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CAPITULO 4.
4. DISEÑO DEL PLAN DE IMPLANTACIÓN DE MEJORAS. 

En este capítulo se demostrará la factibilidad financiera de las soluciones a los problemas hallados en el área de peletizado, revisando sus costos de aplicación y comparándolas con el beneficio que generarían, de esa manera se asegura que las sugerencias realizadas van a generar ahorros  significativos  para  la  línea  de  producción  y  por  ende  para la empresa.

4.1 Asignación de actividades  para la implantación de mejoras.

Las actividades a realizarse en los todos los procesos de la línea de producción son los siguientes:

· Estandarización de los procedimientos en los diferentes procesos.

Responsables: 

Jefe del Área de Peletizado y Jefe de Planta.

Actividades:

Contratación de los servicios de dos estudiantes de últimos niveles que estén cursando una carrera en cuyo pénsum académico tengan bases en ingeniería de métodos y procesos industriales, quienes revisarán y analizarán la teoría y documentación existente sobre los procesos de la línea, con el fin de realizar procedimientos y manuales de operaciones para los seis procesos. Además concientizar a los jefes, por medio de una capacitación dictada por un profesional experimentado, sobre la importancia y beneficios de tener controles en línea de los procesos y la estandarización de los mismos.

· Mejoramiento de los cambios de filtros en las máquinas peletizadoras.

Responsables: 

Jefe de Mantenimiento, Supervisor de Producción Peletizado, Mecánicos y Operadores del Área.

Actividades: 

Ubicación de los paquetes de filtros para las tres máquina extrusoras-peletizadoras en el mismo lugar de trabajo, para que de esa manera el operador no tenga que movilizarse hasta el taller de soldadura para buscarlas. Además capacitar a los operadores sobre el uso de herramientas y  organización de los materiales en el mismo lugar de ubicación de las máquinas.

· Mejoramiento en el cambio de cuchillas de las máquinas de molido.

Responsables: 

Jefe de Mantenimiento, Supervisor de Producción Peletizado, Mecánicos y Operadores del Área.

Actividades: 

Exigir a cada turno de trabajo la limpieza y retiro de los hilos plásticos, que queden al final de todas las máquinas que hayan trabajado y así reducir la cantidad de material acumulado al momento de realizar el cambio de las cuchillas. 

· Aplicación de programas de mantenimientos.

Responsables: 

Jefe de Área de Peletizado, Jefe de Mantenimiento, Mecánicos y Electricistas.

Actividades: 

Plantear al jefe de mantenimiento la necesidad de elaborar e instaurar un programa de mantenimiento preventivo a las instalaciones de la línea de producción, ya que las mismas son reparadas y mantenidas solamente cuando se presenta alguna anomalía. Con un programa elaborado se planeará cuándo y dónde realizar los ajustes en las máquinas, se administrarán mejor las horas de trabajo de los mecánicos y electricistas de la empresa, y se evitarán daños mayores y por ende menos pérdidas de horas productivas por paros de máquinas. 

Dicho programa de mantenimiento preventivo, además de contar en su elaboración con el jefe de mantenimiento, debería tener al jefe del área, mecánicos, electricistas. Adicionalmente se debe exigir a los trabajadores, el uso de las hojas de reportes de daños a mantenimiento, las cuales facilitan la comunicación e identificación de los problemas de las máquinas, especialmente en momentos donde no existe personal de mecánicos laborando en un turno, de esta manera se conseguiría una mejor relación entre los departamentos de producción y de mantenimiento.

· Aseguramiento de stock de repuestos en bodega.
Responsables: 

Jefe del Área de Peletizado, Jefe de Mantenimiento y  Bodegueros.

Actividades: 

Plantear a los jefes la necesidad de cambiar la política de compra de repuestos, tratando de tener un stock mínimo de los más usados. Para esto se recomendará la necesidad de realizar un estudio sobre las compras emergentes realizadas de repuestos y de los niveles de rotación de los previamente existentes con el fin de determinar los más importantes para  tenerlos en la bodega y no retardar el tiempo de reparación de una instalación por falta de repuestos.

· Elaboración e implantación de un sistema de control en línea del Área de Peletizado.

Responsables:

Jefe de Área de Peletizado, Supervisor del Área y Operadores del Área.

Actividades: 

Iniciar con las actividades para preparar la implantación de un sistema de control en línea para todos los procesos; que será de forma permanente donde el operador esta obligado en cada momento a chequear el estado del material asegurando de esa manera la calidad del producto. También se hará para todas las máquinas de molido, mezcla, extrusoras y secadoras hojas de control, las cuales serán llenadas en el transcurso del turno por los operadores, los mismos que recibirán la preparación previa para entender y darle el mejor uso a estos formatos. La documentación será recogida y archivada por la persona encargada de la gestión de calidad de la planta, la cual realizará los análisis respectivos si se encontrase alguna anormalidad.

Realizar una capacitación a los operadores sobre las correctas formas de realizar las calibraciones de las máquinas, como por ejemplo los cambios de cuchillas, cambios de filtros, el mismo que será impartido por el jefe de mantenimiento. 

· Mejoramiento sobre el uso de equipos de protección personal.

Responsables:

Jefe de Seguridad Industrial de la Planta y Jefe del Área de Peletizado.

Actividades:

Se plantean obtener el compromiso por parte de los jefes de que se lleven a cabo todas las medidas de control necesarias para asegurar el correcto uso de tapones auditivos, cascos, mascarillas, etc., por parte de todos los trabajadores, por medio de charlas o conferencias dictadas por el jefe de seguridad industrial o personas profesionales. 

· Construcción de una carreta para el área de molido.

Responsables: 

Jefe del Área de Peletizado y Jefe de Mantenimiento.

Actividades: 

Construir una carreta para transportar el material molido al área de mezclas, para que esta no se provoquen desperdicios que crean accidentes al momento de realizar las operaciones de carga de materia prima.

· Reparación del sistema de lubricación de las máquinas extrusoras.

Responsables: 

Jefe de Mantenimiento y Mecánicos.

Actividades: 

Pedir al departamento de mantenimiento la revisión completa del sistema de lubricación de las máquinas peletizadoras para encontrar y reparar fugas de aceite que causan que el piso del área se encuentre siempre en mal estado.

· Reparación de las tapas de los tanques de mezclas.

Responsables: 

Jefe del Área de Mezcla y Jefe de Mantenimiento.

Actividades: 

Pedir al departamento de mantenimiento la reparación inmediata de las tapas de los tanques de mezclas para así no perder capacidad productiva y eliminar la contaminación del ambiente.

· Reparación de luminarias. 

Responsables: 

Jefe de Mantenimiento y Electricistas.

Actividades: 

Solicitar al departamento de mantenimiento la revisión y reparación de las luminarias existentes en el área de extrusión-peletizado y mezclas.

4.2 Análisis Costo – Beneficio de las mejoras planteadas.

Para la implementación de las mejoras se tendrá que demostrar que los beneficios de ellas van a generar ahorros superiores a los costos que conllevaron ponerlas en práctica, de esta forma, primero se detallarán los costos y posteriormente los beneficios generados por las mejoras para compararlos, llegando a finalizar la conveniencia de ejecutarla.

A continuación se muestran los costos y beneficios de las mejoras planteadas.

· Estandarización de los procedimientos en los diferentes procesos.
Costos: $3,900.

· Contratación de 2 estudiantes universitarios de los últimos niveles $1,200.

· Capacitación de personal en gestión de calidad $2,700.

Beneficios: ---.

· Mejor control en el trabajo de los operadores.

· Reducción de errores y por ende reducción del desperdicio.

· Uniformidad en el trabajo.

· Disminución de los paros de máquinas.
· Concientización en los jefes sobre la importancia de aspectos relacionados con la calidad.

· Mejoramiento de los cambios de filtros en las máquinas peletizadoras.
Costos: $00.

Ubicación de paquetes de filtros en lugar de trabajo y capacitación a los operadores sobre las herramientas utilizadas, dictada por el jefe de mantenimiento.

Beneficios: $15.58.

Horas máquinas obtenidas del ahorro de tiempo por cambio de filtros. 

· Mejoramiento en el cambio de cuchillas de las máquinas de molido.
Costos: $00.

Limpieza de material acumulado en los molinos. 

Beneficios: $10.15.

Horas máquinas obtenidas del ahorro de tiempo por cambio de cuchillas.

· Aplicación de programas de mantenimientos.
Costos: $1,290.

Solicitar al jefe de mantenimiento la realización e implantación de un programa de mantenimiento preventivo para las instalaciones de la línea de producción. Para mejorar este programa es conveniente capacitar al personal, para el efecto se recomienda hacerlo en el Centro de Formación Industrial del Litoral (CERFIL – SECAP), ya que los cursos son prácticos y con maquinaria y equipo en esta área. 

Beneficios: $12,002.92.

· Mejora en las condiciones de las máquinas e instalaciones.

· Mejor administración de las horas de trabajo de los mecánicos y electricistas del departamento.

· Disminución de las horas de paros de máquinas por daños mecánicos o eléctricos.

· Aseguramiento de stock de repuestos en bodega.
Costos: $00.

Análisis de los repuestos más utilizados por mantenimiento o de mayor rotación para tener un stock emergente de los mismos en la bodega.

Beneficios: --.

· Disminución del tiempo de reparaciones. 

· Disminución de las horas de paro por mantenimiento. 

· Mejora en las condiciones de las máquinas e instalaciones. 

· Elaboración e implantación de un sistema de control en línea del Área de Peletizado.
Costos: $300.

· Realizar un sistema o plan de control en línea del proceso,  realizado por el mismo personal de la planta. 

· Contratación de un profesional especializado en calidad $300.

Beneficios: $8,845.80.

· Mejor control del proceso. 

· Reducción de desperdicios.

·  Aseguramiento de la calidad.
· Mejoramiento sobre el uso de equipos de protección personal.
Costos: $00.

Dictar seminario sobre la finalidad e importancia de los equipos de protección personal por parte del jefe de seguridad industrial. Además de pedir a los jefes y supervisores un mejor control sobre el uso de los mismos.

Beneficios: --.

· Disminución de accidentes de trabajo del personal de la línea.

· Mejora en las condiciones de trabajo y vida de los operadores.

· Cumplimiento de los reglamentos de los organismos de control.
· Construcción de una carreta para el área de molido.
Costos: $175.

Utilizar materiales disponibles en la empresa y comprar partes para la construcción de una carreta.

Beneficios: --.

· Eliminación de desperdicios que puedan ocasionar accidentes de trabajo del personal.

· Mejor manipuleo de material.

· Reparación del sistema de lubricación de las máquinas extrusoras.
Costos: $160.

Materiales y Mano de obra.

Beneficios: --.

· Mejor estado del piso de trabajo del área.

· Reducción de accidentes por resbaladuras.

· Ahorro de aceite lubricante.
· Reparación de las tapas de los tanques de mezclas.
Costos: $140.

Materiales y Mano de obra.

Beneficios: --.

· Mayor cantidad de producción.

· Reducción de la contaminación del área.

· Reparación de luminarias.
Costos: $160.

Lámpara de sodio de 250 w tipo campana con bulbo y reparación de luminarias existentes..

Beneficios: --.

· Mejora en las condiciones de trabajo de operadores

· Reducción de errores por falta de iluminación 

Como se puede observar, en el desarrollo de los análisis de cada mejora, podemos concluir que todas son viables ya que la inversión total a realizarse es de $6,125, mientras que el beneficio significaría $20,874.45 anuales al área.

4.3 Presupuesto para implantación de mejoras.
Una vez que se han definido las mejoras a realizar y habiendo comprobado la viabilidad financiera de todas ellas, se deberá realizar el justificativo análisis económico. Primeramente se determinará la tasa interna de retorno para después calcular el tiempo en que se recupera la inversión.

La tasa interna de retorno equivale a la tasa de interés producida por una inversión. El valor resultante fue de 240.81% anual.

TIR (%) = 90.76 % mensual.

De acuerdo a ese resultado la recuperación de la inversión es en el décimo mes una vez puesta en marcha las mejoras; así, podemos empezar a planificar la duración de las actividades, para lo cuál se usarán los diagramas de Gantt, los mismos que son un recurso muy utilizado en la planificación de proyectos y consisten en una serie de barras que indican el comienzo y final de todas las actividades a realizar, determinando cuales pueden empezar al mismo tiempo y cuales deben esperar la culminación de otra.

En el APÉNDICE I se muestra el diagrama de Gantt, el cual muestra la duración de tiempo de la implantación de las mejoras, observando que la fecha final en la que se culmina la implantación de todas las mejoras es el día 58 a partir del inicio de la primera actividad.  

TABLA 31

ANÁLISIS DE SENSIBILIDAD


Análisis de Sensibilidad.

En la siguiente tabla 31 se podrá observar como varía el TIR en diferentes porcentajes de incremento o reducción en los precios de venta y en los costos de producción.

En el análisis de sensibilidad se puede observar que el TIR es más sensible a las variaciones de precios de ventas que a las variaciones de los costos de producción.
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