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RESUMEN

Para la presente tesis de grado se ha obtenido informacién de una empresa

dedicada a la manufactura y comercializacion de cabos y piolas.

Se evidenciara todos los aspectos relacionados con la empresa como Giro
normal del negocio, caracteristicas y construccion de los indicadores y
medicion de resultados a través de los mismos. El objetivo principal es
implementar y manejar un aplicativo para poder medir las operaciones por
medio de una base inteligente de datos, para ello es necesaria la revision de

reportes de produccion.

Por consiguiente el trabajo mencionado se sustentara en la informacion
proporcionada por al empresa como son reportes de maquinarias, utilizacion
de mano de obra, reportes mensuales de produccién, reportes de materias

prima y reportes de costos directos e indirectos de fabricacion.
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CAPITULO |
MARCO TEORICO



INTRODUCCION

En este capitulo se presenta toda la informacion relacionada con los
indicadores como caracteristicas, tipo de indicadores, clasificaciéon e los

indicadores y como se desarrolla un sistema de indicadores.

1. Cuadro de Mando Integral e indicadores de Gestion

El cuadro de Mando Integral, es una metodologia que traduce la
estrategia y la mision de una organizacion en un conjunto de medidas de
actuacion mediante el desarrollo de indicadores de gestidén orientado a
proporcionar la estructura de un sistema de gestion y medicidon
estratégica del mismo.

Los indicadores de gestion que se incluyen en el cuadro de mando
integral, se desarrollan bajo cuatro perspectivas diferentes las mismas

que se describen a continuacion:

Grafico 1.1 Indicadores del Cuadro de Mando
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Formacion Indicadores desarrollados con la finalidad
y Crecimiento
crear una mejora y crecimiento a largo plazo.

Fuente: Libro, Heredia Alvarado José Antonio
Elaborado por: Las Autoras
Cabe senalar que las perspectivas antes citadas pueden variar en funcién
de la estrategia de la organizacién asi como del entorno en el cual se
desarrolla la misma. Hoy por hoy es importante considerar el plano
medioambiental al momento de plantear los indicadores de gestion,
puesto que este factor funciona como referente y valor agregado para la

organizacion y el medio en el cual de desarrolla.

1.1 Definiendo a los indicadores de Gestion
Un indicador de gestidon pude ser definido como una medida utilizada para
cuantificar la eficiencia o eficacia de una actividad o proceso.
Cabe senalar que definir un indicador no es una tarea mecanica, mas
bien se debe tomar en consideracion la necesidad de reconocer los datos
que van a ser utiles al momento de calcular el indicador y compararlos

con los beneficios que se espera que aporten a la organizacion.



1.2 Componentes de un indicador
La medida.- Para definir un indicador se debe establecer claramente cual
es el objetivo que se pretende medir y el propdsito que se persigue al
tomar dichas medidas
Es importante definir entre lo que significad definir una medida frente a
disefiar un instrumento para realizar la medicién, puesto que en
ocasiones pude llegarse a confusiones.
La secuencia correcta para la creacion de una nueva medida es decidir la
medida y posterior encontrar el censor. Si no se dispone de censor habra
que disefiar uno.
Los indicadores se calculan a partir de datos, las unidades de medida
mas simples. A nivel operativo estos datos se utilizan para las decisiones
del dia a dia
La meta.- Sin una meta o limite no existe base objetiva para tomar una
decision o poner en marcha una actividad. Las metas también se pueden
establecer sobre las bases de estudios encaminados a conocer el nivel
que se deberia conocer o tener el indicador
Otra de las referencias utilizadas para establecer las metas, es el

mercado, tanto los clientes como la competencia



1.3 Tipos de indicadores
Puntual. Da informacion respecto al comportamiento de una variable en
un momento dado
Acumulado. Muestra el comportamiento acumulado de una variable en
un periodo de tiempo
De Control. Generan informacién respecto al comportamiento de una o
mas variables del sistema para mantener las condiciones de operacion o
hacer pequefios ajustes, para corregir desviaciones con respecto a los
valores determinados o deseados
Alarma. Nos advierten sobre situaciones fuera de control. Nos obligan a

tomar decisiones rapidas de caracter correctivo

1.4 Objetivos de un sistema de indicadores

El principal objetivo de la mejora de los indicadores es la mejora de los
procesos, actividades y recursos criticos para alcanzar los objetivos
estratégicos de la organizacién, aquellos que permitiran obtener ventajas
competitivas en el mercado.

A manera de ejemplo, segun el autor de la obra “Sistema de indicadores
para la mejora y el control integrado de la calidad de los procesos” indica
que los afnos 90 fueron marcados por el resurgir del interés en los temas
de calidad a nivel de la Unién Europea. Asi muchas empresas adoptaron

estrategias basados en el tema de la calidad total desde inicios de



aquellos anos resultados que actualmente se ven reflejados en la
competitividad demostrada por estas organizaciones a nivel mundial.

Las estrategias de calidad para ser mas efectivas necesitan ser
desarrolladas y desplegadas basandose en hechos. La excelencia de la
gestion de la calidad requiere la utilizacion de un eficiente sistema de
indicadores.

Los modelos para la gestion de la calidad total proporcionan guias
genéricas para desarrollar y evaluar un sistema de calidad total y por lo
tanto el sistema de indicadores de cualquier organizacion.

Estos modelos tratan todos los aspectos del desempeifo competitivo, esto

incluye mejoras en:

Grafico 1.2 Objetivos de un Sistema de Indicadores
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1.5 Sistema de indicadores de la Gestion Estratégica
A continuacidon se muestra una ilustracion desde el punto de vista
cualitativo, para poder determinar cuales son las ventajan que la
organizacion adquiere con la implementacion de un sistema de

indicadores.

Grafico 1.3 Sistema de Indicadores de la Gestion Estratégica
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1.6 El Indicador como sistema de control
Un sistema de control esta formado por:
v' Censor o receptor.- para determinar las caracteristicas en cuestion
v Controlador o Comparador.- que compara los datos obtenidos con la
meta o los limites de especificacion
v' Actuador.- modifica las variables del sistema de forma que los
resultados queden alineados a lo esperado
1.7 Criterios para establecer indicadores de gestiéon
Para que un indicador de gestion sea util y efectivo, debe cumplir con una
serie de caracteristicas, entre las que destacan:
» Relevante, que guarde relacion con los objetivos estratégicos de la
organizacion.
= Claramente Definido, es decir que asegure su correcta recopilacion y
justa comparacion
» Facil de Comprender y Usar
= Comparable, que sus valores puedan ser comparados entre si, entre
otras organizaciones y en la misma organizacion a lo largo del tiempo
= Verificable, es decir que pueda ser comprobado y validado.

= Costo-Efectivo, que no haya que incurrir en costos excesivos para

obtenerlo.



1.8 Los indicadores del Cuadro de Mando integral y su relacion con la
estrategia
Los indicadores de gestion desarrollados dentro del Cuadro de Mando
Integral deben ser utilizados para articular y comunicar la estrategia
empresarial, para comunicar la estrategia del negocio y para coordinar las
iniciativas individuales, de la organizacion asi como las relaciones
multidepartamentales e interdepartamentales con la finalidad de
conseguir un objetivo comun.
Esta forma de desarrollar y procesar la informacion hace del Cuadro de
Mando Integral un sistema de comunicacion, informacion y formacion,

pasando asi a convertirse en un sistema de control tradicional.

Las cuatro perspectivas del cuadro de mando permiten un equilibrio entre
los objetivos a corto y largo plazo de la organizaciéon, entre los resultados
deseados y los inductores de actuacion de esos resultados para el futuro.
Asi también se debe considerar tres principios basicos al momento de

alinear los indicadores a la estrategia de la organizacién

1. Las relaciones causa - efecto: Una estrategia es un conjunto de
hipbtesis sobre la causa y el efecto. Debe identificarse y hacerse

explicita la secuencia de hipotesis respecto de las relaciones causa-



efecto, entre las medidas de los resultados y los inductores de la
actuacion de esos resultados.

2. Los inductores de actuacion: Las medidas de resultados, sin los
inductores de actuacién, no comunican la forma en que hay que
conseguir esos resultados y tampoco proporciona la informacion
referida al grado de logro de la estrategia planteada.

3. La vinculacion con las finanzas: deben vincularse las trayectorias
causales de todas las medidas de un Cuadro de Mando Integral con
los objetivos financieros pero sin la miopia que dimanan de un
enfoque exclusivo en la mejora de las medidas financieras de corto
plazo.

Con la practica y aplicacion continua asi como con el monitoreo de los

resultados de las mediciones, el Cuadro de mando integral y el uso de los

indicadores le convierten en herramientas utiles a la organizaciéon que
pueden ser utilizados para:

v’ Clarificar la estrategia y obtener consenso sobre ella

v' Comunicar la estrategia a toda la organizacién

v Realizar revisiones estratégicas periddicas y sistematicas

v' Obtener el feed.-back (Retroalimentacién), para mejorar o

modificar la estrategia.



1.9 Ventajas de la cultura de la medicién con base en indicadores
* Reduccion de la incertidumbre y la subjetividad.
+  Promueve el trabajo en equipo, con metas retadoras.
* Incentiva el mejoramiento permanente a nivel de equipo y personal.
» Aumenta el valor agregado del trabajo diario.
+  Se mejoran las comunicaciones y la disponibilidad de informacion.
+  Se establece un estilo gerencial basado en hechos y datos.
* Promueve Ila participacion, la proactividad e incrementa Ia

automotivacion y la autoestima.

«  Suministra a los usuarios informacién oportuna y efectiva, sobre el
comportamiento de las variables criticas a traves de los indicadores de
gestion previamente definidos, para garantizar la calidad del proceso

de toma de decisiones.
1.10 Paradigmas contra la medicion
+ La medicion precede al castigo.
* No hay tiempo para medir.
* Medir es dificil.
» Hay cosas imposibles de medir.

» Es mas costoso medir que hacer.



Grafico 1.4 Enfoque Sistematico

Enfoque sistémico
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Efectividad

Fuente: Libro, Heredia Alvarado José Antonio

Elaborado por: Las Autoras



CAPITULO Il
CONOCIMIENTO DEL NEGOCIO



INTRODUCCION

En el siguiente capitulo se presenta todos los aspectos relacionados con el
Giro Ordinario del negocio de la compafia, Detalles de la Constitucion,

Estructura Corporativa y el detalle de las principales actividades.

2.1 Detalle de la Constitucion

La empresa industrial CABOS&PIOLAS S.A., se constituyo en el afo
2000, siendo su principal actividad econémica la elaboracién de piolas,
cabos, telas tejidas planas de polipropileno, con las que se elaboran
sacos. La estratégica ubicacion en la ciudad de Guayaquil desde sus
inicios y las condiciones socioculturales que las caracterizan permiten
ofrecer multiples ventajas competitivas, las mismas que han sido
consideradas por companias nacionales y extranjeras para incluir algunos
de sus productos en varios de sus proyectos.

CABOS&PIOLAS S.A. se encuentra registrada en el Servicio de Rentas
Internas con el numero de RUC: 09923458218001, la empresa se
encuentra legalmente representada por Miguel Marca, quien cumple las
funciones de Gerente General. A pesar de ser una empresa relativamente
nueva en el mercado ha tenido la oportunidad de ubicarse en un lugar de
gran expectativa debido a la demanda de cabos por la calidad del

producto y por el servicio prestado a sus clientes.



2.2 Localizacién de la Compaiiia

CABOS&PIOLAS S.A. se encuentra localizada en la provincia del
Guayas, canton Guayaquil, parroquia Tarqui kildmetro 17 %2 via a Daule
sus instalaciones cuentan con una extension de 1250 m2, cuenta con una
planta de tratamiento de polipropileno, material plastico, un area asignada
para el mantenimiento de equipos industriales, bodega de materia prima y
productos terminados, oficinas administrativas, comedores vy

parqueaderos.

2.3 Vision de la Organizacion

Ser lideres y referentes a nivel nacional en la produccion y venta de
cabos plasticos y piolas, manteniendo la calidad y excelencia de nuestros

productos, orientados a la satisfaccion permanente del consumidor.

2.4 Mision de la Organizacion

CABOS&PIOLAS S.A. empresa que produce y comercializa productos de
polipropileno dirigido a las diferentes areas de la industria nacional y

extranjera

2.5 Estructura Corporativa

CABOS&PIOLAS S.A. se encuentra organizada internamente en areas de
produccion y administrativas. Acogiéndose a las normas técnicas de

organizacion y métodos, la estructura organica de la empresa esta



basada en una organizacion funcional cuya piramide de direccion
empieza con un directorio el mismo que esta conformado por los

accionistas

2.6 Estructura Organica

El Organigrama de la organizacion se conforma por: Gerente General,
Gerente de Produccién, Jefe Financiero, jefe de Ventas, Jefe Técnico,
Jefe de Recursos Humanos, Jefe de Compras, Jefe de Venta y personal

Operativo de planta (Ver Anexo Organigrama de la empresa)

2.7 ldentificacion con el CIIU

La empresa CABOS&PIOLAS S.A. dentro del contexto de los sectores
productivos pertenece a los negocios de transformaciéon (ingresa materia
prima y egresa producto terminado) o también denominado sector
industrial, esta actividad se identifica con el CIIU divisiéon 35, que toma en
cuenta la fabricacion de sustancias quimicas y de productos quimicos
derivados del petréleo, cauchos y plasticos.

Debido a que los cabos tienen como materia prima basica el
polipropileno, este producto estaria encuadrado en Ila industria de
productos de plasticos como CIIU agrupacion 356 y en lo que respecta al
grupo especifico se ubica en el 35609, que es donde se encuentran otros
articulos n.e.p., en el que se encuentran Sogas Trenzadas Espirales de

Polipropileno, Soga Trenzada Wind.



2.8 Principales Productos

2.8.1 Soga Trenzada Espiral de Polipropileno.
Soga fabricada en polipropileno de alta tenacidad, resistente, de facil
ajuste y buena flotabilidad. |deal para ser utilizad en nautica y
campamentos por su seguridad, flexibilidad y poco peso. Se
presenta en colores que facilita su visualizacion.
» Fibra: Polipropileno
» Origen: Sintético
» Tramado: Trenzada
» Colores: Varios
2.8.2 Soga Trenzada Wind

Soga de polipropileno, fabricada en doble trenzado simple, ideal
para ser utilizado en tablas de Windsurf por su flotabilidad, poco
peso y minimo estiramiento. Se presenta en variados colores para

facilitar su visualizacion.

Fibra: Polipropileno

Origen: Sintético

Tramado: Trenzada

Colores: Varios



Las caracteristicas de los productos, detallan segun se indica en la tabla

siguiente:
Caracteristicas del Producto
Cédigo Diametro Resiste.r}cia ala| Rendimiento Tolerancia | Metraje Presentacion
mm Traccion kgF m/kg kgxrollo

cu3 3 140 238 15% 1190

cu4 4 220 125 10% 625

cu10 10 1290 22.2 8% 488 22
cu12 12 1800 15.4 8% 462 30
cul4 14 2400 11.1 8% 278 25
cu16 16 3000 8.7 5% 267 31
cu18 18 3800 6.8 5% 252 37
cu20 20 5.6 5% 223 40
cu22 22 45 5% 223 491
cu24 24 3.8 5% 223 58
cu26 26 3.3 5% 223 68

2.9 Analisis actual de CABOS&PIOLAS S.A.

Tabla #2.1 Caracteristicas del Producto
Fuente: Reporte de Produccion

2.9.1 Turnos de trabajo

Para poder cubrir la demanda del mercado la planta tiene planificado

su jornada de produccion en dos turnos los mismos que completan

las 24 horas del dia.

e Elturno | o turno diurno inicia a la 7:00 am y termina a las 7:00

pm




o El turno Il o turno nocturno inicia a las 7:00 pm y termina a las

7:00 am

e Por turno laboran alrededor de 26 personas, las mismas que se
encuentran asignadas a las diferentes areas de produccion que
posee la empresa.

2.9.2 Seccidén de Produccién

La planta cuenta con dos secciones para el proceso de produccion,

estas secciones son:

2.9.2.1 Seccién de extrusiéon

En esta seccion se moldea los productos de manera continua, ya

que el material es empujado por un tornillo sinfin a través de un

cilindro que acaba en una boquilla, lo que produce una tira de

longitud indefinida. Cambiando la forma de la boquilla se pueden

obtener barras de distintos perfiles.

2.9.2.2 Seccion de Cabos.

En esta seccidén se manejan tres procesos:

> Primer proceso: Union de varias cintas torcidas a un numero

determinado de torsiones (sentido “Z” o0 “S”) en maquinas torcedoras

para formar el hilo (producto semiprocesado).

» Segundo proceso: Union de dos o mas hilos torcidos a un

numero determinado de torsiones (sentido “Z” o “S”) en maquina

cordonera, para formar el cordon (producto semiprocesado).


http://www.monografias.com/trabajos12/elproduc/elproduc.shtml

» Tercer proceso: Unidn de tres cordones torcidos a un numero
determinado de torsiones (sentido “Z” o “S”) en maquina Colchadora

para formar el cao (producto final)

2.10 Recurso Humano en el area de produccién

El recurso humano para el area de produccién es variables, es decir el

numero de operarios y obreros de planta depende directamente de las

ordenes de produccion, CABOS&PIOLAS S.A. trabaja bajo 6rdenes de

produccion, la planta en promedio emplea alrededor de 57 personas para

la realizacion del proceso de produccion, este numero incluye al Jefe de

Produccién y al Supervisor de produccion.

2.10.1 Plantilla de los obreros
Tomando como referencia la plantilla de los obreros de planta, los
mismos que registran las entradas y salidas del personal, se puede
verificar que existe una alta rotacién del personal siendo esta una de
las principales causas que originan paros en la produccion. Asi
también no existe registro que evidencie la induccién que se realiza
al personal nuevo antes de incluirse al giro del trabajo y como
resultado tenemos numero de horas inactivas en la jornada de

labores.



2.11 Maquinaria

A pesar de que CABOS&PIOLAS S.A. tiene menos de 10 afos en la
industria de la producciéon de plasticos, en la actualidad adolece de
maquinaria en mediano estado puesto que los equipos ubicados en la
seccion de extrusion, son de tercera generacién con mas de 20 afos de
uso, siendo asi que se evidencian paros de produccion originados por la
falla de alguna maquinaria de esta seccion.

Se ha podido evidenciar los registros de los paros de produccion
originados por fallas en la maquinaria, lo mismos que al final del dia
resultan considerables, a continuacion detallamos los principales y mas
comunes casos que se presentan en las fallas de produccion tanto en la

parte operativa como en maquinaria.



CAPITULO 1l

DESARROLLO DEL SISTEMA DE
INDICADORES DE GESTION



INTRODUCCION

El desarrollo de este capitulo tiene como objetivo la creacion de un Sistema
de Indicadores de Gestion para la evaluacion del desempefio del proceso de
produccion. Estos indicadores deberan ser definidos en funcidon de las
entradas, salidas y actividades del proceso.
3.1 Objetivo del desarrollo de un Sistema de Indicadores
Para poder cumplir con el objetivo planteado en este capitulo se debe
empezar por definir qué queremos evaluar, es decir si es necesario
medir eficiencia, eficacia, calidad, productividad, economia o ecologia
y a su vez determinar si el indicador que se pretende formular aporta
valor a la organizacion.
3.2 Alcance de los indicadores
El proceso de produccion de la empresa CABOS&PIOLAS SA, es el
proceso clave de esta organizacion, como se detallo en el capitulo
relacionado con la descripcion de la organizacién recordando asi que
la empresa cuenta con la seccidn de extrusion y seccion de cabos.
Los paros operativos y paros de maquinaria son los principales
problemas visualizados en la organizacion, los mismos que se han
podido evidenciar en los informes de produccion, informes que

registran las actividades diarias de este proceso.



3.3 Evaluacion de paros de produccién
Para evaluar la afectacion que tienen los paros de produccion en las
salidas del proceso es necesario formular indicadores que midan la
eficiencia en niveles de produccion, la eficiencia en el uso de
maquinarias y porcentajes relacionados con la eficiencia en el tiempo
de trabajo, es decir horas efectivas de trabajo.
Los indicadores de gestion seran aplicables a la seccion de extrusion
basandose en que esta corresponde a la fase inicial del proceso de
produccion asi también se evidencia mediante los registros de
produccion los altos niveles de horas paros de esta seccién por lo que
ha sido catalogada como “proceso critico”
Para poder comprender de manera mas precisa el proceso a evaluar
se ha hecho uso del mapeo del proceso asi también se ha
desarrollado el diagrama SIPOC, el mismo que evidencia las entradas
y salidas del proceso.
A continuacion se ilustra el procesamiento de la informaciéon de una
orden de produccion, la misma que inicia con el ingreso de la orden al
area de administracion, en lo posterior esta informacion es remitida a
la recepcion del area de produccidon. Una vez ingresado el pedido, se
procede a la fabricacion del producto segun los requerimientos
especificados por el cliente, el producto terminado va a bodega previo
al registro del inventario y como fase final tenemos el envié del

producto al cliente.



Griafico 3.1 Procesamiento de la informacion
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Fuente: Reporte de produccion
Elaborado por: Las Autoras



Matriz SIPOC-Proceso de Produccién

MATRIZ SIPOC
PROCESO DE PRODUCCION
SECCION DE EXTRUCION

EMPRESA CABOS&PIOLAS SA | DEPARTAMENTO [ PRODUCCION
PROCESO PROCESO DE PRODUCCION | RESPONSABLE | ING. WILFRIDO CHAVEZ
PROVEEDORES INSUMOS PRODUCTOR PRODUCTOS CLIENTES

¢Qué entrego? ¢A Quién?
éDe quién? éQué recibo? éQué realizo? “Q 4 £Ald =
Salidas Documentales Destino

La empresa cuenta con
proveedores de
materia prima nacionales y
extranjeros

Materia Prima

Fabricacion de piolas y
cabos de diferentes medidas para
areas especificas de la industria

1.-Reporte de Produccién diaria
2.- Informe de perdida de
produccion

Jefe de Produccion
Jefe de Ventas

Para el mantenimiento
preventivo y correctivo de las
maquinarias se requiere del
servicio tanto del taller de
mantenimiento que posee la
organizacion como de talleres

Mano de Obra/Servicios
Maquinaria/Repuestos

Mantenimiento preventivo y
correctivo de maquinarias

Registro de Control

Supervisor de
mantenimiento

externos
ORIGEN ENTRADAS FISICAS SUBPROCESOS SALIDAS FISICAS DESTINOS
Reciclaje de materia prima
Lavado de materia prima reciclada
Polipropileno Extrusion de materia prima
Propilco SA Polietileno Pesado de cinta Cabos y piolas de diferentes
Nutec SA Pigmentos Bodega de

Mercodesarrollo SA
Quimica comercial SA

Estabilizante UV
Aditivos, colorantes
Carbonato de calcio

RECURSO HUMANO

Operarios de maquinaria
Asistentes Mecanicos
Asistentes Eléctricos

medidas en funcidn de la orden
de produccion

productos terminados

3.4

Indicadores de Gestidon para el

Tabla 3.1 Matriz SIPOC
Fuente: Las Autoras

CABOS&PIOLAS SA.

proceso de

extrusion de

A continuacion se presenta el desarrollo de los indicadores de

gestion, los mismos que son objeto de este estudio con la finalidad




de evidenciar el mantenimiento del sistema mediante su eficiencia

en el uso de los recursos.

3.5 Objetivos de la implementacion de los indicadores de Gestion
para el proceso de extrusion de CABOS&PIOLAS S.A.
Se enumeran los objetivos que persigue la organizacion al
implementar un sistema de evaluacién por medio de indicadores de
gestion

v' Evaluacion de los niveles de produccion de la seccion de
extrusion en relacion con la produccion de cada una de las
maquinas de la seccion de extrusion.

v' Evaluacion de la eficiencia de la produccion tomando en
consideracion los kilos producidos diarios por cada una de las
maquinas y comparandolo este resultado con el total de horas
trabajadas por cada jornada planificada para cada una de las
maquinas de la seccidon de extrusion

v' Evaluacion de la eficiencia en el tiempo de trabajo tomando en
consideracion las horas trabajadas y comparandolas con las
horas programas por cada jornada de trabajo

v' Evaluacion del tiempo muerto, es decir a que porcentaje
corresponde el total de horas que paro la produccion de la
planta teniendo en consideracion cada una de las variables por

las cuales se produce un paro en la produccion.



3.6 Formulacion y referencia de los indicadores propuestos
En funcién de las entradas y salidas del proceso, asi como de las
actividades que se ejecutan dentro del mismo se ha podido plantear

los siguientes indicadores de gestion

3.7 Produccion
El indicador producciéon pretende medir los niveles de produccion que
alcanza la planta en una jornada de jornada de trabajo, estos niveles
son medidos en kilos producidos segun el tipo de maquina, el ingreso

de los kilos producidos se realiza de forma diaria.

3.7.1 Produccién-Formulacion

Produccion= Z Kilos ProducidosxMdquina

x=1
x = numero—de—dias
Frecuencia de medicion: diario

Unidades: Kilos

3.7.2 Producciéon-Semaforizacién
Por razones técnicas en cuanto a la capacidad de produccion de
la maquinaria se refiere, se definen limites de control superior e
inferior diferentes para cada una de las maquinas de la seccion

de extrusion




Descripcion de los parametros de control-Produccién

PARAMETROS DE CONTROL

MAQUINA O ROJO O VERDE
BBLOW X=<1300 kg (1300 < X< 2500)Kg X=>2500 Kg
GLOBO X=<700 kg (700 < X< 1050)Kg X=>1050 Kg
VOLCAN X=<300kg (300 < X < 600)Kg X=>600 Kg

Tabla 3.2 Parametros de Control Produccion
Fuente: Las Autoras

3.8 Eficiencia en uso de Maquinaria

Para poder medir la eficiencia en el uso de la maquinaria tomamos en

consideracion los kg de producto procesado durante el dia en funcion

del total de horas maquina efectiva para el mismo dia. La razén

obtenida entre estos dos factores nos dard como resultado

eficiencia en el uso de la maquina, es decir; el numero de kilos

procesado por hora operativa de la maquina.



3.8.1 Eficiencia en uso de maquinaria - Formulaciéon

Kgproducidos

EficienciaMaq = - -
HorasMdquinaTrabajas

Frecuencia de medicion: diario

Unidades: Kilos/horas

3.8.2 Eficiencia en uso de maquinaria -Semaforizacion

Este indicador posee limites de control diferentes para cada una
de las maquinas, basados en la capacidad de produccion de

cada una de ellas.

Descripcion de los parametros de control-Eficiencia en el uso de maquinaria

PARAMETROS DE CONTROL

MAQUINA O ROJO O VERDE
BBLOW X=<50 kg/h 50 kg/h < X <130 kg/h X=>130 kg/h
GLOBO X=30 kg/h 30 kg/h < X <50kg/h X=50 kg/h
VOLCAN X=<25 kg/h 25 kg/h <X>40 kg/h X=>40 kg/h

Tabla 3.3 Parametros de Control Eficiencia en el uso de maquinaria
Fuente: Las Autoras

3.9 Eficiencia en tiempo de trabajo
Para poder medir la eficiencia en el uso del tiempo de trabajo
tomamos en consideracién el total de horas efectivas trabajadas en

funcion del total de horas planificadas, la razén obtenida entre estos




dos factores nos dara como resultado la eficiencia en el uso del tiempo

o el tiempo efectivo de trabajo.

3.9.1 Eficiencia en tiempo de trabajo- Formulacion

TotalDeHorasTrabajadas

EficiencidlT =
TotalDeHorasPlanificadas

Frecuencia de medicion: mensual

Unidades: %

3.9.2 Eficiencia en tiempo de trabajo- -Semaforizacion
Para este caso la organizacién ha fijado los mismos valores en los
parametros de control para el tiempo de operacion de las tres
maquinas de la seccidén de extrusién, mientras el valor obtenido se
acerque al 100% se dice que el uso del tiempo de trabajo es
eficiente indicando que no se han presentado mayores problemas en

la jornada de trabajo.




Descripcion de los parametros de control-Eficiencia en el tiempo de trabajo

PARAMETROS DE CONTROL

MAQUINA O ROJO O VERDE
BBLOW

GLOBO X=<20% 80% <X>20% X>=80%
VOLCAN

Tabla 3.4 Parametros de Control Eficiencia en el tiempo de trabajo
Fuente: Las Autoras
3.10 Paralizacion o Tiempo Muerto.

Por medio de este indicador medimos la inactividad que ha tenido la
planta en términos de porcentajes, para esto es necesario tomar la

razon entre el total de horas paro y las horas programadas.

Se debe tener en consideracién que existen diez variables por las
cuales se puede producir un paro en las maquinas, estas variables

son:
1. Falta materia prima
2. Cambio de filtro
3. Cambio de cuchillas
4. Falta personal
5. Dafo mecanico
6. Dafio eléctrico

7. Calentamiento de maquina



8. Mantenimiento preventivo

9. Inventario

10.Falta energia eléctrica
Se consideran limites de control iguales para todas las maquinas,
basados en que “tiempo” es una variable independiente, es decir no
depende de ninguna otra, puesto que las horas programadas son
asignadas en funcion de la jornada laboral y las horas paro son el
resultado de la sumatoria de horas que la maquina se mantuvo
inactiva por cada registro diario.

3.10.1 Paralizaciéon o Tiempo Muerto - Formulacién

TotalDeHorasParo
TotalDeHorasProgramadas

TiempoMuerto =
Frecuencia de medicion: mensual

Unidades: %

3.10.2 Paralizacion o Tiempo Muerto -Semaforizacién
A continuacién se detallan los, limites establecidos para la
semaforizacién del indicador llamados asi también

parametros de control




Descripcion de los parametros de control-Paralizacién o Tiempo Muerto

PARAMETROS DE CONTROL

MAQUINA O ROJO O VERDE
BBLOW

GLOBO X=>50% 50% <X>20% X=<20%
VOLCAN

Tabla 3.5 Parametros de Control Paralizacion o tiempo Muerto
Fuente: Las Autoras

3.11 Oportunidades de mejora para el proceso productivo

3.11.1 Area de Ingenieria y Mantenimiento de Equipos e

Instalaciones Industriales

Considerando los resultados de la evaluaciéon realizada a la

organizacion se procede a plantear los siguientes indicadores

como una oportunidad de mejora para el Proceso de

Mantenimiento de Equipos e Instalaciones Industriales.

3.11.2 Factores claves de éxito

v' Capacidad para preservar el activo fijo productivo, alargando

su vida econdmica, reduciendo su depreciacion fisica y

prolongando el momento de su renovacion

v' Habilidad y capacidad para evitar las paradas imprevistas no

programadas, de la produccion.



Nombre

indice de operatividad de
la maquina

Tiempo muerto por
mantenimiento

Horas de inspeccién

Costo de servicios por
terceros

indice de mantenimiento
preventivo

indice de mantenimiento
correctivo

Costo total por
mantenimiento

Tiempo promedio de

v' Capacidad y habilidad para eliminar los altos costos de las

reparaciones ocasionales por la averias

v' Capacidad de respuesta efectiva frente a situaciones de

emergencia.

Oportunidades de mejora por medio de Indicadores

Calculo

NUmero de maquinas
operativ as/NUmero de
mdquinas totales
Horas paralizadas
mantenimiento/horas
produccién

NUmero de horas asignadas
a inspeccién de equipos

$ gastados por servicios de
mantenimiento

$ gastados en
mantenimiento prev entiv o/
$ total mantenimiento

$ gastados en
mantenimiento correctiv o/
$ total mantenimiento

$ totales gastados en
mantenimiento

Cantidad de dias desde la

respuesta por fipo problema|incidencia hasta su solucién

Unidad Frecuencia
Medida

% Diaria

% Mensual
Unidad Mensual
Unidad Mensual

% Mensual

% Mensual
Unidad Mensual
Unidad Mensual

Responsable del
calculo

Supervisor de

mantenimiento

Supervisor de
mantenimiento

Supervisor de
mantenimiento
Supervisor de

mantenimiento

Supervisor de
mantenimiento

Supervisor de
mantenimiento

Supervisor de
mantenimiento

Supervisor de
mantenimiento

Destinatario

Director
Técnico

Director
Técnico

Director
Técnico
Director

Técnico

Director
Técnico

Director
Técnico

Director
Técnico

Director
Técnico

Tabla 3.6 Oportunidades de mejora por medio de indicadores
Fuente: Las Autoras

Responsable de andlisis

Directores Técnico y Jefe de
produccién

Directores Técnico y Jefe de
produccién

Directores Técnico y Jefe de
produccién

Directores Técnico, Jefe de
produccién

Directores Técnico, Jefe de
produccién y Jefe
Financiero

Directores Técnico, Jefe de
produccién y Jefe
Financiero
Directores Técnico, Jefe de
produccién y Jefe
Financiero

Directores Técnico y Jefe de
produccién



CAPITULO IV

DESARROLLO DEL APLICATIVO
INFORMATICO



INTRODUCCION

El presente capitulo describe los principales conceptos de un aplicativo
informatico y el desarrollo del mismo para nuestra empresa CABOS
&PIOLAS S.A. que para efectos didacticos y de aqui en adelante llamaremos
CYPAI. Este aplicativo se ha desarrollado en Microsoft Access para lo
concerniente a la base de datos, formulario de ingreso de informaciéon y

consultas.

4. Conceptos principales y desarrollo del aplicativo informatico

4.1 Business Intelligence

En la actualidad las empresas implementan y manejan sistemas de
informacion con el objetivo principal garantizar persistencia de las
operaciones diarias. Estas operaciones se realizan en funcién de las
reglas de negocio expresadas y se almacenan en grandes bases de

datos.

Los sistemas en la organizacion se clasifican:

¢ Nivel Operacional

e Nivel Administrativo

¢ Nivel Conocimiento

¢ Nivel estratégico

Fuente; Material de la Academia BI, Unidad 3, 2007.



4.2 OTPL VS OLAP

Los sistemas de OLTP (On-Line Transaction Processing) son los
sistemas operacionales que capturan las transacciones de un negocio

y las persisten en estructuras relacionales llamadas Base de Datos.

Caracteristicas:

e Transacciones tiempo real

¢ Manipulacién y mantenimiento de los datos (actualizaciones y

eliminaciones)

e Validar entrada de datos

e Capacidad limitada (procesamiento de consultas)

421 0OLTP

Normalmente, para el disefio de un sistema OLTP se define un

modelo de Diagrama Entidad Relacion.

Elementos E-R: Entidades, Atributos y Relaciones

4.2.2 OLAP

Los sistemas OLAP (On-Line Analytical Processing) proporcionan
una alternativa a los sistemas transaccionales, ofreciendo una
vision de los datos orientada hacia el andlisis y una rapida y

flexible navegacioén por estos.

Fuente; Material de la Academia BI, Unidad 3, 2007.



4.3 Data Warehouse

Es una coleccion de datos orientada a temas, integrados, no volatiles
y variantes en el tiempo, organizada para soportar necesidades

empresariales.

4.3.1 Caracteristicas de un DATA WAREHOUSE

e Orientada hacia la informacién relevante de Ila
organizacion: Se disefia para consultar eficientemente

informacion relativa a las de la organizacion

e Integrada: Integra datos recogidos de diferentes sistemas

operacionales de la organizacion (y/o fuentes externas).

e Variable en el Tiempo: Los datos son relativos a un periodo de

tiempo y deben ser incrementados periédicamente.

e No Volatil: Los datos almacenados no son actualizados, sélo

son incrementados.

4.4 Almacén de datos

Base de Datos disefiada con un objetivo de explotacion distinto que el

de las bases de datos de los sistemas operacionales.

Fuente; Material de la Academia BI, Unidad 3, 2007.



4.4.1 Ventajas del Almacén de datos
v" Rentabilidad de las inversiones realizadas para su creacion
v" Aumento de la competitividad en el mercado
v' Aumento de la productividad de los técnicos de direccion.
4.4.2 Problemas del Almacén de datos
o Infravaloracion del esfuerzo necesario para su disefio y creacion

o Infravaloracion de los recursos necesarios para la captura,

carga y almacenamiento de los datos
o Incremento continuo de los requisitos de los usuarios
o Privacidad de los datos.
4.5 Data Mart
1. Subconjunto de un almacén de datos.

2. Un Data Mart es un Data Warehouse con sentido o finalidad

departamental.

3. La construccion se la hace desde Ilos data marts

departamentales para conseguir el data warehouse corporativo

Fuente; Material de la Academia BI, Unidad 3, 2007.



4.6 Como construir directamente el Data Mart desde la aplicaciéon

4.6.1 Esquema de Estrella

Esta estructura esta compuesta por una tabla central - tabla de
hechos - y un conjunto de tablas organizadas alrededor de ésta -

tablas de dimensiones.

En las puntas de la estrella se encuentran las tablas de
dimensidn que contienen los atributos de las aperturas que
interesan al negocio que se pueden utilizar como criterios de filtro
y son relativamente pequefias. Cada tabla de dimensién se

vincula con la tabla de hechos por un identificador.

4.6.1.1 Caracteristicas del Esquema de Estrella

El centro de la estrella es la tabla de hecho. Los puntos de la

estrella son las tablas de dimensiones.

Cada esquema esta compuesto por una sola tabla de hechos

Generalmente es un esquema totalmente desnormalizado,
pudiendo estar parcialmente normalizado en las tablas de

dimensiones.

Fuente; Material de la Academia BI, Unidad 3, 2007.



4.6.1.2 Tabla de Hechos

Esta compuesta de medidas y dimensiones.

Las medidas, siempre son numéricas, se almacenan en las tablas
de hechos y las dimensiones que son textuales se almacenan en

las tablas de dimensiones.

Cada tabla de hechos contiene las claves externas, que se
relacionan con sus respectivas tablas de dimensiones, y las

columnas con los valores que seran analizados.

Hecho: Un hecho es un concepto de interés primario para el
proceso de toma de decisiones, corresponde a eventos que

ocurren dinamicamente en el negocio de la empresa.

Dimensiones: Las dimensiones organizan los datos en funcion de

un area de interés para los usuarios.

4.6.2 Esquema de Copo de Nieve

A diferencia del esquema de estrella, el esquema de copo de
nieve presenta dimensiones normalizadas o parcialmente
normalizadas, es decir jerarquias entre dimensiones. Como
ventaja del esquema destacamos el ahorro de espacio de
almacenamiento en disco, pero en perjuicio de un aumento en la

cantidad de tablas.

Fuente; Material de la Academia Bl, Unidad 3, 2007.



Medida: Una medida es una columna cuantitativa, numérica, en
la tabla de hechos. Las medidas representan los valores que son

analizados.

Dimensiones Padre — Hijo.-Una dimension padre-hijo es una
dimension donde el dato del Padre se relaciona con el Hijo y
ambos se encuentran en la misma tabla de dimension, es decir,

la dimension se relacionan consigo misma.

Dimensiones Virtuales.-Las dimensiones virtuales, no requieren
un almacenamiento fisico en el cubo, se evalian en el momento

de la consulta.

Dimension tiempo.

4.7 Construyendo el Data Warehouse

Identificacion de las necesidades y requerimientos.

Reconocimiento de las fuentes de datos originales y sus

estructuras.

En base a los requerimientos, definir las tablas auxiliares y los

procesos de seleccién, transformacion e importacion de datos.

Construir el esquema multidimensional. Debe controlarse que
este esquema concuerde con los requerimientos y las tablas

auxiliares, como primera forma de testeo.

Fuente; Material de la Academia Bl, Unidad 3, 2007.



e Acceso al sistema desde las estaciones de trabajo de los
analistas obteniendo la informacién identificada en la etapa de

requerimientos.

4.7.1 Modelo Punto

= Es un modelo sencillo para poder representar la situacion a

estudiar y analizar.

= Se focaliza en obtener las respuestas a las consultas que se

realizan.

* Incluye los elementos: Dimensiones, Punto y Enlaces

4.8 Agregacion y desagregacion

El caracter agregado de las consultas en el analisis de datos, aconseja
la definicion de nuevos operadores que faciliten la agregacion

(consolidacién) y la disgregacion (division) de los datos:

1. Agregacion (roll): permite sustituir (eliminandolo o utilizando uno
de mayor granularidad) un criterio de agrupacién utilizado en el

analisis. Se agregan los grupos de la consulta actual.

2. Disgregacion (drill): permite sustituir (afiadiendo uno nuevo o
utilizando uno de menor granularidad) un criterio de agrupacion
utilizado en el andlisis. Se disgregan los grupos de la consulta

actual.

Fuente; Material de la Academia BI, Unidad 3, 2007.



4.9 Desarrollo del Aplicativo Informatico

Cabos y Piolas Aplicativo Informatico “CYPAI”

El objetivo principal es la creacion de una base de datos que permita
ingresar la informacidbn que actualmente la empresa mantiene
registrada en tablas de Excel, el ingreso de esta informacion se la
realiza diariamente por esta razén se ha considerado que el CYPAI
incluya un formulario para el ingreso de la informacion, considerando
una interfaz dinamica para el usuario al momento de procesar los

datos.

Asi también el CYPAI incluye una base de datos transaccional que
permita acceder a los registros ingresados con el objetivo de
procesarlos y alimentar las consultas para la generacion de los
indicadores de gestion que en lo posterior seran visualizados mediante
dashboard haciendo uso de tablas dinamicas, semaforizacion vy

diagramas de lineas de tendencia.

4.10 Informacion requerida para el Diseiio del CYPAI

A continuacion se describe la informacion correspondiente a la
secciéon de extrusion, con la finalidad de tener una vision clara de
las maquinas o equipos industriales que posee la organizacién, asi

como las variables que ocasionan el paro en la produccién, seguido



del tipo de producto que genera cada una de las maquinas y la

produccion diaria por tipo de producto y por maquina.

La planta posee dos secciones la primera llamada seccion de

extrusion y las segunda llamada seccion cabos

4.10.1Seccidon de Extrusion En esta seccion existen 3 maquinas:

Tipo de Maquinaria-Seccion Extrusion

Maquinaria en la cual se
B. ingresa la materia prima
BLOW= (picado) y como resultado
se obtiene cinta.
Maquinaria en la cual se
ingresa la materia prima
(picado) y como resultado
se obtiene cinta.
Maquinaria que tiene
como funcion derretir el
VOLCAN= producto de reciclado
para elaborar materia
prima (picado)

GLOBO=

Tabla 4.1 Tipos de maquinaria-Seccion Extrusion
Fuente: Las Autoras

4.10.2 Seccion de Cabos

En esta seccion existen 18 maquinas, las mismas que tienen como
funcién realizar cabos y piolas con dos o mas cintas segun el

requerimiento del cliente

4.11 Alcance del CYPAI

Para el CYPAI nos enfocaremos en la seccion de extrusion, seccidn

que realiza el proceso de produccion primario. Segun el



requerimiento del cliente las salidas de este proceso son: producto
final (cinta) o producto semi procesado (cinta para hacer cabos de
diametros diferentes los mismos que son catalogados como Fortex,
Economico y Ecoldgico. Las maquinas empleadas para este proceso
son las maquinas B.Blow y Globo.

Para el caso de la maquina VOLCAN, el proceso de produccion
consiste en el ingreso de la materia prima de RECICLADO y como
salida se tiene el producto denominado como “picado” el mismo que
es utilizado en el proceso de produccion en la seccion de cabos.

Si el requerimiento del cliente es un cabo de medidas especificas,
necesariamente las cintas deberan pasar a la seccién de cabos,
considerandose asi a la cinta como materia prima para el nuevo

producto a procesar.

4.12 Variables que ocasionan los paros en la produccién

La tabla que actualmente usa la organizacion, registra los paros
cuantificados en horas maquina. Estos paros se clasifican por
categorias segun se indica a continuacion siendo un total de diez las
variables que pueden producir un paro en la produccion:

1. Falta materia prima

2. Cambio de filtro

3. Cambio de cuchillas



4. Falta personal
5. Dafo mecanico
6. Dano eléctrico
7. Calentamiento de maquina
8. Mantenimiento preventivo
9. Inventario
10.Falta energia eléctrica
Las variables anteriormente citadas son aplicables para las tres

maquinas de la seccion de extrusion

4.13 Tipo de producto de la Secciéon de Extrusiéon

El tipo de producto que la seccién de extrusion de la empresa Cabos

&Piolas S.A,, se clasifican en los siguientes:

= Cinta

= Scrap Fortex

= Scrap Econémico

= Scrap Ecologico
La produccién es registrada por kilos producidos de forma diaria por
cada tipo de producto y por cada maquina. Cabe sefalar que los
niveles de produccion son diferentes para cada maquina, esto
depende directamente de la capacidad técnica de produccion de

cada una de estas.



Para el caso de la maquina VOLCAN, esta registra el total de

kilogramos de materia prima producidos (picado)

4.14 Tiempo de trabajo

Para las tres maquinas, los registros de la empresa consideran las

horas de uso de cada una de ellas catalogandolas asi:

= Horas disponibles
= Horas programadas
» Horas Trabajadas

Con los datos detallados anteriormente considerando que la
organizacion nos ha facilitado la informacion del primer trimestre del

afo 2010, se procede a realizar el desarrollo del CYPAL.

4.15 Tablas del CYPAI

A continuacién se anotan las tablas creadas en el CYPAI con la
finalidad de almacenar la informacion necesaria para el proceso de

la informacion.

= HechoParos
=  HechoProduccién
= Maquinas

=  Motivos Paro



=  Producto

= Tiempo

4.16 Modelo Datamart CYPAI

A continuacién se muestra el modelo relacional del CYPAI, el mismo
gue muestra las relaciones establecidas entre cada una de las tablas
con la finalidad de obtener una conexion légica que permita el

ingreso de la informacion y la realizacion de consultas.

El Datamart puede ser creado bajo diferentes esquemas, entre los
principales se encuentran el copo de nieve y el modelo de estrella, la
aplicacion del esquema sera en funcion de la estructura y
organizacion que se decida dar a la informacién, el datamart recibe

la informacién de las tablas creadas en la base de datos operativa.

Para nuestro caso aplicaremos el modelo de estrella, se debe
disefar las tablas usando una tabla central para los hechos, para
nuestro caso tenemos dos hechos importantes que destacar y
corresponden a la parte central de nuestro analisis de indicadores,

estos son Paros y Produccion.



Grafico 4.1 Modelo Datamart CYPAI
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

4.17 Carga de datos al CYPAI mediante formulario de ingreso

Existen dos o mas formas para cargar los datos a la base, sin
embargo haciendo referencia al hecho de elaborar un sistema
dinamico para el usuario, hemos optado por realizar la carga
mediante el uso del formulario, el cual tiene como objetivo ingresar la
informacion correspondiente a horas programadas, horas trabajadas,
produccion diaria y paros durante el dia por cada tipo de maquina de

la seccidn de extrusion.



Grafico 4.2 Formulario de ingreso CYPAI

Ingreso de datos

|H-3ras F'r-:ugramaclas:| 24| |H-:|ras Disp-:unihles:| 24| pia | | D?_feb_lgl

Produccion durante el dia
Productos - Kilos -
Bblow-Cinta v 1075,48

Bblow-Scrap Fortex 32,8
*

Registro: M4 4 [1deZ | » M b

i ||Buscar |

Paros durante el dia

Tipo de Paro - Tiempo Horas -
Calentamiento de maguina v 3
Falta E. Eléctrica 12
*
Registro: 4 4 [Lde2 | » M} | A ||Buscar |

Fuente: Base Operativa
Elaborado por: Las Autoras

4.18 Consultas para la obtencion de indicadores

El modelo incluye la realizacion de consultas, las mismas que tienen
la finalidad de relacionar las tablas que intervienen en la formulacion
del indicador, en la parte del disefio de la consulta se establece la
féormula del indicador que se desea mostrar, en la imagen que se

muestra a continuacién se da un ejemplo de lo aqui descrito



Grafico 4.3 Consulta del Indicador Produccién

HECHOPRODUCCION

IdTiempo
Productald
Maquinald
ContadorKilos
HorasProgramadas

1 oo

¥ Id

Mombre

7 id
numiles
nomhes

MAGQUINA

7 Id

Mombre

Campo: | Dia: Dias LRo Mes: nomMes Maquina: Mombre Indicador: ContadorKilos Producta: Mambre
Tabla: | TIEMPO TIEMPO meses MAGUINA HECHOPRODUCCION PRODUCTO
Crden:
Mastrar:
Criterios: Como “Volean =0

Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

Para este caso, hemos tomado como ejemplo el indicador
produccion para la maquina Volcan, llamando a un contadorKilos de
la tabla HechoProduccion, asi también para el diseio de esta
consulta se toma en consideracion las tablas de HechoProduccion, y

las dimensiones producto, maquina y tiempo.

En la opcién criterios debemos indicar el nombre de la maquina, en
este caso Volcan con la finalidad de que el sistema tome solo los

datos segun el criterio especificado.



4.19 Visualizando la informacién por medio de Dashboard

Hoy en dia los dashboards representan una herramienta importante
para la administracion de informacion compleja de una organizacion
y estos son aplicados en las diferentes areas del negocio,
proporcionando informacién grafica de rapido acceso y facil

comprension para los usuarios y los altos directivos.

Los dashboards son configurados para realizar la medicion de los
indicadores y poder visualizar los resultados de estas mediciones,
asi también se puede acotar que el uso de estos se encuentra
reemplazando la generacion de reportes y por ende el uso de
mayores recursos, logrando asi abaratar costos a la organizacién y
agregar una visualizacion dinamica y de facil acceso mejorando la
comprensiéon de la informacion puntos claves para el proceso de

toma de decisiones

A continuacidon a manera de ejemplo presentaremos uno de los
dashboard que el CYPAI genera por medio de una consulta, el caso
especifico es para el indicador produccion de la maquina volcan, se
consideran los niveles de produccion alcanzados en cada uno de los

dias del mes de enero del afnio 2010.



Grafico 4.4 Visualizacion del Dashboard Produccion Maquina Volcan
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En este dashboard se puede visualizar el uso de semaforos los
mismos que se encuentran condicionados a los limites de control.
Como se explico en el capitulo tres, “Desarrollo del Sistema de
Indicadores de gestion” los limites de control son establecidos por la
organizacion y en este punto son considerados en la programacion

de las condiciones de semaforizacion.



CAPITULO V

ANALISIS DE LOS INDICADORES DE
GESTION Y TOMA DE DECISIONES



El presente capitulo pretende asistir a la alta direccion en el proceso de toma
de decisiones en funciéon de los resultados generados por el sistema de
indicadores de gestibn que en conjunto con el CYPAI muestran el

desempeno de la organizacion durante el primer trimestre del afio 2010.

Ademas se mostrara un analisis estadistico de los principales indicadores

tomando como referencia los reportes de produccién de las Maquinas.

4 Analisis de los indicadores de Gestidon y toma de decisiones

Produccion

Como se indico en el capitulo tres, el indicador produccién pretende
medir los niveles de produccion que alcanza la planta en una jornada
de trabajo, estos niveles son medidos en kilos producidos segun el
tipo de maquina, el ingreso de los kilos producidos se realiza de

forma diaria.



5. ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LAS MAQUINAS

5.1 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA BBLOW MES DE ENERO

Grafico 5.1 Andlisis de la producciéon de la maquina BBlow mes de Enero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el presente grafico podemos observar que los dias 8, 12,15 y 25 no
han cumplido con la meta ya que la produccion se encuentra por debajo
de los 2000 kilogramos, en los dias 6, 14, 17, 20, 23, 26 y 28 la
produccion de la maquina BBLOW se encuentra por encima de la meta,
en los dias restante la produccion se encuentra entre los limites

establecidos en el mes de Enero.



5.2 ANALISIS DE LA PRODUCCION EN LA MAQUINA BBLOW MES DE FEBRERO

Grafico 5.2 Analisis de la produccion de la maquina BBlow mes de Febrero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el siguiente grafico durante el mes de Febrero la produccion de la
maquina BBLOW, en los dias 2, 7, 8, 14 y 15 se encuentra por de bajo de los
limites establecidos que son los 1300 kilogramos, para los dias 4,5, 9,11, 12,
17, 19,20 y 29 ha superado los limites establecidos que son los 2500
kilogramos, para los dias restantes la produccion se encuentra de los limites

de control.



5.3 ANALISIS DE LA PRODUCCION EN LA MAQUINA BBLOW MES DE MARZO

Grafico 5.3 Andlisis de la producciéon de la maquina BBlow mes de Marzo
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el siguiente grafico durante el mes de Marzo podemos observar 2,7,8,15 y
17 la produccion se encuentra por debajo de los limites establecidos que de
1300 Kilogramos, pero en los dias 3,6,9,14,16,19,20,23 y 30 la produccién se
encuentra dentro de los limites establecidos, los dias restantes, la produccion

han sobrepasado la meta establecida que es de 2500 Kilogramos.



5.4 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA GLOBO MES DE ENERO

Grafico 5.4 Andlisis de la producciéon de la maquina Globo mes de Enero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el siguiente grafico podemos apreciar que la produccién de la maquina
GLOBO, en el mes de Enero la producciéon de los dias 14,26 y 29 se
encuentra entre la meta establecida, en los dias 19, 20, 22, 23, 24,28 y 31
la produccién supero la meto de 1050 Kilogramos. En los dias restantes la

produccion se encuentra por debajo de la meta.



5.5 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA GLOBO MES DE FEBRERO

Grafico 5.5 Analisis de la produccion de la maquina Globo mes de Febrero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

Durante el mes de Febrero, los dias 2, 3, 6, 10, 15, 18, 24 y 25 la
produccion de la maquina GLOBO se encuentra por debajo de la meta
que es 700 kilogramos, para los dias 4, 12, 14, 17,19 y 21 la produccion
se encuentra de la meta establecida, en los dias restantes la produccion

ha superado le limite de la meta que es 1050 kilogramos.



5.6 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA GLOBO MES DE MARZO

Grafico 5.6 Analisis de la produccion de la maquina Globo mes de Marzo
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

Durante el mes de Marzo la maquina GLOBO, en los dias 2, 7, 8 y 11 la
produccion no alcanzo la meta producida es decir se encuentra por
debajo de los 700 kilogramos. Para los dias 3, 4, 5, 18, 26, 28 y 31 la
produccion ha sobrepasado la meta que son 1050 kilogramos. En cambio
para los dias restantes la produccién se ha mantenido en los dias

establecidos.



5.7 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA VOLCAN MES DE ENERO

Grafico 5.7 Andlisis de la producciéon de la maquina Volcan mes de Enero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el mes de Enero la produccién de la maquina VOLCAN en el dia 28
estuvo por debajo de los 300 kilogramos que es la meta minima, los dias
7,9,14,16,22,23,26,27,29 y 30 la produccion estuve en los 600 kilogramos
que es la meta establecida, para los dias restantes la produccion se ha

encontrado dentro de los limites de control establecidos.



5.8 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA VOLCAN MES DE FEBRERO

Grafico 5.8 Analisis de la producciéon de la maquina Volcan mes de Febrero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

El presente grafico del mes de Febrero, nos muestra la produccion en la
maquina VOLCAN en los dias 11,12 y16 se encuentra por debajo del
limite establecido que son los 300 kilogramos, para los dias 3,4,5,9,20 y
21 la produccion ha superado la meta establecida que son los 600
kilogramos. En los dias restantes la produccién se encuentra dentro de

los limites establecidos.



5.9 ANALISIS DE LA PRODUCCION DE LA MAQUINA VOLCAN MES DE MARZO

Grafico 5.9 Andlisis de la produccion de la maquina Volcan mes de Marzo
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el mes de Enero la maquina VOLCAN, los dias 7, 14,16, 22, 23, 26,
27, 29 y 30 la produccion ha sobrepasado la meta establecida que es 600
kilogramos, en el dia 28 la produccion estuvo por debajo de los 300
kilogramos es decir que no pudo llegar a la meta minima, para los
siguientes dias restantes la produccion se mantuvo dentro de los limites

establecidos.



5.10 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA BBLOW MES DE

ENERO

Grafico 5.10 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Bblow mes de
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

La eficiencia de la maquina BBLOW, en el mes de Enero, enlos dias6y 7 a
sobrepaso los 130 kilogramo/Hora que es la meta maxima establecida. En el
dia 25 la eficiencia de la maquina BBLOW se encuentra por debajo de los
limites que son los 50 kilogramos/hora, para los dias restantes la eficiencia

en la maquina BBLOW se ha mantenido dentro de los limites establecidos.



5.11 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA BBLOW MES DE

FEBRERO

Grafico 5.11 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Bblow mes de Febrero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el mes de Febrero la eficiencia en la producciéon de la maquina
BBLOW ha sido constante ya que no ha presentado ineficiencias, para los
dias 5,6 y 18 ha sobrepasado los limites establecidos los 300
kilogramos/hora, los dias restantes se han mantenido dentro de los

limites establecidos.



5.12 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA BBLOW MES DE

MARZO

Grafico 5.12 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Bblow mes de Marzo
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

Durante el mes de marzo la eficiencia de la maquina BBLOW, para los
dias 6, 7,15 y 20 a sobrepasado los limites establecidos que son los 300
kilogramos/hora, para los dias 8 y 17 se encuentra por debajo de los
limites establecidos que son los 50 kilogramos/hora. Los dias restantes se

mantenido la eficiencia dentro de la produccién establecida.



5.13 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA GLOBO MES DE

ENERO

Grafico 5.13 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Globo mes de Enero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el presente grafico del mes de Enero en la eficiencia de la maquina
GLOBO, para los dias 13, 16, 21,27 y 30 se encuentra pode bajo de los
30 kilogramos/hora es decir que esta por debajo de los limites de control,
para los dias 7, 7, 14, 15, 17, 19, 24 y 26 la eficiencia de la maquinaria se
encuentra por debajo de los limites establecidos entre los 30 y 50
kilogramos/hora. Para los dias restantes la produccion la eficiencia en el

uso de maquinaria ha sobrepasado los limites establecidos.



5.14 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA GLOBO MES DE

FEBRERO

Grafico 5.14 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Globo mes de

Febrero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el mes de Febrero la eficiencia en el uso de la maquinaria GLOBO, en
los dias 2 y 25 se encuentra por debajo de los limites establecidos que
son los 30 kilogramos/hora. Para los dias 3, 11,16 y 28 la eficiencia en el
uso de la maquinaria GLOBO ha sobrepasado los limites establecidos
que son los 50 kilogramos/hora. Los dias restantes la eficiencia en el uso

de la maquinaria se encuentra dentro de los limites de control.



5.15 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA GLOBO MES DE

MARZO

Grafico 5.15 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Globo mes de Marzo
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el presente grafico podemos observar que la eficiencia en el uso de la
maquina GLOBO en el mes de Mazo ha sido muy productiva ya que no se
ha obtenido produccién por de bajo de los limites establecidos, para los
dias 3, 4,6, 7,8, 28 y 31 la eficiencia en el uso de la maquina GLOBO ha
superado los 50 kilogramos/hora que es la meta establecida, para los dias
restantes la eficiencia en el uso de la maquina GLOBO, se ha encontrado

dentro de los limites establecidos.



5.16 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL USO DE LA MAQUINA VOLCAN MES DE

ENERO

Grafico 5.16 Analisis de la Eficiencia en el uso de la maquina Volcan mes de Enero
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el mes de Enero la eficiencia en el uso de maquina VOLCAN, no ha
superado los limites de control establecidos, para los dias 6, 8,19, 20, 21
y 28 la eficiencia en el uso de la maquina esta por debajo de los 25
kilogramos/hora que es la meta minima ha alcanzar, para los dias
restantes la eficiencia en el uso de maquinaria se encuentra dentro de los

25 y 40 kilogramos/hora que es la meta de control establecida.



5.17 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE TRABAJO MAQUINA BBLOW

Grafico 5.17 Analisis de la Eficiencia en el tiempo de trabajo maquina Blow
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

La eficiencia en el tiempo de trabajo para la maquina BBLOW es del 65%
de horas, en el mes de Enero, por consiguiente se encuentra dentro del
20% y 80 % de horas, que son limites de control, en el mes de Febrero la
eficiencia en el tiempo de trabajo para la maquina es del 77% de horas,
es decir se encuentra dentro de los limites de control, y en el mes de
Marzo la eficiencia en el tiempo de trabajo es del 78% de horas, es decir

se encuentra dentro de los limites de control.



5.18 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE TRABAJO MAQUINA GLOBO

Grafico 5.18 Analisis de la Eficiencia en el tiempo de trabajo maquina Globo
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

La eficiencia en el tiempo de trabajo para la maquina GLOBO en el mes
de Enero es de 73% del total de horas, es decir se encuentra dentro de
los limites de control, en el mes de Febrero la eficiencia en el tiempo de
trabajo es de 72% del total de horas es decir se encuentra dentro de los
limites de control, en el mes de Marzo la eficiencia en el tiempo de trabajo
es de 74% del total de horas, por consiguiente se encuentra dentro de los

limites de control que es el 20% y 80%.



5.19 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE TRABAJO MAQUINA VOLCAN

Grafico 5.19 Analisis de la Eficiencia en el tiempo de trabajo maquina Volcan
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

La eficiencia en el tiempo de trabajo para la maquina VOLCAN en el mes
de Enero es de 71% del total de horas, en el mes de Febrero es del 56%
del total de horas y en el mes de Marzo es del 68% del total de horas, por
consiguiente durante los 3 meses la €ficiencia en el tiempo de trabajo se

ha encontrado dentro de 20% y 80%, es decir dentro de los limites de

control.



5.20 ANALISIS DE LA EFICIENCIA EN EL TIEMPO DE TRABAJO PARA LOS 3 TIPO DE

MAQUINAS

Grafico 5.20 Analisis de la Eficiencia en el tiempo para los 3 tipos de maquina
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

A continuacién mostramos un conglomerado de la eficiencia en el tiempo
de trabajo de los 3 tipos de maquinas, en donde podemos observar que la
maquina GLOBO en el mes de Enero ha alcanzado la maxima eficiencia

del 73% del total de horas, en comparacion de las otras maquinas.



5.21 ANALISIS DE LA PARALIZACION O TIEMPO MUERTO MAQUINA BBLOW

Grafico 5.21 Analisis de la paralizacion o tiempo muerto maquina Blow
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

La paralizacién o tiempo muerto en la maquina BBLOW en el mes de Enero
es de 34.8% de total de horas paro, en el mes de Febrero la paralizacion o
tiempo muerto es de 23.5% del total de horas paro, en el mes de Marzo la
paralizacion o tiempo muerto es de 22.3% del total de horas paro, por
consiguiente durante los 3 meses la paralizacién del tiempo se ha encontrado

en el 50% y 20%, es decir ha estado dentro de los limites establecidos.



5.22 ANALISIS DE LA PARALIZACION O TIEMPO MUERTO MAQUINA GLOBO

Grafico 5.22 Analisis de la paralizaciéon o tiempo muerto maquina Globo
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En el presente grafico podemos observar que la paralizacion o tiempo
muerto de la maquina GLOBO, en el mes de Enero es de 26.8% del total
de horas paro, en el mes de Febrero la paralizacion o tiempo muerto en el
mes de Febrero es de 28.3% del total de horas paro, en el mes de Marzo
la paralizacion o tiempo muerto es de 25.9% del total de horas paro, se

puedo concluir que la paralizacién o tiempo muerto en los 3 meses se ha

Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

mantenido dentro de los limites de control establecidos (50%-20%)




5.23 ANALISIS DE LA PARALIZACION O TIEMPO MUERTO MAQUINA VOLCAN

Grafico 5.23 Analisis de la paralizaciéon o tiempo muerto maquina Volcan
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

La paralizacién o tiempo muerto en la maquina VOLCAN en el mes de
Enero es del 28.9% del total de horas paro, en el mes de Febrero la
paralizacion o tiempo muerto es del 43.7% del total de horas paro, en el
mes de Marzo la paralizacion o tiempo muerto es del 33.6%, por
consiguiente durante los 3 meses la paralizacién o tiempo muerto se ha

encontrado dentro del 50% y 20% que son los limites de control.



5.24 PAROS REGISTRADOS EN CADA TIPO DE MAQUINA

Grafico 5.24 Paros registrados en cada tipo de maquina

%o 2010
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Zambio cuchillas 23,5 15 38,5
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Jafio eléctrico 56,5 108 129 293,35
Jafio mecanico 30 19 9 58
alta E. Eléctrica 97,5 90,75 90.5 278,75
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Elaborado por: Las Autoras

En el presente grafico podemos observar los diferentes tipo de paro que
se pueden dar en cada una de la maquinas, en la maquina BBLOW el 102
horas paro se da por la falta de materia prima, en la maquina GLOBO el
108 horas paro se da por el dafo eléctrico y en la maquina VOLCAN el

131 horas paro se da por falta de mantenimiento preventivo.



5.25 CUBO PRODUCCION

Grafico 5.25 Cubos Produccion
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Fuente: Base Transaccional
Elaborado por: Las Autoras

En el presente grafico durante los meses de Enero a Marzo la produccién
de maquina BBLOW ha superado a los otros tipos de maquinas, en Enero
se ha obtenido una produccién de 43008.16 kilogramos, en Febrero con
una produccion de 55776.25 kilogramos y en Marzo una produccion de

58559.32 kilogramos.



5.26 ANALISIS ESTADISTICO DE LOS INDICADORES

5.26.1 Produccién de las maquinas

A continuacidn se muestra un analisis estadistico de los datos
obtenidos a través del sistema referente a: Produccion de las

maquinas

Estadistica Descriptiva
Produccién B.Blow

Meses: Enero. Febrero. Marzo

Estadistica Descriptiva

Variable N Media Desviacion ST
Enero 21 2048 730
Febrero 26 2068 639
Marzo 27 2169 744

Tabla #5.1 Estadistica Descriptiva
Fuente: Reporte de Produccion

Se puede sefialar que el promedio de kilogramos producidos por la
maquina Bloc para el mes de Enero corresponde a 2048 Kg., no
asi para el mes de febrero se visualiza un incremento en 20kg y
para el mes de marzo se visualiza un incremento de 121 kg en

comparacion del primer mes.




Los kilos producidos mantienen una dispersion entre 730, 639 y
744 para los meses de enero, febrero y marzo respectivamente, lo
cual indica que la produccion no tiene un comportamiento normal,

el mismo que es visualizado mediante el siguiente grafico.

Grafico 5.26 Histograma Produccion BBlow Enero
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Fuente: Reportes de Produccién
Elaborado por: Las Autoras

Para el mes de febrero, el comportamiento de los datos varia,
verificandose una concentracion cercana a la media, segun indica
el grafico a continuacion, el comportamiento de la variable tiende a

una distribuciéon normal.



Grafico 5.27 Histograma Produccion BBlow Febrero
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Para el mes de marzo, la distribucion de los datos varia, sin
embargo guarda relacion con la distribucion del mes de enero, a
pesar de que existe una concentracion cercana a la media, estos

figuran un comportamiento creciente.

Para el caso de Produccidn, si la funcién resultante resulta ser una
funcién creciente, se puede concluir que el comportamiento de la

misma es satisfactorio, puesto que esto indica que los niveles de



produccion van en aumento, sin embargo el éxito es llegar al

umbral y mantenerse.

Grafico 5.28 Histograma Producciéon BBlow Marzo
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Variable Minimo Q1 Q2 Q3 Maximo
Enero 256 1703 2316 2588 2721
Febrero 993 1519 2239 2604 3209
Marzo 400 1813 2377 2770 2957




Diagrama de Caja sirve para controlar la presentacion de los
diagramas de caja cuando existe mas de una variable dependiente
El grafico que a continuacion se detalla corresponde al diagrama
de caja, el cual representa a Q1=1703, Q2=2316, Q3=2588 es
decir la concentracion de los datos para el indicador Produccion de

la maquina BBlow correspondiente al mes de Enero.

Grafico 5.29 Diagrama de Caja mes de Enero
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Fuente: Reportes de Produccién
Elaborado por: Las Autoras

El grafico que a continuacion se detalla corresponde al diagrama de
caja, el cual representa a Q1=1519, Q2=2239, Q3=2604 es decir la
concentracion de los datos para el indicador Produccion de la

maquina BBlow correspondiente al mes de Febrero.



Grafico 5.30 Diagrama de Caja mes de Febrero

DIAGRAMA DE CAJA PRODUCCION FEBRERO

3250 ~

3000 4

2750 4

2500 4

2250 4

2000 4

PRODUCCION

1750

1500 -

1250 -

1000 A
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El grafico que a continuacion se detalla corresponde al diagrama de
caja, el cual representa a Q1=1813, Q2=2377, Q3=2770 es decir la
concentracion de los datos para el indicador Produccion de la

maquina BBlow correspondiente al mes de Marzo.



Grafico 5.31 Diagrama de Caja mes de Marzo
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Fuente: Reportes de Produccién
Elaborado por: Las Autoras

5.26.2 Eficiencia en tiempo de trabajo

A continuacién se muestra un analisis estadistico de los datos
obtenidos a través del sistema referente a: Eficiencia en tiempo de

trabajo.

El grafico a continuacion muestra el comportamiento del indicador
eficiencia en el tiempo de trabajo para la maquina B.Blow, el
mismo que se obtiene como resultado del recuento de horas

trabajadas sobre horas planificadas para los meses de enero



febrero y marzo, las barras indican una tendencia creciente

difiriendo de esta manera a una distribuciéon normal

Grafico 5.32 Eficiencia en el tiempo de trabajo BBlow
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A continuacion se muestra el comportamiento del indicador
eficiencia en el tiempo de trabajo para la maquina Globo, el mismo
que se obtiene como resultado del recuento de horas trabajadas
sobre horas planificadas para los meses de enero febrero y marzo,
las barras indican una tendencia uniforme y ajustada a una

distribucion normal.



Grafico 5.33 Eficiencia en el tiempo de trabajo Globo
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Fuente: Reportes de Produccion
Elaborado por: Las Autoras

El comportamiento del indicador eficiencia en el tiempo de trabajo
para la maquina B.Blow, el mismo que se obtiene como resultado
del recuento de horas trabajadas sobre horas planificadas para los
meses de enero febrero y marzo, las barras indican una tendencia
creciente difiiendo de esta manera a una distribuciéon normal,

similar al comportamiento de la maquina B.Blow



Grafico 5.34 Eficiencia en el tiempo de trabajo Volcan
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Elaborado por: Las Autoras

Si bien es cierto nuestro indicador posee una meta del 80%, es
decir mientras mas cercano estén los registros a este valor se
puede decir que los recursos estas siendo utilizados de forma

eficiente.



Tiempo Paro de las diferentes maquinas

Tipos de paro registrado Bblow Globo Volcan G-I(;?l:aarlal
Calentamiento de maquina 33 29,25 28 90,25
Cambio cuchillas 23,5 15 0 38,5
Cambio Filtro 80,5 17 0 97,5
Dafio eléctrico 56,5 108 129 293,5
Darfio mecanico 30 19 9 58
Falta E. Eléctrica 97,5 90,75 90,5 278,75
Falta M. Prima 102 40 96 238
Falta personal 13 72,5 32,5 118
Inventario 34,5 37 44 115,5
Mantenimiento preventivo 15 54 131 200
Total general 485,5 482,5 560 1528

Tabla #5.2 Tiempo Paro Mdquinas
Fuente: Reporte de Produccién




CAPITULO VI
CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES



La construccion del conjunto de KPI para la seccion de extrusion en el
area de produccion se desarrollé en base a los reportes de produccion,
registros de materia prima, registros de paros de maquina y registros de
asistencia del personal, los cuales fueron revisados, analizados y
evaluados con la finalidad de medir el nivel de desempefo de este
proceso. Siendo asi los resultados obtenidos al procesar los datos
histéricos remitidos por la organizacion muestran los siguientes

resultados:

» Para el KPI “Produccion de maquina”, BBLOW en el mes de
Febrero registré 3208.62 Kilogramos, en el mes de Marzo registro
una producciéon de 2957.26 Kilogramos y en el mes de Enero
registré una produccion de 2721.16 Kilogramos, siendo esta la

maxima produccion alcanzada durante el primer trimestre 2010.

» Para el KPI “Producciéon de maquina”, GLOBO en el mes de Marzo
registré 112.20 Kilogramos, en el mes de Enero registrd una
produccion de 276.50 Kilogramos y en el mes de Febrero registré
una produccion de 321.35 Kilogramos, estando estos resultados

por debajo de la linea base.



Para el KPI “Producciéon de maquina”, VOLCAN en los meses
Enero, Febrero y Marzo se registré una produccion minima de

300.00 Kilogramos durante los dias 28, 16 y 28 respectivamente.

Para el KPI “Eficiencia en el uso de la maquina”, BBLOW en el dia
25 del mes de Enero registré una produccion por debajo de los
limites establecidos de 46.25 Kilogramos/hora, a diferencia que en
el dia 28 del mes de Febrero registré 188.74 Kilogramos/hora,
manteniéndose dentro de los limites establecidos y en el dia 7 del
mes de Marzo registré una produccion de 554.85 equivalente a 3

veces mas el limite meta establecido.

Para el KPI “Eficiencia en el tiempo de trabajo”, para los tres tipos
de maquina, durante el primer trimestre del afio 2010 se verifica
que el porcentaje de horas trabajadas sobre el total de horas
planificadas no han superado la meta establecida del 80%, sin

embargo se encuentran dentro de los limites establecidos.

Para el KPI “Paralizacién o tiempo muerto”, para los tres tipos de
maquina, durante el primer trimestre del afio 2010 se verifica que el
porcentaje de horas trabajadas sobre el total de horas planificadas
no han superado la meta establecida del 20%, sin embargo se

encuentran dentro de los limites establecidos.



Para el KPI “Paros registrados”, se verifica que, en la maquina
BBLOW se registréo 102 horas paro por la falta de materia prima, en
la maquina GLOBO se registr6 108 horas paro por el dafo
eléctrico y en la maquina VOLCAN se registré 131 horas paro por

la falta de mantenimiento preventivo.



RECOMENDACIONES

Se recomienda a CABOS Y PIOLAS S.A. considerar la planificacion de un
cronograma para el mantenimiento preventivo de la maquinaria, con la
finalidad de prevenir contingencias relacionadas con dafos eléctricos,
puesto que bajo esta variable se verifican 293.5 horas paro durante el

primer trimestre.

Se recomienda a CABOS Y PIOLAS S.A. mantener los indicadores que
se han desarrollado en este proyecto, los mismos que han sido
analizados tomando como referencia los registros del area de produccion
de la organizacion y a la vez son evaluados y monitoreados mediante la

aplicacion del CYPAL.

Se recomienda a CABOS Y PIOLAS S.A. para aplicaciones futuras

considerar los siguientes indicadores:

= El 2% del Costo de servicio por terceros, el cual considera el total

de dodlares gastado por concepto de servicios por mantenimiento.

= EI 3% del Costo total por mantenimiento, el cual considera el total

de ddlares gastado en mantenimiento.

» El 2% del indice de mantenimiento correctivo, el cual evaluara el
total de dolares gastados en mantenimiento correctivo sobre el

total de ddlares gastados en mantenimiento.
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