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SINOPSIS

El presente Trabajo Especial de Grado se desarrollé en Corporacién Fuser Roller C.A., empresa
perteneciente al mercado de productos de impresion y copiado, y que lleva a cabo los procesos
de comercializacion, servicio técnico o post-venta y reacondicionamiento de equipos. El objetivo
principal de este trabajo fue desarrollar propuestas para mejorar la planificacion y control de la
produccion con el fin de dar solucion a los problemas y deficiencias principales presentes en los
procesos de produccion, programacion y planificacion de la produccién, asi como en la
operatividad y administracion del taller de reacondicionamiento.

Este estudio inici6 con el levantamiento de informacion requerido para llevar a cabo el analisis de
los problemas presentes y la obtencion de los datos necesarios para poder desarrollar cada uno
de los objetivos especificos planteados. Iniciada la descripcién de los procesos y levantada la
informacién, se realizd un Analisis de la Situacién Actual para identificar las deficiencias
presentes en los procesos actuales, asi como las causas que los originan. Seguidamente se
procedié a disefiar las propuestas necesarias para solventar y atacar cada uno de los problemas.
Por ultimo se realizd un analisis de los costos y beneficios monetarios de las propuestas
planteadas a fin de evaluar su implementacion tanto desde el punto de vista operativo como
economico. Con dicha evaluacién se concluye que a través de la implementacién de las
propuestas es posible aumentar los indicadores de produccidn, con lo cual la direccién de
Corporacion Fuser Roller C.A. decidira aplicar o no las mismas.

Palabras claves: Mejoras, Planificacidn, Analisis, Diagramas de Flujo, Diagramas de Gantt, Base

de Datos, Costos de Produccion, Incentivo de Trabajo, Lista de Materiales (BOM), Indicadores de

IV‘

Gestion.
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Corporacion Fuser Roller C.A., es una empresa nacional dedicada a suplir con sus productos el
mercado fotocopiadoras marca CANON, a su vez la empresa se encarga de importar equipos
usados para reacondicionarlos y de esta manera venderlos con una calidad similar a la de los
equipos nuevos, pero con precios muy inferiores. En conjunto la directiva y la gerencia de la
empresa consideraron llevar a cabo un estudio en los procesos de planificacion y control de la
produccion, debido a fallas graves existentes en los métodos usados para realizar dichas
actividades. El propdsito que motivd a la empresa a imponerse dicho reto, fue generar planes de
mejora, que justificados pudieran ser desarrollados, dando asi el inicio de este trabajo especial de
grado. El esquema de estudio siguiente contempla cada una de las fases realizadas para llevar a

cabo la creacion y evaluacion de propuestas de mejora:

Capitulo I: Descripcion de la Organizacion. Muestra en resumen la descripcion de la empresa,
su historia, mision, vision y estructura organizacional.

Capitulo II: Planteamiento del Problema. Se describe el problema, los objetivos y alcances.
Capitulo Ill. Marco Teérico. Contiene términos, conceptos y descripcion detallada de las
herramientas a utilizar para el desarrollo del estudio, también incluye aquellos trabajos especiales
de grado consultados para desarrollar un buen esquema de trabajo.

Capitulo IV: Marco Metodolégico. Se define y esquematiza paso a paso la metodologia de
trabajo usada, definiendo las herramientas utilizadas para todo el estudio.

Capitulo V: Descripcion de los procesos. Se describe de manera general los procesos de
reacondicionamiento de equipos y planificacion y control de la produccién.

Capitulo VI: Analisis de la Situacion Actual. Presenta los datos histdricos recolectados y el
andlisis actual de los procesos, disefio de indicadores de gestion y el estudio de las deficiencias
presentes que afectan los procesos de planificacion y control de la produccion.

Capitulo VII: Desarrollo de Propuestas. Se explica el desarrollo y disefio de las propuestas
planteadas para solventar los problemas de la situacion actual de la empresa.

Capitulo VII: Evaluacion de las Propuestas. Se realizd la evaluacion economica de las
propuestas. Finalmente se presentan las conclusiones del estudio y se dan las recomendaciones

adecuadas a la empresa.



U CAB ‘Universidud Catélica CAPITULO I
ANDRES BELLQ

Descripcion de la Organizacion

Capitulo |
DESCRIPCION DE LA ORGANIZACION

1.1. RESENA HISTORICA!

Corporacién Fuser Roller C.A. es una Empresa con 18 afios en el Mercado Venezolano,
dedicada a la comercializacion de equipos y repuestos Canon, marca lider en su ramo. Cuenta
con tres centros de venta, uno ubicado en su Sede Principal en el oeste de Caracas, una
sucursal en el Este de Caracas y otra en la region central del pais (Valencia), para atender y
abastecer todo el territorio nacional. Ademas cuenta con personal altamente calificado y
especializado, para ofrecer un servicio competitivo, con gran valor y de alta calidad, satisfaciendo

asi las necesidades de sus clientes y aliados comerciales.

La empresa remanufactura equipos digitales usados de impresion y copiado marca Canon, ofrece
servicio y asesoria técnica a sus clientes, importa y comercializa ademés productos nuevos, tales
como fotocopiadoras, impresoras, multifuncionales, escaneres, faxes, repuestos y consumibles
originales y genéricos, de las marcas mas reconocidas. La sede principal de la empresa cuenta
con una serie de locales y galpones arrendados para llevar a cabo sus procesos de
remanufactura, almacenaje y comercializacién, todos ellos ubicados en el Edificio Industrial

Passaro, localizado en la Zona Industrial de La Yaguara.

La compaiiia nace en el afio 1995, luego de que sus actuales duefios detectaran una oportunidad
de negocio en el mercado de los equipos de impresion y copiado, ya que, en ese momento, se
observé un alto nivel de consumo de algunas partes de las fotocopiadoras como lo eran los
rodillos fusores, entre otros y el mismo era cubierto solamente por productos importados, siendo
nula la existencia de proveedores nacionales. Es por esto que la empresa nace con el objeto de
fabricar partes mecanicas para fotocopiadoras, logrando al cabo de pocos meses desarrollar y
fabricar algunas de estas partes localmente, utilizando equipos de mecanizado simple (tornos y

fresadoras convencionales), procesos improvisados pero eficaces, y mano de obra especializada,

" Fuente: Gerencia General Corporacion Fuser Roller C.A.



U CAB ‘Universidud Catélica CAPITULO I
ANDRES BELLQ

Descripcion de la Organizacion

compitiendo directamente contra el producto importado a un costo mucho menor que el producto

original.

En el afio 1997, Corporacién Fuser Roller C.A. (anteriormente denominada A.A.Fusores C.A.),
logra una Alianza Estratégica con Xerox de Venezuela C.A., a través de la cual, la compafiia se
convertia en su principal proveedor de rodillos fusores para sus fotocopiadoras de bajo volumen
en Venezuela. Esto les permitié crecer y seguir desarrollando mas productos. Son incorporados
en menos de un afio a su cartera de productos fabricados localmente: rodillos de calor para alto
volumen, rodillos de limpieza, rodillos de presion, asi como la comercializacion de otros repuestos

de copiadoras.

A partir del afio 2003 la empresa detecta la oportunidad de usar nuevamente su experiencia para
remanufacturar fotocopiadoras usadas marca Canon y poder competir dentro de un sector que
apenas estaba naciendo en el pais. La tenacidad, el impetu y la energia de su personal, pero
sobre todo la actitud siempre luchadora y exitosa de sus directores y del equipo de trabajo con el
que cuenta, permitieron que en cuatro afios la empresa se posicionara como una de las
compaiiias de mayor ventas en este sector del mercado de la remanufactura de equipos usados,
pero sobre todo, con el reconocimiento de sus clientes de ser la empresa con la mayor calidad y

relacion precio-valor.

A partir del afio 2010 la empresa decide dejar a un lado la produccion de partes mecanicas y
dedicarse exclusivamente a la importacion y comercializacion de equipos, consumibles y
repuestos marca Canon y al reacondicionamiento de equipos usados de esta misma marca. Con
este cambio de estrategia la empresa experimentd el mayor crecimiento econémico en su
historia, ubicandola actualmente como uno de los principales distribuidores de productos Canon
en Venezuela. Actualmente la empresa se encuentra ubicada en la Zona Industrial de La
Yaguara de la ciudad de Caracas, en el Edificio Industrial Passaro, donde tiene arrendados
cuatro locales de aproximadamente 200mts2 cada uno, donde se ejecutan las operaciones
comerciales y administrativas, y un galpén de 500mts? donde se encuentra ubicado lo que la

empresa denomina Taller de Produccién o de Reacondicionamiento de Equipos Usados.



UCAB' “E'::“:t:fg‘;d Cotsic

CAPITULO I:

I.2. PRINCIPIOS DE LA ORGANIZACION

1.2.1 Visién

Descripcion de la Organizacion
=

e “Ser la empresa Lider en comercializaciéon y venta de equipos, consumibles, repuestos y

suministros, tanto originales como genéricos, dentro del mercado nacional de soluciones de

impresion y copiado, siendo especialmente reconocidos por la calidad de los productos que

desarrollamos y re-manufacturamos en nuestra Planta”.

e “Convertirnos en una Organizacion de Clase Mundial, con los mayores estandares de

calidad, productividad y eficiencia, altamente competitiva en costos, con proyeccion

internacional en este segmento de mercado, enfocada en alcanzar la excelencia de sus

procesos, productos y servicios”.

1.2.2 Mision

“Dirigir nuestros esfuerzos a satisfacer las necesidades de los clientes ofreciendo productos que

sean atractivos para todo tipo de clientes con la mejor relacidn precio-valor. Basamos nuestras

operaciones en un personal proactivo y altamente capacitado, con valores éticos y morales, lo

que permite un excelente trabajo en equipo, generando resultados que satisfacen a los

accionistas al lograr los margenes de rentabilidad esperados, que permitan a su vez mayores

beneficios para ser compartidos a todos los niveles de la organizacion, y en la medida que esto

ocurra, poder contribuir al bienestar social de la comunidad”.

1.3. ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

A continuacion se presenta la estructura organizacional de la empresa:

Junta
Directiva

Técnicos

Técnicos

Campo

G2 || cquipos de copiado

|Analista de Compra y|
Control de

Ejecutivas de
Mercadeoy Ventas

Figura N° 1: Estructura organizacional de la Empresa. Fuente: Gerencia General Fuser Roller

Ll
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Capitulo Il
PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

I.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Actualmente Corporacion Fuser Roller C.A. se prepara para enfrentar nuevos retos, llevar a cabo
nuevos proyectos, con la vision de alcanzar a mediano plazo mejoras en la produccion de
equipos reacondicionados y en la gestion de su cadena de suministros, para asi establecer su
liderazgo dentro del mercado nacional, ofreciendo a sus clientes soluciones de impresion y

copiado de excelente calidad y a precios competitivos.

Como consecuencia del constante crecimiento que ha venido experimentando la empresa en los
ultimos afos, muchos de los procesos que forman parte de la produccion de equipos
reacondicionados han sido improvisados a medida que surgieron las necesidades en esta parte
importante de la empresa, presentandose hoy en dia problemas y deficiencias en los procesos de
reacondicionamiento, baja productividad y desempefio de los recursos, lo cual es ocasionado
fundamentalmente a deficiencias presentes en sus procesos de planificacion y control de la

produccion. Entre los problemas presentes se pueden mencionar:

e Falta o desactualizacion del registro de estandares de operaciones y tiempo de las
actividades y operaciones que se realizan en la linea de produccidn durante el proceso
de reacondicionamiento de los distintos modelos de equipos usados de impresion y
copiado que la empresa procesa.

¢ No existe un proceso de planificacion, programacion y control de la Produccidn que guie
las operaciones y del cual se obtenga el mejor provecho a los recursos disponibles.

e Los documentos y registros utilizados son poco eficaces para controlar y dar seguimiento
preciso y oportuno a las operaciones que se llevan a cabo.

e Retrasos y demoras a lo largo del proceso que afectan los tiempos de despacho y
respuesta al cliente.

e No hay seguimiento continuo (control) al trabajo que realizan los técnicos del area de

produccion, debido a la ausencia de un supervisor encargado.
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o El registro de las actividades realizadas por los técnicos en el area de produccion se
realiza de forma manual haciendo uso de una Bitacora de Produccion? u Hoja de Ruta
que se encuentra desactualizada y que no contiene suficiente informacién relevante para
medir posteriormente la eficiencia y productividad del recurso humano y del proceso en
general. Ademés los datos registrados no estan siendo procesados y analizados
estadisticamente por la empresa a fin de dar seguimiento a las 6rdenes de produccion y
evaluar la eficiencia y calidad del trabajo realizado en el Taller.

e Las listas de materiales (BOM) de cada uno de los modelos de equipos que son sujetos a
reacondicionamiento en algunos casos no existen, y en otros casos se encuentran
desactualizadas.

e No se calculan y controlan los costos asociados al reacondicionamiento de equipos
usados, por tanto la empresa desconoce la real utilidad por modelo de equipos y por
ende la rentabilidad de esta parte del negocio.

e Existe gran cantidad de desorden en las instalaciones, equipos en desuso o

canibalizados?, gran cantidad de desecho y falta de supervision en general.

Debido a los problemas antes mencionados, Corporacion Fuser Roller C.A., a través de su
directiva, ha considerado necesario la realizacion de un estudio, donde se analicen los problemas
existentes y se desarrollen propuestas que permitan mejorar los procesos de planificacion y
control de la produccion en su taller de reacondicionamiento de equipos de impresion y copiado,
ya que las deficiencias y problemas actualmente presentes impiden elevar su productividad y
capacidad de produccion para dar un mejor nivel de servicio al cliente y satisfacer la elevada
demanda que actualmente la empresa presenta. Este estudio permitira realizar un diagnostico de
la situacion actual de como se desempefian las distintas actividades en los procesos de
planificacion y control de la produccién de equipos reacondicionados, logrando identificar fallas
en los procedimientos que permitan tomar acciones y reorganizar los procesos a fin de coordinar

eficazmente las actividades y tareas de dicha area.

2 Ver Marco Tedrico.
3 Equipos a los cuales se les ha extraido partes para reparar otros equipos.
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Para el logro de los objetivos se utilizaran y pondran en practica los conocimientos y
herramientas obtenidas a lo largo de la carrera de Ingenieria Industrial en materias como:
Sistemas de Produccion | y Il, Disefio de Plantas, Ingenieria de Métodos, Informatica | y II,

Cadena de Suministros, entre otras.
I.2. OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION
1.2.1 Objetivo General

Mejorar los Procesos de Planificacion y Control de la Produccién de un Taller de
Reacondicionamiento de Equipos Usados en una Empresa perteneciente al Mercado de

Soluciones de Impresién y Copiado
I.2.2 Objetivos Especificos:

1. Caracterizar el proceso actual de reacondicionamiento de equipos usados.

2. Caracterizar los equipos usados que son sometidos al proceso de reacondicionamiento.

3. Describir el proceso actual de planificacion y control de la produccién que se lleva a cabo
actualmente en el taller de reacondicionamiento.

4. Identificar los problemas que afectan los procesos planificacion, programacion y control
de la produccion del taller de reacondicionamiento de equipos usados.

5. Estimar los tiempos de las operaciones llevadas a cabo durante el reacondicionamiento
de equipos usados.

6. Definir indicadores de gestion que permitan medir, controlar y evaluar la productividad,
calidad y desempefio del taller de produccion.

7. Desarrollar propuestas que solucionen las causas de los problemas que afectan los
procesos de planificacion, programacion y control de la produccion.

8. Proponer un método para determinar y controlar los costos de reacondicionamiento por
cada tipo de equipo de impresion y copiado.

9. Evaluar la factibilidad técnica y econémica de las propuestas.
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I.3. ALCANCE

La meta principal de este trabajo especial de grado es llevar a cabo propuestas enfocadas a
mejorar los procesos de planificacion, programacion y control de la produccién que permitan dar
solucion a los problemas presentes y mejorar asi el desempefio operativo del taller de
reacondicionamiento de la empresa, para lo cual se realizara una evaluacion de las propuestas
en términos de los costos y beneficios que se originarian al implementar las mismas. El estudio
tiene como alcance el desarrollo y evaluacion de las propuestas, sin embargo la presente
investigacion no abarca la ejecucion e implementacion de las mismas. El propdsito de este
trabajo sera satisfacer las necesidades de la gerencia de la empresa de llevar a cabo la
implementacion de un sistema que de como resultado un seguimiento constante del trabajo que
se realiza en el taller de reacondicionamiento y de esta forma contar con un proceso de
produccion mas eficaz, eficiente y mejor supervisado, donde se logre el control de los costos de

produccion y del beneficio econdmico de esta actividad por parte de la empresa“.
I.4. LIMITACIONES

Este trabajo especial de grado esta limitado a las normas, criterios, politicas y estrategias de la
organizacion en el desarrollo del proyecto, asi como de los recursos de los cuales ésta disponga.
Para llevar a cabo la presente investigacion una de las limitaciones descubiertas es que la
informacion requerida sera suministrada por los antecedentes y datos desactualizados que tenga
la empresa, esto trae como consecuencia que en gran parte del proceso se llevara a cabo la
creaciéon de herramientas propias del investigador que seran verificadas por ensayo y error en
cada una de las areas involucradas, a esto se agrega que la aceptacion e implementacion de las

propuestas, la cual sera netamente por decision de la gerencia de la empresa.

4 Ver Marco Tedrico
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MARCO TEORICO

Marco Tebrico
I

En el capitulo que se presenta a continuacion, establecemos las bases tedricas de nuestra

investigacion, las cuales estan sustentadas en libros especializados, documentos web y diversos

Trabajos Especiales de Grado que ya se han presentado en la escuela de Ingenieria Industrial,

con el proposito de lograr con esta informacidn, obtener un trabajo sea de calidad y donde sean

utilizados conocimientos especificos relacionados con el campo de la investigacion objeto del

mismo.

lIl.1. ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION.

Los antecedentes de un trabajo de investigacién son todos aquellos estudios realizados

anteriormente y que sirven como punto de inicio para trabajos posteriores. En el presente TEG se

tomaron como referencia principalmente los estudios previos realizados en la Corporacion Fuser

Roller C.A., los cuales sirven de soporte para la investigacion y desarrollo del mismo.

Tabla N° 1. Antecedentes de la Investigacion. Fuente: Elaboracién Propia.

Titulo

Area de estudio y Institucion y Aporte
profesor guia fecha
Ingenieria Industrial Autor: | UCAB Febrero, Enfoque de la
Joan Rodriguez. 2009 metodologia. Ayuda
Tipo de trabajo: TEG para estructurar el
Tutor: Joubran Diaz. TEG.
Ingenieria Industrial Autor: | UCAB Febrero, | Referencias tedricas.
Rosemarie Aguilera 2009 Enfoque y aplicacion
Tipo de trabajo: TEG de la metodologia.
Tutor: Joubran Diaz Disefio de diagrama
causa-efecto.
Ingenieria Industrial Autor: UCAB Planos de distribucion

Luis Laya

Tipo de trabajo: Informe de

Pasantias
Tutor: Joubran Diaz.

Verano, 2011

fisica de la planta.
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lII.2. DEFINICIONES BASICAS.

ll.2.1. Bitacora de Produccion: es una hoja de ruta de todas las operaciones que
acompafia al equipo durante su proceso de reacondicionamiento. Es una planilla con datos del

equipo, con el fin de recopilar informacién considerada de importancia por la gerencia.

l11.2.2. Cadena de Suministros3: es el conjunto de funciones, procesos y actividades que
permiten que la materia prima, productos o servicios sean transformados, entregados y

consumidos por el cliente. Este conjunto se repite muchas veces a lo largo del canal de flujo.

l11.2.3. Canibalizacién: es el proceso que tiene como prop6sito recuperar un conjunto
limitado de partes reutilizables de los productos o componentes de un equipo usado que sirva
para una reparacion, renovacién o reacondicionamiento de otros productos. Los estandares de
calidad en la canibalizacién dependen del proceso en el cual vayan a ser reutilizados, el cual
consta con el desensamblado selectivo de los productos usados y la inspeccion de las partes

potenciales a canibalizar.

ll.2.4. Categorizacion: es una etapa donde el Supervisor de Produccion o uno de los
técnicos mas especializados le asigna una categoria que esta previamente establecida a un
equipo, estas condiciones se definen depende del nivel de deterioro en que se encuentre el
equipo usado. Para esto se debe analizar y evaluar las condiciones fisicas y de operacion de
dicho equipo, realizando distintas pruebas de impresion y copiado. Con esto se logra que el
técnico ejecute los siguientes procesos de desarmado y armado de las partes mecanicas del

equipo con una mejor efectividad.

l.2.5. Cesta de Montacargas: accesorio de metal, que una vez instalado en el
montacargas, agiliza el proceso de carga y descarga de mercancia. En este caso se usa una

cesta especial disefiada para el traslado de hasta un maximo cuatro (4) equipos de fotocopiado.

5 (Sanchez Gomez, 2008)
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l11.2.6. Consumibles: es cualquier elemento de la fotocopiadora o equipo de impresion
que posee una alta frecuencia de consumo dentro del equipo, éstos suelen ser: los cartuchos o

depdsitos de toner y/o tinta.

l.2.7. Equipos: se define como equipos todos aquellos artefactos destinados a la
reproduccion, impresion y copiado de documentos. Esta categoria estd constituida por

fotocopiadoras nuevas y usadas, impresoras, faxes y multifuncionales.

l11.2.8. Familia de Equipos: se define asi a la serie de equipos de impresién y copiado
que cuentan con caracteristicas similares, ya que, solo se diferencian por su aspecto fisico o
funcionalidades. Adicionalmente en cuanto a repuestos y consumibles usan gran porcentaje los

mismas partes entre un equipo y otro.

l11.2.9. Montacargas$: equipo de traslado provisto de un elevador de cargas disefiado
para transportar mercancias a cortas distancias y con desplazamiento vertical que sirve a varios
niveles. Utilizan un sistema de elevacion hidraulica, ademas posee una plataforma que puede ser

utilizada para insertarla debajo de un objeto o caja para proceder a la elevacion.

l11.2.10. Logistica’: proceso que permite la optimizacién de los flujos de producto,
informacién y dinero dentro y fuera de la organizacion para cumplir la promesa de servicio que se
hizo al clientes, la actividad logistica se hace tangible a medida que se desarrollan cinco
procesos basicos (procesamiento de ordenes, administracién de inventarios y compras,
transporte, distribuciéon y almacenamiento) que fomentan la creacién de valer, mediante la

generacion de ingresos, el control de gastos operacionales y de los costos de capital.

l11.2.11. Paleta: Plataforma de madera o plastica para apoyar y proteger materia prima,

material en proceso o producto terminado durante su transporte y almacenamiento.

l11.2.12. Proceso de Producciond: es el procedimiento técnico que se utiliza en una

empresa para obtener los bienes a partir de insumos, y se identifica como la transformacion de

6 (Miravete & Larrodé, 2007)
7 (Sanchez Gomez, 2008)
8 (Baca Urbina, 1999)
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una serie de insumos para convertirlos en productos mediante una determinada funciéon de

produccion.

l11.2.13. Proceso Xerografico®: El proceso de xerografia se usa ampliamente para hacer
fotocopias de materiales impresos con el empleo de un Material Fotoconductor'® para formar una
imagen. Los pasos del proceso xerografico son; primero, la superficie de una placa o tambor es
recubierto con una pelicula delgada del Material Fotoconductor, y a la superficie fotoconductora
se le da una carga electrostatica positiva en la oscuridad. Luego, la pagina que va a ser copiada
es proyectada sobre la superficie cargada y la superficie que contiene la imagen esta cubierta
con un polvo cargado negativamente, que se adhiere solo al area de la imagen. Es ahi donde se
coloca el papel sobre la superficie y se le da una carga, esto transfiere la imagen al papel, el cual
entonces es calentado para que se le “fije” el polvo. En caso de ser una impresora laser, la
imagen sobre el tambor se produce prendiendo y apagando un haz de laser mientras este barre

el tambor recubierto de selenio.

lI.2.14. Rack: estructura metalica que sirve para colocar materiales o equipos de
diversos tipos y tamafios, son de gran utilidad para lugares con espacios limitados y en donde se

necesita colocar un gran numero de unidades para aprovechar los espacios verticales.

l1.2.15. Reacondicionamiento o Remanufactura: es el proceso de produccion
empleado para la recuperacion de productos usados, el cual consiste en el desensamblado de
las partes, clasificacion, restauracion, reparacion y reensamblado, donde se busca darle a los
productos usados estandares de calidad tan rigurosos como los de los productos nuevos. En
contraste con la produccion tradicional, no hay una secuencia bien determinada de pasos de
produccion en el reprocesamiento, por lo que es indispensable un elevado nivel de coordinacion

por la interdependencia entre las partes diferentes y los sub-ensambles.

l11.2.16. Repuesto: se define como todo aquel componente destinado a sustituir a otro

similar que se encuentre deteriorado, presente fallas 0 que haya cumplido su ciclo de vida,

9 (Faughn & Serway, 2007)

10 Material Fotoconductor: es un material (generalmente selenio o algiin compuesto de este elemento) que es un mal
conductor de electricidad en la oscuridad, pero que se transforma en un conductor eléctrico razonablemente bueno
cuando es expuesto a la luz. (generalmente selenio o algin compuesto de este elemento)
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cumpliendo con las mismas funciones de la pieza que esta sustituyendo. Estos estan a su vez

clasificados en: repuestos Mecanicos, Eléctricos y Electrénicos.

l11.2.17. Téner: es una sustancia quimica con propiedades magnéticas que se utiliza en el
proceso xerografico (proceso mediante el cual se logra realizar la copia) para hacer palpable la
imagen del original sobre el papel de copia. El toner es un polvo de diminutas particulas de color
negro o coloreado, y consta de los siguientes componentes: una resina (para la fijacion sobre un
material de transferencia — recepcién como el papel), un colorante (para proporcionar color al
toner), un agente de control de carga (para impartir una carga a las particulas de toner) y los

afadidos opcionales como un agente fusor y un agente que imparta fluidez.

111.2.18. Venta Directa: es un tipo de comercializacién que se enfoca hacia los productos
que se encuentran en mejor estado y pueden ser rehusados (posiblemente después de limpiarlos
o0 de una reparacion menor) sin necesidad de que sean introducidos en el proceso de produccién.
Esto se refiere a los equipos usados que son seleccionados directamente por el cliente y que no

han sido procesados por el personal técnico de la empresa.
ll.3. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS"
El Diagrama de Flujo de Procesos es una herramienta de planificacién y analisis utilizada para:

e Definir y analizar procesos de manufactura, ensamblado o servicios.
e Construir una imagen del proceso etapa por etapa para su analisis, discusiéon o con
propdsitos de comunicacion.

o Definir, estandarizar o encontrar areas de un proceso susceptibles de ser mejoradas.

El Diagrama de Flujo de Procesos se concentra en una funcion o actividad especifica. A
diferencia del Diagrama de Flujo de Secuencias, no permite la identificacion de varios clientes y
proveedores, pero constituye una representacion mas visual de un proceso. A continuacion

observaremos la simbologia utilizada con su respectiva descripcion:

11 (Chang & Niedzwiecki, 1999)
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Tabla N° 2 Simbologia diagrama de Flujo de Procesos. Fuent: Elaboracién Propia. .
SIMBOLOGIA _ DESCRIPCION |

Proceso |/ Actividad. Se usa para representar una actividad o proceso
determinado. Se usa para representar un evento que ocurre de forma automatica y
del cual generalmente se sigue una secuencia determinada.

Decision. Se utiliza para representar una condicién. Normalmente el flujo de
informacion entra por arriba y sale por un lado si la condicion se cumple o sale por
el lado opuesto si la condicidn no se cumple. El rombo ademas especifica que hay
una bifurcacion.

Inicio / Fin. Representa el inicio y fin de un proceso. También puede representar
una parada o interrupcién programada que sea necesaria realizar en un proceso.

cualquiera. Puede ser una forma, un control, una ficha, un listado, etc.

Conector dentro de pagina. Representa un punto de conexion entre actividades
de un mismo proceso. Se utiliza cuando es necesario dividir un flujograma en
varias partes, por ejemplo por razones de espacio o simplicidad.

Conector fuera de pagina. Representa un punto de conexién entre actividades
de diferentes procesos.

B Documento. Este simbolo se utilizara cuando se desee representar un documento

Flecha de continuidad. Indica el sentido y trayectoria del proceso de informacién

_—
o tarea.

lI.4. PLANIFICACION DE UN SISTEMA DE PRODUCCION. 2

El siguiente esquema muestra los diferentes tipos y niveles de planificacién que se llevan a cabo

en un sistema de produccion, para empresas de remanufactura y servicios:

e La Planeacion a Largo Plazo se hace por lo general anualmente, enfocandose en un
horizonte superior a un (1) afio y comprende la planificacion estratégica del proceso y de la
capacidad.

e La Planeacion a Mediano Plazo cubre usualmente un periodo de 6 a 18 meses, con
incrementos de tiempos mensuales o trimestrales, y comprende la planificacion agregada o
total, la generacion del programa maestro de produccidén y la planificacion de los
requerimientos de materiales.

e La Planeacion a Corto Plazo cubre un periodo de 1dia 0 menos, a 6 meses, con un
incremento de tiempo usualmente semanal, y comprende la programacion de las érdenes y

recursos de produccién, la asignacion y la carga de los centros de trabajo.

12 (Diaz, Planificacion Agregada, 2011)
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Figura N° 2: Tipos de Planificacién. Fuente: (Diaz, Planificacién Agregada, 2011).

l11.4.1.Planificacion a Largo Plazo.

Las previsiones a largo plazo ayudan a los directivos a pensar sobre la capacidad y la estrategia
de proceso en un futuro lejano, y son responsabilidad de la Alta Direccién, a largo plazo esta se
plantea cuestiones relacionadas con la politica a seguir, la localizacién y ampliacion de las
instalaciones, el desarrollo de nuevos productos, el financiamiento de la investigacién y las

inversiones a realizar en un periodo de varios afios.

¢ La Planeacion Estratégica del Proceso, maneja la determinacién de las tecnologias y
procedimientos especificos requeridos para producir un bien o servicio.
e La Planeacion Estratégica de la Capacidad, maneja la determinacion de las

capacidades a largo plazo del sistema de produccion.

Una vez tomadas las decisiones de capacidad a largo plazo, los Directores de Operaciones
pasan a efectuar la planificacién a mediano plazo para alcanzar los objetivos estratégicos de la
empresa.
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En las Empresas de Manufactura, el proceso de Planeacion a Mediano Plazo puede resumirse de

la siguiente manera:

La informacién del grupo de control de produccion, existente o proyectada, se ordena en un

Programa Maestro de Produccion (MPS). El MPS genera las cantidades y fechas de los

articulos especificos requeridos para cada periodo.

Se utiliza luego la Planeacién de la Capacidad a Grandes Rasgos para verificar que haya

instalaciones para el almacenamiento y la produccion, el equipo y la mano de obra

disponibles, y que los vendedores clave hayan asignado la capacidad suficiente para

suministrar los materiales cuando se necesiten.

La Planeacién de los Requerimientos de Materiales (MRP), toma los requerimientos del

producto final del MPS y los descompone en sus partes y subensambles (BOM) para crear

un plan de materiales (materia prima e insumos). Este plan especifica cuando la produccién

y las 6rdenes de compra deben colocarse.

Manufactura

- Capacidad
- Inventario

Adquisiciones
- Eficacia de
los Proveedores

]

Marketing
-Pronéstico
De Demanda

— P|a;1w

Control de Gestion
- Rendimiento de
lainversion de
Capital

> Produ

Finanzas
- Flujo de
Caja

Recursos Humanos
- Planificacion de
la mano de obra

—

¢cambiar el
Plan de

Programa Maes
De
Produccion

ccién <
Agremt
tro

¢Cambiar
Requisitos?

¢Cambiar
Capacidad?

Plan de
Requerimientos
de Materiales

|

Ingenieria
- Disefio

produccién?

¢cambiar el programa
Maestro de
produccién?

Plan detallado
de necesidades
De capacidad

No

Proceso de Planificacién

del Plan de Produccién y

de los Requerimientos

de Materiales y Capacidad

¢ Es realista?

Llevar a cabo
Los planes de
Capacidad

Llevar a cabo
Los planes de
Materiales

En su ejecucién
. ¢ Se esta cumpliendo
¢ Se esta cumpliendo El Plan ?

El plan de Capacidad?

Figura N° 3: Planificacion a mediano plazo. Fuente: (Diaz, Planificacion Agregada, 2011).
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lI.4.2.1. Listas de materiales (BOM)

Son listas con las cantidades o proporciones de los componentes, ingredientes, insumos y
materiales necesarios para elaborar un producto. Estas listas contienen la descripcion completa
del producto y el objetivo de las mismas es facilitar los cambios que se realicen sobre la
introduccion de nuevas opciones en los productos finales que intervienen en el programa
maestro, asi como también, constituir el nicleo fundamental del sistema de informacién en el que

se sustenta el sistema de programacién y control de la produccion.

Desde el punto de vista del control de la produccion interesa la especificacion detallada de las
componentes que intervienen en el conjunto final, mostrando las sucesivas etapas de la
fabricacion. La estructura de fabricacion es la lista precisa y completa de todos los materiales y
componentes que se requieren para la fabricacién o montaje del producto final, reflejando el

modo en que la misma se realiza. Varios son los requisitos para definir esta estructura:

e Cada componente o material que interviene debe tener asignado un codigo que lo identifique
de forma biunivoca: un Unico codigo para cada elemento y a cada elemento se le asigna un
codigo distinto.

o Debe de realizarse un proceso de racionalizacion por niveles. A cada elemento le
corresponde un nivel en la estructura de fabricacion de un producto, asignado en sentido

descendente.

En resumen, las listas de materiales (BOM) han de organizarse para satisfacer de forma
inmediata todas las necesidades de la fabricacién del producto, incluyendo entre estas, la de
facilitar el conocimiento permanente y exacto de todos los materiales que se emplean en la

fabricacion, su coste y el control de las existencias.
l11.4.3. Planificacion a Corto Plazo.

La actividad final del proceso de planeacion en las empresas de manufactura es la Planificacion
a Corto Plazo o de Operaciones. Los directores de operaciones hacen estos planes junto con
los supervisores y jefes de area, quienes desagregan el plan a mediano plazo en una
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programacion de ordenes semanales, diarias y por horas, de los cargos a maquinas
especificas, de lineas de produccién o de centros de trabajo. Los métodos para efectuar la
planificacion a corto plazo se ocupan de la carga, secuenciacion, despacho y expedicion de los

pedidos.
lII.5. DIAGRAMA DE CAUSA Y EFECTO."3

El Diagrama Causa-Efecto o Ishikawa es un grafico que muestra las relaciones entre una

caracteristica y sus factores o causas.

El Diagrama Causa-Efecto es asi la representacion grafica de todas las posibles causas de un
fendmeno. Generalmente, el Diagrama asume la forma de espina de pez, donde toma el nombre

alternativo de diagrama de espina de pescado.

Una vez elaborado, el diagrama causa-efecto representa de forma ordenada y completa todas las
causas que pueden determinar cierto problema y constituye una utilisima base de trabajo para
poner en marcha la busqueda de sus verdaderas causas, es decir, el auténtico analisis causa-

efecto. Se usa para:

e Visualizar las causas principales y secundarias de un problema.

o Ampliar la vision de las posibles causas de un problema, enriqueciendo su analisis y la
identificacion de soluciones.

e Analizar procesos en busqueda de mejoras y educa sobre la comprension de un problema

e Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o habitos, con
soluciones sencillas y baratas.

e Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre un determinado
problema.

e Prevé los problemas y ayuda a controlarlos durante cada etapa del proceso.

13 (Galgano, 1995)
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Figura N° 4: Diagrama Causa-Efecto ilustrativo. Fuente: Elaboracion Propia.
l.6. ESTUDIO DE TIEMPOS.

El estudio de tiempos es la apreciacion, en funcion del tiempo, del valor del trabajo que implica el
esfuerzo humano. Da lugar a un tiempo normalizado o estandar para la ejecucion de una serie de
actos realizados, ya sea por un hombre o por un grupo de hombres. Para evitar la
desorganizacion, debe definirse cuidadosamente un estandar de manera que puedan realizarse

medidas coherentes y fiables.

[11.6.1. Pasos para determinar los Estandares de Mano de obra a partir de estudios

de tiempo'4:

En el estudio de tiempos, los analistas utilizan crondmetros para medir la operacion que estan
realizando los trabajadores. Estos tiempos observados se convierten en estandares de mano de
obra, que se expresan en minutos por unidad de resultado para la operacion. A continuacion se
expresan los pasos empleados por los analistas en la determinacion de los estandares de mano

de obra basada en estudios de tiempo:

1. Asegurese que esta utilizando un método correcto para realizar la operacion que se esta
estudiando.
2. Determine cuantos ciclos se van a cronometrar. Un ciclo es un conjunto completo de

tareas elementales incluidas en la operacién. Generalmente, deberan cronometrase mas

14 (Gaither & Frazier, 2000)
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ciclos cuando los tiempos de los ciclos sean cortos, cuando los tiempos de los ciclos
sean muy variables o cuando la produccion anual de dicho producto sea elevada.

3. Divida la operacion en tareas béasicas, que también se conocen como elementos (obtener
la parte, sujetar contra esmeril, ajustar maquina, etc.).

4. Observe la operacion y utilice un cronometro para registrar el tiempo transcurrido durante
la cantidad de ciclos requeridos de cada elemento. Los tiempos de los elementos
observados se registran en minutos.

5. Para cada tarea elemental, estime la velocidad en la que esta trabajando el operario. Una
calificacion de desempefio de 1.00 indica que el trabajador estd trabajando a una
velocidad normal, en la que lo haria cualquier operario bien capacitado, en condiciones
ordinarias de operacion. Una calificacion de desempefio de 1.20 indica 20% mas rapido
de lo normal y una de 0,80 indica 20% mas lento.

6. Calcule una fraccion de tolerancia para la operacién. La fraccion de tolerancia es la
fraccion del tiempo en la cual los trabajadores no pueden trabajar, sin ser por su culpa.
Por ejemplo, si los trabajadores no pueden trabajar 15% del tiempo debido a labores de
limpieza, periodos de descanso, reuniones o juntas de la empresa, etc., la fraccion de
tolerancia seria de 0.15.

7. Determinar ¢Cual es el tiempo promedio observado de cada elemento, al dividir la suma
de los elementos observados para cada elemento, entre la cantidad de ciclos
cronometrados?

8. Calcule el tiempo normal del elemento para cada uno de ellos.
Tiempo normal del elemento = tiempo promedio observado * la calificacién de desempefio

9. Calcule el tiempo normal total de toda la operacién sumando los tiempos normales de los
elementos correspondientes a todos ellos.
10. Calcule el estandar de mano de obra para la operacién:

tiempo normal total

Estandar de mano de obra = - -
(1 — fraccion de tolerancia)

20
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111.6.2. Suplementos?>

Las lecturas del cronémetro en un estudio de tiempos se toman en un periodo relativamente
corto. Por lo tanto, el tiempo normal no incluye las demoras inevitables, que quiza no fueron

observadas ni algunos otros tiempos perdidos legitimos.

En consecuencia, los analistas deben hacer algunos ajustes para compensar esas pérdidas. La
aplicacion de estos ajustes, o suplementos, puede ser mucho mas amplia en unas compafiias
que en otras. Con frecuencia, los suplementos se aplican sin cuidado porque no se han
establecido con base en datos adecuados de estudios de tiempos. Esto es cierto en especial
para los suplementos por fatiga, para los que es dificil, si no imposible, establecer valores

basados en una teoria racional. A continuacion veremos los suplementos comunmente usados:

Necesidades
Personales
— Suplementos Fijos —

. _ Suplementopor | | Tiempo Baslco de
Fatiga Basica —> descanso +h trabajo
Tensidn y esfuerza ™| suplementos | | Tiempo

Factores Ambientales Yariables Estandar de
[llurinacicn, Calory )

Figura N° 5: Suplementos comunes para el calculo de Tiempo Estandar. Fuente: Elaboracion Propia.
111.6.3. Calificacion®

La calificacion del desempefio es un medio para ajustar el tiempo promedio observado de una
tarea para obtener el tiempo que requiere un operario calificado para realizar la tarea si trabaja a
paso normal. Sélo de esta manera se puede establecer un estandar. Como el estandar se basa
por completo en la experiencia, capacitacion y juicio subjetivo del analista de estudio de tiempos,

15 (Niebel & Freivalds, 2004)
16 (Niebel & Freivalds, 2004)
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puede estar sujeto a critica. En consecuencia, se han desarrollado muchos sistemas de
calificacion diferentes en el intento de obtener un sistema “objetivo”. Sin embargo, cada sistema

de calificaciones depende de todas maneras de la subjetividad y honestidad de quien califica.
111.6.4. Tiempo estandar

El tiempo requerido por un operario promedio, calificado y capacitado, trabajando a paso normal

y realizando un esfuerzo promedio, para ejecutar la operacién se llama tiempo estandar.

|Tiempo Normal = Tiempo Medio Observado . (1 + Factor de Calificacic’m)|

|Tiempo Estandar = Tiempo Normal . (1 + Suplementos))|

111.6.4.1. Ciclos de estudio

NUmero de veces que se repite la toma de tiempo para una actividad especifica. Como el estudio
de tiempos es un procedimiento de muestreo, el ciclo de estudio “n” puede ser calculado de la
siguiente manera:

Donde:
n = Numero de veces que mides el tiempo para la misma
actividad
{ s.t } s = Valor de la distribucion probabilistica "t-student"
k.x t = Tiempo Promedio Observado
k = Constante
x = Desviacion permitida

lII.7. INDICADORES DE GESTION.!”

Un indicador es un parametro numérico que facilita la informacion sobre un factor critico
identificado en la organizacidn, en los procesos o en las personas respecto a las expectativas o
percepcion de los clientes en cuanto a coste, calidad y plazos.

Los indicadores, una vez identificados sobre la base de las actividades a tratar en cada nivel para
alcanzar los objetivos asignados, los podemos dividir en los cuatro grandes bloques de accién de

la calidad total:

17 (Sacristan, 2003)
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Indicadores de calidad para medir el cumplimiento de las especificaciones del proceso,
producto o servicio de cara a satisfacer las expectativas del cliente.

Indicadores de plazos para medir aspectos de la productividad de los procesos, el grado
de servicio proporcionado al cliente por el cumplimiento de programas, niveles de stocks,
rendimiento de las instalaciones productivas, tiempo medio de parada, tiempo medio de
intervencion, entre otros.

Indicadores de costes para medir el “consumo” de los recursos en cada proceso, el
rendimiento de la organizacion, el coste de obtencion de calidad, el coste de
mantenimiento, entre otros.

Indicadores de animacion y motivacion de los empleados para medir aspectos
relacionados con el clima social como pueden ser: niveles de participacion en

sugerencias, horas de formacién por empleado, accidentes de trabajo, entre otros.

lIl.7.1. Caracteristicas de un Buen Indicador1®

Un indicador, o una medicion, deben tener las caracteristicas siguientes:

1.

Se debe poder identificar facilmente. Decimos con esto que la persona que defina el
paquete de indicadores que nos va a permitir controlar el rumbo de la empresa ha de
encontrarlos facilmente. O sea, que no encuentre dificultad alguna en medirlos.

Solo debe medir aquello que es importante. Ya hemos dicho, e insistimos sobre ello,
que los indicadores solo deben referirse a algo que sea representativo de la mejora
buscada. Si medimos algo que no es significativo de lo que se quiere, nada se
encontrara con esta medicion.

Se debe comprender muy claramente. Los empleados no comprenden a sus jefes o, al
menos, no los comprenden bien. Si partimos de esta base, estara claro que cualquier
ejecutivo debera hacer entender, y comprobar que los subordinados han comprendido
bien, que es lo que se va a medir y por qué.

Lo que importa es el “paquete” de indicadores, no alguno en particular. Un

indicador puede ser un logro importante, un problema a solucionar, un presupuesto o un

18 (Salgueiro, 2001)
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plan, un programa de trabajo, un resultado de una encuesta, etc. Cuando es el resultado

que se debe conseguir, es un estandar (de eficiencia, de desempefio, etc.).
111.8. CARGA DE LOS CENTROS DE TRABAJO".

Por Carga de Trabajo se entiende, la asignacion de tareas a centros de trabajo o de proceso. Las
tareas se asignan de tal forma que los costos, los tiempos muertos y los tiempos de terminacién
se mantengan al minimo. La carga de los centros de trabajo presentan dos formas, una esta
orientada a la capacidad, y la otra se relaciona con la asignacién de trabajos especificos a los

centros de trabajo. Para esto se evaluan las siguientes consideraciones:

e Prioridad del trabajo (por ejemplo: fecha de entrega).
e Capacidad:
o Horas disponibles de los centros de trabajo.
o Horas que se necesitan trabajar.
e Formas de estudiar la carga de trabajo:
o Diagramas de Gantt (carga y programacién): capacidad.

o Método de asignacion: designar trabajos para un centro de trabajo especifico.
11.8.1. Diagramas de Gantt para la Carga de Trabajos

Los Diagramas de Gantt son ayudas visuales Utiles para el control de la carga y la programacion.
Henry Gantt desarrollé el concepto a finales del siglo XIX. Estos diagramas muestran cdmo

utilizar recursos tales como centros de trabajo y el mismo trabajo.

Cuando se aplican a la carga, los diagramas de Gantt muestran el tiempo de carga y el tiempo
muerto de diferentes departamentos, maquinas o instalaciones y muestran las “cargas de trabajo

relativas” del sistema, de tal forma que el director sabe qué adaptaciones son necesarias.

Por ejemplo, cuando existe una sobrecarga en un centro de trabajo se pueden transferir
temporalmente empleados de otro centro de trabajo con poca carga para aumentar la capacidad

del primero. Si hay trabajos en espera que se pueden procesar en diversos centros, algunas

19 (Diaz, Programacion de los Sistemas de Produccion, 2001)
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tareas de los centros muy cargados se pueden transferir a otros con menos carga. También

puede transferirse entre los centros de trabajo el equipo multiple.

e Inconvenientes:
o No tiene en cuenta la variabilidad de la produccién, tal como averias
inesperadas.

o Se debe actualizar de forma regular.

El siguiente es un ejemplo ilustrativo donde se tiene, un Taller muy sencillo con tres centros de
trabajo (A, B y C) en los que hay una maquina por cada centro y donde se reciben cinco (5)
trabajos a programar (1,2,3,4 y 5). En la actualidad no existen trabajos retrasados o en proceso
en el taller. A continuaciéon se mostrara el Diagrama de Gantt y una serie de indicadores de

gestion que resultan de él:

Tabla N° 3: Ejemplo ilustrativo del Diagrama de Gantt para la carga de trabajos. Fuente: (Diaz,
Programacion de los Sistemas de Produccion, 2001).

Informacion sobre el Trabajo para Informacién sobre el Trabajo para
Programacién Programacién
Centro de Tiempo de Leyenda
Centro de TiElTIpO de TRABAJO TrabajoHoras- | Entrega Limite | asignada al
aqui H Trabaj
TRABAJO Trabajo/Horas- | Entrega Limite o LB s
méquina (Horas) 1 Al2, Bi3, Cl4 11,0 1
2 CI6, Al4 10,0
1 A2, BI3, Cl4 11,0 3 |emczat] 60
4 Cl4, BI3, AI3 6,0
2 C/6, Ald 10,0 5 A5, BI3 5,0 5
3
B3, C/2, Al 5,0 | SECUENCIA PRE-ESTABLECIDA: 1,4,5,2,3 |
4 Cl4, Bi3, Al3 6,0
Nota : Observe que el Ntimero posible de SECUENCIAS DE TRABAJO es
5 AI5, B/3 510 | igual a n! (en nuestro caso 5 factorial = 120 programas de trabajo)
DIAGRAMA DE GANTT
Hrs 112 3]4]5
MAQUINA "A" 1 1 5 5 5
MAQUINA "B" 1 1 1
MAQUINA “C" 3 3
Tiempo total de Procesamiento del Lote de Pedidos o Tiempo del Flujo Total 20,0
Tiem peo de Tiempe de Tiem po de Retraso (-) 6
Tiempo Utilizado x Trabajo Tiem po Trabaje Procesamiento Entrega Real | Espera para el | Adelanto(+) del
Tiem po Tiempo |Inutilizad |, . Tedrico (Hrs) (Hrs) trabajo (Hrs) Trabajo (Hrs)
maguna | 98 Fluie Utilizado | ou | Utilizel
-:.m 112|345 (He [ ocioso o 1 9,0 9,0 0,0 2,0
= (Hrs) 2 10,0 19,0 9,0 0,0
A 20 |2[a]1][3][5] 15 5 | 7500% 3 6,0 20,0 14,0 -1,0
B 20 [3f|of3[3[3] 12 8 |60,00% 4 10,0 11,0 1,0 -4,0
c 20 [a]e|2]4a][0] 18 4 [80,00% 5 8,0 11,0 3,0 -3,0
Totales 60 43 17 [71,67% Totales 43,0 70,0 27,0 -6,0
Tiempo del Flujo Total (Hrs) 20,0 F"°;"'r::;‘j’o'°°’ 8,6 14 54 1,2
Tiempo Productivo Total Promedio (Hrs) 14,33
% Utilizacion Promedio 71,67% Observese gue el tiempo de espera de un trabajo se puede calcular como el tiempo
de entrega menos el tiempo de procesamiento tedrico
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l11.9. MICROSOFT OFFICE ACCESS 2010.20

Access 2010 es una herramienta de disefio e implementacion de aplicaciones de base de datos
que se puede usar para realizar un seguimiento de la informacién importante. Puede conservar
los datos en el equipo o publicarlos en la Web, de forma que otras personas puedan usar la base
de datos con un explorador web. Muchas personas empiezan a usar Access cuando el programa
que estan utilizando para realizar un seguimiento gradualmente deja de ser adecuado para la
tarea. Por ejemplo, suponga que es un planeador de actividades y desea realizar un seguimiento
de todos los detalles que necesita administrar para que sus actividades tengan éxito. Si utiliza un
procesador de textos o un programa de hoja de calculo para su trabajo, es facil que surjan
problemas con datos duplicados e incoherentes. Puede usar un software de calendario, pero no

es ideal para hacer un seguimiento de informacion financiera.
11.9.1. Bases de datos relacionales en Access

En ocasiones, se necesita una base de datos relacional para controlar este tipo de informacién;
se trata de un almacén de datos que se han dividido en colecciones de datos mas pequefias
(denominadas tablas) para eliminar la redundancia y que se relacionan entre si basandose en

fragmentos de informacién comunes (denominados campos).

Access es una herramienta que puede utilizar para desarrollar de forma facil y rapida
aplicaciones de base de datos relacional que le ayudaran a administrar informacion. Puede crear
una base de datos que le ayude a realizar un seguimiento practicamente de cualquier tipo de
informacién, como un inventario, contactos profesionales o procesos de negocio. De hecho,
Access incluye plantillas que puede utilizar directamente para realizar un seguimiento de diversos

datos, lo que facilita la tarea incluso para un principiante.
[11.10. EL PRODUCTO Y SUS COSTOS DE PRODUCCION.?"

La produccion de uno 0 mas articulos implica una transformacién de las materias primas (inputs),

a fin de lograr el producto o servicio final listo para ofrecerse a los consumidores (output).

20 (Microsoft Corporation, 2013)
21 (Diaz, Estrategia de Procesos y Planificacion de Capacidad, 2012)
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Este procesamiento exige la aplicacion directa de recursos técnicos y humanos los cuales se

asocian con un costo: el costo de produccion o fabricacion del articulo.

Asi mismo el procesamiento exige la aplicacion indirecta de recursos en el proceso productivo.
Sabemos que en cada periodo la organizacién incurre para su funcionamiento en una serie de
gastos y costos asociados a la gestion administrativa que es necesario distribuir entre los
articulos producidos. Adicionalmente, una vez que el articulo forma parte del almacén de
productos terminados, debera ser distribuido para la venta, con lo cual se incurre en los costos y

gastos de la gestion de ventas.

La suma de estos costos directos e indirectos nos da como resultado el Costo Total de

fabricacion y ventas del producto terminado.
La estructura general de los costos de una empresa manufacturera se presenta a continuacion:

e Costos de Materiales y Materias Primas: corresponde al costo de las materias primas
que conforman el producto, asi como de los materiales e insumos requeridos para su

procesamiento o acabado (empaque, pintura, entre otros).

e Costos de Mano de Obra Directa: se refiere a la remuneraciéon total (salario,
sobretiempo, vacaciones, prestaciones sociales, utilidades, bonos, incentivos, subsidios y
cualquier otro beneficio o pasivo laboral generado) que perciban los trabajadores que
intervienen en forma directa en la fabricacién del producto (trabajo 100% operativo). Se

excluyen los empleados que efectuen roles administrativos.
e Costo Primo: Es la suma del Costo de Materia Prima y de Mano de Obra Directa.

o Gastos de Fabrica: Son todos aquellos costos o gastos de la fabrica que no pueden ser
atribuidos a las unidades de produccion especificas (en forma directa), sino que se
distribuyen entre todas las unidades producidas durante el proceso de fabricacion. Las
partidas clasicas que componen este renglén son: mano de obra indirecta (personal de
limpieza y mantenimiento de planta, almacenistas, personal de comedor), costo de
servicios (electricidad, mantenimiento de sistemas de control e informacion, teléfono,
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aguas blancas y negras, gas, combustible, comedor), gastos de mantenimiento,

reparaciones, depreciacion de planta y equipos, seguros.

Costo total de Fabricacion o Produccion: es la suma del costo primo y de los gastos

de fabrica.

Utilidad Bruta: Es la diferencia entre los ingresos netos generados por la venta de
productos en un periodo determinado y el costo total de fabricacién en que se incurri6

durante ese periodo.

Gastos Administrativos: Son aquellos que se derivan propiamente de la gestién
administrativa de la empresa, incluye: remuneracion total (salario, sobretiempo,
vacaciones, prestaciones sociales, utilidadades, bonos, incentivos, subsidios y cualquier
otro beneficio o pasivo laboral generado) que perciban los empleados que conforman los
diferentes niveles administrativos de la organizacién (supervisores de lineas, jefes de
departamento, coordinadores, gerentes, directores, vicepresidentes, presidente,
secretarias y auxiliares, pasantes), costo de articulos de oficina, seguros sobre edificios

administrativos, depreciacion de locales de oficinas y cualquier otro gasto de la gestion.

Gastos y Costos de Ventas: Son todos aquellos costos o0 gastos asociados a los
procesos de distribucion y venta del producto. En esta partida se incluyen: costo de
transporte, remuneracion y comisiones de los vendedores, costos de mercadeo de

producto (publicidad y promociones, costo de muestras).

Utilidad Operativa: es la diferencia entre la utilidad bruta de un periodo y los gastos de

administracion y ventas incurridos en ese periodo.

Utilidad Neta: Es la diferencia entre la utilidad operativa y el impuesto sobre la renta que
exige el fisco (esta tasa de impuesto dependera del tipo de negocio y el margen de

utilidad operativa que la empresa genere durante el afio contable).

Flujo de Efectivo de las Operaciones: Es la suma de la Utilidad Neta mas la

depreciacion de planta, equipos y oficinas un periodo determinado.
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Capitulo IV.
MARCO METODOLOGICO.

En este capitulo se desarrollan las técnicas, procedimientos y medios que se utilizaron para
obtener la informacién necesaria, que nos permitiera proponer una solucién acertada al problema
planteado para esta investigacion. Por lo tanto, se describe tanto el tipo de investigacion como el
disefio de la misma, las técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, asi como las técnicas

para el procesamiento y analisis de la informacién recaudada.
IV.1. METODOLOGIA

Toda investigacion obliga a establecer un plan que permita dar respuesta a ciertas interrogantes.
Este plan se define como el disefio de la investigacion o metodologia, y abarca pasos y
estrategias para llevar a cabo la investigacion en forma clara y sistematica. Para el desarrollo del

presente trabajo se utilizé la siguiente metodologia:

Descripcion
y Anélisis de <
los procesos

FASE |

Diagndstico
dela
Situacién
Actual

FASE Il

FASEN!  de <

Evaluacion de

FASE IV las propuestas <

|y Conclusiones
1
____________ -

Figura N° 6. Metodologia Empleada en la Elaboracion del TEG. Fuente: Elaboracion Propia.
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IV.2. TIPO DE INVESTIGACION

La metodologia de estudio del presente trabajo de grado, esta enfocada a realizar una
investigacion que puede enmarcarse dentro del tipo de Proyecto Factible, ya que, consiste en la
elaboracion de una propuesta con un modelo viable y con una solucién posible a problemas de
tipo practico que actualmente observamos en la empresa. La propuesta tiene apoyo en la
Investigacion de Campo y se refiere a la formulacién de métodos, herramientas y procesos
dirigidos a resolver problemas de caracter operativo, ya que, el propdsito es mejorar los procesos

de planificacion y control de la organizacion.

El disefio de la investigacion es Descriptivo, ya que, la informacion es recolectada en un instante
de tiempo definido al inicio de la investigacion. Debemos mencionar que el proyecto sblo
alcanzara la etapa de desarrollo y formulacion del mismo, ya que, su ejecucion y validacion no
seran posibles hasta que las propuestas sean aprobadas por la Junta Directiva de la empresa.
Sin embargo, una vez desarrolladas las propuestas, se establecen escenarios y/o premisas que

permitan estimar los beneficios de su implementacion.

IV.3. TECNICAS E INSTRUMENTOS PARA RECOLECCION DE DATOS EN LA
INVESTIGACION.

Esta fase permite conocer la empresa a nivel general, haciendo énfasis en los procesos del area
de produccion donde se realiza el estudio; a partir de esto, se levantara la informacion referente a
los procesos operativos y de logistica estudiando el método que define a dichos procesos. La
recopilacién de datos debe enfocarse en el registro de hechos que permitan conocer y analizar
informacion especifica y necesariamente Util para el trabajo. A continuacién observaremos las

técnicas y herramientas utilizadas en la investigacion para la recoleccion de datos:
IV.3.1. Observacion directa?2

La observacion es un hecho ordinario y empirico. Es esencial en toda investigacion cientifica; por

ello toda técnica empieza por la observacion y termina con ella. La observacion tiene como

30‘
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finalidad completar, confrontar y verificar los estudios que se hayan realizado conforme a la
investigacion documental. Como técnica de aplicacion complementaria, la observacion directa
ayuda a penetrar en el campo de accion de nuestro estudio y a preparar el contexto en el que

vamos a actuar.
IV.3.2. Entrevistas no Estructuradas23

Para la entrevista no estructurada se prepara también una guia en la que se registran los puntos
basicos sobre los que se necesita recabar informacién, incluso se pueden redactar las preguntas
que se piensa plantear al entrevistado, pero estas se van presentando en el momento oportuno a
lo largo de la entrevista, combinadas con algunas otras preguntas surgidas en el momento y con
breves comentarios sobre cada tépico que se va abordando. La entrevista no estructurada se
caracteriza por su flexibilidad, pero de entrevistas de este tipo es dificil extraer conclusiones en
que se trata de un estudio de casos (que no demanda generalizar resultados a una poblacién), en
etapas exploratorias del proceso de investigacion, o cuando se busca informaciéon que no se
encuentra en fuentes documentales pero si puede obtenerse de algunas personas. A través de
entrevistas puede recabarse informacion en torno a opciones, preferencias, juicios criticos,

sentimientos, aspiraciones, actitudes, etc.
IV.3.3. Data historica y documentacion de la empresa.

Son todos aquellos datos y registros de la empresa que ayudan a entender el comportamiento
que han tenido los procesos desde sus inicios. En nuestro caso la documentacion estudiada se
refiere a datos historicos basados en los procesos, donde ya, se han realizado calculos
estadisticos que nos permiten conocer la situacion actual y saber a déonde enfocaremos nuestra

mas nuestra atencion.
IV.4. FASE I: LA DESCRIPCION Y ANALISIS DE LOS PROCESOS.

En esta parte del trabajo, se desarrollan descripciones generales de los procesos llevados a cabo

en el area de produccidn, los cuales son presentados en forma de Diagramas de Flujo y

23 (Moreno Bayardo, 2000)
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esquemas, que nos ayudaran a comprender la secuencia real de los procesos, asi como también

se observaran mas especificos en forma de procedimiento.
IV.5. FASE II: ANALISIS DE DATOS Y DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL.

Luego de la recoleccion de los datos y la observacion de los procesos se procede a su
clasificacion, a fin de ser analizados correctamente. Los datos obtenidos se clasifican en dos

grupos:
IV.5.1. Datos Cuantitativos

Estos datos corresponden a valores numéricos presentados en cuadros y figuras en el desarrollo
de la investigacion, generalmente construccion de herramientas estadisticas, que presentan
informacidn general del comportamiento de los procesos en el &rea de produccion. En nuestro
caso se usaron las bitacoras para reunir datos para el analisis de la planificacion, lo que nos

permiti6 trabajar mas acertadamente sobre informacion real y de cercana data en el tiempo.
IV.5.2. Datos Cualitativos

Corresponden a valores obtenidos con base a recopilaciones visuales, opiniones y entrevistas
sobre las caracteristicas de los procesos, tomando como herramienta la descripcion general de
los procedimientos, el detalle de los formatos usados actualmente y métodos de comunicacion
usados por la empresa. Al momento de analizar los datos cualitativos, es necesario usar un
método factible, el cual puede ser analisis de contenido, esta informacién recaudada aun cuando
no puede cuantificarse, aporta gran contenido a nuestras propuestas, estructurando las etapas de
trabajo, identificando las causas de las fallas mediante la elaboracién de diagramas de causa-

efecto, entre otras herramientas usadas para la identificacion de posibles mejoras.
IV.6. FASE lll: DESARROLLO Y DE PROPUESTAS DE MEJORA.

Una vez establecidas las causas de mayor impacto sobre la planificacion y control de la
produccion, se procedera a desarrollar un conjunto de propuestas que permitan dar solucién a los

problemas detectados o reducir su nivel de impacto negativo en el desempefio de los procesos.
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Estas propuestas tienen como objeto mejorar el manejo de informacién y datos histéricos dentro
de la empresa con respecto a los procesos de produccidn, disminuir el tiempo de planificacién de
la produccion, aprovechamiento de los recursos del taller, disminuir el tiempo de paradas usando
sistemas de informacion eficientes, controlar el uso de materiales e insumos, empleando un
método para el calculo de costos de produccion y por ende, elevar y cumplir las expectativas de
sus clientes para lograr una ventaja competitiva que siga posicionando a la empresa como lider

en el reacondicionamiento de equipos de impresion y copiado.

IV.7. FASE IV: EVALUACION DE LAS PROPUESTAS, CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES.

Para la evaluacion de las propuestas, se calculara con la estadistica del afio 2012 los beneficios
economicos del proceso de produccion frente a los resultados estimados que arroje nuestra
propuesta, para asi comparar la utilidad operativa que nos dara cada escenario, aplicando los
nuevos gastos administrativos y de inversion para lograr la implementacién de la propuesta,
logrando asi demostrar que es factible la aplicacion de nuestro proyecto en la empresa, en

relacion a factores técnicos y econdmicos.

Las conclusiones deben responder a preguntas planteadas, a partir de los resultados obtenidos
en el desarrollo del proyecto, demostrando aprendizajes y posibilidades futuras, incluyendo
recomendaciones, que surgiran como consecuencia del estudio, analisis realizado y

conclusiones.
IV.8. ESTRUCTURA DESAGREGADA DEL TRABAJO ESPECIAL DE GRADO.

En la matriz que se muestra a continuacién podremos observar la estructura de trabajo que se
empled para cumplir con todos los objetivos del Trabajo Especial de Grado. La siguiente tabla
resumira los datos mas relevantes en el desarrollo de este proyecto, para esto usaremos los

siguientes aspectos:
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Tabla N° 4. Estructura Desagregada del TEG. Fuente: Elaboracion Propia

ESTRUCTURA DESAGREGADA DEL TRABAJO ESPECIAL DE GRADO
Objetivos Especificos Estructura del TEG Informacién Requerida Fuentes Consultadas Herramientas Utilizadas
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Capitulo V.
DESCRIPCION DE LOS PROCESOS

V.1. PRODUCTOS COMERCIALIZADOS POR LA EMPRESA.

Corporacién Fuser Roller C.A. es una empresa que importa y comercializa productos
pertenecientes al mercado de equipos de impresion y copiado de la reconocida marca CANON, y
que ademas provee servicio y soporte técnico a sus clientes. Los diferentes productos que la

empresa le ofrece a sus clientes, se puede clasificar de la siguiente manera:

- Productos originales o genuinos “nuevos”: estos son aquellos consumibles, equipos y
repuestos nuevos que son manufacturados y comercializados por la empresa CANON Inc. a
nivel mundial y que son importados por la empresa para su comercializacion directa.

- Productos genéricos, compatibles o alternativos “nuevos”: son todos aquellos
consumibles y repuestos nuevos manufacturados por otras empresas distintas a CANON
Inc., y que son compatibles con los equipos de la marca CANON, prestando las mismas
funciones pero con una calidad y precio inferior al producto original.

- Productos usados (equipos de impresion y copiado): son todos aquellos equipos usados
o0 de segunda mano de la marca CANON, los cuales son comprados en el exterior (Estados
Unidos y Canada) a empresas distribuidoras o que prestan servicio de arrendamiento de
equipos de oficina y que poseen un inventario de maquinas relativamente operativas en
estado de desuso y depreciadas econdémica o tecnolégicamente en su mercado. Estos
equipos usados son importados al pais y se reacondicionan para que puedan estar
nuevamente operativos de forma dptima para asi poder comercializarlos en el mercado a
precios mas bajos que los equipos nuevos.

- Servicio Técnico Especializado (In Situ o Externo): son todos aquellos equipos,
remanufacturados o nuevos que son enviados por el cliente a la empresa para hacerle un
servicio de reparacién menor, mantenimiento preventivo o correctivo, actualizaciéon de
software, aplicacion de modulos o mejoramiento de estética, debido a desgaste o fallas en
los mismos. A este tipo de servicio se le conoce como “In Situ”, ya que, se procesan en el
taller de la empresa o bien pueden ser atendidos en el lugar donde se encuentre el equipo
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con la solicitud anticipada del cliente, pero esto se realiza solo a aquellos equipos que
requieren de reparaciones menores, mantenimiento preventivo o correctivo y cambio de
consumibles, debido a que el técnico en el lugar “Externo” no dispone de las herramientas

necesarias para todos los servicios que se ofrecen en el servicio “In Situ”.

A continuacion observamos el esquema de productos comercializados por la empresa,

incluyendo el servicio técnico:

Bienes y Servicios que Ofrece
la Empresa

|
| Productos Productos Servicio
Nuevos Usados Técnico

1 1 \ y
u Equipos l | In Situ Ill Externo |

(" Consumibles |

I Genericos
[ [E Repuestos |[E Consumibles | [ Repuestos

Figura N° 7. Esquema de productos comercializados por la Empresa. Fuente: Elaboracién Propia.

En el caso de los equipos usados que la empresa comercializa, la venta de los mismos se puede

realizar de dos maneras:

- Venta directa: son los equipos que no han sido procesados o reacondicionados dentro de la
empresa y han sido seleccionados directamente por el cliente para su adquisicion inmediata,
estos se encuentran en las condiciones originales con las cuales llegaron a la empresa.

- Reacondicionados: se refiere a los equipos usados en mal estado o con fallas de
funcionamiento que requieren de un proceso de reacondicionamiento (desarmado, limpieza,
reparacion, sustitucion de partes, armado y pintura) para su posterior operatividad, y con un
nivel de calidad 6ptimo en cuanto a funcionamiento y estética para satisfacer las
necesidades de los clientes. En este caso el cliente o el ejecutivo de ventas autorizado por
este, selecciona el equipo de su preferencia y espera un lapso de tiempo para que el equipo
sea procesado por el taller o area de produccion, o bien selecciona un equipo que ya haya
sido procesado previamente, siempre que se encuentre disponible para la venta.
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Adicional al proceso de reacondicionamiento que se lleva a cabo en el area de produccion, es
necesario destacar que la empresa brinda el servicio de soporte técnico a sus clientes
(mantenimiento preventivo, correctivo, reparacion, garantia, repotenciacion), el cual puede ser
realizado a solicitud del cliente en su localidad (servicio técnico externo) o bien, el cliente puede
traer su equipo hasta las instalaciones de la empresa para que sea realizado el respectivo
servicio (servicio técnico in situ). El departamento de servicio técnico de la empresa, cuenta con
un area definida dentro del galpén de produccion y con su propio personal técnico para llevar a
cabo sus ordenes de servicio, sin embargo, hacen uso de algunos recursos o instalaciones que
pertenecen al area de produccion (area y personal de lavado, cabina de soplado, area y personal

de pintura, etc.).

V.2. CARACTERISTICAS Y ENFOQUE DEL PROCESO DE REACONDICIONAMIENTO DE
EQUIPOS USADOS.

La produccion que la empresa actualmente emplea, esta basada en un “Enfoque de Proceso”,
es decir, producen bajas cantidades, pero con alta variedad de productos, esto ocurre en lugares
denominados “talleres”. Estos se organizan para realizar un proceso y proporcionar un alto grado
de flexibilidad de producto, ya que, estan disefiados para procesar una amplia variedad de

requerimientos y manejar frecuentes cambios.

En nuestro caso el taller cuenta con secciones o departamentos de lavado, pintura, soplado y
calidad, los cuales son usados de igual forma para toda la gama de equipos que se procesan.
Como se explicara posteriormente, la empresa reacondiciona equipos bajo un sistema de

planificacion de la produccion hibrido (pull-push) a fin de hacer el mejor uso de sus recursos.

V.3. CARACTERIZACION DE LOS EQUIPOS USADOS REACONDICIONADOS POR LA
EMPRESA.

La empresa realiza una clasificacion de los distintos equipos que llegan a sus instalaciones. Esta
se realiza de acuerdo a su volumen de trabajo, es decir, a las copias y/o impresiones por minuto

que pueden ser procesadas por el mismo equipo. A continuacién se presenta la familia de
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equipos usados actualmente reacondicionados por la empresa y la clasificacion a la cual

pertenecen.

Tabla N° 5. Caracterizacion de los equipos usados reacondicionados. Fuente: Elaboracion Propia

Este tipo de equipos son & ———
10 a 20 copias IR vz :glrlctal‘igﬁfes g:rr]ae raSILn elTst§ lh =
IR 1310/1330/1370 - v =
personal 0 para pequefias B
empresas.
IR 3225/3235/3245 Las pequefias y medianas =
. IR 3570/4570 peq y | —
20 a 40 copias IR 2230 empresas son las que |
IR 3025/3035/3045 requieren de estos equipos. —5=3
Los equipos que _
L] = !'hr‘-"
rtenecen a esta -
IR 5050/5070 pertencce! R ’
Més de 50 copias IR 4080/4580 olasficacion, son buscados B
IR 5180/5185 por grandes empresas y -
centros de reproduccién y —
copiado. T —

Cada uno de estos equipos antes de ser procesado, pasa por un proceso de categorizacion, el

cual realizara un técnico especialista, donde se define la condicion del equipo segun su estado

fisico y funcional, para asi tener diversidad y control entre aquellos equipos que seran mas

complejos de procesar y conllevaran mayor inversion y aquellos que requieren de menor

procesamiento y costo de produccion. Por estas razones la empresa definio las siguientes

categorias:

Tabla N° 6. Categorias asignadas a los equipos. Fuente: Elaboracion Propia

Son Equipos generalmente de bajo copiado (<400.000 copias), se encuentran operativos, no
presentan fallas y no requieren cambio de partes, el desarmando es "menor”, solo necesitan ajustes.
Se ejecutan actividades de Limpieza, soplado y de Ajustes para su correcto funcionamiento.

Son Equipos generalmente de copiado intermedio (entre 400.000 y 800.000 copias), se encuentran
"operativos”, presentan fallas menores y requieren cambio, recuperacion y/o renovacién de alguna de
sus partes, el desarmando es "intermedio”, y necesitan mayor limpieza y en algunos casos pintados
de cubiertas, para agregar valor a su apariencia estética.

Son Equipos generalmente de copiado alto (entre 800.000 y 1.200.000 copias), se encuentran "in-
operativos”, presentan fallas mayores y requieren cambio de mayor cantidad de partes, recuperacion
ylo renovacion de ensambles, el desarmando es "mayor”, y es necesario pintar todas sus cubiertas
para mejorar su acabado estético.

Son equipos que generalmente no encienden, ni realiza ningun tipo de operacion y la mayoria de sus
piezas estan inservibles, comunmente tienen el chasis doblado, por lo tanto generarian costos de
produccién muy elevados, por lo que se desechan o se conservan en un lugar especifico para extraer
las partes que pueden ser reusables y luego desechar el restante de sus piezas.
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V.4. INSTALACIONES DE LA EMPRESA.

Corporacion Fuser Roller C.A. cuenta con locales arrendados en el edificio industrial Passaro.
Dentro de estos locales existen diversas areas, como comedor, oficina de administracion, ventas,
control de importaciones, taller de produccion, almacenes, entre otros. A continuacion
explicaremos brevemente cada una de las areas relacionadas con el proceso de

reacondicionamiento de equipos usados:
V.4.1. Taller de produccion para el reacondicionamiento de equipos.

En este espacio es donde se realizan las actividades de reacondicionamiento de los equipos.
Dentro del area de remanufactura, actualmente no solo se procesan equipos, sino que
adicionalmente encontraremos espacios y racks destinados para realizar el almacenaje de los
mismos en el momento en que el almacén 110 es utilizado a su capacidad méaxima. Estos
espacios generalmente son usados para llevar a cabo el almacenaje de equipos que ya tienen
“Orden en Firme” y deben ser procesados de inmediato, para de esta forma agilizar el proceso de

busqueda y asignacion de los equipos por parte del supervisor a cada técnico.

En el Anexo N° 2, se presenta el plano de distribucion (layout), donde se muestra el area de
259,55 m? que la empresa ha destinado para las actividades de remanufactura. En las
instalaciones de produccién se encuentran ubicados; el area de servicio técnico, la oficina del
supervisor de produccion, los racks de almacenamiento, los puestos de trabajo, el area de
canibalizacion, las cabinas de pintura y soplado, un area de lavado para mejorar el aspecto
estético del equipo, asi como los bafios y vestier del personal. En el taller de Servicio Técnico se
presta el servicio de reparacion de equipos que provienen de clientes externos, ademas, aqui se

ubica el espacio correspondiente a la oficina del Gerente de Servicio Técnico de la empresa.
V.4.2. Almacén 110.

El area de 187,64 m2 destinada para el almacén 110 (Ver Anexo N° 3) es uno de los locales del
edificio a nivel de planta baja, con acceso al drea de carga y descarga del mismo. Aqui se

reciben todos los productos comprados por la empresa, entre ellos, las fotocopiadoras usadas
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que seran remanufacturadas o vendidas directamente. Estos equipos llegan a las instalaciones

de la empresa en contenedores de 40 pies de alta capacidad provenientes del exterior.

Este almacén cuenta con 19 estanterias estructurales (racks de dos niveles) que permiten el
almacenamiento de los equipos, haciendo uso de un montacargas de combustiéon dual (gas-
gasolina). También se observa un espacio especial para conservar el montacargas cuando el
mismo no es usado, el cual, en ocasiones debe dejarse a las afueras del almacén, mientras se

libera espacio.
V.4.3. Almacén 115.

Este almacén (Ver Anexo N° 4) cuenta con un espacio bastante pequefio de 37,90 m2, dispuesto
para dos racks donde se conservan equipos ya reacondicionados, que seran revisados y
aprobados por el cliente antes de su despacho, también cuenta con un espacio cerrado y de
acceso restringido con siete estantes dispuestos para el almacén de los repuestos necesarios
para el reacondicionamiento de equipos en el taller de produccion (Almacén D03) y los utilizados
por el area de Servicio Técnico (Almacén D05), los cuales estan organizados y debidamente

identificados para encontrarlos rapidamente, entre otros insumos para el area de oficinas.
V.5. RECURSOS UTILIZADOS PARA EL REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS.

A continuacién se especifican los recursos (instalaciones, equipos, materiales e insumos y

personal), utilizados por la empresa para el reacondicionamiento de equipos usados:
V.5.1. Equipos e instalaciones:

Actualmente en la empresa se cuenta con los siguientes equipos para llevar a cabo el
proceso de reacondicionamiento de equipos asi como también, se encuentran el area o
instalaciones destinadas para la produccion de los mismos, las cuales seran presentadas a

continuacion (para ver con méas detalle estos recursos ver anexos):
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Tabla N° 7. Equipos e Instalaciones del Taller de Produccién. Fuente: Elaboracion Propia
Equipos Instalaciones

V.5.2. Materiales e Insumos.

Para realizar las operaciones en el area de produccion como pintado, lavado de cubiertas y
limpieza de los equipos, los trabajadores deben contar con materiales e insumos diversos

necesarios para dicha labor, entre ellos podemos encontrar:
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Figura N° 8: Materiales e Insumos usados en el Taller de Produccién. Fuente: Elaboracion Propia.
V.5.3. Recurso Humano.

En la empresa es necesario contar con personal capacitado y comprometido, para realizar los
procesos de forma correcta y llevar a cabo labores de forma competente y segura, ya que, se
manejan equipos fragiles y de gran valor monetario, por eso es necesario trabajar con sentido de

pertenencia para dar resultados de calidad. La empresa actualmente cuenta con:

Supervisor
de
Produccion

Técnicos
de
Produccion

Lavador
Pintor

Personal
de Almacén

Figura N° 9: Materiales e Insumos usados en el Taller de Produccion. Fuente: Elaboracién Propia.
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V.6. PROCESO GENERAL DE REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS USADOS.

El taller de produccion de la empresa tiene lineamientos y un proceso ya establecido para el
reacondicionamiento de quipos usados, el cual consta de una serie de operaciones,
documentacion, herramientas, entre otros, donde estaran involucrados técnicos, personal obrero
y personal administrativo. Entre ellos se encuentran; Gerente General, Ejecutivos de Ventas,
Personal de Almacén, Supervisor de Produccién, Técnicos de Produccion, Personal de Lavado y
Personal de Pintura. A continuacidn se presenta un esquema del proceso general de
reacondicionamiento de equipos usados que lleva a cabo la empresa el cual podremos observar
con detalle en los (Ver Anexo N° 5) en forma de Diagrama de Flujo de Procesos donde
adicionalmente se detalla el procedimiento actualizado que diariamente sigue el personal de la

empresa para el reacondicionamiento de los equipos.

CORPORACION
FUSER ROLLER C.A.

Categorizacion

Ejecutivo de Ventas o
Gerente General genera
una orden de procesamiento

Supervisor asigna
equipos a los recursos

Traslado al Taller
de Produccion

Traslado del Equipo
<>\al Almacén PT

Soplado y
de Desarmado de Limpieza
Cubiertas partes mecénicas Interna

Solicitud de
Repuestos

Q
Armado de
Partesy
Cubiertas

Secado de
Pintura

Facturay Orden
Aprobacién del de Despacho
Equipo

Pintado de

Lavado de Secado de Cubiertas Funcionamiento Control de

Cubiertas Cubiertas Calidad

Figura N° 10. Diagrama de Flujo de Trabajo del Proceso General de Reacondicionamiento de Equipos

Fuente: Elaboracion Propia.
V.6.1. Canibalizacion de Partes o Ensambles para Equipos usados.

Como ya se definié en el Marco Tedrico, la Canibalizacion consiste en la desincorporacién o

extraccién de partes funcionales u operativas (sin defectos) de un equipo con malas condiciones
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en la mayoria de sus piezas y que fue declarado con categoria “Scrap” o de otro equipo usado
almacenado. Estas partes extraibles pueden ser cubiertas, ensambles, consumibles, partes
mecanicas, partes electrnicas o accesorios, tomadas por técnicos con autorizacion del
supervisor. En el Anexo N° 6, podemos observar el proceso de canibalizacion en forma de
Diagrama de Flujo y adicionalmente se describe el procedimiento paso a paso empleado por el

personal de produccion.

V.7. DESCRIPCION DEL PROCESO ACTUAL DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION.

El proceso de planificacion y control de la produccion que actualmente lleva a cabo Corporacion
Fuser Roller C.A., esta compuesto por un enfoque de tipo mixto, “pull-push” que se divide en dos
posibilidades ya estipuladas por la gerencia, para suplir las 6rdenes de los clientes. Es importante
destacar que para la empresa existen dos clases de clientes, el Cliente Interno, que se refiere a
las sucursales o centros de comercializacion de la empresa (KOMDIGITAL e IMPORTEK) vy el
Cliente Externo, el cual es la persona natural o juridica independiente de la empresa que realiza

compras en la misma.

Este enfoque de produccion mixto “pull-push” es aplicado a los procesos y a la documentacion y
datos historicos, utilizados por el personal ejecutivo, técnico y obrero que participan
conjuntamente para llevar a cabo cada una de las etapas de manera coordinada. Las dos

posibilidades o situaciones antes mencionadas son:

e Cuando se tienen “Pedidos u Ordenes en Firme” de clientes externos o internos que no
hayan sido aun procesados por el taller; los Ejecutivos de Venta entregan al Supervisor de
Produccion una “Solicitud de Procesamiento” (Ver Anexo), quien incluye los nuevos
requerimientos en el programa de produccion y coordina los recursos necesarios para
ejecutar las ordenes y asi reacondicionar los equipos. Debido a que el procesamiento de
equipos esta directamente vinculado a “Pedidos en Firme” de clientes, nos encontramos con

un enfoque de produccién tipo “pull?#” (jalar la produccion).

44‘
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e Cuando no existen “Ordenes en Firme” creadas por solicitud de clientes de la empresa, el
Gerente General emite 6rdenes de procesamiento para aquellos equipos usados que
usualmente tienen gran demanda o alto nivel de rotacion, y de los cuales no se posee una
cantidad de inventario “procesado” suficiente para cubrir un stock de seguridad. Para llevar a
cabo esto, el mismo analiza los datos historicos de venta y el nivel de inventario disponible
de equipos “sin procesar” y de equipos “procesados’, y luego estima las cantidades de
equipos a procesar y le ordena al Supervisor de Produccién que lleve a cabo su
reacondicionamiento. Debido a que las ordenes de produccion no estan vinculadas a una
“Orden en firme” por parte del cliente, estamos en presencia de un enfoque de produccion
tipo “push?®” (empuje de la produccion).

A continuacion se ilustra de forma general el proceso de planificacion y control para el
reacondicionamiento de equipos usados, el cual depende del tipo de enfoque Pull o Push que

active el proceso:

Llegada de Contenedores con
equipos usados de Impresion y

Copiado.
P \\~\
<& Es Cliente ™.
No— © >—Sl
\\I\nterno? /
Ejecutivo de Ventas crea la ~ (G Canel e 2 0t
Solicitud de Procesamiento de Consoldad do Equipos segin
e e e los requerimientos del
5 ‘o 6 histéri
necesidades dol dionte . inventario e histéricos de venta
Produccion Supervisor de
incluye el Seleccion de equipo de impresion y Produccion
Seleccion de equipo de impresion y nuevo copiado ubicado en el almacén 110 incluye el
copiado ubicado en el almaoén 110 imi o0 4rea de nuevo
NO oéreade de equipo dal ‘ requerimiento
’7 ‘ programa ; Almacenista traslada equipos de equipcdal
i rograma de
FaciElE Ejecutivo de Ventas entrega al coordina los especlﬁc::i;rse:n d': oicel (_:'unsohdada grﬁuwou y
coletinlas Supervisor de Produccion la Tecursos coordina los
procesamiento Solicitud de Procesamiento de necesarios. 1eCUrsos
Equipos. i
y S:E;EZ? el Técnicos de Produccion realizan el necesarios.
rocesamiento del equipo
departamento . P
e Tecnico de
Produccién realiza el

. Se elimina el equipo
Se informa al cliente que proce::l:gto & de la Orden
U equipo no pudo ser ¢El equipo pudo i Consolidada y se

¢El equipo pudo ser

\Reacondicionado? —

— - D Se almacena el
< _ > equipo
\/ ¢ equipo pertence "> NO-| reacondicionado
?
sl \\\a una sucursa\/_/// para cubfir
| U demanda futura
T

Se almacena el equipo y se informa Sl
al ejecutivo de ventas para que
facture y despache el equipo

reacondicionado “_Reacondicionado? NO— ™ rastadaal
= // departamento de
T Scrap
NO- sl

Figura N° 11. Diagrama de Blogues Planificacion y Control de la Produccién. Fuente: Elaboracion Propia.

25 Push: Empuje de la produccion para llenar inventario.
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Estos procesos no habian sido definidos por la empresa, por esta razén se realizd el
levantamiento de la informacion y se describieron cada uno de los pasos a seguir para la
planificacion y control de la produccion. En el Anexo N° 7 y 8, encontraremos en forma de
diagrama de flujo las dos situaciones antes mencionadas, y en cada una de ellas se describe
paso a paso el procedimiento que sigue el personal de la empresa para la planificacion y control

de la produccién.
V.7.1. Proceso de Planificacion de los requerimientos de material de la empresa.

A continuacién se presentard una vision general del sistema de planificacion de requerimientos
de material (MRP) utilizado por la gerencia para el grupo de empresas, asi como de las fuentes

de informacién que este requiere para generar el Programa de Compras:

Ventas reales Ventas reales Fuser Vantas resles
Suministros Roller (Ventas totales Komdigital
Importek F.R. - ventas sucursales)

PRONOSTICO DE
VENTAS TRIMESTRAL

PRONOSTICO DE

VENTAS TRIMESTRAL VENTAS TRIMESTRAL

(Pronostico promedio (Pronostico promedio {Prondstico promedio
exponencial ponderado con exponencial ponderado con exponencial ponderado con
ajusta de tendencia y Jurado ajuste de tendencia y Jurado ajusie de tendencia y Jurada

de Opinion Ejecutiva) de Opinién Ejecutiva) de Opinion Ejecutiva)
Necesidades de
Inventario Servicio Técnico
Servicio 4
Técnico /
FORECASTde \ e ST
venta corporati < A
Inventario de trimestral segln BOM de
produccion __manufactura__ |
o s
extraordinarios
FusecRolker corporativo
Inventario Sum.
Importek Datos proveedores:
Tiempo de respuesta,
tamaiio minimo de
Inventario presentacion
Komdigital

PROGRAMA DE COMPRAS
TRIMESTRAL

Figura N° 12: Vision general del proceso de planificacion de requerimientos de materiales. Fuente:

Elaboraci6n Propia.
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Capitulo VI
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

En este capitulo se llevara a cabo el diagnéstico de la situacion actual de la empresa, tomando
como referencia la observacion directa de los procesos, las entrevistas realizadas al personal,
entre otras herramientas mencionadas en el Capitulo 1V. Este analisis comienza con el estudio de
tiempos realizado al proceso de reacondicionamiento de equipos usados donde se pudo obtener
informacién precisa de la duracién de cada actividad realizada en dicho proceso. Estos datos ya
procesados, sirvieron de apoyo en la definicion de los indicadores de produccidn de la empresa,
asi como también en el disefio de las propuestas que se desarrollan y seran presentadas en el
Capitulo VII.

Los indicadores creados para medir el desempefio del taller de produccion, estan basados en
datos estadisticos del afio 2012 suministrados por la gerencia de la empresa, los cuales nunca
fueron construidos con el fin de medir el proceso de produccion. Por esta razon se crearon estos
indicadores de gestion con el objetivo de medir y evaluar claramente el comportamiento de los
procesos, la utilizacion de los recursos y la calidad del trabajo, para asi obtener informacion
precisa para la estimacion futura de la produccion y a partir de esto crear propuestas de mejora

concretas que ayudaran a aumentar el desempefio del proceso.

Para poder desarrollar propuestas de mejora, se debe iniciar antes un proceso de analisis de las
deficiencias presentes en el proceso de planificacion y control de la produccion, el cual tendra el
propdsito de demostrar a través del uso del diagrama causa-efecto, cuales son los problemas
presentes a lo largo del proceso, asi como sus causas para asi atacarlas (eliminarlas o reducir su

incidencia) al momento de disefiar las propuestas.

A continuaciéon se presentan cada uno de los aspectos que fueron medidos, analizados y
evaluados, para poder obtener un diagndstico completo de la situacion actual del proceso de

planificacion y control de la produccion:
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VI.1. ESTUDIO DE TIEMPOS REALIZADO AL PROCESO DE REACONDICIONAMIENTO DE
EQUIPOS.

Se realizé un estudio de tiempos al proceso de reacondicionamiento de equipos, en donde se
logré establecer el tiempo estandar para cada una de las operaciones. En este caso, el estudio
se realizd a una serie de equipos seleccionados segun la familia a la cual pertenecen. Estos
tiempos generalmente fueron tomados en equipos que estaban a punto de comenzar a
procesarse, los cuales eran escogidos por tipo (bajo, mediano y alto volumen de copias por
minuto) y en categorias distintas (Categoria A, B, C), cuestion que acordamos con el Supervisor
de produccion, para que asignara a sus técnicos variedad de equipos, explicando de igual forma
a los técnicos que debian procesar los equipos a velocidades no muy lentas ni muy rapidas, sino

a un ritmo acorde a su rutina, explicandoles ademas, el motivo del estudio de tiempos.

Se utilizé una planilla de recoleccion de datos (ver Anexo N° 9) que nos permitid registrar los
tiempos de cada una de las actividades u operaciones realizadas en el proceso de
remanufactura, también se utilizaron dos crondémetros para asignar cada uno a un equipo y asi
agilizar el proceso debido a que el procesamiento de equipos en ocasiones y segun sus
caracteristicas puede tomar varias horas. Es importante mencionar que para realizar este estudio
de tiempos fue necesario prever que todos los recursos estuvieran disponibles en el taller de
produccion, ya que en ocasiones los técnicos y personal obrero colaboran con el almacén para

descargar contenedores y ordenar equipos.

Al momento de elegir los equipos que conformarian la muestra piloto, fue importante identificar la
semejanza existente entre los diversos modelos de equipos de impresion y copiado. Esto en
realidad significa que los equipos son muy similares en sus mecanismos internos, pero una de las
diferencias mas importantes que presentan, es el nimero de copias 0 impresiones que son
capaces de realizar por minuto, de modo que al momento de procesar un equipo perteneciente a
una misma familia o tipo (bajo, mediano o alto volumen de copiado), para el técnico es indiferente
desarmar un equipo de velocidad mas rapida o mas lenta, ya que, al final de cuentas la
ubicacién, el numero de ensambles, componentes y tornillos que forman parte del equipo son los

mismos en ambos casos. Asi que, por ejemplo, los tiempos de desarmado de un equipo IR-40XX
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son idénticos a los tiempos de desarmado de un equipo modelo IR-30XX, puesto que pertenecen
a la misma familia o tipo de equipo y la Unica diferencia es la velocidad en que estos copian o

imprimen un documento.

Antes de comenzar a generar el estudio de tiempos, se seleccion6 una muestra piloto de 10
observaciones de los tiempos de ciclo de cada proceso (para cada tipo de equipo). Este
procedimiento se ejecutd para todos los procesos explicados en la Tabla N 8. Con esta muestra

piloto se calculé la media y la desviacidn estandar para todos los procesos de la muestra usando

2
’ .t . . s .
la formula: n = {Z—x} se obtuvo el numero de observaciones requeridas para un determinado

nivel de error.

Se calculd el numero N de observaciones que debemos tomar para obtener un error de 5%
maximo. En el Anexo N° 10 observamos que para todos los casos el valor de “n” fue menor al
tamario de la muestra piloto. Por esta razén se decidio utilizar los tiempos medidos para las 10
muestras para todos los procesos y asi aprovechar todos los datos tomados asegurando el error
del 5%.

Posteriormente se procedié a determinar el tiempo normal y estandar para cada una de las
operaciones, tomando en cuenta que un obrero no puede mantener el ritmo promedio de todos
los minutos el dia de trabajo, ya que, por norma, el trabajador tiene derecho a descansos y a
cumplir sus necesidades fisiolégicas, siendo esta una razon importante para la aplicacion de
suplementos en el tiempo estandar de trabajo. Para la toma de tiempos se definieron una serie
de actividades importantes, y que no son realizados por el mismo recurso, ya que, cada
trabajador tiene asignada una labor dentro del proceso, las cuales se expresaran en la siguiente
tabla:

Tabla N° 8. Distribucion de procesos y recursos usada para la medicion de tiempos. Fuente:
Elaboracién Propia

Categorizacion Supervisor o Técnico Este proceso se realiza en el taller de produccion.
Desarmado de Cubiertas Se tomaron por separado los tiempos de
Busqueda de Carrito y Orden desarmado y busqueda de cubiertas ya que son
de Cubiertas Técnico de Produccion procesos que se emplean con distintas
Desarmado de Partes herramientas y dependen de la disponibilidad del
Mecénicas carrito.
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Lavado de Cubiertas Personal de la cabina Estos se tomaron por separado debido a que es un
Secado de Cubiertas de lavado solo lavador
Proteccion de Etiquetas Personal de la Cabina | Solo es una sola persona que pinta y este cubre las
Pintado de Cubiertas de Pintura etiquetas también.
. Carrito para secado de Esto varia debido a la disponibilidad del carrito y
Secado de Pintura piezas cantidad de piezas

Soplado

Limpieza Interna del Equipo

Técnico de produccion

Este proceso es mas tardio si el equipo esta con
téner averiado debido al polvo esparcido.

Armado y Reparacion de

Calidad)

Partes y Ensambles . o El tiempo de este proceso de armado va ligado a
; Técnico de Produccion o
Armado de cubiertas las destrezas del técnico
Funcionamiento Basico
Funcionamiento Avanzado . Para este Ultimo paso se cuenta siempre con la
o Supervisor de o .
Inspeccién Final (Control de Produccion disponibilidad del supervisor y de las fallas que

pueda presentar el equipo.

Adicionalmente, se asignd tiempo adicional a cada proceso haciendo uso de tabla de

suplementos revisados recomendados por la ILO (International Labour Office) (ver Anexo N° 11),

de los cuales se tomaron los siguientes:

Tabla N° 9. Suplementos usados para el célculo de tiempo estandar. Fuente: Elaboracion Propia

A continuacién se presenta el célculo de los tiempos estandar para los distintos tipos y categorias

de equipos que se reacondicionan en la empresa, promediando el tiempo normal de las tres

categorias (ver detalle en el anexo):

Tabla N° 10. Tiempos estandar (min) del proceso de remanufactura. Fuente: Elaboracién Propia

Anaélisis de la Situacion Actual

Tiempo en Minutos
del Equipo | del Equipo Normal Estandar Desviacion Estandar Desviacién
Bajo A 170,01 193,82 2,96
B 207,02 236,00 3,97 235,01 3,82
Volumen
C 241,41 275,20 4,39
Mediano A 284,33 324,14 5,09
Volumen B 340,60 388,29 6,19 379,84 6,36
C 374,66 427,11 7,56
Alto A 428,07 488,00 7,34
Volumen B 491,01 559,75 8,77 575,19 9,42
C 594,59 677,83 11,63
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VI.2. INDICADORES DE GESTION

En la actualidad Corporacién Fuser Roller, lleva a cabo el registro de algunos datos e informacién
en los diferentes procesos, la cual no es utilizada para construir indicadores que permitan medir
cuantitativamente el desempefio de los mismos, lo cual hace que sea imposible evaluar el
desempefio y establecer metas. Adicionalmente, observamos que no existen indicadores ni
informacion registrados para poder medir la calidad del proceso y el nivel de servicio al cliente. A
continuacion se explicaran los distintos indicadores disefiados con sus respectivos resultados
presentados en forma de tablas y gréficos, que permitieron evaluar el desempefio operativo del

area de produccion a lo largo del tiempo (doce meses del afio 2012).
VI.2.1. Indicadores basados en unidades reales de produccion.

Las tablas y graficos mostrados a continuacion cuentan con los datos reales de produccion del
afio 2012, estos datos se encuentran en unidades de equipos producidos, y fueron tomados de
las bitacoras de produccion y los registros que lleva empresa. A partir de esta informacion se cre6
una tabla (ver anexo N° 12) mes a mes con los equipos producidos por cada técnico, tomando en
cuenta el tipo y la categoria del equipo. A continuacién mostraremos la tabla resumen del total de
equipos producidos mes a mes, identificando la cantidad de técnicos contratados y sub-
contratados que estuvieron presentes en el proceso en cada mes, asi como también los dias
habiles en que se reacondicionaron dichos equipos:

Tabla N° 11. Resumen de unidades reales procesadas en el afio 2012. Fuente: Elaboracién Propia
NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL DE EQUIPOS REACONDICONADOS POR

ENERO | FEBRERO | MARZO | ABRIL| MAYO|JUNIO|JULIO| AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | TOTAL| PROMEDIO
RECURSOS| 6 5 6 6 6 6 9 8 7 12 12 12 8
P[AS 15 19 22 |18 22| 21 | 20| 23 20 22 22 10 234 20
HABILES
TOTAL 52 41 72 | 44| 58 | 54 | 72 80 72 78 71 51 745 62

La siguiente tabla muestra mes a mes los equipos producidos segun su tipo (bajo, mediano y alto
volumen de copiado) y categoria (A, B y C), indicando al final la cantidad de equipos procesados
por categoria mes a mes, asi como también la proporcion de cada una de las categorias con
respecto al total de equipos producidos en el mes. Observamos que en todo el afio se

reacondicionaron un total de 745 equipos y un promedio de 62 equipos al mes, de los cuales 335
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pertenecen a equipos de bajo volumen, 338 a equipos de mediano volumen y 72 a equipos de
alto volumen, notando que estos ultimos son los que menos reacondiciona la empresa debido a
que el mercado demanda poca cantidad de estos equipos por su elevado precio y son equipos

mas complejos de procesar.

Tabla N° 12. Resumen del nivel de producciéon mensual de equipos por tipo y categoria. Fuente:
Elaboracién Propia

NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL DE EQUIPOS REACONDICONADOS (POR TIPO Y CATEGORIA) - ANO 2012
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Julo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE | DICIEMBRE
1 A B C A B c A B c A| B C A| B C A| B c A| B c A B C A B c A B c A B C A| B c TOTAL

Bv.|of12|25|o|8|11|o)7f2|2|5|7]|]1|2|18]0|2]|10f0]16[20] 0]16f[29] 0] 7|28] 0| 6]|32| 2] 5]15|0]11]16] 335
MV.| 1| 4]10fl0]2f17/0]5|33|]0f4|25]|]0|7]|19/0]|6|25|0]4|25]0f|5|21] 0| 2|28[0]| 1290|443 1| 6]11) 338
Av.loJofoJofjo|l3]J]ofjo]s|ofoJ1|lo]1fw|jo|2|9]ofo|]7]oJ2]7|o0]2|5|0]7[3|]ofo]2]|]o0]|2]4 72

1(16)35| 0 10(31(0)12|60| 2|9 (33| 1/10|47| 0 [10|44| 0| 20|5| 0|23(57| 0 |11|61| 0 14]|64| 2| 9 |60 1|19|31]| 745

A|lB|lCc|[A[B|]C|A|B|C|]A|B[C|]A|B|JC|]A[B|C|A|B|C|]A|B|C|A|B|[C|A[B|C|A[B|C|A|B]|C

2% [31% | 67% | 0% | 2a% | 76% [ 0% | 17% [ 83% | 5% | 20% [ 75% | 2% [ 17% | 81% | 0% [ 19% | 81% | 0% | 28% | 72% | 0% | 20% [ 71% | 0% | 15% | 85% | 0% [ 18% | 82% | 3% | 13% | 85% [ 2% | 37% | 61%

El siguiente grafico corresponde a los valores de la tabla anterior, donde observamos que en la

mayoria de los meses predomina la categoria “C”.

Nivel de Produccién Mensual - Equipos Reacondicionados por Tipo y Categoria - Afio 2012

WB.V.
LLA"
o
R el o ol oLk
A B C| A B € A B € A |/ B € A B A B C€C A B C€C A B C A B C A B C€C A B C A B | C

c

Niimero de Equipos reacondicionados
BoE NN oW W s & oW
WS %S w S WS

o«

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO Junio Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE

Grafico N° 1. Nivel de Produccién Mensual de equipos por Tipo y Categoria. Fuente: Elaboracién Propia.

A partir de estos datos y con el resultado de los totales anuales por tipo-categoria, disefiamos los
siguientes indicadores; Produccién Promedio Mensual por Tipo y Categoria, % de Participacion
por Tipo-Categoria, Promedio Mensual por Categoria y % de Participacién Global por Categoria,
donde la categoria “A” tiene la mas baja participacion con el 0,94% y la categoria “C” la méas alta
con 77,18%.

Tabla N° 13. Totales anuales por tipo y categoria. Fuente: Elaboracion Propia

e | [
TIPO A B c mro | A [ B [ c [tro| A [ B c
B.V. 5 97 233 B.V. | 042 | 808 | 1942 | B.V. | 1,49% | 28,96%| 69,55%
M.V. 2 50 286 M.V. | 017 | 417 | 23,83 | M.V. | 0,59% | 14,79% | 84,62%
AV. 0 16 56 AV. 0,00 1,33 4,67 AV. | 0,00% | 22,22%| 77,78%
7 163 575
Promedio Mensual por Categoria TOTAL
058 | 1358 | 47,92 |62,08
% Participacién Global por Categoria TOTAL
0,94% | 21,88% | 77,18% | 100%
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De acuerdo a la tabla anterior donde observamos los resultados del porcentaje de participacion

por categoria y el porcentaje de participacién por Tipo-Categoria, se construyeron los siguientes

graficos, para mostrar de forma visual el comportamiento de los niveles de produccion con

respecto al total de unidades producidas, notando que los equipos de categoria “C” son los de

mayor nivel de produccion.

% Participacién Anual por Categoria

WA NB WC

0,94%

% Participacion Anual por Tipo-Categoria

=A mB

B4,62%

[4

77,78%

B.V. M.V, AV.

Grafico N° 2. Nivel de Produccién Mensual de equipos por Tipo y Categoria. Fuente: Elaboracidn Propia.

También debemos tomar en cuenta la produccion de equipos por tipo, ya que, esto nos indicara

la participacion del equipo por tipo, y con esto poder estimar los requerimientos de equipos

usados a futuro. A continuacion mostraremos la tabla de equipos reacondicionados mes a mes

por tipo, donde en cada mes observaremos el porcentaje de participacion de cada tipo de equipo

con respecto al total de equipos producidos en ese mes y adicionalmente observaremos el

gréfico correspondiente.

Tabla N° 14. Totales anuales por tipo y categoria. Fuente: Elaboracion Propia

NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL DE EQUIPOS REACONDICONADOS POR MES (POR TIPO Y EN CONJUNTO) - ANO 2012

Niimero de equipos reacondiciionados.
&
8

]

Nivel de Produccion Mensual - Equipos Reacondicionados por Tipo y Total - Afio 2012
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Grafico N° 3. Nivel de Produccion Mensual por Tipo. Fuente: Elaboracién Propia.

40

TIPO|  ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | TOTAL
B.V. 37 19 29 14 21 12 36 45 35 38 22 27 335
M.V. 15 19 38 29 26 31 29 26 30 30 47 18 338
AV. 0 3 5 1 11 11 7 9 7 10 2 6 72
52 41 72 a4 58 54 72 80 72 78 71 51 745
s.v.M.v]av.[Bv.mv]av.[Bv.mv]av.][Bv.]MmV]Av.[BV.]Mv]Av.[BVv.]MV]AV. BV.IMV]AV.[BV.]M.v]AV.[BV.IMV]AV.|BV.]MV]AV.[BV.]M.V]AV.[BV.[MV]AV.
71%| 29% | 0% | 46% | 46% | 7% [40%[53%| 7% |32%| 6% | 2% | 36% 45% 19%| 22%| 57% | 20% | 50% | 40% | 10% 56%| 33% | 115 | 49% | 429% | 10% 49% 38% | 13% | 31% | 66% | 3% [ 53%| 35% 12%
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Como resultado de la tabla anterior, obtenemos los indicadores de Produccion Promedio Mensual
y % de Participacion por Tipo, donde observamos resultados similares para los equipos de bajo y

mediano volumen y una proporcidn muy baja para los equipos de alto volumen.

Tabla N° 15. Participacion y promedio mensual por tipo de equipo. Fuente: Elaboracién Propia

Produccién o . .. % Participacién Anual por Tipo de equipo
TIPO Promedio % Partlcn!aacmn oo
por Tipo
Mensual \
B.V. 27,92 44,97% By
M.V. 28,17 45,37% o
A.V. 6,00 9,66%
62,08 100,00%

A continuacién se calculan los indicadores de productividad, medida en “Equipos/H-H" que
representara la cantidad de equipos producidos por cada hora de mano de obra empleada, con
un promedio mensual de 0,07 equipos/H-H, asi como la productividad expresada en

“Equipos/Técnico”, que representa la cantidad de equipos procesados por cada técnico, con un
promedio mensual de 8,67 equipo/técnico.

Tabla N° 16. Productividad mensual del taller de produccién. Fuente: Elaboracion Propia

PRODUCTIVIDAD MENSUAL DEL TALLER - ANO 2012
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE ‘OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL |PROMEDIO
Nivel de Produccion| 52 21 72 44 58 54 72 80 72 78 71 51 745 | 62,08
F-H contratadas-mes| 567 598,5 8316 680,4 8316 793,8 1134 1159,2 882 16632 | 16632 756 |11561| 963,38
Productividad
(;:u.‘:;:;:u 0,092 0,069 0,087 0,065 0,070 0,068 0,063 0,069 0,082 0,047 0,043 0,135 |[o0,888| 0,07
Productividad
ity | O 8,20 12,00 7,33 9,67 9,00 8,00 10,00 10,29 6,50 5,92 850 [104,1| 867

Productividad Mensual Global (Equipos/Técnico)

12,00

1000 10,29

1200 7

. 9,67
10,00 9,00

867 8,50

8,20 8,00
800 - 733
6,50
5,92

600 -
4,00
200 7
000 <

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO Junio Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

Grafico N° 4. Productividad Mensual Global (Equipos/Técnico). Fuente: Elaboracion Propia.

Finalmente para el estudio de las unidades reales de produccion, se calculé la “Eficiencia Global
Mensual” la cual demuestra el porcentaje del total de las horas por cada mes estimadas

tedricamente, frente a este mismo valor real (total de horas por mes productivas reales invertidas)
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de la cual resulta una eficiencia promedio global de 45%, por lo que se debe aplicar una nueva
metodologia en la programacion de los recursos en el taller de produccion. A continuacion
observaremos en la tabla siguiente, el contraste de lo anteriormente mencionado, tomando los
porcentajes que resultan de la Eficiencia Global para la creacion de la gréfica.

Tabla N° 17. Eficiencia Global Mensual en unidades reales. Fuente: Elaboracién Propia

mumm/wsvmmck& FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE _|PPROMEDIO
ETnosETMAOAS | 264,34 | 249,77 | 452,19 | 273,38 | 39650 | 390,84 | 437,60 | 47551 | 44335 | 482,41 | 449,50 | 303,02 | 384,87

Ne DE RECURSOS 6 5 6 6 6 6 9 8 7 12 12 12 7,92
DIAS HABILES 15 19 22 18 22 21 20 23 20 22 22 10 19,50
TOTAL HRS/MES

PRODUCTIVAS REALES 567,00 598,50 831,60 680,40 831,60 793,80 1.134,00 1.159,20 882,00 1.663,20 1.663,20 378,00 931,88

INVERTIDAS

EFICIENCIA GLOBAL % | 46,62% 41,73% 54,38% 40,18% 47,68% 49,24% 38,59% 41,02% 50,27% 29,00% 27,03% 80,16% 45%

% Eficiencia Global Mensual

90,00%
80,16%

80,00%
70,00%

60,00% 54,38%
45,24% 50,27%
50,00%

46,62% 47,68%
41,73% 40,18% a5 41,02%
40,00% -
25,00%
an,00% 27,03%
20,00%
10,00% -

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JuNIO Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE  DICIEMBRE

Grafico N° 5. Porcentaje de Eficiencia Global Mensual. Fuente: Elaboracion Propia.

VI.2.2. Produccién basada en Unidades Equivalentes.

Debido a que el tiempo estandar de procesamiento de un equipo depende del tipo de equipo o
familia a la cual pertenece segun su tipo (bajo, mediano y alto volumen de copiado) y de la
categoria que este recibié segun su estado (A, B o C), es evidente que totalizan la produccién de
estos (mensualmente, anualmente, por técnico, etc.) a fin de evaluar o compararlos a lo largo del
tiempo, no resultaria “justo” y podria damos una falsa percepcion del verdadero desempefio
(nivel de produccion, productividad y eficiencia) del proceso y los recursos involucrados. Es por
ello que fue necesario definir una unidad de produccion equivalente (ficticia) basada en el tiempo
de procesamiento, a fin de poder expresar todo lo que se produzca en una misma base justa e
impecable. Se establecié o definié como una (1) “unidad de produccién equivalente” (U.E.) a
aquella que puede procesarse durante el tiempo productivo disponible en una jornada diaria
normal de trabajo.

Base de Conversion (1 U.E.— Aquella que se procese en 6,3 horas)
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Luego de definir esta “‘unidad Equivalente”, es posible trasformar o convertir una unidad de
equipo perteneciente a cada tipo y a cada categoria, a esta medida equivalente; obteniéndose el

abaco de unidades equivalentes que se muestra a continuacion:

Tabla N° 18: Base de Conversion a unidades equivalentes de Produccién. Fuente: Elaboracion

Propia.
Tiempos de Tiempos Tiempo Tiempo de
Tiempo de la [Preparacion y| Disponible | % Utilizacién | Productivo | Unidades de Proceso
Jornada Descansos parala Promedio Diario Produccién Base de la
Diaria (min) [Programados| Produccién Esperada Estimado [equivalentes | Unidad Equiv
(Hrs) (min) (min) (hrs)
480,00 60,00 420,00 90,00% 378,00 1 6,30

Tabla N° 19: Abaco de Tiempos Estandar vs Unidades Equivalentes. Fuente: Elaboracion Propia.

Abaco de Tiempos Estandar Abaco de Unidades Equivalentes
(media en minutos) (media en unidades)
A B C A B C
B.V. 193,82 236,00 275,20 0,51 0,62 0,73
M.V. 324,14 388,29 427,11 0,86 1,03 1,13
A.V. 488,00 559,15 677,83 1,29 1,48 1,79

Utilizando el abaco anterior, es posible transformar las unidades reales que observamos en el
apartado VI.2.1. a unidades equivalentes de produccién, las cuales se tabulan en el Anexo N° 13
descrita por técnico, tipo y categoria del equipo. A continuacion se muestra la tabla resumen mes
a mes de las unidades equivalentes producidas ya convertidas, obteniéndose un total anual de

733,1 U.E. para el 2012, con un promedio de 61 equipos al mes

Tabla N° 20: Resumen de produccién mensual en unidades equivalentes. Fuente: Elaboracién
Propia.
NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL DE EQUIPOS REACONDICONADOS POR

ENERO | FEBRERO| MARZO | ABRIL| MAYO | JUNIO|JULIO| AGOSTO | SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE | TOTAL| PROMEDIO
RECURSOS| 6 5 6 6| 6| 6|9 8 7 12 12 12 8
DIiAS
nagies | 15 19 22 (18| 22| 21| 20| 23 20 22 22 10 234 20
TOTAL | 42,0 | 396 | 71,8 |43,4| 63,0| 62,0|69,4| 755 70,4 76,6 71,4 481 |733,1 61

Con estos datos se calcularan los indicadores ya definidos en el apartado VI.2.1., pero en este
caso en base a unidades equivalentes. En el caso de la Productividad “U.E./H-H”, este indicador
representa la cantidad de unidades equivalentes producidas por cada hora hombre de mano de
obra empleada, resultando un promedio mensual de 0,12, asi como la Productividad expresada
en “U.E./Técnico”, que representa la cantidad de unidades equivalentes procesadas por cada

técnico, con un promedio mensual de 8,21 unidades equivalentes procesadas por técnico.
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Finalmente para el estudio de las unidades equivalentes de produccion, se calcul6 la “Eficiencia
Global Mensual” la cual demuestra el porcentaje del total de las horas por cada mes estimadas
tedricamente, frente a este mismo valor real (total de horas por mes productivas reales), donde a

partir de la eficiencia calculada mes a mes se obtiene promedio mensual de 45,49%.

Tabla N° 21: Productividad mensual equivalente del taller de produccion. Fuente: Elaboracion
Propia.
PRODUCTIVIDAD MENSUAL EQUIVALENTE DEL TALLER - ANO 2012

TOTAL Promedio
ENERO FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuo AGOSTO |SEPTIEMBRE OCTUBRE |NOVIEMBRE DICIEMBRE| ANUAL Mensual

Nivel de Produccién| 41,97 39,63 71,79 43,39 62,95 62,04 69,42 75,46 70,39 76,61 71,36 48,09 733,1 61,09

H-H contratadas-meg 567 598,5 831,6 680,4 831,6 793,8 1134 | 1159,2 882 1663,2 | 1663,2 756 11560,5 | 963,375

P’(‘:j’:‘;:':;" 0,074 | 0,066 | 0,085 | 0,064 | 0,076 | 0,078 | 0,061 | 0,065 | 0,080 | 0,046 | 0,043 | 0,064 | 080 | 0,12

Productividad
(U.E./técnico)
TOTAL HRS/MES

PrODUCTIVASREALES | 567,00 | 598,50 | 831,60 | 680,40 | 831,60 | 793,80 |1134,00|1159,20 | 882,00 |1663,20 | 1663,20 | 378,00 (11.182,50| 931,88

7,00 7,93 | 11,97 | 7,23 | 10,49 | 10,34 | 7,71 9,43 | 10,06 | 6,38 5,95 4,01 98,49 8,21

U.E. TEORICA-ESTANDAR

ESPERADAS 90,00 | 95,00 | 132,00 | 108,00 | 132,00 | 126,00 | 180,00 | 184,00 | 140,00 | 264,00 | 264,00 | 60,00 | 1.775,00 | 147,92

% EFICIENCIA

EQUIVALENTE 46,63% | 41,72% | 54,39% | 40,18% | 47,69% | 49,24% | 38,57% | 41,01% | 50,28% | 29,02% | 27,03% | 80,15% 45,49%

Observemos que a partir de los resultados obtenidos para la “Eficiencia Equivalente” resulta la

siguiente grafica con los valores mes a mes.

% Eficiencia Equivalente Global Mensual - Afio 2012
90,00% -
80,15%
80,00% -
70,00% -
60,00% - 54,39%
p 47-69% 49,24% 50,28%
50,00% 46,63% ;0%
" 41,72% 40,18% 41,01%
40,00% -
29,02%

30,00% - 27,03%
20,00% -
10,00%
0,00% <

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuo AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE ~ DICIEMBRE

Grafico N° 6. Porcentaje de Eficiencia Equivalente Global Mensual. Fuente: Elaboracion Propia.

Actualmente no existen indicadores para medir la calidad del proceso de reacondicionamiento de
equipos usados, ya que, cuando los equipos presentan fallas los técnicos proceden a resolver el
problema, mas no se lleva a cabo el registro en la bitdcora de las cantidades de no
conformidades que presenté el mismo, o de la cantidad de chequeos que se le realiz6 al equipo,
a fin de obtener estadisticas de no conformidades presentadas durante la inspeccién de calidad
de los equipos.
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Tampoco fue posible medir el nivel de servicio al cliente, ya que, no existen registros de cuantos
equipos fueron “solicitados” por los clientes versus cuantos finalmente fueron “suplidos” por la
empresa por la empresa; o bien, cuanto fue el tiempo de respuesta ofrecido al cliente versus

cuanto fue el tiempo de entrega real del proceso.

VI.3. ANALISIS DE LAS DEFICIENCIAS PRESENTES EN EL PROCESO DE PLANIFICACION
Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

En el desarrollo del presente trabajo especial de grado, se realiz6 la descripcion de los procesos
de remanufactura, asi como el de planificacion y control de la produccion. A partir del
levantamiento de informacién que fue requerido para documentar dichos procesos, se observaron
las deficiencias presentes en estos. Con la aplicacion de distintas metodologias y técnicas de
recoleccion de datos como la observacion directa y entrevistas realizadas a los responsables de
este proceso, se analizd la situacién actual observando de manera directa los problemas que se

presentan en la empresa, debido a distintas causas que estan relacionadas con:

e Procedimientos.
e Personal.
e Sistemas de Informacion.

¢ Infraestructura, materiales y equipos.

A continuacién se presentan los problemas y las causas que contribuyan a la deficiencia y bajo
desempefio que presentan los procesos involucrados en la operatividad y gestion, tema que sera
tratado de igual manera en un diagrama Causa-Efecto para especificar visualmente (Ver Anexo

N° 14) lo que a continuacidn estudiaremos:
V1.3.1. Procedimientos

Existe un bajo nivel de servicio al cliente debido a retrasos en la produccion, los cuales se
originan por falta de partes o repuestos, ausencia de personal y bajo nivel de supervisién, por lo
que el cliente en la mayoria de las ocasiones no esta satisfecho con el tiempo de entrega del
equipo, esto se debe a que no existe una programacion eficaz de la produccién de equipos por
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cada técnico, siendo informal la planificacion actual, la cual no se encuentra orientada a cumplir
objetivos relacionados con la productividad y eficiencia del sistema, sino que es actualizada a
medida que van llegando ordenes en firme, las cuales son priorizadas por el supervisor de
produccion e inclusive por el mismo personal técnico sin criterios o politicas q estén pre-
establecidas para alcanzar los resultados que aspira la empresa. Ademas, no se toman en
cuenta los tiempos estandar de procesamiento al momento de estimar la fecha posible de
entrega del equipo, generando baja efectividad en la entrega y despacho de los equipos

reacondicionados a los clientes.

Existe escaza medicion y evaluacion en el desempefio de los proceso, debido a que no se
cuenta con indicadores de gestion que proporcionen informacion sobre la productividad,
eficiencia y utilizacion de los recursos, necesaria para identificar las deficiencias o problemas
presentes y detectar en que parte del proceso se originan, ya que, no existe el personal
capacitado para llevar a cabo este seguimiento. Por otro lado los estandares de tiempo estéan
desactualizados para comparar la evolucion del equipo en el proceso. Ademas, no estan

claramente definidos los objetivos y metas de la empresa en cuanto a esta gestion.

Existe baja productividad y utilizacion de los recursos en el proceso de produccion, ya
que, este no se realiza siempre de la misma manera, ni con la misma cantidad de recursos, esto
se debe a que la empresa en ocasiones utiliza personal subcontratado cuyo pago es por equipo
remanufacturado, con la problematica de que el mismo no siempre se encuentra disponible no
cumple con la jornada laboral o no lleva a cabo el proceso en forma continua, ocasionando
retrasos en el proceso. Se presenta también ausencia de pre-categorizacion (separacion) e
identificacién de equipos (venta directa y por procesar), lo cual impide asignar dichos equipos a
los recursos existentes de manera organizada y equitativa, 1o que provoca una asignacion
ineficaz de las érdenes de trabajo y la solicitud de técnicos externos para poder cumplir a tiempo
con las ordenes en firme, haciendo que el nivel de servicio al cliente se vea alun mas
comprometido. Aunado a esto la sucursal Komdigital envia al taller de produccién piezas de
equipos para ser lavadas y pintadas, cuestion que debe ser priorizada, asi como también el
departamento de Servicio Técnico utiliza estos servicios, retrasando aun mas la labor de los
técnicos, debido al cuello de botella que se crea en esta parte del proceso de remanufactura.
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Existe deficiencia en la planificacion y control del inventario de partes requeridas para
produccion. Actualmente se observan excesos y/o existencias insuficientes de algunos articulos
del inventario de repuestos reservados para produccién, ya que, no existe una lista BOM
actualizada con las partes y consumibles requeridos y sus respectivos porcentajes de utilizacion,
dicha lista nos da a conocer los datos de dichas partes, siendo necesaria para ubicar en la
empresa los repuestos para cada familia de equipos. Actualmente no se llevan registros de las
cantidades que son enviadas del almacén al taller de produccion, sélo se cuenta con un formato
de solicitud de repuesto que el técnico llena para solicitar las piezas, mas este método no cuenta
con un registro efectivo que proporcione estadisticas de los repuestos y consumibles que se
aplican a cada equipo, sino que solo sirve de instrumento informativo para el despacho de las

partes desde el almacén y que no siempre se anexa a la bitacora del equipo.

Generalmente existen retrasos en el traslado de los equipos ya procesados al almacén de
productos terminados, la causa de esto, es el manejo de materiales manualmente y la distancia
considerable (aproximadamente 350 metros) que existe entre el area de produccion y de
almacenes, siendo estas areas compartidas con mas empresas, por lo que es necesario el uso
de montacargas el cual debe ser aprovechado al maximo con el accesorio tipo cesta disponible,

para hacer menos repetitiva su utilizacion.

Deficiencia para medir y controlar la calidad del proceso y del producto, ya que, no existen
evidencias que demuestren la calidad del servicio prestado (no hay por ejemplo registros de fotos
del equipo después del reacondicionamiento) y no siempre se realizan, archivan o registran las
pruebas de calidad de copias realizadas. No se identifica con alguna marca o etiqueta de control

el producto terminado “conforme”.

Actualmente no se controlan los insumos para produccion, se detiene el proceso por la
ausencia de estos, debido a que la empresa no controla el inventario de esta clase de articulos
y no planifica la compra de los mismos de manera oportuna a fin de evitar la ausencia de estos

insumos.
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VI.3.2. Personal

La empresa ha presentado alta rotacion de personal y en algunos casos no cuenta con el
personal calificado para el cargo, esto es ocasionado por la baja remuneracion ofrecida o
beneficios econdémicos competitivos respecto a empresas similares en el mercado, sumado a que
no existen planes de entrenamiento al personal y hay escazas politicas acertadas de
reconocimiento e incentivos, orientadas a mejorar el clima organizacional y la satisfaccion de los

empleados.

Existe baja productividad y desempeiio del personal del taller de produccion, debido a varias
razones; parte del personal no cumple el horario de trabajo, se distrae o interrumpe
continuamente sus labores por distraccion con el teléfono mévil o conversacién con otros
trabajadores, debido a la poca supervision y varios de los técnicos son personal subcontratado
por la empresa. Ademas, no hay programas de capacitacion de personal para el uso de
herramientas eficaces que permitan agilizar el proceso de diagnostico y solucion de las fallas de

los equipos con nuevas tecnologias.

Se presentan retrasos o demoras en el proceso porque se asigna el personal a realizar
labores ajenas a produccion. El personal técnico normalmente es utilizado para descargar
camiones o conteiner de equipos y materiales, debido a que el personal de almacén es
insuficiente solo para la descarga de contenedores (Tres contenedores mensualmente con
aproximadamente cuatro horas en tiempo de descarga para cada uno), lo que ocasiona retrasos
en la planificacién de la produccion, ya que los recursos hacen esta labor en el horario de trabajo
y se agotan debido al esfuerzo fisico, lo que genera cansancio afectando el rendimiento del

trabajador durante el resto del dia.

Deficiencia en la gestion y manejo de los procesos de planificacion y control de la
produccion y reacondicionamiento de equipos, debido a la ausencia de personal capacitado
para coordinar las actividades y recursos en el area de produccion, ya que, el supervisor de
produccion tiene sobrecarga de trabajo y no cuenta con conocimientos ni capacitacion en normas

y procedimientos de planificacion y programacion de la produccion.
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VI1.3.3. Sistemas de informacion

No existe un control del estatus de procesamiento del equipo (nivel de avance de una
orden), esto se debe a que no hay un sistema o herramienta que permita hacerle seguimiento a
cada una de las etapas del proceso, lo que genera la poca visualizacion de retrasos en los
recursos y esto conlleva a que el ejecutivo de ventas y por ende el cliente no estén informados

del estatus de procesamiento que tiene el equipo que solicito.

Deficiencia en la comunicacién entre el personal del taller de produccion y los demas
departamentos, ya que, no existe un instrumento de intercambio de informacion eficaz e
inmediata, sino que es necesario el traslado del personal de almacén y produccién a la gerencia
para llevar bitdcoras y cualquier otro tipo de documento e informacién, lo cual genera retrasos en
el trabajo asignado a los mismos. También se generan retrasos por falta de comunicacion eficaz

entre produccion y almacén.

Existe baja confiabilidad en el Inventario de equipos usados, ya que los formatos actuales y
métodos de control son deficientes, por esta razén se registran manualmente los equipos al
ingresar a la empresa en la base de datos lo que provoca errores en el ingreso de la informacion
al sistema. Por otro lado no se estan utilizando todas las bondades del sistema Profit Plus, como

por ejemplo la sefializacion de los equipos.

Se presenta una baja confiabilidad en los registros y datos de produccion, ya que, no se
estan registrando correctamente y llevando estadisticas diarias de la informacion contenida en la
bitacora, esto se debe a que los datos registrados en las bitacoras son de forma manual y los
errores en el registro de los mismos no permiten descifrar de manera correcta gran parte de la
informacién, por lo que no es confiable registrar datos a partir de formatos manuales poco

explicitos.

La empresa no cuenta con un método preciso para el calculo del costo de procesamiento
de cada equipo, esto se debe a que no se controla la cantidad de partes e insumos, ya que no
existe un modelo para su determinacion y de igual forma la lista BOM de repuestos para los

equipos usados, no se encuentra actualizada con los costos reales de cada parte.
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Debido a la falta de mantenimiento y actualizacion del sistema de redes y ordenadores de la
empresa, algunos terminales fallan provocando retrasos en algunas de las operaciones del
proceso de planificacion, por la lentitud presente en el acceso a los sistemas informaticos de la
empresa. El sistema Profit Plus presenta en algunas oportunidades inconsistencias en algunos
registros (stock “Comprometido” y “No Comprometido” real versus lo indicado en el sistema), lo
cual se debe a la falta de mantenimiento periédico del sistema y a la actualizacién del mismo, ya
que, el programa no evita la ocurrencia de errores en los datos y es la Unica herramienta que
maneja estadisticas. Esto genera baja confiabilidad e informacion errada del inventario, lo que

afecta las decisiones de la gerencia para planificar y determinar sus necesidades de materiales.
VI.3.4. Infraestructura, materiales y equipos

Existe dificultad para realizar el proceso de remanufactura en los puestos de trabajo, ya que
los mismos son pequefios, no se encuentran en buen estado y no hay uniformidad entre ellos

(disefio poco eficaz).

Se presenta Ineficacia en la operacion de secado, debido a que no existe un éarea
convenientemente disefiada, de forma que cuando un lote grande de cubiertas hayan sido
lavadas o pintadas, puedan secarse en el menor tiempo posible con algun tipo de equipo de

ventilacion artificial para reducir la espera de las piezas por parte del técnico.

Ocasionalmente se genera retrabajo después que el equipo ha sido procesado, el cual
consiste en que debe ser limpiado y soplado nuevamente, esto se debe a deficiencias en la
cabina de soplado y pintura las cuales no son suficientemente adecuadas para controlar las
particulas que estos procesos generan, asi como también se agrega el deterioro del piso que
desprende continuamente polvo y concreto, debido al movimiento manual de equipos,
ensuciando las maquinas que aun no han podido ser trasladadas al almacén de productos
terminados. También se observa que equipos como el compresor se encuentran con gran
probabilidad de fallar, debido a sus quince afios de operatividad y a que no se cuenta con
métodos ni procedimientos para el mantenimiento del mismo, el cual es utilizado para dos etapas
del reacondicionamiento como lo es el soplado y pintado de partes, y en ningin momento ha

recibido mantenimiento ni se cuenta con un equipo adicional que supla a este durante su falla.
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Capitulo VII
DESARROLLO DE PROPUESTAS

Después de realizar el analisis de la situacion actual en la empresa e identificar los factores que
afectan el proceso de planificacion y control de la produccion, se logro disefiar una serie de

propuestas para solucionar cada uno de los problemas descritos en el capitulo anterior.

A continuacion se describen propuestas y planes de accion que fueron creadas para eliminar o
superar las deficiencias presentes, atenuando sus causas a fin de mejorar el desempefio de la

gestion en la planificacion y control de la produccién.

Las siguientes propuestas estan orientadas a solucionar los problemas relacionados con
procedimientos, personal y sistemas de informacion. En el Capitulo VI cuentan adicionalmente se
sefialaron las deficiencias relacionadas con la infraestructura, materiales y equipos, las cuales no
fueron abordadas con propuestas sino que se establecen recomendaciones debido a que los
mismos estan siendo contemplados y analizados en profundidad en otro trabajo especial de
grado que se estd desarrollando en la empresa titulado; “Propuestas de Mejora para las
Instalaciones de las Areas Operativas de una Empresa Comercializadora de Productos
Pertenecientes al Mercado de Impresion y Copiado™6 en la cual se desarrollaran propuestas
para la solucion de los problemas vinculados con las areas operativas de la empresa. A
continuacion se observan las propuestas planteadas para dar soluciéon de las deficiencias

presentes en el proceso de planificacion y control de la produccion:

Vil.1. PROPUESTA DE UN SISTEMA INFORMATICO PARA LA GESTION DE DATOS EN EL
PROCESO DE REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS USADOS (S.1.G.D)

Utilizando como base los conocimientos informaticos obtenidos en la carrera, unido el interés de
adquirir preparacion y habilidades en ambito tecnoldgico durante el desarrollo de este proyecto,
se elabord un sistema informatico para la recoleccién y manejo de datos en el proceso de
reacondicionamiento de equipos usados, disefiado especificamente para Corporacién Fuser

Roller C.A., con la finalidad de agilizar y modernizar el proceso de recoleccién de datos que antes

26 TEG elaborado por: Garcia Arredondo, Maria Daniela y Rodriguez Pedroza, Suriannis A. (Octubre 2013)
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se hacia en fisico por medio de las Bitacoras de Produccion. Este sistema creado en Microsoft
Access y disefiado con lenguaje Visual Basic, representa a un significativo avance en los
procesos de automatizacion que requiere actualmente la empresa para llevar un control eficaz y

en tiempo real de su proceso de produccion.

La aplicacién se basa en la recoleccion y manejo de datos en forma digital donde, los usuarios
(trabajadores de la empresa) podran usar este sistema para ingresar toda la informacién del
equipo a reacondicionar, desde que llega a la empresa, durante el proceso de
reacondicionamiento y hasta que el mismo es vendido. Dicho sistema cuenta con una diversidad
de elementos como formularios, tablas e informes donde se podran registrar y consultar todos los
datos recolectados en el proceso, creando un expediente digital y unico del equipo durante su
estadia en la empresa, garantizando ademas la trazabilidad del producto una vez que el mismo

es vendido y entregado al cliente.

PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE
CLIKAQUI-—>

INGRESO DE IMPORTACION

MODELO DELEQUIPO SERIAL DELEQUIPO IF(Con [ Fecha de Ingresa del Equipo Usado
conectividad
para Impresion
&n Red)

Ne de Factura de la importacion VOLUMEN Y FAMILIA DEL EQUIPO

PROVEEDOR

eeeeeeee 14 de junio de 2013

Nombre del Gerente gue Acepta la Importacion

Nombre del Administrativo que Chequea la Importacién

[l B

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL
FORMULARIO DE INGRESO DE IMPORTACION
PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

1 Ingreso del Equipo al Sistema

Figura N° 13. Vista de la pagina de inicio. Fuente: Elaboracion Propia.

En principio el sistema cuenta con una programacion acertada para evitar errores en la
introduccion de codigos u otros datos que son importantes para llevar un buen control de los
registros, donde cada uno de ellos, se guardan de manera automatica en la base de datos del

sistema y pueden ser extraidos en diversos formatos de Microsoft para con esto desarrollar las

4

estadisticas que sean necesarias.
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En el Anexo N° 15 podemos observar el procedimiento de uso para el sistema, descrito en forma
de Manual de Usuario para que sirva de apoyo a aquellas personas que comiencen a utilizar el
mismo. El proceso de introduccion de los registros comienza por el “Ingreso de Importacion”, en
donde se registran los datos mas importantes del equipo cuando llega a la empresa, informacion
importante para llevar un control confiable de los equipos existentes en la empresa y donde
automaticamente se crea un numero Unico en la empresa para ese equipo llamado “BITACORA
NUMEROQ?”. Este formulario evita que el usuario introduzca datos incorrectos en sus caracteres,
ya que, cuenta con una mascara de entrada que permite registrar la informacion con ciertas
caracteristicas ya establecidas y cuenta con diversos campos bloqueados que proveen

informacidn unica del equipo y que no es posible modificar.

Luego de este paso ya el equipo estara disponible para ser enviado al taller de produccion, donde
comienza el proceso de categorizacion y se da inicio al proceso de reacondicionamiento del
equipo en el cual se introduce cada uno de los datos referentes a cada una de las actividades del
proceso ya descrito en el Capitulo V. Esto es de vital importancia, ya que, el sistema fue creado
para generar un “Status” de avances del equipo en el proceso en tiempo real, es decir, Si
observamos la base de datos y queremos buscar un equipo en particular que haya solicitado
algun cliente, podemos saber el nivel de avance del equipo ,por cuales procesos ha pasado y
que personal ha estado involucrado en su procesamiento y estimar asi el lapso de tiempo
necesario para culminar el reacondicionamiento del equipo, informacion que frecuentemente

solicita el cliente.

Este sistema tiene la ventaja de que toda la informacién se encontrara en el servidor de la
empresa de forma real y disponible en la red para todos los usuarios. Actualmente, en muchas
ocasiones el personal técnico o el supervisor de produccion debe trasladarse hasta el area
administrativa para llevar los formatos fisicos de la bitacora de produccién, cuestion que con la
implementacion del sistema ya no sera necesaria, gracias a que, el personal administrativo puede
consultar de manera inmediata las bitdcoras de forma digital, evitando las paradas repetitivas que

hace el personal técnico para llevar los formatos fisicos.
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Adicionalmente el sistema proporciona la ventaja de ser un formato digital amplio y de registro
inmediato en la base de datos, lo que nos ayudara a obtener estadisticas diarias del proceso
productivo, cuestion que actualmente no se realiza debido a que no hay asignada una persona
encargada de transferir esta informacién de las bitacoras en fisico a una base de datos, cuestion
que seria engorroso y muy susceptible a errores debido a que en muchas ocasiones se dificulta
leer lo que escribié cada técnico. Para la creacion de esta bitacora electronica, se estudiaran los
formatos fisicos actuales y pudimos constatar que estos disponian de escaza informacion y en
ocasiones se manejaba informacion innecesaria, por lo que decidimos redisefiar por completo la

bitacora electrdnica y la secuencia de recoleccion de datos.

Con este sistema ademas, ya no serén consumidas las grandes cantidades de papel y archivos
fisicos, a consumir cantidades minimas, es decir, que estariamos también dejando atras esos
archivos fisicos que ocupan tanto espacio fisico en la empresa, para adentrarnos a la utilizacion

de la tecnologia y los archivos digitales, los cuales son mas féciles de encontrar y almacenar.

Es oportuno recordar que en la actualidad no se llevan estadisticas ni se controlan eficazmente
las partes y repuestos consumidos por produccidn, por esta razon se decidio crear un formulario
donde se incorporé de forma muy sencilla las partes requeridas para reacondicionar el equipo y
adicionalmente se agregé en uno de los campos el equipo en cuestion que esta siendo
reacondicionado, para asi controlar y calcular los costos de produccién .Esta informacion se
registra en la base de datos y pueden asi generarse estadisticas para conocer las partes
consumidas en un periodo de tiempo y la cantidad de equipos procesados, para asi llevar un
control eficaz del inventario y estimar la cantidad de partes y equipos que seran necesarios

comprar en cierto periodo de tiempo.

El sistema cuenta ademas con formularios que permiten el registro de datos para el chequeo de
inspeccion y control de calidad (Aprobacion del Equipo) y para el proceso de venta del equipo,
dichos datos son necesarios para obtener estadisticas de venta y para poder medir el nivel de

calidad con que se reacondicionan los equipos.
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VIl.2. PROPUESTA DE ACTUALIZACION Y REDISENO DE LA LISTA DE MATERIALES
(BOM).

Esta propuesta fue creada con la finalidad de llevar un registro mensual de las partes consumidas
por cada familia de equipos, en la que se especifica mes a mes la cantidad de partes
reemplazadas y el total anual, tomando en cuenta el orden en que se consume desde los
repuestos que tedricamente tienen mayor porcentaje de cambio a aquellos que son consumidos
con menor cantidad. Este porcentaje de cambio teorico es estimado en base a las estadisticas
de consumos reales que se realizan en la empresa y del nimero de equipos procesados por

cada familia.

Para describir la estructura del BOM, en la siguiente tabla de ejemplo se observa en primer
lugar, que hay un cddigo de uso principal y dos codigos alternativos. El cédigo principal,
corresponde a las partes que la empresa adquiere a menor costo (razon por la que se toma
como primera opcion), siendo estas generalmente “genéricas” de la marca DIGIMAX, pero que
funcionan de igual forma que un repuesto original en el equipo. Este codigo esta compuesto del
serial original (ejemplo: MOD-GPR21A) de la parte y adicionalmente se le agregan las siglas de
la marca genérica, cuyo nombre es DIGIMAX (ejemplo: MOD-GPR21A-DIG o MOD-GPR21A-
901).

En caso de no encontrarse disponible en el almacén la parte por el cddigo de uso principal, se
procede a buscar por el Cédigo Alternativo N°1, el cual define a otra marca genérica, pero con
mayor costo a la mencionada anteriormente, generalmente marca KATUN, la cual es una
alternativa de mayor calidad a DIGIMAX, pero que no supera aun a la marca original CANON y
cuyo codigo es similar al anterior pero terminado por las siglas KTN. Como cddigo alternativo
N°2, encontramos los repuestos originales marca CANON, los cuales son de alto costo, pero
seran usados unicamente si no existe stock en la empresa de ninguna de las opciones anteriores

0 en caso de que no exista lamentablemente un producto “genérico” alternativo.
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Tabla N° 22: Ejemplo de lista de materiales (BOM) para una famllla. Fuente: Elaboracién I?ropia.

B.0.M. - CANON IR-C5080/C5180/C5185 - FAMILY IR-C51XX SERIES | o | e ez || o || e e | e
0| 3| 3| 2| 2| 3| 2| 4| 3| 6| 4| 1

1401-3200-01 CILINDRO CANON IRC3200/C4080/C4580/C5180 0 2 2 1 1 2 1 2 2 4 2 ] 57,58% 729,03
CHIP-5180-01 (CHIP CONTADOR DEL CILINDRO DIGIMAX 80% 0 2 2 1 1 2 1 2 2 4 2 0 57,58% 1238
FC7-0091 INTERMEDIATE TRANSFER BELT 70% 0 1 1 1 1 1 1 2 1 3 2 0 42,82% 4729,79
FG6-8989 | TRANSFER CLEANING ASSEMBLY (Unidad Cuchilla Limpieza) 70% 0 1 1 1 1 1 1 2 1 3 2 0 42,82% 495,17,
FC9-0285 [RODILLO DE ENTREGA IR-C4080 / 5180 / 5185 ORIG (FC6-9934) 60% 0 1 1 1 1 1 1 2 1 3 2 0 42,82% 0]
FB6-6380 [RODILLO DE TENSION IR-C4080 / 5080 / 5185 ORIG. 60% 0 1 1 1 1 1 1 2 1 3 2 o 42,82% 0]
FC7-4811 [RODILLO DE TRANSFERENCIA PRIMARIA IR-C4080 / 5180 / 5185 60% 0 1 1 1 1 1 1 2 1 3 2 0 42,82% 281,23
FK2-2532 HEATER HALOGEN, LAMP 40% 0 0 ) [ 0 0 0 1 '] 1 1 0 9,09% 886,79
FC5-2286 | TELILLA DE LIMPIEZA 40% 0 0 o 0 0 0 0 1 0 1 1 0 9,09% 491,93
FC7-0090 [ROLLER, SECONDARY TRANSFER 40% 0 0 0 0 0 0 0 1 0 1 1 0 9,09% 670,07
FL2-0748 SEPARATION BASE 40% 0 0 o [ 0 0 0 1 0 1 1 0 9,09% 94,64
FL2-0749 SEPARATION PAD 40% 0 0 o 0 0 0 0 1 0 1 1 0 9,09% 114,32
FC5-3115 SEPARATION ROLLER 40% 0 0 0 [ 0 0 0 1 0 1 1 0 9,09% 371,38
| TON-GPR21N-DIG | TON-GPR20N-KTN | TONER CANON IR-C4080/5180 GPR-20 (Black) 20% 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00% 736
[ TON-GPR21C-DIG | TON-GPR20C-KTN | TONER CANON IR-C4080/5180 GPR-20 (Cyan) 20% 0 0 o 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00% 1031,76
| TON-GPR21M-DIG | TON-GPR20M-KTN | TONER CANON IR-C4080/5180 GPR-20 (Magenta) 20% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00% 1031,76
| TON-GPR21A-DIG | TON-GPR20A-KTN | TONER CANON IR-C4080/5180 GPR-20 (Yellow) 20% 0 0 0 [ 0 0 0 0 '] '] 0 0 0,00% 1031,76)
MOD-GPR21A-DIG MODULO DIGIMAX CANON GPR-20/21 IRC- 10% 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00% 2875,18
IMOD-GPR21C-DIG MODULO DIGIMAX CANON GPR-20/21 IRC- 10% 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00% 2875,18
IMOD-GPR21N-DIG MODULO DIGIMAX CANON GPR-20/21 IRC- 10% 0 0 0 [ 0 0 0 0 0 0 0 0 0,00% 2531,26
MOD-GPR21M-DIG MODULO DIGIMAX CANON GPR-20/21 IRC-4080/4580/5180/5185 10% [ [] ] 0 [ ] ] [ ] ] ] ] 0,00% 2875,18|

‘COSTO TOTAL MATERIA PRIMA Bs 0,00/7.211,85( 7.211,85/ 6.359,02| 6.359,02| 7.211,85| 6.359,02| 15.347,17| 7.211,85| 22.559,02| 15.347,17| 0,00}ostc itario Promedio Anu

(COSTO PROMEDIO UNITARIO MATERIA PRIMA Bs/equipo 2.403,95| 2.403,95 3.179,51| 3.179,51| 2.403,95(3.179,51| 3.836,79| 2.403,95| 3.759,84| 3.836, 0,00 2.780,70
e | | | o || oo || i || s ] o o

Observemos que el porcentaje de cambio histérico (porcentaje de utilizacion o consumo) se
refiere a la cantidad total de partes reemplazadas entre la cantidad total de equipos producidos
(equipos Categoria A, B y C menos equipos de Categoria Scrap), lo que nos daria como
resultado un estimado de la probabilidad de que a ese equipo se le cambie esa pieza en el futuro.
Esto ayudara a la empresa a estimar la cantidad de partes y repuestos que deben ser
comprados, si se tiene una cantidad especifica de equipos a reacondicionar y asi evitar excesos

ylo existencias insuficientes de partes para el reacondicionamiento de los equipos.

VIl.3. PROPUESTA DE PLANIFICACION Y PROGRAMACION DE LOS RECURSOS
UTILIZANDO DIAGRAMA DE GANTT Y MICROSOFT EXCEL.

Actualmente la empresa no cuenta con una planificacion programacion formal y acertada de los
recursos en el taller de produccion, cuestion que genera baja productividad y utilizaciéon de los
recursos, por lo que se decidio utilizar como herramienta el Diagrama de Gantt para planificar y
programar las cargas de trabajo que deben ser asignadas a cada recurso, reduciendo el tiempo

ocioso y mejorando la utilizacion eficiente del personal.

El Diagrama de Gantt fue disefiado con la finalidad de dar a la empresa una herramienta de
programacion que contara con los tiempos estandar de procesamiento, estos tiempos ya
determinados en la situacion actual fueron ajustados a espacios de 15 minutos, para asi definir
unidades de tiempo faciles de manejar como apoyo en la programacion. Esta aproximacion
resulta no ser tan exacta debido a que se deben ajustar los tiempos a su valor superior, es decir,

si contamos con una operacion que dura 12 minutos, ésta debe ser ajustada a 15 minutos para
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completar el espacio de programacion, pero recordemos que los tiempos estandar estan sujetos
a una desviacion estandar, y se considera que al final estos ajustes tenderian a compensarse y

dar resultados aceptables.

En el ejemplo mostrado a continuacion observa la conversion de los tiempos estandar a los
‘espacios de programacion’, en este caso para los equipos de tipo “mediano volumen®, donde
cada color identifica las operaciones generales por los que pasa el equipo. Observemos que las
operaciones como lavado y secado, pintura y secado, chequeo avanzado y control de calidad,
son subrayadas, ya que, los mismos son realizados por un recurso distinto al técnico de
produccion, asi que con este abaco ya definido se podra programar la cantidad de espacios

ocupados en el diagrama de Gantt forma facil.

Tabla N° 23: Ejemplo de abaco para la toma de espacios de programacion. Fuente: Elaboracion
Propia.

TIEMPOS POR PROCESO
ProcEsOESTANDAR(MIN ESPACIOS
44,1921 | 2,9461 |
12,9067 | 0,8604 ||
A 97,8823 | 6,5255 >\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\§
l 84,0332 | 5,6022 V)
57,2147 | 3,8143

18,9962 | 1,2664
45,9515 | 3,0634
16,2868 | 1,0858
107,5457 | 7,1697
103,6222 | 6,9081
85,5247 | 5,7016
20,1096 | 1,3406
50,5077 | 3,3672
29,6932 | 1,9795
100,3086 | 6,6872
105,2315 | 7,0154
108,7921 | 7,2528
22,4504 | 1,4967

MEDIANO VOLUMEN B

DESARMADO
SOPLADO Y LIMPIEZA
LAVADO Y SECADO

CHEQUEO AVANZADO Y CONTROL DE CALIDAD |

La siguiente tabla muestra un ejemplo de la programacién utilizando un diagrama de Gantt

RNV w R |olv|N] = w|r s ||~ |w

elaborado en Microsoft Excel para un dia laboral, enumerando los trabajos realizados por cada
técnico, la cual cuenta con una serie de restricciones que debe considerar el programador para la

asignacion de las cargas de trabajo a cada recurso:

e (Cada técnico solo puede procesar un maximo dos (2) equipos al mismo tiempo.
e Los recursos de lavado y pintura solo pueden procesar un maximo de cuatro (4) equipos al
mismo tiempo.

o El supervisor de produccion solo puede hacer chequeo de calidad a un equipo a la vez.

L
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e Los recursos de lavado y pintura serdn compartidos con la sucursal KOMDIGITAL solo si
hay espacios de mas de una hora en cada recurso.

e El resumen por técnico contiene el tiempo de mano de obra que este empled en el equipo
(no se cuenta el tiempo de lavado, pintura, secado ni control de calidad).

e Las lineas punteadas en rojo definen la hora de almuerzo y la linea continua roja define la

finalizacion del dia de trabajo.

Tabla N° 24: Ejemplo de programacion en el Diagrama de Gantt. Fuente: Elaboracion Propia.

TECNICOS OPERACIONES

HORAS

DESARMADO 7 7 7 i
i

7
Angel Partidas| &&mb&&&\\i X

(o[ v+ 4 [ o] s+ | v [0 5] o] 5] oo | s [ 50 s :5]m0] 4300|520 2] 0] 1 0] ] 00| 5[] 2] o

RESUMEN ANGEL PARTIDAS

DESARMADO [2 2 2 2]

2 2

2

2 2 2 2 2 2 2

DESARMADO

Alfredo Parra

RESUMEN ALFREDO PARRA
CHEQUEO AVANZADO Y CONTROL DE CALIDAD

4 45 5 5 5] |4 4 4

|
| T DxdxPxfxfx]x]x]x]x[x]x]x]x]x}x

K1 K1 K1 K1 K1 K1 K1 K1’
2 K2 K2 K2 K2 K2 K2 K2
XXX IX XX X XXX I XXX IX X IX]P XX X[X]X
1|2|3|4|5|6|7|8|9|10|11|11|13|14|15|15i17|18|19|ZU|11|ZZ|13|24|ZS|26|27|ZS|29|3D|31|31

x] x

X
]

Como se observa en la tabla anterior, se dispone de cuatro (4) técnicos para la programacién, lo
que significa que reducimos significativamente la cantidad de recursos que actualmente contrata
la empresa. Todos estos recursos son personal fijo, no se plantea por ahora el uso de técnicos
subcontratados. Esta herramienta estard disponible para cada técnico como herramienta
informativa, ya que en la misma este podra observar el grado de avance del proceso y asi mismo
observard que equipo le corresponde reacondicionar luego. En este caso se programaron y

asignaron equipos por cada recurso de forma tal de producir 164 equipos mensualmente, de los

0
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cuales cada técnico producira un promedio de 48 equipos al mes (ejemplo basado en 20 dias
habiles al mes). En la siguiente tabla observamos el resumen (ejemplo basado en la tabla
anterior) de los trabajos realizados por cada técnico, la cual compara, el Proceso Planificado, el

Proceso Estandar y el Proceso Real de trabajo.

Tabla N° 25: Ejemplo de programacion en el Diagrama de Gantt. Fuente: Elaboracion Propia.

Equipos procesados | Equipos en proceso | Equipos procesados por
nnnnn [0 o0] 2] técnicoa [ técnico al mes
12 1 ]
7 7 7 7 7 77777 777777777777 77
Angel Partidas 12 1 8
7 7 7 7 7 7 7777 777777777777 77
PROCESO REAL EEEE 12 1 48
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 222 222222222222 222222 R | .
2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 222 22222222 2222222222 R B .
PROCESO REAL
12 2 48
12 2 48
PROCESO REAL
4 4 4 4 4 4 4 4 4 a4 4 4 B R 2
[s 55555 55555 5 5555 555 55555 5
4 4.4 4 4444 a4 a4
1 2
Alfredo parra [S55 555 55555 5 55055555555 5 5 5 ° “
PROCESO REAL
LG [elalaolwls[w o e e mmlm]mww]w] =] m ] » A "
ESPACIOS
PROMEDIODE [ pos siy| PROMEDIO DE EQUIFDS
EQUIPOS POR TECNICO PROCESAR (SEMANA) PORTECNICO
(sEmann A (NSl

Después de llevar a cabo la programacion, se considera tomar estos datos para evaluar los

indicadores operativos de la situacion propuesta, los cuales dieron los siguientes resultados:

Tabla N° 26: nivel de “produccién” semanal y mensual de la programacion planteada. Fuente:
Elaboracion Propia.

SEMANALMENTE (5 dias habiles) MENSUALMENTE (20 dias habiles)
T cant T cant
VO por | % VOO bor | 9%
MEN MEN
CANT| % voL cANT] % voL
— Al 2 | % Ao |17 | 10% — [A] 8 | 5% ALTO |68 | 41%
Bajo Bajo
B 7 | 4% mEDIO| 19 | 12% 8| 28 | 1% MEDIO| 76 | 46%
c| s | s% BAIO| 5 | 3% c| 32 | 20% BAIO | 20 | 1%
edio |A 2 | 1% vorat[ a1 Jasw || TTal s | s TOTAL| 164 | 100%
€ I'sT 6 | a% e 5T 24 | 1%
1 | 7% | 2%
c catea| CANT c cateq| CANT
N Al 1 | 1% orin | PR | % N Al 4 | 2% onin | PR | %
o TS | % CATEG Alte P51 o CATEG
c| 2 | % A | 5 | % c[ s | % A | 20 | 1%
B | 15 | 9% B | 60 | 37%
c | 21 [ 1% c | 84 | 5%
TOTAL| 41 | 25% TOTAL| 164 | 100%

Tabla N° 27: Porcentaje de utilizacion mensual de los recursos para la programacién planteada.

Fuente: Elaboracién Propia.
TECNICOS OPERACIONES

% de Utilizacion

RESUMEN ANGEL PARTIDAS

RESUMEN ALFREDO PARRA 75%
CHEQUEO AVANZADO Y CONTROL DE CALIDAD 29%
97%

95%
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VIl.4. METODO PROPUESTO PARA EL CALCULO DE LOS COSTOS DE
REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS USADOS.

La empresa tiene la necesidad de definir un método eficaz para el célculo del costo de
remanufactura de los equipos usados, ya que actualmente no se lleva a cabo sino que
simplemente se totalizan todos los costos de un periodo sin clasificar ni diferenciarlos por tipo de
equipo o familia, obteniéndose un valor aproximado de la marginal de esta area del negocio. Esto
motivo a hacer un estudio completo de los factores que intervienen en el reacondicionamiento de
un equipo y agregan un valor monetario, el mismo que si podemos calcular de forma precisa, nos
daré ventajas al momento de decidir si es factible el reacondicionamiento de un equipo, y a la vez
conocer que beneficio econdmico que este deja a la empresa. Se plantea establecer por ello la
estructura de costos que nos permita medir el valor real del equipo ya procesado y asi ofrecer un
valor justo al cliente, donde se pueda quizas ofrecer un precio mas competitivo que el promedio

ofrecido en el mercado.

La metodologia planteada para el célculo de los costos de produccién basada en datos historicos

del afo 2012 se crea de la siguiente estructura de costos:

Figura N° 14. Costos que intervienen en el reacondicionamiento de equipos. Fuente: Elaboracion Propia.

Para ver detalles de los céalculos de cada uno de los costos ya mencionado ver anexo N° 16 con

el paso a paso de cada uno de los célculos.
VIL.4.1. Costos Unitario total de reacondicionamiento por tipo.

Después de haber realizado el célculo de cada uno de los costos de produccion se obtuvo el
costo unitario promedio por tipo, se realizd la suma de todos estos para asi obtener el “costo

unitario promedio total” por cada tipo de equipo (bajo, mediano y alto volumen). Los resultados

40

arrojados se muestran en la tabla siguiente:
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Tabla N° 28: Costo unitario promedio total por tipo de equipo. Fuente: Elaboracién Propia.

Costo Unitario Promedio FROMEDIOANUAL PROMEDIO
M.V. TOTAL
C. MANO DE OBRA DIRECTA Bs. 175,91 Bs. 371,80 Bs. 508,78 Bs. 352,17
C. CARGA FABRIL Bs. 368,60 Bs. 765,34 Bs. 829,61 Bs. 654,52
C. INSUMOS Bs. 52,97 Bs. 171,76 Bs. 137,25 Bs. 120,66
C. MATERIA PRIMA Bs. 1.057,04 Bs. 2.460,56 Bs. 3.343,74 Bs. 2.287,11
C. COMPRA EQUIPO USADO Bs. 1.512,00 Bs. 5.760,00 Bs. 10.080,00 Bs. 5.784,00
COSTO UNITARIO PROMEDIO TOTAL Bs. 3.166,52 Bs. 9.529,47 | Bs. 14.899,38 | Bs. 9.198,46

VII.5. PROPUESTA DE CONTRATACION DE UN COORDINADOR DE PRODUCCION Y UN
COORDINADOR DE SISTEMAS.

Durante el anélisis de las deficiencias presentes en los procesos de produccion, en la situacion
actual. Se evidencio la necesidad que tiene la empresa de contratar personal capacitado para
asumir labores de coordinacion en la produccion, asi como también la importancia de agregar a
la estructura organizacional, un coordinador de sistemas el cual se encargara de solucionar los
problemas que a diario se presentan en la empresa a nivel de los sistemas informaticos. Por ello

se propone la siguiente estructura organizacional:

Junta
Directiva

1 |

|
1

Técnicos /Analista de Compra y
Departamento de Supervisor de
Especialistas de Supervisor de Ventas) Control de
(Eri Cobranzas y Caja Produccidn (R
Técnicos
de
especialistas en e
equipoos de copiado Mercadeo y Ventas

Figura N° 15: Estructura Organizacional propuesta. Fuente: Elaboracién Propia.
VII.5.1. Coordinador de Produccién.

Actualmente la empresa no cuenta con personal capacitado para las labores de planificacion,

organizacion, coordinacion, mando y control del proceso de produccién, lo cual genera deficiencia

0
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en la gestion y manejo de las actividades realizadas diariamente, ya que la persona que
actualmente supervisa los procesos no cuenta con los conocimientos y habilidades necesarios
para llevar una buena programacion de la produccion lo que hace que la asignacion de trabajo a
los recursos sea deficiente. La persona propuesta para el cargo de Coordinador de Produccion,

sera responsable de llevar a cabo las siguientes funciones:

o Controlar estadisticas y base de datos de los procesos.

¢ Investigar las causas y resolver problemas presentes durante el proceso de produccion.

e Recolectar, clasificar y reportar registros de datos para presentarlos a la gerencia general.

e Supervisar el personal, aplicar Normas y procedimientos en cuanto a la planificacion y
control de la produccion.

e Conocimiento en disefio y elaboracién de indicadores de gestion.

e Programar diariamente la produccion y asignar de forma eficaz los recursos.

e Validar y supervisar los controles diarios de produccion, registro correcto de datos del
proceso y parametros de equipos.

e Elaborar el informe semanal de produccion.

o \Verificar el arranque, puesta en marcha de equipos y apagado oportuno de: extractores,

compresor, luces, etc.

Los requisitos académicos y éticos con que debe contar esta persona a contratar son los

siguientes:

¢ Ingeniero en Produccion o Industrial. Experiencia en empresas manufactura, talleres de
produccion, lineas de produccion de 2 a 5 afios, con habilidad supervisora de grupos de
trabajo de méas de 6 personas.

e Lider por naturaleza, que tenga habilidad para documentar todos los procesos que realice y
que sea respaldo de su jefe inmediato (Gerente General).

e Proactivo, responsable, organizado.

e Buen manejo de las herramientas informaticas como Microsoft Office, Visio, Project.

El salario propuesto para este trabajador y sus beneficios se muestran en la tabla siguiente:
7
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Tabla N° 29: Esquema salarial del Coordinador de Produccién. Fuente: Elaboracién Propia.

| CCOORDINADOR DE PRODUCCION

APORTE Salario Bonificacion

S;'Iar'm Sueldo Base |, Bor:‘:" INCES M:;uséﬂ/u MIE-;.STJlAL l\:ue“ol MLPVHvl Utilidades por B('mol 11 tDIaT‘: zres'ta\mnes AE:'p?CIjld COSTO TOTAL PRCDONSIZEC:IO
iario Mensual imentacion |\ encial lensual ensual /acacional (1 Integral Base Sociales por ntigiieda L

Ar 2
Basico Mensual (@%) (%) Pagado (2%) no (2meses) T ) de Ano (60dias) Bono de Fin de MENSUAL

(0.5%) Prestaciones afio* (30dias)

Bs. 333,33|Bs. 10.000,00|Bs. 1.000,00(Bs. 50,00|Bs. 400,00|Bs. 100,00|Bs. 10.450,00(Bs. 200,00 Bs. 20.000,00|Bs. 10.000,00| Bs. 444,44 |Bs. 26.666,67|Bs. 10.000,00|Bs. 194.466,67|Bs. 16.205,56

VIL.5.2. Coordinador de Sistemas Informaticos.

Debido a la cantidad de equipos y sistemas informaticos existentes en la empresas, al sistema
administrativo “Profit Plus” y a la integracion de la propuesta de Bitacora Electronica (PROD-
FUSER 1), hemos notado que es necesario contratar a una persona con conocimientos en
informatica y programacion de software que esté encargada del mantenimiento y redisefio de los
softwares y hardwares que actualmente posee la empresa, asi como también de los que
posiblemente seran adquiridos en el futuro. Esto es necesario debido a que la empresa muchas
veces contrata personal externo para la solucion de problemas informaticos, lo que en muchas
ocasiones ha retrasado los procesos administrativos y de produccion. Esta persona recibira el
cargo de Coordinador de Sistemas Informaticos y sera compartido entre las tres empresas
(FUSER ROLLER, KOMDIGITAL E IMPORTEK), por ende su costo como trabajador de la
empresa también sera compartido (FUSER ROLLER 50%, KOMDIGITAL 30%, IMPORTEK 20%).

Este coordinador sera responsable de llevar a cabo las siguientes funciones:

e Realizar mantenimiento correctivo y preventivo a todos los equipos informaticos de la
empresa.

e Investigar las causas y resolver problemas presentes en los sistemas administrativos y base
de datos.

e Mantener en funcionamiento los sistemas computacionales.

e Reportar fallas presentes en el sistema a las distintas areas de la empresa.

e Reemplazar componentes dafiados en los equipos de computacion.

e Conocimiento en disefio y elaboracion de sistemas informaticos.

e Revisar diariamente la programacién de actividades como; actualizacién de software,
mantenimiento del servidor, entre otros.

o Validary supervisar el funcionamiento eficaz de la base de datos de la empresa.

e Elaborar el informe semanal de fallas y repuestos reemplazados.

L
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o \Verificar el arranque, puesta en marcha de equipos y apagado oportuno de: impresoras,

computadores, fax, entre otros.

Los requisitos académicos y éticos con que debe contar esta persona a contratar son los

siguientes:

¢ Ingeniero en Sistemas o en informética. Experiencia en manejo y programacion de sistemas
administrativos de 2 a 5 afos, con habilidad técnica para realizar cualquier tipo de labor
referente al area.

o Lider por naturaleza, que tenga habilidad para documentar todos los procesos que realice y
que sea respaldo de su jefe inmediato (Gerente General).

e Proactivo, responsable, organizado.

e Buen manejo de software y hardware.

El salario que devengara este trabajador y sus beneficios se muestran en la tabla siguiente:

Tabla N° 30: Esquema salarial del Coordinador de Sistemas Informaticos. Fuente: Elaboracion
Propia.

| COORDINADOR DE PRODUCCION

APORTE Salario Bonificacion

salario Bono 550 LPH. PH. " Bono Diario  Prestaciones  Especial COSTO  APORTE ANUAL
Utilidades por

Dlarlo || SusidoBase INCES | ENSUAL | MENSUAL ensua
\ar Mensual MENSUAL Ano (2 meses)
Basico Mensual [ M0l e %) %

; COSTO TOTAL
al (1 Integral Base Sociales por  Antigiiedad ANUAL PROMEDIO  FUSER ROLLER
de Ano (60dias) Bono de Fin de MENSUAL (50%)
Prestaciones afio* (30dias)

Bs. 266,67| Bs. 8.000,00 |Bs. 1.000,00|Bs. 40,00|Bs. 320,00| Bs. 80,00 | Bs. 8.560,00 | Bs. 160,00|Bs. 16.000,00| Bs. 8.000,00 | Bs. 355,56 |Bs. 21.333,33| Bs. 8.000,00 |Bs. 157.973,33|Bs. 13.164,44|Bs. 78.986,67

VIl.6. PROPUESTA DE UN SISTEMA DE INCENTIVO MENSUAL.

En la empresa actualmente se le asigna un salario base al trabajador, el cual no viene
acompafiado de ningun tipo de incentivo o bonificacion por trabajos extra donde se valore el
buen desempefio en sus labores diarias, por esta razén se disefid un plan de incentivos para el
personal de produccion (area de interés para nuestro TEG), lo cual aprovecho la Gerencia
General para estudiarlo y proponerlo a futuro para todo el personal operativo y de esta manera no

causar desmotivacion en otras areas, que no contarian con este beneficio.

El proposito adicional de este plan de incentivos es llevar un control de las operaciones y tareas
que hace cada trabajador en el taller de produccion, y asi evaluar su desempefio, dado que si el

mismo es bueno, seré retribuido con un pago adicional que lo motivara a llevar a cabo una labor

il
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mas eficaz y mantener excelentes resultados, lo cual resultara en un beneficio econémico tanto
para la empresa como para el trabajador. Por esta razén el objetivo principal de esta alternativa,
es crear un Sistema de Incentivo Mensual para el personal de Produccion que tome en cuenta las
competencias y desempefio del Trabajador y este a su vez vinculado a los resultados

econdmicos de la empresa.

A continuacion los objetivos especificos del sistema de incentivos, que se establecieron en

conjunto con la gerencia:

e Mediry Evaluar las “Competencias” del Personal Operativo dentro de la empresa (Asistencia
y cumplimiento de horario, disponibilidad, compromiso con la organizacion, calidad de
atencion, calidad del trabajo, iniciativa, participacion, comunicacion e inter-relacion,
cumplimiento de normas y procedimientos)

e Medir y Evaluar la “Eficiencia” del personal de produccién sobre las actividades u
operaciones que realiza en su trabajo diario (numero de equipos procesados por tipo,
categorizacion y apoyo a la venta directa, pruebas de conectividad, proceso 5, servicio in-
situ y servicio en el campo).

e Medir y Evaluar los Resultados Econémicos de la Empresa (Ventas) mensualmente,
contrastarlos contra la META PROPUESTA o establecida por la Direccion de la Empresa y
calcular el % de Cumplimiento de la Meta.

e Proponer un INDICADOR GLOBAL DE EFICACIA “Empleado-Empresa’, que considere la
Evaluacion por Competencias y la Eficiencia-Desempefio individual de cada empleado, asi
como el % de Cumplimiento de la Meta Econdmica de la empresa.

e Proponer una Politica de Incentivo Mensual para el Personal de Produccion, basado en el
INDICADOR GLOBAL DE EFICACIA “Empleado-Empresa”, que sirva para estimular la
productividad, efectividad y calidad del trabajo, y motivar al personal a mantener el mejor
comportamiento y rendimiento en el desarrollo de su trabajo, siempre ligado a los resultados

de la empresa.

)



U CAB “Universidqd Catélica CAPITULO VII:
ANDRES BELLOQ

Deseirrollo de Propuestas

Figura N° 16. Factores de Cumplimiento para la aplicacidn de incentivo. Fuente: Elaboracién Propia.

Las Reglas de Incentivos planteadas y el paso a paso de cada uno de los calculos ejemplo para

los incentivos, se encuentran en detalle en el anexo N° 17.
VIL.7. PROPUESTAS DE GESTION.

Actualmente la empresa no cuenta con indicadores formalmente establecidos para medir y
evaluar el desempefio de sus procesos. Por esta razdn se propone una serie de indicadores que
permiten evaluar los resultados de la empresa por medio de datos reales, y a su vez disponer de
informacion precisa para estimar a futuro los mismos en base a la tendencia, logrando con esto
establecer metas y objetivos con un buen nivel de alcance. Sé6lo se desarrollaron indicadores
para aquellas actividades o procesos relevantes a la planificacion, programacién y control de la
produccion en la empresa. A continuacion se describe el esquema a seguir para llevar a cabo el

indicador de forma correcta:

1. ldentificar el proceso a medir.

Detallar el objetivo del indicador y cada variable a medir.
Recolectar datos inherentes al proceso.

Cuantificar y medir las variables.

Establecer el indicador a controlar.

o g ke w N

Seguir y retroalimentar las mediciones periddicamente para mejorarlo continuamente.

Con el propésito de que la empresa controle la evolucién de los resultados operativos y el nivel
de cumplimiento de sus objetivos y metas, se definen los criterios anteriores para disefiar, medir y
controlar los indicadores. A continuacidn se presentan los objetivos planteados con su respectivo

indicador, formula para cuantificarlo e impacto en la empresa. Es importante recordar que en el

#
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Capitulo VI de la Situacién Actual se encuentran formulados otros indicadores de gestion
(produccién, productividad y eficiencia) propuestos con la informacion histérica aportada por la
empresa. Estos que presentaremos a continuacion complementan a los indicadores previamente

definidos y reconstruidos en el anélisis de la situacién actual.

Tabla N° 31: Indicadores propuestos. Fuente: Elaboracién propia.

. e . Meta
Indicador Objetivo Férmula Impacto :
sugerida
Mide la Se toma del diagrama de
cantidad de Gantt cada recurso, y segiin
% de tiempo Espacios de trabajo de 15 min ocupados &l aS|gnz_a0|on de cargas de
S empleado por el : : = trabajo se toman los > 70%
Utilizacion . Total de espacios de trabajo de 15min )
trabajador entre espacios ocupados entre el
el tiempo total total de espacios en un
de su trabajo mismo periodo de tiempo.
Mide el
porcentaje de
% nivel de C:ggggé?ggo tiempo de entrega estimado ofrecido | poseer control de la entrega
servicio al __al Cf;e”te oportuna del equipo al > 90%
cliente para la entrega trempo de entega cliente.
del equipo real )
reacondicionad
o al cliente.
% de Wkl eﬁcgma N? de inspecciones conformes realizadas Tomado. ,del SEiil .de
calidad del Gt itelie N2 de inspecciones conformes y no ghictacolltelieqling > 950/
. realizado por el : (PROD-FUSER I), controlala | = ©
servicio P conformes realizadas h
técnico calidad del proceso
% Mide la Poseer el control del
cumplimie efectividad del espacios de trabajo del5 min teoricos ] F:umpl|m|ento de las
nto del programa de - - - actividades programadas por | > 959,
. " espacios de trabajodel5 minreales N =
plan de asignacion de recursos en el Diagrama de
produccién recursos. Gantt.

Cada uno de estos indicadores de gestion propuestos debe poseer una meta, con el fin de
evaluar continuamente el proceso esta meta debera ser definida por la gerencia en base al
comportamiento historico registrado y lo que la direccion espera. Adicionalmente observemos
que para la propuesta de incentivos al trabajador se toman en cuenta otros indicadores ya
explicados que miden el desempefio y la calidad de servicio que presta el trabajador tomando en
cuenta sus competencias, la eficacia y el desempefio de su labor con respecto al comportamiento

de la empresa.
VIL.8. PLANES DE ACCION QUE COMPLEMENTAN LAS PROPUESTAS.

A continuacién se presentan resumidos los planes de accion para cada una de las causas que
afectan al proceso de planificacion y control de la produccion. Entre las causas expuestas en el
diagrama causa-efecto (ver anexo N° 14), se seleccionaron aquellos problemas a los que no se

les desarroll6 una propuesta extensiva de mejora, sino que para atacar esas causas se propone
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r implementado en el corto plazo y que requiere del

compromiso Yy participacion activa del personal operativo y directivo.

Tabla N° 32: Planes de accion que res

paldan las propuestas planteadas para la planificacion y

control de la produccién. Fuente: Elaboracién Propia.

Retraso en el traslado de equipos procesados.
- Excesiva distancia entre almacenes y &rea de
produccion

R: Establecer dos (2) jornadas diarias de media hora cada una (mafiana y
tarde) programadas entre el Coordinador de Produccién y el Jefe de
Almacén para el traslado de equipos sin procesar desde el almacén 110 al
taller de produccion (Ida) y el traslado de equipos terminados desde el
taller de produccion al almacén de productos terminados (Vuelta) sin
importar la cantidad de equipos procesados para el momento, pero con un
tope maximo de cuatro (4) equipos, es decir, si hay menos de 4 equipos
procesados igual seran trasladados los que se encuentren
reacondicionados vy si la cantidad es mayor a 4 equipos, los sobrantes
quedaran acumulados para la siguiente jornada.

Baja productividad y desempefio.

- Hay personal que trabaja a tiempo parcial
(subcontratados).

- Proceso lento en el diagnostico y solucion de
fallas.

- No se capacita al personal para el manejo de
herramientas en la solucién de problemas.

PERSONAL

R: Solo debe ser contratado personal a tiempo parcial si la programacion
de la produccién no cubre los niveles de demanda actuales de la
empresa.

R: Se debe asignar mensualmente en el tiempo programado para
produccién al menos 8 horas de capacitacion de los técnicos por parte de
un externo que conozca las nuevas tecnologias en equipos de impresion y
copiado, donde se evallie la capacidad del técnico y se certifique su
participacion en los talleres de capacitacion.

INFRAESTRU

Ineficacia en la operacion de secado.

- No existe un area preparada para el secado de
piezas.

- Operacién de secado muy lenta.

CTURA, MATERIALES Y EQUIPOS

R: Se recomienda la instalacion de una cabina de secado que se
componga de un ventilador industrial de alta potencia que extraiga del
ambiente aire filtrado (sin particulas de sucio o toner) para asi agilizar el
proceso de secado de cubiertas lavadas y pintadas.

Compresor con riesgo potencial de parada.
- No hay métodos de prevencién de fallas en los
equipos.

R: Se recomienda establecer un plan programado de chequeo y
prevencion trimestral para realizar mantenimiento preventivo y correctivo a
los equipos utilizados en el proceso de reacondicionamiento de equipos,
dicho mantenimiento seria los dias sabados (dia en que no labora la
empresa) y seria vigilado por el supervisor de produccion.

Dificultad para realizar remanufactura en el
puesto de trabajo.

- Disefio poco eficaz del puesto de trabajo.

- Los puestos de trabajo estan en mal estado.

R: Se recomienda redisefiar los puestos de trabajo (Aplicando ergonomia)
y su ubicacion para no intervenir en el flujo del taller.

R: Se recomienda establecer un plan ftrimestral de chequeo vy
mantenimiento preventivo y correctivo de los puestos de trabajo.

Retrabajo después de que el equipo ha sido
procesado.

- El piso es de concreto y desprende polvo y
piedras.

- Las cabinas de soplado y pintura no controlan las
particulas que estos procesos generan.

R: Se recomienda reparar el piso, extrayendo la capa actual y
regenerandolo con una capa nueva de cemento, para recubrirlo con un
material sintético que no desprenda particulas de polvo.

R: Se recomienda el redisefio de las cabinas de soplado y pintura, asi
como la creacién de un plan trimestral de reemplazo de los filtros que se
ubican en los extractores.

Nota: Los planes de accién propuestos para solventar los problemas presentes en infragstructura,

materiales y equipos, se basan solo en

recomendaciones dadas a los investigadores del trabajo

de grado: “Propuestas de Mejora para las Instalaciones de las Areas Operativas de una Empresa

Comercializadora de Productos Pertenecientes al Mercado de Impresion y Copiado”.
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Capitulo VIl

EVALUACION DE LAS PROPUESTAS

En el capitulo anterior se estimaron los costos y beneficios de las propuestas disefiadas para

solventar las deficiencias presentes en los procesos de planificacion y control de la empresa, sin

embargo muchas de éstas propuestas inciden de manera conjunta en la solucién de varios

problemas. En la siguiente tabla se pueden apreciar los costos y beneficios que se generan con

la implementacién de las propuestas anteriormente sefialadas (Ver Anexos N° 18), y aunque en

algunas de ellas ya se observa este detalle, de igual forma se expresara la inversion necesaria:

Tabla N° 33: Costos de los recursos necesarios

para la implementacion efectiva en las

prop

uestas.

Recur?o Descripcion Beneficios cantidad unidad Precio Costo Total
Requerido
Programa de base de datos creado para agilizar y
Esta base de datos, es un sistema creado especialmente digitalizar la recoleccion de datos en el proceso de
para la empresa, el cual sera manejado por areas como; reacondicionamiento de equipos, para asi obtener
Base de datos Pro.ducclon, Ventas y Recepclon-. E'ste slste_ma se creo con | informacién y estadls.tlcas |nmet.1|atas de las actividades 60 Horas Bs. 300,00 | Bs. 18.000,00
PROD-FUSER | | Microsoft Access y lleva estadisticas en tiempo real del |de la empresa. Especialmente disefiado para la empresa
proceso de produccion de la empresa. Este se compone | que evita una cantidad importante de archivos en fisico
de Formularios, Tablas, Informes y Consultas. que se maneja actualmente y regula el gasto en
materiales de oficina.
Licencia Paquete de Office con Word, Excel, Power Point,
Original Office OneNote, Outlook, Publisher y Access, este ultimo es T—
Professional importante para usar "PROD-FUSER I". La licencia original | Permite visualizar el sistema de base de datos creado. 3 para3PCs Bs. 990,00 | Bs. 2.970,00
Plus 2010 puede ser instalada en un maximo de tres equipos y
durard un plazo de 2 afios.
Curso que consta de induccidn y practica del sistema de
Adiestramiento [base de datos, para todo el personal que usara el sistema Adiestrar y agilizar el proceso de adaptacion de el
sobre el en la empresa. El cronograma del curso sera: Introduccidn | personal de la empresa en cuanto a la nueva alternativa 3 Horas de 8s. 300,00 | Bs. 2.400,00
sistema de a Microsoft Access, induccidn del Sistema PROD-FUSER |, | de llevar los registros de los equipos, para de esta forma Clase ! e
Base de Datos Como usar PROD-FUSER |, ejercicios practicos con el hacer el proceso mas agil y correcto.
sistema, dudas y sugerencias.
Estructura del MOdUI,O &2 el EElfo 2 e G e d,e Sl Escritorio disefiado para movilizar de forma inmediata la
Médulo de aprox@adamente B0, Uit EE es.paclos Bkl PC de un lado a otro, para hacer un buen uso del sistema 4 Unidades | Bs. 2.400,00 | Bs. 9.600,00
. . CPU, monitor, mouse y teclado y UPS, salida para cables y -
Trabajo Movible o N de recoleccidn de datos planteado durante el proceso
disefiado para usar la PC de pie.
Equipo compuesto de CPU, Monitor 18", teclado, Mouse y
Cornetas. CPU: Procesador Intel Pentium G2030 LGA1155 Equipo de computacién con una capacidad regular
PC de Escritorio| (3MB Cache, 3GHz), Tarjeta Madre ASUSS P8H61-MLE, | necesaria para el manejo del sistema (PROD-FUSER 1) y 5 Unidades |Bs. 15.300,00( Bs. 76.500,00
Memoria 2GB, Disco duro 500GB 7200RPM Sata 6Gb/s. asi plasmar de forma digital cada uno de los datos.
Multi DVD 20x, Sistema operativo windows 7.
UPS marca FORZA modelo SL-761, entrada y salida de Mantener las PC encendidas por un periodo de tiempo
uPs voltaje nolrn,inal: 110_ Y, 6 tomas .de salida (una toma de corto en caso _de falla ele,ctrica, odela necesidad.c'ie a Unidades | Bs. 3.450,00 | Bs. 13.800,00
sobretension y 5 adicionales). Tiempo de Respaldo: 22 | trasladar el equipo a otra area del taller de produccién y
min (Bateria 1x12v/7,2AH) de esta forma no perder la informacidn registrada.
cables de red Ca‘ble de Red UTP Cat 5. Cable. trenlzadc? para evita.r Facilita la conexion con el sistema de servidores de la 59 . Bs. 7,00 Bs. 2.800,00
perdida de datos a causa de la diafonia e interferencias. empresa
Cables de 110 V Cable 110/120 V, con extremos macho y hembra. feciale conexmn:o:irliset:tneaa DB TWHED B 60 Metros Bs. 10,00 Bs. 600,00
- Crear etiquetas de papel rentables para los paquetes,
sobres, carpetas de archivos, discos, postales, y mas
- Ultra-rapido, impresion de hasta 93 etiquetas por minuto
- Nada de cartuchos, tinta, o toner solo coloque el rollo de
Impresora . .ethuetas y s . Plasmar una identificacién de chequeo de calidad del
. - Cortador automdtico proporciona cortes precisos para equipo, donde selespecifiquen sus datos|mas
. imprimir una o varias etiquetas a la vez . N . 4 Unidades | Bs. 4.800,00 | Bs. 19.200,00
etiquetas QL- L, . L, importantes y se muestre el visto bueno de que el equipo
700 - De alta resolucion (hasta 300 X 600 lp!zp) de impresion, esta en excelentes condiciones.
para el texto nitido y graficos
« Funcion "Plug & Label" le permite crear e imprimir
etiquetas sin necesidad de instalar software
- Se integra con Microsoft Word, Excel y Outlook
- Se conecta al ordenador a través de USB incluido
Radio Midland Debido a la distancia significativa existente entre el drea
38 Kms 22 Radios Walkie Takie, 24 millas, 22 canales, operacién administrativa, almacenes y taller de produccién, nos Unidades
Canales silenciosa, escaneo de canales, bloqueo de teclado, permite comunicarnos de forma inmediata sin ningun B] (dos radios | Bs. 3.100,00 | Bs. 9.300,00
Recargable baterias recargables costo adicional para evitar el tiempo de parada por unidad)
Contra Agua ocasionado por el traslado a dichas areas.
TOTAL|Bs. 155.170,00
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Respecto a la propuesta del sistema de base de datos (PROD-FUSER 1), para la digitalizacién de
las bitacoras de produccion y el chequeo en tiempo real del status de los equipos, que va a tener
un efecto sobre el buen manejo de inventarios, costos de produccion (equipos y materia prima) y
una mejor planificacién de la produccién con un gran impacto en la rapidez del procesamiento de
estadisticas y datos diarios en tiempo real, la inversion inicial requerida tiene un valor aproximado

de 155.170,00 Bs, e incluye todos los recursos mencionados en la tabla anterior.

Debemos tener en cuenta que la adquisicion de estos equipos, requiere de un mantenimiento
preventivo y correctivo anual que acarrea costos en la adquisicion de partes y repuestos que se
deban reemplazar, estos costos de mantenimiento se estimaron en un 10% de la inversion inicial,
es decir, anualmente se tendrd un gasto de 15.517,00 Bs en la compra de repuestos y
consumibles para mantener los equipos en el primer afio, donde la mano de obra sera la que

ejecute el Coordinador de Sistemas Informaticos propuesto.

A partir de los datos historicos del afio 2012, se obtuvo una produccion de 745 equipos en el afio
para la situacion actual, arrojando una Utilidad Bruta anual por venta de equipos
reacondicionados de 2.502.768,90 bs (Ver detalle en el anexo N° 19), la misma se calcul6 en
base al ingreso por ventas del afio 2012, restandole el costo de produccion estimado para este

mismo afio con la metodologia planteada en el capitulo anterior.

Se planted un primer escenario optimista descrito por un alto nivel de coordinacion y asignacion
de recursos, tomando en cuenta la programacién realizada con el diagrama de Gantt (cuatro
técnicos donde cada uno producira dos equipos a la vez, aprovechando al maximo la utilizacion
de los recursos), en el cual se calculd un aproximado de los equipos producidos en un mes de 20
dias habiles y con este resultado se tomaron los dias habiles que tendria cada mes del afio
(segun el afio 2012) y se estim6 la cantidad de equipos procesados y vendidos mes a mes, para
asi obtener un total de 1896 equipos producidos por afo, resultando una Utilidad Bruta de
6.671.283,48 Bs calculada de la misma manera que en la situacién actual, de la cual se obtiene

una variacion (A) en la Utilidad Bruta a favor de 4.168.514,58 Bs en el afio.

Este escenario optimista solo es aplicable si la empresa se adapta a producir esta cantidad de

equipo anualmente, es decir, para esto la empresa debe mantener un inventario de equipos
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usados muy elevado, esto requeriria un nivel de importacién mas alto al que actualmente se
tiene. Adicionalmente se requerira de un mercado de consumo mas elevado, ya que, es

necesario que todos los equipos producidos sean vendidos.

El segundo escenario propuesto (escenario conservador), mantiene las propuestas desarrolladas
en el capitulo anterior, pero adaptado a los niveles de importacion y mercado que actualmente
maneja la empresa, pero con un nivel de coordinacion mas elevado que el actual usando la
herramienta de Gantt propuesta, pero con la salvedad que en este caso cada técnico trabajaria
en las mismas condiciones de esfuerzo que actualmente dispone, es decir, produciria un equipo
ala vez y este no comenzara uno nuevo hasta terminar el anterior. Contando con 4 técnicos fijos
los cuales trabajaran con un porcentaje de utilizacion menor al escenario optimista, se tendria
una produccion anual de 948 equipos, resultando en este escenario una utilidad bruta
aproximada de 3.335.641,74 bs al afio, calculada de la misma manera que en la situacién actual,
de la cual se obtiene una diferencia o variacién (A) en la Utilidad Bruta a favor de 832.872,84 bs

al afo.

En la siguiente tabla se muestra la comparacion de las tres alternativas, en las cuales no estan
incluidos los costos anuales de los coordinadores a contratar, ni el costo aproximado que
resultaria de la propuesta de incentivos, es decir, solo se estan comprendiendo los cambios en la

utilidad bruta producto de la venta de equipos reacondicionados.

Tabla N° 34: Utilidad Bruta entre alternativas. Fuente: Elaboracién Propia.

ALTERNATIVA N2 2

Escenario Actual
(Situacién Actual)

ALTERNATIVA N2 1
(Escenario Optimo)

(Escenario
Conservador)

INGRESOS POR VENTAS

Bs. 7.857.269,00

Bs. 20.978.328,00

Bs. 10.489.164,00

COSTOS DE PRODUCCION DE EQUIPOS

Bs. 5.354.500,10

Bs. 14.307.044,52

Bs. 7.153.522,26

UTILIDAD BRUTA

Bs. 2.502.768,90

Bs. 6.671.283,48

Bs. 3.335.641,74

VARIACION EN LA UTILIDAD BRUTA O BENEFICIO ADICIONAL
RESPECTO AL ESCENARIO ACTUAL

Bs. 4.168.514,58

Bs. 832.872,84

% BENEFICIO EXTRA

166,56%

33,28%
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A continuacion se compara la situacion actual, contra los escenarios propuestos anteriormente.
Ya con el valor de variacion en la utilidad bruta visto en la tabla anterior, procedemos a calcular la
utilidad operativa, la cual se compone del valor de la utilidad bruta menos aquellos costos

anuales operativos y administrativos incurridos para la implementacion de las propuestas.

Inicialmente se toman los costos anuales del nuevo personal, en el cual se comprende a aquellos
costos por el salario anual pagado al Coordinador de Produccion propuesto (194.466,67 Bs/afio)
y al Coordinador de Sistemas Informaticos (157.973,33 Bs/afio). Para este ultimo coordinador al
ser compartido entre las tres empresas, se le asigno un costo por a pagar por parte de fuser roller
del 50% de su salario (esta proporcidn fue establecida por la gerencia), por lo que el valor real del

costo anual por la contratacién de esta persona seria de 78.986,67 Bs.

Como se menciond anteriormente, los costos de mantenimiento de los recursos requeridos son
de 15.517,00 bs, siendo este el valor estimado para la compra de repuestos necesarios para la
reparacion de dichos recursos. Adicionalmente se tienen los costos de incentivos, donde segun la
propuesta planteada, el trabajador podra obtener un incentivo maximo del 30% de su salario
base, condicion extrema que usaremos para su estimacion anual resultando un costo anual de
71.280,00 Bs detallado en la siguiente tabla.

Tabla N° 35: Detalle de incentivos por trabajador. Fuente: Elaboracién Propia.

Salario
Diario

Sueldo Basico 30% SALARIO total anual
Mensual Incentivo MENSUAL incentivo

Basico

Técnico - Produccién | Bs. 126,67| Bs. 3.800,00| Bs. 1.140,00| Bs. 4.940,00 Bs. 13.680,00
Técnico - Produccién | Bs. 120,00| Bs. 3.600,00| Bs. 1.080,00| Bs. 4.680,00( Bs. 12.960,00
Pintor Bs. 100,00] Bs. 3.000,00f Bs. 900,00| Bs. 3.900,00| Bs. 10.800,00
Técnico - Produccién | Bs. 160,00] Bs. 4.800,00| Bs. 1.440,00| Bs. 6.240,00| Bs. 17.280,00
Técnico - Produccién | Bs. 76,67| Bs. 2.300,00) Bs. 690,00/ Bs. 2.990,00] Bs. 8.280,00
LAVADOR Bs. 76,67| Bs. 2.300,00f Bs. 690,00] Bs. 2.990,00] Bs. 8.280,00

Totales Bs. 5.940,00 Bs. 71.280,00

A partir de la siguiente formula se calculara el valor de la Utilidad Bruta para el primer afio:
A Utilidadoperativa

= A Utilidadg,ytq — Costos Anuales del nuevo personal — Costos de Mantenimiento

— Costos de Incentivos

.
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VIIL.1. SITUACION ACTUAL CONTRA EL ESCENARIO OPTIMISTA.

A continuacion se presentara el calculo de la utilidad neta y beneficio neto para el escenario

Optimo.

A Utilidadyperariva = 4.168.514,58 — (194.466,67 + 157.973,33) — 15.517,00 — 71.280,00
= 3.729.277,58 Bs.

Considerando una tasa de impuesto sobre la renta del 34% resulta una utilidad neta de:

AUtilidadyee, = AUtilidadoperariva * (1 — ISLR%) = 3.729.277,58 * (1 — 34%)
= 2.461.321,203 Bs.

Se observa que ya con el valor de la variacién de utilidad neta obtenida para el primer afio, y

restando la inversion inicial realizada, resultaria un beneficio neto de:

Beneficio Netoy. 45, = AUtilidad, ¢, — Inversion Inicia = 2.461.321,203 — 155.517,00
= 2.305.806,203 Bs.

Esto significa que la utilidad neta obtenida, cubre la inversién inicial y por esta razéon no es
necesario estimar el valor presente neto del flujo de efectivo proyectado en el tiempo, ya que,

antes de concluir el 1er afio resulta un beneficio neto mayor al costo de la inversion inicial.
VIIL.2. SITUACION ACTUAL CONTRA EL ESCENARIO CONSERVADOR.

A continuacion se presentara el calculo de la utilidad neta y beneficio neto para el escenario

conservador explicado anteriormente.

A Utilidad yperativa = 832.872,84 — (194.466,67 + 157.973,33) — 15.517,00 — 71.280,00
= 393.635,84 Bs.

Con una tasa de Impuesto Sobre la Renta del 34% resulta una utilidad neta de:
AUtilidad ety = AUtilidad,perativa * (1 — ISLR%) = 393.635,84 * (1 — 34%) = 259.799,65 Bs.

Se observa que ya con el valor de la variacion de utilidad neta obtenida para el primer afio, y

restando la inversion inicial realizada, resultaria un beneficio neto de:
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Beneficio Neto = AUtilidad;.t, — Inversion Inicia = 259.799,65 — 155.517,00 = 104.282,65 Bs.

Resulta un beneficio neto mayor al costo de la inversion inicial. Por lo tanto para las dos
alternativas propuestas no es necesario hacer un estudio de factibilidad a futuro, ya que, con el
resultado positivo del beneficio neto para el primer afio, se retribuye el valor de la inversion inicial
y los nuevos gastos administrativos y de mantenimiento. También es importante recalcar que
para ambos escenarios, el beneficio econémico que se obtiene a partir del 2do afio (luego de
pagada la inversion) seria igual a la variacién o AUtilidad Neta que se determiné para cada caso

(esto sin considerar el valor del dinero a futuro).

Después de los resultados obtenidos, la empresa evaluara que alternativa tomar, debido a que la
mejor implicaria una gran sobre carga de trabajo en los recursos, cuestion que deberia ser
discutida con los mismos, y a su vez hacer una investigacién de mercado evaluando si la
demanda seria proxima a la oferta que brindaria la empresa. Adicional a esto es necesario
realizar un estudio del comportamiento de las compras e importacion de equipos usados que
hace la empresa, para observar si es factible cubrir las necesidades de produccién. Basados en
los costos y beneficios de las propuestas planteadas, la empresa tomara las decisiones en
cuanto a cuales serian mas viables técnica y economicamente. De igual forma se plantea la
alternativa conservadora la cual es ventajosa en implementacion, y mantiene las mismas

condiciones de mercadeo y compras.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
CONCLUSIONES

A través del levantamiento y documentacion de los procesos, el analisis de la situacion actual a
partir de las entrevistas y con el uso de datos histéricos, y la identificaciéon de cada una de las
deficiencias presentes en los procesos de planificacion y control de la produccién de Corporacién
Fuser Roller C.A., fue posible desarrollar propuestas para mejorar el desempefio del sistema de

produccion de la empresa y asi dar solucidn a los principales problemas y deficiencias presentes.

Entre los problemas y deficiencias detectadas durante el estudio podemos citar aquellas que

fueron atacadas de forma efectiva con la implementacién de propuestas de gran impacto:

¢ No existen métodos para calcular el costo de procesamiento de equipos.

e Baja confiabilidad en los inventarios y poca informacion del status de procesamiento de
equipos.

e Fallas en los sistemas de comunicacion usados entre departamentos y escasas estadisticas
del proceso productivo.

¢ Deficiencias en la Gestién y manejo de los procesos.

¢ Deficiencias en la planificacidn y control del inventario de partes requeridas para produccién.

e Baja productividad y utilizacion de los recursos.

Para mejorar el porcentaje de utilizacion de los recursos, se propuso en primer lugar la
contratacién de un coordinador de produccion que asigne de forma ordenada y eficaz las cargas
de trabajo a los recursos, adicional a esto se disefid una herramienta de asignacion de cargas de
trabajo a los recursos existentes de produccién basada en un Diagrama de Gantt, empleando los
tiempos estandar tomados de la situacion actual, la cual manejara dicho coordinador. Para
mejorar los sistemas de informacion y las estadisticas relacionadas con el procesamiento de
equipos, se propuso un sistema de gestion de base de datos con el fin de reducir el llenado
manual de formatos, y digitalizar todos los registros tomados de proceso de produccién, a su vez

este sistema proporciona informacion diaria sobre el status de procesamiento de cada equipo y a
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su vez nos brinda datos en tiempo real para usarlos en la obtencion de estadisticas, indicadores y

manejo efectivo de los recursos y nivel de avance de los equipos en proceso.

Otra propuesta importante fue el desarrollo de una metodologia para el célculo de costos de
produccion, la cual se baso6 en el calculo de los diversos factores de costo que intervienen en el
proceso de produccion, logrando con esto obtener el costo del reacondicionamiento del equipo
para la empresa y evaluar su precio de venta. Este proceso serda mas &gil y confiable con la
aplicacion del sistema de base de datos, ya que, el mismo nos proporciona los costos de materia
prima y equipo una vez procesado, lo que ahorraria un tiempo significativo para la gerencia en la
determinacion de los mismos. Adicionalmente se realizo la actualizacién de lista de materiales
(BOM), la cual nos dara un resumen mas confiable de las partes consumidas y con esto estimar

las compras a realizar a futuro.

Adicional a las propuestas anteriores, se disefié un plan de incentivos, el cual brinda al personal
operativo de produccion la oportunidad de obtener beneficios adicionales por su trabajo, si el
mismo cumple con una serie de requerimientos que agregan valor a los procesos de la empresa.
Por Ultimo se disefiaron nuevos indicadores que permiten conocer y evaluar el desempefio de los
procesos de produccion de la empresa, ya que, actualmente no existe un proceso de analisis y

mejora de los resultados operativos, que estén basados en el cumplimiento de objetivos y metas.

Con la implementacién de las propuestas desarrolladas se estima, la obtencion de mejoras en los
indicadores disefiados y en el desempefio general del proceso de produccion. Ademas se
evaluaron econdmicamente a fin de observar el comportamiento de cada alternativa contra la
situacion actual y se calcularon los beneficios econémicos asociados su implementacion, los
cuales resultaron superiores a la inversién requerida, por lo cual se justifica aplicarlas y ponerlas

en marcha.
RECOMENDACIONES

Con el proposito de ampliar aun mas los beneficios y mejoras estimadas a través de las

propuestas desarrolladas y la inversion realizada, se dan las siguientes recomendaciones
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dirigidas a obtener mejor rendimiento en los procesos de planificacién y control de la produccién

que maneja la empresa:

e Implementar el sistema de bitacoras electronicas para reducir el alto impacto en costos de
papeleria y aprovechar los espacios ocupados por archivos con otros fines.

e Es necesario disponer de varios dias en modo de prueba para que el personal operativo y
de administracion se adapte al nuevo sistema de base de datos, por lo que se recomienda
programar la produccion de los primeros dias de manera que se consideren las demoras
creadas por la no adaptacion al nuevo sistema digital de registros.

e Basar la toma de decisiones en el andlisis de los datos estadisticos suministrados por la
nueva base de datos.

e Realizar temporalmente un estudio que permita mejorar los procesos relacionados con la
planificacion y control de la produccion, creando nuevos indicadores y mejorando los
actuales.

e Llevar mensualmente el control de los costos de produccion para asi estimar un precio justo
para los equipos vendidos por la empresa.

e Concretar con las otras empresas (KOMDIGITAL e IMPORTEK) la implementacion de las
propuestas planteadas después del periodo de prueba y adaptacion que se lleve a cabo en
FUSER ROLLER.

¢ |mplementar una politica de reportes donde se estimen las metas por indicador para cada
una de las areas de la empresa, a fin de establecer planes concretos en cuanto a la mejora
continua de los requerimientos de produccion.

o Realizar el estudio de mercado y de compras por importacion necesario para aplicar de
forma acertada la alternativa optima propuesta y asi disefiar un programa de produccion

mejor estructurado y con mayor aprovechamiento de los recursos.
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Anexo N°1: Equipos de impresidn y copiado comercializados por Corporacion Fuser Roller.
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# DETALLES DEL METODO 6{0 4 %{3 6"%\ § NOTAS
1 |Equipos Usados O :> Dy/ Es un &rea designada en eltaller de produccion
— donde se encuentran racks con equipos usados
Trasladodel equipoal puesto El téonico realiza el ransporte del equipo el cuales
2 - N/
de trabajo O ={ |:| D quiado porlas ruedas que lo componen
Categorizaciéndel equipo .
3 segun bitacora O |:> D v Categorias: A, B, C, Scrap
4 | Desarmado de cubiertas 62:) |:| D v
Trasladode cubiertasal area > Se usaun carro tipo estante donde se trasladan las
5 NS P
de lavado O 5 I:l D partes al area de trabajo
6 |Lavadodecubiertas (I::) |:| D v Se lavan con aguay jabon, en una batea
Trasladode cubiertasal area > Se dispone del mismo carro tipo estante para
7 | de secado O a |:| D ; trasladar las cubiertas al &rea de secado
8 | Secadode cubiertas (l::} |:| D v Se esperaaque sequen al aire libre
i =
o[ |0 S0D Vv
10 | Pintado de cubiertas <|:> I:l D v El pintor toma las cubiertas a pintar y las pinta una
por una
Trasladode las cubiertas al = Se dispone del mismo carro tipo estante para
1 areade secado O E |:| D : trasladar las cubiertas al &rea de secado
12 | Secadode Pintura Q::} L] [D N/ |Seesperaaquesequenalaie liore
Trasladode las cubiertas al = v Se dispone del mismo carro tipo estante para
13 areade armado O 9 D D trasladar las cubierias al drea de armado
14 |Desarmado de partes mecanicas ( =D WV SLSE;?SSQ? susiiur unapiezala solicia al
15 | Trasladodelequipoal dreade O —\-?'; |:| D v Se traslada el chasis del equipo y sus ensambles a
soplado - la cabina de soplado
16 ::; v Se limpia internamente el equipo con aire comprimido
Soplado < |:| D (el tenico realiza la operacion)
Trasladodel equipoal dreade S v
7 trabajo O 9 D D
18 | Limpiezainterna del equipo ,(::) [] [OD N/ |SerealizaconBenzoly un pafio
v
1g | Armado de partes mecénicas , =0 D VvV
W
o0 |Armado de cubiertas .\I::) 1D N
Pruebade funcionamientoy ::; v Se enciende el equipo y se realizan operaciones con
21 estética del equipo O } D el mismo
Se trasladael equipoal areade &«
22 [ N/
chequeo de calidad O _— D D
23 |Se realizala pruebadered (I::} D N
24 SZ ;:ZZ'SS; :Itzxzﬁgc?cl;:lma(:én O |:| D v Uso del montacargas con su respectiva cesta
Se almacenahastaque el cliente ::> ﬁ/ Se ubica en los racks destinados para productos
2° o retire O |:| D terminados
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PROCEDIMIENTO DEL PROCESO GENERAL DE REACONDICIONAMIENTO DE EQUIPOS
USADOS

El proceso inicia cuando el Gerente General analiza los pedidos pendientes sin procesar, si
existen Ordenes en Firme, el Supervisor de Produccién coordina los recursos para el
procesamiento del equipo, luego asigna equipos a cada técnico entregando las Ordenes en Firme
y verifica si los equipos se encuentran en el Area de Produccion, de lo contrario el supervisor
indica al personal de Almacén que con el equipo de montacargas bajen los equipos que estan en
los racks y los ubiquen en el Area de Equipos por Procesar que esta destinada en el Taller de

Produccion, para que cada técnico luego los ubique en su puesto correspondiente de trabajo.

Si el Gerente General no observa Ordenes en Firme, este genera una solicitud de equipos
usados para reacondicionar segun las necesidades de los Clientes o Sucursales. Las Ordenes en
Firme son las que en vez de estimarse, provienen de un pedido u orden de compra firme de un
cliente externo o interno. Estas pueden ser recibidas y procesadas por el Ejecutivo de Ventas, en
las que el mismo selecciona con el cliente (o sin él, pero bajo su autorizacion), el equipo que se
desea procesar, emite la Solicitud de Procesamiento del equipo, para luego colocar este formato
sobre el equipo correspondiente e informar al personal de almacén para que éste proceda a
trasladarlo al area de produccion. Si dicho equipo ya se encuentra ubicado en el Area de
Produccion el ejecutivo informa al Supervisor de Produccion que se debe procesar dicho equipo y
a continuacion el supervisor sigue el proceso de asignacion del equipo a uno de los técnicos. En
cambio si el equipo esta en almacén, se debe coordinar el traslado de este a produccién con el

montacargas al area de Equipos por Procesar en el taller de produccion.

SOLICITUD \
PROCESAMIENTO DE EQUIPOS

FECHA DE LA SOLICITUD: /. ! HORA:

EJECUTIVO (A) DE VENTA:

CLIENTE:

MODELO: SERIAL: CONTADOR:

OBSERVACIONES:

EJECUTIVO (A) SUPERVISOR
ORIGINAL
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Las solicitudes de procesamiento de equipos usados pueden ser creadas también por el Gerente
General, para que el personal del Taller de Produccion procese equipos para surtir a las

Sucursales o para el Aimacenamiento de productos terminados (Produccion Adelantada).

Una vez que el técnico ya tiene en su puesto de trabajo el equipo, lo categoriza, es decir, revisa
que las partes del equipo se encuentren completas, si en el equipo se encuentran por lo menos
las partes basicas para que funcione, se enciende el equipo y se determinan las posibles fallas
del mismo, para esto se usa como apoyo la Bitacora de Produccion, con diversos campos donde
se agrega informacion referente al equipo. Dependiendo del nivel de desperfecto o de

procesamiento que sea necesario para su reacondicionamiento, este le asigna una categoria (A,

B, C o Scrap).
=i BITACORA- E— PROCESO DE REFURBISHING - MAQUINAS USADAS |
FUSERIDRIT: LLR HOJA DE RUTA INTERNA e ea—— .P‘ e | e ‘ ’EM;EQ::;,':?“°|
L L . EQUIPOS USADOS ‘ | T T T ITTLITI1] T TTTLI1] |
ETAPA DE DESARMADO Y LIMPIEZA
ST e —— T = | e i
& HE N 3 B R g
HEEEEREREREREN e HANHHHIRBHA R HHEHRH IR
oweme 3 8|t ilf HHEIH IR EIE AR Ela IBE ]
e R AR AR AR AR AR AR R R R R AR R A
El Equipo llego con (Marque "X"): Observaciones Detectadas durante el Proceso de Categorizacién del Equipo H i LA “e ¥ H iz s i
‘Ahmentador (ADF) Tecuco R T Rl I Wl
T | e |
A[__eT _[c[

[ OBSERVACIONES DESARMADO |

ETAPA DE LAVADO DE CUBIERTAS SERIAL DEL DISCO DURG [ETAFA DE PINTURA DE CUBIERT,
GODIGO PARTESERIAL DEL Bo0tROM s impresian

= i |

ETAPA DE ARMADO , FUNCIONAMIENTO Y ESTETICA FINAL |

ETAPA DE ARMADO ETZPA DE FUNCIONAMIENTO
TEGNICO RESPONBABLE ARMADO T ETE

Ensambies o Paries Diagnosticagas |
Unigod ge Revelato

Sistema Optico

Sistema de Transponte

Sistema Eléetrico [-Fager Dok

[ Finisher incosporada

[ Giro ndigue)
Otras Observaciones - ETAPA DE ARMADO |

Otras O iones ETAPA DE FI

2ELEQUIPD | 2 EL EQUIFO | curmencue o
Encenpio? | comio? — = o |icaneresoe | SIIEEE

== \
($1Mo} [ T =3 =3 wAatuallzasion del ETAPADE
. | 5 | - | - | ETAPA DE CONECTVIDAD ¥ py P EREE oD

SOLO PARA VENTA DIRECTA e RESPONSABLE

oaresonia -a-[FATEQORI
T0FF)

s1 NO sl

|| mma

eronucro | 5 | T—— [ roma s v v _roena soroncn_|

"APROBADO" | ‘ ‘ ‘ |

El Técnico procede con la operacion de “Desarmado de Cubiertas”, la cual consiste en separar
del equipo las cubiertas del chasis, el alimentador de originales o cubre originales y retirar
bandejas y casettes. Estas partes son llevadas al &rea de lavado en un carro (Ver anexo N° 2)
para que el personal de lavado los reciba y aplique distintos quimicos para de esta forma limpiar

las cubiertas y darles un mejor aspecto, luego se colocan las partes en el mismo carro donde
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llegaron para que se sequen y se ubican en un area que esta destinada para esto en el taller de

produccion y esperar el secado de las partes.

Mientras se desarrollan las operaciones de lavado y secado de las piezas, el técnico en paralelo
procede con la operacidn de desarmado de partes mecanicas, retira los mddulos o ensambles del
chasis del equipo a reacondicionar y traslada el chasis del equipo a la cabina de soplado donde
ejecuta la operacion de soplado y limpieza interna del equipo, retirando el téner, polvo y sucio
presente en el mismo, y usando las herramientas necesarias, desarma y limpia también los

modulos y ensambles para con esto observar cuales deben repararse.

En caso de que los ensambles y/o modulos requieran reparacion o reemplazo, cuestion que se
observa por medio de funcionamiento de la parte o por atencion visual del técnico, este desarma
el equipo y extrae la parte que segun su criterio estd en mal estado. A continuacion llena la
Solicitud de Repuestos, en la cual se especifica, el serial de la parte que se requiere, el nombre

de la parte que se necesita para realizar la reparacion o reemplazo y la cantidad.

FISER 'FR‘W )LLER SOLICITUD DE REPUESTOS E INSUMOS PARA LA
SRR PRODUCCION DE EQUIPOS USADOS

nnnnnn

[ ome st Teicomespematie_| |

UD DE REPUESTOS DURABLES O CONSUMIBLES GEN

DESCRPCIONDELAPARTEOINSWMO | Sirtasd Rt

D DE REPUESTOS ESPECIALES O CONSUMIBLES ORI

DESCRIPCION DE LA PARTE O INSUMO il el

OTRAS CESEIVACIONES © ACCIONES ESPECIALES ACOMETILNS APROBACION POR PRODUCCION
een e s s reneo | veware

A DL suPERVIRGR

Este formato es aprobado por el Supervisor de Produccion, después de que el técnico le
demuestra que necesita las piezas para continuar con el proceso de reacondicionamiento del
equipo, ya que, sin esto no obtendria un buen funcionamiento, asi que entrega al supervisor las

partes con deterioro para que este verifique el criterio que uso el técnico para reemplazar la
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parte. El supervisor lleva dicho formato al almacén 115, para que junto al personal de almacén,
pueda ubicar y retirar las partes necesarias y llevar un control del inventario existente. Estas
partes o repuestos requeridos se encuentran en la lista de materiales BOM. Dichos repuestos son
finalmente llevados por el supervisor al puesto de trabajo del técnico para que este continte con

su proceso, el cual requiere los mismos para reparar partes importantes del equipo.

Si estas partes no se encuentran disponibles en el almacén 115, se comunica al Gerente General
para que este autorice el retiro del almacén de repuestos para la venta o en su defecto, autorice

la compra de la pieza.

La lista de materiales BOM, nos permite tener organizados los repuestos necesarios para el
reacondicionamiento del equipo, en la cual se deben encontrar todos los repuestos que deberian
estar en almacén. Esta lista ordenada por familia de equipos, nos permite conocer el serial de la

parte y la descripcion de la misma, datos necesarios para su ubicacion en almacén.

En caso de que se requiera el reemplazo de un repuesto fuera del BOM, cuando el técnico
solicita al Supervisor de Produccion la aprobacion de la reparacion del ensamble y envia reporte
de repuestos faltantes fuera del BOM al Gerente General, este realiza la evaluacién de costos
para determinar la factibilidad del reemplazo o reparacion del ensamble, si este reemplazo es
rentable y el repuesto se encuentra en el almacén el gerente realiza el traslado en sistema de
repuestos o ensambles, segun sea el caso y solicita al personal de almacén el despacho del
repuesto o ensamble al Supervisor de Produccién para que este lo entregue al técnico

correspondiente y asi pueda reparar o reemplazar el ensamble.

En caso de que el repuesto no esté disponible en el almacén y deba comprarse, el técnico
realizara pruebas de funcionamiento con un ensamble esclavo mientras se espera la llegada del
repuesto. Es posible que no se pueda reparar el ensamble 0 que no sea rentable la sustitucion de
la pieza, lo que ocasionaria el traslado del equipo al departamento Scrap y seria necesario ubicar

otro equipo.

Mientras tanto el personal de lavado chequea frecuentemente las partes y verifican si estan
secas para trasladarlas al puesto del técnico responsable del reacondicionamiento del equipo. Al
llegar el carro con las piezas al puesto de trabajo, el técnico revisa el estado de las partes, si

L
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estan en mal estado, estas se pueden reparar o canibalizar; si estas se pueden reparar?, el
técnico realizara el tratamiento adecuado segun su experiencia para que las mismas se
encuentren en condiciones optimas y en el caso de canibalizarlas se realizara el proceso que
explicaremos mas adelante (Ver Anexo N° 6), luego de este proceso de canibalizaciéon el técnico
recibira dichas piezas o partes, el técnico chequea las partes (cubiertas) previamente al lavado o
las canibalizadas y las envia al area de pintura si es necesario, en este caso el responsable de
pintura debe encargarse de proteger las etiquetas que vienen originalmente pegadas a las piezas
para luego pintar toda la parte y luego colocarla en el carro de secado para asi ubicar el mismo

en el &rea de secado de cubiertas pintadas y esperar a que se sequen.

Luego de estar secas las partes pintadas, se trasladan las cubiertas, bandejas o casetes al
puesto de trabajo correspondiente y seguidamente el técnico empieza a ensamblar nuevamente
el equipo (cubiertas, ensambles, chasis, bandejas, casettes, entre otros), para posteriormente
realizar la revision y pruebas de funcionamiento al equipo? (Auto-Inspeccidn). Si el equipo luego
del ensamblado y funcionamiento esta conforme para la revision por parte del supervisor (en
caso contrario realiza los ajustes y correcciones necesarias y evalua nuevamente el equipo), este
informa al supervisor y traslada el equipo al Area de Control de Calidad (Ver Anexo N° 2) para

que el Supervisor de Produccion haga la revision e inspeccion final de equipo.

Si el equipo resulta conforme, el supervisor firma la aprobacion e informa al técnico para que
cubra el equipo con el forro protector3 y anexe la Bitacora al mismo. En caso de que el equipo no
este conforme, el supervisor informara al técnico sobre las no conformidades detectadas para

que el mismo chequee de nuevo el equipo y realice los ajustes pertinentes.

Si, la solicitud de procesamiento proviene del Ejecutivo de Ventas, el Supervisor de Produccion
anexa el formato de solicitud de procesamiento de equipos usados con los datos del cliente al
forro del equipo e informa al ejecutivo de ventas que ha finalizado el reacondicionamiento del
mismo. Existe la posibilidad de que el equipo haya sido solicitado por el Gerente General, en

este caso se le informa que ha finalizado el reacondicionamiento del equipo para que disponga

1 Los tratamientos de reparacién de las cubiertas, casetes o bandejas los pueden llevar a cabo el personal de pintura
y los técnicos de la empresa, dependiendo de la disponibilidad del personal.

2| a revision incluye: encendido, impresiones, fotocopiado, entre otros.

3 Forro Protector: evita que se ensucie o deteriore la estética del equipo

10



U CAB Universidad Catélica ANEXOS
ANDRES BELLO

de él en ventas futuras o asignaciéon a las sucursales. Para ambos casos luego de esta

comunicacion el operador de monta cargas traslada el equipo al Almacén 115.

Trasladado el equipo al almacén de productos terminados 115, el Ejecutivo de Ventas verifica el
funcionamiento del mismo, si el equipo esta conforme, se procede a la facturacion y despacho del
mismo finalizando asi el proceso, de lo contrario se ubica al técnico responsable del
reacondicionamiento del equipo para que lo chequee y realice los ajustes pertinentes, si este no
se encuentra disponible, ird en su lugar otro técnico asignado por el Supervisor de Produccion a

solventar la falla.

En caso de que el equipo seleccionado tiene partes faltantes o incompletas, el técnico informa al
supervisor sobre las partes faltantes, el cual redacta un informe especificando las piezas
incompletas e informan al Gerente General, con esto se evalla si la pieza faltante se puede
canibalizar, si es positivo se inicia el proceso de canibalizacion (Ver Anexo N° 6), y el técnico
recibe las piezas y partes canibalizadas para usarlas como componentes para el equipo que se

esté reacondicionando.

Cuando las piezas faltantes o incompletas no se pueden canibalizar, el Gerente General evalla
la posibilidad de suplir la necesidad con una pieza, ensamble o repuesto nuevo, ya que, en
ocasiones los costos de las mismas, en caso de estar fuera del BOM, tienen alto impacto en el
costo de produccién total del equipo. Si es factible instalar la pieza nueva, se informa al personal
de almacén de partes que la envie al Taller de Produccion con su respectiva solicitud de

despacho de la parte.

En caso de no ser factible econdmicamente agregar la pieza nueva, el Gerente General informa
al Supervisor de Produccion que traslade el equipo al departamento de Scrap (Ver Anexo N° 2) y
se notifica al Ejecutivo de Ventas que el equipo no pudo ser procesado y que debe seleccionar
otro, o bien si el reacondicionamiento del equipo fue ordenado por el mismo gerente, este
informara al supervisor para que se encargue de seleccionar otro equipo y se inicia nuevamente

el proceso de reacondicionamiento.
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PROCEDIMIENTO GENERAL DEL PROCESO DE CANIBALIZACON

El Proceso comienza cuando los técnicos solicitan a su supervisor la canibalizacion de una pieza,
siendo la primera interrogante si esta se llevara a cabo con equipos ya ubicados en el
departamento de Scrap o con otros equipos no categorizados aln (canibalizacién de equipos

usados almacenados sin procesar).
Canibalizacion de equipos ubicados en el area de Scrap.

El Supervisor de Produccién selecciona el Modelo del Equipo y la pieza o ensamble que se
desea extraer, si la pieza 0 ensamble se encuentra en buen estado y existe espacio suficiente en
el departamento de Scrap para canibalizar, se realiza el despiece y se extrae la pieza, en caso
contrario se hace el despiece en el puesto de trabajo. Luego se almacena el equipo ya
canibalizado con el resto de sus partes, es necesario ubicarlo de nuevo en el departamento de
Scrap, si es escaso el espacio en esta parte del taller, el equipo se ubica a nivel de piso en el
taller de produccion debidamente identificado. Cuando la pieza del equipo que se desea
canibalizar estd en mal estado, se indican los detalles en el informe de equipos canibalizados y

se procede a escoger otro equipo.

Canibalizacion de equipos ubicados en el almacén de equipos usados (no

comprometidos).

En esta situacion el Supervisor de Produccion selecciona el modelo del equipo y la pieza o
ensamble que se desea canibalizar entre los equipos no comprometidos que se encuentran en el
almacén, e informa al Gerente General sobre el equipo que se desea canibalizar. Si el gerente
aprueba dicho proceso, se ubica el equipo, ya sea que se encuentre en el Area de Produccion o
en la parte superior de los Racks, el gerente hace la solicitud de traslado a los almacenistas para
que los ubiquen en el Area de Canibalizacién y se retoma el proceso de despiece anteriormente
explicado. En caso de que el Gerente General no apruebe la Canibalizacién del equipo, es
necesario trasladar el equipo en reparacion al departamento de Scrap y el supervisor debe
notificar al ejecutivo o al Gerente segun sea el caso, que el equipo no pudo ser procesado y debe

seleccionar otro equipo, o cancelar la solicitud de procesamiento.
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Anexo N° 7: Proceso General de Planificacion y Control de la Produccién (Pedidos en Firme)

ANEXOS
]

EMPRESA: CORPORACION FUSER & ROLLER C.A. *r 'OLLERY
PROCESO: Proceso de Planificacién y Control de la Produccién e - AN
PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION PARA SUPLIR LAS NECESIDADES DE VENTA DE CLIENTES EXTERNOS (PEDIDOS EN FIRME)
A:a
Genera una solicitud de Aiaa A2
procesamiento de equipos (Orden / . Ubica el equipo en Inforr)wa al
de Produccion) en base a los ¢Elequipo se el 4rea de equipos Supervnso_r’de
requerimientos del Cliente, la pega a . .ecuentra —Sk>| por procesar 6 pide Produccién
la cubierta superior del equipo (ADF fisicamente en la ayuda de un sobre la
& Platen). produccion? almacenista para solicitud
p (Orden de @
hacerlo. Produccidn).
-
< - NO Aiza
= A 3:2 Se comunican con
s Sle dirige a Igs e el Cliente a fin de
A aimacenes de ~/ apruebala pedir aprobacion
equipos usados sin [+————————SI - )
o Almacén seleccion de para seleccionar
E procesar ( ) otro equipgd? otro equipo 0 si
5 110) y selecciona un d lar |
o nUevo equipo. esea cancelar la
o Orden en Firme.
A:1.8 Aiig L
A:2 Evalva Informa a Cajay
Inforr’r-ma al conformidad del se procede a la e 3 Ag
Almacenista que equipo previa Facturacién del disponibles que se Cancela ©
seha entrega al equipo vendido y adecuen a las —NOX anulla el pedido
seleccionado un Cliente usando posterior necesidades del e |nf.orma al
equipoy Tiene el "Check-list” Despacho al Cliente.
asignado una correspondiente. Cliente.
Solicitud de
Procesamient % FIN
u é Traslada el equipo a su puesto de trabajo
oY para llevar a cabo el
=) Reacondicionamiento del mismo segun
Zo )
Jo el proceso establecido, llevando a cabo el
=S registro de las operaciones y actividades
realizadas en la Bitacora de Produccion.
A
A3 A:3
- Revisa si existen ordenes Informa al Ejecutivo de
O pendientes de otros Clientes Ventas que no fue posible
O externos en firme o de las Reacondicionar el equipo.
2 @ sucursales, establece las A1s
g prioridadesy coordina los Autoriza al Técnico a trasladar el
& recursos. Asigna ordenes de equipo PROCESADO y APROBADO A1
a procesamiento de equiposa los y debidamente protegido a la zona de Informa al Ejecutivo de Ventas que el equipo
5 Técnicos dls.p.onlbles yles equipos procesados del Area de ha sido procesado, para que estos coordinen la
g oS notifica. Produccidn junto con su Bitacoray entrega y despacho 6 almacenamiento del
i informalmente una con la Orden de Procesamiento equipo y solicita al Almacenista su traslado al
5 especie de programa de Original que indica el Cliente al que Almacén Dos.
n produccion corresponda y quien generd la orden
(Ejecutivo de Ventas).
put A:2.1 A:2.2 Espera que se acumulen Equipos
%‘ Espera que se acumulen Traslada los equipos al Area de Procesados, para realizar el traslado
o Ul equipos para procesar, Produccion y los ubica en el desde el Area de Produccion al
< para realizar el traslado 4rea de equipos por procesar e Almacén Dos.
E desde el Almacén 110 al informa al Supervisor de l
< Area de Produccién. Produccion.
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PROCEDIMIENTO GENERAL DE PLANIFICACION Y CONTROL (ORDENES EN FIRME)

Este proceso comienza cuando el Ejecutivo de Ventas genera una solicitud de procesamiento de
equipos en base a los requerimientos del Cliente, este verifica si el equipo se encuentra
fisicamente en el taller de produccion para asi anexar la Orden en Firme (Solicitud de
Procesamiento del Equipo) en el equipo e identificar que debe ser reacondicionado con prontitud.
Si el equipo se encuentra en el Taller de Produccién, el ejecutivo de ventas solicita ayuda a los
almacenistas para trasladarlo al Area de Equipos por Procesar e informa al Supervisor de

Produccion sobre la solicitud de Reacondicionamiento.

En caso de que el equipo no se encuentre en el “Taller de Produccion’, el ejecutivo se dirige al
“almacén de equipos usados” (Almacén 110, ver anexo) y selecciona un equipo, luego informa al
Almacenista que se ha seleccionado un equipo y tiene asignado una Solicitud de Procesamiento
(Ver Anexo). Luego de tener esta informacion el almacenista espera que se acumulen suficientes
equipos por procesar, para realizar el traslado desde el Almacén 110 (Ver Anexo) al “Area de
Equipos por Procesar” en el Taller de Produccion e informa al supervisor que llegaron nuevos
equipos por procesar y continua el proceso que anteriormente fue explicado, que parte de la
asignacién de los recursos por parte del supervisor. Luego de esto el Supervisor de Produccion
revisa si existen 6rdenes en Firme pendientes de otros clientes o de las sucursales, establece las
prioridades y coordina los recursos para asignar ordenes de procesamiento de equipo a los
técnicos disponibles y les notifica cuales equipos deberén procesar, generando asi informalmente

una especie de programa de produccidn.

A continuacién, el técnico de produccion traslada el equipo a su puesto de trabajo para llevar a
cabo el reacondicionamiento del mismo segun el proceso establecido, llevando a cabo el registro
de las operaciones y actividades realizadas en la “Bitacora de Produccién” (ver anexo), para

registrar todos los datos e informacion que sean relevantes para el proceso.

Si se logra con éxito reacondicionar el equipo, el Supervisor de Produccién autoriza al técnico a
trasladar el equipo PROCESADO y APROBADO y debidamente protegido, a la “zona de equipos
procesados” del Area de Produccion (Ver Anexo), junto con la “Bitacora de Produccion” que
indica todos los datos sobre el equipo y personal encargado del reacondicionamiento y chequeo
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del mismo. Al haber completado este paso el Supervisor informa al Ejecutivo de Ventas que el
equipo ha sido procesado, para que coordine con el cliente el despacho del equipo, 0 en su
defecto coordine con el jefe de Almacén el resguardo del mismo en el almacén D05 (Ver Anexo)

para despacharlo en una fecha posterior.

El almacenista espera a que se acumulen suficientes Equipos Procesados en el Area de
Produccion, para realizar el traslado con el montacargas y la cesta especial (Ver Anexo) que
cuenta con una capacidad de cuatro equipos y ahorrar asi los repetitivos recorridos del

montacargas y reducir las horas-hombre invertidas por los almacenistas en manejo de materiales.

Luego de que el equipo ya reacondicionado y se encuentra en el Aimacén D05, el Ejecutivo de
Ventas, evalua conformidad del equipo previa entrega al Cliente, usando el “Check-list” (Ver
Anexo) correspondiente. Al aprobarse dicho chequeo el ejecutivo informa a Caja y se procede a

la facturacion del Equipo y posterior despacho al cliente dando fin a este proceso.

En caso de que no sea factible técnica o econémicamente el reacondicionamiento del equipo
usado, el Supervisor de Produccion informa al Ejecutivo de Ventas, que no fue posible
reacondicionar* con éxito el equipo, para que este proceda a ubicar otro equipo que se adecue a
las necesidades del cliente, 0 en todo caso se comunica con el cliente a fin de pedir aprobacion
para seleccionar otro equipo o si desea cancelar la Orden en Firme. Si el cliente aprueba la

seleccidn de otro equipo, el ejecutivo de ventas iniciaria nuevamente este proceso.

En caso de que no existan equipos que se adecuen a las necesidades del cliente o el cliente no
apruebe la seleccion de otro equipo, el Ejecutivo de Ventas procede a anular el pedido e informa
al Cliente y con esto culminaria el proceso. Los equipos generalmente no se pueden procesar por

las siguientes razones:

¢ No hay repuestos disponibles para el reacondicionamiento del equipo, cuestion que se debe
comunicar al cliente para que este decida si esperara la llegada del repuesto, o si prefiere

solicitar otro equipo o desea anular la orden.

4 Reacondicionar; implica la renovacion y restauracion de cosas "viejas" y "usadas” para que posean una buena
apariencia y estén en perfectas condiciones.
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e El equipo tiene el chasis doblado, situacién que para la empresa es irreparable, debido a
que no se dispone de las maquinas necesarias para realizar este arreglo y garantizar que no
ocurriran fallas por transporte interno del papel durante el proceso xerografico.

e El equipo estd muy deteriorado y con gran cantidad de partes dafiadas fuera del BOM
establecido, lo que acarrearia altos costos de produccion y la no rentabilidad en la venta del

equipo.
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Anexo N°

EMPRESA: CORPORACION FUSER & ROLLER C.A.

PROCESO: Proceso de Planificacion y Control de la Produccion
3
S -3
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PROCEDIMIENTO GENERAL DE PLANIFICACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION
(SUCURSALES)

El proceso de Planificacién y Control de la produccién para suplir las necesidades de las
Sucursales (Ver flujograma en el anexo) comienza cuando el Gerente General solicita a los
Supervisores de Venta de la empresa y de las sucursales cuales son sus necesidades por
modelo de equipos usados (estimaciones y/o pedidos en firme) no cubiertos por falta de
disponibilidad. Esto se hace con una frecuencia minima semanal y maxima mensual, o cada vez
que llegue a la empresa un contenedor de equipos usados. Luego el Supervisor de Venta de
cada sucursal en base al comportamiento del mercado, informa al Gerente General (via correo
electrénico) sobre los modelos de equipos usados necesarios. Al obtener estas solicitudes, el
Gerente General descarga del sistema “Profit” informacion referente al nivel de inventario
disponible y las ventas histéricas de cada uno de los modelos de equipos usados tanto en la
empresa (sede principal) como en las sucursales y asi mismo contrasta y analiza la informacion
suministrada por los Supervisores de Venta de las sucursales. Ya revisados estos datos el
gerente determina las cantidades a suplir a cada una de las sucursales a fin de abastecer los
inventarios de equipos usados y cubrir tanto como sea posible sus necesidades, pero para esto

debe tomar en cuenta una serie de restricciones, las cuales son:

e Politica de Inventario maximo < a 3 meses de consumo.
e Procurar que se mantenga inventario de cada modelo en cada sucursal.
¢ No superar la capacidad maxima de almacenaje de cada sucursal.
o Distribucién de forma equitativa y justa del inventario de la empresa y de cada sucursal en
base al nivel de Stock disponible y las necesidades o consumo promedio de las empresas.
CASO I: Abastecimiento de equipos a la sucursal KOMDIGITAL.

El Gerente General se encarga de cargar un pedido en sistema Profit Plus® de los equipos "Venta
Directa” (modelo y cantidad) necesarios para suplir los requerimientos de la sucursal y solicita al
Jefe de Almacén de Fuser Roller o al Supervisor de Servicio Técnico de KOMDIGITAL que se

5 Profit Plus: es un sistema integrado y flexible, que permite una vision global de del negocio, ofreciendo informacién
necesaria para la toma de decisiones en el momento oportuno, aumentando la competitividad de su empresa, de
acuerdo como se administre esta.
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apersone en las instalaciones de Fuser, a fin de que este seleccione en el Almacén 110 o
almacén de produccion los equipos con las mejores condiciones posible en base al pedido
(equipos que se encuentren operativos o con fallas menores y equipos que preferiblemente no

requieran pintura).

En caso de que existan equipos que no sean seleccionables por su pésimo estado, el Gerente
General modifica y ajusta el pedido en el sistema y entrega los cambios al Jefe de Almacén. A
partir de este momento se dan dos situaciones; la primera es que se deban seleccionar otros
equipos y es aqui donde volvemos al paso anteriormente explicado donde el Gerente solicita que
se seleccionen del Almacén otros equipos y la segunda posibilidad es que el Gerente General
haya decidido no seleccionar otros equipos o que no existan equipos seleccionables debido a su
pésimo estado. Posteriormente el Personal de Almacén, entrega al Gerente General la lista de

equipos acorde al pedido indicado incluyendo serial y contador de cada uno de ellos.

Con esta lista el Gerente ingresa en el pedido los modelos, seriales y contadores de cada uno de
los equipos a suplir y coordina con el Jefe de Aimacén el despacho de los equipos usados a la
sucursal. Luego, el personal de almacén carga el camion con los equipos marcando en el pedido
(generado por el Gerente General), el cual incluye los equipos que seran despachados para que

el Gerente solicite a caja la facturacion de los equipos que se indican en el pedido.

El personal de caja Factura y entrega original al Jefe de Almacén y archiva las copias, luego el
personal de almacén con la factura emite la Nota de Despacho del sistema “Profit” y entrega
ambos documentos originales al transportista y autoriza la salida del camion a la sucursal. Ya
aprobado dicho despacho se verifica si el pedido quedd totalmente procesado y el Jefe de
Almacén informa al Gerente General que el pedido fue despachado en su totalidad, para finalizar

de esta manera el proceso de abastecimiento de equipos a la sucursal KOMDIGITAL.
CASO II: Abastecimiento de equipos usados a la sucursal IMPORTEK.

En el caso de la sucursal IMPORTEK, el proceso es similar al explicado para la sucursal anterior
pero con una importante diferencia, y es que a esta sucursal se envian una cantidad de equipos

ya procesados por el taller de producciéon de la sede principal. Esta parte del proceso inicia
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cuando el Gerente General coordina con el Supervisor de Ventas cuales y cuantos equipos

deberian ser procesados, y cuales y cuantos seran “Venta Directa” (sin procesar).

Primero se estudia si existe necesidad de equipos procesados en IMPORTEK, si de no ser éstos
requeridos, solamente se carga un pedido en sistema de los equipos “Venta Directa” y se sigue
de la misma forma que el proceso descrito para la sucursal KOMDIGITAL, pero en caso de existir
requerimientos de equipos procesados, el Gerente General genera una Orden Consolidada de
Procesamiento de Equipos para asi suplir las necesidades de la sucursal y luego se la entrega al
Supervisor de Produccion y junto con él, coordina su ejecucion (prioridad de modelos y fecha
aproximada para suplir los mismos) en base a la disponibilidad de los recursos y Ordenes en

Firme pendientes de clientes externos.

El Supervisor de Produccion en colaboracion con el Personal de Almacén, selecciona de los
diferentes almacenes los equipos usados sin procesar, ubicando los modelos y cantidades
correspondientes a la Orden Consolidada. En caso de que existan equipos que no puedan ser
seleccionados por su pésimo estado, el supervisor informa al Gerente cuales y cuantos equipos
no estan en condiciones, este modifica y ajusta la Orden Consolidada y entrega al Supervisor de
Produccion la nueva orden con los cambios. Si es necesario seleccionar otros equipos debido a
cambios en la orden, se repite el mismo proceso indicado al principio, en caso contrario el
Supervisor coordina los recursos, asigna a los Técnicos ordenes de procesamiento de equipos
usados asignandolos por modelo (Especie de plan informal de produccién por Técnico), es decir,

cuales y cuantos equipos debe procesar cada uno para suplir la Orden Consolidada.

Seguidamente el Técnico traslada el equipo asignado a su puesto de trabajo para llevar a cabo el
Reacondicionamiento del mismo segun el proceso establecido, y para llevar un control de este,
las operaciones y actividades son registradas en la Bitacora de Produccion como lo establece el
“Proceso de Reacondicionamiento de Equipos Usados” (Ver Anexo N° 5). Posteriormente, el
Supervisor de Produccién verifica si el equipo pudo ser procesado con éxito y autoriza al Técnico
a trasladar el equipo procesado y aprobado debidamente protegido a la zona de equipos

procesados del Area de Produccion junto con su Bitacora, debiendo identificar a que sucursal
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corresponde y este a su vez solicita al Supervisor de Almacén el traslado del equipo procesado al

Almacén D05 e informa al Gerente General.

El Gerente General espera a que toda la Orden Consolidada esté procesada para realizar el
despacho a la sucursal, si los equipos corresponden a los expuestos en dicha orden se espera a
que el Gerente General emita las facturas para despachar dichos equipos a las Sucursales, en
caso contrario se sigue el mismo proceso que vimos para KOMDIGITAL, donde el personal de
almacén verifica en la Nota de Despacho que el pedido quedo totalmente procesado y realizan

los ajustes necesarios en caso de existir algun faltante.

Cuando el equipo no logra ser procesado, el Supervisor de Produccion informa al Gerente
General que el equipo no pudo ser reacondicionado con éxito, indicando las razones que
justifican el hecho y coordina con Almacén la busqueda y seleccion de otro equipo y continua el
proceso con el ajuste y modificacion de la de la Orden Consolidada. En ocasiones el Gerente
busca cubrir estas faltas con otros equipos no reacondicionados que estén aptos y si estos estan
disponibles en el almacén indica al Supervisor de Produccién que solicite al personal de almacén
el traslado de los equipos seleccionados a la zona de equipos no procesados del Area de
Produccion. Al no existir mas equipos para su reacondicionamiento el Gerente General cierra la

Orden Consolidada e informa a los supervisores (Produccion y Venta).
CASO IlI: Produccion Anticipada (Sede Principal)

En este caso el Gerente General valida con el Supervisor de Produccidn si existen suficientes
drdenes de reacondicionamiento en proceso que garanticen un nivel aceptable de utilizacion del
recurso Técnico disponible (que no hayan recursos ociosos por falta de érdenes de trabajo), si
esto es afirmativo finaliza el proceso ya que no hay recursos disponibles para asignarles equipos,
pero si se observan técnicos sin trabajo asignado, el Gerente genera una Orden Consolidada de
Procesamiento de Equipos usados para suplir las necesidades potenciales de Corporacién Fuser
Roller C.A.
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Esta Orden de “Procesamiento por Adelantado” de equipos usados, cuyo objetivo es contar con
un Stock disponible de equipos procesados para suplir ventas futuras de Clientes externos o

sucursales, se genera o determina tomando en cuenta las siguientes condiciones:

o Preferiblemente se mandan a procesar por adelantado aquellos equipos de mayor rotacion
en el inventario y/o con mayor nivel de stock en el almacén de equipos sin procesar.

¢ Inventario maximo < 6 = a 3 meses de consumo.

e Procurar tener un mix de equipos procesados acorde al nivel de consumo.

o Considerar la capacidad maxima del almacén de equipos procesados.
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Anexo N° 9: Formato usado para la toma de tiempos en los procesos de reacondicionamiento de

UCAB

equipos usados.
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Anexo N° 10: Detalle del Estudio de tiempos.

Toma de tiempos Bajo Volumen Categoria “A”

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
busqueda armadoyy
Desarmado de carritoy desarmado
de Total orden de Total de partes Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos mecanicas Minutos _Segundos horas  Minutos  Segundos  minutos
Y ¥ :10:32] y

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas Pintado de Cubiertas. Secado de Pintura
proteccion
lavado de de pintado de secado de
horas  Minutos  Segundos  mi etiquetss  horas  Minutos  Segundos  mij cubjertas  horas  Minutos _Segundos pintura  horas  Minutos  Segundos

:08:21
PROMEDIO
DESVIACION DESVIACION

n n
Nivel de Confianza (%) Nivel de Confianza (%)

Soplado Limpieza Interna del Equipo Secado de Cubiertas
limpieza
interna del armado de secado de
soplado  horas  Minutos _Segundos horas  Minutos _Segundos horas  Minutos cublertas  horas  Minutos  Segundos

Categorizacion Funcionamiento Basico Funcionamiento Avanzado Inspeccion Final (Control de Calidad|
INSPECCIO
NFINAL
FUNCIONA FUNCIONA (CONTROL
categorizaci Total MIENTO Total MIENTO Total DE
Minutos  Segundos _ minutos BASICO  horas  Minutos  Segundos minutos horas  Minutos  Segundos minutos CAUDAD)  horas  Minutos  Segundos _ minutos

Total

Tamafio de
Tiempo  Tiempo muestra
Normal  Estandar  Desviacién Requerido
Categorizacion
Desarmado de Cubiertas
Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas
Desarmado de Partes Mecanicas 10
Lavado de Cubiertas 18,13 0,92 10 7
Secado de Cubiertas 16,30 0,64 10 4
Proteccion de Etiquetas 9,16 0,48 10 7
Pintado de Cubiertas 16,91 0,9 10 7
Secado de Pintura 32,52 1,48 10 5
Soplado 4,42 021 10 6
Limpieza Interna del Equipo 1032 0,55 10 7
Armado y Reparacion de Partes y Ensambles 33,03 1,69 10 7
armado de cubiertas 8,04 037 10 5
Funcionamiento Basico 8,08 033 10 4
Funcionamiento Avanzado 5,44 021 10 4
Inspeccion Final (Control de Calidad) 4,81 023 10 6
TOTAL 323 0,16 2,67 1,71
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Toma de tiempos Bajo Volumen Categoria B.

Desarmado de Cubiertas

Desarmado
de
cublertas  horas  Minutos  Segundos.

lavado de cubiertas

lavado de
cublertas  horas  Minutos _Segundos

Soplado

soplado  horas  Minutos _Segundos

Categorizacion

categorizaci
Minutos Segundos

Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas
busqueda
de carritoy
Total orden de Total
minutos cublertas  horas  Minutos Segundos  minutos

Proteccion de Etiquetas
proteccion
Total de Total
minutos etiquetss  horas  Minutos  Segundos  minutos

n
Nivel de Confianza (%)
k

Limpieza Interna del Equipo
limpieza
Total interna del Total
minutos horas  Minutos _Segundos minutos

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%)
k

Funcionamiento Basico

FUNCIONA
Total
horas  Minutos  Segundos  minutos

DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%)

Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
armadoyy

reparacién

de partesy Total
ensambles  horas  Minutos  Segundos  minutos

desarmado
de partes Total
mecanicas _horas  Minutos  Segundos _ minutos

Pintado de Cubiertas Secado de Pintura

pintado de Total secado de Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos pintura  horas  Minutos  Segundos minutos

Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas

armado de Total secado de Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos

Funcionamiento Avanzado

FUNCIONA (CONTROL

horas  Minutos Segundos UDAD) ~ horas  Minutos Segundos

00:04:
PROMEDIO
DESVIACION

n

Nivel de Confianza (%

Tamaiio de
Tiempo Tiempo muestra
Normal Estandar  Desviacion Requerido
Categorizacion

Desarmado de Cubiertas 10
Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas 4,31 4,92 0,26 10 7
Desarmado de Partes Mecanicas 10,87 12,39 0,72 10 9
Lavado de Cubiertas 19,01 21,67 1,09 10 6
Secado de Cubiertas 19,60 22,34 0,84 10 4
Proteccion de Etiquetas 9,51 10,84 0,58 10 7
Pintado de Cubiertas 18,90 21,55 1,05 10 6
Secado de Pintura 36,08 41,13 1,92 10 6
Soplado 3,81 4,35 0,23 10 7
impieza Interna del Equipo 9,48 10,81 0,47 10 5
Armado y Reparacién de Partes y Ensambles 39,63 45,18 2,66 10 9
armado de cubiertas 7,28 8,29 0,41 10 6
Funcionamiento Basico 8,91 10,16 0,54 10 7
Funcionamiento Avanzado 4,73 5,40 0,28 10 7
Inspeccion Final (Control de Calidad) 4,20 4,79 0,29 10 10

TOTAL

3,45 3,93 0,20 2,67 1,88
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Toma de tiempos Bajo Volumen Categoria C.

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas
busqueda
de carritoy
orden de
cublertas

desarmado
de partes
mecanicas

Desarmado
de Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos.

Total

minutos horas  Minutos  Segundos minutos

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas
proteccion
Total de

etiquetas

lavado de Total pintado de

cublertas  horas  Minutos  Segundos minutos horas  Minutos  Segundos  minutos cubiertas

n
Nivel de Confianza (%)
k

Soplado Limpieza Interna del Equipo
limpieza
interna del
equipo

Total
minutos

armado de
cublertas
4]

soplado  horas  Minutos _Segundos horas  Minutos _Segundos

06|
8|
7/
09|

Categorizacion Funcionamiento Basico

FUNCIONA FUNCIONA
categorizaci
Minutos horas  Minutos

Segundos Segundos.

00:05:
PROMEDIO
DESVIACION
n

DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%)

Tiempo Normal
Categorizacion

Desarmado de Partes Mecanicas

horas.

horas

horas.

horas

Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
armadoyy
reparacién
de partesy
ensambles
a3

Total

Minutos Segundos horas  Minutos  Segundos  minutos

Pintado de Cubiertas Secado de Pintura

secado de Total

Minutos _Segundos pintura  horas  Minutos  Segundos  minutos

Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas

Total
minutos

Total
minutos

secado de

Minutos _Segundos cublertas  horas  Minutos Segundos

Funcionamiento Avanzado

(CONTROL

Minutos _Segundos UDAD) ~ horas  Minutos Segundos

Nivel de Confianza (%

mafio de
muestra
Requerido

Tiempo

Estandar  Desviacién

Desarmado de Cubiertas

Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas

Desarmado de Partes Mecanicas

Lavado de Cubiertas

Secado de Cubiertas

Proteccion de Etiquetas

Pintado de Cubiertas

Secado de Pintura

Soplado

Limpieza Interna del Equipo

Armado y Reparacién de Partes y Ensambles

armado de cubiertas

Funcionamiento Basico

Funcionamiento Avanzado

Inspeccion Final (Control de Calidad)

TOTAL
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Toma de tiempos Mediano Volumen Categoria A.

Desarmado de Cubiertas
Total
Tiempo horas Minutos _Segundos _minutos Tiempo  horas  Minutos  Segundos

PROMEDIO
DESVIACION

n

Nivel de Confianza (%)
k

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas
Total
Tiempo horas Minutos _Segundos _minutos Tiempo  horas  Minutos  Segundos

Soplado Limpieza Interna del Equipo

Tiempo horas Minutos _Segundos _minutos Tiempo  horas  Minutos  Segundos

PROMEDIO
DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%

Categorizacion Funcionamiento Basico
Total
Tiempo horas Minutos _Segundos _minutos Tiempo  horas  Minutos Segundos

Categorizacion
Desarmado de Cubiertas
Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas
Desarmado de Partes Mecanicas
Lavado de Cubiertas
Secado de Cubiertas
Proteccion de Etiquetas
Pintado de Cubiertas
Secado de Pintura
Soplado
Limpieza Interna del Equipo
Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
armado de cubiertas

Funcionamiento Basico
Funcionamiento Avanzado
Inspeccion Final (Control de Calidad)
TOTAL

Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas

Total
minutos Tiempo

Total
minutos Tiempo

minutos

PROMEDIO
DESVIACION

Desarmado de Partes Mecanicas

horas  Minutos

Total
Segundos  minutos

Pintado de Cubiertas

horas  Minutos

Total
Segundos  minutos

Armado de Cubiertas

horas  Minutos

n
Nivel de Confianza (%)

Tiempo

Tiempo
Normal

Segundos  minutos

Funcionamiento Avanzado

horas  Minutos

Tiempo
Estandar

Segundos

Desviacion

Armado y Reparacion de Partes y Ensambles

Tiempo
00:20:08]
00:24:27|
00:23:39|
00:24:18]

Tiempo

Inspeccion Final (Control de Calidad)

Tiempo

horas

Minutos

Segundos

Secado de Pintura

horas

Minutos

Segundos

Secado de Cubiertas

horas

horas

Tamaiio de
muestra
Requerido

Minutos

Minutos

7,82 8,91 0,43 10 6
21,52 24,53 1,12 10 5
4,52 5,15 0,26 10 7
12,74 14,52 0,68 10 6
49,61 56,55 2,84 10 7
36,26 41,33 2,00 10 6
8,35 9,52 0,40 10 5
18,93 21,58 1,15 10 7
46,43 52,93 2,53 10 6
3,42 3,90 0,20 10 6
7,90 9,01 0,42 10 6
23,62 26,92 1,43 10 7
15,77 17,97 0,85 10 6
10,81 12,32 0,62 10 7
12,08 13,77 0,73 10 7
4,59 523 0,28 10 7
4,74 5,40 0,27 2,67 1,68

Segundos

Segundos.

Total
minutos

Total
minutos

Total
minutos
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Toma de tiempos Mediano Volumen Categoria B.

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacion de Partes y Ensambles

Total

horas  Minutos Segundos  minutos Tiempo  horas  Minutos Segundos

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%)
3

t
N

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas

Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos Segundos

PROMEDIO
DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%)
K

t t
N N

Soplado Limpieza Interna del Equipo

Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos

Categori Funcionamiento Basico

horas  Minutos Segundos minutos horas  Minutos _Segundos

Total

minutos Tiempo  horas  Minutos Segundos Tiempo  horas  Minutos Segundos

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%)
3

t
N

Pintado de Cubiertas Secado de Pintura

Total

minutos Tiempo  horas  Minutos Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos

n n
Nivel de Confianza (% Nivel de Confianza (%)
K 3

t X t
N N

Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas

Tiempo  horas  Minutos Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos

36|

00: 00:
00: 00:
00: 00:
00: 00:
00: 00:
00: 00:
00: 00:
00: 00:
00: 00:

DESVIACION DESVIACION
n n

Nivel de Confianza (%) Nivel de Confianza (%)

Funcionamiento Avanzado Inspeccion Final (Control de Calidad)

Total

minutos horas  Minutos Segundos horas  Minutos Segundos

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%)
K

Tiempo Tiempo muestra

Normal Estandar  Desviacion Requerido
Categorizacion 8
Desarmado de Cubiertas 23,56 26,86 1,45 10 8
Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas 4,52 5,15 0,31 10 9
Desarmado de Partes Mecanicas 12,23 13,94 0,84 10 9
Lavado de Cubiertas 54,05 61,62 3,27 10 7
Secado de Cubiertas 40,29 45,93 2,16 10 6
Proteccion de Etiquetas 12,40 14,14 0,71 10 7
Pintado de Cubiertas 29,01 33,07 1,89 10 8
Secado de Pintura 49,49 56,42 3,03 10 7
Soplado 4,13 4,71 0,25 10 7
Limpieza Interna del Equipo 10,16 11,58 0,60 10 7
Armado y Reparacion de Partes y Ensambles 44,87 51,15 1,96 10 4
armado de cubiertas 17,27 19,69 0,99 10 6
Funcionamiento Basico 12,89 14,69 0,78 10 7
Funcionamiento Avanzado 12,16 13,86 0,82 10 9
Inspeccion Final (Control de Calidad) 5,48 6,25 0,31 10 7

OTAL 5,68 6,47 0,33 2,67 1,95

Total
minutos

Total
minutos

Total
minutos
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Toma de tiempos Mediano Volumen Categoria C.

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas. Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
Total Total Total
Tiempo horas Minutos _Segundos _minutos Tiempo  horas  Minutos  Segundos  minutos Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos  minutos

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas Pintado de Cubiertas Secado de Pintura
Total
Tiempo horas Minutos ~Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos  minutos

DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%)

Soplado Limpieza Interna del Equipo Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas

Tiempo horas Minutos _Segundos _mi Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos

Funcionamiento Basico Funcionamiento Avanzado Inspeccion Final (Control de Calidad)
Total
Tiempo minutos Tiempo  horas  Minutos  Segundos minutos Tiempo  horas  Minutos Segundos Tiempo  horas  Minutos  Segundos minutos
14

DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%)

Tiempo Tiempo muestra

Normal Estandar Desviacion Requerido

Categorizacion 8,89 10,13 0,52 10 7

Desarmado de Cubiertas 23,70 27,02 1,54 10 8
Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas 5,55 6,33 0,37 10 9
Desarmado de Partes Mecanicas 15,06 17,17 0,92 10 7
Lavado de Cubiertas 69,59 79,33 4,93 10 10

Secado de Cubiertas 18,40 20,97 1,15 10 8
Proteccion de Etiquetas 10,71 12,21 0,62 10 7

Pintado de Cubiertas 26,42 30,11 1,80 10 9

Secado de Pintura 55,19 62,91 3,36 10 7

Soplado 8,35 9,52 0,57 10 9

Limpieza Interna del Equipo 17,70 20,17 1,08 10 7
Armado y Reparacion de Partes y Ensambles 50,38 57,44 2,79 10 6
Armado de Cubiertas 22,80 25,99 1,24 10 6
Funcionamiento Basico 22,25 25,37 1,20 10 6
Funcionamiento Avanzado 13,95 15,90 0,80 10 7
Inspeccion Final (Control de Calidad) 5,75 6,55 0,35 10 7

OTAL 6,24 7,12 0,39 2,67 2,01
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Toma de tiempos Alto Volumen Categoria A.

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
busqueda
Desarmado de carritoy desarmado armadoy
de Total orden de Total de partes Total reparacion Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos cublertas  horas  Minutos Segundos  minutos mecanicas  horas  Minutos _Segundos minutos departes  horas  Minutos Segundos  minutos

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas Pintado de Cubiertas Secado de Pintura
proteccion
lavado de de Total pintado de secado de Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos i etiquetss  horas  Minutos  Segundos  minutos cubjertas  horas  Minutos _Segundos pintura  horas  Minutos  Segundos  minutos

n
Nivel de Confianza (%)
k

Soplado Limpieza Interna del Equipo Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas
limpieza
Total interna del armado de secado de
soplado  horas  Minutos Segundos  minutos horas  Minutos _Segundos cublertas  horas  Minutos Segundos cublertas  horas  Minutos Segundos

ategorizacion Funcionamiento Basico Funcionamiento Avanzado Inspeccion Final (Control de Calidad]

FUNCIONA FUNCIONA (CONTROL
categorizaci EP MIENTO
Minutos Segundos  mil horas  Minutos  Segundos mi horas  Minutos Segundos UDAD) ~ horas  Minutos Segundos

:26:10) 00:14:
PROMEDIO PROMEDIO
DESVIACION DESVIACION

n n

Nivel de Confianza (%) Nivel de Confianza (%

Tamafio de

Tiempo Tiempo muestra

Normal Estandar  Desviacion Requerido
Categorizacion
Desarmado de Cubiertas

©

Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas
Desarmado de Partes Mecanicas
Lavado de Cubiertas
Secado de Cubiertas
Proteccion de Etiquetas
Pintado de Cubiertas
Secado de Pintura
Soplado

~ oo o[~ |n|n|o

Limpieza Interna del Equipo 25,32 28,87 1,53 10 10
Armado y Reparacién de Partes y Ensambles 52,12 59,42 3,26 10 8
armado de cubiertas 46,36 52,85 2,74 10 9
Funcionamiento Basico 25,34 28,88 1,38 10 8
Funcionamiento Avanzad 14,67 16,72 0,91 10 10
Inspeccion Final (Control de Calidad) 5,33 6,07 0,33 10 8

TOTAL 7,13 8,13 0,41 2,67 2,16
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Toma de tiempos Alto Volumen Categoria B.

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas
busqueda
de carritoy
orden de
cublertas

Desarmado
de

Total
cublertas

Total
minutos

minutos

horas  Minutos Segundos

horas  Minutos Segundos

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas
proteccion
de

lavado de
cublertas

Total

Total
minutos

minutos

horas  Minutos Segundos etiquetss  horas  Minutos  Segundos

n
Nivel de Confianza (%)
k

Soplado Limpieza Interna del Equipo
limpieza

Total interna del

soplado  horas  Minutos Segundos  minutos horas  Minutos _Segundos

1|
2|
3|
3

DESVIACION

n

Nivel de Confianza (%)
k

ategorizacion Funcionamiento Basico

FUNCIONA
categorizaci

Minutos Segundos horas  Minutos _Segundos

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%)

DESVIACION

n n
Nivel de Confianza (%)

pintado de
cublertas

armado de
cublertas

FUNCIONA
i

Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacion de Partes y Ensambles
desarmado
de partes
mecanicas

armado y
reparacion
de partes.

Total

Total
minutos

minutos

horas  Minutos Segundos

horas  Minutos Segundos

7,32946999|

Pintado de Cubiertas Secado de Pintura

Total
minutos

secado de
pintura

Total
minutos

horas  Minutos Segundos horas  Minutos _Segundos

Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas

Total
minutos

secado de
horas  Minutos Segundos cublertas  horas  Minutos  Segundos  minutos

ox:
00:
00:

Funcionamiento Avanzado

(CONTROL

horas  Minutos Segundos UDAD) ~ horas  Minutos Segundos

00:161
PROMEDIO
DESVIACION

Nivel de Confianza (%

Tiempo
Normal
Categorizacion

Tamafio de
muestra
Requerido

Tiempo

Estandar  Desviacion

Desarmado de Cubiertas

Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas

Desarmado de Partes Mecanicas

Lavado de Cubiertas

Secado de Cubiertas

Proteccion de Etiquetas

intado de Cubiertas

Secado de Pintura

Soplado

Limpieza Interna del Equipo

Armado y Reparacion de Partes y Ensambles

armado de cubiertas

Funcionamiento Basico

Funcionamiento Avanzado
Inspeccion Final (Control de Calidad)

TOTAL
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Toma de tiempos Alto Volumen Categoria C.

Desarmado de Cubiertas Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas

Desarmado
de Total
cublertas  horas  Minutos  Segundos

desarmado
de partes
mecanicas

Total

minutos cubiertas  horas  Minutos  Segundos  minutos

27|
40|
31
36|
10|
22|
22|
27|
|

DESVIACION
n
Nivel de Confianza (%)

lavado de cubiertas Proteccion de Etiquetas
lavado de

cublertas

Total
minutos

prote

n Total
de etiquetas

horas minutos

Minutos _Segundos horas  Minutos Segundos

PROMEDIO
DESVIACION

n
Nivel de Confianza (%)

Soplado Limpieza Interna del Equipo

limpieza

Total interna del

Total

horas minutos

soplado Minutos _Segundos _ minutos horas  Minutos Segundos

Categorizacion Funcionamiento Basico

FUNCIONA

categorizaci Total Total

minutos

MIENTO

horas  Minutos Segundos  minutos horas  Minutos Segundos

Tiempo
Normal
Categorizacion

pintado de
cublertas

armado de
cubiertas

AVANZADO

Desarmado de Partes Mecanicas Armado y Reparacién de Partes y Ensambles
armadoy,
reparacion
de partes

Total Total

horas  Minutos  Segundos  minutos horas  Minutos Segundos  minutos

03]
30|
40|
42|
52|
34|
03}
15|
14}

DESVIACION

Nivel de Confianza (%)

Pintado de Cubiertas Secado de Pintura
Total

minutos

secado de Total

horas minutos

Minutos _Segundos pintura  horas  Minutos Segundos.

Armado de Cubiertas Secado de Cubiertas

Total secado de Total

horas  Minutos  Segundos  minutos cubjertas  horas  Minutos  Segundos minutos

Funcionamiento Avanzado Inspeccion Final (Control de Calidad)

INSPECCIO
NFINAL
(CoNTROL
DE

Total Total

horas  Minutos  Segundos  minutos CAUDAD) ~ horas  Minutos  Segundos  minutos

Tamafio de
Tiempo muestra

Estandar  Desviacién

Desarmado de Cubiertas

Busqueda de Carrito y Orden de Cubiertas

Desarmado de Partes Mecanicas

Lavado de Cubiertas

Secado de Cubiertas

Proteccion de Etiquetas

Pintado de Cubiertas

Secado de Pintura

Soplado

Limpieza Interna del Equipo

Armado y Reparacién de Partes y Ensambles

armado de cubiertas

Funcionamiento Basico

Funcionamiento Avanzado

Inspeccion Final (Control de Calidad)

OTAL
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Anexo N° 11: Tabla de suplementos revisada por la ILO (International Labour Office)

Tabla de suplementos revisados
SUPLEMENTOS CONSTANTES
Necesidades personales 5
Fatiga basica 4
SUPLEMENTOS VARIABLES DE DESCANSO
Suplementos por postura
De pie 2
Incomoda (agachado, acostado, en cuclillas) 10
Niveles de iluminacién
Un nivel (una subcategoria de IES) abajo de lo recomendado 1
Dos niveles abajo de lo recomendado 3
Tres niveles abajo de lo recomendado 5
Estrés visual (atencidn estrecha)
Trabajo fino o de precision 2
Trabajo muy fino con mucha precision 5
Estrés mental
Primera hora 2
Segunda hora 4
Cada hora sucesiva +2
Monotonia
Primera hora 2
Segunda hora 4
Cada hora sucesiva +2
Uso de fuerza o energia muscular
Tomar repetidas veces o
levantamientos poco frecuentes
(<1 levantamiento
cada 5 minutos) ....... SD = 1800*(t/T) "4 *(f/F — 0.15)°5, donde T = 1.2/(f/F —0.15)%618 —1.21
Levantamientos frecuentes
(>1 levantamiento cada 5 minutos) ......... Usar guia de levantamiento de NIOSH con LI < 1.0
Actividades de todoelcuerpo .............. SD = (AW/4 — 1) *100 o SD = (ARC/40 — 1) *100
Condiciones atmosféricas ...............ccoien.. SD =exp(—41.5 + 0.0161W + 0.497 TGBH)
NIVELAE U ..o e minis wosis G 508 0ms Bisd Bt 55551 & SD =100*D —1),donde D=C /T, + C,/ T, + -+
Repetitividad (tedio)
Estandar no establecido aun . .. Usar analisis de riesgo de DTA y mantener indice de riesgo < 1.0
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75
13

0
114
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0
5
1
0
32
1
0
34

JESUS LOPEZ|
RUBEN
TORRES
MERWIN
CALDERIN
NIXON
MIGUEL
ANGEL
MILLAN
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YEREMI
FREITES
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RUBEN
TORRES
MERWIN
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MIGUEL
ANGEL
ANGEL
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RAFAEL
GupIflo
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114
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21
50
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ENERO

0

il

ENERO

0
0

70
60
5

a0
30
20
10

TOTAL
MILLAN
TOTAL

RECURSOS
DIAS HABILES
CCARLOS GARCIA
JOSE RIVAS
JESUS LOPEZ
RUBEN TORRES
NIXON BASTARDO
MIGUEL ANGEL
ANGEL PARTIDAS
RAFAEL GUDINO
RECURSOS
DIAS HABILES

[YEREMI FREITES PALMA
JEANPIERO GONZALEZ
MERWIN CALDERIN

YARA DEL CARMEN
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Anexo N° 13: Equipos producidos por cada Técnico para el afio 2012 (Unidades Equivalentes)

N DEL NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL POR TIPO DE EQUIPO Y CATEGORIA A UNIDADES EQUIVALENTES POR TECNIC(
ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuio AGOSTO _|SEP OCTUBRE —
Als|clale|c|alB|c|alB|[c|Aa|[B|c|alB|[c|Aa[B|c|Aa|B[Cc|A[B|Cc|A|B[Cc|A][B|C|A]|B]|C
veReml [Bv.[o|o[o|o[ofofofof[o]o[ofoflo[o[o]o[o[o]o][s3]66l0]5][s8]0][19]95 0]fos[ss]o]o]sslo]o]ss 52,66 YEREMI
FREITES [Mm.v.|o[o|ofo[oJo|o[o[ofJo[o[o|o[o[o[o[o|o|JoJo[o]o[o[o|]o o34 of[o][23]0]o0]zs]o]o]11] 14,69 FREITES
PALMA [Av.|ofo|o|ofofoJofo|ofoJof[oJofo|oflo|of[o|]o[o|ofJo|o[o|o[oJoJo|o[o]ofJo]ofJo]o]o [ PALMA
o | Bv-]ol25] 8] o]19]37] 0]19[73] 0[o]29[0]o0[95]0[12]66] 01o[s8] o] os7]0[s2]66l0]0][s8]0]o0]37]0]25][s5] 80,91 5
mv.[ofof[o|o[ofofo|ofes[ofo]34 ofofriofo]230]o]a5/0]31[10]0]0][34 0034 0]0]s57]0]21][s1 46,96
GONZALEZ - a - ~ - . - - - L - GONZALEZ
Av.|ofoJo]oJofoJofo|ofJo|ofoJo[o|o|lo|of[o|o[o|ofJo|o[o|o[oJofJo[o[o]o[o[o]Jo[o]o [
camtos | Bv:-loloJoJoJofoJofoJofoJoJoJoJoJofJoJofJoJoJoJoJofoJofoJoJoJoJoJofoJoJo]o]s2[22 3,43 S
7 M.V. 1,1 1,1 c
Py ofoJofloJofoJo[o|o|o|ofs1lo[o|oflo|of[oJo[o|ofo|o[o]o[o]o|Jo[o[o]o[o[ofJo[o]o ,13 Pt
Av.|ofoJo]oJofoJofoJofJoJof[oJo[oJo|loJof[oJo[o]ofJo|o[o]o[oJofJo[o[o]o[o[o]Jo[o]o [
Bv.[oJo[o]ofo|ofo|o[o]o[o|ofJo[]o[o]o[o|o|o][19[22]0]5]73]0]12[44 0[0]ofofofo]o]o]o 21,93
Joserivas [Mmv.|o[ofofJofoJo|loJofoJo[o[o|lo[o[oJo[o|o|loJof[oJofo|ofo|o[rilo[o]ofJoJo[o]|o[o]o 1,13 JOSE RIVAS
Av.|ofoJo]oJofoJo[oJofloJof[oJof[oJo|loJof[oJo[o]ofJoJo[o|Jo[oJofJo[o[o]o[o[o]Jo[o][o [
varaper | BV-]ofos[ofoofo]o[s2]us[1]31]0]os[12[o7]0]o]o7lo]s2[o]ofo]usfo]ofo]o]sa]22[0]31]0fo]o]0 21,74 ——
carmen |MV-fofiJoJoJofofofafuifoJofsifoflofoJoJoJoJofo[ofJoJoJoJofofofo oloJo[o]oo]as 9,87 g
Av.|ofoJo]oJofoJofoJoJoJof[oJo[oJofloJof[oJo[o]oflo|o[o|o[o]ofJoJ4as[o]ofo]o]o]1s5[0 5,92
BV. [0 ]o6[29/0[o|ofo|of[o]o[o|oflo]o[o]o[o]ofo[o[o]o[o|]ofJo]o[o]o[o|of[1]o]o]o o 4,56 JESUS
Jesusiopez| m.v.| o [ 1 [a5] o[ o [23[ oo 15[ o4s1]10l 0] 1[79] 031]12]0[31[12][0[ 134 00 [9]|0o[o0]14]0]a1[14] 0[21]34] 12692 s
Av.|ofoJoloJolsalofofofofofs8[of1s5][7z2[o]of18/o[o]ofofofofo[ofoflofofo]oJolo]lo[o][o 26,54
Bv.[o|o[oJo[o|ofo|ofo]o[o|oflo|o[o]o[o|ofooe[o]o[o|ofo|o[o]o[o|ofo|o[o]o[o]o 0,62
RUBEN v v o oo o o olofolofo]o]olo|olo[o]o]olololo[o]o]olo|o|o[o]o]olo]o|o[o]o]o [ RUBEN
TORRES = TORRES
Av.|ofoJo]oJofoJofoJoJoJof[oJo[JoJo|loJof[oJo[o]JofoJo[oJo[oJofloJo[o|o[o|o]o]15[36 5,06
Bv.[o|o[oJ]o[o|oflo|o[o]o[o|ofo|o[o|]o[o|ofo|o[o]o[o[ofJo[o|o|oJo[o]Jo[o]o]o]12[22 3,43
caperin | Mv-JoJoJoJofofoJoJoJoJofof[oloJoJoJofof[ofoJoJoJoJo[ofoJoJoJoJofofofoJo]o 0 [ GOERTY
Av.|ofoJoloJofoJofoJo|loJof[oJo[oJofloJlof[oJo[o|loflolo[oJo[oloflo[o[o]o[o[o]o[o]o [
nxon | BVv-lolofoJoJoJofofofoJoJoJofo[ofoJoJoJofJo[o[oJoJoJoJo[Jo[oJoJoJoJo[o[o]o][12]07 1,97 NIXON
o|Mv.]o[ofofJoJo[ofoJoJo]o[oJoJo[o[ofoJo[o[o[oJoJo]o[ofJoJo[o|o[oJoJo[o[o]o]o]o [ o
Av.|ofo|o|o|ofoJofo|ofo|of[o]Jo[o|o|lo|of[o]o[o|ofJo|o[o]o[o]JofJo|ofJo]o[Jofo]Jofo]o [
MIGUEL | B.v. [ 0 [3,7[58] 0 [3,1]44[ 0| o[58/ 0[0o|ofo|of[o]o[ofofo|o[o]o[o[oJo[o]o|Jo|o[o]o[o]|o]o]o6[29 26,42 MIGUEL
ANGEL [mv.[o[oo|oJofo]ofo|ofoJo[oJo[o]ofo]o[o[o[o]ofJo]o[o]o[o]o]Jo|o[o]o[o[o]o[o]o [ ANGEL
MILAN [Av.|ofo|ofo|ofo|ofJo|ofJo|oJo|oJo|oJo|oJo|oJoJoJoJoJo|]oJo|ofJofoJo]JoJofoJofo]o [} MILLAN
ancer | Bv-lolofusloJoJolofs2fis]ofol22lofof29fofoJoJofofofofoJoJoJoJofofofs7]oo]ss[ofofoz 15,11 J—
parmioas |M-V-[09[21]68] 0 [21[17] o [41]15] o o [12] o [62[12] o [31f1a[ o[ 1[11] o] 1[10f ofofas[oJofaifofo[1a]oo] 1]23] 16244 OTOTS
Av.|oloJoloJoloJo]loJo|loJo|loJo|loJo|loJofloJofloJofloJofJoJoflo[ofJo[ofJo]o]Jo]Jo]o]o]o 0
Bv.[oJofloJo|lo]Jo|lo]o|lo]o|o]ofo]Jofo]Jofo]ofo]ofo]ofo]ofoJofo]Jofo]ofo]ofJo]ofJo]o [
g:;f;; mv.]olofloJoflo]oflo|]o|lo]ofloJofloJoJoJoJo]JoJo|oJo|oJo|oJo|21]ofoJo|23[ofo]7z9lo0]1]0 13,26 :3;:‘;;
Av.|oJoJo|loJo]loJoJoJo|oJoloJoloJaiJo[3[1a[ofof13[o[3[13]of3[9fo]s9][s54 0] o036l 0] o3 86,4
RECURSOS 6 5 6 6 6 6 9 8 7 12 12 12 733,1
DIAS HABILES 15 19 22 18 22 21 20 23 20 22 22 10
TOTAL 41,97 39,63 71,79 43,39 62,95 62,04 69,42 75,46 70,39 76,61 71,36 48,09
NIVEL DE PRODUCCION MENSUAL POR TECNICO (UNIDADES EQUIVALENTES) ANO 2012
ENERO | FEBRERO | MARZO ABRIL MAYO JUNIO Juuio AGOSTO |SEPTIEMBRE OCTUBRE |NOVIEMBRE DICIEMBRE|  TOTAL
'YEREMI FREITES YEREMI
T o 0 o ] [} o 10,91 13,72 14,74 11,64 13,75 2,59 67,35 q
JEANPIERO
JEANPIERO GONZALEZ 10,51 5,51 15,94 6,31 10,62 10,07 12,22 16,91 11,2 12,15 9,3 713 127,87
GONZALEZ
CARLOS GARCIA 0 0 o 1,13 [ 0 [ 0 o 0 o 3,43 4,56 [CARLOS
GARCIA
JOSE RIVAS 0 o o o o 0 4,05 12,26 6,75 o o o 23,06 JOSE RIVAS
YARA DEL CARMEN 1,65 o 4,86 5,25 2,48 0,73 1,24 1,46 o 10,76 3,1 6 37,53 YARA BEL
JESUS LOPEZ 9,09 7,63 23,64 16,08 17,58 17,31 15,52 4,42 9,04 13,56 18,7 5,45 158,02 izsp":;
RUBEN TORRES 0 o o o o 0 0,62 0 o 0 0 5,06 5,68 RUBEN
TORRES _|
MERWIN CALDERIN o o o o o o o o o o o 3,43 3,43 MERWIN
CALDERIN
NIXON BASTARDO [} o o o o [} o [} o o o 1,97 1,97 NXoN
MIGUEL
MIGUEL ANGEL
MILLAN 9,56 7,48 5,84 o o 0 o 0 o o o 3,54 26,42 prey
ANGEL PARTIDAS 11,16 19,01 21,51 14,62 21,53 16,65 12,33 11,2 14,69 14,95 15,02 4,88 177,55 ANGEL
PARTIDAS |
RAFAEL GUDINO o o o o 10,74 17,28 12,53 15,49 13,97 13,55 11,49 4,61 99,66 R e
GUDINO
RECURSOS 6 5 6 6 6 6 9 8 7 12 12 12 733,1
DIAS HABILES 15 19 22 18 22 21 20 23 20 22 22 10
TOTAL 41,97 39,63 71,79 43,39 62,95 62,04 69,42 75,46 70,39 76,61 71,36 48,09
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Anexo N° 14
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Anexo N° 15: Manual de Usuario PROD-FUSER |
Manual de Usuario PROD-FUSER | - Para Corporacion Fuser Roller C.A.

1. Introduccién
Este sistema de base de datos llamado “PROD-FUSER I” fue creado en Microsoft Access 2010,
para manejar informacién inmediata referente a los equipos de impresion y copiado que son
comercializados por Corporaciéon Fuser Roller C.A. y sus sucursales, para mejorar de forma
eficaz el manejo de estadisticas de los procesos de reacondicionamiento de equipos usados que
realiza la empresa actualmente, y de esta forma poder normalizar los métodos de planificacion y
control de la produccion, asi como también, aumentar la cantidad de datos e informacién que
debe reportar cada técnico, debido a que la capacidad del sistema incorpora aspectos positivos
en el gran contenido de datos que se pueden administrar de manera precisa, posee ademas
reglas de validacion que no permiten o reducen los errores en el registro de datos y se manejan

formularios que agilizan el método de llenado de registros.

La herramienta fue creada con el fin de contar con informacion detallada de cada proceso, por el
que los equipos usados de impresion-y copiado pasan desde que llega un contenedor con los
mismos a la empresa, hasta que son despachados al cliente o sucursal con su respectiva
facturacion, permite al personal:técnico y al equipo de ventas, facilitar el proceso de recoleccion
de datos, ya que, este cuenta con un formato digital, que estara ligado a diversas éareas de la
empresa, como la Gerencia General, el departamento de ventas, departamento de almacén y el
taller de produccion, quienes tendran acceso a la informacion actualizada en tiempo real de

operacion.

El sistema que en este manual de usuario se explica, tiene capacidad para administrar toda la
informacidn relacionada con los procesos de planificacion y control de la empresa, siempre y
cuando esta se registre en el formulario correspondiente. Todos los datos se manejaran por
medio de tablas, informes, y consultas que solo personal autorizado, capacitado y conocedor de
la herramienta Microsoft Access 2010, puede modificar las veces que sea necesario, teniendo en
cuenta que tipo de informacion o estadisticas quiera registrase o analizarse. Ademas, esta

herramienta cuenta con la opcion de transformar informes y/o formularios a un formato “.PDF”, lo

38‘
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cual es de relevante importancia, debido a que hay datos que es necesario archivarlos de manera
organizada en el disco publico de la empresa, donde se conservara el expediente de cada equipo

y con esto se evita el uso de espacios innecesarios en los almacenes para archivos.

Corporacion Fuser Roller contard con una herramienta eficaz, para la evaluacion, medicion y
control oportuno de sus procesos a través del manejo de estadisticas e indicadores de gestion y
asi tomar decisiones acertadas y oportunas al momento de planificar y controlar sus procesos de
trabajo, lo que también a futuro podré ser implementado en las demas sucursales, y con esto
llevar a la empresa a ser participe de procesos normalizados, y que tengan consigo una
metodologia de trabajo uniforme entre las empresas que conforman el grupo comercial, donde

este manual sea material importante para instruir al trabajador en sus labores diarias.

El esquema de esta herramienta fue disefiado para ofrecerle a la empresa la mejor forma de
medir, controlar y hacer seguimiento continuo a su productividad y desempefio a traves de una
PC para cada estacion de trabajo donde cada usuario registrara, modificara y/o construira la
informacidn y un sistema de servidor donde se almacenaran y protegeran los datos e informacion
que se generen en la empresa. En las secciones siguientes, obtendra una vision mas detallada
de las caracteristicas tecnologicas que modernizan el método de trabajo de la empresa. Se
mostrardn imagenes posteriormente explicadas con respecto al manejo de la herramienta, las
mismas vienen acompafiadas de ejemplos para desarrollar mas la retentiva en el usuario y de
manera que cada imagen muestre el paso a paso del método, asi como también se observaran

sefalizaciones dindmicas que puntualizan aun mas la informacion que necesita el usuario.

2. Entrada al sistema con la clave para poder manejar la base de Datos.
Para ingresar en la herramienta debe hacer doble clic en el siguiente icono, el cual se encuentra

ubicado en el escritorio del computador del usuario.

DOBLE
CLIC

ErU TR BRI
Figura 1 - Icono de acceso directo a la herramienta.
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El mismo procedera a mostrar la siguiente pantalla donde se observa el filtro de acceso que
protege la base de datos.

Bl o e R )

NKS EEE

......... aMels [BOEASES Sy

Figura 2 - Pantalla inicial de la base de dato;.

En esta pantalla se observa una ventana llamada “Solicitud de contrasefia’, donde se introduce la
clave de acceso principal, la cual solo es conocida por el Gerente General y el Supervisor de

Produccion, ya que la informacién que esta base de datos manejara es confidencial para la
empresa.

P olicinu de conitar [ ———

Escriba la contraseria de la base de datos:

[ Cancelar ]

Figura 3 — Ventana “Solicitud de contrasefia”

Al introducir la clave secreta, se selecciona el botdn “Aceptar” para de esta manera ingresar a la

base de datos y hacer uso de la herramienta en los distintos departamentos.

Si la clave introducida es distinta a la real, se observa la siguiente ventana con el aviso de error.
En este caso se pulsa el boton “Aceptar” para volver a la ventana de “Solicitud de contrasefia” e
intentar de nuevo con la contrasefa real.
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Mo es una contrasena valida.

[ Aceptar [ Ayuda ]

éle ha sido Ml esta informacidn?

Figura 4 — Ventana de aviso de que la contrasefia es errénea.

Sugerencias Rapidas:
- Se debe tener en cuenta que la contrasefia se compone de numeros y letras, asi como

también debemos percatarnos de las mayusculas y minusculas que contenga dicha
clave (Esta se compone de 20 caracteres maximo).

- En caso de olvidar la contrasefa, es necesario buscar a personal con conocimientos en
Microsoft Access 2010, para solventar la situacion.

3. Comenzar el uso de la herramienta como personal de la empresa para registrar los

distintos procesos y sus datos.
El proceso de ingreso al formulario principal “EQUIPOS EN PRODUCCION” es automatico, ya

que, al introducir la clave como se indica en el punto “2” enseguida aparece la ventana del
formulario como el que se muestra en la siguiente figura y seguidamente se debe utilizar el

mouse Y el teclado para ingresar los datos que requiere el sistema.

L PARA LLENAR UN NUEVO
= EXPEDIENTE HAGA DOBLE

CUKAQUI-—>
iernes, 14 de junio de 2013 s

INGRESO DE IMPORTACION

MODELO DEL EQUIPO seriaLDELEQUIPO  IF(Con [ Fecha de Ingreso del Equipo Usado
conectividad viernes, 14 de junio de 2013

para Impresién
en Red)

Ne de Factura de la importacion VOLUMEN Y FAMILIA DELEQUIPO

PROVEEDOR
Nombre del Administrativo que Chequea la Importacién Nombre del Gerente que Acepta la Importacion

5 |

FORMULARIO DE INGRESO DE IMPORTACION

ASEGURESE DE HABER LLENADOTODOEL ~ —
PARA SELECCIONAR ESTA OPCIGN
(i}

Ingreso del Equipo al Sistema

nfiliro | Busar

entana principal del formulario “EQUIPOS EN PRODUCCION”

40

Registro: 14« 9de9 "

Figura 5 - V
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Seguidamente se observa la ventana de “EQUIPOS EN PRODUCCION’, a la cual debemos dar

clic en el botéon “MAXIMIZAR”, para observar todo el formulario y los datos que debemos

registrar.

En caso de que el formulario este cerrado por alguna razon de la operacion, podemos abrir el
formulario principal mostrado en la Figura 5 apuntando con el mouse el icono del formulario
“EQUIPOS EN PRODUCCION’ y tocando doble clic en el mismo como se observa en la siguiente

figura.

Datos

Inicio Crear
4 Cortar

53 Copiar

Vistas Portapapeles

Formularios > o«
Buscar. el

APROBACION DEL EQUIPO
CHECK-LIST VENTAS
CONSULTAS E INFORMES

EQUIPOS EN PRODUCCION

Figura 6 — Accesos para ingresar a diversos formularios del sistema.

a. Ingreso del equipo al sistema.
En esta ventana podemos observar los campos necesarios para dar inicio al expediente de un
equipo, donde el principal registro sera “BITACORA NUMERO” la cual contiene el nimero Unico
de registro que tendra este equipo en la empresa, y la “Fecha de Inicio del Expediente” (Ej.:
lunes, 04 de marzo de 2013) la cual se colocara automéaticamente al abrir el formulario, asi como
también el numero de bitacora para evitar errores personales y donde estos campos se

encuentran bloqueados para no alterar su informacién y asi llevar un control eficaz.
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PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE

CLKAQUI-—> (sl

uuuuu

INGRESO DE IMPORTACION

ODELO DEL EQUIPO RIAL DEL EQUIPO on Fecha de Ingreso del Equipe Usado
2035 [=] / MUP14357 / P o, lunes, 04 de marzo de 2013
Lra Impresisn /—
Ne de Factura de la importacién 36756 ] POLUMEN Y FAMILIA DEL EQUIPO
PROVEEDOR [AxIS R-3025/3035/3045 _/
Nombre del Administrativo que Chequea la Importacién Nombre del Gerente que Acepta la Importacion
Isay Qropeza E Joubran Diaz E

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL
FORMULARIO DE INGRESO DE IMPORTACION
PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

Ingreso del Equipo al Sistema

Figura 7 — Ventana de Inicio de ingreso de datos al sistema (INGRESO DE IMPORTACION”)

Los dvalos que observamos identifican los datos que seran mostrados durante todo el proceso,
ya que, los mismos estan compuestos de datos Unicos para cada equipo, lo que identifica de
forma clara en la base de datos cual equipo estamos manejando. En el caso del “MODELO DEL
EQUIPO” contamos con una lista desplegable, la cual contiene todos los modelos que
comercializa actualmente la empresa y de esta forma al seleccionar uno observaremos que el
campo “VOLUMEN Y FAMILIA DEL EQUIPO” se llena automaticamente con sus respectivos
datos. Seguidamente el campo “SERIAL DEL EQUIPO” esta compuesto por una mascara de
entrada, que evita introducir datos erréneos, ya que, solo se permite introducir primero tres letras
y seguidamente cinco numeros (Ej.. MUP14357) siendo este el formato del serial de todos los
equipos manejados por la empresa, donde se puede notar claramente que si introducimos datos

erroneos, el campo no lo permite.

Sugerencias Rapidas:
- Las listas desplegables ya creadas pueden ser modificadas y/o actualizadas por una

persona con conocimientos en Microsoft Access 2010, acompafiada del Gerente Generall.

- La “Fecha de Ingreso del Equipo Usado”, siempre sera la misma del inicio de expediente y
esta no podra ser modificada (prueba fiel de que el equipo ingreso ese dia)

- Elcampo “VOLUMEN Y FAMILIA DE EQUIPO” no acepta modificaciones.

- Es importante saber que al dar clic en la pestafa actual se guarda automaticamente todos
los registros del formulario, sin necesidad de dar clic a un boton.
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Se puede observar que los campos restantes son informacién vital que necesita la empresa para
su registro de importacidn, y asi llevar un control eficiente de quienes son responsables de estos
datos suministrados al sistema, los cuales estan ya definidos en listas desplegables para hacer
mas sencilla su eleccion, asi como también observamos el campo “IF” el cual cuenta con un
cuadro de seleccion simple el cual se tilda, si el equipo en cuestion cuenta con la operacion de

conectividad de impresion en red.

ASEGURESE DF HABER LLENADO TODO EL Esta casilla es para tomar el registro del status del

FORMULARIO DE INGRESO DEIMPORTACION | equipo en la empresa, en este caso ‘Ingreso del

PARA SELECCIONAR ESTA ORCION Equipo al Sistema” y a la vez bloquear los campos
de toda la pestaia de “INGRESO DE

grESD dEI EqUipﬂ al Sistema IMPORTACION” por esta razén siempre debemos

observar el aviso que tenemos en letras rojas.

Figura 8 — Registro del status inicial.

Al tildar el campo de “Ingreso del Equipos al Sistema”, seguidamente aparece la siguiente

ventana:

Se Blogueran Definitivamente los Campes de INGRESOS DE IMPORTACION

Figura 9 - Ventana de Aviso de Blogueo de los datos de “INGRESO DE IMPORTACION”

La secuencia de los procesos que lleva a cabo un equipo en la empresa, debe ser llevada de forma
correcta. Con la herramienta podemos observar que cada paso esta bien definido por pestafias, las
cuales contienen la cantidad de campos necesarios para que todos los datos sean registrados
oportunamente en la base de datos.

Después de haber llenado los campos de “INGRESO DE IMPORTACION’, pasamos a la

siguiente pestafia “CATEGORIZACION” en la cual llenamos todos los datos con la informacion

4
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referente al proceso en el que un técnico especializado enciende, evalua el equipo y toma nota

de las partes con las que llegd a la empresa, etc.

:

| Casset Principales (1y2) EJECUTIVA DE VENTAS 3
Casset Extras (3y4) HOMBRE DEL CLIENTE

VIdae™ e ADoR DeL EQuIPD
nnnnn
530330)

¢VENTA DIRECTA?

¥/ 2El equipo encendia? [ 2El equipo Copid?

Calidad de Copia ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL

x
¢ Copy-Send (e-mail) FORMULARIO DE CATEGORIZACION PARA

Categoria del equipo C (CANGREIQ O XTREMx | SELECCIOMAR ESTA OPCION

NOMBAE DEL TECNICO CATEGORIZADOR
Angel Partidas =
FECHA DE LA CATEGORIZACION

martes, 05 de marzo de 2013

4| scanner

9 g o
panel d Control 4 Categorizacion Completada

cabezal malo y fixil film
PARA INGRESAR AL

FORMULARIO CHECK-LIST
VENTAS PRESIONE AQUI

WM i L0E8 b M b | Gsinnmo | Buse

[resa , E , I
Figura 10 — Pestafia “CATEGORIZACION” (formulario del proceso de categorizacion).

En la “Figura 10", podemos observar una serie de campos que nos indica la serie de datos que
debemos recolectar para hacer la categorizacion del equipo. Observemos que los campos
cubiertos con dvalos, ya estan definidos por los datos introducidos en la pestafia anterior, ya que,
son datos unicos para el equipo y los mismos se encuentran bloqueados en esta pestafia, para

de esta forma evitar su modificacion.

Se puede notar una serie de campos adicionales, en los que se debe ingresar informacion del
equipo al llegar a la empresa y ser probado por un técnico especializado, el cual lo encendera y
realizara en €l operaciones basicas y chequeara las piezas con las que llega el equipo,
tildandolas en el sistema y con un campo adicional, que permite transcribir las observaciones que
el técnico vea pertinentes, asi como también esta persona, debe seleccionar su nombre en la
lista desplegable del campo “NOMBRE DEL TECNICO CATEGORIZADOR’, para hacer

constancia del responsable de la evaluacion inicial de dicho equipo.

Equipos de Venta directa.

Debido a que estos equipos no estdn orientados a realizarles ningun tipo de
reacondicionamiento, sino que se venden en las mismas condiciones que llegan a la empresa,

esto debe ser indicado en la pestafia de categorizacion, segun la siguiente casilla:

4
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EJECUTIVA DE VENTAS karla Dugarte E
NOMBRE DEL CLIENTE cesar

¢VENTA DIRECTA?
Figura 11 — Casilla para identificar la Venta Directa

En esta parte del formulario se debe seleccionar el nombre del ejecutivo de ventas (seleccionable
en lista desplegable), se debe transcribir el nombre del cliente que comprara el equipo y luego
tildar el campo “; VENTA DIRECTA?” para identificar como se comercializara el equipo y de esta
forma observamos que las pestafias siguientes desaparecen debido a que el equipo no sera
procesado y por lo tanto no se toman en cuenta los otros procesos.

=]

PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE

€Uk AQUI —> ﬁ
C ‘\'l'l:[.IJRIL\('](L\.

omomaEALRS Rxes ¢l R (R e S

7 Alimantat dor (ADF)
¥ pla

SERIAL DEL EQUIPQ mtv19457)

VOLUMEN DELEQUIPO ({MV) IR-3025/3035/3045
‘on conectividad e yranon DELEQUIPO
para Impresion en

ed|

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL
FORMULARIO OF CATEGORIZACION PARA

ipo B (NORMAL O REGULAR] x| SELECCIONAR ESTA OPCIGN

L TECNICO CATEGORIZADOR
Angel Partidas

FECHA DE LA CATEGORIZACION

lunes, 04 de marzo de 2013

7 Categorizacién Completada

PARA INGRESAR AL
FORMULARIO CHECK-LIST
VENTAS PRESIONE AQUI

Observaciones sobre Inspeccion

Buscar

Figura 12 j““IJEHXded'ibe'n‘te del equipo en caso de tildar el campo venta directa “Venta Directa”

~ ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL — [l Esta casilla es para tomar el registro del status del equipo
FORMULARIO DE CATEGORIZACION PARA

) en la empresa, en este caso “Categorizacion Completada”
SELECCIONAR ESTA OPCION

y a la vez bloquear los campos de toda la pestafia de
“CATEGORIZACION” por esta razén siempre debemos

observar el aviso que tenemos en letras rojas.

Categorizacion Completada

Figura 13 — Registro del status Categorizacion.

PARAINGRESARAL A continuacion se debe seleccionar el boton para ir al formulario
FORMULARIO CHECK-LIST

VENTAS PRESIONEAQUL - “CHECK-LIST VENTAS” e ingresar los datos pertinentes para la venta

=
N del equipo.

Figura 14 — Boton Check List Ventas.
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Sugerencias Rapidas:
Es necesario seleccionar el campo de “Categorizacion Completada” antes de

seleccionar el boton que nos dirige al formulario de “CHECK-LIST VENTAS”, ya que, el
mismo, identifica el status del equipo, asi como también se debe tildar el campo
‘¢ VENTA DIRECTA?” para que aparezca el boton de ingreso al formulario, ya que, sin
esto el mismo se encuentra oculto.

sruserlF RO cyeck-LIST VENTAS (Sl

E e

'O DEEQUIPO  EQUIPOS DE VENTA DIRECTA‘ E MODELO |IR 3025 SERIAL mtv19457
CLIENTE (cesar EJECUTIVO DE VENTAS karla Dugarte E CONTADOR (0310508

FECHA DEL CHEQUEO Y VENTA viernes, 08 de marzo de 2013 SERIAL DE CONECTIVIDAD

PRUEBAS REALIZADAS
V| ADF O DADF [¥] AMPLIACION/REDUCCION CALIDAD DE COPIA
[¥| FINISHER [ENGRAPADO) [V] SCANNER [VIBYPASS
CONECTIVIDAD [V] TODAS LAS BANDEJAS [C| PAPER-DECK

[¥| DOBLE CARA
NOTA: EN ESTE CASO DE SER SATISFACTORIA LA PRUEBA TILDE EL CUADRO CORRESPONDIENTE.
EN CASO DE PRESENTARSE ALGUNA FALLA O NO CONFORMIDAD, COMUNIQUESE CON EL SUPERVISOR DE
PRODUCCION PARA SU INMEDIATA SOLUCION

OBSERVACIONES (DETALLES DE FUNCIONAMIENTO) |equipo operativo

L FIRMA "CONFORME" EJECUTIVA DE VENTAS L FIRMA "CONFORME" CLIENTE }J
NOTA: LA EJECUTIVA DEBERIA ANEXAR A ESTE FORMATO TRES PRUEBAS DE CALIDAD DE COPIA (Patron/Blanco/Negro)

SOLO PARA SER LLENADO POR CAJA

FIRMA DEL RESPONSABLE: FACTURA NUMERO:

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODOS LOS CAMPOS DEL
FORMATO "CHECK-LIST VENTAS" PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

H E “EQUIPO VENDIDO E

Registro: 4 4 2de5 L

o | Buscar

Figura 15 — Formulario CHECK-LIST VENTAS

En la Figura 15, observamos el formulario que se abrira al dar clic en el boton que vimos en la

Figura 14. Este formulario tiene una serie de datos que usa el Ejecutivo de Ventas al momento de

chequear el equipo para entregarlo al cliente, usando como referencia campos de seleccién

simple donde se tildan las pruebas del cliente.

En el formulario observamos la fecha de chequeo y venta, la cual se asigna autométicamente al

abrir el formulario al igual que los otros datos (Modelo, Serial, contador, entre otros) que

apareceran, ya que, los campos extraen los datos del formulario anterior. También observamos

como lo indica la flecha, una lista desplegable, en la cual debemos seleccionar que el equipo sera

para la venta directa, esto nos servira como filtro al momento de busqueda en nuestra base de

4
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datos y por ultimo observamos un campo donde el ejecutivo podra describir sus observaciones

con respecto al equipo.

ASEGURESE DE HABER LLEMADO TODOS LOS CAMPOS DEL
FORMATO "CHECK-LIST VENTAS™ PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

1 [ ~equiro venoipo [ R

Figura 16 — Status “EQUIPO VENDIDO

En la casilla de la Figura 16 se puede observar que tenemos el status final del equipo al cual
denominamos “EQUIPO VENDIDO”, donde al ser tildado bloquea todos los campos que se
muestran en el formulario, y el mismo esta acompafiado de botones similares a los vistos
anteriormente en el formulario “APROBACION DEL EQUIPO” los cuales eliminan y guardan
registros de forma similar al proceso explicado para el formulario ya mencionado, y de igual forma

existe un botdn para mostrar e imprimir el formulario como se muestra en la siguiente figura:

ader - % - T TT—
anaAyds
* =) (@) [1 | BB e
sER ERRMRS CHECK-LIST VENTAS

TIPO DE EQUIPO  EQUIPOS PROCESADOS MODELO R 3035 SERIAL MUP14357

CLIENTE todotoner EJECUTIVO DE VENTAS Sugey Oviedo CCONTADOR 0350380

FECHA DEL CHEQUEO Y VENT  miércoles, 13 de marzo de 2013 SERIAL DE CONECTIVIDAD hg3-7785
PRUEBAS REALIZADAS

& ADF 0 DADF ] AMPLIACION/REDUCCION 4 CALIDAD DE COPIA
™ FINISHER (ENGRAPADO) ] scANNER @ Bypass
| ™ coNecTivipaD [ T0DAS LAS BANDEIAS 4 pAPER-DECK

PARA SER LLENADO
FIRMA DEL RESPONSABLE: FACTURA NUMERO

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODOS LOS CAMPOS DEL
FORMATO "CHECK-UST VENTAS" PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

“EQUIPO VENDIDO

Figura 17 — PDF “CHECK-LIST VENTAS”

Como podemos observar en la Figura 16, la flecha azul nos sefiala el botén que debemos pulsar
si queremos comenzar un nuevo expediente para otro equipo, donde inmediatamente aparecera
el formulario “EQUIPOS DE PRODUCCION” (Figura 5) para iniciar el ingreso de datos o buscar

otros registros como se explicara a continuacion.

1
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Equipos para produccién (Reacondicionamiento).

ANEXOS

En el caso de los equipos que van a produccidn, se debe tomar en cuenta que se necesitan

registros fieles de cada etapa del proceso, por lo que el proceso es distinto al que se siguen para

los equipos de venta directa.

MODELO DELEQUIPO (IR 3035 =]
SERIAL DEL EQUIPO MUP14357 Alimentador (ADF)
[l platen
VOLUMEN DEL EQUIPG [(MV) IR-3025/3035/3045 Pedestal

(7] casset Principales (1y2)
CONTADORDELEQUIPO [ Casset Extras 3y 4)

530380 Finisher Incorporado
Puerto de Red

IF (Con conectividad

¢El equipo encendié? [ ¢El equipo Copio?
[ Puerto Paralelo

Calidad de Copia [-] | PuertoFax
Categoria del equipo C (CANGREJO O XTREME[- | [7] Gopy-5end (e-mail)
(7] Scanner

NOMBRE DEL TECNICO CATEGORIZADOR
Panel de Control

Angel Partidas
FECHA DE LA CATEGORIZACION

Observaciones sobre Inspeccion

martes, 05 de marz.

apariencia amarilla con cableado fallando

Display

Unidad Fusora
Unidad Reveladora
Modulo de Copiado
cartucho Toner

[¥] sistema Gptico
sistema Elétrico
Chasis

Cubiertas

Sistema Transporte
Disco Duro

cabezal malo y fixil film

CUKAQUI—>

EJECUTIVA DE VENTAS
NOMBRE DELCLIENTE

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL
FORMULARIO DE CATEGORIZACION PARA
SELECCIONAR ESTA OPCION

Categorizacion Completada

PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE

Registro: M« 1de8 | » M b [ W Sinfiltro

" Figura 18 - Pestafia “CATEGORIZACION’
(Formulario del proceso de categorizacidn equipos para remanufacturar).

En el ovalo de la Figura 18, observamos que los campos de la casilla “SOLO VENTA DIRECTA’

no estan llenos y esto da constancia de que el equipo sera trasladado al area de produccion para

ser procesado (observemos que las pestafias siguientes no desaparecen, como ocurre en la

figura 12). Luego se continua con el proceso normal de introduccion de datos tildando el campo

de “Categorizacion Completada”, donde al ser seleccionado, se bloquean los campos de toda la

pestafia de “CATEGORIZACION’ y se muestra una ventana similar a la mostrada en la Figura 9,

donde se expresara el siguiente aviso “Se bloquearén definitivamente los campos de

CATEGORIZACION”.

Observemos que en la figura 18 no aparece el botdn para entrar al “Check-List Venta”, esto se debe
a que no se ha seleccionado el campo “; VENTA DIRECTA?”, el cual activa dicho botén para dar
clic y entrar al siguiente formulario.
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El siguiente paso contempla el reacondicionamiento del equipo desde que llega al area de

produccion, hasta que el equipo es probado y chequeado por aseguramiento de la calidad para

ser vendido. La figura que se muestra a continuacién contiene una serie de campos dispuestos

para el chequeo de las partes que tiene el equipo al llegar al area de produccién, lo que nos

permite confirmar los componentes que tiene el equipo, las fallas y detalles fisicos presentes,

cuestion que se registrara en los campos que se encuentran a la derecha de cada uno de los

componentes.

En el cuadro azul se pueden observar los datos principales del equipo. Como lo comentamos

anteriormente estos identifican al equipo durante toda su estadia en la empresa, cuyos campos

siempre estaran bloqueados para evitar su modificacion. En la Figura 19 hay campos asociados a

la fecha y hora de inicio del proceso de Reacondicionamiento, los cuales son editados por el

personal técnico y luego se prosigue a llenar los campos restantes con informacion facil de

registrar debido a las listas desplegables y los campos para tildar.

- PARA LLENAR UN NUEVO
= EXPEDIENTE HAGA DOBLE
o s | o e

CLIK AQUI --->
lunes, 04 de marzo de 2013 e

DESARMADO Y LIMPIEZA

DELO DELEQUIPO  IF {Con conectividad SERIALDELEQUIPO VOLUMEN DELEQUIPO

[7] Alimentador (ADF) TP

3035 [] paralmpresion en Red) MUP14357 (MV) IR-3025/3035/2045
[CIplatenTp
[] Pedestal TP FECHA DE INICIO DEL PROCESO DE REFURBISHING
Casset Principales (1y2) TP miércoles, 06 de marzo de 2013
Casset Extras (3y4) TP HORA DE INICIO DEL PROCESO DE REFURBISHING
[CIFinisher Incorporado TP 9:30
[¥] puerto de Red TP TECNICO RESPONSABLE DEL DESARMADO Angel Partidas E

[Tl Puerto Paralela TP

Puerto Fax TP EL QEUIPO COPIO EN ELTP? ¢EL EQUIPO ENCENDIO EN ELTP?
uerto Fax

[Ccopy-send (e-mail) TP CALIDAD DELA COPIA [NORMAL [~ CATEGORIA DELEQUIPOC  [+]
v ,
[ scanner TP TECNICO RESPONSABLE DEL LAVADO |Merwin Calderin E
[7] Panel de Control TP )
Display TP TECNICO RESPONSABLE DE LA PINTURA |Freddy Sambrano [~]

Unidad Fusora TP
[¥]Unidad Reveladora TP
Maédulo de Copiado TP

Observaciones de Desarmado y Limpieza
se hizo mantenimiento al fixing film

[/ Cartucho Toner TP
[7] sistema Optico TP
ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL —_
7l sistema Elétrico TP FORMULARIO DE DESARMADO Y LIMPIEZA PARA
[ chasis TP SELECCIONAR ESTA OPCION
[ cubiertas TP
[ sistema Transporte TP v/Desarmado y Limpieza Completado

Disco Duro TP
Memaria RAM TP

Registro; W | 1ded

(RS i Sinfiltro | Buscar

Figura 19 - Pestafia “DESARMADO Y LIMPIEZA”

1



U CAB Universidad Catélica ANEXOS
ANDRES BELLO

ﬁ Como podemos observar en la Figura 20, la flecha nos indica el campo
(  mypas \ donde debemos introducir la “FECHA DE INICIO DEL PROCESO DE
ummivsd JREFURBISHING”, para esto el proceso es sencillo, ya que, al lado del

1 2345 Qgcampo aparecera la imagen de un calendario diminuto donde al
b 7830112
BU®LwLl®w e
DunnHs % Ppoderseleccionar el dia exacto en el cual se inicia el proceso. Observemos

/88 3031

seleccionarlo nos muestra este mas real y con fecha actualizada para

q el numero encerrado en el recuadro amarillo es el dia actual en el que
_k estamos, 0 si queremos ser mas rapidos simplemente seleccionamos el

H
\ﬂ/ boton “Hoy".

Figura 20 — Calendario.

Después de haber llenado todo el formulario, en la pestafia de “DESARMADO Y LIMPIEZA’
debemos tener en cuenta que todos los campos deben ser llenados cuidadosamente, y
finalmente transcribir las observaciones necesarias, para identificar los aspectos y condiciones
con las que llega el equipo al &rea de produccion. Seguidamente debemos tomar en cuenta la
casilla mostrada en la Figura 21, antes de proseguir con la pestaia de “ARMADO Y
FUNCIONAMIENTO".

Observe que ademas en este formulario se registra, que personal llevo a cabo las etapas de lavado y

pintura los cual indica que ya estas etapas del proceso fueron culminadas.

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL Esta casilla es para tomar el registro del status del equipo
FORMULARIO DE DESARMADQ Y LIMPIEZA PARA en la empresa, en este caso “Desarmado y Limpieza
SHECCIONARESTA OPCION Completado” y a la vez bloquear los campos de toda la
- estafia de “DESARMADO Y LIMPIEZA” (siempre debemos
1 Desarmadoy Limpieza Completado | ° (stemp
observar el aviso que tenemos en letras rojas).

Figura 21 — Registro del status Desarmado y Limpieza.

Al ser tildado el campo de la Figura 21, se bloquean los campos de toda la pestafia de
“DESARMADO Y LIMPIEZA” y se muestra una ventana similar a la mostrada en la Figura 9, donde
saldra el aviso; “Se bloquearan definitivamente los campos de DESARMADO Y LIMPIEZA”".

51 ‘
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PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE
CLIK AQUI --->

Técnico Responsable del ARMADO
Y FUNCIONAMIENTO BASICO
Angel Partidas

(MV) IR-3025/3035/3045
IALDELEQUIPO MUP14357|
MQPFLO DL EQUIPO|IR 3035 E [¥1F (Con conectividad para Impresion en Red|

Chegueo Cheque de Buen
de Funcionamiento
Jimpiala (Buena"v"/Malo"0")
Unidad de Revelado (FB)
[¥] unidad Fusora (FB)
Médulo de Copiado (FB)

Indigue el tipo de "Fallas" o "No Conformidades”
o del Ensamble luego de detectadas durante el proceso e indigue las

armar ("v'/"0") "Acciones Acometidas" para solventarlas. )
[7] sistemas de Transporte {FB)

[[unidad de Revelado mantenimiento ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL
. [¥] Casette y Bandejas (FB)
[[unidad Fusora (ARMADO) procesar fixing film @A tador/Platen (ADF "FB” FORMULARIO DE ARMADO Y FUNCIONAMIENTO
imentador/Platen 5
[¥IMédulo de Copiado (ARMADO) ( ) PARA SELECCIONAR ESTA OPCION
[¥] Bypass (FB)

[7]sistemas de Transporte
[7Icasette y Bandejas

[[] Alimentador/Platen "ADF"
[#]Bypass

[¥]sistema Optico (ARMADO)

[7] sistema Gptico (FB) Armadoy
[¥] sistema de Carga/Transferencia (FB) Funcionamiento
[¥] panel de Contral + Display (FB)
[ cubiertas y Pedestal (FB)
[¥] sistema Eléctrico y Electrénico (FB)
[¥] Tarjetas de Red, Fax, o Scanner (FB)
[7] paper Deck (FB)
[£]  Finisher Incorporado (FB)
(=} Otros Accesorios

NO APLICA

Bésico Completado

[¥] sistema de Carga/Transferencia
[¥|Panel de Control + Display
[Clcubiertas y Pedestal roto
[¥]sistema Eléctrico y Electrénico

[¥| Tarjetas de Red, Fax, o Scanner
[C]Paper Deck (ARMADO)

Observacion Etapa de ARMADO Observacion Etapa de FUNCIONAMIENTO BASICO

chequeo de Calidad de Copia
Chequeo de Sistemas de Alimentacién y Transporte

I EEEEEEEEEEEEE

INDICAR LOS ACCESORIOS CON QUE CUENTA ELEQUIPO Chequea de Limpieza y Estética Final

Figura 22 — Pestafia ARMADO Y FUNCIONAMIENTO"

Registro: 4 < 1de8 | b W b | i Sinfiltro

En la Figura 22 se puede observar el formulario para introducir los datos del proceso de Armado
y Funcionamiento Basico. Podemos ver una serie de campos que nos guian en la introduccion de
datos en el proceso, como podemos notar los campos encerrados en la forma azul muestran los
mismos datos que se han venido manejando en todo el expediente del equipos (modelo, serial,
IF, etc.), asi como también se observa una lista desplegable donde podemos indicar el “Técnico
Responsable del ARMADO Y FUNCIONAMIENTO BASICO’.

A continuacion se tiene la casilla “ENSAMBLES O PARTES DIAGNOSTICADAS” donde se
encuentran campos de tildado identificados, los cuales seleccionaremos si el estado de cada
parte después de armarlo ha sido conforme y dejaremos sin tildar aquellas partes que aun
presenten fallas o algun aspecto no positivo para hacer del equipo un buen producto.
Adicionalmente al lado de cada campo se encuentra un espacio en el cual podemos transcribir lo
que sucede en cada parte del equipo y si éste ha requerido algun tipo de reparacion en el
diagndstico, donde luego de haber llenado estos campos, tenemos un espacio para introducir
observaciones finales de la Etapa de Armado.

1
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En el “CHEQUEO Y FUNCIONAMIENTO DE LOS ENSAMBLES Y SISTEMAS” del equipo
tenemos una serie de campos a tildar, donde se aprueba el “Chequeo de Limpieza’, el cual se
debe seleccionar si el equipo esta limpio, o dejar en blanco si la parte del equipo esta sucia, asi
como el “Chequeo de Buen Funcionamiento” que nos indica que si funciona la parte debemos
tildar el campo y si tiene alguna falla debemos dejarlo en blanco. Luego nos ubicamos en la
casilla de “Chequeo Funcionamiento Basico” donde se deben tildar los campos si esa condicién

del equipo fue chequeada y seguidamente transcribir las observaciones que el técnico considere.

En la casilla “CHEQUEO Y FUNCIONAMIENTO DE LOS ENSAMBLES Y SISTEMAS”, podemos
observar en os ultimos dos campos unos espacios para tildar llamados “NO APLICA” los cuales
indican que el equipo no cuenta con esa parte y por lo tanto no pudo ser chequeada.

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL Esta casilla es para tomar el registro del status del equipo

FORMULARIO DE ARMADO Y FUNCIONAMIENTO

, en la empresa, en este caso “Armado y Funcionamiento
PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

Basico Completado” y a la vez bloquear los campos de

Armadoy toda la pestafia de “ARMADO Y FUNCIONAMIENTO” por
Y" Funcionamiento

Basico Completado

esta razon siempre debemos observar el aviso que
tenemos en letras rojas.

Figura 23 — Registro del status Armado y Funcionamiento Basico.

Al ser tildado el campo de la Figura 23, se bloquean los campos de toda la pestafia de “ARMADO
Y FUNCIONAMIENTO” y se muestra una ventana similar a la mostrada en la Figura 9, donde
saldra el aviso; “Se bloquearan definitivamente los campos de ARMADO Y FUNCIONAMIENTO”.

En la siguiente figura se muestran los campos asignados para el proceso que se denomina como
“CONECTIVIDAD?, el cual consiste en que un técnico con conocimientos avanzados en la
tecnologia de los equipos, lleva a cabo distintas pruebas para chequear las operaciones del
equipo conectado por red, como lo usan muchos centros administrativos donde varias

computadoras y otros sistemas se encuentran conectadas al equipo.

En el cuadro azul de la Figura 24 podemos observar que se encuentra la informacion que
identifica al equipo y que hemos venido manejando en todas las pestafias anteriores, donde la

misma esta bloqueada para que no sea modificada durante el proceso.
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PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE
CLIK AQUI >

CONECTIVIDAD

VOLUMEN DEL EQUIPO (MV) IR-3025/3035/3045

DELO DEL EQUIPO |IR 3035 : SERIAL DEL EQUIPO MUP14357 IF (Con conectividad para Impresion en Red)

| CEERVEDRR 00 CEEEEEEEEEmS000

Técnico Responsable CONECTIVIDAD/DISCO DURO

Técnico Responsable del Chequeo Avanzado
David Monterrey =] David Monterrey [=]
éCambié de DISCO DURO?

Chegqueo de impresién (Puerto USB)
. Ei izacio
Chegueo Impresin (Puerto de Red) ] Actualizacién del SYSTEM SOFTWARE
£Se Programé el Boot/ROM?

Chegqueo Puerto de FAX y/o Copy-Send M
7l 45e Realiz6 el Proceso #5? ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL
FORMULARIO DE CONECTIVIDAD Y DISCO DURO
SERIAL DELDISCO DURO  [sfhul2ze PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

“ICONECTIVIDAD COMPLETADA

Lenguaje de Impresin |UFR (Estandar) [+ |

Observaciones del FUNCIONAMIENTO AVANZADO .
CODIGO PARTE/SERIAL DEL Boot-ROM de impresion

hg3-7785

Observaciones CONECTIVIDAD/DISCO DURO

Figura 24 — Pestafia “CONECTIVIDAD”

En las casillas “CHEQUEO AVANZADO” y “CONECTIVIDAD Y DISCO DUROQ’, en la que
debemos aplicar los datos que se muestran en cada caso, con su respectivas informacién la cual
se encuentra en campos para tildar o listas desplegables, tomando en cuenta que es muy
importante seleccionar el nombre del Técnico responsable del chequeo y adicionalmente

tenemos campos donde podemos registrar, las observaciones que tenga el técnico especializado

En el campo “CODIGO PARTE/SERIAL DEL Boot-ROM de impresion”, esta programado para solo
recibir textos que contengan dos letras inicialmente y cinco numeros (Ej.: hg3-7785), esto nos
ayuda a evitar cometer errores de transcripcion en la introduccion del serial.

ASEGURESE DE HARER LLENADO TODO EL Esta casilla es para tomar el registro del status del

FORMULARIO DE CONECTIVIDADYDISCODURO ' Bequipo en la empresa, en este caso “CONECTIVIDAD

PARA SELECCIONARESTA OPCION COMPLETADA” y a la vez bloquear los campos de toda
la pestafia de “CONECTIVIDAD” por esta razén siempre

“/CONECTIVIDAD COMPLETADA

Figura 25 — Registro del status Conectividad.

debemos observar el aviso que tenemos en letras rojas.

Al ser tildado el campo de la Figura 25, se bloquean los campos de toda la pestafia de
‘CONECTIVIDAD” y se muestra una ventana similar a la mostrada en la Figura 9, donde saldra el
aviso; “Se bloquearan definitivamente los campos de CONECTIVIDAD”.

Al completar el proceso de reacondicionamiento del equipo, el técnico debe registrar en el

expediente, todos los datos referentes a los repuestos y partes que solicitd al almacén para poner

4
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en funcionamiento el equipo, los cuales se solicitan con un formato fisico (Ver Figura 26) para
que el personal de almacén busque, registre y despache las partes solicitadas, y las envie a
produccién con sus respectivos codigos. Este proceso se realiza durante varias etapas del
reacondicionamiento (desarmado, armado y funcionamiento) del equipo. Por este motivo se crea
la pestafia “SOLICITUD DE REPUESTOQ?”, la cual cuenta con distintos campos de informacion
(serial, descripcion de la parte, cantidad y costo) que deben ser llenados al finalizar el proceso de
reacondicionamiento, debido a que durante el proceso pueden presentarse fallas que requieran
solicitud de repuestos al almacén, donde dicho formulario ha sido creado para llevar las
estadisticas de las partes que requirié cada equipo para su buen funcionamiento.

. _— PARA LLENAR UN NUEVO
= EXPEDIENTE HAGA DOBLE
CLKAQUI >
SOLICITUD DE REPUESTOS
e
IMODELO DELEQUIPO IR 3033 ~] SERIALDELEQUIPO MUP14357 [7] IF {Con conectividad para Impresién en Red) hTEGDRIA DELEQUIPO |C [=]
Codigo de la Parte o Insumo |FC6-6661 <-—ESCRIBA EL CODIGO EN ESTE VOLUMEN DEL EQUIPO [(MV) IR-3025/3035/3045
RECUADRO Y SELECCIONE AGREGAR
[0 agregar modelo del equipo
IR3035 FOTOCOPIADORA CANON IR-3035 1 743,66 743,66
FG6-6038-301 RESISTENCIA DEL CABEZAL TERMICO CANON IR-2200/2800/3300 DIGIMAX ﬁ 1 64,69 64,69
FC6-6661 RODILLO DE SEPARACION IR-4570 ORIG. | Agregar_| 1 9,16 9,16
COSTO TOTAL DEL EQUIPO CON SUS PARTES REEMPLAZADAS 823,5185.
- ASEGURESE DE HABER LLENADO TODO EL FORMULARIO DE |
Fecha de la Solicitud -
SOLICITUD DE REPUESTOS PARA SELECCIONAR ESTA OPCION
jueves, 07 de marzo de 2013 ..
Solicitud de Repuestos Elaborada
Registro: M 1ded L ¥ Sin filtro

‘Figura 26 — Pestafia “SOLICITUD DE REPUESTOS”

Los campos encerrados en el cuadro verde, estan llenos con los datos que identifican al equipo,
de la cual disponemos desde que se inicial el expediente y no puede ser modificada, asi como
también se indica la categoria del equipo, dato importante en la planificacion, ya que, es
informacion necesaria para estimar la cantidad de repuestos que requiere cada equipo tomando
en cuenta las condiciones con que llega el equipo al taller de produccion.

<-—-ESCRIBA EL CODIGO EN ESTE
RECUADRO ¥ SELECCIONE AGREGAR

Cadigo de la Parte o Insumao

1
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Figura 27 - Lista desplegable “Cddigo de la Parte o Insumo”

En la Figura 27, podemos observar el campo en lista desplegable donde buscaremos el codigo
de la parte o insumo que se le remplazo al equipo, es decir, el personal de almacén envia al area
de produccion los repuestos con sus debidos cddigos y el técnico se encarga de registrarlos uno

por uno a los campos que encontramos en el formulario pulsando el boton “Agregar’.

Sugerencias Rapidas:
- Enel campo “Cddigo de la Parte o Insumo”, notamos que al comenzar a escribir el cddigo de

la parte va apareciendo el codigo mas similar que el sistema encuentra en su base de datos
(observemos la Figura 26), si este es el acertado no es necesario escribirlo completo, ya
que, al pulsar el botdn “Agregar” este aparece automaticamente con todos sus datos en los
campos correspondientes.

Observemos que en cuadro rojo de la Figura 26, nos encontramos con campos los cuales estan
dispuestos exclusivamente para agregar el modelo del equipo, debido a que el mismo debe estar
plasmado para llevar el registro de su costo y sumado al valor de cada parte que se reemplaza

en el equipo para poder calcular parte del costo de reacondicionamiento.

En el campo cantidad de “Solo agregar modelo del equipo” siempre estara por defecto el numero
“1”, ya que, siempre sera un solo equipo el que lleve el expediente (Dicho campo no puede ser
modificado, los otros campos dispuestos para la cantidad de partes son modificables y solo
aceptan un digito).

Como sefiala la flecha azul en la Figura 26, se puede observar el botén “CALCULAR COSTO’, el
cual debe ser seleccionado después de haber agregado todas las partes y piezas del equipo,
para asi obtener el costo total del equipo segun su proceso de reacondicionamiento (este dato
mostrado en el campo “COSTO TOTAL DEL EQUIPO CON SUS PARTES REEMPLAZADAS”

sera guardado en la base de datos para llevar el control de costos estadisticamente.

En la casilla mostrada en la Figura 26 se toma el registro del status del equipo en la empresa, en
este caso “Solicitud de Repuestos Elaborada” y a la vez bloquea los campos de toda la pestafia

ASEGURESE DE HABER LLENADO ToDO ELFORMULARIO DE | ffde “SOLICITUD DE REPUESTOS” por esta razon
SOLICITUD DE REPUESTOS PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

/' Solicitud de Repuestos Elaborada

siempre debemos observar el aviso que tenemos
en letras rojas.

Figura 28 — Registro del status Solicitud de Repuestos Elaborada.
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Al ser tildado el campo de la Figura 28, se bloquean los campos de toda la pestafia de
‘SOLICITUD DE REPUESTOS” y se muestra una ventana similar a la mostrada en la Figura 9,
donde saldréa el aviso; “Se bloquearan definitivamente los campos de SOLICITUD DE

En la Figura 28 podemos observar que ya hemos culminado el proceso de reacondicionamiento

del equipo debido a que no se nos exigen mas datos, sino que el siguiente paso es pulsar el
botdn que nos conducira al formulario “APROBACION DEL EQUIPO’.

PULSAR BOTON PARA DIRIGIRSE AL
FORMULARIO "APROBACION DEL EQUIPO"

Figura 28 — Pestafia “APROBACION DEL EQUIPQ”

Aprobacion del Equipo.

PARA LLENAR UN NUEVO
EXPEDIENTE HAGA DOBLE
CLIK AQUI --->

APROBACION DEL EQUIPO

En este proceso se llevan a cabo una serie de pasos que el supervisor de produccion ya debe

conocer, debido a que la aprobacion del equipo viene dada por la inspeccién de calidad que

dicho personal realiza después de culminado el proceso de reacondicionamiento del equipo. Al

pulsar el boton mostrado en la Figura 28, inmediatamente se mostrara la siguiente ventana:

Ll
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¥ APROBACION DEL E

»

\;_;jfj-_;r_-snzrg.FBITRU}@HE APROBACION DEL EQUIPO [l

F: J-31309965-1

n.FDELo DEL EQUIPO IR 3035 SERIAL DEL EQUIPO [MUP14357 IF 1)NTADDR DEL EQUIPO| 0350380
TERCERA
INSPECCION

SEGUNDA
INSPECCION

PRIMERA
INSPECCION

INSPECCION FUNCIONAMIENTO COPIADO |[RECHAZADO [+]| |[aproBADO [~] =]
INSPECCION ESTETICA Y LIMPIEZA APROBADO [=] |larroBADO [~] =]
INSPECCION CONECTIVIDAD/IMPRESION  |[RECHAZADO [+]| |[aprOBADO [~] =]
STATUS DE LA INSPECCION NO CONFORME [=]| [[conFormiDAD (APR(~] =]
NUMERO DE INSPECCIONES REQUERIDAS PARA LA APROBACION DELEQUIPO  TECNICO RESPONSABLE DEL EQUIPO
2 |Z| Angel Partidas |Z|
OBSERVACIONES SOBRE LA APROBACION HORA DE APROBACION DELEQUIPO  FECHA DE APROBACION DEL EQUIPO
18:03:32 jueves, 07 de marzo de 2013
FIRMA DEL TECNICO RESPONSABLE
RECUERDE LLENAR TODOS LOS CAMPOS DEL FORMATO
"APROBACION DEL EQUIPO"™ PARA SELECCIONAR ESTA

= ﬁ “EQUIPO APROBADO | 3] VENTADMQUIPMR

Registro: 4 1ded [ i Sin filtro | |Buscar

Figura 29 — Ventana “APROBACION DEL EQUIPO”

En el cuadro azul mostrado en la Figura 29 se pueden observar los datos que identifican al
equipo en todo el expediente, los cuales se auto asignan a cada campo (no son modificables) y
se puede observar que en la celda “CONTADOR DEL EQUIPO” solo se puede transcribir una
cantidad igual o mayor a la que inicialmente tiene el contador del equipo en la pestafia
“CATEGORIZACION” (Figura 10).

Seguidamente el técnico realizara las pruebas de calidad del equipo y seguird el proceso de
inspeccion el cual sera realizado en tres oportunidades para el mismo equipo como maximo, y
esto se vera reflejado en listas desplegables para hacer mas sencillo y &gil el proceso de registro
de la informacion, asi como también encontramos un campo para que el técnico transcriba sus
observaciones y explique las fallas existentes durante el chequeo de calidad, este proceso se
realiza debido a que los equipos mayormente presentan algunas fallas las cuales pueden ser de

funcionamiento, conectividad y/o estética que deben ser solventadas de inmediato.

RECUERDE LLENAR TODOS LOS CAMPOS DEL FORMATO
"APROBACION DEL EQUIPO" PARA SELECCIONAR ESTA

EQUIPO APROBADO E
Figura 30 - Casilla “EQUIPO APROBADO”
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En la figura anterior se muestra la casilla donde esta ubicado el campo a tildar para registrar el
status “EQUIPO APROBADQ", el cual viene acompafiado de una ventana similar a la que
aparece en la Figura 9, que nos muestra el siguiente mensaje; “Se bloquearan definitivamente los
campos de APROBACION DEL EQUIPO”.

Este bloqueo que hemos programado en cada uno de los campos de status, se ha realizado con la
iniciativa de poder llevar a cabo un control efectivo en cada etapa del proceso y asi evitar que se
altere la informacién que se ha dispuesto en las etapas ya concluidas.

Seguidamente podemos observar que en ambos lados del campo “EQUIPO APROBADQ”, se
encuentran botones que estan programados con diversas funciones; al pulsar el botdn sefialado
con la flecha azul (Figura 30), automéaticamente se guardan todos los registros hechos en la base
de datos con respecto a la ventana “APROBACION DEL EQUIPQO’, al pulsar el botén que
sefialado con la flecha roja (Figura 30), aparecera una ventana como la mostrada en la Figura 31
para confirmar la eliminacion del registro pulsando el botdn “Si” para elimina el registro actual de

la base de datos y en caso contrario se debe pulsar el botdn “No” para conservar el registro.

| Microsoft A(_r.:ess u
I

Esta a punto de eliminar 1 registros.

l %  Sihace dic en Si, no podra deshacer la operacién de eliminaddn,
éConfirma que desea eliminar estos registros?

[ 5 | [ w

Figura 31 — Ventana para confirmar la eliminacion del registro.

Observemos que en la figura 30 hay una flecha verde que sefiala el boton que esta programado
para transformar el formulario a un archivo PDF el cual podra imprimir y firmar el supervisor de
produccion para asi tener el formato fisico, que llevara consigo el equipo al ser trasladado al

almaceén de productos terminados.
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Archive Edician Ver Ventana Ayuda *

d% @ Z & 0 % | l /4 ‘ — l|- ‘ = ‘ = 2 ‘ E Herramientas . Firmar Comentario

srosee FRlFOLERT ApROBACION DEL EQUIP

MODELO DELEQUIP IR 3035 SERIAL DEL EQUIP |MUP14357 IiF  CONTADOR DELEQUIP 0350380

PRIMERA SEGUNDA TERCERA

INSPECCION INSPECCION

INSPECCION

INSPECCION FUNCIONAMIENTO COPIADO | RECHAZADO APROBADO

INSPECCION ESTETICA Y LIMPIEZ APROBADO APROBADO

INSPECCION CONECTIVIDAD/IMPRESION | RECHAZADO APROBADO

STATUS DE LA INSPECCION NO CONFORME CONFORMIDAD (APROB

NUMERO DE INSPECCIONES REQUERIDAS PARA LA APROBACION DEL EQUIP TECNICO RESPONSABLE DEL EQUIP
2 Angel Partidas

(OBSERVACIONES SOBRE LA APROBACION HORA DE APROBACION DELEQUIP  FECHA DE APROBACIGN DEL EQUIP
18:03:32 | jueves, 07 de marzo de 2013

[FIRMA DEL TECNICO RESPONSABLE|
RECUERDE LLENAR TODOS LOS CAMPOS DEL FORMATO
2 EQUIPO APROBADO
'VENTA DEL EQUIPO —>

Figura 32 — Bitacora Fisica Definitiva “.PDF”.

Finalmente el ejecutivo de ventas espera que el equipo sea aprobado para seleccionar el botdn
‘VENTA DEL EQUIPO” y el sistema automaticamente muestre la ventana con el formulario
‘CHECK-LIST VENTAS” y se proceda realizar el chequeo para despachar el equipo al cliente o

sucursal segun corresponda.

Sugerencias Rapidas: ,
- Debemos tener presente que para la ventana “APROBACION DEL EQUIPQ”, se cuenta con

los campos que registran la hora y fecha de la aprobacion, en este caso la hora se agrega
automaticamente al abrir el formulario y el campo que contiene la fecha es editable y se
agrega el dia como lo explicamos anteriormente en la Figura 18.

- Cuando el sistema encuentra errores en la transcripcion de algunos datos que ya tienen un
formato estandar como anteriormente lo especificamos, aparece una ventana de error como
la que mostraremos a continuacion, la cual desaparece al pulsar la tecla “Esc”, y por lo tanto
es necesario corregir dicho error para que este aviso no siga apareciendo.

' Laexvresuon [COHTADORDELEQUIPO] que ha ificado en la dad 6n de un control del formulario

el error I ft Access no el lari EQUIPOS EN PRODUCCION' al que se hace referencia.

. Microsoft Access no puede analizar la expresidn que ha espedificado para ReglaDeValidacién. Por ejemplo, si escribe la expresion =MiFuncién() en la
0 propiedad ReglaDeValidadén y esa funddn no existe, Microsoft Access muestra el mensaje:
Nombre de funcién desconocido en la regla de validacién: 'MiFundién'.

Para ayudarle a crear expresiones como argumentos en Visual Basic, utilice el Generador de expresiones. Para obtener mas informadién, busque

‘Generador de expresiones’ en el indice de la Ayuda.

e ha sido Gtil esta informadén?

Figura 33 — Ventana de que avisa presencia de error en los datos.

40
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Venta del Equipo.

El siguiente paso es dar clic sobre el boton sefialado con la flecha roja en la Figura 29, el cual
estd programado para mostrar la ventana “CHECK-LIST VENTAS”, la cual sera usada por los

ejecutivos de venta para agregar los datos referentes al chequeo final y la venta del equipo.

Observemos que la informacion encerrada en el cuadro azul, es la que identifica al equipo en
todas las etapas del proceso y al abrir el formulario de la Figura 34, esta informacion aparece
automaticamente en los campos respectivos y no es posible modificarlos debido a que es

informacién unica del equipo que no se puede alterar.

Veamos que hay datos adicionales que deben ser llenados manualmente con las listas
desplegables o transcribiéndolos, para de esta forma tener la informacion necesaria que necesita
la empresa para el registro de equipos vendidos. Observemos que los campos encerrados en el
dvalo azul de la Figura 34, estan dispuestos para el chequeo final del equipo antes de su
despacho, campos que seran tildados si son realizadas las pruebas de cada parte en el equipo y
asi mismo disponemos de un campo para transcribir las observaciones que tenga el ejecutivo de

ventas con respecto al equipo.

¥ CHECK-LIST VENT

»

s A1 ceckusTveNTAS (D

TIPO DEEQUIPO |EQUIPOS PROCESADOS MODELO |IR 3035 SERIAL MUP14357
| todotoner EJECUTIVO DE VENTAS sugey Oviedo [-]  conTapOR ju3s0380 >
: L CHEQUEO ¥ VENTA  miércoles, 13 de marzo de 2013 SERIAL DE CONECTIVIDAD hg3-7785 e
e ————

ADF O DADF AMPLIACION/REDUCCION CALIDAD DE COPIA

FINISHER (ENGRAPADO) SCANNER BYPASS

CONECTIVIDAD TODAS LAS BANDEJAS PAPER-DECK

DOBLE CARA

NOTA: EN ESTE CASO
EN CASO DE PRESEN
PRODUCCION PARA SU INMED!

TORIA LA PRUEBA TILDE EL CUADRO CORRESPONDIENTE.
LA O NO CONFORMIDAD, COMUNIQUESE CON EL SUPERVISOR DE
SOLUCION

OBSERVACIONES (DETALLES DE FUNCIONAMIENTO)

\-{ FIRMA "CONFORME" EJECUTIVA DE VENTAS L{ FIRMA "CONFORME" CLIENTE }J
NOTA: LA EJECUTIVA DEBERIA ANEXAR A ESTE FORMATO TRES PRUEBAS DE CALIDAD DE COPIA (Patron/Blanco/Negro)

SOLO PARA SER LLENADO POR CAJA

FIRMA DEL RESPONSABLE: FACTURA NUMERO:

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODOS LOS CAMPOS DEL
FORMATO "CHECK-LIST VENTAS" PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

E E ~ EQUIPO VENDIDO E

Registro; 4 < 1de5 b b ¥

Figura 34 - Ventana “CHECK-LIST VENTAS”

L
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ASEGURESE DE HABER LLENADO TODOS LOS CAMPOS DEL
FORMATO "CHECK-LIST VENTAS™ PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

= |4 ~equipo vEnDIDO

Figura 35 — Status “EQUIPO VENDIDO”

En la casilla de la Figura 35 se puede observar que tenemos el status final del equipo al cual
denominamos “EQUIPO VENDIDO”, donde al ser tildado bloquea todos los campos que se
muestran en el formulario, y el mismo esta acompafiado de botones similares a los vistos
anteriormente en el formulario “APROBACION DEL EQUIPQ” los cuales eliminan y guardan
registros de forma similar al proceso explicado para el formulario ya mencionado, y de igual forma

existe un boton para mostrar e imprimir el formulario como se muestra en la siguiente figura:

™| CHECK-LIST VENT =X
Archive Edicibn Ver Ventana Ayuda x

@ @ @ @ B C% | ‘ /4| - + ‘ ﬁ E@ | 2 2 ‘ IZ‘ Herramientas Firmar Comentario

ROLLER

R CHECK-LIST VENTAS

TIPO DEEQUIPO  EQUIPOS PROCESADOS MODELO |IR 3035 SERIAL [MUP14357
CLIENTE todotoner EJECUTIVO DE VENTAS Sugsy Oviedo CONTADOR 0350380

FECHA DEL CHEQUEO ¥ VENT | miércoles, 13 de marzo de 2013 SERIAL DE CONECTIVIDAD hg3-7785
PRUEBAS REALIZADAS
B ApF 0 pADF B AMPLIACION/REDUCCION [ caupAD oE coPiA
[ FinisHER (ENGRAPADO) [ scanner [ svpass
[ conecTVIDAD TODAS LAS BANDEIAS. [ pAPER-DECK.
& poBLE caRA
NOT: EN ESTE CASO DE SER LA PRUEBA TILDE EL
en 0AD,

\ODUCEIGN PARA SU INMEDIATA SOLUCION

E" EJECUTIVA DE VENTAS }J |-| FIRMA "CONFORME" CLIENTE |J
1A ANEXAR & ESTE FORMATO TRES PRUEEAS DE CALIDAD DE COPIA (Patran/Blance/Negro)

ILO PARA SER LLENADO POR CAJA 7|

|7me DEL RESPONSABLE: FACTURA NUMERO

ASEGURESE DE HABER LLENADO TODOS LOS CAMPOS DEL
FORMATO "CHECK-LIST VENTAS" PARA SELECCIONAR ESTA OPCION

©EQUIPO VENDIDO

Figura 36 — CHECK-LIST Fisico para Ventas “.PDF”

Como podemos observar en la Figura 36, la flecha azul nos sefiala el botén que debemos pulsar
si queremos comenzar un nuevo expediente para otro equipo, donde inmediatamente aparecera
el formulario “EQUIPOS EN PRODUCCION” (Figura 5) para iniciar el ingreso de datos o buscar

otros registros como se explicara a continuacion.

Buscar registros en la Base de Datos.

Buscar registros en cada uno de los formularios es sencillo, ya que, en los mismos disponemos

de botones que nos facilitan el proceso de busqueda, lo que hace que aparezcan cada uno de los

1
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. _______________________________________________________________|
registros en el respectivo formulario y asi manejar la informacién actualizada por cualquiera de

los departamentos necesite para realizar cierta parte del proceso que lleva cada equipo.

Formulario “EQUIPOS EN PRODUCCION”.

En este formulario podemos observar un grupo de botones que se observan en la esquina
superior derecha del formulario (Figura 5), los cuales estan programados para realizar distintas
actividades con respecto a los registros.

Figura 37 - Botones de acceso a registros “EQUIPOS PARA PRODUCCION”
Enumeremos las Funciones de cada boton:

1. Maximiza la ventana en la pantalla de la PC para tener la visibilidad completa del
formulario.

2. Salir del Formulario “EQUIPOS PARA PRODUCCION”

3. Eliminar el registro que actualmente se muestra en el formulario (Seguidamente
aparecera una ventana como la mostrada en la Figura 31).

4. Guardar el registro que actualmente se muestra en el formulario en la base de datos del
sistema.

5. Buscar una palabra, frase, o0 cddigo en el registro que actualmente muestra el formulario
(se mostrada inmediatamente una ventana como la mostrada en la siguiente figura
donde se dispone de un campo para escribir 1o que deseamos buscar y dando clic al

boton “Buscar siguiente” el formulario buscara el campo con la transcripcion méas similar).

l Buscar | Reemplazar

Buscar: | E Buscar siguiente
Buscar en: Documento actual
Coincidir: Cualquier parte del campo [ =]
Buscar: Todos [
[T coinddir maytisculas y mindsculas Buscar los campos con formato

Figura 38 — Buscar y Reemplazar campos.
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6. Este boton estd programado para buscar el registro mas préximo al que ya hemos
introducido en el cuadro de la Figura 38.

7. Busca el registro anterior al actual que estamos observando en el formulario.

8. Busca el siguiente registro al que estamos observando actualmente en el formulario.

1
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Anexo N° 16: Metodologia para el calculo de costos de Producciédn.
Costo por compra o adquisicion del equipo usado.

El primer paso que hemos definido para el calculo de costos de produccion, es el analisis del
costo de compra de los equipos. En este caso se tomaron los datos histdricos de compra del afio
2012, lo cual expresa las cantidades de equipos compradas mes a mes, para cada familia de
equipos, estos costos de los equipos al llegar a la empresa, estan ya estipulados por la Gerencia
General y desglosados por familia de la siguiente manera (incluyen; transporte, gasto de

importacion, entre otros).

Tabla N° 1: Analisis de compras equipos usados por familia afio 2012. Fuente: Elaboracién Propia.

o | s metati Costo de compr:
FAMILIA TIPO | ov2012 | o2i2012 | owzo12 | o4i2012 | 052012 | osz012 | o7sz012 | omz012 | osr2012 | 10201 2012 | 12120 oy | te| PO “ mportacién promedi
porfemiia °e por Equipo
iR-102x series. ™ 50 2 a9 27 51 2 2 2 56 2 50 2 a3 36,92 21,83%)
BV 754 | 62,83 | 37,16% B51.512,00
|R-13XX SERIES By a2 18 33 1 3 16 18 18 36 2 40 15 3 25,92 15,33%|
ssssssssssss " 17 7 1 9 16 6 7 s 15 o 17 6 131 10,92 6,46%)
|20 SERIES ™ 17 9 16 s 16 7 s s 16 s 17 s 140 11,67 6,90%
MV | 1022 | 8517 |50,37% B55.760,00
IR-32XX SERIES MV 3 3 3 1 3 2 3 2 3 2 4 1 30 2,50 1,48%|
IRas704570 SERIES  |Mv 76 20 2 5 8 6 P 2 o1 36 82 6 721 60,08 35,539
IR-50XX SERIES v u 6 ] 5 10 4 6 5 8 6 10 s 8 7,08 4,19%|
2 o 1 1 3 1 o 1 1 1 1 1 13 1,08 0,64%)
AV | 253 | 21,08 |12,47% 8510.080,00
ir-caoxx SERIES v 1 5 s 4 s 4 5 4 s 5 10 A 7 6,42 3,79%)
IR-C51XX SERIES v 9 5 10 5 8 6 5 5 7 4 8 6 8 6,50 3,84%|
TOTAL EQUIPOS 238 121 236 19 238 19 121 120 241 120 239 17 2029 | 169,08 2029 |169,0833 100,00%|
Ne DE ¢ 2 1 2 1 2 1 1 1 2 1 2 1 17 1,42
EQUIPOS POR CONTENEDOR 119,0 121,0 1180 130 119,0 1190 121,0 1200 1205 1200 195 170 | 119,35

Es importante sefalar que estos son costos del producto ya puesto en la empresa , y que se
encuentran registrados en el sistema Profit Plus, los cuales ya consideran los gastos de
importacion y nacionalizacion , fletes, seguro, y aranceles , asi como su valorizacion a la tasa de

cambio respectiva.

Tabla N° 2: Costo de compra de equipo usado por familia. Fuente: Elaboracion Propia.

Equipo Familia Costo Unitario
Bajo IR-102X SERIES Bs. 1.632,15
Volumen IR-13XX SERIES Bs. 1.340,92
IR-22XX SERIES Bs. 5.645,48

Mediano IR-30XX SERIES Bs. 5.185,36
Volumen IR-32XX SERIES Bs. 5.836,87
IR-3570-4570 SERIES| Bs. 5.889,21

IR-50XX SERIES Bs. 10.798,09

Alto IR-C32XX SERIES Bs. 10.807,19
Volumen IR-C40XX SERIES Bs. 9.570,03
IR-C51XX SERIES Bs. 9.679,80
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Con los costos de equipos por familia y los datos de las cantidades compradas en el afio 2012,
se sumaron las cantidades de equipos por familia comprados en el afo, estas cantidades se
multiplicaron por el costo unitario del equipo y se promediaron anualmente para obtener un valor
unico por tipo de equipo (bajo, mediano y alto volumen). Los costos resultantes por la compra de

cada tipo de equipo (bajo, mediano y alto volumen) se describen de la manera siguiente:

Tabla N° 3: Costo de compra de equipo usado por tipo de equipo. Fuente: Elaboracién Propia.
PROMEDIO ANUAL PROMEDIO

Costo Unitario Promedio

M.V. TOTAL

C. COMPRA EQUIPO USADO Bs. 1.512,00 Bs. 5.760,00 Bs. 10.080,00 Bs. 5.784,00

Con este valor se obtiene un aproximado de lo que costaria un equipo actualmente, con lo cual

iniciamos la metodologia de costos que queremos emplear.
Costo de Materia Prima.

Para el calculo de los costos de materia prima, se toma en cuenta la lista de materiales (BOM)
planteada entre las propuestas, la cual ademas de poseer la informacion referente a los costos
de cada parte, nos proporciona el consumo mes a mes de partes segun la cantidad de equipos

procesados.

Las cantidades consumidas por familia mes a mes, son multiplicadas por el costo de cada una de
las partes y sumadas para obtener el costo total de materia prima para ese mes por familia.
Luego de obtener este valor se suman los totales de cada mes por tipo de equipo para conseguir
el “Costo Total Promedio” de materia prima mes a mes y luego este valor total se divide entre la
cantidad de equipos procesados en ese mes para obtener el “Costo Unitario Promedio” de
materia prima. A continuacion se muestra el promedio anual por tipo de equipo (bajo, medio y alto

volumen) basado en datos histéricos del afio 2012:

Tabla N° 4: Costo Unitario promedio de materia prima por tipo de equipo. Fuente: Elaboracion
Propia.
PROMEDIO ANUAL PROMEDIO
M.V. TOTAL

C. MATERIA PRIMA Bs. 1.057,04 Bs. 2.460,56 Bs. 3.343,74 Bs. 2.287,11

Costo Unitario Promedio
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Costo por Carga Fabril.

La carga fabril incluye el costo y mantenimiento de las instalaciones para la produccién y otros
costos de fabrica. Incluidos dentro de esta categoria definimos como carga fabril los gastos de
alquiler, electricidad y mano de obra indirecta. Para propdsito de costeo de la carga fabril en el

proceso de produccion se incluyeron los siguientes costos:

e Alquiler de almacenes 115y 110 y el alquiler del taller de produccion.
e Consumo eléctrico almacenes 115y 110 y taller de produccidn.
e Mano de Obra indirecta (Supervisor de Produccién o team leader y Almacenista de

produccion).

En el caso del alquiler de almacenes, se tomaron los recibos de pago de los 12 meses del afio
2012, para asi tener la cifra exacta de este costo. Para estimar los gastos de Electricidad se

definio la siguiente formula:
Gastos Electricidad = (Z (KW produccion y almacenes * 8 horas * 20dias)) *Tarifa (Bs) de KW /H

Los KW consumidos entre el taller de produccién y almacenes se midieron tomando el consumo
de las lamparas, computadoras, fotocopiadores, extractores, entre otros equipos que se

encuentran en dichas areas (el detalle de esta informacidn se encuentra en el anexo N°).

Adicionalmente los costos anteriores, se agrega el costo de Mano de Obra Indirecta, que en
nuestro caso viene dada por el Supervisor o team leader y Almacenista de Produccion, ya que,
estos son recursos que no aportan valor directo al proceso de reacondicionamiento de equipos,
debido a que las actividades que realizan, no generan cambios significativos en el producto final.
A continuacion se presenta la descripcion de todas las asignaciones y beneficios anuales del
trabajador, a fin de obtener el “costo promedio mensual” el cual se agregara al costo de la carga
fabril.
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Tabla N° 5: Costo de Mano de Obra Indirecta. Fuente: Elaboracion Propia.

S [ Bonificacion
. Salario Diario . N
X > APO 0 p Utilidades por EoiD Integral Base | FreSBeones| - Especial | qqro ora | COSTO
ARGO Diario Basico Alimentacio I . Vacacional (15 Sociales por | Antigliedad PROMEDIO
ENSUA SIC\H Ano (30dias) " de : ) ANUAL
dias) P . Ano (60dias) | Bono de Fin de MENSUAL
restaciones = -
afio* (30dias)
Supervisor Produccion | 163,33 4.900,00 600,00 45,89 343,75| 184,88 4.900,00 2.450,00 183,75|  11.025,00 4.900,00 96.169,21| 8.014,10
Almacenista Produccién | 110,00] 3.300,00 600,00 15,48 75,14 71,67| 3.300,00 1.650,00 132,92|  7.975,00 3.300,00 64.972,45 5.414,37
Totales 8.200,00 4.100,00 316,67| 19.000,00 8.200,00| 161.141,66|13.428,47

Luego de obtener estos tres costos, se suman mes a mes y se totalizan, luego se procede a
realizar un prorrateo de los costos tomando como base de repeticion de costos el porcentaje de
peso relativo basado en el valor econdmico por familia respecto al total del afio 2012, y asi
obtener el valor del costo por cada familia de equipo y a su vez el promedio de esto nos dara el
costo de carga fabril promedio anual por tipo de equipo. Las formulas empleadas para el calculo

del porcentaje de peso relativo y costo unitario promedio son las siguientes:

Valores totales por Familia
Valores Total

%Peso Relativo basado en valor =

Ddnde:
- Valores totales por Familia: es el precio promedio del equipo, multiplicado por la cantidad
de equipos reacondicionados por cada familia.
- Valores Totales: suma de todos los valores por Familia.

costo anual de _%peso Relativo
Costo Unitario promedio _ carga fabril  pasado en valor

carga fabril por familia ~ Total equipos Producidos por familia

Dénde:
- Total de equipos producidos: Equipos reacondicionados durante un periodo
perteneciente a una familia.

Tabla N° 6: Costo Unitario promedio de carga fabril por tipo de equipo. Fuente:
Elaboracién Propia.
PROMEDIO ANUAL PROMEDIO

Costo Unitario Promedio

M.V. TOTAL

C. CARGA FABRIL Bs. 368,60 Bs. 765,34 Bs. 829,61 Bs. 654,52

Costos de Mano de Obra Directa.

Los costos de mano de Obra Directa incluyen los salarios pagados a los trabajadores que laboran
directamente sobre los productos de la compaifiia, estos trabajadores son personal fijo cuya

4
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medicion es distinta al personal subcontratado. Para el célculo de los Costos de Mano de Obra
Directa del personal subcontratado, se tiene que estimar la cantidad de productos procesados y

su respectiva cuota de pago para cada trabajador.

Costo Total Mano de Obra Fija = Z Salarios Integrales de Cada Técnico + Salario lavador + Salario Pintor

Dénde:

- Salarios Integrales de cada técnico: es el salario integral que cada técnico devenga

mensualmente.

- Salario lavador: salario integral mensual del lavador

- Salario Pintor: salario integral mensual del pintor
En nuestro caso propuesto la empresa cuenta con personal fijo compuesto de cuatro técnico (4),
un lavador y un pintor, los cuales agregaran costos mensuales promedios descritos en la
siguiente tabla:

Tabla N° 7: Costo total de Mano de Obra Directa (Personal Fijo). Fuente: Elaboracién Propia.

Salario  Sueldo Bono APORTE Bono SEIENID [BETD Prestaciones Bogsigiice:?n COSTO
Diario  Basico Alimentaci INCES M;é'&l_ M;:SAL f:f?ggzia":)' Vacacional (15 I”teg';e' Base | gociales por | Antigiiedad COSZ;’UL?TAL PROMEDIO

Basico Mensual n Mensual MENSUAL dias) PSS Ano (60dias) Bo~no de Fin de MENSUAL

afo* (30dias)

Técnico - Produccion 126,67/ 3.800,00 600,00 36,12]  24320] 138,11 3.800,00! 1.900,00 153,06 9.183,33! 3.800,00! 76.492,53| 6.374,38|
Técnico - Produccion 120,00/ 3.600,00 600,00 33,88 234,83 131,36 3.600,00 1.800,00 145,00 8.700,00 3.600,00 72.900,81| 6.075,07
Pintor 100,00 3.000,00 600,00 14,55 110,77 69,10 3.000,00 1.500,00 120,83 7.250,00 3.000,00 60.283,03| 5.023,59
Técnico - Produccion 160,00/ 4.800,00 600,00 17,27] 106,34 92,13 4.800,00 2.400,00! 193,33 11.600,00 4.800,00 90.988,86| 7.582,40|
Técnico - Produccion 76,67/ 2.300,00 600,00 0,77, 50,95 29,13 2.300,00 1.150,00 92,64 5.558,33 2.300,00 47.078,58| 3.923,22|
LAVADOR 76,67/ 2.300,00 600,00 0,77, 50,95 29,13 2.300,00 1.150,00 92,64 5.558,33 2.300,00 47.078,58| 3.923,22|
Totales 19.800,00 9.900,00 797,50 47.850,00 19.800,00| 394.822,39| 32.901,87

Para determinar el Costo por Mano de Obra Directa del personal fijo de la empresa, se utilizd el
tiempo estandar del proceso de reacondicionamiento de los equipos. Y mediante el uso de las
siguientes formulas se calculé cada costo para cada tipo de equipo; tomando para el prorrateo de
los costos el porcentaje de peso relativo basado en el tiempo de procesamiento por familia o tipo
de equipo.

Tiempo Total (minutos)
por tipo de equipo

, . N2 de equipo procesado
= Tiempo estandar por tipo * quip p
por tipo
% PesoRelativo Tiempo total por Tipo de Equipo
basado en el tiempo - Tiempo Total de todos
los equipos
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Dénde:

- Tiempo estandar de operacién: Tiempo requerido para que un operario de tipo medio,
plenamente calificado y adiestrado, lleve a cabo la operacion sin mostrar sintomas de
fatiga, a un ritmo normal.

- Equipo Procesado: equipo que se reacondiciona.

- Tiempo por Tipo de Equipo: suma de los tiempos estandar de cada categoria de equipos
(A,B y C) para luego promediarlos y obtener el tiempo por tipo de equipo (bajo, mediano
y alto volumen).

- Tiempo total: suma de los tiempos totales por equipo.

Finalmente, el costo unitario por M.U.D fija por tipo de equipo viene dado por:

%peso Relativo
Costo UnitarioM.U.D  basado en el tiempo
fijaportipo - Total de Equipos Procesados
por tipo o familia

x Costo Total Mano de Obra Fija

Al obtener este costo unitario para mano de obra fija, observamos que es aquel costo de mano
de obra fija para los equipos procesados por tipo, ya que, en nuestra metodologia de costos nos
basamos en el célculo de los costos unitarios de produccion para los tres tipos de equipo (bajo,

mediano y alto volumen.

El calculo de costos de mano de obra directa para personal subcontratado, esta dado por la cuota
de pago que se le asigna al trabajador por el tipo y categoria de equipo que proceso. Estas

cuotas ya definidas por la Gerencia General de Fuser Roller son las siguientes:

Tabla N° 8: costo unitario de mano de obra para personal subcontratado. Fuente: Elaboracion

Propia.

PRECIO POR |PRECIO POR | PRECIO POR

MAQUINA MAQUINA MAQUINA
CATEGORIA CATEGORIA CATEGORIA

"A" "B" e

AV 310,00 370,00 440,00
MB 240,00 280,00 320,00
BV 110,00 130,00 150,00

70
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Una vez obtenido los costos unitarios de la mano de obra directa del personal fijo y
subcontratado, se procedio a calcular el costo unitario promedio por tipo de equipo (bajo,
mediano y alto volumen). Para este calculo, se utilizd la siguiente formula la cual aplica para
cualquier de los tipos de equipo y con esta se obtiene el costo unitario promedio final de mano de

obra directa (personal fijo + personal subcontratado).

Ne(B.V,M.V 0 A.V)fijo x Costo U.Fijo + N°(B.V,M.V 0 A.V)Sub x Costo U.Sub
Total Equipos

Costo Unitario Promedio =

Ddnde:
- N° (B.V, M.V, AV) fijo: total del numero de equipos de bajo, mediano o alto volumen
procesado por mano de obra directa fija en un periodo mensual.
- Costo U. Fijo: Costo unitario de Mano de Obra Directa Fija.
- N°(B.V, M.V, AV) subcontratado: total del numero de equipos de bajo, mediano o alto
volumen procesado por mano de obra directa subcontratada en un periodo mensual.
- Costo U. Sub: Costo unitario de Mano de Obra Directa Subcontratada.

Tabla N° 9: Costo Unitario promedio de mano de obra directa por tipo de equipo. Fuente:
Elaboracién Propia.
PROMEDIO ANUAL PROMEDIO

Costo Unitario Promedio

M.V. TOTAL

C. MANO DE OBRA DIRECTA Bs. 175,91 Bs. 371,80 Bs. 508,78 Bs. 352,17

VIL.4.5. Costos por Insumos.

Los insumos suelen perder sus propiedades para transformarse y pasar a formar parte del
producto final. Estos se utilizan en una actividad productiva que tiene como objetivo la obtencion
de un bien més complejo o diferente tras la realizacion de un proceso productivo. En este caso es
necesario llevar a cabo un control del inventario mes a mes de los insumos, tomando en cuenta
las compras realizadas. Los insumos usados para el calculo de los costos de produccidn son los

siguientes:

Tabla N° 10: Insumos usados en produccion. Fuente: Elaboracion Propia.

Producto Unidad Cantidad  Costo Unitario 1.V.A Costo total

Pintura Gris Galones 1,00 Bs. 477,68 Bs. 57,32 Bs. 535,00
Thinner laca Galones 1,00 Bs. 120,00 Bs. 14,40 Bs. 134,40
Alcohol Isopropilico Galones 1,00 Bs. 46,00 Bs. 5,52 Bs. 51,52
Benzol Galones 1,00} Bs. 50,00} Bs. 6,00 Bs. 56,00
Laca Automax Blanco (Pintura) |Galones 1,00 Bs. 477,68 Bs. 57,32 Bs. 535,00
Pegamento Epoxito Multi. Kg. 1,00 Bs. 90,00 Bs. 10,80 Bs. 100,80
Retazos Tela de Algoddén Kg. 1,00 Bs. 35,71 Bs. 4,29 Bs. 40,00
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Para el calculo del Consumo Promedio Mensual se utiliza la siguiente formula:

Consumo Promedio _ Inventario Inicial — Inventario Final + Compras
Mensual del mes

Dénde:
- Consumo promedio mensual: Método de valuacion para el inventario. Es el total de los
desembolsos efectuados para producir o vender.
- Inventario Inicial: Representa el valor de las existencias de mercancia en la fecha que
comenzd el periodo contable.
- Inventario Final: Es el que se realiza al finalizar el periodo contable correspondiente al

inventario fisico de la mercancia de la empresa y su correspondiente valoracion.

Para calcular el costo por consumo de insumo, fue necesario obtener el costo unitario de cada
uno de ellos, estos costos se tomaron de las facturas que envian los proveedores a la empresa,

dichos costos los podemos observar en la tabla anterior.
Costo por consumo de Insumo = Consumo promedio mensual * Costo unitario proveedor

Para prorratear estos costos fue necesario medir la superficie de cada uno de los tipos de
equipos (bajo, mediano y alto volumen) para tener un calculo preciso del consumo de insumos
por cada equipo, en la tabla N° 12 se muestra el detalle de cada una de las mediciones hechas a
cada tipo de equipo. En resumen mostramos la siguiente tabla con los datos obtenidos de las

superficies de los equipos:

Tabla N° 11: Superficies promedio por tipo de equipo. Fuente: Elaboracion Propia.
Area Promedio total eqﬁipos Alto Volumen 32.289,00
Area Promedio total equipos Medio Volumen 30.525,00 cm”2
Area Promedio total equipos Bajo Volumen 9.414,00
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Tabla N° 12: Superficies promedio por tipo de equipo (Detalle). Fuente: Elaboracion Propia.
Alto Volumen

Medidas Promedio

Piezas por equipo

Unidades

AreaPromedio Unidades

Tapa Superior 55 59 1lcm 3245[cm”2
Tapa Trasera 70 62 1{cm 4340|cm”2
Tapa Frontal 78 82 1lcm 6396[cm”2
T. Lateral Sup. 27 56 4|cm 6048[cm”2
Caras Laterales 65 26 2|cm 3380|cm”2

67 18 2|cm 2412|cm”"2

77 42 2|cm 6468|cm”"2

Mediano Volumen [\[ECIGERIETNTEL T Piezas por equipo  Unidades AreaPromedio Unidades
Tapa Superior 52 56 1fcm 2912[cm”2
Tapa Trasera 89 53 1{cm 4717|cm”2
Tapa Frontal 57 56 1lcm 3192cm”2
T. Lateral Sup. 17 52 4|cm 3536{cm”2
Caras Laterales 58 68 1lcm 3944|cm”"2

89 68 1fcm 6052|cm”2
Semi Laterales Sup. 30 69 1fcm 2070|cm”2
34 35 1lcm 1190{cm”2
52 56 1lcm 2912{cm”2

Bajo Volumen
Tapa Superior 52
Tapa Trasera 38
Tapa Frontal 38
Caras Laterales 37

Medidas Promedio

Piezas por equipo

Unidades

AreaPromedio Unidades

39 1fcm 2028|cm”"2

51 1fcm 1938|cm”2

51 1fcm 1938[cm”2

39 2|cm 2886|cm”"2

26 12 2|cm 624|cm”2
YT

Para determinar el costo unitario y por insumos para cada tipo de equipo se utilizaron las

siguientes formulas.

Total de Superficies Procesadas _ N°de Equipos Procesados . Superfice Promedio

Dénde:

por tipo

por tipo

por tipo

- Cantidad de Equipos Procesados por tipo: Equipos reacondicionados durante el periodo

estudiado por tipo.

- Superficie Promedio por tipo: Area promedio de cada tipo de equipo.

Para el calculo del costo unitario se utilizara la siguiente ecuacion Formula.

%peso Relativo en base  Total de superficies procesadas por tipo(B.V,M.Vo A.V)

a la superficie por tipo  Total de superficies procesadas al mes de todos los tipos

0
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%peso Relativo x Costo total de Insumos

Costo Unitario =

Cantidad de Equipos Procesados

Tabla N° 13: Costo Unitario promedio de insumos por tipo de equipo. Fuente: Elaboracion

Costo Unitario Promedio

C. INSUMOS

Propia.

PROMEDIO ANUAL

Bs. 52,97

M.V.

Bs. 171,76

Bs. 137,25

PROMEDIO

TOTAL

Bs. 120,66

El resultado de la Suma de los costos de produccién es el siguiente:

Costo Unitario Promedio

Tabla N° 13: Costo Unitario promedio por tipo de equipo. Fuente: Elaboracion Propia.

PROMEDIO ANUAL

M.V.

PROMEDIO

TOTAL

C. MANO DE OBRA DIRECTA Bs. 175,91 Bs. 371,80 Bs. 508,78 Bs. 352,17
C. CARGA FABRIL Bs. 368,60 Bs. 765,34 Bs. 829,61 Bs. 654,52
C. INSUMOS Bs. 52,97 Bs. 171,76 Bs. 137,25 Bs. 120,66
C. MATERIA PRIMA Bs. 1.057,04 Bs. 2.460,56 Bs. 3.343,74 Bs. 2.287,11
C. COMPRA EQUIPO USADO Bs. 1.512,00 Bs. 5.760,00 Bs. 10.080,00 Bs. 5.784,00
COSTO UNITARIO PROMEDIO TOTAL Bs. 3.166,52 Bs. 9.529,47 | Bs. 14.899,38 | Bs. 9.198,46
PRECIO PROMEDIO POR EQUIPO Bs. 4.571,00 Bs. 14.168,00 | Bs. 21.350,00 | Bs. 13.363,00
UTILIDAD BRUTA PROMEDIO POR EQUIPO | Bs. 1.404,48 | Bs. 4.638,53 | Bs. 6.450,62| Bs. 4.164,54
% Utilidad Bruta sobre Venta por Equipo 30,73% 32,74% 30,21% 31,23%
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Anexo N° 17: Reglas y Pasos para calcular incentivos
Reglas del Incentivo.

e Solo participan de la politica de incentivo propuesto el personal de produccion.

e El incentivo propuesto estd sujeto a las siguientes condiciones, las cuales son
MUTUTAMENTE INCLUYENTES, es decir, de no cumplirse alguna inmediatamente NO SE
OPTA POR EL INCENTIVO:

e Se establece un TOPE MAXIMO de Incentivo Mensual igual al 30% del Sueldo Basico del
trabajador, como base de célculo para dicho incentivo (es decir que solo se cobrara un % de
este Tope Méaximo, siendo el minimo “cero” y el maximo “100%”).

e El porcentaje (%) a cobrar del TOPE MAXIMO establecido, y siempre y cuando se hayan
dado necesariamente las tres condiciones anteriores, sera igual al porcentaje (%) de
Eficacia Global “Empleado-Empresa” (%EGEE) del trabajador, y se calculara de la siguiente
manera:

% del TOPE MAX = % Eficacia Global "Empleado/Empresa (%EGEE)"

%EGEE = (%Competencia) * (%E feciencia/Desempeiio) * (%Meta/Empresa)

Bonificacion extra por descarga de contenedores Diurnos y Nocturnos.

Se esta proponiendo ademas del incentivo por eficacia global, el pago de una “bonificacion extra”
para los empleados que participen en la descarga de los contenedores, ya que, ésta actividad
reduce el tiempo disponible para la produccién, implica un esfuerzo fisico grande, desgaste y
fatiga, y exposicion a mayor riesgo de accidentes para el empleado debido a las condiciones de
trabajo y de descarga con que se lleva a cabo. Este tipo de bono ademas lo ofrecen también
otras empresas del mercado, teniendo como referencia a las ubicadas en el edificio. Esto también

animaria a los empleados a participar en esta actividad.

Se propone el siguiente esquema de “Bono Extra por N° de conteiner’, segun el TAMANO DEL
CONTEINER y del HORARIO en que éste fue descargado:

75‘
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TIPO DE CONTAINER

N° de Conteiner 20 pies
N° de Conteiner 40 pies Hi-cube

ANEXOS

Bs 50
Bs 80

Tabla N: Tarifa de Bonificacion por descarga de Conteiner. Fuente: Elaboracién Propia.

Bono Diurno (Bs/Cont.) Bono Nocturno (Bs/Cont.)

Bs 70
Bs 100

A continuacion, se presenta la ilustracién de los calculos realizados para representar la tarifa de

bonificacion que se le daria a un trabajador segun sea el caso, aplicando las reglas antes

mencionadas y llevando a cabo, el cumplimiento de los objetivos que mencionamos. Los pasos

para calcular los incentivos son los siguientes:

PASO N°1: Evaluar y Calificar las “Competencias del Empleado”.

Para este paso se toma en cuenta los aspectos cualitativos del trabajador; cumplimiento del

horario, compromiso, calidad del trabajo, iniciativa, organizacién y cumplimiento de normas. En

este caso la evaluacion sera hecha por el Supervisor de Produccién y el Gerente propuesto para

la Coordinacién de Produccion. El resultado que arroja esta evaluacion es comparado con el

“abaco de factor de ajuste”, el cual nos dara el porcentaje de factor de ajustes por competencias.

PERSONAL TECNICO DE PRODUCCION

NOMBRE DEL EMPLEADO

JUANCITO MARTINEZ

ASPECTOS CUALITATIVOS EVALUADOS

Entre 2,75y 3,00

110%

w
CALIFICACION g S
gy S 5 o = S CALIFICACION
CUALITATIVA POR S2 222|885 | Bo E ~5| 8 < | 2 é’ PROMEDIO POR
S =« =e] * & 8 o = " "
"COMPETENCIAS" 25 | 28| 2f | 52 |E32| 3¢ | 5§ |"comeemNaas
s3 |2z |83 SE 822 22 s DEL EMPLEADO
DEL EMPLEADO 533|258 | &9 S s=&| ¢ 50
a o o > b 3 [s]
PESO DEL FACTOR 25% 10% 25% 10% 20% 10% 100%
SUPERVISOR DE PRODUCCION 60% 2 3 2 2 2 3 1,32
COORDINADOR DE PRODUCCION | 40% 2 2 2 1 2 2 0,76
Puntaje Promedio por cada "Competencia"| 2,00 2,60 2,00 1,60 2,00 2,60 208
CALIFICACION TOTAL POR "COMPETENCIA" !
ABACO DE FACTOR DE AJUSTE
"Calificacion por Competencias" ESCALA CUALITATIVA] " i de A
0JO Menos de "1,75pts" 0% Excelente "E" 3 o Factor de Aju_Ste
— por Competencias
Entre 1,75y 1,99 80% Bueno "B 2
Entre 2,00y 2,49 95% Regular "R" 1
y 5 P —— 95,00%
Entre 2,50y 2,74 100% Deficiente "D 0
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PASO N°2: Evaluar y Calificar las “La Eficiencia del Empleado”.

En este paso se toma en cuenta el abaco “cuantitativo” para las operaciones productivas, con las

fracciones de tiempo tomadas para cada uno de los equipos procesados por tipo y categoria.

Adicionalmente se especifican las fracciones de tiempo para los procesos mas importantes en el

reacondicionamiento de los equipos. Luego con este abaco y las unidades producidas por este

técnico, se calcula el porcentaje total por “produccion” obtenido, donde la totalidad de esto nos da

el rendimiento total en puntos y al compararlo con el numero de dias habiles nos dara el

‘porcentaje de eficiencia por empleado”. También observamos el bono por participacion en la

descarga de contenedores en el cual se define la cantidad monetaria de la bonificacion, segun el

tipo de contenedor y el turno de trabajo en que es realizada la labor.

CLASIFICACION DEL MODELO DEL
EQUIPO

CATEGORI "0
TEGORIA "’
FINTURA TOTAL

Ca

Folo CATEG
Fruchade
©| Conectividad Sin

Wenka Directa d

Fallas

SYSTEM-SOFT
Frucbade
Conectividad

ABACO "CUANTITATIVO" PARA OPERACIONES PRODUCTIVAS

HOO 4+ SYETEM-
©|Z0FT + Fueba de
Conectividad

L

Contral de
Calidad Inspese: ]

FROCESD 5"+
o| COMPROBACIS

Bajo Volumen 112 34 5/63

= @ CATEGORIL "B
=

a2
o=
wl @

M edio Vo lumen BI7 11/8 9/85

1125 9/85

10/63

ol
B3| &
| o

Alte Volumen 127 11/2 14/5 10/63

9/85 1125 9/85

10/63

ol
G| &
@ o

119

Otra Actividad "Productiva” (laHORA)

W3

Nota: 6,3 hrs de otras actividades reportadas como "Productivas” equivalen a "1" Pto

NIVEL DE PRODUCCION (Cantidad en Unidades 6 Horas Invertidas)
system- | HPD+ PUNTAJE TOTAL
, Venta |Pruebade| "o L | SYSTEM- | PROCESO ——— POR
CLASIFICACION DEL A B c |Pwrura Directa 6 | Conectivi |, - " | SOFT+ "5+ Calidad|"PRODUCCION"
MODELO DEL EQUIPO TOTAL | Sélo | dadSin | Prueba de | COMPROB SEE D
onectivi {Inspecc.)
CATEG Fallas ] Conectivi | ACION
dad
Bajo Volumen (N° de Equipos) 1 3 1 0 0 0 0 4] 4] 0 3,10
Medio Volumen (N° de Equipos) 1 4 3 4 1 3 1 1 1 4] 9,28
Alto Volumen (N° de Equipos) z 1 1] 1 1 2 1 [+ [} [} 4,51
OTRAS ACTIVIDADES (# HORAS) 24 0,00
_ RENDIMIENTO TOTAL OBTENIDO POR
EONO PORPARTICIPACION EN LA DESCARGA DE CONTAINERS Total EL EMPLEADO (PUNTOS) 16,89
Beno | gononoct [N°Cont. | NP Cont. | Bomo N? de Dias Habiles-
TIPO DE CONTAINER BDSJ‘,”C’E';‘ BsiCont. |Diurnos | Nocts. |ComtBs Laborables del Mes 20
N® de Containers 20pies Bs 50 Bs 70| O 0 0,00 % de Eficiencia del Empleado 84 45%
N2 de Containers 40pies Hi-cube Bs 80| Bs 100 1 1 180,00 = (Rendimiento)/(Dias Habiles-mes) ’ o
Total Bonificacion Extra por Containers (Bsf) Bs 180,00

PASO N°3: Establecer la Meta Econémica de la Empresa y Calcular el % de

Cumplimiento.

En esta etapa se establece por parte de la Gerencia General la meta de

ventas del mes, la cual es comparada con las ventas reales de la empresa, | wetaempresa

VENTAS DEL MES

Bs 1.750.000,00

META PROPUESTA

Bs 1.828.729,65

% de
Cumplimiento

95,69%

para dar resultado al porcentaje de cumplimiento de la meta de la empresa.

L
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PASO N°4: Calcular el % de Eficacia Global “Empleado-Empresa” del Trabajador.

Para este paso la empresa toma el porcentaje de cumplimiento de la meta y lo contrasta con el

abaco de “Factor de Ajuste”, para obtener el “porcentaje de Factor de ajuste por Meta-Empresa’,

esto se ajusta con el fin de transformar el resultado, a la cifra mas baja entre el rango establecido

para el porcentaje de cumplimiento. Luego se calcula el porcentaje de eficacia global empleado-

empresa, aplicando la formula “%EGEE” (descrita anteriormente), donde se multiplican los

porcentajes obtenidos en los pasos anteriores.

0JO Menos del 80%

0%

Entre el 80%y 85% (ambos inclusive)

80%

Entre el 86%Yy 90% (ambos inclusive)

85%

_ RENDIMIENTO TOTAL OBTENIDO POR 1
BONO POR PARTICIPACION EN LA DESCARGA DE CONTAINERS Total EL EMPLEADO (PUNTOS) 6'89
Bono Bono o i Abil -
. Bono Noct |N° Cont. | N° Cont. Ne de Dias Habiles
TIPO DE CONTAINER B[s"/‘(’:'g?“v Bs/Cont. [Diurnos [ Nocts. [Cont.Bs Laborables del Mes 20
N2 de Containers 20pies Bs 50|Bs 70| O 0 0,00 % de Eficiencia del Empleado 84.45%
N2 de Containers 40pies Hi-cube Bs 80|Bs 100 1 1 180,00 =(Rendimiento)/(Dias Habiles-mes) ’ ©
Total Bonificacion Extra por Containers (Bsf Bs 180,00
ABACO DE FACTOR DE AJUSTE % DE CUMPLIMIENTO EN LA META DE 95 69%
por % de Cumplimiento de la Empresa FACTURACION ESTABLECIDA POR LA EMPRESA ! °

Nota: Si la Eficiencia del Empleado es menor al 80% entonces el Factor de Ajuste es "0"

Entre el 105%Yy 110% (ambos inclusive)

105%

= (%Competencia)x(%Eficiencia)x(%Ajuste-Meta)

- - % FACTOR DE AJUSTE POR META-EMPRESA 95,00%
Entre el 91%Yy 95% (ambos inclusive) 90%
Entre el 95%y 100% (ambos inclusive) 95%
Entre el 100%y 105% (ambos inclusive) 100% % TOTAL DE EFICACIA GLOBAL EMPLEADO-EMPRESA 77.00%
’

Mas de 110%

110%

PASO N°5: Calcular el Tope Maximo Base del Incentivo y Calcular el Incentivo Correspondiente

Incluyendo el Bono Extra por Conteiner.

A partir del salario base del trabajador, se calcula la bonificacidn maxima establecida (30 % del

salario base), para luego multiplicarla por el %EGEE y obtener la bonificacion monetaria al

trabajador, sumado a esto se agrega la bonificacién extra por conteiner, resultando el valor total

de la “bonificacion mensual recibida por el empleado” en (bs).

Sueldo Bésico del Empleado (Bs) Bs 3.600,00
Tope de Bonificacion Maxima establecido (30%) Bs Bs 1.080,00
Nota: Si la empresa No Alcanza siquiera el 80% BONIFICACION POR
de la Meta de Ventas Propuesta para el mes, EFICACIA GLOBAL EMPLEADO-EMPRESA (Bs) Bs 831,60
entonces la Eficacia Global Empleado-Empresa Bonificacion Extra por Containers (Bs) Bs 180,00
es "0"y "NO HAY INCENTIVO" TOTAL BONIFICACION MENSUAL
PERCIBIDA POR EL EMPLEADO (Bs) Bs 1’011'60

6 Factor de ajuste por Meta-Empresa: Si la empresa No Alcanza siquiera el 80% de la Meta de Ventas Propuesta
para el mes, entonces la Eficacia Global Empleado-Empresa es "0" y "NO HAY INCENTIVO"

#
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Anexo N° 18: Recursos Propuestos.

Licencia Original de Microsoft Office 2010 Médulo de Trabajo Movible

___l ] Microsof.t“ 32bits / 64Bits
L0 0Office2010

Version

O

ffice . -
grofesswnal 2010
(3 word Office Professional 2010 combina

G excel todo lo que necesita para crear,
3. powerPoin! editary compartir documentos
desde pricticamente cualquier

lugar. Obtenga herramientas de
primerisima calidad para llevar
adelante su negocio y sus proyec-
tos de forma eficaz.

Compatibilidad con sistemas operativos:

Ay L/
Wﬁé:{rls w.ndg/ma @ W{’m"/slSewevms 208
PC de Escritorio UPS

Tamafio y pesa

Procesador Intel Pentium G2030 LGA1155

(3M Cache, 3GHz)
TarjetaMadre ASUSS P8H61-MLE
Socket 1155.
Memoria 2GB DDR3 BUS 1333
Capacidad VA: 750

‘Watts: 375

Vulti DVD 20; ompure Joules: 440

Sistema operativowindows7 home Entrada Entrada voltaje nominal: 110/120

Margen de Voltaje: 89-145VAC

premium
Entrada Frecuencia: 45/65Hz

Irae Mouse, Cornetas y Teclado,

Sallda salida Voltaje nominal: 110/120
Salida Frecuencia: 45/65Hz
Namero de Tomas: 6
Tomas exclusivas sobretension: 1
Tomas Bat/AVR/Sobretensién: 5

Radio Transmisor Impresora Térmica
I R0

A AIMPORTAR | S,
2 La Mejor Marca en Radios Walkie Takie

24 millas 22 Canales
Operacion Silenciosa
Escaneo De Canales

de Teclado
Baterias Recargables.

[22 7S and Gurs

[163.550 ~ 3677135
Iz
o x 225 %175

]
2 |
|
]

a75%.73

Que Contiene la Caja?

2 Radios de 24 millas 003 %933 %337
z Bdeﬁas RoHs Cor )—~
Cargador de Casa
2 Clip Para Pantalon -
C€ Cortification paros

#
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