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3.4. EVALUACION DEL IMPACTO DE CADA ALTERNATIVA

En esta fase del estudio se encuentra que las alternativas analizadas se resumen a dos al consolidar las mejoras al proceso como tal con las readecuaciones requeridas por la condición operativa ya que ambos aspectos están directamente relacionados para ontener una íntegra Readecuación de la línea actual que se comparará con la opción de adquirir un nuevo equipo. 

Para realizar la comparación de estas dos alternativas se realiza una evaluación del impacto que la implementación de cada una tendrá en la eficiencia operacional del proceso y su respectiva valoración en términos económicos. Esta evaluación se obtiene simulando el nivel de desempeño que se espera de cada alternativa para cada uno de los siguientes enfoques de eficiencia del proceso: 

A. Productividad.- Se evalúa la capacidad de mezclado del equipo en Toneladas métricas por cada hora de producción.

B. Desperdicio.- Se cuantifica el nivel porcentual de materia prima no recuperable que generaría cada equipo.

C. Reproceso.- Se cuantifica el nivel porcentual de materia prima que debe ser reprocesada por dosificaciones erróneas en el proceso.

D. Mano de Obra.- Evalúa la reducción del costo de mano de obra por la automatización de ciertas fases del proceso.

E. Tiempo de atención de clientes.-  Evalúa la flexibilidad para atender diferentes clientes de manera simultánea.

F. Mantenimiento.- Cuantifica económicamente el rubro por Mantenimiento de línea requerido en cada caso.

A. Evaluacion de cada ambito de eficiencia

A. Productividad

Linea Actual Readecuada

Revisando el balance de la figura 3.10 se obtiene que la capacidad máxima de la línea sería 100 TM / H, con lo cual está en un nivel de capacidad que supera el mínimo requerido para atender el mayor flujo de demanda estimado en 70 TM /H. 

Línea Nueva

La línea ofertada  (apéndice 7) tiene una capacidad máxima de 120 TM / H con lo cual también abastece el nivel mínimo requerido.

Para graficar el impacto obtenido respecto al nivel de productividad actual ver Figura 3.16
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B. Desperdicio
Línea Actual Readecuada

El 60 % del desperdicio está generado por efecto de las bandas transportadoras y Viradas de Sacos. Estos dos factores de desperdicio más incidentes se reducirían totalmente con la implementación de las readecuaciones propuestas; es decir, que la masa total de desperdicio actual de la línea que esta en un nivel del 0.38% se reducirá en un 60% , quedando el nivel esperado en 0.15%.

Cuantificando en términos económicos esto representa con un volumen proyectado de 82,250 Tm y un costo promedio de $210 por Tm un costo de $39,726.75.

Línea Nueva

En la línea nueva se espera reducir el 70% del desperdicio, quedando solamente una cantidad inevitable por lo que representa manipulación de cargadoras y residuos de limpieza. Con esto el nivel de desperdicio se reduce de 0.38 % a 0.11 %.

Cuantificando esta reducción con los mismos parámetros previos, esto implica una reducción de $ 46,635.75.Para graficar el impacto económico obtenido respecto al nivel de desperdicio actual ver Figura 3.17
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C. Reproceso
Actualmente se tiene un nivel de reproceso del 0.3% del total de tonelaje producido durante un periodo, y el mismo se produce generalmente por equivocaciones en la dosificación (70% de eventos) y por material depositado en los ángulos de tolvas de ensacado que quedan como residuos de lotes de producción. 

Linea Actual Readecuada

Con la implementación de la dosificación automática se reduce el 70% del problema, quedando aún por diseño el 0.1% de reproceso por efecto de las tolvas de ensacado que no se ha sugerido cambiar.Cuantificando económicamente esta mejora se tiene que con el  mismo volumen anual de 82,250 TM y a un costo de $105 Tm (degradada) se tiene una reducción de costo anual de $17,272.5

Línea Nueva

Se estima eliminar totalmente el reproceso actual de la línea, pues el nuevo equipo elimina los dos factores explicados. Cuantificando esta reducción con los mismos parámetros previos, implica una reducción de $ 25,908.75

Para esquematizar el impacto económico anual ver figura 3.18

[image: image3.emf]$65,635.50

$25,908.75

$18,999.75

$-

$10,000.00

$20,000.00

$30,000.00

$40,000.00

$50,000.00

$60,000.00

$70,000.00

Nivel Actual Con Readecuación Nueva línea


D. Mano de obra
Linea Actual Readecuada
Con la automatización en la dosificación se elimina 2 de los 4 operadores para dosificar con que actualmente cuenta la línea. Esto con un costo promedio por operador de $420  representa a la empresa una reducción de $10,080 en mano de obra directa

Línea Nueva

La nueva línea al también incluir automatización en dosificación reduce los mismos 2 operadores mencionados previamente, pero adicionalmente también automatiza el cosido-cortado en ensacdo, que representa un reducción de 2 operarios adicionales.

Con esto se obtiene una reducción de $20,160 en mano de obra directa. Contrastando con la situación actual en la que se emplea 16 operarios en todo el proceso se tendría una mejora representada en la Figura 3.19.
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E. Tiempo de atención a clientes
El sistema actual mantiene un flujo de demanda máximo de 70 TM/H, que contrastado con la capacidad limitada en las actuales circustancias (34.95 TM / H) da que un vehículo que esté en el último turno  en cola en estos horarios de alta afluencia, deberá esperar al menos 2 horas para empezar a ser atendido en la línea. Este tiempo de atención contrasta con el  tiempo promedio de una unidad en el sitema de despacho 82 minutos incluyendo el proceso de facturación y administrativo).

Para esta variable ambas alternativa estudiadas (readecuación o adquicisión de línea) presentan la ventaja que permiten realizar un despacho simultáneo de 2 vehículos y con el doble de capacidad que la línea actual, es decir que el mismo vehículo con el mismo último turno solo deba esperar 45 minutos. Ver Figura 3.20.
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Esta variable es mucho más difícil de cuantificar pero para efectos comparativos en el nivel de servicio permite evidenciar una significativa mejora en la atención inmediata de requerimientos.

F. Mantenimiento
Actualmente para la línea mezcladora la distribución de costo por tipo de mantenimiento se encuntra de la siguiente manera:

· Mantenimiento Correctivo ( 60%): $2,914 mensuales

· Mantenimiento Preventivo (40%): $1,966 mensuales

Línea Actual Readecuada

Con la readecuación se espera reducir en 90% el Correctivo pero mantener el mismo nivel  preventivo, por ende su costo $1,966 por mes. Esto representa una reducción de $31,471.2 al año.

Línea Nueva

Con esta alternativa se espera una eliminación del mantenimieto correctivo y al ser un equipo nuevo reducir en 20% el mantenimiento preventivo, esto implica reducir  $39,686.4 anuales.
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FIGURA 3.21. COSTO MANTENIMIENTO ANUAL DE LÍNEA








FIGURA 3.20. TIEMPO ATENCIÓN A CLIENTES EN LÍNEA








FIGURA 3.19. IMPACTO EN MANO DE OBRA DIRECTA 








FIGURA 3.17. COSTO DE DESPERDICIO ANUAL








FIGURA 3.18. IMPACTO EN REPROCESO








FIGURA 3.16. IMPACTO EN PRODUCTIDAD











[image: image7.emf]$58,560.00

$23,424.00

$11,712.00

0.0 10000.0 20000.0 30000.0 40000.0 50000.0 60000.0

USD$

Nivel Actual

Con Readecuación

Nueva línea

