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RESUMEN

La compaiiia objeto de estudio viene desenvolviéndose en el campo de las
construcciones metalmecanicas desde el afio 1975. Comenzé como un
pequefio taller donde se construia pequenas estructuras metalicas hasta
llegar a convertirse en la actualidad en una importante empresa en el sector.
Su linea abarca actualmente una gran variedad de productos, desde
pequefios remolques hasta la construccién de estructuras de gran tamaiio

como silos, tanques de almacenamiento, lineas contraincendios, etc.

En los afios de funcionamiento de la empresa, los métodos productivos se
han ido desarrollando hasta llegar a tener maquinarias modernas que
permiten realizar cada vez mejor los trabajos adjudicados. Sin embarg.o, en
lo que al aspecto administrativo de la empresa se refiere, el desarrollo no ha

ido a la par del desarrollo tecnolégico. Es asi, que en la compafia aun se

maneja la parte administrativa con métodos antiguos e ineficientes iguales a

aquellos con los que comenzaron a operar hace 27 afos.
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Tanto el area de almacenamiento como el area de produccion adolecen
actualmente de problemas de organizacion que le quitan eficiencia y
perjudican su rentabilidad. Estos problemas son: Lentitud de los procesos
administrativos, ineficiencia en el uso del personal, poco control de la
gerencia sobre los diferentes procesos administrativos y mala organizacion

de la informacién obtenida durante dichos procesos.

El objetivo principal de este proyecto es realizar un estudio detallado de la
manera en que se desenvuelven los procesos administrativos actualmente
en la empresa de tal forma que se pueda realizar un analisis de la situacion
y con ello proponer métodos alternativos de trabajo basados en un sistema
de informacion que permitan eliminar las ineficiencias actuales y contribuir a

darle mayor competitividad a la empresa.
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SIMBOLOGIA

<> Rombo de decisién
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Sentido del flujo de informacién
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INTRODUCCION

Este estudio comienza con el desarrollo del marco teérico que va a servir
como base para poder comprender mejor los capitulos posteriores. Para ello
se hace una explicaciéon de los dos temas de mayor importancia en el
desarrollo del mismo: Los Sistemas de Informacién y la Ingenieria de

Métodos.

En el segundo capitulo se realiza una descripcion de los métodos
administrativos con los que actualmente se maneja las areas de produccion
y almacenamiento de la empresa. Para ello se hace uso de métodos graficos
asi como de una explicacién de texto en la cual se detalla cuales son las
instalaciones requeridas, el personal necesario, las funciones realizadas,

etc. en cada una de estas areas.

Luego de haber hecho la descripcidn se muestra los resultados de un
analisis de grupo realizado con el personal de la empresa en el cual se
procura identificar cuales son las principales fallas de las que adolece el

sistema actual. Posteriormente se realiza un analisis de Causa - Efecto para

poder determinar las causas que dan origen a las fallas identificadas en el
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ejercicio de grupo. Por ultimo, se hace un andlisis de las causas

identificadas.

En el tercer capitulo se realiza el disefio del método alternativo, o método
propuesto, de administracion de las areas de produccién y almacenamiento.
Para ello se muestra cuales son las necesidades de informacién que cada
gerente de area tiene para poder administrar de mejor manera las areas
estudiadas. En funcién de estas necesidades de informaciéon se realiza el
disefio del método propuesto y se lo expone por medio de un método grafico

igual al utilizado en el capitulo anterior.

En el cuarto capitulo se realiza una aplicacién, a modo de ejemplo ilustrativo,
del método propuesto. Esto permite que se tome datos de tiempos
estimados de proceso para el mismo. A partir de estos datos se realiza una
tabla comparativa entre el método propuesto y el método actual que permita

determinar si es favorable o no la implantacién del primero.

En el quinto capitulo se muestra las conclusiones y recomendaciones a las

que se llega como resultado de la realizacion de este proyecto.
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CAPITULO1

1. MARCO TEORICO

1.1 Introduccién a los sistemas de informacién
Los sistemas de informacién son una combinacién organizada de
personas, hardware, software, redes de comunicaciones y recursos de
datos que reune, transforma y disemina informacién en una organizacion
para uno o varios usuarios finales. Estos conforman un grupo de
componentes interrelacionados que trabajan en conjunto hacia una meta
comun mediante la aceptacién de entradas y generando salidas en un

proceso de transformacion organizado.

Este tipo de sistema tiene cinco componentes o funciones basicas de

interaccion:

e La entrada: Comprende la captura de elementos que entran al
sistema para ser procesados.

o El procesamiento: Incluye procesos de transformacidén que convierten

los datos de entrada en salidas o datos de informacion.
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e La salida: Abarca la transferencia de elementos que han sido
generados por un proceso de transformacion hasta su destino final.

e La retroalimentacion: Se refiere a los datos sobre el desempefio de un
sistema.

e El control: Comprende el monitoreo y la evaluacién de la

retroalimentacion

1.2 Componentes de un sistema de informacion
Un sistema de informacién depende de varios componentes que de ser
combinados apropiadamente van a determinar el éxito o el fracaso del
sistema. Estos componentes son los recursos humanos, hardware,
software, datos y redes para desempefar actividades de entrada,
procesamiento, salida, almacenamiento y control que convierta los

recursos de datos en informacion util.

Este conjunto de componentes forma un modelo basico de S.I. que pone
de relieve las relaciones entre sus componentes y sus actividades.
Proporciona un marco que hace énfasis en los cinco conceptos
principales que pueden aplicarse a todos los tipos de sistemas de

informacion.

Los recursos de personas incluyen usuarios finales y especialistas en

S.1., los recursos de hardware se componen de maquinas y medios, los
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recursos de software incluyen tanto programas como procedimientos, los
recursos de datos pueden incluir bases de datos y de conocimiento y los
recursos de redes incluyen medios de comunicaciones y redes de

interconexion.

Los recursos de datos se transforman mediante actividades de
procesamiento de informacion en una variedad de salidas de informacion

para los usuarios finales.

1.3 Funciones de un sistema de informacion
Por la gran variedad de S.. que existen actualmente, se han ido
expandiendo los roles que estos desempefian hasta llegar a cubrir casi
cualquier area de la empresa. En la actualidad, entre las mas importantes

funciones que cumplen los S.I. estan:

¢ Respaldan las operaciones de la empresa.
¢ Respaldan la toma de decisiones gerenciales.

¢ Respaldan la ventaja competitiva estratégica.

1.4Tipos de S.l. existentes
Cuando recién se empezo a utilizar los S.I. en las empresas de productos
o servicios, estos se reducian a sistemas de procesamiento electrénico

de datos (PED), como mantenimiento de registros, contabilidad, etc. Con
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el paso del tiempo se les fue aumentando funciones a medida que se iba
acufiando el concepto de Sistemas de Informaciéon Gerencial (SIG),
sistemas que daban a los gerentes la informacién algo mas procesada de

tal forma que tuvieran mas certeza a la hora de tomar decisiones.

Sin embargo, al notar que los SIG no cumplian adecuadamente su papel
de ayudar en la toma de decisiones debido a su escasa capacidad de
procesar la informacion recabada y presentarla de manera adecuada,
naci6 el concepto de Sistemas de Apoyo a las Decisiones (SAD). Estos
sistemas cumplen la funcién de proporcionar a los usuarios finales
gerenciales un soporte interactivo para sus procesos de toma de
decisiones, siendo estos adaptables a cada gerente y a cada situacion en
particular, permitiendo asi cada vez mas flexibilidad y por lo tanto mejor

nivel de ayuda al usuario final.

En funcion de los tipos de sistemas de informacién que se ha
desarrollado con los afios y el tipo de funciones que estos desempefian,
se los puede clasificar en sistemas de apoyo gerencial y sistemas de

apoyo a las operaciones. La siguiente figura ilustra esto:
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Sistemas de
informacion

| 1
1. Sistemas de 2. Sistemas

apoyo a las de apoyo
operaciones gerencial

| | |

Sistemas de Sistemas Sistemas de Sistemas de Sistemas

. . Sistemas
procesamiento de trabajo del informacién de apoyo a de
de oficina conocimiento gerencial las informacion
transacciones.

decisiones ejecutiva

Figura 1.1: Clasificacién de los distintos sistemas de informacion (S.1.)

1.4.1 SISTEMAS DE APOYO A LAS OPERACIONES

Este tipo de S.I. se ha usado desde el principio en las empresas para
procesar los datos y la informacion que se genera en las operaciones de
produccion y de servicios. Este tipo de sistemas de apoyo a las operaciones
genera una variedad de productos de informaciéon tanto para uso interno
como externo. Sin embargo, este tipo de sistemas no procesa la informacion
generada para proveer a los gerentes de informacion especifica que los
ayude en la toma de decisiones. El papel principal de los sistemas de apoyo

a las operaciones de una empresa comercial consiste en procesar de forma
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eficiente las transacciones comerciales, controlar procesos industriales y
respaldar las comunicaciones y la colaboracion en la empresa. Dentro de

esta categoria se encuentran los siguientes sistemas:

a) Sistemas de Procesamiento de Transacciones (SPT)

Estos sistemas registran y procesan datos resultantes de transacciones
comerciales que ocurren constantemente como parte de la realizacion de
negocios, como ventas, compras, depdsitos, retiros, reembolsos, pagos y
cambios en el inventario. Estas transacciones generan datos (cantidades
salientes, reducciones de inventarios, etc.) y estos a su vez generan datos
adicionales, por ejemplo: los datos personales del cliente, su nivel de crédito,
etc. Los resultados de este procesamiento se utilizan para actualizar bases
de datos de clientes, de inventarios y otras bases de datos organizacionales

que a su vez seran utilizadas por sistemas informaticos mas avanzados.

b) Sistemas de Trabajo del Conocimiento (STC) y Sistemas de Oficina

(SO)

Ambos sistemas sirven para suplir las necesidades de informacién en el

nivel de trabajo del conocimiento en la organizacién. Los STC ayudan

principalmente a los trabajadores del conocimiento como son disefiadores,
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ingenieros, financieros, etc., mientras los SO sirven principalmente a los

trabajadores de datos.

1.4.2 SISTEMAS DE APOYO GERENCIAL

Cuando los sistemas de informacién se centran en el suministro de
informacién y respaldo para la toma de decisiones efectivas por parte de los
gerentes, reciben el nombre de sistemas de apoyo gerencial, de los cuales

existen los siguientes ejemplos:

a) Sistemas de Informacién Gerencial (SIG)

Estos sistemas suministran a los usuarios finales gerenciales productos de
informacién como informes, presentaciones y graficos que respaldan al
usuario al momento de tomar decisiones. El contenido de estos productos de
informacion es especificado por anticipado por los gerentes de manera que

contengan solo la informacién que ellos necesitan.

Esta informacion se puede presentar en uno o varios de los cuatro

siguientes formatos de reporte:

e Informes programados periddicos: Utiliza un formato que contiene datos

preespecificados y elabora los informes cada cierto tiempo especificado.
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e Informes de excepcién. Se generan solamente en caso de darse
situaciones excepcionales en la organizaciéon y contienen informacién
relacionada solamente a esta situacién fuera de lo comun.

e Respuestas e informes a solicitud: Es informacién disponible cada vez
qgue un gerente la solicita. Esto evita que un gerente tenga que esperar al
informe periédico programado para acceder a la informacion.

¢ Informes de entrega: La informacion se entrega a la estacion de trabajo

en red de un gerente.

El principal objetivo de los SIG es mantener continuamente informado al
gerente de la empresa, de tal forma que este pueda prevenir o sefalar
problemas antes de que ocurran. Sin embargo, en esto radica la principal
debilidad de los SIG puesto que no proveen la informacidn especifica que se
requiere para la resolucién de un problema, sino solamente informacién
preespecificada que en muchos casos poco valor aporta a la hora de
solucionar dificultades. Para una mayor ayuda en el campo de la solucion de
problemas es necesario recurrir a sistemas mas avanzados y mas

elaborados como es el caso de los Sistemas de Apoyo a las Decisiones

(SAD).
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b) Sistemas de Apoyo a las Decisiones (SAD)

Los SAD, que constituyen una categoria importante de los sistemas de
apoyo gerencial, son sistemas de informacién interactivos, que se basan en
el computador y que utilizan modelos de decisidon y bases de datos
especializadas para apoyar los procesos de toma de decisiones de los

usuarios finales gerenciales.

A diferencia de los SIG, los SAD proporcionan informacion a los usuarios
finales gerenciales no a modo de reportes establecidos y predeterminados
sino que funcionan como una sesién interactiva entre el usuario final y el
computador en la cual por medio de preguntas y ciertos procesos de
simulacién establecidos se llega progresivamente a la informacién que el
usuario requiera en ese momento preciso y para cada situacién en

particular.

Usos de los sistemas de apoyo a las decisiones

El uso de un sistema de apoyo a las decisiones comprende un proceso
interactivo de elaboracién de modelos analiticos. Al usar un SAD este
genera como resultado una serie de presentaciones en respuesta a cambios
alternativos del tipo “¢qué pasaria si?” (‘what if?”) ingresados por un

gerente. Esto difiere de las respuestas a solicitud de los sistemas de

elaboracion de informes, ya que los gerentes no estan exigiendo informacion
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previamente especificada. Mas bien, estan explorando posibles alternativas
que les permitan una visibn mas completa. De esta manera no necesitan
especificar sus necesidades con anticipacién. Esta es la esencia del

concepto de sistemas de apoyo a las decisiones.

c) Sistemas de Informacién Ejecutiva (SIE)

Los SIE son una mezcla de sistemas de informacion que combinan algunas
de las propiedades de SIG y otras de los SAD para proporcionar asi un solo
sistema completo que esta en capacidad de asistir a los ejecutivos en sus
decisiones diarias. Para ello se hace uso de simulaciones y graficos
estadisticos que permitan al ejecutivo prever cualquier problema que se

pueda presentar en la organizacion.

1.5 Comparacion entre tipos de sistemas de informacion
Basandose en las descripciones dadas en este capitulo acerca de los
distintos tipos de sistemas de informacién, se puede realizar una
comparacién para analizar las cualidades de cada uno asi como las
ventajas comparativas entre ellos. La tabla contenida en el anexo #20
nos sera de gran ayuda a la hora de determinar el tipo de S.I. que se
requiera en cualquier caso especifico. Basta entonces observar las

cualidades de cada tipo de S.I. para ver si es adaptable o no a cada

situacién en particular.
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1.6 Usuarios de los S.I.
En la Tabla de Ubicacién y Funciones de cada tipo de S.l. (anexo
#21) se muestra qué tipo de S.I. corresponde a cada nivel empresarial.
Como se ha visto, en cada organizacion se puede tener diversos tipos de
S.1. segun las necesidades especificas de cada area y cada nivel de la
misma. Asi, se tiene los SIE para los niveles mas altos de la compaiiia, el
nivel estratégico, en donde se encuentran los altos ejecutivos y los
gerentes generales. También se tiene los SIG y los SAD en los niveles
administrativos en donde se debe tomar gran cantidad de decisiones de

manera rapida y a menudo con poca informacion.

En el nivel del conocimiento, en donde se concentran los ingenieros,
cientificos, abogados, etc. y otros profesionales cuyo deber es crear
informacién y experiencia técnica y cientifica y asegurarse que esta se
use en los procesos de la empresa, se tiene los STC. También en este
nivel se tiene los sistemas de oficina que son simples programas que
ayudan a facilitar la labor de los procesadores de informacién,
aumentando asi su rendimiento y con ello colaborando con la
competitividad de la empresa. Al final de la pirAmide se encuentra el nivel
operacional, donde se recaba informacion de distinta indole, sea

relacionada a entidades externas ajenas a la compaiia tanto como

informacion interna relacionada a los distintos procesos propios de las
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labores diarias. Para este nivel existen los sistemas de procesamiento de
transacciones o SPT, sistemas que a menudo sirven como fuente de
alimentacion de informacién para las bases de datos de sistemas mas

avanzados como los SIG, los SAD y los SIE.

Como se puede apreciar en la tabla, el tipo de S.I. que se va a usar en
cada empresa debe tener en cuenta cual es el grupo de personas o
areas hacia el cual va dirigido. Una vez determinado esto, se ubica
cuales son las necesidades de cada potencial usuario y en base a ello se

determina el disefio del S.1.

1.7Ingenieria de Métodos y Administracion de Operaciones
El estudio de métodos es una funcién especializada cuya finalidad
consiste en aumentar la eficiencia y la rentabilidad de los procesos
administrativos, productivos, de servicios, etc. dentro de una empresa.
Por medio del estudio sistematico de los procesos esta funcién determina
si estos estan siendo ejecutados de la mejor manera posible. De no ser
asi, por medio de las herramientas del estudio de métodos, se disefia

sistemas alternativos de trabajo que ayuden a incrementar la eficiencia y

la rentabilidad de los procesos.
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El instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la
utilizacién de sistemas de estudio que permitan desarrollar métodos mas
eficientes de trabajo. Estos deben ser aplicados en cada campo de la
empresa en los cuales se generen costos para de esta forma lograr
disminuir el costo econémico por cada producto fabricado u ofertado o

bien por cada servicio ofrecido.

1.8 Objetivos del Estudio de Métodos
Los objetivos de la ingenieria de métodos son en general mejorar la
eficiencia del trabajo por medio de la simplificacién y eliminaciéon de las
operaciones sin valor agregado, y de ese modo reduciendo la cantidad
de trabajo requerido para fabricar un cierto producto o brindar un cierto
servicio. Los fundamentos sobre los que el estudio de métodos consigue

estas metas son:

e Eliminacion del esfuerzo innecesario

e Simplificacion del trabajo

1.9 Metodologia del Estudio de Métodos
Para lograr un redisefio adecuado de un centro de trabajo o de un
proceso determinado es necesario previamente presentar de una manera

sistematica clara toda la informacién que esta relacionada al proceso
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estudiado. El primer paso a este respecto es reunir todos los hechos
relevantes relacionados a la operacion o al proceso como la cantidad de
personal disponible, tiempos de proceso, documentos empleados,
recursos utilizados, instalaciones, capacidad de las maquinas, materiales
y herramientas especiales. Todos estos son factores de relevancia y

pueden tener fuerte influencia en la solucién del problema.

Una vez que los hechos se presentan clara y exactamente, el analista los
debera examinar de modo critico, a fin de que pueda implantarse el
método mas practico, econémico y eficaz. Por lo tanto debera revisar
cada operacion y cada inspeccién desde el punto de vista de los
enfoques primarios del analisis de operaciones. Este esta encaminado a
lograr la disminucién de las ineficiencias e incluye los siguientes

aspectos:

¢ Propésito de la operacion.

e Procedimiento para llevar a cabo la operacién.

* Preparacion del personal para llevar a cabo sus funciones.
e Sistemas de control sobre las distintas partes del proceso.

¢ Condiciones de trabajo.

e Manejo de materiales
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¢ Distribucién de la planta u oficina

e Principios de la economia de movimientos

El procedimiento del analista consiste en adoptar una actitud inquisitiva
acerca de cada uno de los criterios enumerados, en lo que respecta a su
influencia en el tiempo, costo y calidad de la produccién del bien o

servicio en estudio.

La cuestion mas importante que el analista se tiene que plantear cuando
estudia las etapas de un procedimiento es el “por qué?” y el “para qué?”
de cada una de ellas. De esta forma se pone bajo cuestionamiento
cualquier componente del proceso y se logra visualizar cualquier
operacion que esté de mas o que no sea realizada de la manera mas
eficiente. Nos ayudara a lograr mejor esto realizarnos las siguientes

preguntas:

e ;Por qué es necesaria esta operacion?

¢ ;Sise cambia su secuencia se logra mas eficiencia?

e , Por qué esta operacion se efectia de esta manera?

¢ ;Un cambio en el disefio reduce la cantidad de operaciones?

¢ ;Se puede eliminar este paso?

e /Cambiando los equipos se aumenta la velocidad de produccion?



Guest
Rectangle


18

e ;Por qué se ha especificado este material?
e /Si se asigna un operario mas especializado se lograra mejores

resultados?

Cuando se realiza el analisis de un proceso no debe jamas considerarse
nada como cosa invariable. El que se haya realizado un procedimiento
de una misma manera por mucho tiempo no implica que esta sea la
forma mas eficiente. Las preguntas expuestas deben ser aplicadas sin
excepcion a todas y cada una de las partes del procedimiento, sea este

un proceso productivo 0 un proceso de servicios.

1.10 Herramientas para el estudio de métodos
Todo operario debe tener las herramientas necesarias que le faciliten la
realizacion de su trabajo. Uno de los instrumentos de trabajo mas
importantes para el analista de métodos son los diagramas de proceso.
Se define como diagrama de proceso a una representacién grafica
relativa a un proceso administrativo, industrial, etc. Las caracteristicas
de los diagramas de proceso que los convierten en herramientas tan

usadas actualmente son las siguientes:

e Los diagramas pueden prepararse mas rapidamente que las

descripciones escritas de procedimientos y actividades.

¢ Los diagramas transmiten los hechos mas claramente.
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e Los diagramas proporcionan un medio mas eficaz para comparar los
procedimientos estudiados con los mejorados o propuestos.

e Los diagramas logran un mayor impacto a la hora de presentar un
proyecto de mejoras.

e Los diagramas mostraran facilmente cuando los documentos entran
en un tramite, su denominacion y su objetivo.

e Los simbolos basicos utilizados en los diagramas se entienden
faciimente.

e Por medio de un diagrama es mas facil observar las relaciones entre
los sectores intervinientes en el proceso.

e Es mas facil observar de una sola mirada todas las actividades de un
proceso.

e La duplicacién, el excesivo movimiento y los retrasos se identifican

mas facilmente en un diagrama.

Tipos de diagramas de proceso
En el analisis de métodos se usan generalmente varios tipos de diagramas
de procesos, cada uno de los cuales tienen aplicaciones especificas. Entre

ellos estan:

e Diagrama de flujo de tramite.

e Diagrama PERT/CPM.
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e Diagrama de operaciones de proceso.
e Diagrama de curso de proceso.

e Diagrama de recorrido.

¢ Diagrama de interrelacién hombre — maquina.

e Diagrama de proceso para grupo o cuadrilla.
e Diagrama de proceso para operario.

o Diagrama de viajes de material.

Diagrama de flujo de tramite

20

Este tipo de diagrama es ideal para indicar las fases progresivas de un

tramite. Esta hecho para mostrar claramente el recorrido de uno o multiples

modelos o formularios impresos a través de diferentes departamentos o

sectores de la empresa. Es realizado por medio de un diagrama de

columnas en el cual cada una de ellas estd asignada a cada entidad,

persona o departamento que intervienen en el proceso. De esta forma se

puede seguir de manera simple el desarrollo de cada paso del procedimiento

y visualizar de manera clara en dénde yacen las ineficiencias y qué

componentes del proceso deben ser replanteados o eliminados.
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Caracteristicas del diagrama de flujo de tramite

Todo trabajo realizado por cada departamento se muestra en su propia

division vertical del diagrama, lo cual pone de relieve el nimero de

movimientos que contienen los diferentes documentos.

¢ En este tipo de diagrama se resalta qué persona o departamento esta
asumiendo mas funciones o menos funciones de las que deberia.

e Permite una facil visualizaciéon de cuando un tramite es mas complicado
que lo requerido por los objetivos del procedimiento.

e Si se incluye un estudio de tiempos de proceso para cada fase del

sistema estudiado, se puede descubrir cuales son las personas o

departamentos que demoran el desarrollo del procedimiento mas de lo

aceptable.

1.11 Administracién de Operaciones

En algunos tipos de sistemas productivos se utiliza técnicas de
administracion de inventarios conocidas como métodos de
administracion dependiente. Con el término demanda dependiente
nos referimos a que la demanda de un item esta relacionada a la
demanda de otro item. Supongamos el caso de un vehiculo tipo X que
lleva entre sus componentes cuatro llantas tipo Y y un radiador tipo Z.

La demanda de llantas tipo Y y de radiadores tipo Z sera igual a la

cantidad de unidades del vehiculo X que se pretenda fabricar
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multiplicada por la cantidad de llantas y radiadores que lleve cada

vehiculo.

La demanda de algun item A es dependiente de la demanda de algun
item B cuando la relacion entre las cantidades de los items A y B
puede ser determinada de manera exacta. Por lo tanto, una vez que
la administracion logra hacer un pronéstico de la demanda del
producto final, o bien una vez que recibe el pedido de produccién de
parte del cliente por una cantidad fija de unidades, se puede calcular
las cantidades requeridas de todos los componentes, porque todos
los componentes son items dependientes. El administrador de
operaciones de Boeing Aircraft al planificar, por ejemplo, la
construccion de un avidon por semana, conoce los requerimientos
semanales de materiales hasta el ultimo remache. Para cualquier
producto, los componentes de ese producto, son items de demanda
dependiente. De manera mas general, se debe usar técnicas
dependientes para cualquier item al cual se le pueda establecer una

programacion de fabricacion.

Los modelos dependientes, cuando pueden ser usados, son
preferibles a los modelos de inventarios independientes. Cuando se

conoce la programacion de la produccion, se dice que existe una

dependencia de todos los componentes, partes, subensambles y
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materia prima. Los modelos dependientes son mejores no solamente
para manufactura, sino para una amplia variedad de empresas desde
restaurantes hasta hospitales. Cuando se usa técnicas dependientes
en un ambiente de produccion, se las llama Plan de Requerimientos

de Materiales (PRM).

Requerimientos de los modelos de inventarios dependientes
Para lograr un uso efectivo de los modelos de inventarios

dependientes, se requiere que el administrador conozca:

a) El programa maestro de produccién (qué se debe hacer y cuando).

b) Las especificaciones de materiales (como hacer el producto).

¢) Disponibilidad de inventario (qué hay en stock).

d) Ordenes de compra “en camino” (qué se ha ordenado pero aun no
ha llegado).

e) Tiempo de entrega o Lead Times (cuanto tiempo toma obtener

cada componente).

a) Programa Maestro de Produccion

Un programa maestro de produccién debe ser consistente con un plan
de produccion y especifica qué y cuando se debe producir. El plan de
produccion define el nivel de produccién en términos generales o a

grandes rasgos (por ejemplo las familias de productos que se van a
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fabricar, los tiempos standard de trabajo, etc). Tales planes son el
resultado de la consideracion de varias variables entre ellas los
planes financieros, la demanda del cliente, la capacidad de ingenieria,
la disponibilidad de mano de obra, las fluctuaciones de inventario, los
rendimientos de proveedores, etc. Cada uno de ellos contribuye a su
manera al plan de produccién como se ve en la figura 2.4, la cual
muestra el proceso de planeacion desde el plan de produccion hasta

la ejecucion.

Cada uno de los planes debe ser factible. De no serlo, se realiza el
feedback necesario al nivel inmediato superior para realizar los
ajustes adecuados. Una de las mayores fortalezas de los PRM es su
habilidad para determinar con precision la factibilidad de un programa
dentro de las restricciones de capacidad. El plan de produccion fija las
restricciones superiores e inferiores en el programa maestro de
produccién. El programa maestro de producciéon es desarrollado a

partir de este plan de produccién.

El programa maestro de produccion nos dice qué es lo que se
requiere para satisfacer la demanda y cumplir el plan de produccién.
Este programa establece qué items hacer y cuando hacerlo. Los
administradores deben adherirse al programa por un periodo

razonable de tiempo (usualmente por una extensa parte del ciclo de
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produccion). El Programa Maestro De Produccion es una declaracion
de qué se debe producir, no un prondstico de demanda. El PMP

puede ser expresado en términos de:

1. Un producto final en una compaiia de trabajo continuo (fabricacion
para stock);

2. Mdbdulos en una compariiia de trabajo repetitivo (ensamblar para
stock);

3. Una orden de clientes en una compaiiia de trabajos por contrato

(fabricar segun una orden).

Para citar un ejemplo, en el caso de produccién por contrato de: 1)
escritorios metélicos y 2) armarios de madera, el PMP se podria ver

como muestran las siguientes dos tablas:

REQUERIMIENTOS BRUTOS DE ESCRITORIOS METALICOS

DIA 6 7 8 9 10 11 12 13 14

CANT. 50 100 47 60 110 75

REQUERIMIENTOS BRUTOS DE ARMARIOS DE MADERA

DIA 7 8 9 10 11 12 13 14 15

CANT. 100 | 200 | 150 60 75 100

Tabla 1.1: Programa Maestro de Produccién
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Produccién D_M_ar_kgéi_r_\% Finanzas
Capacidad eihanua be Flujo de caja
Inventario los clientes
Proveduria R.R.H.H.
Rendimiento de Planeacion de
proveedores RRHH
Administracién PLAN DE Ingenieria
R.O. == PRODUCCION Diserios de
Capital ingenieria
PROGRAMA Cambiar plgn de
MAESTRO DE produceion’?
PRODUCCION ¢
Cambiar & Cag;:::a; .
requerimientos? PLAN DE |
REQUERIMIENTOS fg
DE MATERIALES 1*
ll
Cambiar {
: PLAN DETALLADO DE
capacidad REQUERIMIENTOS DE
S—— CAPACIDAD "
La
ejecucion
No E.s Se esta esta
realista cumpliendo cumpliendo
el plan? el plan de el plan?
capacidad?

EJECUTAR PLANES
DE CAPACIDAD

.

EJECUTAR PLANES
DE MATERIALES

Figura 1.2: Modelo Sistematico de Planeacion de la Produccion
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b) Especificaciones o Lista de Materiales (LDM)

Las especificaciones de los productos a fabricar a menudo son dadas por
medio de una lista de materiales. Una lista de materiales (LDM) es un
listado de cantidades de componentes, ingredientes y materiales
requeridos para hacer un producto. Estas a menudo van acompaiadas
de dibujos técnicos individuales en los que se describe no solamente las
dimensiones fisicas de cada uno de estos componentes sino también la
materia prima o cualquier proceso especial necesarios para la produccion

de cada parte.

Una LDM provee especificaciones sobre la estructura del producto. El
siguiente grafico muestra cémo una LDM expone al producto
“explosionado”, o sea dividido en cada uno de sus componentes. En
cada nivel se hallan varios componentes acompanados de datos sobre
sus cantidades y medidas. Los items en un nivel superior a otro se

conocen como productos “padres” y los productos debajo de otros se

conocen como productos “hijos”.
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NIVEL O A
JAULA
PORTAPALLET
n ‘ | |
|
B c D E F
Platinas Platinas Postes Platinas 1.0 Platinas
NIVEL 1 1,47m 1,32m 1,0m m 1,2m
(4u) (4u) (4u) (4 u) (4u)
i |
N
G H | J
Poste
NIVEL 2 perforado  Tope 1" Tope 3" Tope 5"
1,.0m (lu) (1u) (u)
(1u)

Figura 1.3: Muestra de grafico de materiales

Una vez que en el ejemplo hemos desarrollado la estructura del
producto, podemos determinar el nimero de unidades de cada
componente que se necesita para satisfacer la demanda para una
nueva orden de, por ejemplo, 50 jaulas portapallets. Esta informacién

se ve en la siguiente tabla:

PARTE B: 4 xnumerodeA = 4 (50) = 200

PARTEC 4 xnumerodeA= 4 (50) = 200

PARTED 4 xnumerodeA = 4 (50) = 200
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PARTEF 4 xnumerodeA= 4 (50) = 200
PARTEG 1 xnumerodeD = 1 (200) = 200
PARTEH 1 xnamerodeD = 1 (200) = 200
PARTE | 1 xnimerode D = 1 (200) = 200
PARTEJ 1 xnumerodeD = 1 (200) = 200

Por lo tanto para construir 50 unidades de A necesitaremos producir

primero 200 unidades de cada item desde B hasta J.

Las listas de materiales (LDM) no solo especifican requerimientos
sino que también son utiles para hacer costeos y pueden servir como
una lista de items a ser emitida al personal de producciéon o

ensamblaje.

c) Registros precisos de inventarios

El conocer con precision qué es lo que hay en stock es el resultado de
una buena administracion de inventarios. La buena administraciéon de
inventarios es una necesidad absoluta para que un sistema PRM
funcione. Si la empresa no ha alcanzado aun al menos un 99% de

precision de los registros, la planeacion de requerimientos de

materiales (PRM) no va a funcionar apropiadamente.
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d) Ordenes de compra “en camino”

Si se tiene un sistema de control de inventarios y de compras
eficiente, se va a tener un buen conocimiento de las 6rdenes “en
camino”. Cuando se envia las 6rdenes de compra, se debe registrar
dichas 6rdenes y su fecha de entrega programada de tal forma que
las pueda conocer el personal de produccién. Solo con buenos datos
del area de compras pueden los administradores preparar buenos

planes de produccion y ejecutar efectivamente un PRM.

e) Tiempos de entrega por componente

Una vez que los administradores determinan cuando se necesita cada
producto, determinan cuando adquirirlo. El tiempo requerido para
adquirir (o sea, comprar, producir o ensamblar) un item es conocido
como tiempo de entrega o Lead Time (LT). El LT para un item
manufacturado consiste de los tiempos de preparacion, ejecucion o
ensamblaje, etc. Para un item comprado, el LT incluye el tiempo entre
la colocaciébn de una orden hasta que esta disponible para

produccién.

1.13 Estructura del Plan de Requerimientos de Materiales
Como se dijo, un Programa Maestro de Produccién, una lista de

materiales, registros de compras e inventarios precisos, y los LT para

cada item son ingredientes de un sistema de PRM. Una vez que estos
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ingredientes estan disponibles y son precisos, el siguiente paso es
construir un plan de requerimientos brutos de materiales. Un Plan de
Requerimientos Brutos de Materiales es un programa que combina un
PMP (que requiere una unidad de A en la semana X) y un plan de
secuencia de tiempo. Este muestra cuando un item debe ser
ordenado a los proveedores si no hay inventario en stock o cuando se
debe ordenar la produccién de un item para poder satisfacer la

demanda del producto terminado en una cierta fecha.

Hasta ahora se ha considerado los requerimientos brutos de
materiales, en el cual se asume que no hay inventario en stock para
un componente en particular. Cuando hay inventario en stock, se
prepara un plan de requerimientos netos. Cuando se considere el
inventario en stock debemos darnos cuenta que muchos items en
inventario contienen subensambles o partes. Si el requerimiento bruto
de jaulas portapallets es de 50 y hay 10 de ellas en stock, el
requerimiento neto de jaulas sera de 40. Pero cada jaula contiene 4
postes y 4 platinas, asi que las cantidades de postes y platinas se
veran reducidas en 40 unidades cada una. De igual forma se reducira

el requerimiento neto de topes y postes perforados en 40

unidades(ver fig. 2.5).
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Un plan de requerimientos netos incluye los requerimientos brutos, el
inventario en stock, los requerimientos netos, la recepcion planificada
de érdenes, y la colocacion planeada de 6rdenes para cada item. En
el caso de las jaulas portapallets comenzamos con A y trabajamos

hacia atras a través de los componentes.
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Figura 1.4: Muestra de un PRM (Jay Heizer, Production & Operations, pag. 231)

La mayoria de los sistemas de inventarios también registran el nimero de

unidades en inventario que todavia no han sido usadas pero que han sido ya
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asignadas a una produccion futura. A tales items se los conoce como “items
asignados’”. Dado que se la asume como una cantidad de materiales ya
empleados, la “cantidad asignada” tiene el efecto de incrementar los
requerimientos (o, alternativamente, reducir la cantidad en inventario) de un

cierto material o0 producto. Entonces, la légica de un PRM es:

[[Requerimientos brutos] + [Asignaciones]] - [[En stock] + [En camino]] = Requerimientos

netos
l— Requerimientos totales —J anentario disponible

Figura 1.5: Formula de un PRM
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Objetivos Generales
El objetivo de esta tesis es realizar un residefio de los procedimientos
administrativos con los cuales se maneja actualmente las areas de

produccion y almacenamiento de una empresa metalmecanica.

El nuevo método administrativo que se disefie debera cumplir con las

siguientes caracteristicas:

e Estar basado en un sistema de informacion.

o Estar disefiado en base al modelo sistematico de planeacién de la
produccion mostrado en el capitulo anterior.

e Lograr una reduccion en el uso de recursos humanos y
econdémicos para llevar a cabo los procedimientos administrativos.

e Permitir un mejor manejo de la informacién que se genera como

resultado de las labores diarias en las distintas areas de la

empresa.
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e Permitir un aumento de la capacidad de control de la gerencia de
producciéon sobre los procesos administrativos de las éreas

estudiadas.

e Reducir el tiempo de duracién para cada proceso administrativo.

Descripcién de las areas estudiadas

Antes de proceder a realizar el redisefio de los procedimientos
administrativos utilizados en las areas objeto de estudio, se realizara
primero una descripcién de dichas areas para comprender su
funcionamiento e identificar los problemas de los que adolece

actualmente.

Para ello se han realizado varias reuniones con los gerentes y con el
personal que labora en estas areas de tal forma que ellos puedan
explicar su punto de vista acerca de la forma en que se labora en
dichas areas y a la vez determinar cudles son las fallas del sistema
actual de trabajo. En funcién de estas fallas identificadas se puede
empezar a disefar el sistema nuevo de trabajo que incluya al S.l.

como parte integral del mismo.

El area de almacenamiento y el area de produccién son aquellas que

fueron escogidas para este estudio debido a:
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e Su alta influencia sobre la productividad de la empresa.

e Los métodos administrativos informales con los que se las maneja
actualmente.

e El poco control que el presente sistema confiere al gerente de

produccién sobre los procesos administrativos.

2.2.1 Area de almacenamiento

El area de almacenamiento esta ubicada en un galpén cerrado de 12 x
14 metros que cuenta con tres puertas para el despacho de materiales
como muestra la siguiente figura. El area de oficina se encuentra ubicada
dentro de este galpén y es aqui en donde se realizan los procedimientos

administrativos del area.

POLI!
BIBLIOTE
K.
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Figura 2.1: Area de almacenamiento

El area de almacenamiento es manejada por una sola persona, en

adelante el bodeguero. Las tareas que él debe desempenar son:

e Recepcidn y registro de los materiales y repuestos entrantes.

e Despacho y registro de materiales y repuestos necesarios para la

produccion.

¢ Mantenimiento de un inventario de las materias primas principales.
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e Informar al departamento de compras acerca de la necesidad de
adquirir nuevas unidades de algun producto que ha alcanzado un
nivel muy bajo.

e Registra la entrega de trabajos terminados al cliente.

Descripcion de documentos empleados
En el area de almacenamiento se emplean numerosos documentos que
estan relacionados a las tareas recién enunciadas. Entre ellos se

encuentran:

e Lista de materiales usados por trabajo.
En estas se anotan los materiales que han sido empleados en cada

trabajo. Entre ellos constan los repuestos, las materias primas, etc.

Una vez terminado el trabajo, a partir de esta lista de materiales, se

realiza el costeo final.

e Orden de entrega de materiales.
Estas son autorizaciones escritas que cada trabajador debe obtener de
parte del gerente para poder realizar el retiro de algun material de la

bodega.
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DESCRIPCION MATERIAL ENTREZADC

Figura 2.2: Muestra de hoja de entrega de materiales

Hoja de control de inventario

Estas son hojas en las cuales se anota la cantidad de unidades que hay
en stock de determinadas materias primas, como son la soldadura, la
pintura, planchas metalicas de distintos espesores, gases, y otros

materiales que por su importancia no se permite que caigan en déficit.

A partir de estas listas, en gerencia se lleva un control sobre las
cantidades en stock y cuando este llega a un nivel bajo se comunica al

departamento de compras para que realice las adquisiciones necesarias.
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2.2.2 Area de produccion

El area de produccion tiene su oficina en el edificio principal de la
compafia. Es manejada por el gerente general quien funge a su vez
como gerente de produccién. Adicionalmente cuenta con la ayuda de dos

ingenieros de planta y una asistente.

Las labores desempefiadas por este departamento son las siguientes:

e Recepcidn de solicitudes de cotizacion.

e Asesoria a clientes respecto a temas relacionados a la ingenieria.

¢ Preparacion de cotizaciones.

e Preparacién de cronogramas de trabajo.

¢ Negociaciones con los clientes acerca de los términos contractuales.

e Disefio de planos para los contratos que lo requieran.

e Designacion de personal encargado de realizar los contratos
obtenidos.

e Determinacién de necesidades de materiales, equipos y personal
para los distintos trabajos.

¢ Negociacién con contratistas acerca de términos contractuales.

e Control de calidad de trabajos en proceso y terminados.

¢ Determinacién semanal de cantidad a pagar a contratistas por avance

de obra.
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e Costeo final de productos terminados.
e Mantenimiento de instalaciones y maquinas.

¢ Control de inventarios para trabajos en proceso.

El proceso productivo de los distintos proyectos es administrado por el
gerente general. Para ello cuenta con la ayuda de 7 contratistas que
laboran en la planta de produccion. Los contratistas son personas que
cuentan con una gran experiencia y conocimiento de los distintos campos
en los que se labora en la empresa. A ellos se les asigna la fabricacién
de algun determinado producto y se negocia una tarifa a pagarles por
dicho contrato. Al recibir la asignacion, el contratista es el Unico
responsable ante el gerente del cumplimiento de plazos, estandares de

calidad, cantidades maximas de materiales, etc.

Los contratistas son libres de escoger la cantidad de ayudantes con los
que van a realizar las labores asignadas. El contratista recibe cada
semana de parte de la empresa un porcentaje del pago total por el
contrato en funcién del avance que haya logrado en esa semana. Con

ello también paga a sus ayudantes.

2.3 Descripcion grafica de los procesos estudiados
Para poder evaluar mas adelante al método administrativo actual, se

debera primeramente realizar un levantamiento de datos. Para ello es



Guest
Rectangle


2.4

43

necesario realizar una descripcion grafica que permita observar cada

paso del proceso.

De esta manera se podra mas adelante (ver tablas 4.1 y 4.2) tomar el
tiempo de duracion de cada paso del método de trabajo actual y con
ello no solamente conocer el tiempo de duracién total del proceso sino
también se podra reconocer qué parte del mismo causa las mayores
demoras y por lo tanto los mayores costos. Esto permitira modificar o

bien eliminar ciertos pasos del sistema segun sea necesario.

2.3.1 Area de almacenamiento
Ver anexo# 16
2.3.2 Area de producciéon

Ver anexo # 17

Listado de fortalezas y debilidades del sistema actual

El objetivo de este proyecto es mejorar el sistema de trabajo en la
parte administrativa de las areas de almacenamiento y produccién de
una empresa metalmecanica. Pero para ello se debe primeramente
haber identificado cudles son las fallas que aquejan al sistema actual

de tal forma que se pueda proceder a eliminarlas.
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Para lograr un listado de dichas fallas se realiz6 varias reuniones con
las personas que trabajan en las areas de produccion y
almacenamiento y se las motivd a que hablen acerca de los
problemas que encuentran ellos en la forma de operar de las mismas.
Sin embargo, a mas de pedirles que hablaran acerca de los
problemas también se les solicité enumerar algunas de las principales
ventajas que encuentran en el sistema actual. De esta forma se podra
cambiar el sistema actual por uno que elimine las fallas halladas pero

que también mantenga las fortalezas que se identifique en el ejercicio.

Para las reuniones se conté con la presencia de las siguientes

personas:

e Gerente General &%f/

¢ Gerente de Adquisiciones

B POLITECN i
® eqguer: CA "GUNAAL
odeguero nmum%\vl.m_b

“

¢ Gerente de Presupuestos y Proyectos.
¢ 1 Representante de Contratistas.
¢ 1 Representante Personal de Planta

e Chofer

Los resultados fueron los siguientes:
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FORTALEZAS

DEBILIDADES

Se maneja un sistema de inventario
dependiente que brinda grandes facilidades
para la administraciéon de compras.

Los materiales para cada contrato no estan
en planta en el momento en que se los
necesita.

El proceso de adquisiciones de materiales no
es complicado.

A menudo se excede la cantidad de
materiales entregados para un trabajo
especifico mas alla de lo que se habia

presupuestado.

El &rea de bodega es manejada por una sola
persona debido a la sencillez de sus
funciones.

Los tramites para retirar materiales de
bodega son muy largos.

Los costos directos (instalaciones, equipos,
sueldos, etc.) relacionados a la
administracion de la bodega son bajos.

Los formularios de control de la cantidad de
materiales usados por cada trabajo son poco
confiables

Constantemente se dan pérdidas de
materiales en el area de almacenamiento.

Se dan amontonamientos de materiales en
bodega sin que estos se vayan a usar en los
proximos dias.

El sistema de control de inventario es poco
efectivo y tendiente a permitir déficits.

Hay poca comunicacién con otras areas.

El sistema actual no permite acceder a
informacion relacionada al movimiento de los
materiales de forma sencilla.

El sistema actual permite poco control del
gerente sobre los procesos de manipuleo de
materiales.

Tabla 2.1: Tabla de fortalezas y debilidades del area de almacenamiento
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FORTALEZAS

DEBILIDADES

Las decisiones de compras de materiales se
toman de manera rapida y sin requerir
autorizaciones.

Constantemente se utiliza cantidades de
materiales por encima de lo presupuestado
para un determinado contrato.

El sistema indirecto de administracion de
mano de obra (sistema de -contratistas)
elimina la necesidad de tener que manejar
mucho personal.

Constantemente se paga, por concepto de
mano de obra, mas de lo que se habia
presupuestado.

El sistema indirecto de administracion de
mano de obra (sistema de contratistas) hace
gue no sean necesarias muchas operaciones
de control sobre procesos y productos
terminados de parte del gerente.

Los trabajos tienden a ser entregados al
cliente con demoras.

Se utiliza demasiado personal para realizar
las tareas administrativas.

Para el gerente es muy dificil acceder a
cierta informaciéon de importancia que le
permita ejercer un control mas eficiente
sobre los procesos administrativos vy
productivos de la empresa.,

El sistema de costeo final de productos
terminados es demasiado lento e impreciso.

Tabla 2.2: Tabla de fortalezas y debilidades del area de produccion

2.5

Analisis de Causa - Efecto de las debilidades encontradas

Los problemas encontrados en el listado de fortalezas y debilidades

son aquellos que son mas visibles para el personal de la empresa.

Son aquellos que mas “saltan a la vista” y que aparentemente son

problemas aislados los unos de los otros. Sin embargo, en muchos
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casos, si no en todos, los problemas que se manifiestan son tan solo

la punta visible de un iceberg.

En estos casos, bajo todas aquellas debilidades del sistema actual
que se ha identificado subyacen causas de fondo que no son tan
visibles y que son precisamente las que deben ser eliminadas si se

busca crear un sistema de trabajo mas eficiente y productivo.

Por ello se ha realizado un diagrama de causa efecto. El proposito de
este analisis es encontrar cual es el origen de cada una de las fallas

identificadas anteriormente por medio de un método sistematico.

Los resultados fueron los siguientes:
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El analisis de causa - efecto muestra que las causas de fondo que dan

origen a los problemas identificados por el personal de la empresa se

pueden agrupar en 4 categorias:

Informacién no disponible: Es cuando los problemas se dan debido a
que la informacion que debia estar disponible en un momento y lugar
dados para ayudar en la toma de decisiones, no lo estuvo y esto

generd problemas.

Falta de un sistema automatico de control y registro: Es cuando los
problemas se deben a que el sistema actual de trabajo tiene limitantes
que no permiten un mejor registro de los procesos y un mayor control

sobre los mismos.

Falta de planificacion: Es cuando los problemas son generados a
causa de la falta de un sistema que permita manejar las tareas de

manera mas planificada.

Informacién mal transmitida: Es cuando los problemas se han
generado debido a que la informaciéon no esta siendo bien distribuida

dentro de la empresa.
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La clasificacion de cada una de las causas halladas es:

1. Area de almacenamiento

No. de
Problema Clasificacion del problema

Informacién no disponible
Informacién no disponible
Informacién no disponible
Falta de un sistema automatico de
registro y control.
Falta de un sistema automatico de
registro y control.

Falta de planificaciéon
Informacién mal transmitida
Falta de un sistema automatico de
registro y control.

9 Falta de un sistema automatico de

registro y control.

HON=

0 (N[O O»

Tabla 2.5: Clasificacion de los problemas del érea de almacenamiento

2. Area de produccién

No. de

problema Clasificacion del problema

Informacion no disponible
Informacién no disponible
Falta de planificacion
Informacién mal transmitida
Falta de un sistema automatico de
registro y control
6 Falta de un sistema automatico de

registro y control

| BWIN|—-

Tabla 2.6: Clasificacién de los problemas del éarea de produccién.
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Expresando como porcentajes la clasificacion de cada una de las causas

halladas, tenemos la siguiente tabla:

Clasificacion Porcentaje (%)

Informacion no n

disponible 3355

Falta de un sistema
automatico de registro 40%
y control

Falta de planificaciéon 13.33%
Informacién mal a

transmitida 18355
TOTAL 100%

Tabla 2.7: Clasificacion de las causas de los problemas identificados

Como se puede apreciar en la tabla 2.7 el origen del 100% de las fallas
identificadas se puede resumir de la siguiente manera: no existe en la
empresa un sistema administrativo que permita que la informacion
relacionada a los procesos se genere y fluya de tal forma que se la pueda
usar para una mejor planificacién, una mejor toma de decisiones y un

mayor control sobre los distintos procesos.

Estas fallas se solucionarian, por lo tanto, con el disefio e implementacién
de un sistema administrativo bien planificado y basado en un S.|. que

permita que se genere informacion util de manera constante y que esta

esté disponible de manera oportuna para quien la requiera.
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Andlisis del Sistema Actual

Con los resultados obtenidos en el listado de fortalezas y debilidades y
con el andlisis de causa — efecto realizado se puede apreciar el hecho
principal que motivé este proyecto: tenemos una empresa con métodos
administrativos poco eficientes y con multiples problemas o debilidades.
Debera, por lo tanto, ser objetivo de este proyecto realizar un redisefio
que mejore el sistema de trabajo de las areas estudiadas eliminando las

fallas identificadas.

En el caso del area de almacenamiento, la falta de un sistema de
administracion basado en la tecnologia de la informacién, ha hecho que
bajo el sistema actual, se utilice diversos formularios en papel para
manejar la informacién. Sin embargo, al realizar el estudio se constatd
que en casi todos los casos estos tienden a ser imprecisos, poco claros y
poca o ninguna informacién brindan sobre los movimientos de los
materiales, el estado del inventario, etc. De esta forma la bodega se
encuentra hundida en informacién que de ser bien utilizada tendria un
gran valor para la empresa pero de la forma en que se la emplea

actualmente de nada sirve.

En el area de produccion también existen numerosas fallas en los
procedimientos administrativos. Desde su creacion, estos métodos no

han evolucionado de acuerdo a los nuevos sistemas de administracion de

la produccién que se han ido desarrollando y esto ha degenerado en el



Guest
Rectangle


55

sistema ineficiente con el que se cuenta actualmente. Para ello sera
necesario reemplazar este sistema por uno que siga los procedimientos
del Enfoque Sistematico de Administracion de la Produccién que se
mostré en el capitulo anterior y que a su vez permita que la informacion
requerida por el gerente o por el personal de compras esté disponible en

el momento y en lugar correctos.

Como se vio por medio de la tabla 2.7, el motivo para que todos estos
problemas se den en la empresa es que la informacién que deberia llegar
a todos los diversos puestos de acuerdo a sus necesidades y en el
momento oportuno, no esta llegando. Si se contara con un sistema que
permitiese el flujo correcto de dicha informacién, gran parte de estos

problemas quedarian solucionados.

Para apreciar esto basta con ver que la mayoria de los problemas
indicados por el personal de la comparia en el listado de fortalezas y
debilidades se refiere a que hubo informacién que debid estar ya
recabada y procesada en un determinado momento y en un determinado

lugar y debido a que esto no se dio se presentaron los problemas.

Como ejemplo se tomo al azar algunas de las debilidades identificadas:
e Los materiales para cada contrato no estan en planta en el

momento en que se los necesita. De haberse trasmitido la

informacion acerca de la necesidad de dichos materiales asi como su
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descripcion, cantidad, etc., al departamento de compras con el tiempo

apropiado, estos habrian estado a tiempo en la planta.

e El bodeguero no conoce qué cantidad maxima de cada material
puede entregar para cada trabajo sin exceder la cantidad
presupuestada: Si el bodeguero tuviese forma de acceder a la
informacion acerca de las cantidades presupuestadas, no habria

posibilidades de que estas sean excedidas.

e Constantemente se dan pérdidas de materiales en el area de
almacenamiento: Si el gerente contara con informacion verificable
acerca de las cantidades que deben existir en stock, el bodeguero se
veria obligado a mantener mejor control sobre los productos a su

cargo.

« El sistema actual no permite acceder a informacion relacionada a
la entrada y salida de los materiales de forma sencilla: No hay un
sistema que permita que se genere informacioén util cada vez que

entra o sale algun material de bodega.

Estos son solo algunos de los ejemplos que se podrian citar. Pero, en
general, por medio de este analisis se ha llegado a la conclusién de que
los problemas que afectan al desarrollo de los procesos administrativos

se deben al hecho de que bajo el sistema actual no se esta generando la
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informacion necesaria de una manera constante de tal forma que
cualquier miembro de la empresa que |o requiera pueda acceder a ella de
manera rapida y oportuna para utilizarla como un medio de apoyo a los

procedimientos.
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CAPITULO 3

3. DISENO DEL METODO PROPUESTO

El objetivo de este capitulo es hacer uso de los resultados obtenidos en el
capitulo anterior y basarse en ellos para disefiar un nuevo método de trabajo

mas eficiente y productivo.

Para ello se debera partir del descubrimiento hecho anteriormente que indica
que el problema principal del método administrativo actual es que la}
informacién que deberia estar disponible para cada usuario en un
determinado momento, no lo esta. Por ello se debera comenzar haciendo un
listado de las necesidades de informacion de cada usuario de las areas
estudiadas. Luego de ello se determinara en qué parte del proceso
administrativo alternativo deberan ser ingresados los datos que permitan que

se genere la informacién deseada.
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3.1 Determinacién de necesidades de informacion
Para determinar cuales son las necesidades de informacién de los distintos
usuarios del sistema propuesto, se realizé varias reuniones por separado

con las siguientes personas:

e Gerente de Produccion

e Gerente de Presupuestos y Proyectos

e Bodeguero

En estas reuniones se identificé cual es la informacion que cada area
requiere para poder realizar su trabajo de manera mas adecuada. En funcion
de la informacién requerida por cada area, se disefié la manera en que la
informaciéon debe fluir a partir de la implantacion del nuevo método de
trabajo, esto es, en qué punto se debe ingresar los datos relativos a los

procesos, cudles datos se debe ingresar y quién debe hacer este ingreso.

La informacién que cada area requiere para ser mejor administrada viene en
forma de reportes que cada uno de los gerentes cénsulwdos debe recibir de
manera periédica. Por ello, para ilustrar las necesidades de informacién de
cada area se ha elaborado una tabla en donde constan todos los reportes
requeridos por cada gerente, su utilidad, la informacion contenida, area

donde se ingresa la informacion y la frecuencia con que el gerente de area

debe recibir el reporte.
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AREA DE PRODUCCION
. . Area que -
Reporte : Informacién necesaria : Utilidad del
. Frecuencia ingresa la
Requerido para el Reporte nfonmacisn reporte
Cantidad de cada
Cad material utilizado Bodega
Costeo Final au: ::Z Precio de cada material - - Permite conocer
de Trabajos s nc: rega un utilizado 9 el resultado del
Terminados trabajo Costo p&l; |!\.a/lano de Produccibe trabajo ejecutado.
Costos Indirectos Produccion
Estado del Cantidad de items en Bodega Pl SonneeH
Stock de stock
saeias Semanal o y controlar el
diesuiop bajo pedido Costo de cada item Bodega estado del
repuestos Fechas de ingreso Bodega inventario.
Materiales entrantes Bodega
Materiales salientes Bodega
Proveedor que trajo los .
: d
Detalles del materiales Dadega Pfo"r:;fg e
mo:uen::)esnto Diario origen y destino
. de cada unidad
materiales Trabajador que utilizo : 2
los materiales Hadega RGEER
Cantidad de Materiales
utilizados en el contrato Bodega
Precio de materiales Bodega
Control de - 2
: Cantidades pagadas en : Permite un mayor
Lnsaatsg':l:: Diario mano de obra Produccién control sobre el
trabalos:en Cantidades de cumplimiento del
. materiales Producciéon presupuesto.
proceso
presupuestadas
Costos de mano de Produccién

obra presupuestados

Tabla 3.1: Necesidades de informacion area de produccion
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AREA DE ALMACENAMIENTO
RRepor@e Eracudhdli Informacién necesaria | Area que ingresa Utilidad del
equerido para el Reporte la Informacién reporte
Cantidad de items en Permite controlar
Esstad:() gel stock Badega el estado del
rr::tceriaz Diario Costo de cada item Bodega inventario a fin
e de evitar déficits
P o : 0 excesos de
repuestos Fechas de ingreso Bodega slock
Materiales a entregar Produccién
) Cantidades de dichos . Evitar la entrega
Materiales . materiales Produceion de una cang:gd
a entregar Bajo [ Trabajador autorizado S de materiales
por trca?a pedldo a retirar el material superior alos
contrato
Fecha aproximada de ProaUCash presupuestado.
entrega
Materiales entrantes Bodega
Materiales salientes Bodega
Cantidad de cada ; ;
Reporte de i 3 material entrante Bodega Fermierayisar
movimiento Dlar!o o Cantidad de cada cisipemnts o
bajo : z Bodega transacciones de
de pedido material saliente materiales
materiales Persona que retiro un ;
material saliente Bodega reaizaces.
Proveedor que trajo un
material entrante Sodega

Tabla 3.2: Necesidades de informacién area de almacenamiento

AREA DE COMPRAS
Reporte —— Informacién necesaria | Area que ingresa Utilidad del
Requerido para el Reporte la Informacién reporte
Materiales a comprar Produccién . .
- - Permite realizar la
Materiales Cantld_ades de cada Produccién adquisicion de
quese | Cadavez | _materiala comprar : materiales
requen'ré que se Precio estimado por Produccién necesarios para
comprar | inicia un item cada contrato de
para cada contrato No. de trabajo al que Produccién una forma
contrato esta destinado organizada
Fechaen que sevaa Produccion
necesitar cada item.

Tabla 3.3: Necesidades de informacion area de compras
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El motivo por el cual se incluye las necesidades de informacién de un
departamento que no esta siendo estudiado en este proyecto, como es el
caso del departamento de compras, es debido a que las actividades de
esta area estan estrechamente ligadas con las de produccién vy
almacenamiento. Entonces, para que el método que se disefie a
continuacién tenga éxito, debe necesariamente reconocerse e incluirse

las labores del area de compras dentro de su descripcion.

El propésito de que cada departamento pueda recibir la informacion que
necesita es para que se sirva de esta para lograr cumplir los objetivos

enunciados al principio del proyecto:

e Lograr una reduccién en el uso de recursos humanos y econémicos
para llevar a cabo los procedimientos administrativos.

e Permitir un aumento de la capacidad de control de la gerencia de cada
area sobre los procesos administrativos.

e Reducir el tiempo de duracién para cada proceso administrativo.

3.2 Descripcion de Método Propuesto de Trabajo
Ya se ha determinado cuales son los datos que cada area debera ingresar al
sistema de tal manera que estos sean transformados en informacién util para
el resto de la empresa. En funciéon de estos cambios en las tareas de cada
miembro de las 4reas se hara el disefio paso a paso del método propuesto

de trabajo.
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Pero primeramente se debera determinar qué tipo de sistema de informacion
es el mas apropiado para la situacién de la empresa teniendo en cuenta las
necesidades de informacién de la misma y los usuarios que este tendria.
Para ello se disefi6 la siguiente tabla en la cual se enlista en la primera
columna las funciones que debera cumplir el Sistema de Informaciéon y en
las siguientes columnas se indica cual de los sistemas descritos en el

capitulo 1 satisface dichas necesidades.

Funciones requeridas por los
A SPT SIG SAD SIE

Debe poderse Ingresar datos
relativos a los procesos

Procesamiento de datos.

Emisién de informes
predeterminados

Presentacion de graficos.

X| X |€] <
] € || X
€] X || X
€| X || X

Tabla 3.4: Seleccién de Sistemas de Informacion a emplear

Como se ve, la Unica forma de obtener el sistema de informacién que
satisfaga las necesidades de la empresa es haciendo una combinacion de
un Sistema de Procesamiento de Transacciones que permita el ingreso de
datos relacionados a los procesos administrativos de las areas, ubicados
en las areas de almacenamiento, compras y produccion y un Sistema de

Informacién Gerencial que haga uso de los datos que provinieron de los

SPT almacenados en la base de datos y pueda obtener reportes
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predeterminados y gréficos que brinden una asistencia para la toma de

decisiones de la gerencia.

El tipo de sistema de informacién que se emplee debera tener la siguiente

estructura:
SPT en
Bodega
Base de
’ Datos
Sistema de
Informacién
prizgc?;i%n l » Gerencial
Sistema de
procesamiento
de informacién
SPT en
Compras
> Flujo de
Informacién

Fig. 3.1 Modelo del Sistema de Informacion requerido

Para que el sistema de informacién funcione correctamente, permitiendo
que en él se genere y fluya la informacién apropiada de la forma correcta

cada area debera hacer el ingreso de los datos relativos a los procesos

que desarrolla dia a dia. De esta forma toda los datos requeridos por los
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reportes que cada area solicite estaran almacenados en la base de datos

tras haber sido ingresados por el area pertinente.

Los datos que cada area debera ingresar y la frecuencia con la cual lo

debera hacer son los siguientes:

AREA DE ALMACENAMIENTO
FRECUENCIA DATOS A INGRESAR AL SISTEMA
e Cddigo y descripcion del item.
e Cantidad ingresada.
; e Fechay hora del ingreso
Caida vz que ingrese a bodega e No. de orden de compra con la cual

algun material, repuesto,
accesorio, herramienta o
maquinaria.

se realizo la adquisicion.

e Proveedor o persona que trajo el o
los items a la empresa.

e Precio Unitario de cada item.

e Caodigo y descripcion del item
retirado.

Cantidad egresada.

Fecha y hora del egreso.

Cédigo de la persona que lo retira.
No. de contrato en el cual se va a
utilizar el item.

Cada vez que se realice un retiro
de materiales de bodega

Tabla 3.5 Datos a ingresar area de almacenamiento
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AREA DE PRODUCCION

FRECUENCIA

DATOS A INGRESAR AL SISTEMA

Cada vez que se reciba la
autorizacion de un cliente para
comenzar un trabajo

e Coddigo con el cual se va a
identificar a dicho trabajo a partir de
entonces, o sea, No. de contrato.

e Cobdigo del cliente que contraté el
trabajo.

¢ Tipo de trabajo que se va a realizar:
Mantenimiento, Construccion,
Venta de repuestos, etc.

e Monto por el cual se contraté el
trabajo.

e Cobdigo de cada miembro del
personal que va a intervenir en el
trabajo.

e Monto a pagar al personal por el
trabajo.

e Descripcion detallada de las tareas
que cada trabajador o contratista
debe ejecutar en dicho trabajo.

e Descripcion y cantidad de cada
material a entregar.

Cada vez que se pague al
contratista por avance semanal
de obra.

¢ No. de contrato por el cual se esta
pagando.

e Cdbdigo del contratista que esta
recibiendo el pago.

e % de avance hasta la fecha de
pago.

¢ Monto a pagar.

Cada vez que se concluya una

obra que fue contratada por el|e

cliente

e Fecha de conclusion.
Observaciones varias.

Tabla 3.6 Datos a ingresar en area de produccién
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AREA DE COMPRAS

FRECUENCIA DATOS A INGRESAR AL SISTEMA

e Fecha y hora de recepcion del
pedido.

e Numero de la orden de compra a

Cada vez que se reciba un los proveedores.

pedido de materiales de parte |e Datos de los materiales pedidos.
del area de produccion e Cddigo y nombre del proveedor al
que va dirigido el pedido.

e Costo de cada item.

Tabla 3.7 Datos a ingresar area de compras

A partir de los datos ingresados por los distintos departamentos de la
empresa se puede ir creando una base de datos. Estos datos, una vez
procesados por medio del sistema de informacion, se convierten en
informacion valiosa que puede ser recabada y mostrada a los usuarios
finales del sistema en forma de informes periddicos, graficos, tablas de
datos, etc. De esta forma se ha logrado poner orden en el manejo de la

informacién que tan dispersada se encontraba anteriormente.

A mas de una descripcion escrita en la cual se ilustre la manera en que va
a funcionar el sistema propuesto es necesario una representacion grafica
que permita mostrar aquellos cambios en los procedimientos de manejo

de la informacion y en general de la administracion de las areas.

Para hacer la descripcion del sistema propuesto se utilizara el mismo

método con el que se representd al sistema actual de trabajo, o sea por
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medio de un diagrama de flujo de tramite. Sin embargo, esta vez se le
agregara una columna adicional en el centro en la que se incluiran las

tareas que seran desempefiadas por el S.I.

Las diferencias que se podran apreciar entre el método propuesto y el
método actual descrito anteriormente obedecen a los cambios propuestos
en cuanto al ingreso y manejo de datos y procesamiento de la

informacion.

3.3 Descripcion Grafica De Métodos Propuestos
3.3.1 Area de almacenamiento
Ver anexo 18

3.3.2 Area de produccion.

Ver anexo 19
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CAPITULO 4 = ..

4. APLICACION Y EVALUACION DEL METODO

PROPUESTO

El objetivo de este capitulo es realizar una aplicacién ficticia del sistema
alternativo de administracién que se disefi®é en el capitulo anterior y asi
poder mas adelante compararlo con el método actual bajo distintos

parametros.

Se realizara dos aplicaciones: Una aplicacion en el area de produccién y otra
en el area de almacenamiento. Para el primer caso se utilizara un tipo de
trabajo que se realiza con mucha frecuencia: la construccion de furgones
para transporte de carga. Para el area de almacenamiento se utilizara un
caso que permita aplicar el nuevo sistema y que muestre los cambios que se

han dado en el proceso administrativo de la misma.

Para la presentacion de los dos casos se seguira paso a paso el diagrama
de flujo perteneciente al método propuesto para las areas de produccion y

almacenamiento (anexos #19 y #18 respectivamente). Por ello, para

comprender mejor cada paso descrito en los casos | y Il se recomienda ir
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observando el diagrama de flujo correspondiente asi como los distintos

anexos relacionados al método propuesto.

4.1 CASO I: CONSTRUCCION DE 8 FURGONES

e Paso 1: En este caso la empresa ha recibido una solicitud de cotizacion

de la compaifiia “Panificadora del Litoral S.A.“ que expresa lo siguiente:

e Cliente: Panificadora del litoral

e Favor cotizar: Construccion de 8 furgones para transporte de fundas
de pan de molde.

e Plazo de entrega a convenir al firmar el contrato

o Furgones seran montados en camiones Hino GH proporcionados por
el cliente con capacidad de 6 toneladas y 4.5 m de longitud de
chassis.

e Las medidas del furgén seran 4.8 m de largo x 3.0 m de ancho x 2.2
m de altura.

e Los furgones tendran a mas de los dos portones traseros, una puerta
lateral del lado del copiloto con medidas a determinar.

e lLos furgones deberan llevar todas la conecciones eléctricas

estipuladas por la ley de transito.

e El acabado sera realizado totalmente en pintura blanca sin logotipos.
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e Los furgones seran construidos sin faldones y con un estribo en la

parte posterior.

En estos términos se recibe la solicitud de cotizacién. En ella no se
especifica nada acerca de espesores de materiales, el tipo de
recubrimientos a utilizar, los materiales a usar, las luces necesarias,
plazos, etc. Interviene en esto entonces la experiencia del ingeniero de
proyectos para lograr un producto que sea del gusto del cliente y que a la
vez sea de una buena calidad sin que su presupuesto sea demasiado

alto.

e Paso 2: Se revisa si se ha hecho trabajos similares en el pasado. Para
mejor ilustracion se asume que esto no es asi, sino que esta es la
primera vez que se hace un trabajo de este tipo. Por ello, no se
tendria registros de trabajos similares hechos en el pasado y seria

necesario hacer toda la planificacion desde el principio.

e Paso 3: Para poder estimar los costos de materiales de un trabajo que
no se ha realizado antes se debe primero realizar una “explosiéon” del
producto y analizarlo en sus distintas partes o componentes. Una
“explosion” es una division del producto terminado que permite
observar cada una de las partes que lo componen. Esto permitira

realizar un costeo de cada parte por separado y con ello lograr un

estimado del precio final del producto completo.
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Al hacer la “explosion” se obtiene un Diagrama de Materiales (anexo
2) y una Lista de Materiales (anexo 3) los cuales permiten poner en
perspectiva los materiales que van a ser necesarios y estimar sus

costos con mayor precision.

Paso 4. Una vez que se tiene la lista de materiales que va a ser
necesario comprar y procesar para poder llevar a cabo el trabajo se
puede comenzar a calcular cuales seran los costos de materiales para

un contrato de estas caracteristicas.

Una vez hecho esto se puede comenzar a calcular los costos de mano de

obra, uso de equipos, transporte, etc. Esto se realiza por medio de un

Cronograma (anexo 4) en el cual se muestra cuales van a ser las

necesidades de M.O., de transporte, de uso de equipos y por cuanto

tiempo sera necesario usarlas. De esta forma se determinan los costos

de logistica que representan alrededor de un 20 a un 35% de los costos

de produccion

Paso 5: Cuando se tiene determinadas las cantidades de materiales,
el tiempo de mano de obra y las necesidades de logistica que se va a
requerir satisfacer se puede hacer ya un estimado acertado de los

costos productivos y del precio que se debera cobrar al cliente. Para

ello se ha creado el formulario de Presupuesto de Costos de
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Produccion (Anexo 5) en el cual se detalla de una forma clara y
sencilla de comprender los diversos costos que intervienen en la

produccion del trabajo a presupuestar.

Este presupuesto no debera ser realizado a mano por el ingeniero de
proyectos pues este sera creado automaticamente por el sistema de
informacién a partir de los datos proporcionados en la LDM y en el

cronograma de trabajo.

Paso 6: Una vez que el sistema de informacién ha emitido el informe
de Costos totales presupuestados (anexo 6) y ha sugerido un
precio de venta del producto segun el margen de ganancias
previamente especificado por el gerente, este procede a aprobar el

presupuesto.

Paso 7: Una vez aprobado el presupuesto, el sistema se encarga de
enviar la proforma por correo electrénico al cliente o bien la puede
imprimir para hacerle llegar el presupuesto al cliente por algin medio

alternativo.

Paso 8: Si el cliente esta de acuerdo con la proforma la acepta y con

ello continda el trabajo de la empresa.
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Paso 9: Tras haber el cliente aceptado la construccion del trabajo se
firma un contrato en el cual se especifica los datos técnicos del
trabajo, condiciones de pago, fechas de entrega de cada lote, etc. con

ello ya se da inicio al trabajo de la construccion de los furgones.

Paso 10: Lo primero que se debe hacer es dar un numero al trabajo (#
OIT) que es el que lo identificara cuando esté siendo construido (como
trabajo en proceso) o bien cuando ya haya salido y se necesite

realizar en él trabajos de reparaciones, garantias, etc. en el futuro.

Paso 11: El sistema, una vez que se ha aprobado el inicio de los
trabajos empieza a emitir 6rdenes de trabajo a los contratistas
designados por medio de los formularios de Ordenes de Trabajo a
Contratistas (Anexo 7). La informacién contenida en estas érdenes
de trabajo no es colocada automaticamente por el sistema de
informacién salvo el precio a pagar por cada unidad producida. La
descripcién del trabajo asi como las observaciones deben ser dadas
de manera diferente para cada contratista en particular que vaya a
intervenir de alguna forma en el proceso. Adicionalmente se incluye
una Tabla de avance (anexo 8), en la cual se detalla el porcentaje
que se considera ha avanzado la obra cuando una de las tareas ha
sido terminada. De esta forma se puede determinar facilmente y sin

lugar a discusiones cada semana qué cantidad se debe pagar al

contratista en funcién del avance.
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Paso 12: Una vez pasadas las 6rdenes de trabajo el sistema libera
una lista de compras de materiales (anexos 9) en funcion de los
materiales presupuestados y con fechas de compra segun el
cronograma. Sin embargo, para cuando esta lista es emitida, el plazo
de construccion ya esta corriendo, por lo tanto siempre se debe
mantener un inventario de ciertas materias primas que siempre son
necesarias para la construcciones. Entre estas se encuentran las

planchas de acero, soldadura, perfiles, fondo anticorrosivo, etc.

El contar con estos inventarios da tiempo al sistema y a los
proveedores a que traigan a la planta los demas materiales que no
son necesarios inmediatamente, en vez de tener que esperar a que
llegue el primer material para poder recién entonces comenzar a

trabajar.

La lista de compras de materiales (anexo 9) especifica la fecha en
que va a ser necesario traer cada lote de materiales segun el
cronograma de trabajo. De esta forma los lotes de materiales llegaran
a la planta solamente cuando sean necesarios para asi evitar que

estos se amontonen en bodega.

Pasos 13 al 17: Si bien se tiene un inventario de reserva de tal forma

que los trabajos siempre comiencen inmediatamente después de
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firmado el contrato con el cliente, se debe aun asi apurar lo mas
posible la compra de los materiales que no se mantienen en

inventario.

Para ello se emiten 6rdenes de compras a proveedores (anexo 10)
en las cuales se detalla el producto y las cantidades a adquirir asi

como las fechas en que se necesita recibir cada lote de producto.

Estas 6rdenes pueden ser enviadas por medio electrénicos, si el

proveedor cuenta con ellos, o bien por medio de 6rdenes impresas.

Para poder realizar un sistema de compras tan eficiente como el que
se ha descrito, se debe haber primeramente realizado convenios con
las empresas proveedoras de tal manera que tanto el cliente como el

proveedor operen bajo un sistema comun y comprensible para ambos.

Para ello se requiere definir con anticipacién las metodologias de
trabajo de tal forma que permitan a cada parte realizar sus respectivas
labores de una manera mas eficiente por medio del uso de formularios
comunes que ambos entiendan e interpreten sin ninguna ambigledad.
Solo una vez realizado estas modificaciones el sistema puede

funcionar y dar su maximo de provecho para la empresa.
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Paso 18: Cuando los materiales son traidos a la empresa por los
proveedores estos son recibidos por el bodeguero. La descripcion de
esta tarea de recepcion y registro de ingreso de materiales se la
realiza mas adelante en el ejemplo real de aplicacién del nuevo

sistema de administracion del area de almacenamiento.

Paso 19: Los materiales que sean traidos a la planta de produccion
deberan ser registrados por el bodeguero quien debera anotar todos
los datos correspondientes como cantidad, cédigo, descripcién, precio

unitario, No. de orden de compra, etc.

Paso 20: El contratista comienza a trabajar en la construccién de la
obra sea con los materiales del stock de seguridad o con aquellos que

ya hayan llegado a la planta de produccién.

Paso 21: Cada semana el ingeniero de proyectos a cargo del trabajo
en proceso anota en la Tabla de avance por trabajo (Anexo 11) el
progreso que ha realizado en cada una de las unidades producidas.
Esta TAT se realiza una por cada unidad y no por contrato, o sea, que
en el caso de la orden de trabajo O/T # 02-032 por construccién de 4
furgones se va a tener 4 diferentes TAT. Esto va a permitir un

monitoreo mas preciso del avance real del trabajo del contratista

sobre cada unidad que se esta construyendo.
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Una vez registrado el porcentaje de avance para cada producto, se
ingresa el mismo al sistema el cual, en funcién de dicho avance,
determina el monto exacto a pagar cada semana a cada contratista. De
esta forma se elimina las reuniones de los jueves que se dan actualmente
para negociar estos pagos y que tanto tiempo util de trabajo quitan a los

administradores y contratistas.

Paso 22 - 24: Una vez que el contratista ha terminado el trabajo, el
ingeniero a cargo del proyecto realiza el control de calidad sobre el
producto terminado. De darse alguna observaciéon al respecto, el

contratista esta en obligacién de hacer la correccién requerida.

Paso 25 - 26: Una vez que se ha terminado el trabajo y ya se ha pagado
todos los materiales, mano de obra, gastos indirectos, etc., que estan
relacionados al contrato, se puede realizar la determinacién de los costos
finales de produccion. Esto permite al ingeniero de proyectos determinar

si los costos reales estan de acuerdo a los costos presupuestados.

Para ello hace uso del sistema de informacién que esta en capacidad de
hacer este costeo final de manera instantanea y precisa sin las pérdidas
de tiempo con que se lo hace en el sistema empleado actualmente. Para
ello el SIG hace uso de los datos almacenados en la base de datos y que

a su vez han ido siendo generados por cada departamento a medida que

avanzaba el proyecto.



Guest
Rectangle


79

Al final, en la Determinacion de Costos Finales de la Produccion
(anexo 12) el sistema de informacion muestra un desglose de los
distintos componentes y costos que han intervenido en la fabricacion del
producto. Esto permite al encargado del proyecto visualizar de manera
clara el resultado del trabajo al permitir una comparacion entre los costos
reales y los costos presupuestados. Para ayudar en esto, el sistema
puede proporcionar distintos graficos estadisticos e indices de produccion

como se detalla mas adelante.

Paso 27: Para ayudar al ingeniero de proyectos a visualizar de una
manera clara si es que los resultados del proyecto terminado son
aceptables o no, se ha definido una serie de indices relacionados a la
produccién. Estos seran presentados en el Reporte Estadistico de
Trabajos Terminados (anexo 13) y permitira al ingeniero de proyectos
realizar comparaciones entre las cantidades de materiales, personal,
recursos logisticos varios, etc. que se presupuestaron contra las

cantidades usadas realmente.

Paso 28 y 29: Una vez terminado el trabajo y previo al retiro de este, el
sistema automaticamente envia la factura al cliente, este paga el saldo, y

se da paso a la autorizacion para que el cliente retire el producto.



Guest
Rectangle


80

4.2 CASO lI: Procesos de recepcion, manipuleo y entrega de materiales.

Paso 1-2: Una vez que la gerencia ha autorizado la fabricacién de un
determinado producto el ingeniero de proyectos debera desarrollar un
PRM o bien un plan de requerimientos de materiales para dicho producto.
En este se incluye una lista de materiales o LDM, en la cual se estipula
cuales son los materiales que se van a usar para este trabajo. Basandose
en esta lista el sistema de informacion permitira la entrega de los
materiales para un determinado trabajo. Si algun material no consta en

dicha lista, el sistema no permitira su retiro de bodega.

Paso 3: Con ayuda de la LDM el sistema registra qué materiales se

debera comprar para el trabajo en proceso.

Paso 4. Como se vio en el ejemplo de la construccion de los 8 furgones
(Pasos 12 al 15) el sistema de informacion realiza el tramite de compras
de materiales de manera automatica por medio de sistemas electrénicos

o bien por 6rdenes escritas.

Paso 5. El bodeguero debera registrar los datos de aquellos materiales

que sean traidos por los proveedores para algun trabajo. Para ello se ha

creado el Registro de Entrada de Materiales (Anexo 14).
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En este registro consta la descripcion, cédigo y cantidad del producto
ingresado. Ademas contiene el precio del producto y el cddigo del
trabajador al cual se le estd entregando. Al recibir el producto, el
trabajador debera firmar el documento y a partir de entonces él se hace

responsable del buen uso de dicho material.

Paso 6: Una vez llegados los materiales a planta se ingresa los datos de
los mismos al sistema de tal forma que estos pasen a formar parte de los

costos de produccién del contrato al que fueron asignados.

Pasos 7 y 8: Una vez registrados los datos de los materiales traidos por
los proveedores el contratista puede hacer uso de ellos. Si en el sistema
consta que esta autorizada su entrega el contratista puede retirarlos sin

necesidad de 6rdenes firmadas.

Pasos 9 al 13: Cuando durante la producciéon haya necesidad de algun
material, accesorio o producto que se encuentre en bodega, el contratista
debera acercarse a la bodega para solicitar la entrega de los mismos. En
tal caso, el bodeguero debera revisar si en la LDM autorizados para el
trabajo en cuestion, consta el material o repuesto solicitado. En caso de
que si conste, se hace la entrega del producto. En caso de no
encontrarse en la LDM, se debera pedir autorizacion al ingeniero de
planta a cargo del proyecto y si este lo aprueba, se procede con la

entrega del producto al trabajador.
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Paso 14 - 15. Una vez entregado el material se registrara esta
transaccion de tal forma que se incorpore los costos de dichos materiales
a la lista de materiales utilizados. El formato en el que seran registrados
dichos movimientos se llama Registro de movimientos de materiales
de bodega (anexo 15). En él se anotara cualquier entrada o salida de
materiales o repuestos de bodega y que tengan como destino final su
utilizacion total o parcial para la construccién, reparacién o reconstruccion
de alguna estructura o maquinaria como parte de un trabajo externo o
interno. Por ello en la columna de origen/destino se puede colocar varias

respuestas:

e # de O/T: Cuando el producto esta saliendo y esta destinado a
utilizarse en algun trabajo externo o interno (mantenimiento).

e # de proveedor: Cuando el material esta ingresando proviniendo de
algun proveedor.

e i de trabajador: Cuando el material esta ingresando traido por algun

trabajador o mensajero de la empresa.

Una vez registrados los datos referentes a la transaccion de materiales o
repuestos estos automaticamente son incorporados al listado de
materiales utilizados por trabajo y también se descuenta la cantidad

retirada del stock .
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e Paso 16: Si al reducirse la cantidad del material o repuestos en stock
este baja mas alla del stock determinado de seguridad, entonces se
incurre en un potencial déficit que debe ser remediado. Para ello el
sistema emite una orden de compra por el material faltante. Esta es
primero enviada al departamento de compras de tal forma que la
persona encargada de dicho departamento pueda emitir su
aprobacion antes de que la orden sea enviada. Una vez aprobada, la
orden se envia directamente a los proveedores. Esta orden de compra
sigue el mismo formato de la orden del paso #13 del caso de

aplicacion #1.

4.3 Evaluaciéon Y Comparacién Entre Ambos Métodos
Para lograr la aprobacién de un proyecto de inversion de parte de la gerencia
de una empresa se debe presentar, a mas de una explicacion cualitativa del
mismo, una justificacion cuantitativa que permita al gerente visualizar en
términos numeéricos las ventajas de implementar el método propuesto en vez

de mantener el método actual.

Para ello se debe reunir una serie de parametros con los cuales se va a

comparar al método propuesto con el método actual de administracion.

Los parametros de comparacion bajo los cuales se va a evaluar ambos

métodos son los siguientes:
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Cantidad de departamentos involucrados: Es la cantidad de
departamentos que intervienen en el desarrollo de cada proceso.

Tiempo efectivo por departamento: Es la cantidad de tiempo (en minutos)
que cada departamento le dedica unicamente a la ejecucion del proceso
estudiado. Aqui no se contempla demoras, postergamientos, descansos,
etc.

Tiempo de proceso: Es la sumatoria de los tiempos efectivos por
departamento.

Costo por departamento: Es el costo de mano de obra, en que incurre la
empresa, por departamento, cada vez que se realiza el proceso. Se
obtiene al multiplicar el tiempo efectivo por departamento (en horas) por
el sueldo por hora que recibe la persona a cargo de ejecutar el
procedimiento.

Costo total de proceso: Es la suma de los costos por departamento.

Ahorro por departamento: Se obtiene al restar el costo por departamento
para el método actual menos el costo por departamento para el método
propuesto.

Ahorro total por proceso: Es el ahorro que el sistema propuesto genera
por cada vez que se realiza el procedimiento.

% de tareas asumidas por el S.I.: Este parametro explica que porcentaje

de todas las tareas requeridas para llevar a cabo el método propuesto

son asumidas por el Sistema de Informacién empleado.
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% reduccion de tiempo de proceso: Es el porcentaje en que se reduce el

tiempo total de proceso una vez implementado el nuevo método.

Frecuencia diaria: Es la cantidad promedio de veces que se realiza cada

uno de los procedimientos descritos para cada area.

Frecuencia mensual: Es la frecuencia diaria multiplicada por los 20 dias

laborables que tiene cada mes en promedio.

Ahorro mensual total: Es la cantidad de ahorro que produce cada mes la
implementaciéon del sistema propuesto. Se obtiene al multiplicar la

frecuencia mensual por el ahorro total por proceso.

Basandose en estos parametros se ha elaborado una tabla comparativa. En
ella se realiza una evaluacion de los dos sistemas bajo los parametros
definidos. Para hacer la tabla comparativa se tomaron datos de tiempo de
duracion para cada paso del sistema actual y tiempos estimados para cada
paso del sistema propuesto basandose en la aplicacion realizada en los
subcapitulos 4.1 y 4.2. Notese que para realizar este estimado de tiempos
no se tomé simplemente la duracién en minutos desde que comienza a
realizarse el procedimiento hasta que este es terminado, sino que se anoté
solamente el tiempo de trabajo real que cada persona dedica a cada una de
las tareas sin incluir las interrupciones, postergaciones, etc. El objetivo de
esto es que se pueda realizar una comparacién mejor entre el método actual

y el método propuesto basado en datos de tiempo de trabajo efectivo y no de

tiempo total.
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Realizar una estimacion de tiempos de proceso para un sistema de trabajo
que por ahora solamente existe en papel y que no se lo ha llevado a la
practica, es una tarea de obvia dificultad. Por ello, a los distintos pasos que
se realizan en los métodos propuestos para cada area han recibido un
estimado de tiempo igual a aquel paso equivalente en el método actual. O
sea, si en el método actual se realiza una tarea llamada “Se ingresa datos
relacionados a la transaccién” y su tiempo de proceso es de 2 minutos, y
en el método propuesto se realiza una tarea de igual nombre vy
caracteristicas, esta recibe el mismo estimado de tiempo de duracién. De
esta forma se busca evitar la estimacion parcializada de tiempos de proceso

para lograr una comparacion mas precisa entre ambos métodos.
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TIEMPOS DE PROCESO AREA ALMACENAMIENTO (en minutos)
Paso METODOMACTUAL Depﬂart.amento PIIRWOEIJI?EDS(')I'O Departamento
1 0 Contratista 1 Gerencia
2 2 Contratista 1 S.l.
3 5 Secretaria 1 S.l
4 5 Gerencia 30 Compras
5 13 Contratista 5 Bodega
6 2 Bodega 1 S.1.
7 12 Bodega 20 Contratista
8 30 Compras 1 Contratista
9 20 Bodega 0 Contratista
10 8 Bodega 0 Contratista
11 4 Bodega 0 Contratista
12 2 Bodega 1 Bodega
13 1 Bodega 1 S.1.
14 8 Bodega 2 Bodega
15 5 Bodega 1 S.I
16 10 Gerencia 1 S.l.
17 5 Gerencia 1 S.l.
18 30 Compras 30 Compras
TOTAL 162 97

Tabla 4.1 Comparacion de tiempos de proceso para el area de
almacenamiento.
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TIEMPOS DE PROCESO AREA DE PRODUCCION (EN MINUTOS)
Paso |METODO ACTUAL| Departamento PIIRVIOEJL(J)EDSQI'O Departamento
1 0 Cliente 0 Cliente
2 180 Gerente 0 Gerente
3 10 Gerente 5 S.1.
4 0 Cliente 1 S.\.
5 75 Gerente 1 S.I.
6 30 Compras 5 Gerente
7 1 Contratista 1 S.l
8 30 Compras 0 Cliente
9 20 Bodega 10 Gerente
10 1 Contratista 1 Sl
11 13 Contratista 1 S.I.
12 1 Contratista 1 Sl
13 68 Gerente 1 S.l.
14 10 Gerente 1 S.l.
15 10 Gerente 1 8.l
16 1 Contratista 0 S.l.
17 30 Gerente 30 Compras
18 135 Contratista 5 Bodega
19 1 Gerente 1 Contratista
20 10 Contabilidad 1 Contratista
21 1 Gerente 1 8.1
22 11 Bodega 1 Contratista
23 63 Gerente 30 Gerente
24 480 Gerente 135 Contratista
25 16 Gerente 1 Gerente
26 0 Cliente 1 S.I.
27 - - 1 S.1.
28 - - 1 S.l.
29 - - 0 Cliente
TOTAL 1197 237

Tabla 4.2 Comparacion de tiempos de proceso para area de produccion.

Con estos datos de tiempo de proceso se puede obtener algunos resultados

que permitan contrastar ambos sistemas por medio de la siguiente tabla

comparativa:
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~ PARAMETROS ALMACENAMIENTO PRODUCCION
Método Método Método Método
Actual Propuesto Actual Propuesto
Cantidad de Departamentos 5 4 6 4
Involucrados
Tiempo efectivo por Departamento s A
(min.) ey : _ s
Gerencia 20 1 944 46
Compras 60 60 60 30
Bodega 62 8 31 5
Contratistas 15 21 162 138
Contabilidad 0 0 10 0
Secretaria 5 0 0 0
Sistema de Informacion 0 7 0 18
Tiempo Total de Proceso (min.) 162 97 1197 237
Costo por Departamento (USD) epn st ok
Gerencia (3.8 USD/hora) 1.26 0.07 59.78 291
Compras (2.3 USD/hora) 23 23 2.3 1.15
Bodega (1.5 USD/hora) 1.55 0.21 0.775 0.13
Contratistas (3.5 USD/hora) 0.875 1.23 8.86 8.05
Contabilidad (2.5 USD/hora) 0 0 0.42 0
Secretaria (1.5 USD/hora) 0.125 0 0 0
Costo Total de Proceso (USD) 6.11 3.81 72.14 12.24
Ahorro por Departamento por
proceso (USD) i T
Gerencia - 1.19 - 56.87
Compras - 0 - 1.15
Bodega - 1.34 - 0.645
Contratistas - -0.355 - 0.81
Contabilidad - 0 - 0.42
Secretaria B 0.125 - 0
Ahorro Total por proceso (USD) - 2.3 - 59.89
% de tareas asumidas por el S.I. - 38.8% - 51%
:ﬁ\ ;':)duccién de tiempo de proceso ) 40.1% ) 80.2%
FRECUENCIA (promedio de veces
/ dia) - 23 - 1
FRECUENCIA MENSUAL (20 dias
laborables) ( B 460 ) 20
:\UHS%?RO MENSUAL TOTAL } 1058 ) 1197.8

Tabla 4.3 Comparacién entre método actual y método propuesto.
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Los resultados de la tabla 4.3 son muy elocuentes, la cantidad de
departamentos involucrados en el desarrollo de los procesos administrativos
para las areas de almacenamiento y produccion se ha reducido de 5 a4 y de

6 a 4 respectivamente.

A mas de ello, el tiempo efectivo de proceso, o sea el tiempo real de trabajo
que cada departamento le dedica a la ejecucion del proceso, se ha reducido
en las areas de almacenamiento y produccién en un 40.1 y 80.2%

respectivamente.

Esto ha generado un ahorro en mano de obra de USD 2.3 y USD 59.89 por
cada vez que se ejecuta el procedimiento de las areas de almacenamiento y

produccion, respectivamente.

Teniendo en cuenta que la frecuencia mensual promedio con que se ejecuta
cada procedimiento en dichas areas es de 460 y 20 veces, respectivamente,

esto implica un ahorro mensual por area de 1058 USD y 1197.8 USD.

Esto implica que cada vez que cada vez que se realice el procedimiento
descrito, el tiempo dedicado a esta tarea se va a ver reducido en un alto
porcentaje. Esto significa que la productividad de cada persona se va a ver

incrementada al poder realizar mas operaciones por unidad de tiempo.
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CAPITULO 5

5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Del anadlisis de la situacidn actual de las areas de produccion y
almacenamiento de la empresa en estudio se determiné la existencia de
multiples fallas que tienen consecuencias negativas sobre el desarrollo de
los procesos administrativos como: uso excesivo de personal, tiempo de

proceso demasiado largo, etc.

Por ello se disend el método propuesto con el objetivo de ofrecer una
alternativa a los métodos actuales de administracién. Este método, una vez
disefiado fue puesto a prueba bajo una situacién ficticia de tal forma que
permitiera mostrar sus cualidades y a la vez realizar estimados de tiempo
para asi poder hacer una comparacion entre el método actual y el método

propuesto.

Esta comparacion dio resultados positivos pues se evidencid una

disminucién de los tiempos de proceso de mas del 40.1% y del 80.2% para
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las areas de almacenamiento y produccion respectivamente. Si bien el
sistema propuesto consta de mas pasos que el sistema actual, estos son en
un amplio porcentaje desempefiados por el sistema de informacién que se

debera implementar como parte del cambio de sistema administrativo.

El costo total de proceso se redujo de 6.11 USD a 3.81 USD para el area de

almacenamiento y de 72.14 a 12.24 USD para el area de produccién.

Al multiplicar la reduccion del costo por proceso por la frecuencia mensual de
cada proceso se obtuvo que el ahorro mensual que generaria el método

propuesto, de ser implementado, es de 1058 USD y 1197.8 USD.

Esto no lleva sino a la conclusion de que el desarrollo e implantacion de un
sistema alternativo de métodos administrativos se justifica plenamente pues
repercutira en ahorros tangibles, como los mencionados acerca del menor
costo de mano de obra, asi como intangibles, como una mejora en la imagen
de la compania al mostrarse mas organizada y una mayor capacidad de

control del gerente sobre los distintos procesos.

RECOMENDACIONES

e Para lograr un funcionamiento éptimo del sistema propuesto es necesario
brindar capacitacion constante a todo el personal que de alguna manera

vaya a ser afectado por la implementaciéon del mismo.
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Para que este proyecto funcione en toda su capacidad es necesario un
involucramiento completo de todos los componentes de la empresa, desde el

gerente hasta el personal de planta.

Si bien este proyecto ha realizado el disefio de un método administrativo
mas eficiente para dos areas muy importantes, la recomendacién principal es

que se debe realizar a futuro un proyecto similar pero de mayor alcance que

busque realizar una mejora no solo en dos areas sino en toda la empresa.
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ANEXO 2

DIAGRAMA DE MATERIALES (DLDM)

CLIENTE: Panificadora del Litoral
DESCRIPCION TRABAJO: Construir 8 furgones para transporte de pan en gavetas plasticas

OBSERVACIONES: Furgones serén construidos sin faldén y con un estribo posterior

livel 0

ivel 1

livel 2

livel 3

ivel 4

livel 5

ivel 6

CODIGO CLIENTE:

B
Piso
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H
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ANEXO 9

POLIT! IRAL
BIBLIOT /EVALLOS'

LISTA DE COMPRAS DE MATERIALES (LCM)

CLIENTE: Panificadora del Litoral CODIGO DE CLIENTE: C-00178 # DE LCM: 02-023
FECHA : 06/06/02 # O/T: 02-032 DESCRIPCION: Construccién 8 furgones para transporte de pan

" Tiempo | Fecha
Cégigo Descripcion de item Cédigo Cantida_d #de entre | entrega
de item Proveedor | necesaria | lotes lotes | 1er lote
24-022 Perfil C 100 x 50 x 2 x 6000 mm P-0023 52 3 10d Inmd
23-058 | Pich. acero corrugado 3/16” x 1.22 x 2.44 m P-0023 24 2 8d Inmd
23-021 Plch. 3 x 1220 x 2440 mm P-0023 34 2 8d Inmd
24-023 Perfiles C 100 x 50 x 3 x 6000 mm P-0023 16 2 8d Inmd
23-019 Plch. 1 x 1220 x 2440 mm P-0023 8 1 - 10/06/02
23-020 Plch 2 x 1220 x 2440 mm P-0023 18 2 8d 11/06/02
23-051 Plch plywood 3 x 1000 x 3000 mm P-0104 12 2 8d 13/06/02
23-065 Plch espuma foam 25 x 1000 x 3000 mm P-0038 8 1 - 12/06/02
23-036 Plch aluminio 2 x 1220 x 2440 mm P-0023 24 2 10d | 11/06/02
56-089 Remaches 3/16” x 3/8” aluminio P-0045 16 2 8d 10/06/02
17-042 Luces de ruta blindadas 12 V P-0032 64 3 10d | 15/06/02
17-029 Luces de flecha redondas amarillas P-0032 32 2 10d | 15/06/02
17-059 Luces rectangulares blancas de salén P-0032 16 2 10d | 15/06/02
17-086 Cable 12 flexible varios colores (100 m) P-0032 6 2 10d | 12/06/02
81-022 Seguros de barra 2.0 m con manija P-0108 16 2 10d 10/06/02
23-022 Plch. %" x 1.22 x 2.44 m acero P-0023 1 1 - 9/06/02
23-035 Pich 1 x 1220 x 2440 mm aluminio P-0023 84 4 10d | 10/06/02
24-018 Perfil C 75 x 25 x 3 mm acero P-0023 18 2 7d Inmd
30-022 Fondo anticorrosivo gris mate P-0014 16 2 7d 12/06/02
30-024 Fondo anticorrosivo gris brillante P-0014 12 2 7d 12/06/02
30-028 Esmalte sintético blanco brillante P-0014 16 2 7d 12/06/02
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ANEXO 10

ORDENES DE COMPRA A PROVEEDORES (OCP)

Proveedor: Metales Ecuatorianos S.A. CODIGO: P- 0023 FECHA: _ 06/06/02

# DE OCP.__ 02-015 #OIT: __02-032
Cadigo — # De Tiempo Entrega Primer

Producto Descripcién Cant. Lotes Entre Lotes Lote
24-022 Perfil C 100 x 50 x 2 x 6000 mm 52 3 10d Inmd.
23058 Plch. acero cor;ug::i:: 3/16" x 1.22 x 24 2 8d inmsd
23-021 Plch. 3 x 1220 x 2440 mm 34 2 8d Inmd
24-023 Perfiles C 100 x 50 x 3 x 6000 mm 16 2 8d Inmd
23-019 Plch. 1 x 1220 x 2440 mm 8 1 - 10/06/02
23-020 Plch 2 x 1220 x 2440 mm 18 2 8d 11/06/02
23-036 Plch aluminio 2 x 1220 x 2440 mm 24 2 10d 11/06/02
23-022 Plch. 4" x 1.22 x 2.44 m acero 1 1 - 9/06/02
23-035 Plch 1 x 1220 x 2440 mm aluminio 84 4 10d 10/06/02
24-018 Perfil C 75 x 25 x 3 mm acero 18 2 7d Inmd
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ANEXO 11

TABLA DE AVANCE POR TRABAJO (TAT)

CLIENTE: Panificadora del Litoral CODIGO DE CLIENTE: C-00178 # DE OTC: 02-025
SEMANA : 07/06/02 al 15/06/02 # DE CONTRATISTA.__C-001 # O/T: 02-032

REFERENCIA: Construccién 8 furgones para transporte de pan. Furgén #1

Trabajo Realizad : A pagar esta
rabajo Realizado Peso (%) Completado SEmina
Chassis, travesafios y 10% )
piso con escuadras e 100%
Parantes, ruedos, &
omegas paredes. 15% 100% 50 USD
Omegas techo, paredes. 20% 100% 80 USD
Remachado paredes y o
sellado. 20% 50% 40 USD
Colocacién puertas. 15% 50% 40 USD
Seguros, apliques, . )
guardabarros. 19% ]
Montaje 10% - -
TOTAL 100% 210 USD
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# O/T: 02-032
REFERENCIA: Construccién 8 furgones para transporte de pan. Furgén #1

1. MANO DE OBRA

1.1 Contratistas

ANEXO 12
DETERMINACION DE COSTOS FINALES DE PRODUCCION (CFP)

CLIENTE: Panificadora del Litoral

CODIGO DE CLIENTE: C-00178

#OTC # Contratista Ca;:;:f a Observaciones
02-025 C-001 1600 USD Construccion
02-026 C-002 1600 USD Construccién
02-027 C-010 560 USD Pintado
TOTAL 3760 USD
1.2 Personal de planta
# H/H H/H COSTO
OPERARIO OPERACION ESTIMADAS | UTILIZADAS | ©OSTOHH | +5raL
EF-014 Corte y plegado materiales 17 20 1.50 USD 30.00 USD
EF- 015 Corte y plegado materiales 17 18 1.50 USD 27.00 USD
EF- 008 Torneado piezas varias 25 25 1.60 USD 40.00 USD
Realizacién de trabajo
EF- 012 eléetrico completo 128 132 1.35 USD 178.20 USD
Realizacién de trabajo
EF-013 eléctrico completo 128 132 1.35 USD 178.20 USD
TOTAL 453.40 USD



Guest
Rectangle


2. MATERIALES

Cédigo Cantidad Costo Unitario Costo Total
hateeta] Deacripcion (Unidades) (USD) (USD)
23-058 Plch. acero corrugado 3/16” x 1.22 x 24 22.36 536.64
244 m
23-021 Plch. acero 3 x 1220 x 2440 mm 34 19.55 664.7
23-019 Plch. acero 1 x 1220 x 2440 mm 9 14.25 128.25
23-020 Plch. acero 2 x 1220 x 2440 mm 18 16.82 302.76
23-022 Plch. acero %" x 1.22x2.44 m 1 29.55 29.55
23-051 Plch plywood 3 x 1000 x 3000 mm 12 8.00 96.00
23-065 Plch espuma 25 x 1000 x 3000 mm 7 12.20 85.40
23-035 Plch aluminio 1 x 1220 x 2440 mm 83 29.52 2450.16
23-036 Plch aluminio 2 x 1220 x 2440 mm 24 36.86 884.64
56-089 Remaches 3/16" x 3/8” aluminio (Ib) 18 12.52 225.36
17-056 Luces posteriores 12 V tipo Ford 16 6.88 110.08
17-042 Luces de ruta blindadas 12 V 64 3.25 208.00
17-029 Luces de flecha redondas amarillas 32 4.00 128.00
17-059 Luces rectangulares blancas de 16 4.00 64.00
salén
17-086 Cable 12 flexible varios colores 5 16.90 84.50
(rollos de 100 m)
81-022 Seguros de barra 2.0 m con manija 16 31.25 500.00
24-018 Perfil C 75 x 25 x 3 x 6000 mm 18 9.55 171.9
24-023 Perfiles C 100 x 50 x 3 x 6000 mm 16 12.75 204.00
24-022 Perfil C 100 x 50 x 2 x 6000 mm 52 11.00 572.00
17-002 Rollo soldadura MIG 15 Kg 12 28.23 338.76
04-001 Cilindro CO2 24 32.43 778.32
04-003 Cilindro 02 4 30.21 120.84
04-002 Cilindro GLP 2 3.75 7.50
05-010 Galén diluyente 12 2.30 27.60
06-010 Esmalte brillante blanco 16 16.30 260.08
06-012 Fondo anticorrosivo gris brillante 12 12.55 150.60
06-020 Fondo anticorrosivo gris mate 16 16.30 260.08
TOTAL: 9389.75 USD
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ANEXO 13

REPORTE ESTADISTICO PARA TRABAJOS TERMINADOS (RETT)

# RETT: 00345 # O/T: 02-032 CLIENTE: Panificadora del Litoral

CODIGO CLIENTE: C-00178

REFERENCIA: Construccién 8 furgones para transporte de pan.

VALOR
OBTENIDO | STANDARD | RELACION
DATOS:
Tiempo produccion total’ (Dias) 28 28 1.000
Tiempo promedio por unidad (Dias) 7 8 0.875
Tiempo produccién C-001 (Dias) 16 14 1.142
Tiempo produccién C-002 (Dias) 15 14 1.071
Tiempo produccién C-010 (Dias) 2 2 1.000
Costo total materiales x unidad (USD) 1173.72 928.20 1.26
Costo total M.O. x unidad (USD) 526.67 524 .45 1.004
Margen ganancia (%) 16 20 0.8
ESTADISTICAS:
% costos totales en M.O. 25
% costos totales en Materiales 51
% costos totales en costos varios 24
Eficiencia presupuesto general® 1.13
Eficiencia presupuesto materiales 0.76
Eficiencia presupuesto M.O. 0.99
Productividad por contratista C-001° (USD/hh) 11
Productividad por contratista C-002 (USD/hh) 12
Productividad por contratista C-010 (USD/hh) 8
Productividad 2 C-001° 6
Productividad 2 C-002 6
Productividad 2 C-010 ]
Rendimiento por Area® 02 60
Rendimiento por Area 03 65
Rendimiento por Area 05 42

! Tiempo desde que se recibié la orden de compra hasta que se terminé la produccidn.
Z Tiempo desde que el contratista recibié la orden hasta que terminé su Gltimo furgén.
* Factor de consistencia entre lo presupuestado y lo gastado realmente.

# USD de ganancia / hora/hombre trabajada

® USD de ganancia / USD pagado a contratista

® USD de ganancia / (érea ocupada x dias de trabajo)
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ANEXO 15

REGISTRO DE MOVIMIENTOS DE MATERIALES DE BODEGA

; Precio .
Cdédigo = ; Fy Origen /
Fecha Descripcion Cantidad unitario "

producto (sin IVA) destino

13/06002 | 24-022 | Perfil C 100 x 50 x 2 x 6000 mm 52 11.00 02-032
13/06/02 | 23-019 Plch. 1 x 1220 x 2440 mm 8 14.25 02-032
14/06/02 | 51-034 | Pich Plywood 1/8 x 1220 x 2440 3 12.23 P-0003

Bocin cénico de caucho dos

14/06/02 | 32-091 puntos x 2" 2 9.16 P-0015
15/06/02 | 23-036 | Flchaluminio e i AN 24 36.86 P-0023
16/06/02 | 62-003 Caucho de guardafangos 2” 10 3.88 02-032
15/06/02 | 11-015 Remaches pop 3/16” x %” 200 0.01 02-036
15/06/02 | 11-019 Anillos planos 3/16” 200 0.02 02-036
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ANEXO 20

TABLA DE COMPARACION ENTRE DISTINTOS TIPOS DE SISTEMA

DE INFORMACION
TIPO DE INGRESO DE SALIDA DE
SISTEMA | INFORMACION | PROCESAMIENTO ||\ oomacion | USUARIOS
Preguntas relativas a la Proyecciones,
busqueda. Datos ; G’éﬁ“s' graficos y Gerentes
SIE i simulaciones, es
internos y externos a la : : respuestas a generales
interactivo
empresa. preguntas
Datos o bases de datos ;
optimizadas para su , Es un .S|stema Reportes
i 2 interactivo. Hace . :
analisis. Modelos . : especiales Profesionales
SAD e simulaciones y . e ’
analiticos y analise dala segun administradores
herramientas para ; . requerimientos.
s informacion.
analisis de datos.
Transacciones
rutinarias. Informacion | Reportes de rutina, Reportes 2
SIG de bases de datos modelos simples, | programados y M::r:i:Zt::grl::
alimentadas por otros | analisis de bajo nivel | de excepcién. y '
medios.
Modelos,
y . Uso de modelos graficos, planos :
STC Esp ecgiicszzc;ilgnes de numericos y de construccion, Pro:gzlrclzigg;es y
' simulaciones tablas de
resultados.
Administracion de
SO Documentos, horarios, documentos, Documentos, |Trabajadores de
roles de pago. horarios, horarios. escritorio
comunicacion.
y Enlistado, Reportes Personal de
SPT ru;:- r::z:as‘cg\?g:; . actualizacién de detallados, operaciones,
' ' informacién. listas, sumarios. | supervisores.
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ANEXO 21

GRAFICO DE UBICACION Y FUNCIONES DE CADA TIPO DE S.I. EN

LA EMPRESA.

Sistemas a nivel estratégico
SISTEMAS DE Pronéstico Plan operativo Prondstico de Planeacién de Planeacién
INFORMACION detendencia a5 afios presupuesto ganancias  de personal
de ventas a5 afios
EJECUTIVOS bl
SISTEMAS DE Sistemas a nivel administrativa
'NFORMACION Adm. de ventas Control de Presupuesto Andlisis de Analisis de
GERENCIAL inventarios anual inversion de reubicacién
Analisis de capital
ventas Planeacion Andlisis de Analisis de Andlisis de costo
SISTEMAS DE por region de produccion costos precios de contrato
APOYO A LAS
NFCISIONFS
Sist el d imient
SISTEMAS DE TRABAJO
DEL CONOCIMIENTO Estaciones de Estaciones de Estaciones de
SISTEMAS DE OFICINA trabajo de ingenieria trabajo de graficos trabajo administrativo
Procesamiento Imagenes de Calendarios
de palabras documentos electrénicos
Sistemas a nivel operativo
SISTEMAS DE
PROCESAMIENTO Seguimiento Control de Negocios de Rol de pagos Compensaciones
DE de 6rdenes maquinas seguros
TRANSACCIONES Cuentas por pagar Entrenamiento y
Procesamiento Control de movim. Administracion desarrollo
de 6rdenes de materiales del efectivo Cuentas por cobrar
ORGA bfl\;AEé\IONAL Ventas y Produccién Finanzas Contabilidad Recursos
Mercadeo humanos
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