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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

1. Conclusiones

2. Una inadecuada condición mecánica y de mantenimiento de la línea, en conjunto con actividades ineficientes en el proceso han sido causales principales para una baja eficiencia operacional de la línea en productividad y desperdicio.

3. Considerando los resultados financieros complementados con las expectativas operacionales de eficiencia se demuestra que aunque ambas alternativas analizadas son financieramente viables es más conveniente realizar las mejoras  al proceso y readecuación al equipo actual en los aspectos puntualizados.

4. La implementación de la alternativa planteada permitirá incrementar la capacidad de producción de 34.95 TM / Hora a 90 TM / H. 
5. El incremento en la eficiencia operacional en los aspectos analizados implicará una reducción de costos operativos anuales por $103,506 
6. Se verificó que la línea y proceso actual tienen la capacidad de homogenización adecuada para mantener las especificaciones técnicas del producto dentro de los niveles que la norma de referencia lo establece, aunque el tiempo empleado para obtener ese nivel puede ser reducido.

7. Con la implantación de las readecuaciones en la línea, el nivel de atención al cliente en línea se verá incrementado en forma considerable al poder atender diferentes requerimientos en forma simultánea.

8. La cadena de abastecimiento de materias primas importadas debe ser balanceada con el comportamiento de la demanda del mercado interno para evitar proceso ineficientes como viradas de sacos que merman la capacidad de una línea.

1. Recomendaciones
2. Implementar la alternativa de reacondicionamiento planteada y monitorear los niveles reales de mejora obtenidos en productividad, desperdicio y homogenización respecto a la situación actual.

3. Realizar el cambio de los elementos críticos en los que se evidencia condiciones de riesgo o falla inminente deben ser atendidas en forma inmediata para evitar accidentes.

4. Implementar un plan de inspecciones planeadas que retroalimente al Plan de Mantenimiento Preventivo, con la finalidad de evitar recurrencia en el deterioro de los elementos más críticos de la estructura.

5. Las rutinas de limpieza ordinarias de línea deben ser debidamente inspeccionadas y aprobadas con el objeto de reducir el agresivo efecto del tipo de materias primas empleadas.

6. Como fase inicial para la Readecuación del sistema actual previo a su funcionamiento como un sistema vertical, se puede reducir el ángulo de inclinación de la banda transportadora para la reducción del desperdicio y deshomogenización de las mezclas.

7. Al ser la única línea de mezclado, la obra a realizarse en la misma deberá ser coordinada de tal manera que su ejecución se realice en verano (baja demanda) y con un aprovisionamiento de producto terminado adecuado para que no se afecte comercialmente al negocio.


















































































