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Prologo.

La presente tesis se ha proyectado de manera que pueda usarse,
como complemento de cualquier texto en mejoramiento de
tiempos y movimientos, sirviendo como obra de consulta.
Tratando de presentar este material en una forma simple y

concisa.

Aportando con ideas que ayuden a optimizar el ritmo de trabajo,
lo cual genera un gran desafié por tratar con una empresa lider
en el mercado. De alli que el andlisis de la empresa La Fabril,
Planta la Favorita contribuira a identificar y solucionar problemas

existentes en los Almacenes y el drea de Carga — Descarga.

Este aporte es la sintesis de mis estudios y sugerencias de mi
director de tesis durante el periodo en que tubo lugar la

realizacion de la presente tesis.

Con la seguridad de que este trabajo cubrird las expectativas
planteadas; interesado todo el tiempo a sobrepasar los enfoques

y limitaciones, del medio laboral con ayuda de las ensefanzas

/
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Resumen

Tema: Analisis y mejora de tiempos y movimientos en las bodegas de
Empaques, Materias Primas y de Productos Terminados en la Fabril,

Planta la Favorita.

Autor: Patricio Reyes.

El presente estudio tiene como principal objetivo, el contribuir con ideas que aporten mejoras
para una optimizacion de los recursos, ritmo de trabajo y aprovechamiento del personal, de las
bodegas y del area de Carga — Descarga, en La Fabril Planta la Favorita. Apoyandose en las
técnicas de Ingenieria Industrial, el presente estudio tiene dos aspectos muy importantes y
bastantes diferenciados el Estudio de Métodos establecer un mejor modo en la realizacion de las
tareas, determinando a su vez cuanto se debe tardar en cada una de dichas tareas, lo que permite
establecer el tiempo estandar que se requiere para ejecutar cada una de las operaciones. Para
este analisis se considera las areas de almacenamiento y el patio de carga y descarga, puntos
centrales del presente estudio. Al determinar las necesidades que presenta la planta, se propone
la implementacién de estanterias sUper carga para la bodega dos de productos terminados, lo cual
permite ampliar considerablemente su capacidad de almacenaje, tomando en cuenta la altura
desperdiciada. Ademas se analiza una posible solucién para los problemas de Carga y Descarga de
los furgones; considerando los datos obtenidos en el lugar de trabajo y la falta de andenes de
concreto en las bodegas, se plantea la adquisicion de una Mesa Hidraulica Tipo Tijera, disefiada
para resolver, en un minimo de espacio, el problema de Carga y Descarga de los furgones,
mediante un potente mecanismo electro hidraulico el cual eleva el montacargas a la altura del
furgén.

Para la propuesta se estimado un TIR del 87% lo cual indica que la inversion podra ser favorable,
ya que el costo del capital es del 20%. Al dividir el total de la inversion a pagar (517.575,33) para
el beneficio mensual calculado de $973,91 se obtiene que el tiempo de recuperacién de la
invencion sera de 18,05 meses.

Director de Tesis Autor

Ing. Mec. Ruiz Sanchez Tomas Esquio Reyes Valencia Tonas Patricio
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INTRODUCCION.

1.2 Antecedentes

Por laforma en la que haido creciendo la empresa y la gran variedad de productos que
han salido a mercado las bodegas no han podido mantener & ritmo de crecimiento, siendo
necesario un andisis profundo del papel que desempefia y de la forma de multiplicar su

eficiencia.

Si la empresa desea abarcar mas mercado con los actuales productos o lanzar al mercado
nacional o internacional nuevas lineas de productos, necesitaran aumentar su ritmo de trabajo y
explotar al maximo cada area. Para esto las bodegas seran un punto central de abasto y despacho,

que si no son dirigidas correctamente, se convertirdn en un saturado cuello de botella.

Cabe anotar que las bodegas no han sufrido ninglin cambio significativo en los ultimos afos,
planteando una necesaria reestructuracion previendo los planes proyectados para los siguientes

afios y sus metas de expansion o diversificacion.

1.2 Justificativos

Por mucho tiempo y en multiples empresas tanto nacionales como internacionales, el estudio
de tiempos y movimientos ha sido un tema que no ha sido tomado en serio, a pesar de haber dado
muestras de mejoras significativas en aquellas empresas que se han decidido aplicarlas
plenamente. Las cuales han podido disfrutar de poder mantener sus operaciones al ritmo en que

el mercado valla creciendo.
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Cumpliendo y satisfaciendo plenamente las necesidades tanto de sus clientes internos como

externos.

Para poder mantener el liderazgo del mercado actual es necesario poder cumplir con los
clientes externos, quienes exigen cumplimiento de los pedidos y él mas alto grado de calidad de
un producto con un costo competitivo. En este contexto, a las bodegas de Productos Terminados y
al area de Despachos que les corresponde un alto grado de responsabilidad, ya que de ellas

depende en gran parte el conservar la calidad de los productos y sus insumos.

Esta tarea puede ser empafiada, cuando la planta aumenta su ritmo de produccidén o si se
tardan los despachos. Es decir, si la bodega se encuentra saturada de productos, obligando a
tomar todos los espacios disponibles dentro del drea de despacho, posiblemente teniendo que
colocarlos a la intemperie, corriendo el riesgo de que el sol o alguna lluvia repentina pudieran

mermar la calidad de los mismos.

13 Objetivos

1.3.1 Objetivos Generales

Los objetivos generales planteados para la redizacion del trabgjo de estudio son los

siguientes:

Contribuir con ideas que aporten mejoras para una optimizacion de los recursos,

ritmo de trabajo y aprovechamiento del personal.

1.3.2 Objetivos Especificos

Objetivos especificos secundarios u operativos:



Situacién Actual 17

Obtener e grado de satisfaccion de la empresa con respecto a normas de calidad y
sistemas bien implementados de tiempos y movimientos.

Determinar la manera correcta de aplicar la distribucion en las bodegas de
empresas industriales.

Determinar una mejor forma de amacenar y manejar |os productos terminados, para

gue mantengan €l mayor grado de calidad posible.

14 Marco Tedrico

El estudio del trabajo tiene dos aspectos muy importantes y bastante diferenciados:

1. Encontrar un mejor modo de redlizar las tareas.

2. Determinar cuanto se debe tardar en cada una de | as tareas.

Asi, € estudio del trabajo consta de dos técnicas rel acionadas entre si.

Laprimera, es el estudio de métodos, que se ocuparaparael modo de hacer un trabgjo.

La segunda, la medicién del trabgjo, que tiene como meta averiguar cuanto tiempo se
requiere para g ecutar cada una de las operaciones.

Estos andlisis se apoyan en las técnicas de Ingenieria Industrial y en algunos libros y

consultas realizadas en Internet tales como:

“Métodos, Estandares y Disefios del trabajo”

(Niebel — Freivalds) 102 edicion

“Ad. de la cadena de distribucion” ( Ing. Jorge Abad )
www. Monografias. com

www. Googels. com

www. Gestiopolis. Com “Manual de Tiempos Estandar”
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También entra en consideracién el manejo de materiales que se entiende como:

“El movimiento, traslado, almacenamiento, control y protecciéon de materiales y productos, a

lo largo del proceso de fabricacion y distribucion.”(Ad. de la cadena de distribucion, 20)

Cuyo manejo de materiales incluye consideraciones como:

Movimiento, porque se necesita desplazar de un lugar a otro a las materias primas, inventarios y

productos terminados.

Tiempo, porque todas las operaciones requieren materiales a tiempo en un especifico lugar. Ni

mas tarde, ni mas temprano.

Lugar, porque el sistema de manejo de materiales debe asegurar la entrega en el lugar correcto.

Cantidad, porque el sistema de manejo de materiales debe asegurar la entrega sin ningun daiio

y en la cantidad correcta.

Espacio, porque el sistema de manejo de materiales debe considerar el espacio para

almacenamiento tanto temporal como potencial.
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1.5 Metodologia

La metodologia a seguir, se realizara haciendo uso de los estudios de métodos de los

cuales los que més se distingue son:

Seleccionar latarea que ha de ser estudiada.
Definir los objetivos.

Registrar todos |os hechos pertinentes.
Examinar criticamente los hechos.

Desarrollar un método mejor.

o g b~ w DN PF

Establecer el nuevo método.
7. Mantener el nuevo método.
El proposito de la medicion del trabajo, serd el de averiguar cuanto debe tardarse en

realizar los trabajos en las distintas areas de |las bodegas.

Estainformacién se puede usar para dos objetivos principales:

En primer lugar, se puede emplear de una manera retrospectiva, valorando €

rendimiento en el pasado paramejorarlo en el presente.

En segundo lugar, se puede utilizar mirando hacia adelante, para fijar los objetivos

futuros de la empresa con respecto a cada area.

Para esto es necesario tomar en cuenta que tiempo tipo o estandar no es o mismo que
tiempo real. Que es € tiempo promedio en que una tarea puede ser completada por una
persona competente en su trabajo. No por e meor trabajador, sino por un obrero medio.
Previendo un margen adecuado para relgjacion y contingencias como formas de medidas
de seguridad.
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1.6  Conceptualizacion y Operalizaciéon delas Variables

Hacer rentable para la organizacion el propio trabajo; tomando decisiones efectivas, a tiempo

y administrando recursos de forma eficiente para alcanzar y superar los objetivos de la empresa.



Indicadores de despacho en logistica.

Cuadro 1
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Concepto Categoria | Variables | Indicadores indices
Es un sistema -Planificacion de
conformado por las operaciones
una serie de -Verificacion de
procesos la exactitud de
integrados cuyo los pronésticos
fin Gltimo es Indicadores Planeacion de L
i ) Actividades de -Estandarizacion
de despacho inventario
colocar el - delas
L. Logistica que
producto en logistica _
se realizan operaciones
correcto, en el -Estado delos
lugar correcto, inventarios
en el tiempo -Costo de
indicado, con la
calidad planeacién
requeriday el de inventario
menor costo
. - .
posible, todo %de pedidos /6 En tiempo
esto cumplidos -% Sin dafios
considerando Trasportey -Tiempo de
como campo de _ ., Ciclo del transito
Distribucion edido -Tiempo decarga
accion la P b 9
logistica en el -Utilizacién de
flujo de Desempeiid flota
materiales. total -Costo detrasporte
y distribucion

Fuente: “Administracion de la cadena de distribucion”
Elaborado por: Patricio Reyes
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SITUACION ACTUAL .

2.9 Presentacion general delaempresa
29.1 LakFabril (SuHistoria)

La Fabril seinicié en 1968 comercializando algoddn y en tan solo una década logro

convertirse en una de las desmotadoras més importantes del pais.

En 1.978 se establecié como extractora y refinadora de aceites y grasas vegetales extraidas del

algoddn y de la soya, llegando a procesar 3 toneladas al dia.

Actualmente es una organizacidn productora y exportadora de productos oleaginosos y sus

derivados y de productos de limpieza, para consumo masivo e industrial.

Década de 1980: Pusieron en marcha la primera planta continua de refinacidn fisica,

incrementando su produccién hasta 33 toneladas al dia.

Este periodo de su vida institucional fue muy fructifero, especialmente en el desarrollo de sus
productos, en el crecimiento de la operacién y también en el crecimiento de su presencia en el

mercado.

Década de 1990: Crearon su centro de Investigacién y Desarrollo e iniciaron trabajos en la
nueva planta de refinacién y fraccionamiento. Empezaron a producir margarinas en la planta

original para luego de pocos afios, poner en marcha una nueva planta con tecnologia avanzada.
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En esta década impulsaron la diversificacién de sus negocios: iniciando la produccion de
sus envases en la nueva planta creada para este propdsito y nace la linea de productos

para el aseo del hogar.

Hacia fines del 90, pusieron en funcionamiento la planta de refinacién fisica mas
moderna de Latinoamérica; culminando las investigaciones emprendidas para la
obtencién de sustitutos de manteca de cacao y arrancando con su nueva planta de

produccién de jabones.

El crecimiento sostenido del negocio incrementd su compromiso con los clientes del
Ecuador y del mundo; por ello iniciaron PROMTO “Proceso de Mejoramiento Continuo

Todos hacia la Calidad y la Productividad”, para conseguir la certificacién ISO 9000.

En el nuevo milenio, compitieron con las grandes multinacionales entregando al
mercado productos especiales como: sustitutos de extensores de chocolates, grasas
para helados y coberturas, aceites de alta tecnologia para frituras y conservas, entre

otros.

En el 2002, adquirieron la planta La Favorita a la transnacional UNILEVER junto con
las marcas de Aceite: Favorita, Favorita Light, Criollo, Favorita Achiote, Margarinas

Marva y Hojaldrina.

Actualmente contribuyen al desarrollo de la sociedad ecuatoriana a través de la
generacion de mas de 1.300 plazas de trabajo directas y a la provisién de productos y
servicios de alta calidad que impulsan actividades comerciales secundarias que

dinamizan la economia ecuatoriana.
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Su historia demuestra su actitud de asumir los retos, apoyandose siempre en 2

factores clave: Sus recursos humanos de excelencia y la innovacién constante.

2.9.2 Visiéon de laFabril SA.

Vision
La Fabril ser& La empresa simbolo de la nueva industria ecuatoriana, pujante,
solvente y rentable, reconocida nacionalmente por: sus ideas innovadoras, sus

altisimos estandares de calidad y productividad, y sus marcas lideres.

2.9.3 Mision dela Fabril SA.

Mision

Producir y comercializar productos de calidad superior a menor costo de una
manera eficaz, eficiente y flexible, con una constante vocacion de servicio;
Fortaleciendo dia a dia nuestra estructura financiera; trabajando como un solido
equipo humano; superando a la competencia en € mangjo del entorno; creando

marcas de indiscutible liderazgo en el mercado.

2.94 Politicasdela Fabril

Es la capacidad de identificarse e involucrarse con la misién, vision, valores, principios
y politicas, orientando las actividades personales y profesionales hacia el logro de las

metas de la empresa.
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2941 Politicas de Calidad

Siendo La Fabril una organizacion productora, comercializadoray exportadora
de productos vegetal es ol eaginosos y de limpieza para consumo doméstico e
industrial, todos en la empresa contribuyen a:

Satisfacer plenamente las necesidades de |os clientes internos y externos.
Aplicar y mantener en todos los productos y servicios estandares de calidad
nacionales e internacional es, garantizando productos seguros e inocuos.
Capacitar a equipo humano, respetando su individualidad para potencial izar
sus habilidades y desarrollar sus destrezas.

Elaborar productos 'y comercializar marcas en un ambiente de trabajo seguro.
Promover continuamente oportunidades de mejoras, optimizando € uso de

|os recursos.

29.4.2 Politicasde seguridad, salud y medio ambiente

La Fabril S.AA. Planta la Favorita, dedicada a la €laboracion de aceites y grasas
comestibles, a tener conocimiento de los riesgos y aspectos ambientales
significativos producto de sus operaciones se compromete a

1- Megorar continuamente su sistema de seguridad, salud y medio ambiente
mediante la identificacion de sus riesgos, prevencion de la contaminacion
y e control de su desempefio ambiental.

2.-  Proveer los recursos para revisar, establecer, cumplir sus objetivos, metas
y programa ambiental.

3.-  Cumplir con losrequisitos legales aplicables.

4.-  Controlar sus riesgos significativos mediante la prevencion y proteccion
de las &reas de trabgjo.

5.-  Trabgar en programas de prevencion, clasificacion, control y reciclgje de
residuos solidos.

6.- Promover € ahorro de Recursos.
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2.95 Ubicacion deLaFabril Planta La Favorita.

Guayaquil — Ecuador
Direccion: Pradera 3 Calle47 S-E
Teléfonos: 2-443-034
La Fabril Planta La Favorita se encuentra ubicada en una de las primeras y
mejores zonas industriales de la ciudad de Guayaquil, en donde realiza sus
operaciones de refinado y transformacion de aceites y grasas, envasado y
distribucion de una amplia gama de productos.
Contando con un terreno de aproximadamente 4500 m? .

(Ver anexo 1)

2.10 Definicion de tipo de organizacion

La planta tiene un Sistema Jerarquico Organizacional de tipo lineal ya que la
autoridad y responsabilidad se transmite integramente “en linea recta” para cada
persona o grupo. En este sistema cada persona no tiene sino un solo jefe para
todos |os aspectos. (Ver Anexo 2)

En e érea de Logistica se encuentran las partes centrales de la planta para una
planeacion y programacion de la produccion.
(Ver Anexo 3)

Ventajas
» Essencillo, claro y con rapidez de accién.
» No hay conflictos de autoridad ni fugas de responsabilidad.

» Firme disciplinafrente a sus subordinados.
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Desventajas

» Laorganizacion descansa en personas clavesy al fatar o

perder unade €ellas, se produce un cierto trastorno.

» Losjefes estan siempre recargados de detalles en su trabgjo.

» Losjefes mantienen un cierto sentido de propiedad de sus puestos.

211 Descripcion delas éreasa estudiar

Los Almacenesy el areade Cargas y Descargas de la Fabril Plantala Favorita

serén € centro de este estudio. Los cuales son:

>

>
>
>

El almacén de Empaques y Envases.

El amacén de Producto Terminado.

El aimacén de Materialesy auxiliares

Labodega# 2 de Productos Terminados, en la que también se guarda
producto terminado y se realizan trabajos de resanado de las cgjas.

El Patio de Cargay Descarga de la produccion.

2.11.1 Descripcion del Almacén de Empaquesy €

Almacén de Productos Terminados

El Almacén de Empaques y Envases junto con e Almacén de Productos

Terminados, forman un sistema de “Flujo en U para movimiento interno”,

tomando en cuenta que comparten e mismo edificio e primero que es €

responsable de guardar y abastecer de insumos (envases, tapas, tarrinas, cartones,

etc.) a area de produccidon que se encuentra en la parte de abgo junto con €l

amacén de Productos Terminados. Mediante un sistema de amacenamiento al

piso 0 de arrume, apropiado para los dos almacenes tomando en cuenta la

disponibilidad fisica de cada bodega.
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Este sistema de flujo en “U” se da cuando las areas de recepcion 'y despacho
son localizados en el mismo lado de la bodega.
Como beneficios generales se dan que hay un mejor uso del puerto de despacho,
mejor uso del mango de equipo, Mayor flexibilidad, Mejor control de la
seguridad, y en algunos casos una menor area requerida, que S se usa areas

Despacho
=

Linea de
movimiento rapido
A

Recepcion
de productos

separadas de recepcion y despacho.

|| “Flujo en U”

Lineas de
movimiento
lento

Pero analizadas por separado se aprecia que en e Almacén de empagues y
envases, los insumos (cagjas de cartdn, tarrinas, tapas, envases, etc.) necesarios
para la produccion de aceites y margarinas, determina o exige que todos los
insumos vigien lalongitud total de la bodega, resultando este un Sistema de Flujo
Directo.

Pero en €l caso del Almacén de Producto Terminado donde la bodega esta
conectada directamente a la planta de produccion, dando fin a ciclo de
produccion para dar paso a ciclo de amacenamiento, se observa que € flujo de

las cajas agrupadas en palet va de adentro haciafuera
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“Flujo Directo”
Linea de
movimiento

Recepcion - — —
de productos Eﬂ Linea de movimiento rapido >>/=>Dj Despacho

Descripcion del Flujo Directo, este ocurre cuando las areas de recepcion y

despacho son localizadas en |os lados opuestos de la bodega.

Desventajas del Flujo Directo
Determina o0 exige que todos los productos vigien la longitud total de la
bodega.
Se observa menor flexibilidad operaciona y de expansion.

Se observa menor facilidad de control.

Por estos motivos de operaciones y tomando en cuenta que:
Donde hay un riesgo de interferencia o confusion entre los productos que
entran y salen.
Donde los Vehiculos que traen y se llevan los productos son muy diferentes
(altura de plataforma, naturaleza de la unidad de carga)
Sobretodo donde la bodega esta conectada a la planta de produccién como lo
€s en este caso.
Es apropiado que la bodega de envases adopte € Flujo directo.
Observacion.- En este caso en que los almacenes de productos terminados y el
Almacén de empaques y envases comparten el mismo edificio, da como resultado
unamermaen la eficiencia operacional, al aumentar el ritmo de produccién.

Razones.- El espacio de la bodega se vuelve limitado debido a la gran
variedad de productos, €l volumen de ellosy € tiempo que pasan almacenados.
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El a&rea de despacho y recepcion, pierde su eficiencia con los tiempos
innecesarios de espera, resultados de una descoordinacion de las operaciones y
del uso exagerado del patio como area provisional de despacho. Aunque a
principio libere la presion de la bodega o Almacén Productos Terminados y
facilita en gran parte los despachos, a aumentar el volumen comienza a dificultar

tanto los despachos como las recepciones.

2.11.2 Descripcion del Almacén de Materialesy auxiliares

El almacén de Materiales y auxiliares, mantiene un sistema de Flujo en U
utilizando la misma puerta para los descargas y cargas. Mediante un sistema de
almacenamiento al piso o de arrume.

Es utilizada para € almacengje de aceite de soya cruda, aceite de palma, tierra
filtrante, papel filtrante, entre otros materiadles utilizados para € uso de la

produccién y de laplata.

2.11.3Descripcién dela Bodega # 2 de Producto Terminado

La bodega# 2 de Productos Terminados, es un segundo almacén de Productos
terminados con una mayor capacidad de amacenge que la primera y con el
mismo sistema de almacenamiento a piso o de arrume, en donde se guardan los
productos hasta su despacho y en el que ademas se realizan trabajos de resanado
de los productos, 10 que consiste en la seleccion o separacion de los productos
dafiados, destinados para reproceso de los que todavia se encuentran en buen
estado.

2.11.4 Descripcion del Patio de Cargay Descarga.
El Patio de Carga y Descarga, es uno de los puntos centrales de las

operaciones de logistica, en donde se manipulan los productos terminados (aceites
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y margarinas) e insumos (envases, tapas, tarrinas, etiquetas, etc.), bien paletizados
0 estibados en furgones, plataformas y camiones.

Dirigido por € area de trafico e quien es e responsable de proporcionar 1os
vehiculos (cabezales) y asignar los furgones o tanques para € trasporte de
productos terminados y de elaborar las guias correspondientes a la carga que

lleva

2.12 Descripcion de los procesos e indicadores y lineas de produccion de

linea'y rendimiento.

La Fabril Planta La Favorita.- Cuenta con adta tecnologia para
realizar los procesos de refinacion y transformacion de aceites y grasas, contando

para ello con instrumental, equipos, laboratorios y un personal totalmente
calificado.

La Fabril posee equipos para los 2 sistemas de refinacion establecidos dando
asi e tratamiento mas adecuado a cualquier variedad de aceites vegetales,

obteniendo el mejor producto.

La planta de refinacion quimica destinada al tratamiento de aceites crudos de

algodon, soya, girasol y maiz, los procesa de la siguiente forma:

En & Neutralizado se lavay se eliminalas impurezas del aceite crudo de soya,
con soda caustica mediante un proceso de centrifugado y enjuague con acido

fosfaorico.

En e Blanqueo € producto neutralizado (aceite crudo de soya) pasa a un
tanque, @ cua cdienta € producto a 75°C y a un vacio casi absoluto,
mezclandose con tierra filtrante para después ser pasado por un filtro prensa quien
tiene en su interior un papel filtrante por donde pasara € producto (aceite crudo

de soya) y es separada latierrafiltrante del aceite blanqueado.
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En e Deodorizado €l aceite se somete a un proceso de destilado con arrastre
de vapor a altas temperaturas (254°C) y a un vacio cas absoluto removiendo los
acidos grasos libres y materiales odoriferos volatiles.

En & Fraccionamiento, solo se fracciona los aceites de pama y de pamiste,

para obtener Oleinas (los aceites) y Esterinas (las mantecas).

El proceso inicia en un tangque de 30 Ton. con un agitador a una temperatura
de 75°C durante 19 horas, matando las bacterias y disminuyendo la humedad,
luego se enfria e producto a 40°C comenzando en este punto la etapa de
cristalizacion y sé continua bajando la temperatura del aceite hasta unos 18°C,

dividiendo las oleinas de | as esterinas

Todos los controles en la planta estan computarizados mediante sistemas
anal 0gicos, lo que garantiza confiabilidad y rangos de variacion minimos, en una
planta con tecnologia innovadora, obteniendo para la satisfaccidn de sus clientes

una amplia gama de productos Unicos.

2.12.1 Descripcion del proceso en las Lineas de Produccion

Todas las 6 Lineas en e Almacén de Productos Terminados tienen en comun,
gue son la parte final de un proceso sencillo de llenado o empacado de aceites o
margarinas segun sea el caso de lalinea. Convirtiéndose estas en un sub-proceso,
el proceso de paletizado del producto de la linea, para poder este, ser manipulado
y dmacenado sin que pierda su calidad y pueda llegar en buenas condiciones al
consumidor final.

En €l caso de las lineas de aceites, € producto es llenado, tapado y etiquetado
por las maguinas envasadoras en botellas de ¥ litro; 1 litro; 2 litros o llenado y
sellado en fundas de %z litro y 1 litro (con € nombre y arte del producto que

contiene).
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Al encontrarse e producto listo pasa a ser embalado, se lo coloca en cajas
correspondientes con € producto, presentacion y numero de unidades que debe

contener.

Unavez terminada esta parte del proceso, €l producto (La caja) pasa por medio
de una banda transportadora del area de produccion, a amacén de productos
terminados, donde comienza el subproceso de paletizado del producto (Las cgjas).
Dependiendo del tipo de producto y su presentacién se determinara, cuantas cagjas

debeir en cada palet y su forma de estibacion.

Lineadel 1a 6
En los presentes diagramas, se explica y visualiza en todos sus detalles el

subproceso de paletizado e identifica todas las operaciones, inspecciones,
materiales, trasportes, almacenajes y demoras comprendidas a elaborar un palet o
efectuar una operacion, describiendo en detalle € trabajo de paletizado que se
realizaen el Almacén de Producto terminado.

(Ver paginas 18 — 23; Cuadros 2, 3, 4, 5, 6,7)

2.12.2 Descripcion Detallada del Trabajo

Cargay Descarga delos Furgones

En la planta en e &rea de carga y descarga, es donde se reciben los insumos
necesarios para la produccion y a la vez, es donde se despacha en furgones los
productos terminados que ya se encuentren listos para su distribucion. Los
furgones se encargan de llevar los productos a las bodegas del C.N.D. (Centro
Nacional de Distribucion), de Unilever Andina Jaboneria Nacional S.A. quienes

se encargan de la distribucién de todos los productos de la marca “La Favorita”.
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Los demas productos que se elaboran en La Fabril, son distribuidos por

cuentapropia. (Ver Cuadro 8, 9, 10 Pag. 24, 25 y Anexo 4)

» Para el proceso de Descargay Carga, €l furgdn entraalaplantay se estaciona
en € é&rea de descarga para desembarcar generalmente envases, tapas y
tarrinas para la produccion, los cuales por su volumen abarcan la capacidad
total del furgon.

Luego de presentar las guias correspondientes se procede a descargar €l

furgon.

» Una vez descargado € furgon cambia de puesto y se estaciona en e area
asignada para las operaciones de carga, donde es llenado totalmente de
producto terminado y paletizado, operacion que se hace con ayuda de un
montacargas, € cua lleva la carga hasta e furgbn siendo en su interior
acomodado por 2 personas con ayuda de un yale manual.

Una vez terminado €l embarque y puestos los sellos, el chofer tiene que
recoger los documentos correspondientes a la carga que lleva, los cuales son

requeridos en el C.N.D. o en & punto de destino.

» Paralos procesos de solo Carga, € furgon entraalaplantay se estacionaen €
area asignada para las operaciones de carga, donde es llenado totalmente de
producto terminado y paletizado, operaciones que se hace con ayuda de un
montacargas, e cua llevar la carga hasta € furgdn siendo en su interior
acomodado por 2 personas con ayuda de un yale manual.

Una vez terminado e embarque y puestos los sellos e chofer tiene que
recoger |os documentos correspondientes a la carga que lleva. Los cuaes son

requeridos en el C.N.D. o en & punto de destino.

» Paralos procesos de solo Descarga, € furgon entra ala planta 'y se estaciona
en € é&rea de descarga para desembarcar generalmente envases, tapas y
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tarrinas para la produccion, los cuales por su volumen abarcan la capacidad
total del furgon.
Luego del desembarque el furgon sale de la planta disponiéndose para hacer

otro vige.

» Para los procesos de solo Carga Estibada, € furgdn entra a la planta y se
estaciona en €l area asignada para las operaciones de carga, donde es llenado
totalmente de producto terminado, estibado general mente por 2 personas.

El propdsito de estibar la carga, es € de ganar espacio aprovechando a
maximo el espacio disponible, acomodando las cgjas una a una en €l interior
del furgon.

Una vez terminado € embarque y puestos los sellos e chofer tiene que

recoger los documentos correspondientes ala cargaque lleva.

2.12.3 Capacidad elnfraestructura

En & é&rea de produccién las lineas trabgjan turnos de 8 horas, las cuaes
producen aproximadamente 300 Ton. Diarias. Labor que se realiza utilizando las

siguientes maquinas.

% Ungler parabotellasde 1y 2 litros

% Alvin parabotellas dezlitros

¢ Prepac paraFundasde 2y 1 litro

« Auseret paratarrinas de 500-250gr. Margarinas

La infraestructura de la planta cuenta con un terreno de 4500 m? y tiene una
inversion de arededor de $ 14°416.600 de dolares la cua se describe a

continuacion:
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Cuadro 12
Desglose delainversion.

Desglose Costos
Terrenos y Edificios $ 4.604.000
Muebles y Enceres $67.100
Magquinarias $ 9.600.000
Vehiculos $ 82.300
Computadores $10.200
Equipos de computacion $ 53.000

Total $14.416.600

Fuente: Departamento de contabilidad.

Inventario de los Recur sos humanos

Disponibilidad de la mano de obra

Elaborado por: Patricio Reyes

Numero de empleados con que La Fabril plantala Favorita cuenta:

Cuadro 13
Disponibilidad de mano de obra.
AREA N.- DE EMPLEADOS

Produccion 780
Bodega de Reproceso 8

Almacén Materia Prima 23
Almacén Materiales de Empaque 16
Almacén Producto Terminado 54
Mantenimiento 60
Administracién y Finanzas 36
Recursos Humanos 17
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Control/ Aseg. De Calidad 21
Trafico 42
Fuente: Departamento de Trafico. Elaborado por: Patricio Reyes

2.14 Tipo de planificacion, programacion y control de la produccion

costosy presupuestos

A continuacion se detalla €l desarrollo de la organizacion y tratamiento de la

informacion paraladistribucion de las |abores.

2.14.1 Tipo deplanificacion.

La planificacion de la planta esta dada sobre |a base del presupuesto mensual
el cual sereparte de unaforma proporcional paralas 4 semanas del mes.
Para esta planeacion es necesario que €l equipo de planificacion serelina, € cua
esta conformado por:

v Jefe de Planificacion.

Jefe de Logistica.
Jefe de Envasado.
Almacenista de Productos Terminados.
Jefe de Refineria.
Jefe de Abastecimiento.

AN NEENEEN

El equipo planificara, sobre la base de la semana, considerando los siguientes
aspectos de importancia parala plantay la produccion:
v" Nivel deinventario de clientes.
Requerimientos adicionales de | os clientes.
M odificaciones de Proyecciones de Ventas.

Inclusiones de nuevos Productos.

SN NEE NN

M antenimientos programados.
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v’ Capacidad de lineas de produccion.

v Personal disponible por linea.

v Redistribucion de presentaciones por linea.

v’ Capacidad de entrega de los proveedores.

v Capacidad de respuestaddl areade logistica.

v Capacidad de recepcion en bodegas de | os clientes.
v Capacidad de despachos.

2.14.2 Programacion.

Después de haberse tomado |as decisiones en la reunion, la planificacion de las
areas dependera de cada jefe de area en coordinacion con recursos humanos, para
coordinar horarios y sobre tiempos.

También se procede a la asignacion de las presentaciones por cada una de las
lineas; de existir algun tipo de cambio de las variables anteriores se convocara a

unanueva reunion al persona de planificacion para disefiar un nuevo programa.

La Programacion nace de los resultados de la planificacion, la cua debe de
presentar informes de cumplimiento de la produccion diaria, semanal y mensual,
en donde se reflgara los resultados obtenidos de lo planificado y 1o producido,
mencionando |as causas de no-cumplimiento de la produccion y novedades.

2.14.3 Control dela Produccion

El control de la produccion se da dia a dia, viendo y revisando cua fue la

produccion y se compara con € programa; sino se ha cumplido, sé reprogramalas

lineas de produccion en busca de al canzar las metas trazadas.
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Al final dela semana se analiza las desviaciones entre |o programado versus o
gjecutado y se analizan las causas para tomar acciones correctivas en la semana

de planificacion.

Tanto la Planificacién, la Programacion y la Produccion, parten de los sistemas
de:

DRP (Planeacion de requerimientos de la distribucion), el cua sirve para el
manejo de la distribucién de los productos terminados.

MRP (Plantacion de requerimientos de Materiales), € cual sirve para el
manejo de la manufactura.

CRP (Plantacion de requerimientos de Capacidad), el cual sirve en e céculo
de la capacidad para programar |os requerimientos de la empresa.

El DRP dependiendo de la demanda de producto terminado se apoya de las

técnicas de MRPy del CRP como se explicaen € siguiente grafica.
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Cuadro 14

Flujo grama del control dela produccion.

VMRPII

Preyvision de |3 demanda: ‘ Estrategia competitly

Enlace DRP ; : [

Estratedia financiera
Estrateqia operativa
Estratedia de marketing
Estrategia | +D

o --------

Y Revisarel /"

programa ,'

ﬂ\ raestro /

Programa maestta
de la produccidn

Situacion del Hoja de ruta Lista
inyentarin materi
Calculo de
las
necesidades
CRP
Mecesidades de Mecesidades de
fateriales capacidad
//\\ /\\
. ,
TN " iEsfactible ,/ G N
a -~ gl \) — ¢ capacidad
__H ¢ isi “.  suficiente?
: - aprovisiona- Suticien
NN N e /’/ 3 /
i \\\ e \\ //
N N
",
B » 4
al al

2.14.4 Costosy Presupuestos (Costo de almacenamiento promedio)
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El costo de amacenamiento en la planta, se manegja en toneladas por dia a un

costo promedio de $ 6.6784 dblares por tonelada, que a ser convertido en

kilogramos (1Ton.=1000Kg.), se obtiene un valor promedio de almacenamiento

de $ 0.006674 dolares por kilogramo.

En e siguiente cuadro se presenta el costo aproximado de almacenamiento por

cgay por palet, de los productos de mas acogida. En € que se resta € peso
promedio del palet de madera (30 Kg.) del peso bruto del paet armado, para
obtener €l peso sin € palet 0 peso neto del producto.

Cuadro 15

Costos aproximados de almacenamiento (aceites).

Peso
Producto y Cantidad | promedio| Costo Costo
Presentacion Peso | Peso | de cajas | por caja | diario por | diario por

(Aceites) Bruto Kg| Neto Kg | por palet| en Kg. Caja palet
Sabroson Fundas
de 1 Lit. 620 590 50 11,80 $0,079 $3,94
Perla Botellas
de 2 Lit. 500 470 30 15,67 $0,105 $3,14
Favorita Botellas
de 1 Lit. 470 440 30 14,67 $0,098 $2,94
Favorita Botellas
de 2 Lit. 510 480 30 16,00 $0,107 $3,20
Favorita Botellas
de 1/2 Lit. 580 550 36 15,28 $0,102 $3,67
Favorita achote
Botellas de 1/2 Lit. | 590 560 36 15,56 $0,104 $3,74
Sachet achote de
2509 600 570 147 3,88 $0,026 $3,80

Costo medio | 13,26 | $0,089 | $3,49 |

Fuente: Pesos tomados de las notas de compra de materias primas (Bascula) y

costo de amacenaje, datos del departamento de planeacion.

Elaborado por: Patricio Reyes
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Cuadro 16
Costos aproximados de almacenamiento (margarinas).
Peso
Producto y Peso Cantidad | promedio | Costo Costo
Presentacion | gruto Peso de cajas por caja |diario por|diario por
(Margarinas) Kg |NetoKg| por palet en Kg. Caja palet
Especial B de
15 Kg. 880 850 54 15,741 $0,105 $5,67
Especial B
Balde de 55 Kg | 600 570 10 57 $0,380 $3,80
Bonella de
5009 460 430 30 14,333 $0,096 $2,87
Bonella
de 250 g 400 370 36 10,278 $0,069 $2,47
Bonella
de 1 Kg 450 420 32 13,125 $0,088 $2,80
Costo medio [ $0,147]  $3,52|

Fuente: Pesos tomados de las notas de compra de materias primas (Bascula) y
costo de amacenaje, datos del departamento de planeacion.

Elaborado por: Patricio Reyes

En e siguiente cuadro se determina los costos aproximados de produccién de

los productos de mas acogida.



Cuadro 17

Costos aproximados de produccion. (Aceites)
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Productoy 1% 8 PwP Cost de produccion | Costo de Distribuciony
presentacion Cg;‘; @é 100%|  Utiidad =3.36% 7941% ventas 17.23%
(Aceites) palet | J & Botella|BotellajCaja  |Palet  |Botella|Caja | Palet Botella [Caja | Palet
Sabroson 12
Fundas de 1 Lit. 50| 5] $1,07 $0,04 $043) $21,57] $0,85| $10,20) $509,81] $0,18 $2,21| $110,62
Perla15
Botellasde2Lit. | 30| 4 | $2,60 $0,09 $1,31) $39,31] $2,06| $3097 $929,10 $045) $6,72| $201,59
Favorita 15
Botellas de 1 Lit. 30| 4 [ $1,39 $0,05] $0,70| $21,02| $1,10] $16,56) $496,71| $0,24| $3,59| $107,77
Favorita 8 Botellas
de 2 Lit. 0| 1] $271$009 $0,73 $21,85 $215 $17,22| $51648 $047| $3,74) $112,08
Favorita 30
Botellasde V2Lit. | 36 | 3 | $0,90| $0,03 $091) $32,66 $0,71] $21,44) $771,87| $0,16] $4,65 $167,43
Favorita achote 30
Botellasde 1/2Lit. | 36 | 3 | $0,89 $0,03 $090 $32.30 $0,71] $21,20| $76329 $0,15| $4,60| $165,61
Sachet achote de
250g 24 unidedes | 147| 4 | $0.21) $0,01] $017] $24,89] $0,17| $400| $58833 $0,04| $0,87| $127,65

Fuente: Porcentgjes aproximados, proporcionadas por € departamento de costos

Elaborado por: Patricio Reyes

Cuadro 18

Costos aproximados de produccién. (Margarinas)

Aroddoy CHGS%E PP ) ' CGostocke Odribudany
pesertadcn | @a 100%| Ulided=33% |Cetdepolodon?419%  veias17.23%
(Macgrires) | peiet|J 8] Uickd |Uiced|Ga [Pt |UicdedGlia |[Pdet |UidedGa |Palet
Espedd Bk 15
Ka 56| $400 $1,14 $61,63 $27,00 $L457,97 HA WEH
Espedd B
Brdede 55Ky 10| 6 | $13000 $.37 #4363 $I0323 $L0R,33 24 $£2239
Bodla Taina
5y D| 5| $10 O 0N $661 0871 099 BB P19 HH 164
Bordla Tarima
de2X0g PHB| 5| 069 NP $.1 #0058 05F 630 P63 012 H7 RABH
Bordla Tarira
kelky 2| 5| £H 0B 0N £ $L7H 14 015 0H $67 $14953

Fuente: Porcentajes aproximados, proporcionadas por € departamento de costos.
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Elaborado por: Patricio Reyes

En el siguiente cuadro se desglosan |os costos de produccién mostrando en
porcentgjes |a participacion de cada uno de los insumos de los productos que se
elaboran en las diferentes Lineas.

Cuadro 19
Costos de produccion.
Aceites Marganinas
Porcentaje de los Porcentaje de los

Insumos costos Insumos costos
Materia Prima 73% Materia Prima 47%
Empaques 17% Empaques 25%
Mano de Obra Mano de Obra
Equipos 10% Equipos 28%
Gastos Generales Gastos Generales

Fuente: Porcentgjes aproximados, proporcionadas por el departamento de costos.
Elaborado por: Patricio Reyes

2.15 Cumplimiento de proveedoresy entrega de productos ter minados

2.15.1 Cumplimiento de proveedores

El cumplimiento de los proveedores es normal y esta basada en ordenes de
compras, regidas a un plan de produccion mensual y semanal, coordinadas por €l
equipo de planificacion en conjunto con e departamento de compras, tomando
como base € tiempo de respuesta del proveedor después de puesta la orden, la
fecha a producirse, € tiempo en que demora €l proceso y e stock de productos

terminados e insumos.
Para que todas las éreas puedan alcanzar las metas propuestas se les imparte €
plan de produccion a seguir y se les hace conocer los cambios s 10s hubiera, y se

pide notificar de cualquier contratiempo que dificultara el trabao propuesto.

Los principales productosy sus proveedores son:
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Cuadro 20
Productosy Proveedores.

o Soya Cruda, la cual esimportadade
» Materiaprimaparala _ o
. _ Argentina, Paraguay y Bolivia
elaboracion de aceites. o
Achote — Importadora Bolivia

) Procarsa— Cartones
» El producto de embal gje son
) Owens — Envases
comprado en su mayoriaa _
Textelco - Etiquetas

» Transportistas de Producto Trans. Pioner S.A. Trasportero S.A

terminados y materias primas Costa Manabita Sitsa

Leche en polvo — Nestle

Sal - Importada de Inglaterra

» Productos varios para el . . .
Acido fosférico — Impr. Alemania

proceso de Refineria . _
Tierra Filtrante — Importada

Palma cruda-Extractora

Fuente: Departamento de Trafico.  Elaborado por: Patricio Reyes

Los datos utilizados son val ores aproximados.

No. de pedidos recibidos atiempo

Cumplimiento dentro de latoleranciay lacalidad especificada X100

de Proveedores = No. de pedidos realizados en €l periodo
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Cumplimiento de proveedor es.
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Cantidad mensual de [ Cantidad de pedidos| Cumplimiento de
Producto pedidos recibidos a realizados en el Proveedores
tiempo periodo %
Envases, Tapas y
Tarrinas 11.00 15.00 73.33%
Cartones 20.00 25.00 80.00%
Etiquetas 1.00 14.00 7.14%
Materia Prima 2.00 10.00 20.00%
Fuente: Listado de |as ordenes de compras del mes.
Elaborado por: Patricio Reyes
2.16 Residuosy Reprocesos
Los datos utilizados son val ores aproximados.
Kilogramo de reproceso
Reproceso = X 100
Kilogramos absorbidos de produccion
Residuos = Kilogramo de residuos X 100
Kilogramos absorbidos de produccion
Cuadro 22
Residuosy Reprocesos.
Cantidad Cantidad Renr Cantidad de ResidUoS
Producto mensud Reprocesada P Residuos en
. . % . %
producida en | en Kilogramos Kilogramos
Kilogramos
Grasasy
margarinas| 1.030.000,00 | 11.000,00 1,07% 4.500,00 0,44%
Aceites | 6.500.000,00 | 18.000,00 0,28% 32.000,00 0,49%

Fuente : &rea de reproceso
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Elaborado por: Patricio Reyes

211 Capacitacion y Desarrollo

Para la capacitacion y desarrollo se toma en cuenta la capacidad del personal,

las éreas que requieren de mejoray € tipo de instruccion que sea necesaria.

Se hace conocer a personal 10s seminarios 0 cursos practicos de capacitacion a
realizarse; luego de registrar @ nuimero de personas interesadas y de recibir
sugerencias para los proximos seminarios a impartirse, se programa € horario
mas conveniente para € personal. En caso de que algin miembro del personal
este interesado en algun curso mas especializado, recursos humanos andizarar la

propuesta sobre |a base de |os beneficios para €l persona y laempresa.

Capacitacion No. de horas hombre Capacitadas X 100
No. de horas hombres Trabg adas
y Desarrollo =
Cuadro 23
Capacitaciéon y Desarrollo.
No. de horas | No. de horas
Personal .
. . hombres hombre Cumplimiento
Descripcion | capacitado ) :
~ Capacitadas | trabajadas por Anual
por afio ~ ~
por afio afno
Capacitacioy| 2400 268800 0,89%
Desarrollo

Fuente : Departamento de recursos humanos
Elaborado por: Patricio Reyes
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2.12 Innovacion / Renovacion

En la Planta La Favorita se busca renovar e innovar, constantemente,

tanto para satisfacer la demanda del mercado interno como externo.

Innovacion = No. de Productos Lanzados X 100

No. de Proyectos de Nuevos Productos

No. de Proyectos de

Renovacién = M gjoramientos Ejecutados X 100

No. de Proyectos

M gjoramientos Planeados

Cuadro 24

I nnovacioén / Renovacion.

Cantidad de Proyectos de| Cumplimiento

Descripcion Cantidad de nuevos NLEVOS Producios %

Productos lanzados

Innovacion 7,00 10,00 70,00%

Cantidad de Proyectos . -
Descripcion de Mejorarmientos Car.ltldad. de Proyectos de| Cumplimiento
. Mejoramientos Planeados %
ejecutados
Renovacion 4,00 5,00 80,00%

Fuente : Departamento trafico
Elaborado por: Patricio Reyes
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DIAGNOSTICO

3.1 Identificacién delos problemas:

ISHIKAWA

Analisis FODA, Diagrama de

3.1.1 AndlisisFODA. (Andlisisdelasituacion)

El andlisis de la situacion dependera tanto de las situaciones internas de la

empresa como de | as situaciones externas:

Cuadro 25
Andlisis FODA

v Proveedores de calidad y persona
calificado

v'Actualizacién constante de tecnol ogia.

v'Capacitacion constante en todas las
areas

El sistema de gestion de la calidad 1SO
junto alaimplementacién TPM, se han
gustado a todos los procesos de la
planta, con meoramientos continuos
tanto de los procesos y sus equipos
como del personal y su capacitacion.

OPORTUNIDAD| FORTALEZA

v'Alianzas estratégicas paralanzar
productos con valor agregado
(promociones).

v'La demanda de algunos productos que
Se incrementa con un ritmo constante.

En la busca del producto ideal, se dan
productos con promociones con € fin
de de percibir més mercado a
satisfacer dos necesidades. Por lo que
las alianzas con las empresas ideadles
son una fuente de oportunidades.

DEBILIDADES

v Tiempos improductivos en los
despachos de los furgones y en su
retorno alaplanta.

v El almaceén principa es demasiado
pequefio comparado a volumen de
produccion y alavelocidad de despacho

Los tiempo de carga y descarga son
puntos importantes dentro de una
empresa la cual debe establece los
lapsos apropiados de espera tanto en €l
lugar de destino como en la planta,
aprovechando de una mejor forma su
capacidad de almacengje.

AMENAZAS

v'Problemas de logistica.

v'El Areade Libre Comercio delas
Américas ocasionara gue ingresen
industrias con nuevos productos

competitivos.

La logistica dentro de una empresa
afecta a todas las areas, por €lo la
correcta plantacion es una herramienta
importante, s se pretende competir
tanto en & mercado interno como
externo.

Elaborado por: Patricio Reyes
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Matriz de estrategiasy actividades

Interior

Exterior

Fortalezas

*Proveedores de calidad y
personal calificado

* Actualizacion constante
de tecnol ogia.

* Capacitacion constante en
todas las éress.

Debilidades

*Tiempos improductivos
en los despachos de los
furgonesy en su retorno a
la planta.

*El almaceén principal es
demasiado pequefio
comparado a volumen de
producciony ala
velocidad de despacho.

Oportunidades

*Alianzas
estratégicas
paralanzar
productos
con valor agregado
(promociones).

*Lademandade
algunos
productos que se
incrementa con un
ritmo constante.

Aprovechando los recursos
en busca de fortalecer la
posicion de los productos
en el mercado con
estrategias de marketing.
En busca de satisfacer las
demandas del consumidor
final.

Establecer los |apsos de
trabajo apropiados parala
cargay descargatanto en la
planta como en su lugar de
destino, controlando los
tiempos de retorno de los

furgones.

Amenazas

* Problemas de
logistica

* El Areade Libre
Comercio de las
Américas
ocasionaraque
ingresen industrias
CON NuUevos
productos
competitivos.

Lasindustrias extranjeras
ven en nuestro mercado un
punto en donde pueden
expandir sus actividades
comerciales, pero
impedidos por la distancia,
distribucién y los trémites
aduaneros. Situaciones que
pueden cambiar, degjando
como alternativa, usar la
puerta de entrada como
salida para aquellos
productos de calidad.

Centrar los esfuerzos de
logistica de una mejor
formaen ladistribucion de
los productos.

Optimizar en lo posible las
bodegas de producto
terminado valiéndose en lo
posible de los recursos
instalados como su espacio
fisico, tomando en cuenta
el no desperdiciar ladtura
de las bodegas.

Elaborado por: Patricio Reye
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3.1.2 Diagrama Causay Efecto.

Areade Produccion

(Diagramade ISHIKAWA o de Causay Efecto)

Tiempos improductivos en € paletizado de las diferentes lineas de Produccion.

Cuadro 27

Diagrama causa efecto (area de produccion)

CAUSAS FACTORESDE FALLAS
M étodos Fatadel control del tiempo de |as tareas asignadas.
de Trabgjo Mal aprovechamiento del tiempo de trabgjo.
El espacio es muy reducido en las areas de palatizado de los
productos.
o Esperaen el cambio del cilindro de gas en los montacargas
Maquinaria
Mantenimiento y reparacion de los montacarges.
Paralizaciones de las lineas.
Mano de Ausencia de personal.
Obra Falta de supervision.
Mal estado del producto o indice de cajas dafiadas (provoca
perdida del espacio disponible en e tiempo que permanecen
Producto
) amacenadas)
Terminado
Mala distribucion de los productos
Maladistribucion de stock de los productos (los productos que
van a s amacenados por mucho tiempo pueden ser
almacenados en otra bodega)
Area . . . -
Operativa De espacio estrecho paralalibre circulacion del montacargas.

Fuente: Observaciones en el lugar de trabgjo.
Elaborado por: Patricio Reyes




Cuadro 28
Diagrama de SHIKAWA (area de produccion)

Métodos de Mano de
Obra L
Tenlanin Maquinaria
Mantenimiento y reparacion de
Faltade control del ] El espacio reducido los montacargas.
tiempo de las tareas Ausenciade
asignadas personal. Espera en el cambio del

Mal aprovechamiento
del tiempo de trabajo

Feltade Paralizaciones de las \¢ilindro de gas

supervision i

ineas. . . .
Tiempos improductivos en
paletizado de

el las

Mal estado del producto
o indice de cajas

Mala distribucion de

los productos

Producto
Terminado

diferentes lineas de

produccion.

De espacio estrecho para
la libre circulacion del
montacargas

Area
Operativa

Fuente: Observaciones en el lugar de trabajo.

Elaborado por: Patricio Reyes
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Areade Cargay Descarga

(Diagramade ISHIKAWA o de Causay Efecto)

Tiempos improductivos en las operaciones de Carga 'y Descarga.

Cuadro 29

Diagrama causa efecto (area de Cargay Descar ga)

CAUSAS FACTORESDE FALLAS
M étodos Fallaen la entrega de documentos de |los furgones.
de Trabgo Falas en laliberacién de lacargaen € sistema.
o .Esperaen el cambio del cilindro de gas en los montacargas
Maguinaria o _
Mantenimiento y reparacion de los montacargasy YALES
Descoordinacién del tiempo de trabgjo, a llegar la hora de
Mano de almuerzo.
Obra
Espera por la ordenes de carga o descarga.
Producto Mal estado del producto o indice de cajas dafiadas ( retrasan
Terminado el despacho)
A Tiempos de espera innecesarios, antes y después de lacargay
rea
_ descarga.
Operativa _ _ _
Problemas en defallo en € sistema (liberacion de lacarga)
Areade Necesita una determinacion de los productos con mas
almacenado rotacién para distribuir mejor las bodegas

Fuente: Observaciones en €l lugar de trabgjo.
Elaborado por: Patricio Reyes.
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Diagrama de |SHIKAWA (area de Cargay Descarga)

Métodos de Trabajo
Mano de Obra

Descoordinacion

Falaenla .
entrega de del tiempo de
documentos trabajo, al llegar
|a hora de amuerzo.
Fallasen la

liberacién de la
cargaen el

Maquinaria

Esperaen el cambio
del cilindro de gas

en los montacargas

Espera por la ordenes

Ao raroa A dacrarca

Mantenimiento y
reparacién de los

mnntararoac v VAI FQ

Tiempos
improductivos en las

Necesita una determinacién de
los productos con mas rotacion
para distribuir mejor las
bodegas

Mal estado del
producto o indice

Ao raiac AdaRadac

Area de almacenamiento Producto

Problemas de fallo
en el sistema
(liberacion de la

operaciones de
Carga v Descarga.

iempos de espera
innecesarios, antes y

después de la carga
v descarga.

Area Operativa

Fuente: Observaciones en el lugar de trabajo.

Elaborado por: Patricio Reyes




Desarrollo delas Propuestas de Solucién 46

3.2 Importanciadelosproblemas
El objetivo del estudio de los tiempos de Cargas y Descargas de los furgones, bien
paletizados o estibados es el de poder determinar las demoras 0 esperas innecesarias para

estos trabaj 0s u operaciones.

Mediante € estudio y e seguimiento se podra establecer 10s tiempos improductivos de
cargas y descargas, justificando asi el establecimiento de los nuevos tiempos necesarios de
trabgjo, que determinaran e ritmo y e aprovechamiento del persona que opera en esta
area
(Ver Cuadro 8 Péag. 24)

Respecto a las lineas, el objeto del estudio de los tiempos en e area de paletizado del
final delaslineas de produccion, en e Almacén de Productos
Terminados es € de encontrar los tiempos improductivos y las fallas del presente sistema
utilizado.

De los resultados obtenidos se procurara encontrar una mejora para €l sistema de
pal etizado, tratando en lo posible de aprovechar |os recursos disponibles.
(Ver Pag. 18- 23; Cuadro 2; 3; 4; 5; 6; 7)

En d periodo de amacengje, un problema que sobresale, es € indice de cajas dafiadas

(Ver Cuadro 11), que alavez generatrastornos tales como:

» El inconveniente de tener que asignar personal, para que sé encarguen del trabajo
de resanado, € cual consiste en la seleccidn, inspeccién, limpieza y empacado de
producto, labor que puede ser muy lenta.

» Lafacilidad en que una cagja dafiada puede afectar alas demas.

» El costo por amacenamiento perdido.
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3.3 Analisisdelosproblemas

Como conclusion de los datos recopilados del trabajo de seguimiento a las Cargas y
Descargas de |os Furgones que ingresan a la planta La Favorita, sé ha determinado que las
demoras superan a los tiempos operativos con un gran margen de diferencia debido a

causas Como:

» Demoras por buscar saldos para completar ordenes de despachos.

> Fata de montacargas o del operador, por cambio del cilindro de gas, por
encontrarse realizando otras operaciones 0 movimientos y por espera de recibir
|as ordenes de trabgjo.

» Demora por falta de ayudantes que realicen los movimientos dentro del furgon.

> Demora en la espera de documentos, por fallas del sistemay por espera de la
liberacidn dela carga.

» Demoras 0 esperasinnecesarias para el inicio de la carga o descarga.

Resultando que a establecer |os tiempos maximos de trabgjo, se lograra una mejora que

aumentara €l ritmo de trabajo y € aprovechamiento del personal.

Seguin se puede detallar y mostrar en los cuadros anexados, como se distribuyen los
tiempos para la disminucion de las demoras y como se aumenta €l tiempo operativo
tomando en cuenta € factor humano. Demostrando asi como se puede mejorar €l

desempefio de las labores y donde se encuentran los tiempos improductivos.

» Con respecto ala ubicacion de los saldos se podria establecer un area para colocar solo
los saldos y asi no tener que buscarlos por toda la bodega o bodegas, esta podria ser en
la parte més profunda o distante de la bodega, la idea es la establecer un punto fijo en
donde buscar.

Otra soluciéon a problema, es la establecer un inventario detalado que registre la
ubicacion exacta de los saldos existentes, determinando las éreas y las bodegas donde

se encuentre € saldo.
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» Con respecto a la fata del montacargas y del operador, es inevitable que a
montacargas se le cambie € cilindro de gas cuando o necesite pero lo que si se puede
evitar es el descuido de no revisar e mandmetro para ver si @ cilindro tiene la carga
suficiente para trabgar. Situacion que se puede superar mediante charlas con los
operadores y la colocacion de afiches recordatorios.

Si e cilindro no tiene mandmetro como sucede en a gunos casos, se puede registrar las
horas que trabga para establecer en cuanto tiempo es necesario €l cambio del cilindro y
dejar una cartilla de trabajo en e montacargas en la que sea registrada por € operador
las horas que a trabgjado el montacargas y determine la hora en que se deba redlizar el
cambio.

Una forma més féacil y sencilla para determinar los cambios de cilindros es la de
colocarle un tacdmetro en cada montacargas €l cual detallaralos kilémetros recorridos,
y anotadas en una cartilla se podra establecer € dialahoray lafecha del ultimo cambio

y € proximo.

En conclusion de los datos recopilados del trabgjo de seguimiento a las Bodegas
concretamente a los Almacenes de Productos Terminados, se ha observado que uno de los

principales problemas, es el indice de productos en mal estado que se presentan.

Tomando en cuenta que e producto en mal estado o dafiado es causante de dafiar otros
mas y que dichos productos ocupan un lugar desaprovechado en la bodega, sin contar con
la perdida de tiempo y de recursos, utilizados y por utilizar, que causa el tener que separar
el producto dafiado, para luego tener que resanarlo, labor que se podria evitar s se

disminuyere el indice de productos dafiados.
3.4  Cuantificacion econdmica delos problemas
En € presente estudio, se ha podido cuantificar los dos problemas ya mencionados, en

tiempos que se obtienen por las distintas situaciones que a su vez se convierten en horas

perdidas.
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Se detallan a continuacion e problema en e subproceso de paletizado y carga y

descarga de los furgones.

Problema “Subproceso de Paletizado”
En € siguiente cuadro se considerara € tiempo en € que cada linea termina un palet en
minutos, en turno de 8 horas y la cantidad de palet a mes.
(Ver Pag. 18- 23; Cuadros 2, 3,4, 5,6, 7)
Cuadro 31

Rendimiento por Linea

Tiempo de Cantidad
paletizado y Cantidad |de palet x | Cantidad de |Porcentaje de
almacenado x | de paletx | unturno | paletx mes |rendimiento x
Lineas | palet en min. hora de 8 hora | (20 dias) |linea
1 0:11:23 5.27 42.17 843.34 17.41%
2 0 0 0 0 0%
3 0:10:03 5.97 47.76 955.22 19.72%
4 0:05:55 10.14 81.13 1622.54 33.49%
5 0:12:09 4.94 39.51 790.12 16.31%
6 0:15:09 3.96 31.68 633.66 13.08%
Total de todas las

lineas : 30.28]| 242.24 4844.88 100%

Fuente: Toma de datos en €l érea de paletizado

Elaborado por: Patricio Reyes

Perdida en el almacenamiento por Productos en mal estado.

Se determina productos en mal estado a la cantidad de cgjas que se mojan por € aceite
gue contienen, denominadas estas como culpables que a la vez manchan a las que estan
contiguas en un tiempo determinado de almacenamiento.

(Ver Pag. 26; Cuadro 11)
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Cuadro 32
[ ndice de cajas dafiadas
Costo diario de| Costo mes de | Costo anual de
Cajas Cantidad % almacenaje almacenaje almacenaje

Cj. Producidad 6300 100% $497,70] $13.935,60| $167.227,20
Cj. Culpables 28| 0,44% $2,21 $61,94 $743,23
Cj. Manchadas 56| 0,89% $4,42 $123,87 $1.486,46
Cj. Dafiadas 84 1,33% $6,64 $185,81 $2.229,70
Cj.en Buen estado 6216| 98,67% $491,06| $13.749,79| $164.997,50
Porcentaje de las cajas culpables entre
todas las dafiadas 33,33%
Porcentaje de las cajas Manchadas
entre todas las dafiadas 66,67%

Fuente: Toma de datos en el almacén de productos terminados.

Elaborado por: Patricio Reyes

Se obtuvo que de un lote de 6300 cajas del producto “Sabroson”, después de un periodo

de seguimiento de una semana, se aumentaba la cantidad de cajas culpablesy estas a su vez

la cantidad de cajas manchadas multiplicando el numero de cajas dafiadas en el tiempo en

gue estas se encontraban almacenadas en las bodegas.

Problema “Carga y Descarga de furgones”

En el presente estudio se ha podido cuantificar y determinan los costos aproximados de

carga y descarga en e area de despachos en tiempos que se obtienen por las distintas

situaciones que a su vez se convierten en horas perdidas.
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Cuadro 33
Resumen del seguimiento

Seguimiento

Detalle
Tiempo | Porcentaje | Tiempo | Tiempo Tiemp
Tiempo de Descargay é total de medio | normal | Asignado TA
Carga S Tt Tty Tm Tm Tn parcial %
Tiempo total| 10| 21:55:00 100%| 2:11:30] 1:08:31 1:16:19] 100%
Tiempo de Operaciones 8:50:00 40.30%]| 0:53:00] 0:46:54 0:53:56] 70.68%
Tiempo de Demora 13:05:00 59.70%]| 1:18:30] 0:21:37 0:22:23] 29.32%
kil
Tiempo de Solo Carga _<>§ Tt % Tm Tn |T.Asignado| TA %
Tiempo total| 10| 11:28:00 100%] 1:08:48] 0:43:05 0:47:52]  100%
Tiempo de Operaciones 5:39:00 49.27%]| 0:33:54| 0:27:07 0:31:11] 65.17%
Tiempo de Demora 5:49:00 50.73%]| 0:34:54] 0:15:58 0:16:40] 34.83%
Tiempo de Solo kil
Descarga 'c>E Tt % Tm Tn |T.Asignado| TA %
Tiempo total| 10[ 9:53:00 100%]| 0:59:18| 0:32:47 0:35:30] 100%
Tiempo de Operaciones 4:19:00 43.68%]| 0:25:54| 0:18:08 0:20:51] 58.73%
Tiempo de Demora 5:34:00 56.32%]| 0:33:24] 0:14:39 0:14:39| 41.27%
Tiempo de Solo kil
Carga (Estibada) E Tt % Tm Tn |T.Asignado| TA %
Tiempo total| 4| 13:19:00 100%| 3:19:45| 2:11:59] 2:29:44] 100%
Tiempo de Operaciones 7:28:00 56.07%]| 1:52:00] 1:40:48 1:55:55] 77.68%
Tiempo de Demora 5:51:00 43.93%| 1:27:45| 0:31:11 0:33:19]| 22.32%

Fuente:
Tomade datos en € sitio de carga.

Elaborado por: Patricio Reyes
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Cuadro 34
Costos de oper aciones
. Descarg y Solo Solo Solo Carga
Costos de Operacion Carga Carga Descarga Estibada
«© < «© «©
@© © @© @®©
o c o o
Por | @ | Costo| @|Costox| @| Costo| @[ Costox
Mano de Obra Por Mes |Por Dia| Hora | £ [ x hora| §£| hora | &|xhora| &| hora
Cuadrilla $221,00 $7,37 $0,92( 3| $2,76 2] $1,84 | 1| $0,92| 1 $0,92
Montacargista $246,00 $8,20 $1,03[ 2| $2,05| 1] $1,03 | 1| $1,03| 1 $1,03
Cuadrilla + montacargas 5| %$4,81] 3| $2,87 | 3| $1,95| 3 $1,95
Costo opertivo del Montacargas x hora $1,72 $1,72 $1,72 $1,72
Total $6,53 $4,59 $3,67 $3,67
Mantenimiento Filtro Aceite Aceite
Montacargas Gas Filtro aceite motor | Aceite caja| Trasmicion |Llantas Total
Costos al mes $160,00] $2,50| $2,50 $5,00 $2,50 $3,00 $100,00 | $275,50

Mes Dia Hora
$275,50| $13,78] $1,72

Fuente: Toma de datos en € sitio de carga. Elaborado por: Patricio Reyes
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Cuadro 35
Costos de las operaciones de Carga y Descar ga
Detalle Actual Propuesto Diferencia
Total del Tiempo Actual
Tiempo Tiempo de | Asignado | Tiempo de menos
Tiempo de Descarga y Carga | medio Tm Demora parcial TA Demora Propuesto
Tiempo de Descarga y Carga 2:11:30 1:18:30 1:16:19 0:22:23 0:55:11
Costo operativos por Des. y Carga $14,31 $8,54 $8,31 $2,44 $6,01
Costo por jornada de 8 horas $114,49 $68,35 $66,45 $19,49 $48,05
Costo por 20 dias laborables| $2.289,85| $1.366,95| $1.328,93 $389,77 $960,93
Costo por 1 afio| $27.478,24( $16.403,36] $15.947,13 $4.677,22| $11.531,11
Tiempo de Tiempo de
Tiempo de Solo Carga Tm Demora | T.Asignado | Demora |(Tm -TA)
Tiempo de Solo Carga 1:08:48 0:34:54 0:47:52 0:16:40 0:20:56
Costo operativos por Carga $5,26 $2,67 $3,66 $1,28 $1,60
Costo por jornada de 8 horas $42,11 $21,36 $29,29 $10,20 $12,81
Costo por 20 dias laborables $842,11 $427,18 $585,89 $204,00 $256,22
Costo por 1 afio| $10.105,34| $5.126,11] $7.030,66] $2.448,00] $3.074,69
Tiempo de Tiempo de
Tiempo de Solo Descarga Tm Demora | T.Asignado Demora [(Tm - TA)
Tiempo de Solo Carga 0:59:18 0:33:24 0:35:30 0:14:39 0:23:48
Costo operativos por Carga $3,63 $2,04 $2,17 $0,90 $1,46
Costo por jornada de 8 horas $29,02 $16,34 $17,37 $7,17 $11,65
Costo por 20 dias laborables $580,35 $326,87 $347,43 $143,37 $232,92
Costo por 1 afio| $6.964,19] $3.922,50 $4.169,12| $1.720,50| $2.795,07
Tiempo de Solo Carga Tiempo de Tiempo de
(Estibada) Tm Demora | T.Asignado | Demora [(Tm - TA)
Tiempo de Solo Carga 3:19:45 1:27:45 2:29:44 0:33:19 0:50:01
Costo operativos por Carga $12,22 $5,37 $9,16 $2,04 $3,06
Costo por jornada de 8 horas $97,74 $42,94 $73,27 $16,30 $24,47
Costo por 20 dias laborables| $1.954,89 $858,78[  $1.465,39 $326,06 $489,50
Costo por 1 afio| $23.458,64( $10.305,36] $17.584,68 $3.912,71| $5.873,96

Fuente: Tomade datos en € sitio de carga.

Elaborado por: Patricio Reyes
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CAPITULO IV
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DESARROLLO DE LAS PROPUESTAS DE SOLUCION.

4.4 Planteamiento y Analisis de las Alternativas de Solucion.

En busca de un mayor y mejor aprovechamiento de los recursos, se han planteado las
siguientes alternativas a los problemas de “Almacenamiento de Productos Terminados y de Carga -

Descarga”

4.4.1 Alternativa de Solucion “Mejora en el Almacenamiento de Productos Terminados”

En el andlisis a las bodegas de Productos Terminados, se puede apreciar que el almacén
principal de productos terminados se mantiene constantemente brindando el 100% de su
capacidad de Almacenamiento al Piso (ARRUME), debido a que se encuentra constantemente

reabastecida por el drea de produccion. (Ver anexo 20)

Lo que no es el caso de la bodega # 2 de Productos Terminados, la cual debido a su sistema de
Almacenamiento al Piso (ARRUME) y el espacio fisico que se podria aprovechar con otro sistema
de almacenamiento como el de Almacenamiento por Estanterias, el cual buscaria aprovechar al
maximo la capacidad del almacén. Dando como resultado una mejora en cadena, es decir, al
momento que la bodega # 2 de Productos Terminados multiplique su capacidad de almacenaje en
la bodega principal disminuird la presidon del almacenamiento, a la vez el drea de produccién podrd
manejarse con mayor holgura y tener mas tiempo para programar la produccién inclusive
disminuir las horas extra de produccién e incluso algunos turnos. En cuanto a los despachos, se

podra optimizar el sistema de carga de furgones, al renovar la planta el sistema de almacenaje.



Para poder lograr estas metas es necesario mantener un estricto control del stock en los

almacenes tanto de reaprovisionamiento como de productos terminados.

En el siguiente cuadro se muestra un ejemplo de como se puede llevar un inventario mas

efectivo, eficiente y flexible.
Cuadro 36

Forma practica para €l desarrollo de un inventario.

CICLO DE CAJA vs CICLO DE INVENTARIOS

COMPRA RECIBO PAGO PRODUCCION VENTA COBRO
DIA DIA DIA DIA DIA DIA
CER 30 45 80 95 140

95 S

Fuente: Gestion de Logistica en Bodegas, Almacenes y Centros de Distribucion

Elaborado por: Patricio Reyes

Tomando en cuenta la gran cantidad de productos elaborados y el espacio insuficiente de
almacenaje de las bodegas de productos terminados, que en multiples ocasiones obliga a utilizar

los alrededores de la zona de carga y descarga como espacio temporal de almacenaje



La gran cantidad de fabricacion de los multiples productos y la necesidad de mantener
constantes las actividades de produccién, han obligado a la empresa a alquilar bodegas externas a
un costo de S 6.000.00 ddlares mensuales para almacenar una cantidad aproximada de 1.500
toneladas, es decir, a $ 4 ddlares por tonelada o ha $ 0,004 ddlares por kilogramo, para poder
continuar con sus labores de produccion sin poner en riesgo la calidad de los productos ni

disminuir el ritmo de produccidn.

Este tipo de gastos pueden muy bien ser evitados o canalizados para la utilizacién en compras
de estanterias las cuales a su vez servirian a los propdsitos de la empresa, facilitando las
operaciones de bodegaje y reduciendo la acumulacidn de productos en los alrededores de la zona

de carga y descarga como espacio temporal de almacenaje.

Este tipo de estantes han demostrado ser sumamente eficientes en empresas con ritmos de
produccién constantes aprovechando al maximo la altura desperdiciada mejorando la distribucion

de los productos, para un rapido acceso.

En los siguientes cuadros se muestra la forma mds conveniente de distribucion de los estantes

dentro de la bodega # 2 de Productos Terminados.
Cuadro 37

Estanterias Super Carga.




Fuente: Consultas en Internet “Duque Matriz”
Elaborado por: Patricio Reyes

Las estanterias seran disefiadas para ubicar de una manera eficiente los palet, para dicho

propdsito los mas adecuados son los estantes de supercarga, como se muestra en el cuadro.

4.4.2 Alternativa de Solucion “Uso de Mesa hidraulica Tipo Tijera junto con el uso de

Montacargas”

Cuadro 38

Mesa Hidraulica tipo Tijera.

Fuente: Consultas en Internet “Desarrollos Tecnoldgicos”

Elaborado por: Patricio Reyes

Andenes de fosa o Mesa hidrdulica Tipo Tijera.- Disefiados para resolver, en un minimo de
espacio, el problema de carga-descarga de transportes (de pick ups a trailers), sin importar su
altura; son recomendables en empresas que no cuentan con andenes de concreto, o estos no

tienen la altura adecuada o son insuficientes.



Estan construidos para dar un servicio confiable durante mucho tiempo practicamente libre de

mantenimiento.

Para realizar la operacién de cargado, se sube el montacargas cargado con su producto y el
operador, a la cubierta del ANDEN HIDRAULICO; se oprime un botén, y el sistema electro-
hidrdulico inyecta fluido a los pistones que hacen que el sistema de tijera eleve la cubierta a la
altura del transporte; se baja el puente de embarque y se transfiere el montacargas al interior del
transporte. Para realizar la operacién de descarga, se procede en sentido inverso, con la ventaja

de que la tarima no requiere voltearse dentro del camidn para su salida.

Se fabrican dos tipos, el de fosa y el semi fijo:

» En primer tipo, requiere de una fosa para alojar su estructura y su unidad de potencia es
externa.

» Los semi fijos no requieren fosa y eventualmente pueden desplazarse para atender otras
posiciones de descarga; su unidad de potencia esta integrada al equipo y su maneral de

arrastre es removible.

4.4.3 Alternativa de Solucion “Uso de Rampa de Patio Hidrdulica junto con el uso de

Montacargas”

Cuadro 39

Rampa de Patio Hidraulica.

e




Fuente: Consultas en Internet “Desarrollos Tecnoldgicos”

Elaborado por: Patricio Reyes

Completamente construido de acero soldado.

Disponibles en 16,000 hasta 60,000 libras de capacidad.

Amplia seleccién de capacidades y tamanos.

Llantas de goma sélida estandar, u opcién de llantas neumaticas.

Acero gravado anti derrapante serrado

YV V V V V V

Bomba hidraulica de doble accion

La rampa de patio es simplemente puesta en la posicién de camiones, ferrocarriles, o andén.

El operador utilizara una bomba hidraulica autosuficiente de doble accidn para ajustar la unidad
a la posicién adecuada. En minutos se estara listo para cargar y descargar la mercancia. Las llantas

de 18" sélidas de goma proveen facil posicidn y remolque.

El acero gravado anti derrapante esta abierto para proveer excelente traccion mientras impide

la acumulacién de nieve, agua, y otros escombros. La llegad icion lisa.
Para aplicaciones de camidn, la unidad de 36' que incluye 6' cto para
descargar rapidamente de la bodega al piso. Opcidn de Ramp molque)

esta incluida en precio de la Rampa.

BOMBA HIDRAULICA

» Con doble accion.
» Dos cilindros hidraulicos.

El sistema hidraulico permite un levantamiento lisoy rapido de labio frontal para la altura

adecuada del andén o camidén. Simplemente habra la valvula y suéltela para que con seguridad



baje la unidad en posicion. La bomba esta montada en el interior para protegerla de dafios

accidentales.

CARRETILLA DE ATERRIZAJE ENSAMBLADA

» Caja de acero tubular con carretilla de aterrizaje ensamblada

» Llantas neumaticas perfiladas, son de goma sélida de 18"

Llantas para cargas grandes de goma sdlida, o llantas

neumaticas perfiladas hacen facil el poner la rampa

en posicion. Para instalaciones de muelles inmoviles,

existen rampas estandar disponibles en 30" y 36" de largo

sin carretilla de aterrizaje y sin llantas ensambladas.

RAMPCLAMP (Abrazadera de la rampa)

La abrazadera de la rampa ayuda al operador a mover

la rampa a distancias cortas. El tenedor del montacargas

se introduce a un lazo girador que levanta y esta

asegurado por un dispositivo que se cierra.



ACERO GRAVADO ANTI DERRAPANTE

» Serrado para mejor traccion

> Autolimpiable

El acero gravado anti-derrapante proporciona

excelente tracciéon mientras impide la acumulacion
de nieve, agua, aceite, grasa y otros escombros.
La llegada del plato mas baja proporciona maximo

soporte y traccion lisa al subir a la rampa por la superficie del gravado.

VIGAS

» Vigas de acero formadas para cargas grandes, proporcionan la capacidad de conexidn
de carga principal.
> Vigas de acero soldadas a miembros de acero en forma de Z, forman un armazén

superior.




Multiples miembros Z son cruzados y soldados a las vigas de los lados, después el gravado anti
derrapante es soldado a los miembros Z para formar una unidad de solo una pieza como lo es la

Rampa de Patio.

CADENA DE SEGURIDAD

Las cadenas de seguridad son estandar, detienen la Rampa de Patio firme al andén o camion.

BARA DEL REMOLQUE

Las caracteristicas de la barra de remolque son de las que se enganchan facilmente a la rampa
y hace el mover la rampa y poner en posicidn a largas distancias mas facil y practico. Un articulo

gue con solo conectarlo rapidamente Mejora la eficiencia de tramitacion.




4.5 Evaluacion y Analisis de costos por cada alternativa.

En los siguientes puntos se examina los costos en cada alternativa, para posteriormente optar
por la alternativa mas apropiada, la cual brinde mayores beneficios de los recursos, para el caso de

las alternativas de solucién de Carga y Descarga de los furgones.

Debido a que el caso de mejoramiento de los Almacenes de Productos Terminados, requiere un
profundo analisis de la bodega # 2 de Productos Terminados para identificar la mejor forma de
diseno, distribucidn y factibilidad de un sistema completo de Estanterias que ayude a aprovechar

al maximo la altura de dicha bodega.

Sin mencionar la tarea de realizar un concurso de cotizaciones para establecer la empresa ideal

para realizar el trabajo que se ajuste a las necesidades de la planta.

4.5.1 Evaluacién y Andlisis de costos de “Uso de Mesa hidrdulica Tipo Tijera junto con el uso

de Montacargas”

Para la implementacion de un nuevo sistema de carga para los furgones se debe analizar tanto
las ventajas como sus desventajas, tomando en cuenta los costos de inversion por el nuevo

equipo, considerando si el nuevo sistema disminuira los tiempos de carga de los furgones.

Los costos estimados de la Mesa Hidraulica Tipo Tijera Modelo XA15 1824 30 son:

Como Base Imponible (USD), $11.176,00 délares precio FOB (Libre al embarque), mas $ 900,00
délares como costo por envié o tarifa del flete maritimo, mas el seguro por la carga de $70.00,

suman un monto CIF (Costo incluido al flete) de $ 12.146,00.



Como Posibles derechos (USD), estan los de AD-Valoren (Adicional al valor de embarque) de $
1.821,90, mas los de I.V.A. (Impuesto al valor agregado) de $1.683.44 y de Fodinfa (Fondo para el

instituto nacional de la familia) con un valor de $60,73, los cuales suman un monto de S 3.566,07.

Como Gastos de Importacién, estan los del Costo DUI (Documento Unico de importacién) de $
15,00, mas los Costos de la Naviera (Visto bueno por emisién de la documentaciéon) $85,00, mas el
de la Verificadora con $201,60, mas los Gastos por Bodegaje de $230.70, mas los de
Desaduanizacién con $ 200,00 y el de trasporte del contenedor a la planta seria de $ 110,00, los

cuales suman un monto de $ 842,30.

Como Costos por la instalacion o mano de obra civil, se estiman en $ 800.00 ddlares. Dejando
un costo aproximado de la inversidon por la unidad de S 17.354,37 ddlares. Sin contar los

intereses por el financiamiento de la compra.

(Ver Anexo 5, 6,10, 11, 12y 13)

4.5.2 Evaluacién y Analisis de costos de “Uso de Rampa de Patio Hidrdulica junto con el uso de

Montacargas”

Como otra alternativa propicia para el establecimiento de un nuevo sistema de carga para los
furgones, se encuentra en el mercado bien fundamentada la Rampa de Patio Hidraulica, la cual

promete minimizar las operaciones en planta y el rapido despacho de los furgones.

Los costos estimados por la Rampa de Patio hidraulica Modelo 165YS8430 la cual es la mas

indicada de las rampas por ajustarse mejor ha las dimensiones de los furgones son:



Como Base Imponible (USD), se tiene $1.2461,28 ddblares precio FOB (Libre al embarque), mas $
1.500,00 dodlares como costo por envid o tarifa del flete maritimo, mas el seguro por la carga de

$90.00, suman un monto CIF (Costo incluido al flete) de $ 14.051,28.

Como Posibles derechos (USD), estan los de AD-Valoren (Adicional al Valor de embarque) de $
1.405,13, mas los de I.V.A. (Impuesto al valor agregado) de $1.863,20 y de Fodinfa (Fondo para el

instituto nacional de la familia) con un valor de $70,26, los cuales suman un monto de $ 3.338,58.

Como Gastos de Importacion, estan los del Costo DUI (Documento Unico de importacién) de S
20,00, mas los Costos de la Naviera (Visto bueno por emision de la documentacion) $100,00, mas
el de la Verificadora con $205,00, mas los Gastos por Bodegaje de $500, mas los de
Desaduanizacién con $ 250,00 y el de trasporte del contenedor a la planta seria de S 180,00, los

cuales suman un monto de $ 1.255.

Valorando como costo aproximado de la inversién por la unidad de $ 18.644,86 délares. Sin contar

los intereses por el financiamiento de la compra.

(Ver Anexo 7, 8, 14, 15, 16, 17, 18 y 19)

4.6 Seleccion de la alternativa mas conveniente, como propuesta de solucién.

Para la seleccion de la propuesta, se ha tomado en cuenta las necesidades de la empresa en el
cumplimiento de sus despachos, siendo la alternativa mas conveniente, como propuesta de
solucion, la Mesa Hidraulica Tipo Tijera, debido a que las ventajas que provee la mesa hidraulica
son las mejores para la empresa, por ser practica, rapida y eficiente ya que cuando no esta en uso
la mesa permanecera en el lugar asignado hasta su requerimiento, permitiendo la libre circulacion

por encima de ella.



Mientras que la Rampa de Patio aunque bien fundamentada ocasionaria ciertos trastornos
como el problema de su almacenaje dentro de la planta tomando en cuenta las dimensiones de
9.15 metros de largo por 2.10 metros de ancho y su peso de 2256 Kg. y ademas el tener que
remolcarla al sitio de carga o quitarla de ahi para poder abrir el paso, podrian ser razones para

preferir o buscar mejores alternativas.

4.6.1 Método del Valor Presente Neto Incremental (VPNI)

El Vaor Presente Neto Incrementa es muy utilizado cuando hay dos o maés
alternativas de proyectos mutuamente excluyentes y en las cuales solo se conocen los
gastos. En estos casos se justifican los incrementos en la inversion si estos son menores

que el Vaor Presente de la diferencia de | os gastos posteriores.

Para calcular el VPNI se deben readlizar |os siguientes pasos:

1. Se deben colocar |as alternativas en orden ascendente de inversion.

2.Se sacan las diferencias entre la primera alternativay la siguiente.

3.Si e VPNI es menor que cero, entonces la primera aternativa es la meor, de lo
contrario, la segunda seré la escogida.

4.La megjor de las dos se compara con la siguiente hasta terminar con todas las
alternativas.

5. Se deben tomar como base de andlisis el mismo periodo de tiempo.

Para analizar, se presenta e siguiente gercicio practico.

Ejercicio

Dadas las alternativas de inversion uso de Mesa hidraulica Tipo Tijeray de la Rampa

de Patio Hidraulica seleccionar la méas conveniente suponiendo unatasa del 20%.



Cuadro 40

Alternativas de Inversion.

Alternativa de inversion

Mesa Hidraulica

Rampa de Patio

Base F.0.B. $11.176,00 $12.461,28
imponible |Costo por Flete $900,00 $1.500,00
(UsD)  |Costos por Seguro $70,00 $90,00
Total (C.I.F) $12.146,00 $14.051,28
. Ad-Valorem $1.821,90 $1.405,13
dpeorse'cbr']iz VA $1.683,44 $1.863,20
(USD) Fodinfa $60,73 $70,26
Total $3.566,07 $3.338,58
Costo DUI (Documento unico de
importacion) $15,00 $20,00
Naviera (Visto bueno por
emicion de la documentacion) $85,00 $100,00
Gastos de  |Verificadora $201,60 $205,00
Importacion |Bodegaje $230,70 $500,00
Desaduanizacion $200,00 $250,00
Transporte del contenedor
(Puerto - planta) $110,00 $180,00
Total $842,30 $1.255,00
Mano de
obra Civil |Costos por instalacion $800,00 $0,00
Costo Total $17.354,37 $18.644,86
Costos  |Costo anual de operacién afio 1 $1.550,00 $1.600,00
anuales de |Costo anual de operacion afio 2 $1.550,00 $1.610,00
operacion |Costo anual de operacion afio 3 $1.550,00 $1.620,00

Fuente: Cotizaciones “Desarrollos Tecnolédgicos” y Cdmara de comercio

Elaborado por: Patricio Reyes




Desarrollo

Aqui se debe aplicar rigurosamente e supuesto de que todos los ingresos se

representan con signo positivo y 10s egresos como negativos.

Cuadro 41
Método del Valor Presente Neto Incremental (VPNI)
Mesa Rampa de
Alternativa de inversion | Hidraulica| Patio | Mesa - Rampa
Base |F-OB: $11.176,00] $12.461,28 -$1.285,28
Imponible [Costo por Flete $900,00{  $1.500,00 -$600,00
(USD) Costos por Seguro $70,00 $90,00 -$20,00
Total (C.I.F.) $12.146,00 $14.051,28 -$1.905,28
Posibles Ad-Valorem $1.821,90 $1.405,13 $416,77
derechos LV.A. $1.683,44 $1.863,20 -$179,76
(USD) Fodinfa $60,73 $70,26 -$9,53
Total $3.566,07 $3.338,58 $227,49
Costo DUI (Documento unico de
importacion) $15,00 $20,00 -$5,00
Naviera (Visto bueno por
emicion de la documentacion) $85,00 $100,00 -$15,00
Gastos de |Verificadora $201,60 $205,00 -$3,40
Importacion |Bodegaje $230,70 $500,00 -$269,30
Desaduanizacion $200,00 $250,00 -$50,00
Transporte del contenedor
(Puerto - planta) $110,00 $180,00 -$70,00
Total $842,30 $1.255,00 -$412,70
Mano de
obra Civil |Costos por instalacion $800,00 $0,00 $800,00
Costo Total $17.354,37 $18.644,86 -$1.290,49
Costos |Costo anual de operacion afio 1 $1.550,00 $1.600,00 -$50,00
anuales de |Costo anual de operacion afio 2 $1.550,00 $1.610,00 -$60,00
operacion |Costo anual de operacion afio 3 $1.550,00 $1.620,00 -$70,00

Fuente: Cotizaciones “Desarrollos Tecnoldgicos” y Cdmara de comercio

Elaborado por: Patricio Reyes




Lalinea de tiempo de los dos proyectos seria:

Cuadro 42
Grafico del Método (VPNI)

§0,00
(i §er 49

T T
.

AL L D T - B =45 $.00 B1800 §240 $2EC 3D S0CC F000 B41270 5 250 49 50,00 4EC,00 §70,00

Elaborado por: Patricio Reyes

Entonces el VPNI se obtiene:

VPNI=-1.285,28 -600,00(1+0.2)*  -20,00(1+0.2) -1.905,28 (1+0.2)>
+ 416,60 (1+0.2)*-1.179,76(1+0.2)°>  -9,53 (1+0.2)°
+227,49 (1+0.2)7  -5,00 (1+0.2)® - 15,00 (1+0.2)°

-3.40(1+0.2)° -269,30 (1+0.2)** - 50,00 (1+0.2)™*

-70,00 (1+0.2)™ -412,70 (1+0.2)™ +800,00 (1+0.2)™® -1.290,49 (1+0.2)™"

-50.00 (1+0.2)*®  -60.00 (1+0.2)™"°
-70.00 (1+0.2)™®

VPNI =-3213,86

Como & VPNI es menor que cero, entonces la mejor disyuntiva para este caso seria la

Mesa Hidraulica.



4.6.2 Factibilidad de la propuesta

Desde el punto de vista practico del despacho de furgones, los cuales entran constantemente a
la planta para ser cargados las 24 horas del dia, se vuelve necesaria la utilizacién de un nuevo
sistema, que garantice la disminucidn de los tiempos de carga; esto permite optimizar el ritmo de

trabajo, en especial para la empresa, que no cuente con andenes de concreto o muelles de carga.

Sin olvidar que el sistema de Mesa Hidraulica también podria ser usado por el personal con
Yales o estibadores manuales, en caso que los montacargas estuvieran averiados o realizando

otras funciones.

Para la implementacién efectiva de la propuesta, es necesario el perfeccionamiento de las
operaciones para minimizar los tiempos de demoras innecesarios en el proceso de carga-descarga
de los furgones; en especial el de la espera por la documentacion (Guia de Carga), ya que la espera
por esta guia es demasiado frecuente y suele alterar el sistema de los despachos programados,
siendo lo mas indicado el tener lista la guia de carga antes de que al furgdn se le haya completado
la carga, ya que el proceso de emisidn de la guia es relativamente rapido, pero con complicaciones
del sistema en el cual muchas beses no es liberada la carga a tiempo o no permite elaborar guias

por falla en la actualizacidn de los datos dentro del sistema computacional.

Siendo la espera de documentos una perdida de tiempos provocado por un alto indice de

demoras, como se puede apreciar en el cuadro 8 y 9.

Un sistema bien implementado de carga-descarga debe ser un trabajo conjunto de operaciones

en planta y de emisidon de documentos.



Para una excelente perspectiva de la propuesta al mejorar las operaciones, se debe también
mejorar las actividades administrativas, ya que la propuesta promete minimizar los tiempos de

carga dentro de la planta obligando a la gestidn de las guias, a ser mas rdpidas en su elaboracion.

Convirtiéndose este en un nuevo sistema mas dindmico acorde con el ritmo de crecimiento de

la empresa.

4.6.3 Aporte e incidencia de la propuesta en el desarrollo de las actividades.

La propuesta permitird desalojar los productos con mayor eficiencia y rapidez, mejorando la
capacidad de respuesta en los despachos, por lo que se podra considerar aumentar la velocidad

de los procesos de envasado si la produccidn sale de la planta en un ritmo constante.

Cuadro 43

indice dela Propuesta



Analisis del sistema con la
Analisis del sistema existente. implementacion del la
Mesa Hidraulica.
Detalle Actual | Propuesto | Diferencia Nuevo Sistema
‘Total del ‘Tiempo Actual
Tiempo Asignado menos Tiempos estimados para el
Tiempo de Descargay Carga | medioTm | parcial TA | Propuesto Nuevo Sistema

Tiempo de Descarga y Carga 2:11:30 1:16:19 0:55:11 1:05:.00
Costo operativos por Des. y Cargal $14,31 $8,31 $6,01 $7,07
Costo por jornada de 8 horas $114,49 $66,45 $48,05 $56,59
Costo por 20 dias laborables|  $2.289,85 $1.328,93 $960,93 $1.131,87
Costo por 1 afio| $27.478,24| $15.947,13] $11.531,11 $13.582,40

Tiempo de Solo Carga Tm T.Asignado | (Tm-TA) Tiempo estimado
Tiempo de Solo Carga 1:08:48 0:47:52 0:20:56 0:30:00
Costo operativos por Cargal $5,26 $3,66 $1,60 $2,30
Costo por jornada de 8 horas $42,11 $29,29 $12,81 $18,36
Costo por 20 dias laborables| $842,11 $585,89 $256,22 $367,20
Costo por 1 afio| $10.105,34 $7.030,66] $3.074,69 $4.406,40

Tiempo de Solo Descarga Tm T.Asignado | (Tm-TA) Tiempo estimado
Tiempo de Solo Carga 0:59:18 0:35:30 0:23:48 0:28:00
Costo operativos por Cargal $3,63 $2,17 $1,46 $1,71
Costo por jornada de 8 horas| $29,02 $17,37 $11,65 $13,70
Costo por 20 dias laborables| $580,35 $347,43 $232,92 $274,03
Costo por 1 afio|  $6.964,19 $4.169,12[ $2.795,07 $3.288,32

Tiempo de Solo Carga

(Estibada) m T.Asignado | (Tm-TA) Tiempo estimado
Tiempo de Solo Carga 3:19:45 2:29:44 0:50:01 1:38:00
Costo operativos por Cargal $12,22 $9,16 $3,06 $5,99
Costo por jornada de 8 horas| $97,74 $73,27 $24,47 $47,95
Costo por 20 dias laborables|  $1.954,89 $1.465,39 $489,50 $959,09
Costo por 1 afio] $23.458,64| $17.584,68] $5.873,96 $11.509,12

Fuente: Analisis del sistema existente

Elaborado por: Patricio Reyes

Tomando en cuenta que el analisis realizado en el cuadro 8, contempla los tiempos del sistema
ya existente, brindando para ellos una propuesta de mejora, estipulando para el sistema actual la

duracion de las operaciones en tiempos asignados o estandares.



Aun siendo mejorado el actual sistema, es posible ampliar aun mas la eficiencia del proceso de
carga, hallando en la mesa hidraulica una buena opcién para los problemas de demoras en las

operaciones de carga de furgones.



CAPITULO V



EVALUACION ECONOMICA Y ANALISIS FINANCIERO.

5.5 Costos y calendario de la inversidn, para la implementacion de la Alternativa Propuesta

La inversién de $18.715,69 ddlares, encierra los costos de importaciones, mantenimiento y de
tramites aduaneros por la unidad ($17.354,37) mas el costo por los intereses del financiamiento el
cual se encuentra dividido en $1.361,32 por el primer afio y en $ 501,95 para el segundo afio,
sumado un total $§ 18.715,69 como costos general por el primer afio de la inversidon o

implementacion de la propuesta.

El tiempo de entrega serd de seis semanas después de recibir el 50% de anticipo y el resto sera
liguidado al embarque. Incluyendo el costo de la mano de obra civil, para colocar la mesa
hidraulica en el area de carga de la planta. Los costos por intereses del financiamiento y el

calendario de la inversion se analizaran en el cuadro 44. (Ver Cuadro 44 y 45)

5.5.1 Inversion Fija

Representa medidas fijas que sirven como indice de comparacidon que podrd proporcionar la
experiencia y los registros contables tanto en cantidad como en precio por unidad.
Presupuestando el volumen de trabajo de acuerdo a los estudios sobre la capacidad de trabajo de

la planta, utilizando las estadisticas de periodos anteriores.

5.5.2 Costos (Gastos) de Operacion.

Los Costos o gastos por las operaciones se estiman como constantes, al ser los gastos directos

los de uso de la energia eléctrica como fuente de poder para el motor que acciona el mecanismo



hidraulico y el correcto mantenimiento preventivo realizado para mantener el equipo en éptimas

condiciones.

(Ver Cuadro 44)

5.6 Plan de Inversién / Financiamiento de la Propuestas.

El Financiamiento se da sobre la base calculada de $15.712,07, que comprende los montos de la
base imponible y los de posibles derechos ya que estos valores requieren de pagos al contado o
inmediatos, dejando los gastos de importacién y de mano de obra civil para ser cancelados por
caja en el momento requerido, por no ser necesario el hacer un préstamo y a la vez pagar
intereses por estos dos ultimos montos. El préstamo serd pagado en 2 afios a una tasa activa
compuesta del 11 %, siendo el interés mensual del 0.92% con un monto por letra mensual de $

732,31.

El total a pagar por intereses de los 2 afios serd de $ 1.863,26 siendo el total a pagar por toda la
inversion de S 17.575,33. Tal como se puede mostrase en el siguiente cuadro explicativo. (Ver

Cuadro 45)

5.6.1 Amortizacion de la inversién / Crédito financiero.

La Inversidn a realizar serd amortizada a 24 meses plazo a través de un crédito bancario obtenido
en el banco del pacifico para el cual se pagara el monto del equipo de 15,712.07 USD a una tasa
anual activa del 11% . Las tasas referenciales obtenidas en el mercado bancario fluctian entre el

11% vy 12,89% siendo la obtenida en el banco del Pacifico la mejor tasa disponible. (Ver Anexo 9)

Se espera poder realizar pagos al Capital durante el periodo establecido para el fin de aminorar el

interés ajustable en los siguientes afnos.



5.6.2 Balance econdmico y flujo de caja.

En el presente balance econdmico y flujo de caja se permite observar la situacién econémica y

financiera de la empresa al cierre del afio contable del 2004.

A través de este balance se obtiene los datos requeridos en el flujo de caja que dan como
resultado la capacidad monetaria que tiene la empresa para poder invertir en el proyecto

presentado. (Ver Cuadro 46)

5.7 Analisis Beneficio / Costo de la propuesta.

En el analisis beneficio costo se puede observar que las operaciones que se beneficia mas son
las que involucran la participacion de la mesa hidraulica ya que el indice de beneficio se

incrementa significativamente en estos puntos.

En donde la participacidn de los operarios encarese mas las operaciones.

(Ver Cuadro 47)

La implementacion de la propuesta principalmente brinda como beneficio la optimizacién de
los recursos disponibles de la planta por la reduccion de los costos operacionales y aumento de la

rentabilidad.



En el cuadro 47, se determina el célculo de los costos de los furgones despachadas en la planta

del afio en curso.

En el drea de carga al incrementar el nimero de contenedores despachados mediante el uso de
la mesa hidraulica sus costos operativos bajan considerablemente, generando un ahorro anual de

$ 11.017 por el concepto de optimizacion de los equipos y personal operativo.

5.8 indices Financieros que sustentan la inversion.

Se presenta y plantea el andlisis del endeudamiento y financiamiento para la inversidn
propuesta, el cuestionamiento de si compra al contado con cargo al capital lo cual es mas costoso
que la deuda, ya que la empresa deja de ganar intereses en montos grandes usados para la
compra pero es mucho menos riesgoso que asumir una deuda, 0 se asume la deuda que es menos

costosa que el capital pero de mayor riesgo.

Todo se basa en las expectativas futuras que tengan la empresa con la inversion que se espera

realizar.

El analisis presentado compara la Utilidad antes de Impuestos e Intereses divido entre el valor
de todos los activos que posee la empresa. El resultado es un indicador el cual si es menor a 1% la
preferencia es por compra con cargo directo al capital, si el indicador es mayor a 1% la preferencia

va por asumir la deuda.

Cabe recalcar que no hay una medida precisa que indique si la empresa puede endeudarse o no
y hasta que monto, ya que en esta decisidon prima el criterio de los propietarios en cuanto al riesgo
qgue desea asumir la empresa contratando pasivos, riesgo que obviamente deben evaluar

apoyados en el uso de metodologias como la expuesta en el cuadro 46. (Ver Cuadro 46).



5.8.1 Punto de Equilibrio

Para el proyecto presentado la operacién tiene costos fijos de $ 51.720,66 USD que son el
resultado de la utilidad mas los costos variables menos las ventas realizadas. Los costos variables

de mano de obra son de $ 125.40 por cada tonelada producida.

El PVP de la empresa por cada tonelada métrica de producto terminado cargado en los
contenedores es de aproximadamente $ 297 USD y cada vehiculo carga un promedio de 20 TM es

decir el Ingreso por cada contenedor cargado y despachado serd de S 95040 USD.

El andlisis presenta como resultado que se debe cargar y despachar para ventas la cantidad
minima de 15 contenedores diariamente para garantizar que no haya utilidades ni perdidas. La
figura adjunta da una impresidon grafica del punto de equilibrio cuando (x) es menor a 15
contenedores, el costo excede Yc excede a los ingresos Yi, y hay perdidas. Cuando (x) es mayor 15

contenedores, los ingresos Yi exceden los costos Yc de modo que se obtiene una utilidad.

Cuadro 48



Punto de Equilibrio

Ventas 297 *(16*20) = 95040,00
Costos Fijos U+CV-V= 51720,66
Costos Variables 125,4*(320) = 40128,00
Utilidad (3,36%) Ventas * 3,36% = 3193,34
Precio de Venta por TM 297
Costo por TM produccida 1254

Resolviendo Tenemos

Formula Utilizada

a) Ventas = Costos Variables + Costos Fijos

Desarrollo
1 Ventas = Costos Variables + Costos Fijos
2 297 (X ) =51718,66 + 125,40 ( X)
3 297 (X )+ 125,40 ( X ) =51718,66
4 171,60 ( X ) =51718,66
5 (X)=51718,66 /171,60
6 (X)=301 ™™

Para obtener el punto de equilibrio en dolares se multiplica el numero de
unidades por el precio de venta conocido.

7 Ventas = Precio de venta por unidad ( X )
8 Ventas = 297*(301 )
9 P.E. = $ 89397 en dolares.

Fuente: Departamento de Contabilidad

Elaborado por: Patricio Reyes

Segun este método que utiliza una incégnita en nimero de unidades, el resultado que se

obtiene es el punto de equilibrio en unidades vendidas.

Para resolverse empleando la ecuacién de:

Ventas = Costos Variables + Costos Fijos + Utilidad.



Para obtener el punto de equilibrio en ddlares se multiplica el nimero de unidades por el precio

de venta conocido el P.E. 297*301= 89397 ddlares

Cuadro 49

Grafico del punto de Equilibrio
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Fuente: Departamento de Contabilidad Elaborado por: Patricio Reyes

Las 301 toneladas, reflejan el punto de equilibrio actual, que se encuentra por debajo del

promedio de 320 toneladas las mismas que generan ventas de $ 95.040 en 18:08 horas diarias.

Con la operacidn de la nueva maquina se estima que se incrementaria en un 50% el volumen
despachado por tonelada, es decir 480 TM, las mismas que generarian ventas de $ 142560 en 8

horas diarias.

La cual disminuiria los costos variables por el numero de toneladas y el costo fijo se veria

afectado solo en el primer afio por el valor de adquisicidon de nuevo activo fijo.



5.8.2 Tasa interna de retorno.

La tasa interna de retorno permitird mostrar la tasa de interés que hace equivalentes los
ingresos y los egresos de un proyecto. Para el proyecto se entiende que la inversidn total y final

corresponde a los $ 17.575,33 (monto del equipo mas intereses acordados con el banco a pagar).

Para el proyecto se ha estimado el flujo de caja para los 2 afios que durara los compromisos con

el banco, se ha considerado el costo del capital r = 20% con la inversién de los $ 17.575.33USD.

Al final del calculo del TIR, el resultado es una TASA INTERNO RETORNO del 87 % lo cual indica

que la inversién podra ser ventajosa, ya que el costo del capital es 20%

Cuadro 50

Flujo de Caja

Afio 0 1 2
Ventas $31.646.220,69| $31.646.220,69
Costo Op $17.336.076,96| $17.336.076,96
Depreciasion $3.500.000,00] $3.500.000,00
Utilidad ( sin Impuestos ) $10.810.143,73] $10.810.143,73
Flujo de caja $17.575,33 | $7.310.143,73| $7.310.143,73
(utilidad + depreciacion ) Fuente:

Datos aproximados Dep. De Contabilidad

Elaborado por: Patricio Reyes



Cuadro 51

Calculo del valor actual neto para cada ano

Porcentajes de Interes Tasa Activa Conr=11% Conr=12,89%
VAN1 VAN2
FNCo = -17.575,33 - 1757533
FNC1 = $7.310.143,73 = 6585715,07 6475457,29
(1+R)"
FNC2 = $7.310.143,73 = 5933076,64 5736076,97
(1+R)’
Suma FNC1al FNC2 = 12518791,71 12211534,26
Resta FNCo - la suma = 12501216,38 12193958,93
La Tasa Interna de Retorno esta partiendo R1=11% R2=12,89 %
de los limites.

La tasa interna se puede calcular interpolando las dos tasas iy 2

TIR=r1+(rz-r) VAN1
VAN1 - VAN2

TIR=0,11+(0,1289-0,11) 12501216,38
12501216,38 - 12193958,93

TIR = 0,87
TIR=87%

Fuente: Departamento de Contabilidad Elaborado por: Patricio Reyes



5.8.3 Tiempo de Recuperacion de la inversion.

Para poder conseguir y deducir el calculo de la anualidad, se toma en consideracién el monto
por el capital o la utilidad por recuperar, la inversion del plan proyectado y la mejor tasa existente
de interés que se encuentre en el mercado, siendo la mas indicada la del Banco del Pacifico con

una tasa activa del 11 %. (Ver Anexo 9).

> Ingreso por Obtener $11.017

(Ahorro por beneficio anual en las operaciones de carga)

> Interés Anual 11 % Anual
» Interés Mensual 0.92 % Mensual

(Beneficio mensual por las operaciones de carga)

A= P i(1+i)"

(1+i)" -1

A= 11.017 (0,0092 (1 +0,0092 )"

(1+0,0092)" -1

A = 11.017 0,01026868

0,11616115



A= 11.017 * 0.0884

A = 973.91 mensual.

Para poder determinar el tiempo de recuperacion de la inversidn del proyecto propuesto, se

realiza el siguiente calculo:

Inversion Tiempo de recuperacién de la inversion

Beneficio Mensual

17575.33 18,05 Meses.

973.91

En este caso se puede observar que en 18,05 meses se recuperaria la inversion realizada.



CAPITULO VI



PROGRAMACION Y PUESTA EN MARCHA.

6.3 Seleccion y programacion de actividades (etapa) para la implementacion de la

propuesta.

Para que la mesa Hidrdulica se encuentre operativa o instalada en la planta se requerira de

aproximadamente cinco dias:

» En el primer dia, se cavara la fosa en el lugar asignado, donde alojara la Mesa Hidraulica y
se creara un canal para desalojara las aguas residuales o de lluvia.

> En el segundo dia, se dejaran asentadas las bases para la Mesa Hidraulica, se terminaran
los ductos para desalojar las aguas y se dejaran lista las acometidas eléctricas necesarias
para la mesa.

» En el tercer dia, se colocara la mesa en su lugar y se terminaran los trabajos civiles de
fundido de losa.

» Enlos dos Ultimos dias se dejara para que el concreto termine de secar.

6.4 Cronograma de implementacion con la aplicacion de Microsoft Project.

En el cuadro explicativo realizado en Microsoft Project, se contempla mas detenidamente la

estructura del plan a realizarse.

Segun el cronograma del proyecto, para la adquisicidon del equipo, la Obra civil, el tiempo en

gue se pone operativo el equipo y los pagos de intereses por la inversion.



CAPITULO VII



CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

7.3. Conclusiones

Ante la necesidad de encontrar una solucidén a los problemas que generan la pérdida de los
tiempos de carga de los furgones, se plantea la implementaciéon de un nuevo equipo que permita

la optimizacidn de los recursos.

7.4. Recomendaciones

Se recomienda el andlisis para la compra de estantes sUper carga para la bodega # 2 de
Productos Terminados. Cotizando por medio de un concurso con los principales
proveedores en e mercado los cuales brinden la megjor opcidén, para aprovechar la atura,
buscando la forma de multiplicar su capacidad actual.



Blanqueado

Deodorizado

Esterinas

Fraccionamiento

Furgones

Neutralizado

Glosario

Proceso en el cual se calienta el producto a altas temperaturas vy
sometiéndola a un vacio casi absoluto, mezclandose con tierra filtrante
para después ser pasado por un filtro prensa, el cual lleva en su interior un
papel filtrante por donde pasara el producto (aceite crudo de soya) y es

separada la tierra filtrante del aceite blanqueado.

Proceso de destilado con arrastre de vapor a altas temperaturas y a un
vacio casi absoluto removiendo los acidos grasos libres y materiales

odoriferos volatiles.

Material obtenido del proceso de fraccionamiento de palmiste, usado en

la elaboracion de mantecas.

Proceso de division en partes o fracciones un material, como ejemplo el

palmiste para obtener oleinas y esterinas.

Vagoén cerrado e incorporado a un cabezal o vehiculo pesado para el

trasporte de los productos terminados.

Proceso por el cual se elimina el grado de acidez de un aceite en bruto

para obtener un aceite puro, de caracteristicas neutras.



Oleinas

Odoriferos

Palmiste

Palet

Paletizado

Papel Filtrante

Tierra Filtrante

Yale

Material obtenido del proceso de fraccionamiento de palmiste, usado en

la elaboracién de aceites. Quim. ORG. Ester triglicérido del acido oleico.

Que huele bien, aromatico, fragante.

Nombre que recibe la nuez del fruto de numerosas especies de palmeras.

Elemento auxiliar para el almacenamiento y trasporte de materiales,
formado por una base de tablas resistentes apoyadas sobre maderos, que
permiten el paso de las uias de los monta cargas, facilitando de este modo

la manipulacién de grandes cargas.

Embalar un material con el fin de facilitar su manipulacién y trasporte

mediante palet.

Lamina de papel utilizada para la separaciéon de la tierra filtrante del aceite

blanqueado.

Material inorganico desmenuzable que es un de los principales

componente del proceso de blanqueado.

Caretilla con mecanismo de suspensidon hidraulica manual, usada para

movilizar cargas paletizadas en distancias cortas.
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