lo que cumpliriamos siempre con la fecha de
entrega al cliente final.
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En controi de produccion se puede observar como disminuyen las
diferencias entre lo producido en fabrica y lo recibido en bodega de producto
terminado, a medida que se implementa el sistema de conteo dentro de fabrica,
y los formatos de control de producto por jaula. Este proceso de control trae
como beneficio grandes ahorros a la fabrica, debido a que ya no se tendra que
producir un componente por mal apunte del personal del departamento de
control de produccién. Hago notar que al reponer una produccion, por no estar
bien registrado los datos, se incurre en un costo altisimo, debido a que hay que
interrumpir la produccién de la maquina donde se va a terminar de producir €l
faltante que reportan de Bodega, ademas de incurrir en tiempo de preparacion
de maquina, personal operativo, preparaciéon de materia prima, etc.
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11. CONCLUSIONES

Relacionando los factores de produccidn desde el inicio de la planificacion,
garantizamos que todos los departamentos involucrados en el proceso de
produccion estén informados a tiempo de los recursos que deben

suministrar para cumplir con el pedido de produccion.

Al suministrar la informacién de requerimiento de materia prima de todo el
pedido al encargado de materia prima, se pueden evitar paros no
programados de maquina por falta de material.

Contando con informacion sobre los componentes adicionales que vamos a
necesitar, y suministrando esta informacion a los departamentos
encargados, se evitan interrupciones de tandas de produccion por falta de
componentes.

Planificando la produccién con la informacidn necesaria para cumplir con el
pedido de produccién, se garantiza la utilizacién dptima de los operadores,
debido a que disminuye su periodo de holgura si alguna maquina tuviera un
paro no programado, como falta de material, falta de componentes

adicionales, etc.

Si contamos con la informacion de operadores necesarios, se puede desde
el inicio de la jornada destinar actividades a los operadores que no tengan
maquina asignada, como por ejemplo, preparar algunos componentes para

proximas tandas, etc.
Incremento de la productividad al disminuir el tiempo de preparacion de

produccidn al tener todos los factores de produccién a tiempo para iniciar

operaciones.
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10.

11.

12.

13.

Hay mayor control de los operadores en maquina, debido a que desde el
principio se puede determinar la cantidad de operadores necesarios por
pedido de produccion.

Al programar optimamente los pedidos considerando el costo por hora
maquina, el tiempo de terminacion de la tanda y la capacidad de la misma,

se garantiza que siempre el costo de produccion seréd menor.

Programando completamente el pedido de produccion, se aprovecha mejor
el tiempo de los molderos y los encargados de ajustar las maquinas, debido
a que cuentan con la informacion completa sobre en que maquinas van a

subir los moldes y realizar el ajuste respectivo de cada maquina.

Al establecer retroalimentacion de cantidades producidas entre el personal
de produccion, se garantiza que la informacidn que se registra en el sistema
es un reflejo fiel de lo que realmente se esta produciendo.

Se logra la disminucion de diferencias de inventario entre datos que registra
bodega contra datos que registra produccion, al realizarse un conteo en
fabrica que tome en cuenta los datos que registra el personal de Controf de

Produccion.

Hay mayor orden para enviar el producto a Bodega, debido a que se puede

saber qué producto contiene cada jaula.

Los métodos propuestos se pueden utilizar como fuente de consulta para
los profesionales que deseen optimizar los procesos de produccion en
industrias similares.
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12. RECOMENDACIONES

Obtener toda la informacién necesaria para producir los pedidos de
produccion y relacionarlos entre si para tener un panorama completo de lo

que va acontecera.

Distribuir la informacion con un tiempo prudencial a los departamentos
involucrados, para que se preparen de lo necesario y cumplan con el pedido
de produccion.

Programar las actividades utilizando métodos cientificos para garantizar y

aprovechar al maximo los recursos disponibles en fabrica.

Utilizar medios graficos, como por ejemplo graficas de Gantt para exponer

con claridad el horizonte de planificacion y programacion de produccion.

Programar el pedido completo de produccidn y distribuirlo entre el personal
interesado, para que tengan la informacion a tiempo de lo que deben de

realizar.

Establecer puntos de retroalimentacion de producto terminado entre lo que
producen las maquinas, y el personal de control de produccién, para que
exista una retroalimentacion en tiempo de lo que realmente acontece en

produccion.

Disefiar formatos para planificar, programar y controlar la produccion, que

vayan acorde al proceso de fabricacion del producto.
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APENDICE A

Cadigo Componentes adicionales

10120 Dispensador de aderezos (10 Oz)

COMPONENTES PRODUCIDOS:
Cddige Descripcion U
121 Dispensador aderezos - base
123  Dispensador aderezos - tapa 2
124  Dispensador aderezos - tapita

COMPONENTES COMPRADOS:
Codige Descripcidn
9209 Rollo#09 9'X0.001"
9218 Rollo#18 18"X0.001"
9594 Sticker UPC White labelity

TABLA A1

Codigo Componentes adicionales

10170 Vasito campanita (5 Oz.)

COMPONENTES PRODUCIDOS:
Codigo Descripeion 8]
171 Vasito campanita
172 Vasio campanita-Tapa P / Ventanita
173 Ventanita — Vasito pastas / cereales

COMPONENTES COMPRADOS:

Codigo Descripcion
9210 Rollo#10 10"X0.001"
9594 Sticker UPC White labelity

TABLA A.2
Cddigo Componentes adicionaies
10215 Azafate auto - servicio
COMPONENTES PRODUCIDOS:
Cadigo Descripcion U
211 Agzafate auto - servicio
COMPONENTES COMPRADOS:

Cédigo Deseripcion
9053 Bolsa PE #53 15X21X0.00125
9594  Sticker UPC white labelity

TABLA A3
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Cadigo Componentes adicionales

10272 Copa helado con tapa

COMPONENTES PRCDUCIDCOS:

Codigo Descripcitn U

272
3242

Copa helado (PP)
Envase flexi 1/2Y 1/4 -Tapa
COMPONENTES COMPRADOS:

Cddigo Descripcion
8208 Rollo #09 9"X0.001"

TABLA A4

Cadigo

Componentes adicionales

10438

Codigo
151
152
431
2101
2462
2465
3443
3444
3652
3655
3904
3925

Cdadigo
9048
9483
9503
9594

Selpicnic verano

COMPONENTES PRODUCIDOS:
Descripcién u

Copa fiesta - copa

Copa fiesta - base

Plato 3 divisicnes adulto

Bandeja para hielo

Tazoén rectangular mediano - seilo
Tazén rectangular mediano - base
Tapa tapita 66 HM - tapa

Tapa tapita 66 HM - tapita

Caja almacenaje - tapa

Caja almacenaje — base TR.
Refresquero antigoteo - O-ring # 2
Refresquero antigoteo 1 1.t- TR

COMPONENTES COMPRADOS:
Descripcion

Bolsa pequefia #48 24X36X0.00125
Termoencogible 12" impact 19
Sticker rifdn pequefio

Sticker UPC white labelity

TABLA A.5
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APENDICE B

Maquina Horas

4 35
3 3.0
29 20
30 1.5
31 1.0
32 1.5
33 1.5
34 1.0
39 1.5
36 3.0
31 3.0
38 1.0
39 15
40 1.5
1 15
42 1.5
a3 35
i 1.5
5 30
46 1.5
a1 1.5
18 3.0
49 3.0
a0 1.5
at 10
92 1.5
a3 10
24 1.0
95 3.0
a6 50
a8 1.5
99 1.5

TablaB.1 Tiempo de preparacién promedio de inicio de produccién
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APENDICE C
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APENDICE D

CICLO DE MOLDEO POR INYECCION

A Continuacidn se detalla el proceso de moldeo por inyeccion.
El ciclo comienza con el tornillo moviéndose hacia delante forzando el

plastico derretido o fundido a entrar en la parte del molde.

Figura D-1 Figura D-2

E! molde enfria las partes plasticas, mientras las partes se enfrian el
tornillo gira, esto ablanda y transporta el plastico hacia el frente del tornillo para
el ciclo siguiente. El plastico que estd dentro del molde es enfriado para
mantener su forma, es entonces cuando el molde se abre y la parte es

expulsada.

Figura D-3 Figura D-4
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En seguida el molde se cierra y el tornilio inyecta mas plastico en el molde
para iniciar el ciclo siguiente.

Este es un molde de dos platos, el plastico fluye a traves de la estrella
colada, canales, coronas y entra a la cavidad. El canal de alimentacién y la parte
son moldeados en medio de estas dos mitades del molde, el canal y las paries

estan generalmente pegados uno al otro y son removidos del molde en una sola

pieza.

Figura D-5 Figura D-6

Este es un molde de tres platos, el canal es moldeado entre estos dos
platos y las partes piasticas son moldeadas en medio de estos otros. Ei plastico
fluye del canal a las partes a través de canales secundarics, las partes y las

canaletas son automaticamente separadas cuando el molde se abre.

Figura D-7 Figura D-8



Aqui se muestra un molde de canales calientes, el plastico que entra en
los canales siempre esta caliente, solamente las cavidades son enfriadas, de tal

manera que solo se producen partes.
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Figura D-9 Figura D-10

A continuacion se muestra un dibujo de la maquina completa.

Figura D-11
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APENDICE E
INTRODUCCION A LA MANUFACTURA DE PRODUCTOS PLASTICOS

Los plasticos son materiales que permiten infinidad de usos vy
aplicaciones, al igual que otros materiales. PLASTICO es el nombre genérico,
ya que existen diferentes tipos de materiales piasticos y cada dia se descubren
nuevas aplicaciones. Es dificit encontrar una industria que no utilice algun tipo
de plastico en sus productos, en construccidn, agricultura, medicina,

inforrmatica, automotriz, alimentacién y tantas como se ies ocurra.

Con el fin de favorecer el conocimiento de los distintos materiales
plasticos, especialmente en el momento de su clasificacion, la Sociedad de
industrias Plasticas de los Estados unidos (SPI) ha difundido un cddigo de
identificacion de uso corriente a nivel internacional.

El sistema identifica solamente a seis materiales plasticos, son los mas
difundidos y con ellos se fabrican casi todos los productos que el publico
conoce.

PET - POLIETILENO TEREFTALATO

Caracteristicas: Se produce a partir del Acido Tereftalico y Etilenglicol, por poli
condensacion; existiendo dos tipos: grado textil y grado botella. Para el grado
botella se lo debe post condensar, existiendo diversos colores para estos usos.
Usos y aplicaciones: Algunos usos y aplicaciones del PET son: Envases de
gaseosas — Aceites — Agua mineral — Frascos para mayonesa — Salsa — Fibras

textiles — Cintas de video y audio — Pelicutas radiograficas y muchas mas.

Ventajas y beneficios: Barrera a los gases — Transparente — lrrompible —
Liviano — No téxico.
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PEAD — POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD

Caracteristica: E! polietileno de Alta Densidad es un termopiastico fabricado a

partir de Etileno, elaborado a partir del etano, un componente del gas natural.

Usos y aplicaciones: Envases para detergentes — Lavandina —Aceites
automotor — Lacteos — Cajones — Baldes — Tambores — Cafios para agua
potable, gas, telefonia, mineria y uso sanitario — Bolsas para supermercados —
Bazar y menaje y muchas mas.

Ventajas y beneficios: Resistencia a las bajas temperaturas — Irrompible —
Impermeable — No toxico.

PVC - POLICLORURO DE VINILO

Caracteristicas: El PVC se produce a partir de dos materias primas naturales,
gas 43% y sal comiun 57%. Para su procesado es necesario fabricar
compuestos con aditivos especiales, que permiten obtener productos de
variadas propiedades para gran nimero de aplicaciones. Se obtienen
productos rigidos o totalmente flexibles.

Usos y aplicaciones: Envases para agua mineral — Aceites — jugos —
Mayonesas — Perfiles para marcos de puertas, ventanas — Cafos para
desaglies domiciliarios y de redes — Mangueras — Blisters — Catéteres — Bolsas
para sangre y mucho mas.

Ventajas y beneficios: Ignifugo — Resistente a la intemperie — No tdxico —
Impermeable — irrompible.
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PEBD — POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD

Caracteristicas: Se produce a partir de gas natural y se procesa de diferentes
formas, es de gran versatilidad y solo o en conjunto con otros materiales se
utiliza en gran variedad de envases y en muiltiples aplicaciones.

Usos y aplicaciones: Bolsas de todo tipo — Pelicuias para el agro -
Envasamiento automatico de alimentos — Bolsas para sueros — Tubos y pomos
para cosmeéticos, medicamentos y otras industrias — tuberias para riego y varias
aplicaciones mas.

Ventajas y beneficios: no téxico — Flexible — Liviano — Impermeable —
Econdmico — Transparente.

PP — POLIPROPILENO

Caracteristica: El polipropileno (PP) es un termoplastico que se obtiene por
polimerizacion del propileno. Los copolimeros se forman agregando Etileno
durante el proceso. El PP es un plastico rigido, de alta cristalinidad y elevado
punto de fusion excelente resistencia quimica y el de mas baja densidad.

Usos y aplicaciones: Peliculas/film para diferentes envases, Cigarrillos,
Chicles, Golosinas — jeringas Descartables — Tapas en General — Fibras para
Tapiceria — Alfombras — Cajas de Baterias —~ Paragolpes — Autopartes — Cafos
para Agua Caliente y muchas mas.

Ventajas y beneficios: Resistente a la temperatura — Barrera a los aromas —
No téxico — irrompible.
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PS - POLIESTIRENO

Caracteristicas: PS Cristat; Es un polimero de estireno mondédmero derivado
del petroleo, cristalino y de alto brillo. PS Alto Impacto; Es un polimero de
estireno mondmero con oclusiones de Polibutadieno que le confiere alta

resistencia al impacto.

Usos y aplicaciones: Potes para lacteos, helados, dulces — bandejas de
supermercados y rosticerfa — Heladeras — contrapuertas y anaqueles -
maquinas de afeitar descartables — Platos, cubiertos — juguetes — Casetes -

aislantes y muchas mas.

Ventajas y beneficios: Ignifugo — No tdxico — Transparente — Irrompible —
Facil limpieza.

OTROS

Caracteristicas. Otros plasticos. En este rubro se incluyen una enorme
variedad de plasticos tales como: Policarbonato (PC); Poliamida (PA);
Poliuterano (PU); Acrilico (PMMA) y varios mas, ya que se puede desarrollar un

tipo de plastico para cada aplicacién especifica.

Usos y aplicaciones: Autopartes — Carcazas de computacion ~ Telefonos,
celulares y electrodomeésticos en general — Piezas para ingenieria aerospacial
- muebles — Accesorios nauticos y deportivos — Carteles y publicidad y un sin
numero de aplicaciones mas.

Ventajas y beneficios: Resistente a la corrosion — flexibilidad ~ livianos — no

tdxicos.
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'GLOSARIO

ACARREADOR
Personal que recoge los productos de la maquina y los almacena en
Jaulas especiales.
ARTICULO
Producto formado por varios componentes, por gjemplo, tapa, base,
UPC,; y que recibe el cliente final.
CAVIDAD
Espacio hueco dentro del molde donde se forma un cuerpo cualquiera.
CICLO DE TIEMPO
Tiempo transcurrido entre la terminacién de unidades que salen al final de
una linea de ensamble.
CODIGO
Cifra que identifica un componente ¢ un articulo.
COMPONENTE
Partes de la que esta formado un articulo.
CONCENTRADO DE COLOR
Granulos de pigmento (color) concentrado que se afiaden a la materia
prima para darle color a las partes moldeadas.
CONTAMINACION
Cualquier materia extrana (Ej.; grasa, basura, aceite) que se ha mezclado
con el plastico. Puede causar partes defectuosas.
CONTROL DE PRODUCCION
Departamento encargado de registrar la cantidad de producto producido.
GRANULADOR
Una maguina para moler canaletas partes defectuosas para producir
plastico molido.
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HORIZONTE DE PLANIFICACION
El tiempo hacia el futuro que mira alguien gue toma decisiones al evaluar
las consecuencias de una propuesta de accion.

INYECCION
Proceso de conformar el plastico inyectando el material dentro del molde
para gue llene las cavidades y darle forma al producto.

INYECTADA
Cantidad de material plastico que se suministra al Molde y que se utiliza
para formar el componente.

JAULA
Armazén, cerrado hecho con barras y disefiado especialmente para
transporiar producto.

MATERIAL MOLIDO
Plastico que ha sido procesado anteriormente y se ha molido para volver
a usarlo como materia prima.

MOLDE
Pieza o conjunto de piezas acopladas en que se hace en hueco la forma
que en solido quiere darse a la materia fundida, fluida o blanda, que en él
se vacia. |

MOLDE DOS PLATOS
Un tipo de molde en el que la paste y la canaleta se moldean en el mismo
plato. Al expulsarlos salen unidos. Una excepcion es cuando se utiliza
en el disefio una corona submarina.

MOLDE CANALETAS CALIENTES
Un molde cuyo disefio produce solo partes, no canaletas que haya gue

moler y reciclar.

MOLDE DE TRES PLATOS
Un tipo de molde en el gue la canaleta y la parte se moldean en platos
diferentes. Este molde permite separacion automatica de la parte y de la

canaleta durante la expulsion.



MOLDEO
Proceso por el que se obtienen piezas echando materiales fundidos en un
molde.

OPERADOR DE MAQUINA
Persona encargada de operar la maquina y llevar control de las
cantidades producidas.

PARTE INCOMPLETA
(Llene parcial) una inyeccién que no llena completamente la cavidad. Es
un defecto de moldeo.

PLANIFICACION
Establecer un programa de accién para la conversion de recursos en
bienes y servicios.

PROGRAMACION
Determina los momentos de comienzo y fin de las actividades de cada
centro de trabajo, asi como las operaciones de cada pedido para la
secuencia realizada.

REBABA
Una capa delgada de plastico alrededor de! borde de la parte. Es un
defecto de moldeo.

SOPLADO

Proceso que usa presién de aire para hacer formas huecas inflando
plastico suave dentro de la cavidad de un molde.

UPC
Coddigo universal del Producto. Cédigo de barras donde se identifica las
principales caracteristicas de un articulo.
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