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Resumen

En los ultimos afos, el sector maderero a nivel global ha presentado una falta de
eficiencia en la planificacidn de la produccidn, lo que ha generado problemas como
entrega tardia de producciones, aumento en costos y pérdida de clientes, afectando
negativamente la rentabilidad de la empresa y espacio en el mercado. En particular,
la empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra presenta una
problematica especifica en la eficiencia de la planificacién de produccién en la
subarea de corte y enchape. Para abordar esta problematica, se propone elaborar
una propuesta de planificacidon de produccién para corte y enchape que permita
optimizar los procesos, ser mas eficientes con los recursos y bajar los tiempos de
entrega, garantizando asi la satisfaccion del cliente y el éxito empresarial. Para ello,
se utilizardn herramientas y técnicas especificas, como MRP y cuello de botella, para
analizar los procesos actuales de produccion y proponer soluciones adecuadas. En
esta investigacién se utilizaron diversas herramientas de recoleccion de datos. Se
empled una metodologia bien estructurada para abordar los objetivos especificos
del proyecto, utilizando un enfoque experimental y una investigacion de campo y
procesos. Ademas, se combinaron técnicas cuantitativas y cualitativas para obtener

la informacion necesaria.

Palabras clave:

Optimizacion de Procesos, MRP, Cuellos de botella, retrasos de pedido.
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Abstract

In recent years, the global timber sector has shown a lack of efficiency in production
planning, resulting in problems such as late delivery of productions, increased costs
and loss of customers, negatively affecting the profitability of the company and
market share. In particular, the timber company located in the Sierra service center
has a specific problem in the efficiency of production planning in the subarea of
cutting and veneering. To address this problem, it is proposed to develop a
production planning proposal for cutting and veneering that allows optimizing the
processes, being more efficient with the resources and reducing the delivery times,
thus ensuring customer satisfaction and business success. For this, specific tools and
techniques will be used, such as MRP and bottleneck, to analyze the current
production processes and propose appropriate solutions. In this research, various
data collection tools were used. A well-structured methodology was used to
address the specific objectives of the project, using an experimental approach and
a field and process research. In addition, quantitative and qualitative techniques

were combined to obtain the necessary information.

Key words:

Process Optimization, MRP, Bottlenecks, order delay.
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1. Introducciéon

La planificacion en la operacidn productiva es de aspecto fundamental para el éxito
de toda empresa, haciendo referencia al sector empresarial maderero, donde ser
eficientes en la produccion y entrega oportuna de los pedidos son factores criticos.
Bajo este contexto, el trabajo de titulacion tiene como objetivo elaborar una
propuesta de planificacidn de produccién para la linea de corte y enchape de una
empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra, con el propdsito de ser

mas eficientes con los recursos reduciendo los tiempos de entrega.

La empresa maderera siendo el objeto de estudio, cuenta con el area de
Operaciones estructurada por sub-areas como logistica, producciéon vy
mantenimiento. El servicid que oferta el drea de produccién, son: corte, enchape,
ruteado y perforado. El proceso productivo se origina con la venta no planificada
generada en las sucursales, lo que ha llevado a problemas como retrasos en la

entrega de pedidos e ineficiencia con los recursos.

Para abordar esta problematica, se define elaborar una propuesta de planificacién
de produccidon que permita optimizar los procesos en la linea de corte, ruteado y
enchape. Para ello, se llevara a cabo un analisis detallado del proceso productivo,
identificando los inputs desde el drea comercial hacia operaciones, analizando los
tiempos en el abasto, operacion y despacho con la finalidad de identificar cuellos
de botella en el proceso, usando el recurso de informe de fallos del primer semestre
correspondiente al afio 2022, de la maquina enchapadora para enviar a

mantenimiento preventivo.

La propuesta de planificacion estara enfocada en la demanda variable diaria para
cumplir el lead time de entrega en menos de 48 horas. Se utilizardn herramientas
como la programacion lineal para definir la capacidad productiva necesariay el nivel

Optimo de inventario a producir y ser almacenado.
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2.Determinacion del Problema

2.1. Planteamiento del Problema

La produccién eficiente es una variable clave para el éxito empresarial, en el sector
maderero la eficiencia en la produccién y la atencién oportuna de los pedidos son
factores criticos para el cliente, contribuyendo a la rentabilidad del negocio. En los
ultimos anos, se ha observado una ineficiencia en la planificacion de produccién de
este sector a nivel global. Llevando a problemas en los tiempos de entrega de
pedidos, aumento en costos y pérdida de clientes, afectando negativamente la

rentabilidad de las empresas y la competitividad en el mercado.

La empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra presenta una
problematica especifica siendo esta, la eficiencia en la planificaciéon de produccién
de corte y enchape. Actualmente, el proceso tiene como origen con la venta
generada en las sucursales, luego la informacién debe ser enviada al centro de
servicios donde se puede generar la produccién y cumplir con el proceso planteado
en el presente trabajo de titulacién, sin embargo, la falta de informacion y velocidad
de comunicacion ha llevado a problemas como retrasos en la entrega de pedidos e
ineficiencia en uso y buen manejo de recursos, ademds, no se cuenta con una
metodologia clara para planificar la produccién, lo que genera incertidumbre en
cuanto al cumplimiento con los tiempos de entrega establecidos. Esta situacién
afecta directamente la capacidad de la empresa en generar una experiencia

diferente a sus clientes y competir en el mercado.

La falta de planificacion afecta a los clientes de la empresa maderera, quienes
palpan retrasos en la entrega de sus pedidos, generando consigo insatisfaccion e
inconformidad, ademas de una disminucién en la calidad en los productos
entregados. Los trabajadores de la empresa expresan su agotamiento laboral al
combatir con turnos extensivos de trabajo para poder dar cumplimiento a pedidos

que ya se encuentran con retraso.
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Por otro parte, la afectacion recae en los accionistas y duefios de la empresa,
quienes estan palpando una disminucién en la rentabilidad y su capacidad de
competir con otras empresas del mismo sector en el mercado. Bajo lo expuesto
anteriormente, es necesario abordar esta problematica identificada a través de una
propuesta eficaz de planificacion para la produccion que permita optimizar los
procesos, ser mas eficientes con los recursos, disminuyendo los tiempos de entrega,

garantizando asi al cliente la solucidn de sus problemas.

2.2. Formulaciéon del Problema

¢Cémo elaborar una propuesta eficaz de planificacion para la produccién de corte y
enchape en la empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra para el
afio 2023 que permita optimizar los procesos, ser mas eficientes con los recursos y
disminuir los tiempos de entrega, garantizando asi al cliente la solucién y el éxito

empresarial?

2.3. Sistematizacion del problema

La empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra enfrenta varios
problemas en proceso, llevando a identificar y distinguir los siguientes puntos

criticos que deben ser tratados:

Falta de planificacién de la produccion: Actualmente, el proceso inicia en el area
comercial con las solicitudes del cliente, la informacidon incompleta y una
comunicacidn lenta ha llevado a una falta de planificaciéon y coordinacién en la
produccién. Esto ha causado retrasos en la entrega de pedidos y una ineficiencia

con los recursos.

Imposibilidad de prever la demanda; siendo estd muy variable debido a las ventas
gue producen diariamente las sucursales son versatiles y casi imposibles de
mantener un registro de control, dificultando la planificacidon y coordinacion en la

operacion.
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Los errores técnicos en la Maquina enchapadora: La empresa ha identificado
problemas técnicos con la maquina enchapadora, sumado esto al retardo en la

produccién y cumplimiento eficaz con los recursos.

2.4. Objeto de estudio

El objeto de estudio del trabajo de titulacion es en el area de corte y enchape de
una empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra. En particular, se
enfoca en la elaboracion de una propuesta de planificacion de produccion para esta
linea, con el objetivo de mejorar la eficiencia en el uso de los recursos y disminuir

los tiempos de entrega.

Se analizard los procesos actuales de produccién en corte y enchape, identificar los
problemas puntuales que tiene la empresa maderera y proponer alternativas

adecuadas para la problematica que presenta esta empresa maderera.

El estudio es relevante debido a que la produccién eficiente es fundamental para
garantizar al cliente la solucién de los inconvenientes que actualmente se presenta
con los tiempos de entrega. La propuesta de planificacidon de produccién para corte

y enchape permitird mejorar los aspectos criticos identificados.

2.5. Justificacion de la investigacion

La presente estipula mejorar la eficiencia en el corte y enchape de una empresa
maderera ubicada en el centro de servicios Sierra. Justificando la necesidad vy
carencia que tiene el proceso de produccidn garantizando asi al cliente la solucién
y el éxito empresarial, considerando que su criticidad trae consigo retrasos en la

entrega de pedidos y falta de eficiencia con los recursos.

Por lo tanto, la planificacién de produccidn para el corte y enchape es esencial para

ser mas eficientes en la empresa maderera, disminuir los tiempos de entrega y dar
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al cliente la solucion de su problema. La cual permitira ser mas competitivos en el

mercado y mejorar su posicion en el sector maderero.

La investigacidon permitira analizar los procesos actuales de produccién en la linea
de corte y enchape, identificar los problemas puntuales de la empresa madereray
proponer alternativas adecuadas para ser mas eficientes, disminuyendo tiempos de
entrega, generando una experiencia distinta a los clientes, contribuyendo
significativamente al conocimiento en el drea de gestidon de operaciones, ademas
de ser unareferencia para futuras investigaciones de igual alcance o que mantengan

algun tipo de similitud.

2.6. Objetivos

2.6.1. Objetivo General
Elaborar una propuesta de planificacién de producciéon en la linea de corte y
enchape de una empresa maderera en el centro de servicios Sierra para el afio 2023.
2.6.2. Objetivos Especificos
Identificar los inputs desde el area comercial hacia operaciones, para que logistica

y produccidn tengan la informacién apropiada del pedido del cliente.

Analizar los tiempos de abastecimiento, produccién y despacho para identificar

cuello de botella en el proceso productivo.

Elaborar un informe de fallos del primer semestre del afio 2022 de la maquina

enchapadora correspondiente al mantenimiento preventivo.

Definir la propuesta de planificacién de la produccién de corte y enchape de la
demanda variable diaria para cumplir el lead time de entrega de pedidos en menos

de 48 horas.
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2.7. Hipotesis de la investigacion

La implementacién de una metodologia clara y eficiente para planificar la
produccién en corte y enchape de la empresa maderera ubicada en el centro de
servicios Sierra, permitird mejorar la eficiencia en la produccién y disminuir los
problemas en la entrega de pedidos, lo que a su vez mejorara la recomendacion con

el cliente y la rentabilidad de la compaifiia.

2.8. Alcance del estudio.

Elaborar una propuesta de planificacién de produccidn para el corte y enchape de
la empresa maderera ubicada en el centro de servicios Sierra. Esta propuesta debe
ser capaz de optimizar los procesos, ser mas eficientes con los recursos y disminuir

los tiempos de entrega, con el objetivo aumentar la recomendacion del cliente.

El alcance de la investigacion también podria incluir detectar los principales
problemas que hacen que la operacién sea ineficiente en la planificacion de la
produccién en el sector maderero, asi como la revision y andlisis de las
metodologias existentes para planificar la produccidn en este tipo de industrias y

en otros sectores afines.

Ademads, la investigacion podria abordar aspectos relacionados con |la
implementacién y evaluacién de la propuesta de planificacién de produccién,
incluyendo fortalecer el indicador de mayor peso en la produccién como es el
tiempo de entrega o lead time definido por los pardmetros de medicion en los

procesos operativos.
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3.Marco teorico referencial

El objetivo del marco tedrico de esta investigacién es revisar la literatura
relacionada a la planificacidn de produccion en el centro de servicios Sierra. En este
capitulo se describiran las metodologias existentes para planificar la produccidn, asi
como temas que usan para tener eficiencia en el proceso, se incluirdn teorias

relevantes que pueden aplicarse para mejorar la eficiencia en la produccién.

La planificacién de produccidn es un proceso de alta importancia en la operacion,
ya que permite coordinar los procesos productivos y garantizar los recursos
eficientemente. Existen diversas metodologias para la planificacion de produccién,
cada una de ellas con sus propias ventajas y desventajas. En este capitulo se

describirdn algunas de las metodologias mas usadas, como MRP, JIT y Kanban [1].

Sin embargo, la planificacién de produccién no solo depende de la metodologia
utilizada, sino que estd afectada por diversos factores, como la variaciéon en la
demanda, tiempos de espera, cuellos de botella y errores en el prondstico, por ello
es importante comprender cdmo estos factores afectan la eficiencia en la

planificacion de produccion.

3.1. Antecedentes al estudio

De la investigaciéon de Cortez Yanez en su trabajo especial de grado titulado
“Propuesta de un sistema de mejora continua en el proceso de produccién de
fundas genéricas, aplicando la metodologia DMAIC”. Su objetivo era mejorar la
productividad en la produccién de fundas genéricas mediante DMAIC, pero se
concluyé que la investigacion no logré aumentar la productividad. Se utilizd un
disefio experimental y una combinacion de métodos cientificos para validar la
hipdtesis. Considerando que mediante la metodologia DMAIC, aplico las siguientes
fases: medicion, definicidn, mejora, analisis y control. Se orientd en el
perfeccionamiento de DMAIC, especificamente en los origenes de la sustracciéon de
materia prima durante el proceso de produccién de fundas genéricas. Se sugirieron
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dos alternativas para abordar el problema: parametros de la maquina selladoray la

ejecucion de un sistema MRP para la materia prima [2].

En general, la investigacion presenta un enfoque riguroso y sistematico en el analisis
de la producciéon de fundas. Sin embargo, se concluye que la propuesta no
incrementa la productividad, sugiere que puede haber limitaciones en el alcance al
implementar la metodologia DMAIC en este contexto especifico. Seria interesante
explorar mas a fondo las razones detrds de esta conclusidon y considerar otras

posibles soluciones para mejorar la productividad en este proceso.

El presente trabajo de titulacidn cred aportes en base a la estructura investigativa,
la cual permite indagar en los recursos que utilizé el autor para lograr los objetivos
propuestos buscando afianzar y tener otra perspectiva, inclusive serd util para
identificar posibles causas de merma en la produccion y sugerir alternativas para
abordar la problematica planteada. Ademas, sera beneficioso a la hora de validar
las hipotesis y establecer una metodologia rigurosa para la propuesta de

planificacion de produccion.

La investigacion de Torres Losada y Villaquira Rodriguez [3] aporta puesto que en
su trabajo especial de grado titulado” Propuesta de mejora en la planificacion y
programacion de la produccion en una empresa maderera”, propone soluciones
para varios problemas de la linea de produccidn. En primer lugar, se busca medir
los desperdicios de materia prima y se han establecido indicadores para evaluar las
ineficiencias del proceso. En segundo lugar, se ha desarrollado una alternativa de
planeacion de produccién basada en los clientes mas importantes. En tercer lugar,
se ha propuesto una estrategia para medir eficiencia y productividad utilizando el
Overall Equipment Effectiveness conocido por sus siglas en ingles OEE. Finalmente,
se ha redisenado el patio de almacenamiento, que era el punto mas critico, para

mejorar las condiciones.

La investigacién anterior podria generar aportes en varios aspectos. En primer lugar,
la propuesta de medicidon de la merma y la estrategia para medir eficiencia y

productividad utilizando el OEE puede ayudar a identificar cuellos de botella en Ia

Pagina 20 de 92



operacion. Ademas, la propuesta de planeacién de la produccion basada en los
clientes mds importantes podria ser util para identificar los inputs desde el area
comercial hacia operaciones. Por ultimo, el redisefio del patio de almacenamiento
y espacio situado podria ser relevante en los objetivos especificos al definir la
propuesta de planificaciéon de la produccién de corte y enchape considerando la

demanda variable diaria.

3.2. Fundamentacidn de la investigacion

3.2.1. Planificacion de produccion

Es la metodologia donde se define objetivos, estrategias y acciones para la
produccién o transformacién de servicios de una empresa. Esta planificacion incluye
la definicidn de los recursos necesarios, la asignacion de tareas y responsabilidades,

la estimacién del tiempo y costos, y la evaluacién del desempefio.

Ademas de la planificacién de produccion, existen otros elementos fuertes en la
gestidon de una empresa, como la gestiéon de calidad, inventarios, proveedores y
personal. La gestion de calidad implica el establecimiento de estdndares y
procedimientos para que los productos y servicios cumplan con las especificaciones

y expectativas ofrecidos a los clientes [2].

La administracion en inventarios implica, control y seguimiento de los niveles de
existencias para garantizar que se dispongan los recursos necesarios en el momento
adecuado. La gestion de proveedores implica la selecciéon y evaluacién de los
proveedores para garantizar adquisicién de los productos y servicios con buen
precio. La gestidn del personal engloba la seleccidn, capacitacion y certificacién del
personal para garantizar que se cuente con un equipo competente y comprometido
con la direccion de la empresa. La investigacion sobre la planificacién de produccién
en una empresa de madera es importante considerar estos elementos adicionales

para garantizar una gestion integral y efectiva. [4]
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3.2.2. Metodologias de planificacion de produccion

Las metodologias de planificacidon de produccién son herramientas, enfoques que
se utilizan para definir objetivos, estrategias y acciones para la producciéon o
transformacién de productos y servicios de la empresa. Estas metodologias incluyen
técnicas y herramientas especificas para administrar inventarios, la programacion
de la produccion, la gestién con proveedores, la gestién con personal y otros
aspectos relacionados con la produccién. Es importante conocer estas
metodologias y evaluar cual es la mas adecuada para el contexto con los objetivos

gue se busca alcanzar.

Existen diversas metodologias para la planificacién de produccién, algunas se

describen en la tabla 1.

Tabla 1 Diferentes metodologias para la planificacién. [5]

Metodologia Enfoque Objetivos Ventajas Desventaja
Requiere de un
Gestion de Planificary Permite mejor gestion sistema de
MRP inventarios y programar los en inventarios, una informacién
control de materiales planificacion mas sofisticado y una
materiales necesarios precisa buena previsiéon de
la demanda
Produccion solo Requiere una alta
S lo que se Reduce costos de sincronizacion
Produccion bajo . .
JIT deranda necesitay en el almacenamiento, entre los procesos
momento en obsolescencia productivos y los
gue se necesita proveedores
Permite un .
. . Requiere una
L seguimiento mas o
Gestion visual del I . . buena organizacion
Indicar cuandoy eficiente del proceso de .
Kanban proceso de . . L . y un sistema de
y cuanto producir  produccién y una mejor . -
produccidn L, informacién
colaboracién entre los .
eficiente
departamentos
Eficiencia de Requiere un
Lean Material recursosy quitar  Permite reducir costos  cambio cultural en
. Requirements  actividades que y mejorar la calidad del  la empresay una
Manufacturing . L
Planning MRP no agregan producto alta implicacion del
valor al proceso personal
3.2.3. Planificacion de requerimientos de material MRP

Es una metodologia de planificacion de produccién que se basa en la gestién de
inventarios y control de materiales necesarios para la produccién. Esta metodologia

utiliza informacién para planificar y programar los materiales necesarios,
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considerando la demanda, tiempos de entrega y niveles de inventario. El contexto
de la presente investigacion acerca de planificacion de producciéon en una empresa
maderera, MRP podria ser una herramienta util para garantizar que se dispongan
de los materiales necesarios con tiempo adecuado para produccidn. Esto permitiria
una mejor gestidon de inventarios y una planificacion mas precisa, reduciendo el

riesgo en la produccién tiempos muertos y seria el proceso mds productivo [5].

Es importante tener en cuenta que para implementar MRP se requiere un sistema
de informacidn avanzado y una buena previsién de la demanda. Ademas, aunque
MRP es util para la gestién de inventarios, no elimina los desperdicios ni mejora
directamente la eficiencia del proceso productivo, por lo que podria ser necesario

complementarla con otras metodologias como Lean Manufacturing o Kanban.

El MRP es una herramienta de planificacion de la produccién que se puede aplicar
en diferentes tipos de industrias y empresas. Algunas de las aplicaciones donde se

puede utilizar el MRP son:

1. Fabricacion: El MRP se utiliza en la industria manufacturera para planificar la
produccién de bienes. Ayuda a los fabricantes a determinar qué materiales son
necesarios para producir los productos, cuanto se necesita de cada material y

cuando se deben adquirir.

2. Distribucién: El MRP también se puede utilizar en la cadena de suministro para
planificar, distribucion de productos mediante diferentes canales. Ayuda a los
distribuidores a determinar cuantos productos deben tener en stock, cudndo deben

realizar pedidos y cuanto tiempo tardaran en recibir los productos.

3. Construccién: EI MRP se puede aplicar en la construccion para planificar la
entrega de materiales y equipos necesarios para completar un proyecto. Ayuda a
los contratistas a determinar cuando se necesitan los materiales, cuanto se necesita

de cada material y cudndo se deben realizar los pedidos.

4. Servicios: EIl MRP también se puede utilizar en empresas que brindan servicios,

como servicios de reparacidon y mantenimiento. Ayuda a las empresas a planificar el
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uso de los recursos necesarios para realizar los servicios, incluidos los materiales y

el personal necesario.

3.2.4. Justo a Tiempo (JIT)

Es utilizado en la gestion de inventarios y produccién que se refiere a la estrategia
de producir y entregar productos justo en el momento en que son necesarios. De
este modo, en vez de tener grandes cantidades de inventario en stock, el JIT se

enfoca en producir lo que se necesita para la demanda inmediata [6].

3.2.5. Kanban

Palabra de origen japonés que significa tarjeta visual, es utilizada en la gestién de
proyectos y la produccidn, mejora la eficiencia y disminuye el desperdicio. Es decir,
Kanban es una herramienta visual que permite a los equipos de trabajo ver de

manera clara y sencilla el progreso de sus tareas y proyectos [7].

3.2.6. Factores que afectan la eficiencia en la
planificacién de produccion
Son aquellos elementos que mueven la capacidad establecida para planificar y
ejecutar los procesos de produccidon de manera efectiva. Estos factores pueden
incluir desde el uso de tecnologia obsoleta hasta el desconocimiento del personal y

falta de coordinacién entre los departamentos [8].

3.2.7. Variabilidad de la demanda

Fluctuacién en los productos o servicios que los clientes solicitan en una empresa.
Cabe destacar que esta variabilidad puede ser causada por factores externos, como
cambios en las preferencias del consumidor, eventos estacionales, fluctuaciones
econdmicas, factores internos como problemas en planificacién de produccién o en

su defecto la falta en capacidad para satisfacer la demanda [9].

3.2.8. Tiempos de espera

Periodo de tiempo en que los clientes tienen que esperar para recibir un producto

o servicio, bien sea en una tienda fisica o en linea, los tiempos de espera pueden
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llegar a ser extensos y esto puede originarse por diversos factores, como la falta de

personal, brechas en la cadena de suministro o demoras en la produccién [9].

3.2.9. Cuellos de botella

Es un problema comun en la produccién y gestién de proyectos, en donde una parte
del proceso se vuelve mas lenta o menos eficiente, lo que implica el retraso en todo
el proceso productivo. Los cuellos de botella generalmente se producen por ciertos

factores; falta de capacidad, personal o de recursos [10].

3.2.10.  Errores en el pronoéstico

Son errores que se cometen al predecir la demanda que va a ingresar de un
producto, esto debido a la falta de datos precisos, cambios en el comportamiento

del consumidor o eventos imprevistos que afectan la demanda [11].

3.2.11.  Satisfaccion del cliente

Es el grado de cumplimiento de las expectativas de clientes, si estan satisfechos con
lo que necesitan de productos o servicios, interviene como enlace a futuros

clientes. [12].

3.2.12. Rentabilidad empresarial

Es la capacidad de un negocio para obtener ganancias o beneficios a largo plazo. Por
consiguiente, es un kpi clave en el area financiera de una compaiiia, ya que indica si
la misma esta generando ingresos necesarios para solventar sus costos, gastos y

obtener ganancias [13].

3.2.13. Teoria de las restricciones (TOC)

Se encarga de identificar los cuellos de botella para trabajar sobre ellos y liberarlos
o también conocidas como limitaciones, los cuales son un impedimento para que
las empresas alcancen su maximo potencial. En lineas generales, la teoria de las
restricciones sostiene que las empresas pueden ser mas eficientes y productivos al

enfocarse en las limitaciones mas criticas [14].
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3.2.14. Teoria de la contingencia

Es un enfoque de gestién que confirma que no es el Unico camino para gestionar
una empresa, la mejor forma de gestionar un negocio depende de las circunstancias
puntuales en las que se encuentra. Es decir que su adaptacion depende
exclusivamente de la gestidn sobre las diversas condiciones cambiantes del entorno

y a las necesidades especificas de la empresa [15].

3.2.15. Teoria de la calidad total (TQT)

Se refiere a la gestidon empresarial cuyo objeto es mejorar la calidad de los productos
o servicios que ofrece un negocio, tomando en cuenta a todos los miembros del
negocio en el proceso. Esta teoria se basa en el principio de la calidad es

responsabilidad de todos, y no sélo del departamento de control de calidad [16].

3.2.16. Teoria de las colas

Es parte de las matematicas que tiene en el estudio de las lineas de espera o colas,
se usa para analizar y optimizar los procesos de espera en distintas situaciones,
como por ejemplo en la atencidn al cliente en un centro comercial, en un hospital o

en un aeropuerto [17].

La teoria de las colas es muy util para analizar y la optimizar los procesos de espera
en distintos ambitos. Al aplicar esta teoria, se pueden identificar los cuellos de
botella y tiempos de espera excesivos en una cola, y tomar medidas para reducirlos.
De esta forma, mejora la eficiencia y calidad del servicio que se ofrece, y puede
aumentar la satisfaccion del cliente y mejorar la imagen del negocio. Ademas, puede
ser utilizada para predecir la demanda que va a ingresar y calcular la capacidad de
atencidn, lo que puede ser muy util en situaciones de alta demanda o temporada
alta. En resumen, la teoria de las colas es muy propicia para mejorar la validez y la
calidad del servicio en distintos aspectos, y puede dar mejor soporte a las empresas

a tener mas presencia en el mercado [17] .
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3.3. Servicio de Enchape

Es la colocacién de material de PVC delgado 0,2mm o grueso 1mm, 2mm o 3mm en
el borde o canto del tablero, el enchape de tablero en madera esta considerado al
recubrimiento en una linea de tableros por ambas caras con |ldminas de madera
naturales o melaminicos. Estas pueden estar disponibles y a ser aplicados en MDF,
panel, triplex y demds tipos de maderas que se usan para este tipo de acabado, por

su calidad y excelente lijado, permiten muchos acabados.

En la companiia el foco de la investigacidn se conoce como servicio de enchape a la
colocacién de bordo en el canto de los tableros transformados, este canto puede
tener diferentes espesores desde 0,1mm hasta 3mm de espesor con el cual se busca
dar dureza al canto de los tableros y evitar riesgos de desportillado, trizas duras,
levantamiento de melamina, ingreso de liquidos que puede afectar la vida util del

tablero y su funcionalidad se pueda perder.

Este servicio se lo da en mdaquinas enchapadoras o laminadoras, de ahi viene el
nombre del servicio, esta maquina tiene 8 grupos mecanicos los cuales cumplen una
funcién importante en el proceso, desde rectificar el canto, pegar el bordo en el
canto de madera, cortar los extremos de sobrante de bordo, refilar de forma
superior e inferior, redondear las esquinas, sacar los excesos de adhesivo y bordoy

por ultimo pulir todo el perimetro.

Los tableros aplicados para este servicio pueden ser melaminicos que son tableros
recubiertos con papel madereado de diferentes colores, tableros crudos en triplex
o MDF, tableros aglomerados de diferentes espesores, 6, 9, 12, 15, 18, 25, 36mm y
diferentes formatos 2140x2440mm, 2200x2450mm.

3.4. Servicio de Corte

Se puede definir a romper cada fibra de madera individual, esta accién se la realiza

mediante herramientas que ejercen presién sobre las estructuras de la madera, la
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fuerza a usarse es realmente considerable provocando asi la separacion en piezas

segln la necesidad de quien requiera el material.

Mediante herramientas de corte que siempre son juegos de Sierra principal de 300
dientes y un incisor de 120 dientes, el incisor es una herramienta que permite
realizar una ranura en sentido contrario al movimiento de corte de la sierra para

cuando ingrese la sierra principal a cortar este evita el desportillado en los tableros.

Este proceso se lo lleva a cabo en seccionadoras automdticas CNC, donde reciben el
programa de optimizacién de cortes realizado en un programa para generar los
cortes necesarios en un tablero, se generan planos de corte y un archivo en lenguaje
de comunicacion con la mdaquina, en la maquina ingresan los tableros enteros y

comienza el proceso de corte de acuerdo con los planos enviados.

3.5. Fundamentacion Legal

3.5.1. Constitucion de la Republica de Ecuador:

Articulo 283.- “El Estado debe promover la planificacion participativa y estratégica
como herramienta para el desarrollo nacional. Se podria utilizar este articulo para
justificar la importancia de la planificacion de la produccion en las empresas como

una forma de contribuir al desarrollo econémico del pais” [18].

3.5.2. Codigo de Comercio:

Articulo 25: “Las empresas deben tener un libro de inventario y balances. Podria
utilizar este articulo para justificar la importancia de una planificacion de produccion
que permita llevar un control efectivo del inventario y garantizar una gestion

eficiente de los recursos.” [19].

3.5.3. Ley Organica de la Produccion, Comercio e
Inversiones COPCI:

Articulo 3: “La ley tiene como finalidad fomentar la inversion productiva y generar

empleo. Se podria utilizar este articulo para justificar la importancia de una
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planificacion de produccion adecuada como una forma de mejorar la eficiencia

productiva y garantizar la rentabilidad y sostenibilidad de las empresas pais.” [20].

4. Materiales y metodologia

4.1. Metodologia de la investigacion

En este proyecto de investigacion, se ha elaborado una propuesta de planificaciéon
de produccion en la linea de corte y enchape de una empresa maderera en el centro
de servicios Sierra para el afio 2023. Para lograr este objetivo, se ha seguido una
metodologia de investigacion bien estructurada permitiendo abordar de manera

efectiva los objetivos especificos del proyecto.

En el siguiente capitulo del presente proyecto se ha detallado la metodologia
utilizada, en primer lugar, se ha identificado el problema de estudio con el fin de
revisar el disefio, modalidad, métodos, técnicas de investigacion que han sido
aplicados, Adicional se ha definido la operatividad en las variables, asi como la

poblacion y muestra utilizadas para llevar a cabo el andlisis de informacion.

Finalmente, se presentan los resultados obtenidos y las conclusiones derivadas de

la técnica aplicada en este capitulo.

4.2. Diseno de la Investigacion

Utilizando disefio en este proyecto permitié obtener toda la informacion necesaria
para validar la hipétesis planteada. Seglin Arias Nava el disefio experimental es
fundamental en el ambito de mejora de procesos, con entornos de manufactura y
optimizacién continua. Ademas, un experimento se refiere a aquel que establece

las condiciones necesarias para lograr un control y efectividad interna [21].

Por lo tanto, se utilizé un enfoque experimental que permitié mejorar el proceso de

produccién de fundas y se llevé a cabo una prueba. Este enfoque fue experimental
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porque se mejoro la produccién y verdadero porgue se valido la hipotesis a través

de un andlisis estadistico.

En este proyecto, se ha utilizado la investigacién para desarrollar una propuesta de
mejora continua que permita solucionar las brechas, requerimientos o necesidades

del proceso productivo.

La investigacién documental es un conjunto de procesos y métodos utilizados para
buscar, procesar y almacenar informacién contenida en documentos. Ademas,
segln Tancara, esta modalidad implica la presentacidn sistematica, congruente y

suficiente de informacién nueva en un documento cientifico [22].

Es decir que, la investigacion de campo implica medir los datos sobre un evento
especifico y registrarlos donde ocurren. Es decir, el investigador va al lugar donde
se produce el fendmeno con el fin de recopilar data relevante para la investigacién

[23].

En este proyecto se ha utilizado la investigacién de campo y documental para llevar

a cabo la propuesta de mejora continua en el proceso productivo.

4.3. Tipos de Investigacién

4.3.1. Investigacion con enfoque mixto

En un analisis completo, es importante el proceso de produccién en la linea de corte
y enchape de la empresa maderera como la gente involucrada en las actividades, ya

gue es de gran valor dentro de la investigacién.

En este proyecto se ha combinado andlisis de estandares, histéricos de materia
prima y producto terminado, con técnicas cualitativas como entrevistas al
responsable en produccion y evidencias como fotografias. Segin Hernandez
Sampieri, Hernandez Collao, & Batista Lucio, los métodos mixtos son procesos
organizados y precisos que combinan la toma y analisis de datos cuantitativos y

cualitativos para lograr una mejor comprension[24].
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La informacion en una empresa dedicada al proceso de produccion en la linea de
corte y enchape de madera es parte de una investigacion cualitativa que se utilizé
para estudiar la situacion actual. Posteriormente, la investigacion cuantitativa para
evaluar pardmetros de calidad mediante normas y pardmetros propios de la

empresa, y finalmente se propusieron las mejoras.

4.3.2. Investigacion bibliografica y documental

Es una forma de investigacion que se enfoca en tomar, analizar y sintetizar
informacién y actualizada sobre un tema puntual a partir de fuentes bibliograficas
y documentales. Esta modalidad de investigacidn es util para establecer el estado
actual de un tema, identificar teorias y enfoques existentes, y fundamentar una

investigacion.

Segln Sabino que es un autor destacado en este campo que ha ofrecido guias
practicas para llevar a cabo investigaciones bibliograficas-documentales rigurosas y
efectivas. Sabino enfatiza la importancia de seleccionar fuentes confiables y realizar
un analisis critico y sistemdtico de la informacion, destaca la importancia de
establecer un marco tedrico sdlido y actualizado vy utilizar herramientas

tecnolédgicas para la busqueda y seleccidn de informacidn relevante [25].

La investigacién bibliografica-documental puede llevarse a cabo en cualquier lugar
donde se tenga acceso a fuentes relevantes para el tema de investigacién, por lo

gue no existe una ciudad especifica para llevar a cabo este tipo de investigacion.

4.4, Método de la Investigacion

4.4.1. Método Cientifico

Se basa en la experimentacion y se rige por principios analiticos de razonamiento.
Se sustenta en fundamentos claves: la reproducibilidad, se refiere a la capacidad de
repetir una tarea donde sea y por cualquier persona; y la refutabilidad, establece
gue una propuesta cientifica debe ser desafiada, ninguna alternativa puede ser

considerada verdadera sin antes haber sido sometida a pruebas rigurosas.
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4.4.2. Método Deductivo

Este método se basa en identificar las caracteristicas particulares y las declaraciones
de efectividad Unica, que se analizan a partir de los resultados y consecuencias de
las caracteristicas y declaraciones contempladas. El enfoque permite realizar un
analisis de los datos obtenidos, establecer un marco tedrico sélido y proponer un

sistema de mejora [26].

443, Método Inductivo

Es un proceso que se enfoca en el razonamiento, en el sentido de "pasar de eventos
personales a principios globales". Consiste en examinar circunstancias o
experiencias especificas para obtener conclusiones que puedan inducir o respaldar
una teoria. Sera util para analizar el diagndstico de la situacion actual del proceso

de produccidn genérico.

4.5. Técnicas e Instrumentos

45.1. Entrevista informativa

De acuerdo con Concepto, la entrevista informativa implica que el entrevistador
busca obtener informacién desconocida. El examinador no tiene informacién previa
sobre el tema, la obtiene segln se da la conversacidn. En este caso, la entrevista se
llevé a cabo Unicamente con el responsable de planta y las preguntas se realizaron

a través de un cuestionario que se envid a su correo personal [27].

45.2. Medios Audiovisuales

Son medios de comunicacion que se centran en fotos y el audio. Se utilizan como
recursos para transmitir mensajes especificos a través de imagenes y grabaciones.
En este caso, se solicitaron medios audiovisuales como fotografias, videos y/o
grabaciones de audio que mostraran los equipos, el proceso de productivo,

aprobaciones e historiales de materiales y productos terminados, entre otros [28].
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4.5.3. Técnica de Inspeccién referente a la calidad

Se utiliza para identificar y medir las especificaciones de un producto, asi como las

partes y componentes de un servicio o proceso [29].

Se utilizé la técnica de inspeccidén sucesiva para evaluar la calidad del servicio
realizado por el operador que es el responsable de |a calidad del producto. Se realizé
una capacitacion al personal y luego se llevd a cabo la inspeccidén de acuerdo con
una tabla de muestreo. Si una funda no cumple con las especificaciones, debe
informar a Control de Calidad sobre la existencia del defecto. El analisis de la

informacidn recolectada se realizé con registros.

4.6. Operacion de las Variables

Implica desglosar sus componentes esenciales y presentarlos en una tabla para
entregar una informacion detallada. Segun Villavicencio Capard, Torracchi Carrasco,
Pariona Minaya, y Alvear Cérdova, la funcion de la operacidn es mostrar al lector
como se han definido las variables, asi cdmo se manejaran desde una perspectiva

estadistica [30].

En este caso de estudio, la operacién de las variables se realizd segun la hipotesis
planteada. Se determinaron la variable dependiente e independiente, la definicién

conceptual, las dimensiones, los indicadores, el indice e instrumentos utilizados.

La Tabla 2 muestra la operacidn de las variables.
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Definiciones

Tabla 2 Operacién de las Variables

Dimensi

Variables Indicadores indice Técnicas Instrumento
Conceptuales ones
Tiempo de
produccion
Propuesta de :
planificacién de Cantlcllad d'e
Variables produccién Planifica m:.:\Ferla Prima  prgpuesta de
_ paralalineade ciénde Utilizada planificacién .. Hoja de Registro
Independi ducci d Medicion de d
ente cortey [:,)ro ucci cantidad de e 3 e datos
enchapedela 6n producto produccion
empresa terminado
maderera.
Eficiencia en el
uso de recursos
Anilisis de los
registros de
L - roduccién
Eficienci Coeficiente P
. aenla de eficiencia Entrevista con el
Eficienciaen la - . .
e o planifica Desperdiciode enla .y jefe de
planificacion de ", . e, Medicidn L
. cién de  materiales planificacidén produccion
produccion .
producci de -,
n roduccién Observacion
P directa del
proceso de
produccion
. Encuestas de
Calidad del . .
satisfaccion del
producto cliente
. Anilisis de
. Tiempo de e . .
Satisfaccion del satisfacc entrega Indice de quejasy
Varlablgs cliente ion del & satisfaccion Medicién reclamos
Dependie cliente -, del cliente .
ntes Atencidn al Anilisis de
cliente opiniones y
o comentarios en
Cumplimiento redes sociales y
de expectativas sitios web
Anilisis de
ingresos estados
financieros
. Entrevista con el
Rentabil  costos indice de gerente
Rentabilidad idad . . i i
) rentabilidad  Medicion financiero
empresarial empresa ial
rial Gastos empresaria Andlisis de los
generales costos y gastos
Anilisis de la
Utilidad neta competenciay

del mercado
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4.7. Poblacion y Muestra

IVERSIDAD FOLITECNICA

ALESIANA

En unainvestigacion, la poblacidn son todos los elementos, como personas, objetos,

organismos y registros médicos, que forman parte del fendmeno que ha sido

definido en el analisis de la investigacién [31].

Para lograr el primer objetivo hay que evidenciar los inputs desde el area comercial

hacia operaciones, para ello hay que aplicar técnicas de investigacidon coordinadas

con una herramienta de recoleccién de datos, es por ello por lo que hay que

seleccionar la poblaciéon; la cual se centraria en los departamentos de ventas y

operaciones.

Para la poblacién se parte del organigrama de operaciones que se muestra en la

figura 1.
: SubGerente de
Diego Rondal @
| I | |
LOGISTICA PRODUCCION MANTENIMIENTO
CENTRO DE DISTRIBUCION CENTRO DE SERVICIOS NACIONAL
T L— 1 I : 1 I—\
® @ @® & ®
Ramiro Deysy Jorge Luis Andres Carlos
Ubillus Avila Cando Lino Carrion Moya

101 Personas

=
CS Costa CSSierra

Figura 1. Estructura Organizacional de Operaciones

Pagina 35 de 92

lefede
Mantenimiento



IVERSIDAD FOLITECNICA

ALESIANA

El foco de estudio del presente trabajo de titulacién esta en el organigrama del

centro de servicios Sierra, el cual indica en la figura 2.

ESTRUCTURA PRODUCCION CENTRO DE SERVICIOS SIERRA

Coordinador de Produccion

CS Sierra

| | |
Asistente Qperador Operador Operadores Mant % Operadores Operadores Og: a.d!:lres Operadores
Transaccional Lider Puertas Calidad ontacargulstas corte Enchape AVICICS RTA
Especiales
L L L L L L e L e L L

23 Personas

Figura 2. Estructura de Produccion

Adicional se registra una poblacién entre operaciones y comercial, mostrada en la
tabla 3, con la finalidad de tener el universo de involucrados en el proceso y calcular

la muestra.
Tabla 3 Poblacion
Cargo N° Personas

Asistente Transaccional 1
Operador Lider 1
Operador Puertas 2
Operador Calidad 3
Montacarguista 2
Operadores de Corte 3
Operadores de Enchape 6
Operadores de Servicios Especiales 3
Operadores RTA 1
Coordinador de Produccién 1
Mantenimiento 9

Logistica Region Sierra 15

Comercial Region Sierra 54

Total 101
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4.7.1. Muestra

Se realiza un estudio en una muestra, salvo cuando se quiere realizar un censo que
incluya todos los casos del universo o poblacion, ya sean personas, animales,
plantas u objetos. Por ejemplo, en los estudios motivacionales en empresas, se
suele incluir a todos los empleados para evitar que algunos se sientan excluidos. El

uso de muestras se debe a la economia de tiempo y recursos [24].

Para la investigacion se utilizard la siguiente formula para obtener la muestra

poblacional:

B Z? % N * pq
_ez*(N—1)+Z2*pq

n

1.65% * 101 = 0.25

"= 0102 % (101 — 1) + 1.652 % 0.25
6860625
"= 1680625
n = 40.8197

Formula calculo de la muestra poblacional. Fuente: [32]

N = tamaio de la poblacién =101

n=Tamano de la muestra

e = margen de error (porcentaje con decimales) =0.10

Z = puntuacién z =1.65

P = variabilidad negativa = 50%

g= Variabilidad positiva = 50%

La puntuacién Z representa cuantas desviaciones estandar en una muestra
especifica que se aleja de la media. La puntuacién Z correcta, se puede consultar en

la tabla 4 que se encuentra a continuacion.
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Tabla 4 Nivel de Confianza, fuente: [32]

Nivel de Confianza deseado Puntuacion de Z

80% 1.28
85% 1.44
90% 1.65
95% 1.96
99% 2.58

Gracias a la formula suministrada se pudo verificar la muestra poblacional la cual se
tomo en consideracidn el 90% de confiabilidad donde z es 1.65, la poblacion es de
101 y el margen de error del 10%, dando como resultado 41, a quienes sera el

numero de personas que se le aplicara el cuestionario de preguntas.

4.7.2. Recoleccion de la Informacion

Enla tabla 5 se muestra que el 56.09% de los encuestados opinan que la informacién
del area comercial se comparte de forma completa al Centro de Servicios. Esto
indica que los empleados que participaron en la encuesta perciben que la
informacién se comparte adecuadamente. Aunque la mayoria esta satisfecha, el

43.90% opinan que la informacién no se comparte de forma completa.

Tabla 5. Pregunta 01

éLa informacion del drea comercial es compartida de forma completa al
Centro de Servicios?

a)sSi 23 56.09%
b) No 18 43.90%
Total 41 100%

En la tabla 6 se muestra que el correo electrénico es el medio de comunicaciéon mas
usado por el equipo comercial para transmitir informacidon sobre los pedidos al
equipo de operaciones, con un 58.54% de preferencia. La llamada telefénica es el
segundo medio mas utilizado con un 21.95%, mientras que la mesa de atencion es
utilizada por el 19.51% de los encuestados. No se reportaron otros medios de

comunicacidn utilizados por los encuestados.
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Tabla 6 Pregunta 02

¢Como se comunica el equipo comercial con el equipo de operaciones para
transmitir informacion sobre los pedidos?

a) Correo Electrénico 24 58.54%
b) Llamada Telefdnica 9 21.95%
c) Mesa de atencion 8 19.51%
d) Otros 0 0.00%

Total 41 100.00%

De acuerdo con la tabla 7 de la encuesta, el 75.61% considera que los datos que se
envian actualmente el equipo comercial y el equipo de operaciones no son eficaces
para la logistica y produccidn, mientras que el 24.39% de los encuestados considera

gue si son apropiados.

Tabla 7 Pregunta 03

éConsideras que los datos que, se comparten actualmente entre estas dreas
son eficaces para logistica y produccion?

a)sSi 10 24.39%
b) No 31 75.61%
Total 41 100%

Segun los resultados de la tabla 8 de la encuesta, el 68.29% de los encuestados cree
gue hay algun problema en la comunicacién entre el drea comercial y operaciones,
mientras que el 31.71% de los encuestados no considera que haya problemas en la

comunicacidon entre estas areas.

Tabla 8 Pregunta 04

éExiste problema en la comunicacion entre el drea comercial y operaciones?

a)Si 28 68.29%
b) No 13 31.71%
Total 41 100.00%

En la tabla 9 indica un abrumador 95% donde opinan que los retrasos de produccién
NO se deben a la falta de abastecimiento de materiales por parte del Centro de
Distribucion.

Pagina 39 de 92



Tabla 9 Pregunta 05

élLos retrasos de produccion se denotan por falta de abastecimiento de materiales
por parte del Centro de Distribucion?

a) Si 2 95%
b) No 39 5%
Total 41 100.00%

Segun los resultados de la tabla 10 de la encuesta, el 100% de los encuestados cree
gue una mejor comunicacién del drea comercial y operaciones podria mejorar la

satisfaccion del cliente. No se reportaron respuestas negativas en este sentido.

Tabla 10 Pregunta 06

éCrees que una mejor comunicacion entre estas dreas podria mejorar la
satisfaccion del cliente?

a) Si 41 100.00%
b) No 0 0.00%
Total 41 100.00%

De acuerdo con los resultados de la tabla 11, el 75.61% de los encuestados
considera que el equipo comercial no tiene suficiente conocimiento sobre los

procesos de produccidn y logistica para transmitir la informacién adecuada.

Tabla 11 Pregunta 07

éConsideras que el equipo comercial tiene suficiente conocimiento sobre los
procesos de produccion y logistica para transmitir la informacion adecuada?

a)Si 10 24.39%
b) No 31 75.61%
Total 41 100.00%

De acuerdo con la tabla 12 de la encuesta, el 90.24% de los encuestados cree que
el equipo de operaciones tiene conocimiento sobre los procesos de ventas,

mientras que el 9.76% no tienen conocimiento.
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Tabla 12 Pregunta 08

éCrees que el equipo de operaciones tiene conocimiento sobre los procesos de
ventas para entender la informacion enviada?

a) Si 37 90.24%
b) No 9 9.76%
Total 41 100.00%

En latabla 13, el 61% opinan que la informacidn compartida desde el area comercial
tiene errores. Esto indica que los empleados que participaron en la encuesta no
estan satisfechos con la calidad de la informacion compartida. Solo el 39% opinan
que la informaciéon se comparte sin errores.

Tabla 13 Pregunta 09

éLa informacion del drea comercial compartida con el centro de servicios
es eficaz, sin errores?

a) Con errores 25 61%
b) Sin errores 16 39%
Total 41 100%

En la tabla 14 se muestra la mayoria de las novedades el 85% estan asociadas a
errores cometidos por el asesor comercial, lo que puede dar un impacto negativo
en los pedidos. La encuesta muestra que una proporcion significativa de los pedidos
realizados estuvo asociada con novedades, y la causa principal de estas novedades
son los errores cometidos por los asesores comerciales. Esto sugiere mejorar los
procesos de comunicacién y gestién de pedidos por parte de los asesores
comerciales para reducir los errores y garantizar una mayor precisiéon en los
pedidos. Ademas, se debe prestar atencion a los errores de materiales para
asegurarse de que los productos o componentes correctos se utilicen en los

pedidos.
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Tabla 14 Pregunta 10

é¢De un promedio de produccion de 252 pedidos, 54 tienen novedades, estos
pedidos estdn asociados a?

Errores de asesor comercial 35 85%
Errores de materiales 5 12%
Errores de mantenimiento 1 3%
Total 41 100.00%

Las graficas estadisticas de la encuesta de preguntas relevantes se adjuntan en
el Anexos 6

4.7.3. Analisis General de los resultados

Existe una percepcion generalizada de que la comunicacion entre el area comercial
y operaciones no es adecuada para logistica y produccién. La gran mayoria de los
encuestados considera que una mejor comunicacién entre estas dreas podria
mejorar tanto la eficiencia del proceso productivo como la satisfaccion del cliente.
Asimismo, se cree que los datos que se comparten actualmente entre estas areas
no son suficientes para logistica y produccién, y que deberian compartirse mas
datos. También se percibe que la falta de informacion puede afectar negativamente

la eficiencia del proceso productivo.

En cuanto al conocimiento de los equipos, se cree que el equipo de ventas no tiene
suficiente conocimiento sobre los procesos de produccion y logistica para transmitir
la informacién adecuada, mientras que el equipo de operaciones si tiene suficiente
conocimiento sobre los procesos de ventas para entender la informacién

transmitida por el equipo comercial.

Se observa que existe una divisién en cuanto si se comparte o no informacién entre
el drea comercial y operaciones, aungue la mayoria de los encuestados afirmé que
si se comparte informaciéon. En general, estos resultados sugieren mejorar la
comunicacion y la informacidon entre las areas comercial y de operaciones para

mejorar el proceso productivo y la satisfaccidn del cliente.
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Finalmente, se puede resumir los resultados del andlisis de este instrumento en los

siguientes aspectos:

Calidad de la Comunicacion: La mayoria de los empleados en la planta de
produccién perciben que la informacidon compartida entre el area comercial y el
Centro de Servicios tiene errores, lo que sugiere es resolver los problemas de

comunicacion.

Métodos de Comunicacion: El correo electrénico es el método de comunicacién
mas usado, seguido de llamadas telefénicas, lo que indica una combinacién de

comunicacion formal e informal en la organizacién.

4.7.4. Comparacion Metodologias de Planificacion de
produccion

Tabla 15 Comparativa de metodologias de planificacién de produccién

Meto
dolo Enfoque Objetivo Ventajas Desventajas
gia
Planificar los Permite una mejor No considera otros
MRP Planificacion materiales gestion de inventarios aspectos importantes
de materiales necesarios para la y baja costos de como la capacidad de
produccion produccion produccion
Eliminacion
de Producir lo Baja costos de Alta coordinacién entre los
JIT  desperdicios necesario en el inventario y mejora los proveedores y el equipo de
y mejora momento necesario procesos produccion
continua
Identificacidn Permite una mejor . . e
L . L -, Requiere una identificacion
y eliminacién Mejorar la eficiencia gestidn de los recursos .
TOC . . precisa de cuellos de
de cuellos de vy la productividad y reduce los tiempos
. botella
botella de produccion
Planificacion Planificar la Permite una mejor Requiere una alta precision
APS dela produccion con base gestion de los recursos en la planificacidn para
producciona enlademandaylos yuna mayor eficiencia evitar problemas en la
largo plazo  recursos disponibles en la produccion ejecucioén
Eliminacion .
Lean . Requiere una alta
de L, Baja costos de .
Man . Producir mas con L, . coordinacién entre los
desperdicios produccidon y mejora . .
ufact . menos recursos diferentes equipos y
. y mejora los procesos
uring ; proveedores
continua
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Basado en la tabla 15 comparativa, se puede concluir que la metodologia MRP es la
mejor opcion para el propdsito del trabajo de titulacién ya que elabora una
propuesta de planificacién de produccién en la linea de corte y enchape de una
empresa maderera en el centro de servicios Sierra para el afio 2023. La metodologia
MRP es ideal para planificar los materiales necesarios para la produccién, lo que
permitiria una mejor gestion de inventarios y disminuir costos de produccién.
Ademads, el objetivo especifico de analizar los tiempos de abastecimiento,
produccién y despacho se puede abordar eficazmente con MRP, ya que esta
metodologia ayuda a programar la produccién en funciéon de los tiempos de entrega
y los plazos de produccién. En general, MRP es una metodologia efectiva para la

planificacion de materiales y se adapta bien a las necesidades del proyecto.

5. Resultados y discusiéon

5.1. Identificacién de inputs y mejora de la

comunicacion

Para mejorar los procesos actuales de comunicacién entre el area comercial y
operaciones, es importante entender cdmo se esta llevando a cabo la comunicacién
actualmente para poder identificar los puntos débiles y mejorarlos. Se procedié a
revisar los procedimientos de ventas, los informes de produccién para obtener una
imagen completa del proceso, donde se pudieron verificar los principales inputs
desde el area comercial hacia operaciones tal como indica el Anexo 6 en el diagrama

de flujo. Se detalla los inputs requeridos al area comercial:

e Orden del pedido
e Planos
e Archivos .xml

e Planificacién de entregas
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5.1.1. Informacion detallada del pedido

Gracias al diagrama de flujo que se encuentra en el anexo 6 se pudo evidenciar, la
importancia de que el drea comercial proporcione toda la informacion relevante del
pedido, como la cantidad, el tipo de producto, la fecha de entrega y cualquier

requisito especial del cliente como planos de disefo.

5.1.2. Especificaciones del producto

Mayormente existen requisitos especificos para los productos las cuales vienen con
personalizaciones por parte del cliente como son el tamano, el color, el espesor,
color del canto, especificacion del espesor del canto, es importante que se
comuniquen claramente a operaciones, mediante los planos de optimizacion

generados para el cliente.

5.1.3. Requisitos de embalaje y envio

Mayormente el cliente tiene requisitos especiales para la forma en que se embalay
se envia el producto, es importante que el drea comercial proporcione esta

informacidn a logistica y produccién.

5.1.4. Informacién de facturacion
Si hay requisitos especiales para la facturacién del pedido, como la necesidad de
una factura proforma, esimportante que se comuniquen claramente a operaciones.

5.1.5. Cambios en el pedido

Si hay cambios en el pedido original, es importante que el drea comercial
comunique estos cambios inmediatamente a logistica y produccién para evitar

cualquier retraso o error en la entrega.

5.1.6. Establecer canales de comunicacion claros

Para mejorar la comunicaciéon entre el area comercial y operaciones, la
implementacién de un sistema de ventas y produccidon en tiempo real segun la

propuesta de la tabla 16, que permita a ambas areas tener acceso a la informacién
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actualizada en todo momento. Ademads, se podrian establecer reuniones regulares

para discutir los informes de ventas y produccidn, y asi identificar oportunidades de

mejora y decidir de manera conjunta. Asi mismo, seria importante fomentar una

cultura de comunicacién transparente, que se promueva el intercambio de ideas y

se resuelvan los conflictos de manera constructiva.

Tabla 16 Propuesta de sistema de seguimiento [34].

Sistema de

- Caracteristicas
seguimiento

Ventajas

Desventajas

Permite el
seguimiento de ventas
y clientes en tiempo

Salesforce real

Ofrece informes
detallados sobre el
rendimiento del
equipo de ventas —
Integracion con otras

herramientas de
gestion empresarial

Facilita la toma de
decisiones informadas

Mejora la eficiencia del
equipo de ventas —

Permite la personalizacion

y adaptacion a las
necesidades de la
empresa

Puede resultar costoso
para empresas pequefias o
en crecimiento- Requiere
un tiempo de
implementacion y
configuracion

Permite el
seguimiento de ventas
y clientes en tiempo

Zoho CRM real

Ofrece herramientas
de automatizacién de
ventas

Integracidn con otras
herramientas de
gestion empresarial

Facilita la toma de
decisiones informadas

Mejora la eficiencia del
equipo de ventas - Ofrece
una versioén gratuita para
empresas pequefias o en

crecimiento

La versidn gratuita tiene
limitaciones en cuanto a
funcionalidades

Requiere un tiempo de

implementacion y
configuracion

Permite el
seguimiento de ventas
y clientes en tiempo
real

HubSpot
CRM

Ofrece herramientas
de automatizacion de
ventas y marketing
Integracion con otras

herramientas de
gestion empresarial

Facilita la toma de
decisiones informadas

Mejora la eficiencia del
equipo de ventas y
marketing

Ofrece una version
gratuita para empresas
pequefas o en
crecimiento

La versidn gratuita tiene
limitaciones en cuanto a
funcionalidades
Requiere un tiempo de
implementacion y
configuracion
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5.1.7.

Capacitar al personal involucrado

Es fundamental capacitar al personal involucrado en la comunicacién para

asegurarse de que comprendan la importancia de la informacién que se estd

compartiendo y cdmo debe ser compartida. En la tabla 17 se presenta el plan de

capacitacién entre las dreas.

Tabla 17 Propuestas de capacitaciones

Area de mejora

Peri
Propuesta de mejora eriodo de

implementacion

Capacitaciones propuestas

Comunicacion

Insertar de un sistema de

Capacitacion en el uso del

entre dreas seguimiento de ventas y 3 meses sistema para Ios. equipos de
comercial y produccion en tiempo real ventasy operaciones
operaciones Capacitacién en la
interpretacion de los informes
generados por el sistema
Gestionde  MPlementacidn de sistema Gotemas de seguimiento para
proyectos y de segu.lmlento comf), L mes los equipos involucrados en la
tareas herramienta de gestion de gestion de proyectos y tarea
proyectos y tareas
Capacitacion en la definicién
de procesos y metodologias de
trabajo colaborativo
Capacitacion de uso de la
Reforzar el uso de la
Comunicacién plataforma de 1 mes plataforma para todos los
interna comunicacion interna (MAE, empleados
Microsoft Teams, etc.) Capacitacion en la definicion
de normas y buenas practicas
de comunicacidn interna
Capacitaciones en habilidades
Desarrollo de Programa de habilidades blandas para todos los
habilidades blandas (liderazgo, trabajo 6 meses empleados
blandas en equipo, comunicacion, Talleres y dindmicas para
etc.) fomentar la practica de
habilidades blandas en el dia a
dia
L. Capacitaciones en
Implementacién de un , . L
Innovacién y programa de innovacion y 6 meses metodologias de innovacién y

mejora continua
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proyectos, etc.)

Mejora continua

Talleres y dindmicas para
fomentarideasy la
implementacion de mejoras en
procesos, productos o servicios



5.2. Analisis de tiempos de abastecimiento, produccion

y despacho.

5.2.1. Descripcion de los responsables de los procesos y
las respectivas funciones
A continuacion, se detallan los responsables y sus funciones en el proceso de corte

y enchape de la empresa, basados en el diagrama de flujo adjuntado en el Anexo 6

Asesor Comercial: Es el responsable de enviar los documentos del pedido al MAE
(Mesa de Atencidn Empresarial) del CS (Centro de Servicios) y de regularizar el
pedido en caso de que haya modificaciones. También puede recibir observaciones
del pedido por parte del asistente transaccional y comunicarlas al jefe comercial

mediante WhatsApp.

Asistente Transaccional / Operador Lider: Este responsable tiene varias funciones,
incluyendo la recepcion del pedido, la impresion de la informacion recibida, la
verificacion de los servicios que corresponden al pedido, la comunicaciéon de

observaciones al asesor de ventas y la recepcién del archivo generado.

Supervisor / Coordinador de Produccidn: Este responsable se encarga de comunicar

observaciones del pedido al jefe comercial mediante WhatsApp.

Asistente Transaccional CD (Centro de Distribucién): Es el responsable de generary

enviar los pedidos al CS y realizar el picking de los materiales solicitados.

Montacarguista: Este responsable se encarga de recibir y revisar el material PDV
(Punto de Venta) o CD y verificar que coincida con la orden de pedido. También es
responsable de notificar al CD si hay novedades en el pedido que deben ser

regularizadas.

Asistente Transaccional / Operador Lider (Reclamos): Este responsable se encarga
de recibir el reclamo del cliente en caso de que el material entregado no esté

correcto y regularizar los materiales.
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Transportista: Es el encargado de recoger los materiales del Centro de Servicios y
entregarlos al cliente en la direccién indicada en el pedido. Su funcién es esencial

para garantizar que los materiales sean entregados en el tiempo, lugar correcto.

Para analizar los tiempos de abastecimiento, produccidn y despacho y asi identificar

cuellos de botella en el proceso productivo, se siguieron los siguientes pasos:

Identificacion de los procesos en la cadena de produccion tal como indica en el

Anexo 1, desde la solicitud de turno hasta la entrega del producto final al cliente.

Para esta tarea se parte desde el diagrama de flujo total de transformacién de
producto adjunto en el Anexo 6 en donde tiene los servicios de corte y enchape
como parte del proceso de trasformacion, también involucra la cadena total es decir
viene dado desde donde empieza el proceso cuando el cliente externo realiza su
pedido con el asesor comercial y envian la informacién al centro de servicio
solicitando un turno de produccién, hasta que el pedido es producido en cada linea

y listo para su despacho y entrega al cliente final.

Se presenta un analisis por etapas del proceso antes de ingresar a produccion,
todas las etapas se denotan en al Anexo 6 Diagrama de Flujo:

Etapa 1: Recepcidn y verificacion del pedido

Responsables: Asesor Comercial, Asistente Transaccional / Operador Lider,

Supervisor / Coordinador de Produccién

Actividades clave: Envio de documentos del pedido al MAE del CS, recepciéon del
pedido, impresidon de la informacion recibida, verificaciéon de los servicios que
corresponden al pedido, comunicacién de observaciones al asesor de compras,
regularizaciéon del pedido si hay modificaciones, comunicacion por WhatsApp al jefe

comercial indicando observaciones del pedido.

Etapa 2: Procesamiento y generacién del pedido

Responsables: Asistente Transaccional / Operador Lider, Asistente Transaccional CD
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Actividades clave: Regularizacion del pedido si hay modificaciones, comunicacion
por WhatsApp al jefe comercial indicando observaciones del pedido, generacién y
envio de pedidos al CS, recepcién del archivo generado, envio de respuesta al CD de

los materiales, realizacion del Picking de los materiales solicitados

Etapa 3: Despacho de materiales y entrega para transformacién

Responsables: CD, Montacarguista

Actividades clave: Recepcion del reclamo y regularizacién de los materiales
(Asistente Transaccional / Operador Lider (Reclamos)), realizaciéon de despacho al
CS, recepcion y revisién del material PDV o CD y coincidencia con la orden de
pedido, notificacién al CD de novedades del pedido si no esta correcto para que se

regularice

Cada etapa tiene actividades clave que deben ser realizadas por los responsables
correspondientes para garantizar que el proceso se lleve a cabo correctamente.
Ademas, es importante que cada etapa se realice en el tiempo adecuado para evitar
retrasos en todo el proceso. Se Registraron los tiempos de abastecimiento de
materias primas, produccion de los productos mas solicitados y despacho a los

clientes.

5.2.2. Analisis de Abastecimiento

La tabla 18 muestra dos actividades relacionadas con el abastecimiento de corte y
enchape en una empresa. La primera actividad es la Generacion y envio de pedidos
al CS, que toma 10 minutos y es responsabilidad del Asistente Transaccional CD. La
segunda actividad es el picking del material, toma 60 minutos porque depende de
la cantidad de tableros y materiales que deben despachar, la siguiente actividad es
la Realizacion de despacho al CS, que toma 30 minutos la cual la hace el asistente

transaccional del centro de distribucion.
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Tabla 18. Actividades de Abastecimiento

N° de .. Tiempo
Actividad Actividad (Min) Responsable
9 Generacion y envio de pedidos al CS 10 Asistente Transaccional CD

Realizacién del Picking de los
12 materiales solicitados 60 Asistente Transaccional CD

13 Realizacion de despacho al CS 30 Asistente Transaccional CD

En total se toma en el proceso de Abastecimiento 100 Minutos.

5.2.3. Identificacién de cuellos de botella en produccién

y despacho.
Para poder analizar y describir los cuellos de botella fue fundamental realizar el
desglose de actividades tal como indica el Anexo 1 donde se visualizan los tiempos
por cada actividad en el proceso de corte y enchape de la empresa, es necesario
analizar las actividades que toman mas tiempo y que pueden retrasar el proceso en
su totalidad. A continuacién, se presentan algunas actividades que podrian

identificarse como posibles cuellos de botella, basados en el anexo 1:

e Impresién de la informacion recibida (10 minutos): Esta actividad puede ser
una posible fuente de retrasos si se acumulan muchos pedidos a la vez o si
hay problemas técnicos con la impresora.

e Regularizacién del pedido si hay modificaciones (30 minutos): Esta actividad
puede ser un cuello de botella si hay muchos pedidos que requieren
modificaciones o si el asesor comercial no proporciona la informacién para
realizar la regularizacion.

e Ejecucion del Picking de los materiales solicitados (60 minutos): Esta
actividad puede ser un cuello de botella si hay muchos pedidos que
requieren una gran cantidad de materiales o si los materiales solicitados no
estan bien organizados.

e Recepcidn y revisiéon del material PDV o CD y coincidencia con la orden de

pedido (30 minutos): Esta actividad puede ser un cuello de botella si hay
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muchos pedidos que deben ser revisados o si hay problemas con el material
recibido.

e Proceso de enchape: esta delimitado por su capacidad de produccién, la
maquina utilizada para este proceso es la enchapadora Biesse 1440 con una
velocidad de trabajo de 12 m/min tiene un rendimiento de 1200 metros
lineales de enchape en 8h de trabajo. Este proceso es un cuello de botella
debido a que el rendimiento del proceso anterior que es el corte tiene 2500
metros lineales en 8h de trabajo. Existe una relacién de 1:2 cuando la misma
demanda debe pasar por los dos procesos generando un tiempo de espera
incluso hasta de 8h en el caso de tener una tasa de ocupacion del 100%.

e Realizacidon de despacho al CS (30 minutos): Esta actividad puede ser un
cuello de botella si hay muchos pedidos que deben ser despachados al

mismo tiempo o si hay problemas con la logistica del transporte.

5.3. Analisis de fallos primer semestre del afio 2022 de

la maquina enchapadora.

Registro de mantenimiento preventivo: Al tener un registro detallado de todas las
actividades de mantenimiento preventivo que se han realizado en la maquina
durante el primer semestre del afio 2022. Esto incluiria informacién sobre las fechas
de mantenimiento, las tareas realizadas y cualquier problema o fallo que se haya
identificado durante el mantenimiento. La tasa de fallas TF en la mdquina
enchapadora tiene una tendencia normal de paros, la maquina tiene varios paros
inesperados en la semana que interrumpe la produccién normal, por cada
produccién de 5000 a 8000 metros lineales de enchape se tiene un paro de maquina
que afecta la fluidez de la produccion. La meta es poder detallar los fallos mas
recurrentes y han terminado como un mantenimiento correctivo que tubo impacto
en la produccion, minimizar el TF mediante el listado de fallos y rdpida solucion se

lograra tener una produccion sin restricciones.
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En el Anexo 2 se presenta informacién sobre los fallos por mantenimientos

correctivos en el primer semestre del afio 2022.

Se han producido un total de 320.000 metros lineales de enchapado utilizando el
equipo Biesse 1440 la velocidad promedio de operacién de la maquina es 150

metros lineales por hora.

Se ha experimentado algunos fallos durante el periodo, lo que ha afectado
ligeramente el rendimiento del equipo. Sin embargo, gracias al mantenimiento
preventivo realizado, se ha logrado solucionar los fallos y mantener el equipo en

funcionamiento.

En general, el equipo Biesse 1440 ha demostrado un rendimiento satisfactorio
durante el primer semestre del afio 2022, a pesar de los fallos experimentados. Se
recomienda continuar con el mantenimiento preventivo para asegurar su correcto
funcionamiento y evitar futuros fallos que puedan afectar su rendimiento.
Asimismo, se sugiere monitorear la velocidad de operacion y otros factores

relevantes para evaluar su rendimiento y realizar ajustes si es necesario.

Los fallos reportados en el equipo Biesse 1440 durante el primer semestre del afio
2022 han sido principalmente causados por problemas de mantenimiento
correctivos menores mas continuos. En particular, los fallos de sobrecalentamiento
y calibracidn se han presentado debido al polvo y suciedad en los ventiladores y
conexiones internas del equipo. Sin embargo, gracias a la realizacién de
mantenimiento, se han logrado solucionar estos fallos y mantener el equipo en

funcionamiento.

En cuanto al impacto de los fallos en el rendimiento de la mdaquina y en la
produccién general, se ha observado una disminucién en la velocidad de operacién
del equipo durante los periodos en que se han presentado fallos. En particular, el
sobrecalentamiento ha generado la suspensién temporal del equipo, lo que ha
afectado la produccion general y ha generado costos adicionales por reparaciones

de 300 USD.
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En general, se debe continuar con el mantenimiento preventivo para evitar futuros
fallos que puedan afectar el rendimiento del equipo y la producciéon general.
Asimismo, se sugiere monitorear de cerca los factores relevantes para evaluar su

rendimiento y realizar ajustes si es necesario.

A continuacién, se presentan algunas recomendaciones para mejorar el
mantenimiento preventivo del equipo Biesse 1440y reducir la probabilidad de fallos

en el futuro:

e Realizar mantenimiento preventivo: Se recomienda realizar actividades
planificadas en el equipo de manera regular para evitar el polvo y suciedad
en los ventiladores y conexiones internas del equipo. Establecer un
calendario de mantenimiento preventivo y asignar responsabilidades claras
para su realizacion.

e Capacitacién del personal: Se sugiere proporcionar capacitaciéon al personal
encargado del mantenimiento preventivo del equipo sobre las mejores
practicas de limpieza y mantenimiento del equipo. Esto ayudara a garantizar
gue se realice de manera efectiva y reducira la probabilidad de fallos en el
futuro.

e Actualizacidon de software y drivers: Se recomienda mantener actualizado el
Sintra (software de enchapadora) del equipo para garantizar su correcto
funcionamiento y evitar problemas de parametrizaciéon con el optimizador
de piezas que toma referencia en el programa para enlazar criterios de
operacion.

e Monitoreo de factores relevantes: Se sugiere monitorear de cerca factores
relevantes para evaluar el rendimiento del equipo, como la velocidad de
operacion, la temperaturay la calibracién de grupos. Esto permitira detectar
problemas de manera temprana y tomar medidas preventivas para evitar
fallos en el futuro.

e Mejorar la extracciéon: Se sugiere mejorar la velocidad de extraccién del

equipo para reducir el polvo y suciedad en los grupos de la maquina. Esto se
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puede lograr mediante la renovacién de filtros de aire o la mejora en la

disposicidn de la tuberia de succion.

En general, implementar estas recomendaciones ayudard a mejorar el
mantenimiento preventivo del equipo Biesse 1440y reducir la probabilidad de fallos

en el futuro.

5.4. Propuesta de planificacion de la produccion de

corte y enchape Aplicando (MRP)

5.4.1. Identificacién de los procesos de la Empresa.

En el drea de Operaciones involucra sub-areas como: logistica, produccién y
mantenimiento; dentro del area de produccidon se tiene servicios de: corte,
enchape, ruteado y perforado. En la actualidad el proceso de produccién en
cualquier servicio se origina con la venta generada en las sucursales, solicitando un
turno en produccion para realizar cortes, enchape o servicios especiales en el centro
de servicios Sierra, el mismo que es revisado por el asistente transaccional
verificando que la informacién esta correcta y concuerde con los materiales
solicitados vy los valores facturados. Una vez que se da el turno en produccién,
ingresa al primer servicio en este caso el corte, luego pasa al enchape y si el cliente
solicitd servicios especiales pasa al area de ruteado o perforado, caso contrario
termina el proceso productivo en el area de enchape; el ciclo global del pedido
termina con la logistica y entrega al cliente, lo que implica que, cuando ya ha
terminado la parte productiva pasa a una zona de despacho y gestidén de logistica

gue incluye transporte y entrega al cliente.

De esta forma la demanda de produccion viene dada por el punto de venta o
sucursal, el ejemplo antes mencionado para describir el flujo de produccién es con
un pedido, el centro de servicios Sierra atiende a 17 sucursales en la region,
teniendo un promedio de 15 a 20 pedidos diarios que se deben recibir, revisar e
ingresar a produccién y cuando tienen listos los pedidos mediante la asistencia del

supervisor de produccion planifican la produccidn para las lineas operativas, en el
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centro de servicios Sierra se tiene dos lineas operativas, cada linea consta de: una
seccionadora automadtica de capacidad 2500 metros lineales de corte en 8h de
trabajo, una laminadora o enchapadora de capacidad 1200 metros lineales de
enchape en 8h de trabajo; las operaciones del centro de servicios tiene capacidad

para trabajar dos turnos de 8h en demanda normal y 11h en demanda alta.

Hay que tener presente que la demanda es muy variable debido a que las ventas
que producen diariamente las sucursales pueden rebasar la meta diaria de venta 'y
otro dia se pueden caer las ventas, por otro lado la variable disponibilidad de
maquinas es muy critica e importante para poder operar al 100%, con esta
informacién el supervisor de produccion y el asistente transaccional organizan y
planifican las lineas de produccion en funcidn a la capacidad establecida para el dia
y distribuyen al personal para cubrir los dos turnos. El centro de servicio tiene el
objetivo de entregar los pedidos a los clientes en 48h desde que se hace el
requerimiento en el PDV hasta que se le entregan, es por eso la necesidad de tener
una mejora al proceso de planificacion que permita tener una eficacia de la

produccién y cumplir con los estandares de la compafiia y los tiempos de entrega.

El indice de capacidad en el centro de servicio de Sierra estd en el 82% contra la
demanda acumulada, que seguln los expertos en la literatura comentan que es la
mejor medicidon debido a que mientras se suma la demanda anterior mas la actual
se obtiene una demanda acumulada y en consecuencia los costos disminuyen, esta
definicidon es un factor importante porque de esta forma se puede determinar el
uso excesivo en horas extras que pueden ser minimizadas por una correcta
planificacion de personal, o maquinaria, en el mes de agosto del 2022 la empresa
de la madera tuvo una capacidad del 82% y su gasto fue la mas alta del afio en horas
extras con un promedio de $1800 en 17 personas, con esta lectura es un medidor

importante la capacidad acumulada

Para cumplir los objetivos anteriormente propuestos, se puede aplicar la
metodologia MRP. Es un sistema de planificaciéon de produccién que garantiza que
se cumpla con los tiempos de entrega de los pedidos al establecer un plan de

produccién basado en la demanda y los tiempos de entrega.
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A continuacidn, se presenta una propuesta de planificacién de produccion

utilizando la metodologia MRP.

5.4.2. Identificacién de productos y/o servicios

En base a las especificaciones de los servicios que se transforman en la empresa son
muy variantes ya que son personalizados a los clientes, por ello se podria hablar de
gue se brinda el servicio de corte y enchapado ya que actualmente no se mantiene
un stock de productos para la venta ya que se cuenta con proveedores que envian
los pedidos y disefios para realizar los cortes y enchapados personalizados de forma
individual lo que sugiere que no hay un estandar de productos. En este caso, como
se menciona que se brinda un servicio de corte y enchapado personalizado, en lugar
de identificar productos especificos, se procede a identificar los tipos de materiales
utilizados para el corte y enchapado, asi como las cantidades necesarias para

cumplir con la demanda diaria variable.

Se presenta una propuesta de lista de materiales que se pueden utilizar en el

enchapado:

Chapa de madera: se utilizan chapas de madera natural o chapas sintéticas
para el enchapado. Estas chapas pueden ser de diferentes especies de
madera como roble, cerezo, nogal, entre otras.

e Bordo PVC o Canto duro: son laminas de espesores que pueden variar entre
0,5mm hasta 2mm en los tonos idénticos a la melamina para recubrir los
cantos descubiertos de madera.

e Adhesivos: se utilizan adhesivos especiales para asegurar la unién entre la
chapa y el sustrato. Los adhesivos pueden ser de diferentes tipos como
adhesivos sdlidos, adhesivos granulados, en el caso se utiliza adhesivo jowat,
cuya ficha técnica se adjunta en el Anexo 3.

e Sustratos: se utilizan sustratos como MDF, aglomerado o contrachapado

para dar soporte a las chapas de madera.

Es importante tener en cuenta que esta lista puede variar dependiendo de los

requerimientos especificos de cada pedido personalizado. Sin embargo, establecer
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una lista de materiales estandar ayuda la planificacién de la produccion y el calculo
de las necesidades de materiales para cumplir con la demanda diaria variable.
Ademas, de establecer una lista de materiales estandar que se utilizan con mayor
frecuencia en los pedidos personalizados para facilitar la planificacion de
produccién y el cdlculo de las necesidades de materiales. De esta manera, se aplica
la metodologia MRP para garantizar una planificacion eficiente y efectiva de la
produccién para cumplir con el tiempo de entrega de pedidos en menos de 48

horas.

5.4.3. Determinacion del lead time:

Se debe establecer el lead time de los pedidos, que en este caso es igual o menor a
48 horas como promesa de valor hacia el cliente externo desde que se registra el
pedido hasta el despacho desde el centro de servicios, para cumplir con los
parametros establecidos es necesario establecer un plan de produccién diario que
permita cumplir con el lead time de entrega en menos de 48 horas. Para lograr esto,
se utilizard la metodologia MRP para planificar y controlar la produccion de manera
efectiva. La metodologia MRP implica la identificacién de los materiales ya descritos
anteriormente, es necesario para cada actividad del proceso de produccion vy el
establecimiento de los tiempos de produccién para cada actividad senaladas en el
Anexo 4 en la guia de planificacidn; ademas, es importante contar con un equipo de
trabajo capacitado y motivado que pueda cumplir con los objetivos establecidos. Se
debe reforzar la comunicacion y la soporte entre los departamentos involucrados
en el proceso de produccién para garantizar una planificacidon y ejecucion efectiva.
Por ultimo, se debe monitorear continuamente el proceso de produccion y realizar

ajustes segun sea necesario para la efectividad del proceso.

5.4.4. Establecimiento de la demanda

Chopra Sunil y Meindi, Peter en su libro de cadena de suministro habla sobre el rol
del pronéstico, entendiendo como eslabdn de la cadena de produccidn entre el area
comercial y el drea de operaciones, el objetivo es poder comprender en los meses
de altos picos de venta como es su comportamiento con respecto a los servicios que

se vende y que impactan en la demanda ingresada a los centros de servicio,
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comentan que los prondsticos son muy imprecisos y por tanto se debe considerar
el valor esperado con una medida de error; para la empresa de la madera es
importante entender las variables comerciales que juegan en el afo para que sus
ventas apunten a los presupuestos mensuales, para esto como operaciones se debe
tomar en cuenta la demanda pasada, descuento de precios planeados, estado de la
economia del pais, acciones de la competencia; de la lectura realizada se observa
que una simulacion en combinacién de métodos de series de tiempo y causales
pueden apoyar a determinar una aproximacién en el prondstico en este caso de las
ventas de servicios para el siguiente mes; la empresa de la madera tiene una
variacion importante de un mes a otro, midiendo en unidades en el mes de julio se
tuvo 102.676 metros de corte realizados, mientras que al mes siguiente se tuvo un
alza de 39.677 metros de corte adicionales llegando a un mes promedio para su
capacidad establecida de 142.353 metros de corte con 2 seccionadoras y 3
operadores [33]. A continuacidn, se muestra en la tabla 19 con la figura 3 y la tabla
20 con la figura 4 la demanda de los servicios de enchape y corte en base al afio

2022.

Tabla 19 Metros lineales de enchapado

Servicio ene-22 feb-22 mar-22 abr-22 may-22 jun-22 jul-22 ago-22 sep-22 oct-22 nov-22 dic-22

SERV ENCHAPADO
AIRTEC ML

17 616 18 429 0 129 49 113 96 0 0 0

SERV.ENCHAPE CD

RECTO ML

13,578 12,186 14,446 12,801 19,458 11,175 9,949 11,269 14,641 12,010 14,448 16,803

SERV.ENCHAPE

77 2 1 1,32 2
PROM.CDRECTOML  >/7° %58 3019 1329 0 0 0 0 0 0 0 0
SERV.ENCHAPE
PROM.PVC RECTO 16,919 14,857 13,423 5,896 331 0 0 0 0 0 0 0

ML

SERV.ENCHAPE PVC

RECTO ML

26,650 27,836 20,956 27,787 35890 32,595 29,769 30,340 41,079 33,253 26,507 36,651

Total general

60,939 58,453 51,862 48,242 55,679 43,899 39,767 41,742 55,816 45,263 40,955 53,454

Enchape CS
65.000
55.000
45.000
35.000

Figura 3. Grafico de registro de enchapado ventas 2022
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Tabla 20 Metros reales de los servicios de corte

Servicio ene-22 feb-22 mar-22 abr-22 may-22 jun-22 jul-22 ago-22 sep-22 oct-22 nov-22 dic-22
SERV‘C&T’E POR 78,355 64,835 83,843 99,750 142,148 108,887 102,676 142,353 133,872 172,903 142,859 118,454
SERV.CORTE

53,271 50,858 60,078 17,889 376 0 0 19 0 0 0 0
PROMOCION ML

Total general 131,626 115,693 143,921 117,639 142,524 108,887 102,676 142,372 133,872 172,903 142,859 118,454

Corte CS

195.000
145.000

95.000

Figura 4. Grafico de registro de corte ventas 2022

5.4.5. Necesidades de materiales:

Para efecto del presente trabajo se toma como referencia el 40% de la produccion
estandar que recibe el centro de servicios Sierra en el afio 2022, se denomina
produccién de kit de barrederas el cual toma un material estdandar en tablero MDF
de melaminico de 9mm de espesor de una sola cara, se calcula el promedio
estimado de materiales para producir los servicios. Para esta produccién se agrupan
en tres partes por medidas largo x ancho, siendo el largo un subgrupo en donde

encierra la longitud promedio de la demanda solicitada:

A= (0-1000x100) mm

B= (1001-1500x100) mm

C= (1501-2000x100) mm

En la tabla 21 que es parte de la guia de planificacion del anexo 4, se muestra en la
primera linea siempre el lote minimo 44 tableros que viene en una tarima o paquete
de tableros. A continuacidn, se detallan las cantidades de piezas en un tablero, se
optimiza 22 piezas A, 4 piezas B, 10 piezas C que serian el estdndar de optimizacién

por tablero. Adicional se tiene la capacidad de corte y enchape en metros lineales.
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Tabla 21 Materiales
INFORMACION PARA INGRESAR EN PLAN DE PRODUCCION

Cantidad de Tableros Lote minimo para producir 44
Cantidad de piezas A 22
Cantidad de piezas B 4
Cantidad de piezas C 10
Capacidad de Corte 2200
Capacidad de Enchape 1200

En la tabla 22 que es parte de la guia de planificacion se muestra la informacién

inicial de los materiales, cantidades, metros lineales de corte y enchape.

Tabla 22 Maestro de Materiales

INFORMACION INICIAL

Metros de Lead

Cantidad . Inventario Recepciones Inventario de
PARTE . Corteo Timeen . . .
de Piezas , Disponible Programadas Seguridad 25%
Enchape Dias
KIT BARREDERAS 44 4224 3 0 0 11
Enchape 1584 2112 0 0 396
Corte 1584 2112 1 0 0 396
A (0-1000x100) 968 968 0 0 242
B (1001-1500x100) 176 264 0 0 44
C (1501-2000x100) 440 880 0 0 110
KIT BARREDERAS
Corte (36) Enchape (36)
A(22) B(4) C(10) A(22) B(4) C(10)
Figura 5. Diagrama de lista de Materiales
5.4.6. Tiempos de Produccion por servicio

Se debe afinar los tiempos de produccién para cada producto, teniendo en cuenta
la complejidad y el tipo de material, en la tabla 22 se puede manifestar el tiempo
de cada proceso en base a la capacidad establecida de esta manera se obtiene que

un pedido de 44 kits de barrederas se va a demorar 3 dias en su entrega. El proceso
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de corte se demora 1 dia en terminar el corte de una tarima para este pedido, el
proceso de enchape al tener una velocidad de trabajo en relacién 1 a 2 se obtiene

gue termina en 2 dias.

5.4.7. Plan de produccion

Generar un plan de produccién diario donde permita cumplir con la demanda y el
lead time de entrega de pedidos en menos de 48 horas. Este plan debe ser flexible

y adaptable en la demanda.

Tabla 23 Pedido final

KIT BARREDERAS

19- 20- 21- 22- 23- 24- 25- 26- 27- 28- 29- 02- 03- 04- 05- 06-
SEMANA sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep oct oct oct oct oct
Requerimiento
bruto 40 20 20 10 45 60 20 15 25 30 20
Inventario
Inicial 0 0 4 28 8 42 41 25 5 34 9 23
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 O o O O o0 o
Inventario de
seguridad 17 112 112 11 11 11 11 11 11 11 11
Requerimiento
Neto 51 27 3 13 14 30 6 21 2 32 8
Liberacién de
orden 4 44 0 44 44 44 0 44 0 4 0 O
Inventario final 0 4 28 8 42 41 25 5 34 9 23

Observando la tabla 23, el requerimiento bruto para el pedido "KIT BARREDERAS"
se ingresa a produccién a partir del 24 de septiembre con una cantidad de 40
unidades solicitadas. A partir de ahi, el requerimiento bruto varia dia a dia hasta el
06 de octubre que fue la muestra para el ejercicio y aplicacién del MRP, pero el 29
de septiembre alcanza su punto maximo con 60 unidades. El inventario inicial para
el producto es cero inicialmente debido a que no se tiene producido ninguna pieza,
el 25 de septiembre se registra una cantidad de 4 unidades debido a la diferencia
de lo que se entregd. A partir de ahi, el inventario varia dia a dia hasta el 6 de

octubre, cuando se registra una cantidad de 23 unidades.
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No se registran recepciones programadas para el producto durante el periodo
analizado porque es el inicio de la produccién y por tal motivo no se tiene
planificado llegado de pedidos procesados. El inventario de seguridad para el
producto es constante en 11 unidades durante todo el periodo analizado siendo el
25% de un lote minimo a producir. A partir del 24 de septiembre, se puede ver que
el requerimiento neto varia dia a dia hasta el 05 de octubre, cuando alcanza su
punto maximo con 32 unidades. La liberacidn de orden se registra a partir del 23 de
septiembre y varia dia a dia hasta el 04 de octubre, cuando alcanza su punto maximo
con 44 unidades que representa a la cantidad de tableros que viene en un lote
minimo o paquete de tableros. El inventario final para el producto varia dia a dia

hasta el 6 de octubre, cuando se registra una cantidad de 3 unidades.

Tabla 24 Servicio de Enchape

ENCHAPE

19- 20- 21- 22- 23- 24- 25- 26- 27- 28 29- 02- 03- 04- 05- 06-
SEMANA sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep oct oct oct oct oct
Requerimiento
bruto 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 O 0
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0O 0 o0 0 O
Inventario de
seguridad 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396
Requerimiento
Neto 1980 1980 396 1980 1980 1980 396 1980 396 1980 396 396
Liberacién de
orden 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 O 0 0 0
Inventario final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

En el caso del enchape como se puede observar en la tabla 24, el requerimiento
bruto para el producto comienza desde el 23 de septiembre con una cantidad de
1584 unidades siendo el resultado de las 36 piezas por 44 tableros. A partir de ahi,
el requerimiento bruto varia dia a dia hasta el 04 de octubre, cuando alcanza su
punto maximo con 1584 unidades. El inventario inicial para el producto es cero en
todo el periodo analizado. No se registran recepciones programadas para el
producto durante el periodo analizado. El inventario de seguridad para el producto
es constante en 396 unidades durante todo el periodo analizado siendo el 25% de

su lote. A partir del 23 de septiembre, el requerimiento neto varia dia a dia hasta el
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04 octubre, cuando alcanza su punto maximo con 1980 unidades. La liberacién de
orden se registra a partir del 21 de septiembre y varia dia a dia hasta el 02 de
octubre, cuando alcanza su punto maximo con 1584 unidades. El inventario final

para el producto es cero en todo el periodo analizado.

Tabla 25 Servicio de Corte

CORTE

19- 20- 21- 22- 23- 24- 25- 26- 27- 28 29- 02- 03- 04- 05- 06-
SEMANA sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep oct oct oct oct oct
Requerimiento
bruto 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 O 0 0 0
Inventario
Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones
programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de
seguridad 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396 396
Requerimiento
Neto 1980 1980 396 1980 1980 1980 396 1980 396 1980 396 396 396 396
Liberacién de
orden 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 O 0 0 0 0
Inventario final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

En la tabla 25 para el caso del corte, se observa que el requerimiento bruto
comienza a partir del 21 de septiembre con una cantidad de 1584 unidades siendo
el resultado de las 36 piezas por 44 tableros. A partir de ahi, el requerimiento bruto
varia dia a dia hasta el 02 de octubre, cuando alcanza su punto maximo con 1584
unidades. El inventario inicial para el producto es cero en todo el periodo analizado.
No se registran recepciones programadas para el producto durante el periodo
analizado. El inventario de seguridad para el producto varia dia a dia desde el 21 de
septiembre hasta el 6 de octubre, manteniéndose constante en 396 unidades. A
partir del 21 de septiembre, se puede ver que el requerimiento neto varia dia a dia
hasta el 02 de octubre, cuando alcanza su punto maximo con 1980 unidades. La
liberacion de orden se registra a partir del 20 de septiembre y varia dia a dia hasta
el 29 de septiembre, cuando alcanza su punto mdaximo con 1584 unidades. El

inventario final para el producto es cero en todo el periodo analizado.
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Tabla 26 Resultado MRP

RESUMEN MRP
19- 20- 21- 22- 23- 24- 25- 26- 27- 28- 29- 02- 03- 04- 05- 06-

SEMANA

sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep sep oct oct oct oct oct
KIT
BARREDER
AS 0 0 0 0 44 44 0 44 44 44 0 44 0 44 0 0
ENCHAPE 0 0O 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 O 0 0 0
CORTE 0 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 O 0 0 0 0

Durante la semana del 19-sep, no se registraron requerimientos brutos tal como
indica la tabla 26 que es el resultado de la planificaciéon determinando la fecha de
cuando se debe ingresar a producir desde el corte, liberando el pedido el 23 de

septiembre y entregar al cliente la solicitud de 40 Kits el 24 de septiembre.

En la semana siguiente (20-sep), las piezas A, B y C deben empezar el proceso de
corte al tener un lead time de 1 dia es suficiente para llegar al proceso de enchape
y poder procesar, en el enchape tiene un lead time alrededor de dos dias por su
capacidad limitada a 1200, de esta forma llegan al 23 de septiembre a liberar los

kits de barrederas.

El inventario inicial fue cero para todos los productos en todas las semanas.

El inventario de seguridad se mantuvo constante para todos los productos durante

todas las semanas.

El requerimiento neto varié dependiendo del requerimiento bruto y el inventario
disponible. Para el producto KIT BARREDERAS, se registraron requerimientos netos
a partir de la semana del 23-sep, y una liberacién de orden en la semana del 26-sep.
Para el producto ENCHAPE, se registraron requerimientos brutos en varias semanas
y una liberacién de orden en la semana del 28-sep. Para el producto CORTE, se
registraron requerimientos brutos en varias semanas y una liberacion de orden en

la semana del 20-sep.

Para Planificar la produccidén: Utilizando la metodologia del MRP, se debe establecer

fechas de inicio, finalizacion de cada tarea y asignar los recursos necesarios.
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Requerimiento bruto: Esta es la cantidad total de un producto que se necesita en

un tiempo determinado. Los valores se proporcionan directamente sin férmula.

Inventario Inicial: Esta es la cantidad de un producto que se tiene disponible al
comienzo del periodo de tiempo. En este caso, los valores se proporcionan

directamente sin formula.

Recepciones programadas: Esta es la cantidad de un producto a recibir en un tiempo

determinado. Los valores se proporcionan directamente sin formula.

Inventario de seguridad: Esta es la cantidad de un producto que se mantiene en el
inventario para garantizar que haya suficiente stock en caso de retrasos o cambios

en la demanda. En este caso, los valores se proporcionan directamente sin formula.

Requerimiento Neto: Esta es la cantidad de un producto que se necesita para
satisfacer la demanda durante un periodo de tiempo determinado, teniendo en
cuenta el inventario disponible y las recepciones programadas. La férmula utilizada

para calcular el requerimiento neto es:

Requerimiento Neto
= Requerimiento Bruto + Inventario Inicial — Inventaro final

— Recepciones programadas — Inventario de seguridad

Liberacion de orden: Esta es la cantidad de un producto que se ordena para
satisfacer el requerimiento neto. La férmula utilizada para calcular la liberacién de

orden es:

Liberacion de orden = Requerimiento Neto — Inventaro final

Inventario final: Esta es la cantidad de un producto que queda disponible al final del

periodo de tiempo. La férmula utilizada para calcular el inventario final es:

Inventaro final
= Inventario Inicial + Recepciones programadas

+ Liberaciéon de orden — Requerimiento Bruto
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5.4.8. Analisis General

Con la informacién proporcionada, se concluye que para las semanas analizadas se
registraron requerimientos brutos para todos los productos, excepto en la semana
del 19-sep. Los requerimientos netos variaron dependiendo del inventario
disponible y los requerimientos brutos. Hubo liberaciones de érdenes para algunos
productos, que se repitieron en varias semanas. No hubo recepciones programadas
para ninguno de los productos en ninguna de las semanas. El inventario inicial fue
cero para todos los productos en todas las semanas. El inventario de seguridad se

mantuvo constante para todos los productos durante todas las semanas.

En resumen, se registraron requerimientos y liberaciones de o6rdenes para los
productos, y que el inventario disponible se vio afectado por estos requerimientos
y liberaciones. Es importante seguir monitoreando estos indicadores para asegurar
gue se estd cumpliendo con la demanda y mantener un nivel adecuado de

inventario para evitar retrasos en la produccién.

5.4.9. Analisis de Cuello de Botella

Para lograr detectar los cuellos de botella se deben seguir los siguientes pasos:

Definir las actividades o procesos que forman parte del sistema que se

quiere analizar.

e Determinar cuanto tiempo tarda cada actividad en completarse y cudl es la
tasa de ocupaciéon de cada una de ellas.

e Calcular el tiempo de ciclo total del sistema sumando los tiempos de todas
las actividades.

e Dividir la capacidad maxima de produccion de cada actividad entre el tiempo
de ciclo total para obtener la tasa de produccién para cada actividad.

e |dentificar la actividad con la tasa de Ocupacidon mas alta, ya que esta sera el

cuello de botella del sistema.
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A continuacién, en la tabla 27 muestra los tiempos de ciclo y las tasas de produccién

de cada actividad, la cual resalta la actividad con la tasa de produccidén mas baja.

Tabla 27 Actividades de Produccién

Tiempo Resoonsabl Capacidad de Tasa de
# Proceso (Minutos) x pe Produccion x Ocupacio
Orden Min n
31 Copia de archivo XML a la maquina 3 Operador 18.62 1.26%
de corte de Corte
37 Preparacién de la maquina de corte 10 Operador 62.08 4.20%
de Corte
Procesamiento del material (480 Operador o
38 min ->2200mts) €0 de Corte 372.49 25.21%
Revision del pedido y llenado de Operador o
39 hoja de control de calidad 10 de Corte 62.08 4.20%
45 Revisidn de los planos y detalles 10 Operador 62.08 4.20%
(enchape) de enchape
51 Preparacion de la maquinaria 15 Operador 93.12 6.30%
(Enchape) de enchape
52 Procesamiento de pedido (480 min 120 Operador 744,99 50.42%
->1200) de enchape
Revision del pedido y llenado de Operador
53 hoja de control de calidad 10 P 62.08 4.20%
de enchape
(enchape)
Tiempo del Ciclo Total del Sistema 238 1477.57 100.00%

Primero, se identificaron las actividades o procesos que forman parte del sistemay
se determind cuanto tiempo tarda cada actividad en completarse, asi como su
capacidad de produccion por minuto y su tasa de ocupacion. Luego, se calculé el
tiempo de ciclo total del sistema sumando los tiempos de todas las actividades y se
dividio la capacidad maxima de produccién de cada actividad entre el tiempo de
ciclo total para obtener la tasa de ocupacién para cada actividad, finalmente, se
identifico la actividad con la tasa de ocupacidon mas alta, que resultd ser la actividad
numero 52 con una tasa de ocupacion del 50.42%. Esta actividad es el cuello de

botella del sistema siendo una restriccién para resolver en el proceso.

5.4.10. Analisis de despacho

Se debe realizar un seguimiento constante del plan de produccién para garantizar

gue se cumpla con el lead time de entrega y realizar ajustes si es necesario.
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Tabla 28 Actividades de Despacho

N° de Actividad Tiempo Responsable
Actividad (Minutos) P
Entrega del pedido al cliente y firma de la Supervisor/ coordinador de
64 30 ., ,
factura producciéon/Operador Lider
66 Impresidn de factura y guia de remision 3 Supervisor/ coordinador de

produccion/Operador Lider

Llamar al cliente, reconfirmacién de la .
69 . 3 Transportista
entrega del pedido

Reprogramacion de la entrega si no se ha

Supervisor/ coordinador de

70 . . 2 . ,
confirmado la entrega por el cliente produccion/Operador Lider
i inador d
71 Crear el embarque en Beetrack 10 Superws'olr/ coordina ol' €
producciéon/Operador Lider
7 Entrega' a Transportista los pedidos y 30 Montacarguista
generar firma de documentos y respaldo
73 entrega de.l material en el lugar indicado, 20 Transportista
firma de documentos
74 Iniciar ruta en el beetrack 5 Transportista
I k f I .
75 cerrar el beetrack, tomando fotos de la 5 Transportista

guia firmada

La tabla 28 muestra diferentes actividades y responsabilidades en el proceso de
despacho de pedidos. En el abastecimiento, se destaca la Generacién y envio de
pedidos al CS, que toma 10 minutos y es responsabilidad del Asistente Transaccional
CD. En cuanto al despacho, se pueden identificar varias actividades importantes,
como la entrega del pedido al cliente y firma de la factura (actividad 64), la
impresion de factura y guia de remisién (actividad 66), y la creacién del embarque
en Beetrack (actividad 71), toda responsabilidad del Supervisor/Coordinador de
produccién/Operador Lider. Ademds, se destaca la entrega de los pedidos al
Transportista y la generacidn de firma de documentos y respaldo (actividad 72), que
es responsabilidad del Montacarguista. Es importante destacar que el proceso de
despacho involucra varias etapas que requieren la coordinacion entre diferentes
roles y responsabilidades, desde la confirmacién de la entrega por parte del cliente

(actividad 69) hasta la toma de fotos de la guia firmada (actividad 75).

En conclusidn, es importante que la empresa mantenga una buena coordinacion
entre los diferentes roles y responsabilidades involucrados en el proceso de

abastecimiento y despacho para garantizar la entrega de los pedidos a los clientes.
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5.4.11. Analisis en Calidad

La tabla 29 contiene un total de 23 actividades relacionadas con el control de
calidad. El tiempo total estimado para completar todas las actividades es de 247
minutos. Las actividades se dividen en varias categorias, como la notificacion de
novedades al CD, la recepcion de reclamos y la regularizacién de materiales, la
revision de materiales que coinciden con los planos, la comunicacién de
observaciones al asesor comercial, la regularizaciéon de pedidos y modificaciones
necesarias al MAE, la verificacién del control de calidad del proceso de corte, entre
otras. Los responsables de las actividades incluyen al Montacarguista, Asistente
Transaccional CD, Supervisor/Coordinador de produccion/Operador Lider,
Asistente Transaccional/Operador Lider, Asesor Comercial, Operador de Corte y
Operador de Calidad. En general, la tabla 29 tiene proceso detallado y bien

estructurado para el control de calidad de los materiales y procesos en la empresa.

Tabla 29 Actividades Involucra Calidad de procesos

N° de Actividad Tiempo Responsable
Actividad (Min) P
Notificacion al CD I - -
15 oti |cac,|on al CD novedades de pedlc.jo si no 5 Montacarguista
estd correcto para que se regularice
R i6 | recl larizacié I
16 ecepc1o.n de rec. amo y regu anzgaon de los 30 Asistente Transaccional CD
materiales (Asistente Transaccional CD)
17 Comunicacién por WhatsApp con jefe de CD 3 Supervisor/ coordinador de
Indicando las observaciones del material produccion/Operador Lider
18 Revision de los materiales que coincidan con los 10 Asistente Transaccional /
planos (FR) Operador Lider
Envio por MAE observaciones a Asesor . .
. e ) Asistente Transaccional /
19 comercial si no coinciden los materiales con los 3 ,
Operador Lider
planos
Reaularizacid - ficai
20 egularizacion de pedido y modificaciones 30 Asesor Comercial

necesarias al MAE
Informar al asistente Transaccional si esta
32 . . 5 Operador de Corte
incorrecta los archivos de corte

comunicacion por WhatsApp al jefe Comercial

Supervisor/ coordinador de

33 las observaciones del archivo de corte 3 produccion/Operador Lider

Envio por MAE observaciones a asesor Asistente Transaccional /
34 . . 3 .

comercial de observaciones Operador Lider
35 Regularizacion de los plfmos y reenvio de los 30 Asesor Comercial
cambios
Asistente Transaccional /
36 R ion de los XML id 1 .
ecepcion de los corregidos Operador Lider
40 Verificacion de control de calidad del proceso de 15 Operador de Calidad
corte
D nali — -

a1 evolucion a Linea de produccién de corte si el 15 Operador de Calidad

corte es incorrecto
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N° de Actividad Tiempo Responsable
Actividad (Min) P
Regist la hoj trol
42 egistro de novedad e_n a hoja de control de 5 Operador de Calidad
calidad
Inf | asistente T ional si est
46 n qnnara asistente Transaccional si esta 3 Operador de enchape
incorrecto los esquemas y detalles
47 comunicacion por WhatsApp al jefe Comercial 3 Supervisor/ coordinador de
las observaciones del pedido producciéon/Operador Lider
48 Envid por MAE observaciones a Asesor 3 Asistente Transaccional /
comercial sobre los esquemas incorrectos Operador Lider
49 RegularlzaFJon de los de'tfalle?, el esquemay 30 Asesor Comercial
reenvio de las modificaciones MAE
., . Asistente Transaccional /
50 Recepcidn de los planos regularizados 10 Operador Lider
Revisid | i I hoj trol
53 evision de pemdoy enado de hoja de contro 10 Operador de enchape
de calidad (enchape)
54 Verificacion de control de calidad (enchape) 10 Operador de Calidad
55 Devolucién a la linea de produccién (Enchape) 15 Operador de Calidad
Regi la hoj I
56 egistro de novedades en la hoja de control de 5 Operador de Calidad

calidad

5.5. Analisis general del proceso

Gracias al andlisis de todas las actividades individuales se puede concluir que, en el

proceso completo desde el abastecimiento hasta el despacho tal como se muestra

en la figura 6, si se presenta problemas de calidad en los subprocesos duraria un total

de 11.11 horas si se presenta una sola orden, pero a medida que aumenta la demanda

de corte y enchape se genera un cuello de botella en el enchape lo que genera un

alto grado de horas en el tiempo de entrega, dando como resultado el no

cumplimiento por Lead time al cliente.

Abastecimiento

-\
\

40Min ’ 118 Min
P 3 = = ! \
\ y 238Min /
'\ Produccién ) /'
TIompo(Min) =S
Abastecimiento 40 Control de
Despacho 118 Calidad
Produccion 238
Control de Calidad 247 247 Min
Total 643
Conversion en Horas 11.11 Horas
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5.6. Analisis para el cumplimiento de Lead Time.

Para cumplir con el lead time de pedidos en menos de 48 horas, se propone un plan

de produccién que tenga en cuenta la demanda variable diaria.

A continuacidn, se presenta una propuesta de planificacidon de la produccién de

corte y enchape:

e Establecer un horario de produccién flexible: Es importante contar con un
horario de produccidn flexible que permita ajustarse a la demanda diaria. Se
pueden establecer turnos de trabajo para cubrir las horas pico de
produccién y reducir la produccién en horas de menor demanda.

e Esimportante determinar las lineas de produccién que se asignard para los
pedidos de produccién continua, en el ejercicio simulado en la plantilla guia
de planificacién se observa que se asigna una mdquina de corte y una
maquina de enchape en 8h de produccién porque su capacidad establecida
estaba en ese rango de horario.

e Realizar una planificacion diaria de la produccidn: Es necesario realizar una
planificacion diaria de produccion teniendo en cuenta la demanda variable
diaria. Se pueden utilizar herramientas como el método Kanban para
visualizar la demanda y ajustar la produccidn en consecuencia.

e Mantener un inventario adecuado: Es importante tener un inventario de los
materiales necesarios como en el ejercicio de las barrederas se sugiere tener
un inventario de 11 tableros que representa el 25% de un lote minimo para
la produccion de corte y enchape. Esto permitird cumplir con los pedidos en
el menor tiempo posible y disminuir los tiempos muertos.

e Optimizar el proceso productivo: Se deben identificar los cuellos de botella
en el proceso productivo y tomar medidas para reducirlos. Ademas, se
pueden implementar mejoras en el proceso para aumentar la eficiencia y
disminuir los tiempos, de antemano aumentar el metraje del area de

enchape y asignar mas personal y maquinaria.
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e Al seguir una propuesta de planificacién de la produccion para cumplir con
el lead time de pedidos en menos de 48 horas, considerando la demanda
variable diaria.

e Eltiempo ofrecido al cliente debe ser expresado en términos de horas o dias
laborables para el caso del estudio realizado se observa que el lead time de
48h es el resultado de 2 turnos del centro de servicio en 8h laborables es
decir 16 horas al dia dando como resultado que en 3 dias se cumple las 48h
laborables. Sin embargo, el tiempo de asignacion para este pedido es de un

turno de 8h debido a su capacidad establecida.
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6. Conclusiones

En base a la investigacion por medio de encuestas se denota que la falta de
comunicacion entre las dreas comercial y operaciones aterriza en una falta de
informacion clara, el 68% de los encuestados como cliente interno del area
comercial menciona que debe mejorar la claridad en la informacién, de esta forma
se identificaron los principales inputs que deben ser proporcionados por el area
comercial, tales como informacién detallada del pedido, especificaciones del
servicio, requisitos de embalaje, informacidn para el envio direccién, contacto de
quien recibe, informaciéon de facturacién. Se concluye potenciar canales de
comunicacion claros como el 58% de los encuestados mencionaron que es el correo
electrdnico, con el fin de mejorar la comunicacién y tomar decisiones informadas
de manera conjunta, la continuidad de la metodologia de encuestas para los clientes
internos es crucial hasta lograr minimizar los errores o falta de informacién entre

las areas.

Segun el analisis, el abastecimiento, produccidn y despacho, se han identificado
cuellos de botella en el proceso, debido a la velocidad de operacién en la maquina
enchapadora donde su capacidad es de 1.200 metros lineales siendo el 50% de la
capacidad de corte que es 2.500 metros lineales, de esta manera cuando la
produccién es lineal es decir lo que sale de corte ingresa al enchape se va a quedar
en espera. Se ha destacado la importancia de monitorear las actividades y
responsabilidades en cada area corte o enchape para que la efectividad de
operacion sea al 100% y asegurar que se cumplan en tiempo. En el abastecimiento,
se han identificado dos actividades criticas a cargo del Asistente Transaccional, que
deben ser monitoreadas para asegurar su cumplimiento, el abastecimiento es de
100 Minutos. En el despacho, se han identificado varias etapas que requieren
coordinacidon entre diferentes roles y responsabilidades. Se debe seguir
monitoreando estas actividades para garantizar su cumplimiento por lo que el
analisis es de 118 minutos. En general, se sugiere mejorar la coordinacién entre las
areas involucradas en el proceso, reducir los cuellos de botella y aumentar la

eficiencia. En funcidn al andlisis de los registros de fallos de la maquina enchapadora
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durante el primer semestre del afio 2022, se puede concluir que la tasa de fallas en
la maquina akron esta en sus valores estdndar por dia debido a paros inesperados
gue interrumpen la producciéon normal en 8h de trabajo. Se registré un paro de
maquina por cada produccion de 5.000 a 8.000 metros lineales de enchape, lo que
la afectacién en la fluidez de la produccidn no es relevante teniendo de 1 a 2 paros
de maquina por cada semana con tiempos inferiores a 30min. Es necesario
mantener el plan de mantenimiento preventivo apegado a un sistema de rdpida
solucidén para los mantenimientos correctivos y minimizar la tasa de fallas para tener
una produccidn sin restricciones. La generacién del indicador de disponibilidad de
magquinaria en el drea productiva permite gestionar los problemas presentados mes
a mes siempre y cuando las fechas de compromiso sobre las actividades que causan

los problemas se cumplan.

Gracias al desarrollo de la plantilla del MRP adjunto en el anexo 4, se logré
identificar que la produccidn realizada con anticipacién en cada una de las fases se
cumple con los tiempos de 48h entendiendo que el centro de servicios trabaja 2
turnos de 8h teniendo 16h diarias de producciéon de esta manera la promesa de
entrega es 48 horas laborables o 3 dias, sin embargo las maquinas son asignadas un
turno de 8h para este pedido debido a que se debe atender el 60% de demanda
restante, el lead time de corte y enchape basado en su limite de velocidad de
produccién despacha los pedidos en 48h en cada fase y esto depende de la
capacidad de cada mdquina, para este ejercicio fue de 2.200 metros lineales de
corte y 1.200 metros lineales de enchape, lo cual limita la produccion de un lote de
44 tableros. Sin embargo, los lotes solicitados son entregados en los tiempos
comprometidos, debido a que la produccion de corte y enchape empiezan varios
dias antes estableciendo una produccidn planificada y cumpliendo con eficiencia en
cada area con la tarea asignada y manteniendo una operatividad al 100% de la
maquina enchapadora que es el cuello de botella y en caso de fallo por
mantenimiento correctivo los tiempos de entrega se complican por llegar a los

tiempos de cada fase.
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7. Recomendaciones

Fomentar una cultura de comunicacién abierta y transparente para resolver
conflictos de manera constructiva con el soporte necesario en mejora continua.
Generar un forms donde cada mes se pueda preguntar a las areas involucradas
sobre la comunicacién deficiente o las mejoras que han permitido fluir con la

produccién.

Mejorar la coordinacion entre las areas involucradas en el proceso: Es importante
mejorar la comunicacién entre las diferentes areas de transformacién, tanto en
produccién, como en logistica y comercial. Esto permitird reducir los cuellos de

botella y ser mas eficientes en el proceso.

Establecer un sistema de seguimiento en tiempo real de la produccién para
monitorear el proceso productivo en cada area y tomar decisiones informadas de

manera oportuna para resolverlos de manera mas rapida y eficiente.

Continuar con el mantenimiento preventivo y mantener un registro detallado de
todas las actividades realizadas en la mdaquina para poder tomar decisiones

informadas y ser mas eficientes en el proceso productivo.

Es necesario establecer mensualmente un analisis de causa efecto para minimizar
la tasa de fallas y tener una produccién sin restricciones. Esto permitira disminuir

los tiempos muertos en produccidn y ser mas eficientes en el proceso.

Establecer un horario de produccién flexible que permita ajustarse a la demanda
diaria, aumentar capacidad en mano de obra o maquinaria. Esto permitira disminuir

los tiempos muertos en produccidn y ser mas eficientes en el proceso.

Tener un inventario de los materiales necesarios para la produccién de corte y
enchape. Esto permitird cumplir con los pedidos en el tiempo ofrecido y disminuir

los tiempos muertos en produccidn y ser mas eficientes en el proceso.
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9. Anexos



Anexo 1 Actividades en la cadena de produccién

N° de . Tiempo
Actividad Actividad (Min) Responsable
1 Enviar al MAE del CS, Documentos del pedido 3 Asesor Comercial
) Recepcion de pedido (ASISTENTE 1 Asistente Transaccional /
TRANSACCIONAL/Operador Lider) Operador Lider
3 Impresién de la informacién Recibida 10 Asistente Transa,cuonal /
Operador Lider
4 Verificacion de los servicios que corresponden al 3 Asistente Transaccional /
pedido Operador Lider
5 Comunicaciéon de Observaciones al asesor de 3 Asistente Transaccional /
compras Operador Lider
6 Regularizacion del pedido si hay modificaciones 30 Asesor Comercial
Comunicacion por WhatsApp al jefe comercial Superwsor/' 'coordlnador
7 L . . 3 de produccién/Operador
indicando observaciones del pedido ,
Lider
Comunicacion mediante el MAE la recepcion del . .
. . Asistente Transaccional /
8 pedido y los documentos estan aprobados para 3 ,
. Operador Lider
procesar el pedido
Asi T i I
9 Generacioén y envio de pedidos al CS 10 sistente Cr;nsacuona
10 Recepcién de archivo generado (ASISTENTE 30 Asistente Transaccional /
TRANSACCIONAL/Operador Lider) Operador Lider
Asi T i I
11 Envid de Respuesta al CD de los materiales 2 sistente ransa,cuona /
Operador Lider
Realizacién del Picking de los materiales Asistente Transaccional
12 - 60
solicitados CcD
13 Realizacidn de despacho al CS 30
14 Recepc.iér? y reyisién del material PD\( oCdy 30 Montacarguista
coincidencia con la orden de pedido
Notificacién al CD | . .
15 oti |cac,|0n al CD novedades de pedu.io sino 5 Montacarguista
esta correcto para que se regularice
Recepcidn del reclamo y regularizacién de los Asistente Transaccional
16 . . . 30
materiales (Asistente Transaccional CD) CcD
Comunicacién por WhatsApp con jefe de CD Superwsor/. f:oordlnador
17 . . . 3 de produccién/Operador
Indicando las observaciones del material .
Lider
Revisidn de los materiales que coincidan con los Asistente Transaccional /
18 10 .
planos (FR) Operador Lider
19 Envid por MAE observaciones a Asesor comercial 3 Asistente Transaccional /

si no coinciden los materiales con los planos

Operador Lider




N° de

Actividad

Tiempo

Actividad (Minuto Responsable
s)
Regularizacion d did dificaci i .
20 egularizacion de pedido y modificaciones necesarias 30 Asesor Comercial
al MAE
Comunicacion por WhatsApp al jefe comercial las Superwsor{ ,coordmador
21 . . 3 de produccién/Operador
observaciones del pedido ,
Lider
Ingreso de datos en el documento de programacidn Asistente Transaccional /
22 . . 3 .
de turnos si el pedido es correcto Operador Lider
Ingreso de datos al documento de registro de Asistente Transaccional /
23 2 ,
demandas Operador Lider
24 Ingreso de datos en el formato de turnos con 5 Asistente Transaccional /
novedades en el registro Operador Lider
25 Determinacion de fecha estimada de entrega del 3 Asistente Transaccional /
pedido procesado y generacién de turnos Operador Lider
26 Comunicacién en el MAE a asesor comercial de la 5 Asistente Transaccional /
fecha de entrega del pedido Operador Lider
Supervisor/ coordinador
27 Balanceo de carga de trabajo por Mdaquina 10 de produccién/Operador
Lider
)8 Entrega de planos del pedido al Montacarguista para 5 Asistente Transaccional /
su preparacion Operador Lider
29 Recepcidn de planos y preparacién del material 15 Montacarguista
d del archi de al cort .
30 escarga del archivo que corresponde al corte y 5 Montacarguista
entrega al operador
31 Copia de archivo XML a la maquina de corte 3 Operador de Corte
Inf | asistente T ional si esta i t
32 nformar al asistente re?nsacaona si esta incorrecta 5 Operador de Corte
los archivos de corte
comunicacion por WhatsApp al jefe Comercial las Supervwor( lcoordlnador
33 . ) 3 de produccion/Operador
observaciones del archivo de corte ,
Lider
34 Envid por MAE observaciones a asesor comercial de 3 Asistente Transaccional /
observaciones Operador Lider
35 Regularizacién de los planos y reenvié de los cambios 30 Asesor Comercial
. . Asistente Transaccional /
R 5 los XML 1
36 ecepcion de los corregidos Operador Lider
37 Preparacion de la maquina de corte 10 Operador de Corte
38 Procesamiento del material 480 Operador de Corte
39 Revisidn del pedido y IIerTado de hoja de control de 10 Operador de Corte
calidad
40 Verificacion de control de calidad del proceso de 15 Operador de Calidad

corte




N° de

Actividad

Tiempo

Actividad (Minuto Responsable
s)
Devolucién a Linea d ducciénd te si el cort .
eyo ucion a Linea de produccién de corte si el corte Operador de Calidad
41 es incorrecto 15
42 Registro de novedad en la hoja de control de calidad 5 Operador de Calidad
recepcion de material cortado con los documentos si .
, Montacarguista
43 el corte estd correcto 5
Envié de material cortado al proceso de enchape y Montacareuista
44 entrega el bordo y documentos 10 &
45 Revision de los planos y detalles (enchape) 10 Operador de enchape
Informar al asistente Transaccional si esta incorrecto
Operador de enchape
46 los esquemas y detalles 3
comunicacion por WhatsApp al jefe Comercial las Superwsor/' ,coordmador
observaciones del pedido de produccién/Operador
47 P 3 Lider
Envid por MAE observaciones a Asesor comercial Asistente Transaccional /
48 sobre los esquemas incorrectos 3 Operador Lider
Regularizacion de los detalles, el esquema y reenvio Asesor Comercial
49 de las modificaciones MAE 30
Recepcion de los planos regularizados Asistente Transaccional /
50 P P & 10 Operador Lider
51 Preparacién de la maquinaria (Enchape) 15 Operador de enchape
52 Procesamiento de pedido 480 Operador de enchape
Revisidn del pedido y llenado de hoja de control de
h
53 calidad (enchape) 10 Operador de enchape
54 Verificacion de control de calidad (enchape) 10 Operador de Calidad
55 Devolucidn a la linea de producciéon (Enchape) 15 Operador de Calidad
Registro de novedades en la hoja de control de .
56 calidad 5 Operador de Calidad
57 Embalado de pedido y colocacion de esquinero 15 Operador de Calidad
Solicitud de Montacarguista para llevar producto .
. 0] dor de Calidad
58 terminado a zona de despacho 10 perador de Lallda
59 recepcion de documentos y pedido finalizado 15 Montacarguista
60 Entrega de documentos (Asistente transaccional) 3 Montacarguista
Recepcidn de documentos y actualizacidn de archivo Asistente Transaccional /
61 de turnos 3 Operador Lider
Informa en el MAE al asesor que el pedido esta Asistente Transaccional /
62 finalizado, cerrar el MAE 3 Operador Lider
. . ) o ., Supervisor/ coordinador
Dar de baja los servicios, confirmar envié, impresién .
de produccion/Operador
de factura .
63 3 Lider




N° de

Actividad

Tiempo

Actividad (Minuto Responsable
s)
Supervisor/ coordinador
entrega del pedido al cliente y firma de la factura de produccién/Operador
64 30 Lider
Supervisor/ coordinador
Agrupacion de pedidos para transferir a CD de produccion/Operador
65 10 Lider
Supervisor/ coordinador
Impresidn de factura y guia de remision de produccién/Operador
66 3 Lider
realizacidn de transferencia de tarimas al CD de las Superwsor/' ,coordmador
tapas de proteccion de JDE de produccién/Operador
67 pas dep 3 Lider
. . Asistente Transaccional
Recepcidn de los pedidos y documentos CS
68 3 CD
Llamar al cliente reconfirmacion de la entrega del Transportista
69 pedido 3 P
Reprogramacion de la entrega si no se ha confirmado Superwsor/' a':oordlnador
la entrega por el cliente de produccién/Operador
70 gap 2 Lider
Supervisor/ coordinador
Crear el embarque en Beetrack de producciéon/Operador
71 10 Lider
Entrega a Transportista los pedidos y generar firma .
Mont t
72 de documentos y respaldo 30 ONtACAIEUISta
entrega del material en el lugar indicado, firma de Transportista
73 documentos 20 P
74 Iniciar ruta en el beetrack 5 Transportista
75 cerrar el beetrack, tomando fotos de la guia firmada 5 Transportista
entrega de documentos firmados por cliente al Transportista
76 asistente CS 3 P
. Supervisor/ coordinador
Recepcion de documentos entregados por el P / X
transportista de produccion/Operador
77 P 3 Lider
Ingreso en el archivo OTIF y cerrar el turno para el Asistente Transaccional /
78 calculo de tiempo de entrega 3 Operador Lider
Archivado de los documentos del pedido entregado Asistente Transaccional /
79 al cliente 5 Operador Lider




Anexo 2 Registros de fallos de la enchapadora

Fecha
- . Problemas o fallos . Cost
Mantenimi Tareas realizadas . . Acciones tomadas
identificados o
ento
Limpieza interna y externa
del equipo, verificacidon de .
15/01/2022 auip Ninguno N/A $0
conexiones y componentes
internos
Se limpiaron los
e Sobrecalentamiento ventiladores y el
Verificacion de componentes ., .
internos. limpieza de detectado, se realizo sistema de
20/01/2022 . ! p limpieza de enfriamiento. Se S50
ventiladores y sistema de . . ) .
. ventiladores y sistema  recomendd reducir el
enfriamiento .. .
de enfriamiento tiempo de uso
continuo del equipo.
Verificacion de conexiones y
componentes internos, .
25/01/2022 L . Ninguno N/A 0
/01/ actualizacion de drivers y g / >
software
Se verificaron las
L Problemas de conexiones y se
Reemplazo de pasta térmica L .,
eh componentes internos conectividad soluciond el problema
30/01/2022 . p o detectados, se realizé de conectividad. Se  $100
verificacién de conectividad a e . .
. .\ verificacién de recomendo revisar las
redes y dispositivos externos . .
conexiones conexiones

periddicamente.

Limpieza interna y externa
05/02/2022  del equipo, verificacion de Ninguno N/A SO
componentes internos

Se limpiaron los
ventiladores y el

Revision general del equipo, Sobrecalentamiento sistema de
actualizacion de drivers y detectado, se realizd enfriamiento. Se
10/02/2022 software, verificacion de limpieza de recomendd reducirel  $150
conexiones y componentes  ventiladores y sistema tiempo de uso
internos de enfriamiento continuo del equipo.

Se actualizo el
software y los drivers.

Verificacion de conexiones y
componentes internos,

1 2/2022 Ni N/A
5/02/20 actualizacién del sistema inguno / >0
operativo
e e Sobrecalentamiento .
Verificaciéon de componentes . Se limpiaron los
internos, limpieza de detectado, se realiz6 ventiladores vy el
20/02/2022 €rnos, fimp limpieza de ) Y $50
ventiladores y sistema de . . sistema de
7 ventiladores y sistema L
enfriamiento .. enfriamiento.
de enfriamiento
Verificacion de conexiones y
componentes internos, .
25/02/2022 L, . Ninguno N/A 0
/02/ actualizacién de drivers y J / ?
software
A Problemas de Se verificaron las
Reemplazo de pasta térmica L .
oh componentes internos conectividad conexiones y se
02/03/2022 . p o detectados, se realizd  soluciond el problema $100
verificacién de conectividad a e . .
verificacion de de conectividad. Se

redes y dispositivos externos . . .
conexiones recomendo revisar las




conexiones
periédicamente.

07/03/2022

Limpieza interna y externa
del equipo, verificacién de
componentes internos

Ninguno

N/A S0

Revisidn general del equipo,

Sobrecalentamiento
detectado, se realizd

Se limpiaron los
ventiladores y el

12/03/2022 verificacidn de conexiones y limpieza de sisterna de $150
componentes internos ventiladores y sistema L
o enfriamiento
de enfriamiento
Verificacion de conexiones .
17/03/2022 : y Ninguno N/A $0
componentes internos.
e s Sobrecalentamiento .
Verificacion de componentes . Se limpiaron los
internos, limpieza de detectado, se realiz6 ventiladores vy el
22/03/2022 ernos, imp limpieza de ) Y $50
ventiladores y sistema de . . sistema de
o ventiladores y sistema o
enfriamiento . enfriamiento.
de enfriamiento
Verificacion de conexiones .
27/03/2022 ) ¥ Ninguno N/A S0
componentes internos.
Se verificaron las
o Problemas de conexiones y se
Reemplazo de pasta térmica . .,
oh componentes internos conectividad soluciond el problema
01/04/2022 . p L detectados, se realizé de conectividad. Se  $100
verificacién de conectividad a e . .
. , verificaciéon de recomendo revisar las
redes y dispositivos externos . .
conexiones conexiones
periddicamente.
Limpieza interna y externa
06/04/2022 del equipo, verificacion de Ninguno N/A SO
componentes internos
Sobrecalentamiento N
. . . Se limpiaron los
Revisidn general del equipo,  detectado, se realizo ventiladores v el
11/04/2022 verificacion de conexiones y limpieza de sistemna dey $150
componentes internos ventiladores y sistema L
. enfriamiento.
de enfriamiento
Verificacis - .
16/04/2022 erificacion de C(.aneanes y Ninguno N/A %0
componentes internos.
e Sobrecalentamiento N
Verificacion de . Se limpiaron los
componentes internos detectado, se realizo ventiladores y el
21/04/2022  ©°MP . ' limpieza de . y $50
limpieza de ventiladores y . . sistema de
. L ventiladores y sistema L
sistema de enfriamiento . enfriamiento.
de enfriamiento
Limpieza interna y externa
21/05/2022 del equipo, verificacién de Ninguno N/A S0
componentes internos
e s . Sobrecalentamiento .
Verificacion de conexiones y s Se limpiaron los
componentes internos detectado, se realizo ventiladores y el
26/05/2022  °™P . ' limpieza de ‘ Y $50
limpieza de ventiladores y . . sistema de
. L ventiladores y sistema _
sistema de enfriamiento . enfriamiento.
de enfriamiento
Verificaciéon de .
31/05/2022 . Ninguno N/A SO
componentes internos.
. Se verificaron las
Reemplazo de pasta térmica Problemas de .
. L conexiones y se
05/06/2022 en componentes internos, conectividad $100

verificacidon de conectividad

detectados, se realizd

solucioné el problema

de conectividad. Se




a redes y dispositivos verificacién de recomendo revisar las
externos conexiones conexiones
periddicamente.

Limpieza interna y externa
10/06/2022 del equipo, verificacién de Ninguno N/A SO
componentes internos

Sobrecalentamiento

. . . Se limpiaron los
Revisidn general del equipo, detectado, se realizé

ventiladores y el

15/06/2022 verificacion de conexiones y limpieza de sistema de SO
componentes internos ventiladores y sistema L
o enfriamiento.
de enfriamiento
Verificacion de conexiones y
componentes internos, .
20/06/2022 . . . Ninguno N/A 0
/06/ limpieza de ventiladores y ingu / >
sistema de enfriamiento
Sobrecalentamiento
L . detectado, se realizo Se limpiaron los
Revision de ventiladores y - . .
25/06/2022 ) o limpieza de ventiladores y sistema
sistema de enfriamiento ) . o
ventiladores y sistema de enfriamiento
de enfriamiento
Verificacion de
componentes internos, .
30/06/2022 P Ninguno N/A $0

actualizacion de drivers y
software

Total: $1,100
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Anexo 3 Ficha técnica de Adhesivo Granulado

EVA hot melt adhesive - unfilled 2801 0

Application: Hat melt for automatic edgebanding suitable for solid wood, veneer, primed
thermoplastic (PVC, ABS, PP), and resinated paper edgebands. Also used for
softfforming application (especially on BAZ and Combiformer machines).

Characteristics!  High viscosity hat melt with high heat resistance and good cold flexibility. Excellent color
Directions for and heat stability in the melt.

use:

Tested according to Jowat test methods. Customer trials are recommended.

Application Temp.: 190-210°C (374-410°F)

Feed Speed: roller application:  18-60 m/min (50-180 fmin)

nozzle application: 10-40 miémin {30-120 f/min)

Technical Data:  Density [g/cm): 1.05 (8.7 Ib=Jgal.)

Softening point: 120°C (248°F) Ring & Ball

Appearance: natural

Temperature [*F]
356 34 3az 410 428
300,000

__ 250,000 R“»\M

o

Ezm.mcl

150,000

§1Eﬂ.ﬂﬂq _“HHH:"—-— ———ly

< 50,000

0 . + .
180 190 200 210 220
Tesmperature [C|

Cleaning: Preliminary cleaning while hot by scraping with a spatula.
Storage: May be stored in properly closed orginal containers, cool and dry (15-25°C (38-T7°F)).

Best before date, please refer to label on the packaging unit.
Packaging: In plastic bags of 44 |bs. net.
Remarks: For further information conceming handling, transport and disposal, please refer to the

Safety Data Sheet Our informatien on this data sheet is based on test results from our
laboratories as well as on experience gained in the field by our customers. It can,
however, not cover all parameters for each specific application and is therefore ot
binding for us. The information given in this leaflet represents neither a performance
guarantee nor a guarantee of properties, nature, condition, state or quality. No liability
may be derived from these indications nor from the recommendations made by our free
technical advisory servica.

Page 1 of 2

0315 (5) il data indicaled are charactenshics represented as average values. Our techrical .
daia sheets are constanty revised o represent the latest state of technology. This
edition is replacing all previcus ones, and is valid on the date of compilason.
Adheshves

Jowal Corporation - PO Bax 1368 - High Point, NG 27261 - Phone: (800 322G LIE (4583 - Fae: (336) 4345018 - indoiE)jowat com - wwar jorsat com
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Anexo 4 Plantilla para la planificacion de produccién

SIMBOLOGIA

Liberacion de orden
Inventaro final

Cantidad de Tableros 2 Informacion 2
Ingresar
Cantidad de piezas A 2 Resultado de
cada fase
. . Resultado de
Cantidad de piezas B 4 o,
Cantidad de piezas C 10
Capacidad de Corte 2500
Capacidad de Enchape 1200
INFORMACION CALCULADA
TAMARIO | Mtrs de Corte | TIEMPO LT | INVENTARIO | RECEPCIONES | INVENTARIO DE
PARTE DELOTE | GEnchape | DIARIO | DISPONISLE | PROGRAMADAS [SEGURIDAD 25%
KIT DE BARREDERAS
KIT BARREDERAS 2 4221 1 0 0 1
Enchape 1584 2112 2 0 ] 3%
Corte 1584 2112 1 0 0 39 cores (38 Enchapa (35)
A (0-1000x100) 968 968 [ 0 0 22
B (1001-1500x100) 176 264 0 0 0 e [ I |
€ (1501-2000x100] 420 880 0 0 ] 110 Alz2) 8ls) cl10) B2) c(10)
KIT BARREDERAS
SEMANA 15-sep 20-sep 21-sep 22-sep 23-sep 24-sep 25-sep 26sep | 27-sep | 28-sep | 29-sep | 02-oct | 03-oct | 04-oct | 05-0ct | O-oct
Requerimiento bruto [ 20 20 10 45 60 20 15 25 30 20
Inventario Inicial 0 0 4 28 8 42 a1 25 5 31 9 23
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11 11
Requerimiento Neto 51 27 3 13 13 30 3 21 2 32 B
Liberacion de orden
Inventaro final 0 4 28 8 22 a1 25 5 34 E] 23 3
ENCHAP
SEMANA 18-sep 20-sep 21sep 22-sep 23-sep 2-sep 25-sep %sep | 27-sep | 2Bsep | 29-sep | O2-oct | 03-oct | Od-oct | Os-oct | O6oct
Requerimiento bruto 1584 1584 0 1584 1582 | 1584 0 1584 0 1582 0 0
Inventario inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones programadas ] 0 0 0 ] 0 0 0 0 ] 0 0
Inventario de seguridad 3% 39 39 39 3% 396 39 3% 3% 3% 396 39
Requerimiento Neto 1980 1980 396 1980 1980 | 1980 | 396 | 1980 | 396 | 1980 | 39 356
Liberacion ds orden
Inventaro final
CORTE
SEMANA 15-sep 20-sep Z-sep 22-sep 23-sep 24-sep 25-sep %-sep | 27-sep | 28sep | 29-sep | O2-oct | O3-oct | Od-oct | O5-oct | O6-oct
Requerimiento bruto 1582 1588 0 1582 1582 1584 0 1582 0 1584 0 0 0 0
Inventario Inicial 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Recepciones programadas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Inventario de seguridad 396 386 396 396 396 356 356 396 356 396 EE 396 396 356
Requerimiento Neto 1580 1980 396 1580 1580 1980 356 1580 356 1580 396 396 396 356

RESUMEN MRP

SEMANA 19-sep 20-sep 21-sep 22-sep 23-sep 24-sep 25-sep. 26-sep 27-sep  2Bsep 29-sep  D2-oct  03oct  Dd-oct  05-oct  O6-oct
KIT BARREDERAS 0 0 0 0 44 44 0 44 44 44 0 44 0 44 0 0
ENCHAPE 0 0 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 0 0 0 0
CORTE 0 1584 1584 0 1584 1584 1584 0 1584 0 1584 0 0 0 0 0
Resultado de la Planificacion de Produccién, basado en MRP

COBLE 0 T2BY T2BY 0 T2BY T2BY T2BY 0 T84 0 T84 0 0 0 0 0
EWCHVBE 0 0 T2BY T2BY 0 T2BY T2BY TeBY 0 T84 0 T84 0 0 0 0
KIL BVEEEDEEWS 0 0 0 0 o o 0 ks kil kil 0 kil 0 kil 0 0
ZEAVIY Ta-2eb 30250 37260 33280 53260 Se-2eb S2-2€b Se-2eb) 532b  3g-2eb  3a2eb (0300 Q300 (4-OC  (2-OCC QRO

BEZNINEN WEb
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Anexo 5 Encuesta Comercial - Operaciones
Pregunta 01

éLa informacion del drea comercial es compartida de
forma completa al Centro de Servicios?

25
20 .
HSi
15 H No
10
5
0

Pregunta 02

¢Como se comunica el equipo de ventas con el equipo de
operaciones para transmitir informacién sobre los pedidos?

d) Otros

c) Sistema de Gestion de la Empresa _
b) Llamada Telefonica _

0 5 10 15 20 25 30



ALESIANA

Pregunta 03

éConsideras que los datos que se comparten actualmente
entre estas areas son apropiados para logistica y
produccidon?
35
30
25
20

15

10

a)si b) No

Pregunta 04

éExiste problema en la comunicacidn entre el area
comercial y operaciones?

b) ” -

a) Si



Pregunta 07

éConsideras que el equipo de ventas tiene suficiente
conocimiento sobre los procesos de produccion y logistica
para transmitir la informacion adecuada?

F

0 5 10 15 20 25 30 35

Hb)No ma)Si

Pregunta 10

¢En el mes de noviembre se produce 252 pedidos, 54
tienen novedades, estos pedidos estdn asociados a?

35
30
25
20
15

10

ERRORES ASESOR ERRORES DE MATERIALES ERRORES DE
COMERCIAL MANTENIMIENTO
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Anexo 6 Diagrama de Flujo



