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GLOSARIO

ARNES: sistema de cableado eléctrico interno de la nevera.

ANAQUELES: accesorios ubicados en la puerta de la nevera, los cuales sirven
para la ubicacion de botellas, envases pequefios y otros.

BACKFLUSHING: es la consolidacion de todos los materiales que hace el
sistema IBS Enterprise al momento de registrar una cantidad de unidades
correspondientes a una orden de produccion.

BAHIAS: zonas ubicadas aledafias a los procesos con el fin de almacenar los
materiales requeridos para un turno de trabajo.

CABLEADO: tendido de cables distribuidos al ineterior de la nevera, para
alimentar todo el sistema electrico.

CAJA INTERRUPTOR: carcaza plastica donde se ensambla el interruptor o
interruptores de la nevera

ELEMENTOS DE APOYO: carros, estanterias rodantes y contenedores
utilizados para transportar los materiales y semi elaborados al interior de la
planta.

GABINETE METALICO: contorno externo de la nevera.
GABINETE PLASTICO: contorno interno de la nevera.

INTERCAMBIADOR: tubo encargado de transportar el gas refrigerante hacia el
evaporador para que se produsca la congelacion.

LAYOUT: distribucién de la maquinaria y puestos de trabajo en la planta.
MANGUERA DE DESAGUE: ducto interno por el cual se desplaza el agua
producto de la descongelacion del hielo producido en el evaporador hacia la

bandeja de desague.

MARCO CALEFACTOR: tubo encargado de transportar el gas refrigerante por
el borde frontal de la nevera para evitar la condensacion..

PICKING: zona de la planta destinada para el almacenaje de semi elaborados
gue seran entregados posteriormente a la linea de ensamble bajo pedido.

PORONES: pieza de icopor usada para ebitar el contacto entre un elemento de
la nevera de otro.



REFUERSOS PLASTICOS: pieza usada en el gabinete plastico para dar
moyor firmeza a los puntos donde se realizan atornillado.

SEPARADOR CENTRAL: pieza metalica que separa el congelador del
conservador en las neveras de dos puertas.

TAPAFONDOS: tapa plastica utilizada para cubrir el fondo del congelador.

UNIDAD BASICA DE NEGOCIO (UBN): proceso de la empresa al cual se
asignan recursos para su correcto funcionamiento.



RESUMEN

Este trabajo fue realizado con el propdésito de ser presentado para obtener el
titulo de ingeniero industrial; desarrollado en las instalaciones de PLANTA
UNO REFRIGERACION de Industrias HACEB SA, ubicada en el municipio de
Copacabana Antioquia. Empresa dedicada a la fabricacion y comercializacion
de electrodomésticos y gasodomeésticos de cocina de las marcas HACEB e
ICASA.

Luego de analizar los procesos productivos de PLANTA UNO
REFRIGERACION, se detectd un problema que afecta directamente el correcto
funcionamiento de la planta. Dicho problema consiste en que los suministros de
materiales no se realizan de manera controlada, ademas los materiales en los
puestos de trabajo y sitios de almacenamiento no son identificados, lo que
ocasiona repetidamente paros en los procesos por falta de materiales o por el
deterioro de los mismos presentados por acumulaciones excesivas.

En este Trabajo de Grado se propone el uso de herramientas de Lean
manufacturing como5's y Justo a tiempo que permitan controlar los suministros
de materiales a los lugares de almacenamientos y puestos de trabajo. Se
establecen frecuencias para la entrega de los materiales en la planta, se crean
fichas para la demarcacion de los materiales en los Ilugares de
almacenamiento, se propone un procedimiento para la liberacion de los
materiales y un cronograma que indica el momento preciso en el cual cada
proceso debe programar las cantidades a producir el dia siguiente.

Con la implementacion de estas herramientas, se busca minimizar los paros en
las lineas de ensamble de PLANTA UNO REFRIGERACION, mantener la
planta ordenada y asi lograr mayor fluidez en los procesos para poder
reaccionar oportunamente frente alguna anormalidad en el programa de
produccién.



SUMMARY

This project was performed in order to obtain the Industrial Engineering degree.
It was developed in refrigeration plant one at HACEB Industries, located in
Copacabana, Antioquia. HACEB is a company dedicated to the manufacturing
and sale of kitchen electric -gas appliances of HACEB and ICASA brands.

After analyzing all productive processes in REFRIGERATION PLANT ONE, a
problem was encountered to directly affect the right functioning of plant. Such a
problem is that material supplies are not performed in a controlled way, also
other materials in workstations and storage sites are not well identified, causing
repeated stoppages in processes in the absence of -or material damage; this
because of excessive accumulations.

This end-of-degree project proposes the use of lean manufacturing tools such
as “5’s” and “Just in time” to allow the control of material supplies for storage
sites and workstations. Also a schedule is proposed for indicating the precise

time at which each process must set the amounts to be produced the next day.

The implementation of these tools seeks to minimize the stoppages in assembly
lines in REFRIGERATION PLANT ONE. Also attempt to keep the plant orderly
and achieve a greater fluency of the processes, thus a more timely reaction can
be carried out in an abnormal situation in production program.



INTRODUCCION

Con el presente estudio se pretende elaborar una propuesta para el adecuado
suministro y control de materiales en los procesos productivos de la PLANTA
UNO REFRIGERACION de industrias HACEB S.A., con el fin de optimizar los
recursos disponibles y mejorar el cumplimiento de los programas de
produccién. Busca realizar un estudio sobre la disposicion fisica actual de los
materiales para identificar falencias, desperdicios y aspectos por mejorar que
se puedan corregir, cambiar o eliminar.

Este suministro de materiales debe ser disefiado de acuerdo a cada proceso y
a su capacidad, ademas debe ser flexible pensando en los posibles cambios
que se puedan presentar en la planeacién de la producciéon. Lo que se
pretende es aumentar la eficiencia de las actividades productivas, llevando un
control de los materiales y su apropiado almacenamiento.

Estos cambios tienen como objetivo mejorar el flujo de los materiales dentro de

la planta; lo que se puede lograr teniendo en cada proceso las cantidades
necesarias y en el momento indicado, el control de inventarios en tiempo real,
el almacenamiento dentro de la planta con identificacibn de materias primas,
elementos de apoyo y zonas demarcadas. Asi mismo alcanzar el beneficio de
facilitad en las labores del personal operativo y en las actividades
administrativas, todo esto con el fin de entregar productos con los estandares
de calidad requeridos y en los tiempos adecuados.

El correcto suministro y control de los materiales de PLANTA UNO
REFRIGERACION afecta directamente la productividad y rentabilidad de la
compainiia, ya que depende de los tiempos de produccion y la calidad con que
se fabriquen los productos que se aumente o disminuya el rendimiento de sus
procesos y por ende su crecimiento.
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1 PROBLEMA

1.1 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

La PLANTA UNO REFRIGERACION de industrias HACEB S.A se encuentra
en estado de acondicionamiento para la produccion de nuevos modelos de
neveras con nuevas tecnologias y procesos. En esta fase aun se estan
ajustando algunos procesos para mejorar su eficiencia y lograr los estandares
establecidos para las jornadas laborales o turnos de trabajo, los cuales varian
segun la demanda del mercado; al realizar el presente proyecto se tiene
establecido por parte de la compafiia una produccién de 550 unidades por
turno de ocho horas dos turnos por dia y se esta produciendo un promedio de
450 unidades debido a los paros en la linea, los reprocesos y falencias en el
desarrollo de algunas actividades de los procesos. Una de las causas es que
en algunos puestos de trabajo no estan llegando las cantidades de materia
prima necesarias y en el momento oportuno, debido a que no se hacen las
requisiciones de material a tiempo, pues no se tiene un procedimiento
establecido y no se usa adecuadamente el software con el que cuenta la
empresa para este proceso. No se tienen ciclos de suministro establecidos y
falta control de los inventarios en la planta, ademas se tiene demasiado
inventario de partes y semielaborados. Esto esta generando averias de
material, paros de produccion, inventario en proceso, mal almacenamiento y
desorden a lo largo de toda la linea de ensamble al no regular el suministro de
materiales a las lineas de ensamble.

1.2 FORMULACION DEL PROBLEMA

¢, Como mejorar la liberacién de material para los puestos de trabajo empleando
herramientas de Lean Manufacturing que ayuden al cumplimiento del programa
de produccion?

18



2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Proponer un sistema para el control del suministro de materiales empleando los
conceptos de Lean manufacturing.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Establecer un procedimiento general para la liberacion de materiales en las
UBN (Unidad béasica de Negocio) de planta uno refrigeracion.

» Determinar un método adecuado para suministrar los materiales a las
estaciones de trabajo.

» Formular propuestas de mejora para el almacenamiento e identificacion de
los materiales en las bahias.

19



3 JUSTIFICACION

La importancia de este proyecto para Industrias HACEB S.A est4 dada en las
grandes expectativas que tiene la organizacion sobre el optimo
aprovechamiento de los recursos disponibles en PLANTA UNO
REFRIGERACION para lograr mayor competitividad en el mercado y la
rentabilidad esperada. Es por eso que este proyecto pretende brindar
herramientas que le permitan a esta planta lograr un alto rendimiento de los
procesos sin incurrir en grandes inventarios de materias primas y
semielaborados en los procesos, ademas, disminuir los reprocesos causados
por la mala disposicion de los materiales en cada estacion de trabajo.

Asimismo, para la Institucion universitaria Pascual Bravo es importante la
intervencidon de sus estudiantes en Industrias HACEB S.A, pues demuestra el
nivel de conocimiento y competitividad que tienen en el mercado frente a un
caso practico.

Igualmente el alto reconocimiento de Industrias HACEBS.A. en el mercado y
sus avances tecnolégicos para la fabricacién de sus productos, ha provocado
qgue los estudiantes de ingenieria Industrial vean en ella una empresa atractiva
para la realizacion de estudios, proyectos de mejoramiento e investigaciones,
de los cuales se pueden obtener experiencia y conocimientos de gran
importancia a nivel profesional.
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4 ALCANCE

Este proyecto se centra en utilizar las herramientas de lean manufacturing que
permitan desarrollar estrategias y propuestas para la mejora en el suministro y
control de los materiales a cada puesto de trabajo en toda la linea de ensamble
de PLANTA UNO REFRIGERACION de HACEB S.A. realizando una propuesta
general que aplique para cada linea.
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5 MARCO DE REFERENCIA

5.1 MARCO TEORICO

Para el desarrollo de la propuesta planteada se considera necesario abordar y
utilizar hasta cierto nivel las siguientes herramientas y técnicas aplicables
dentro del campo de la ingenieria industrial.

5.1.1 Lean Manufacturing. Es necesario utilizar algunas técnicas que sirven
para mejorar y optimizar los procesos operativos de cualquier compafiia
industrial, independientemente de su tamafio. Las técnicas de Lean
Manufacturing se estan utilizando en la optimizacion de las operaciones de
forma que se puedan obtener tiempos de reaccibn mas cortos, mejor atencion
en servicio al cliente, mejor calidad, costos mas bajos, eliminacién de cualquier
actividad que no agregue valor al producto, servicio o proceso, eliminacion de
cualquier tipo de desperdicio (sobreproduccion, retrasos, transporte, el proceso,
inventarios, movimientos y calidad), mayor eficiencia del equipo, entre otros.

El Lean Manufacturing tiene por objeto la eliminacion del despilfarro, mediante
la utilizacion de una coleccion de herramientas (Seis sigma, JIT, poka yoke,
SMED, 5S, Value stream mapping, fabrica visual) que se desarrollaron
inicialmente en Japon. Los pilares del Lean Manufacturing son: la filosofia de
mejora continua, el control total de la calidad, la eliminacion final del despilfarro,
el aprovechamiento de todo el potencial a lo largo de toda la cadena de valor y
la participacion de los operarios. (Rajadell, 2010)

5.1.1.1 Seis Sigma. Esta metodologia presenta la importancia de reducir la
variacion, los defectos y los errores en todos los procesos a través de una
organizacién para asi lograr aumentar la cuota de mercado, minimizar los
costos e incrementar las margenes de ganancia. Se pone énfasis a la
explicacion de una estrategia (definir el proceso, medirlo, analizar los datos,
mejorarlo y controlarlo) para la reduccion de la variabilidad y el logro de seis
sigma.

Seis sigma es una metodologia rigurosa que utiliza herramientas y métodos
estadisticos para definir los problemas; tomar datos, es decir, medir; analizar la
informacion; emprender mejoras; controlar procesos; redisefiar procesos o
productos existentes o hacer nuevos disefios, con la finalidad de alcanzar
etapas optimas, retornando nuevamente a alguna de las otras fases,
generando un ciclo de mejora continua. (Gomez, 2010)

5.1.1.2 Justo a tiempo. La filosofia JAT consta de unas suposiciones basicas
sobre la manera correcta de fabricar y la manera correcta de hacer negocios
con los proveedores y los clientes, que conducen a una fabricacion eficiente y
productiva. Se reduce a algunos principios béasicos aplicados correctamente.
Esta filosofia reduce o elimina buena parte del desperdicio en las actividades
de compras, fabricacion y apoyo a la fabricacion (actividades de oficina) en un
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negocio de manufactura. Esto se logra utilizando los tres componentes basicos:
flujo, calidad e intervencion de los empleados. Primero necesitamos una
definicion practica de desperdicio. La empresa Toyota que dio origen a la
modalidad JAT. Define como desperdicio “odo lo que sea distinto de la
cantidad minima de equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente
esenciales para la produccion”.

Hay tres importantes componentes bésicos para eliminar el desperdicio. El
primer componente basico de la eliminacidon del desperdicio es imponer
equilibrio, sincronizacion y flujo en el proceso fabril, ya sea donde no existan o
donde se les pueda mejorar.
El segundo componente es la actitud de la empresa hacia la calidad: la idea de
“hacerlo bien la primera vez”.

El tercer componente de la filosofia JAT es la participacion de los empleados.
Este es un requisito previo para la eliminacion del desperdicio. Cada miembro
de la organizacion, desde el personal de la fabrica hasta los mas altos
ejecutivos tienen una funcién por cumplir en la eliminacion del desperdicio y en
la solucion de los problemas fabriles que ocasionan desperdicios. La Unica
manera de resolver los centenares o hasta miles de problemas que surgen en
un sistema de fabricacién (desde los mas pequefios hasta los mas grandes) es
asegurando la participacion cabal de todos los empleados. (Hay, 2002)

5.1.1.3 Pokayoke. Es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero
japonés Shigeo Shingo en los afos '70, que en castellano significa “a prueba
de errores”. Se basa en crear un proceso en el que sea imposible que se
comentan errores.

El objetivo del poka yoke es eliminar los defectos en un producto o proceso
realizando acciones de prevencién o corrigiéndolos lo antes posible.

La mayor parte de errores que se cometen en la cadena de produccion son
debido a errores humanos, sobre todo cuando las personas realizan tareas
repetitivas que causan una disminucion de la atencion. El poka yoke consiste
en encontrar formulas para que las personas no puedan cometer esos errores,
0 si los comenten que sean avisados inmediatamente.

Para ello es necesario redisefar las maquinas y los procesos de tal forma que
permitan la inspeccién del 100% de las operaciones y productos, eliminando
totalmente la posibilidad de que un producto no conforme aparezca al final de
un proceso (San Miguel, 2010)

5.1.1.4 SMED. El sistema SMED (Single Minute Exchange of Die), que en su
traduccion al espanol significa “cambio de matriz en menos de diez minutos”,
nacio por necesidad para lograr la produccion JIT, una de las piedras angulares
del Sistema de Produccion Toyota (“Lean Manufacturing”). Este sistema fue
desarrollado para acortar los tiempos de la preparacion de maquinas,
posibilitando hacer lotes mas pequefios de tamarfo.

23



Comienza con un conjunto de reglas basicas acordadas por la administracion y
luego encierra una serie de pasos especificos.

Las reglas basicas se refieren a tres areas y se plantean en forma de
preguntas. La primera es ¢Qué se esta haciendo? La segunda es ¢ por qué se
esta haciendo? La tercera es ¢,Quién lo esta haciendo? (Hay, 2002)

5.1.1.5 58’s. Es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste
en desarrollar actividades de orden/limpieza y deteccion de anomalias en el
puesto de trabajo, que por su sencillez permiten la participacion de todos a
nivel individual/grupal, mejorando el ambiente de trabajo, la seguridad de
personas y equipos y la productividad.

Las 5S son principios japoneses cuyos nombres comienzan por “S” y que van
todos en la direccidbn de conseguir una fabrica limpia y ordenada. Esos
nombres son:

» Seiri (Organizar y seleccionar): Consiste en distinguir claramente entre los
items necesarios e innecesarios y desechar éstos ultimos.

» Seiton (ordenar): Se basa en mantener siempre los items necesarios en el
lugar correcto, de forma que cualquiera pueda encontrarlos inmediatamente.

» Seiso (limpiar): Se debe mantener la fabrica lavada y limpia.

» Seiketsu (mantener la limpieza): ésta es la condicion cuando mantenemos
las tres primeras S.

» Shitsuke (disciplina): Consiste en hacer un habito de mantener los
procedimientos establecidos. (Sacristan, 2005)

5.1.1.6 Value Stream Mapping. El andlisis de la cadena de valor trata de
ayudar a las empresas a centrar su atencién en todo el flujo de proceso de
produccién (desde la recepcion de materiales hasta el envio del producto al
cliente) en lugar de ver los procesos de manera aislada. Incluso permite
expandirse hacia fuera llegando a los proveedores y clientes.

El uso de VSM es algo sencillo y extremadamente potente. Es una herramienta
de “Lapiz y papel” que ayuda a ver y comprender el flujo de materiales y el de
informacion a medida que el producto sigue su transformacion.

En el VSM se representa cada proceso mediante diagramas de bloques. Asi,
se visualizan facilmente los bloqueos o estancamientos del flujo de los
materiales.

Los pasos que debe seguir una organizacion para llevar a cabo la
implementacion del VSM son los siguientes:

» Seleccionar una familia de productos.
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» Formar el equipo de personas participante del analisis.

» Dibujar los procesos de produccion béasicos seguidos por el producto,
identificando los parametros clave de cada proceso.

» Trazar el mapa del flujo de material, es decir, como se mueve el material de
proceso en proceso, que inventarios existen y de qué magnitud, asi como el
andlisis de flujo de las materias primas de los proveedores a la empresa y del
producto terminado al cliente.

» Dibujar el mapa del flujo de informacion entre el cliente y la empresa, entre la
empresa y proveedores y entre el departamento de planificacion y los procesos
de produccion.

» Calcular el Lead time total del producto y el lead time del proceso.

Llegado este punto, la empresa habra conseguido entender el mapa de flujo de
valor del estado actual (VSM actual) y reconocer las areas de desperdicio o
despilfarro como la sobreproduccion, los transportes innecesarios, los tiempos
de espera, los inventarios, el defecto, las dobles o triples manipulaciones, entre
otros. (Ruiz, 2007)

5.1.1.7 Fabrica visual. Es un sistema de ayudas para organizar y controlar el
entorno de trabajo, asegurar una calidad consistente, y proporcionar apoyo a
los estandares de productividad. Este sistema promueve una comunicacion
efectiva en toda la organizacion mediante la creacion de un lenguaje visual
para todo el lugar de trabajo. El lenguaje visual permite a los operadores y
administradores distinguir rapidamente entre la situacién deseada (lo normal) y
anormalidades en el proceso de fabricacion. (Greif, 1993)
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Imagen 1. Herramienta de Produccién Esbelta
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5.2 MARCO CONTEXTUAL

Industrias HACEB S.A es una compafiia colombiana de electrodomésticos con
sede en Copacabana, al norte de Medellin. Manufactura productos de
calefaccion y refrigeracion domeéstica y comercial en las marcas Haceb e Icasa,
las cuales comercializa a través de distribuidores autorizados en Colombia y
paises como Estados Unidos, México, Venezuela, Ecuador, y Peru entre otros.

Imagen 2. Planta Industrias HACEB S.A

Tomado de archivos histéricos de la empresa

La compaiiia fue fundada en 1940, por el sefior José Maria Acevedo a la edad
de 21 afios, €l compré por la suma de 90 pesos un pequefio taller de
reparaciones eléctricas en Medellin. Por ese entonces, la Segunda Guerra
Mundial generaba dificultades en el suministro de derivados del acero y de
otros materiales usados por la industria militar, lo que anulaba las
importaciones de productos nuevos. Esto se convirti6 en una oportunidad para
ampliar el objetivo del taller hacia la funcion industrial. Fue asi como, en una
demostracion de iniciativa y esfuerzo individual, nacié la Empresa produciendo
con calidad los electrodomésticos que en un principio reparaba.

Desde su fundacion y hasta los afios 60, el Servicio Técnico funcionaba
paralelo a las actividades productivas y de venta como un valor agregado
implicito a la venta de los primeros electrodomésticos.

1966: Se inicio la produccion de neveras totalmente porcelanizadas. Su éxito
fue tan grande que llevé en el afio 1984, a la construccion de la Planta
Refrigeracion como un sistema especializado dedicado a la fabricacion de este
electrodomestico.
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Planta dos refrieracic')n

Imagen 3.

Realizado por el autor

2004: Industrias HACEB obtuvo la certificacion ISO 9001 - 2000 unificada para
sus procesos de Refrigeracidon y Calefaccion.

Con una inversion de US$40 millones HACEB construye la planta de
refrigeracion mas moderna de América Latina, la cual es desarrollada por un
grupo de ingenieros de la empresa bajo la asesoria de una empresa italiana.

La nueva planta, empieza su funcionamiento en el afio 2012, produciendo
nuevos disefios de neveras con un 40% mas eficiente en consumo energético;
una apuesta por la sostenibilidad como eje de diferenciaciéon en el que ha
invertido la compafia.
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Imagen 4. Planta uno refrigeracion
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Realizado por el autor

En cada uno de sus procesos se pretende implementar el sistema lean
manufacturing (manufactura esbelta), al igual que en toda la compafiia. Con
este sistema se busca una reduccidon de costos innecesarios que impactan
directamente en el costo del producto, trayendo consigo la inviabilidad de la
empresa; entre los costos mas importantes incurridos por la falta de control en
los procesos y disciplina se encuentran: altos inventarios en proceso,
desplazamientos innecesarios, tiempos de espera, reproceso, abastecimientos
de lineas de produccién entre otros. Para esto el sistema lean manufacturing
brinda las siguientes herramientas: 5°S, SPT (estandarizacion de puestos de
trabajo), TPM, Kaizen, SMED, QRQC (respuesta rapida a un problema de
calidad) VSM (mapa de la cadena de suministro) entre otros. Todas estas
herramientas se estan implementando en todos los procesos de la compaiiia,
siendo los de mayor avance en la implementacion 5’s y SPT
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6 DISENO METODOLOGICO

Para el presente estudio se tomard como base las teorias de algunos
elementos de lean manufacturing, tales como justo a tiempo en gran proporcion
y 5’S, que iran implicitos en el desarrollo de algunas propuestas a plantear.

Lean Manufacturing: Debido a que la PLANTA UNO REFRIGERACION fue
disefiada bajo el concepto de lean Manufacturing tanto en su distribucion como
en el flujo del producto y de los materiales, es necesario que los estudios
realizados y las propuestas que se planteen posteriormente en el presente
proyecto tengan en cuenta la mayor cantidad posible de factores que
intervienen en el proceso productivo desde la explosion de materiales hasta el
empaque del producto terminado.

Just in time: La filosofia del "justo a tiempo" se fundamenta principalmente en
la reduccion del desperdicio. Con base en su teoria se atacara los desperdicios
que se estan generando actualmente a lo largo de la linea por el mal suministro
y almacenamiento en los puestos de trabajo, haciendo las entregas del material
en las cantidades necesarias en el tiempo oportuno.

5S: Las 5S dentro de cualquier organizacion representan un papel importante
en la optimizacion de los procesos; es por ello que se hara énfasis en su
implementacion y en el cumplimiento de dicha teoria, de manera que se logren
los grandes beneficios que otorga. Se implementaran las 5S respetando el
margen establecido y ya implementado por industrias HACEB S.A dentro de
sus lineas de produccion.
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7 ESTRATEGIAS METODOLOGICAS

Todo proyecto debe comenzar por el conocimiento y analisis del problema en
cuestion sin desviarnos de este; haciendo el seguimiento por medio de
registros tales como fotos, documentacion disponible, observacién directa y
diagramas; extrayendo las ideas que potencializan la mejora del proceso.

Las caracteristicas fundamentales de los factores identificados con las
herramientas analiticas y otras técnicas de observacion y recoleccion de datos,
se detallan para identificar las causas de los factores a mejorar.

Se haran observaciones y registros de datos de las operaciones del proceso,
para tener una visidbn general y se haran visitas periodicas a la planta para
hacer un mejor estudio del proceso. Este método permite analizar y relacionar
los diferentes hechos observados y los resultados obtenidos para generar
conclusiones y elaborar propuestas para la mejora del proceso y que beneficien
todo el ciclo productivo.

El estudio se realizara en PLANTA UNO REFRIGERACION de industrias
HACEB S.A. ubicada en el municipio de Copacabana, Antioquia, Colombia; en
la Autopista Norte Calle 59 N. 55 — 80, su actividad econdémica es la de fabricar
y comercializar electrodomésticos. Empresa conformada por 3600 empleados,
de los cuales un 30% son empleados administrativos y el 70% empleados
operativos.

El objeto de estudio es el proceso de produccién, ensamble y empaque de
neveras. Por medio de la observacion directa y datos suministrados por
personal autorizado de la empresa, se recolectard parte de la informacién
necesaria para el desarrollo de la propuesta. La informacion teérica utilizada es
extraida de libros especializados en los distintos temas sobre manufactura
esbelta y justo a tiempo, otras tesis de grados, internet, documentos e
informacion escrita del proceso en estudio con que cuenta la empresa y que se
podria acceder, ademas de la asesoria personalizada suministrada por la
Institucion Universitaria Pascual Bravo.
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8 SITUACION ACTUAL

8.1 CARACTERISTICAS DE LA PLANTA

8.1.1 Distribucién de planta. La planta tiene una distribucion por procesos.
En la actualidad no se visualizan dificultades en la distribucién, dado que los
procesos estan ubicados en zonas donde permiten la fluidez correcta de los
materiales, ademas algun cambio en la distribucion implicaria inversiones muy
altas.

Los procesos son los siguientes:

» Conformado

» Recubrimiento
» Termo-formado
» Espumado

» Puertas

» Ensamble

Imagen 5. Layout de la planta
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Tomado de archivos histéricos de la empresa
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8.1.1.1 Conformado: el proceso de conformado de gabinete metalico cuenta
con una maquina conformadora, la cual troquela, piquetea y dobla los
gabinetes segun los parametros establecidos para la referencia que se esté
procesando.

Imagen 6. Conformado de gabinete

Realizado por el autor

8.1.1.2 Recubrimiento: en el area de recubrimiento los semielaborados son
sometidos a un proceso de lavado para retirar toda la grasa y la suciedad que
se encuentra impregnada en la lamina, asi como también preparar la superficie
de los semielaborados para que la pintura se adhiera a la lamina.

Seguidamente se encuentra un tanel de secado que mantiene una temperatura
entre 230°C y 240°C para eliminar toda la humedad de la lamina; luego las
piezas entran a la cabina automatica, la cual cuenta con dos osciladores, cada
uno con 8 pistolas autométicas para aplicar la pintura a los semielaborados y
dos pistolas manuales de las cuales se encargan dos operadoras de aplicar la
pintura en zonas de dificil acceso para las pistolas automaticas.

Por udltimo los semielaborados ingresan a un horno de polimerizacion el cual

funde la pintura en polvo y la adhiere a la lamina para dar un acabado
homogéneo.
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Imagen 7. Cabina automatica de pintura

Realizado por el autor

8.1.1.3 Termo formado de gabinetes plasticos: en este proceso se realiza la
transformacién de la lamina de poliestireno (plastico), a través de una maquina
termo formadora mediante las etapas de precalentamiento, calentamiento,
termo formado, vacio, cizallado; esta maquina procesa simultAaneamente los
gabinetes superior e inferior.

Imagen 8. Termo formadora de gabinete

Realizado por el autor

34



8.1.1.4 Espumado de gabinete: los gabinetes plasticos inferior y superior
llegan simultdneamente a la linea de preparacion, donde los operadores se
encargan de ensamblar: marco calefactor, intercambiador,manguera de
desaguie, porones, separador central, caja interruptor, cableado y refuersos
plasticos; luego pasan a la linea de ensambledel gabinete plastico en el
metalico para que seguinamente sea inyectado el poliuretano en una maquina
inyectora que cuenta con 12 prensas en las cuales se pueden trabajar varios
tipos de referencia de manera simultanea.

Realizado por el autor

8.1.1.5 Puertas: el proceso de puertas esta compuesto por una maquina termo
conformadora de contrapuertas, una maquina conformadora de puertas
metalicas, dos lineas de preparacion, dos inyectoras, (cada una con capacidad
para trabajar seis referencias de manera simultanea) y dos lineas de ensamble.

Conformadora de puertas: en este subproceso la lamina con dimensiones
predefinidas es piqueteada, doblada y troquelada de acuerdo al disefio del
producto, lista para pasar al proceso de recubrimiento.

Las puertas que son en lamina pre pintada (Titanio) no requieren ningun tipo de
recubrimiento por esa razén ingresan directamente a la linea de preparacién de
la puerta.

Lineas de preparacion de puertas: este proceso consiste en fijar refuerzos, y
complementos con cintas en la puerta metélica antes de ser inyectada.
Seguidamente se empieza el proceso de ensamble de todos los accesorios de
las puertas (cierres, tanque dispensador, anaqueles, manijas). En este proceso
la puerta queda lista para ser instalada en la nevera.
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Imagen 10. Ensamble de puerta

Realizado por el autor

8.1.1.6 Ensamble: en la linea de ensamble ingresan semielaborados vy
materias primas para ser ensamblados al gabinete, éste se desplaza a través
de una banda trasportadora por cada uno de los puestos de trabajo. Aqui son
realizados los chequeos de funcionamiento y apariencia, garantizando que los
productos terminados cumplan con pardmetros de calidad.

Imagen 11. Ensamble de neveras
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Realizado por el autor
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8.1.2 Flujo de producto

Corresponde a la distribucion de la planta; sigue recorrido por unidad en cada
proceso y depende de la distribucion de la planta para su modificacion.

Figura 1. Mapa de la cadena de valor.
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Realizado por el autor
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Figura 2. Flujograma actual proceso de programacion de produccion

DIRECCION: Manufactura
PROCESO: Produccion
FLUJOGRAMA DE PROCESO
FECHA:
GRUPO PRODUCTO / COMPONENTE: Neveras/Ensamble PRODUCTO O PIEZA: Neveras
B OPERACION: Sumistrar materiales para produccion
U.B.N: Ensamble HOUA: 172

Suministro de materiales
a produccion

Generar las

ordenes de

produccion
requeridas para
ensamble

Revisar en el sistema (I1BS) las
existencias de materiales
necesarias para cada orden de
produccion.

i Hay disponibilidad de No
materiales para la
orden de produccion
programada?

Cambiar de estado la orden de
produccion, y enviar correo a
cada proceso encargado de
suministrar los materiales.

Realizado por el autor
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Figura 2. Flujograma actual proceso de programacion de produccion (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE PROCESO

DIRECCION: Manufactura
PROCESO: Produccion

FECHA:

GRUPO PRODUCTO / COMPONENTE: Neveras/Ensamble

PRODUCTO O PIEZA: Neveras

U.B.N: Ensamble

OPERACION: Sumistrar materiales para produccion

HOJA: 2/2

Consultar la informacion
suministrada en el correo y
hacer la explosién de
materiales para cada orden

;Se cuenta con
todos los materiales
requeridos para
cumplir con la orden
programada?

Realizar la entrega de los
materiales al proceso al cual
pertenece dicho material en

cantidades de acuerdo su

unidad de empagque

Se entregan los materiales
existentes al proceso al cual
pertenezca el material en
cantidades de acuerdo a su
unidad de empaque

Fin del proceso

Realizado por el autor
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8.2 ALMACENAMIENTO Y DISTRIBUCION

Los materiales requeridos para la linea de ensamble son suministrados desde
varios proveedores internos y externos que tienen ubicacién en distintas zonas
de la planta. Estos son:

8.2.1Almacén de materias primas: controla los insumos provenientes de
proveedores externos y de procesos que no se encuentran en esta planta.
Estos son solicitados por cada proceso segun los requerimientos de
programacion diarios y entregados en las bahias de cada componente. Para su
distribucidon no se tiene en cuenta los inventarios existentes, lo cual genera
acumulacion excesiva de producto, ocasionando averias y/o deterioros al
material, dado que por paros en linea no se cumple con la programacioén de
produccion.

8.2.2 Picking: en esta zona se almacenan los semielaborados provenientes
de proveedores internos y se hace subensamble de semielaborados, entre
ellos estan: bandejas, anaqueles, tapa fondos, moto-ventiladores, ductos, tapa
ductos, entre otros. La distribucién es para cada puesto de trabajo y se hacen
entregas de kit parrillas y subensambles mediante elementos de apoyo (carros
distribuidores). Esta labor es ejecutada por los patinadores de planta,
encargados de alimentar los puestos de la linea de ensamble garantizando la
disponibilidad del material durante el turno. La frecuencia de entrega y las
cantidades no estan definidas sino que est4 dada por el criterio y manejo del
patinador dado que no tiene en cuenta la programacion sino que suministra
cantidades segun unidad de empaque. Al igual que en el almacén, los lideres
no hacen control diario del material sobrante por incumplimiento en
programacion.

8.2.3 Bahias: zonas de almacenamiento temporal de semielaborados y
materias primas que llegan desde el almacén y algunos de Picking segun la
programacion de produccién. Los patinadores son los encargados de distribuir
desde este punto a los puestos de trabajo. La comunicacion entre los
patinadores de la linea de ensamble y los del almacén no es asertiva,
provocando excesos y/o agotamientos de materiales tanto en las bahias como
en los puestos de trabajo.

8.2.4 Operadores “patinadores”. estas personas son encargadas de
abastecer cada puesto de trabajo en las diferentes lineas de ensamble. Su
funcién consiste en transportar el material desde las bahias (zona donde el
almacén o proveedores internos hace entrega de los materiales) en cantidades
que se puedan almacenar en cada puesto de trabajo, informar al lider UBN
(unidad basica de negocio) o personal encargado sobre faltante de material,
piezas defectuosas, y de mantener ordenadas las zonas de almacenamientos.
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En la siguiente tabla se describen todos los materiales necesarios para la

fabricacion de neveras y que intervienen a lo largo de la linea de ensamble:

Tabla 1. Explosién de materiales

Caodigo Descripcion Origen
01000038 InterrupNormalmCerr 5 Amp Almacén
01104219 CABLE TRIPOLAR NEV SE MEJ Almacén
01106052 CABLE RESISTENC DESCONGELACION |Almacén
01106441 BASE REJILL DISP NEVF-2 GR MET Almaceén
01106454 COMPRESOR EMUGOCLP (R600) Almaceén
01106480 FILTRO SECADOR Nev F-2 Almaceén
01106487 Manija PortahuevosNev F-2 Almacén
01106499 PortahuevosNev F-2 Almaceén
01106502 REJILLA BAS DISP NEVF-2 GR MET Almacén
01106634 DUCTO1 CONEX AIRE 611AS Almacén
01106635 DUCTO2 CONEX AIRE 611AS Almaceén
01106644 LAT DER BASE GAB 611 AS Paoli Almacén
01106645 LAT 1ZQ BASE GAB 611 AS Paoli Almacén
01106664 SERPENTIN NEV 611AS Almacén
01106719 BAND QUICK CHILL 611AS Almaceén
01106722 BASE CAJA CONTROL 611AS Almaceén
01106727 Separador BandejVeg 611 AS Almacén
01106729 TAPA BAND QUICK CHILL AS Almaceén
01106730 TAPA BAND VEG/ENTREPANO NEV611 |Almacén
01106790 CIERRE O INF 300 Nev F-2 Almaceén
01106792 DUCTO3 CONEX AIRE N268/300L Almaceén
01106794 ESPALDAR 300L AS Polionda Almaceén
01106800 INTERCAMBIADOR N300 AS Almacén
01107128 CONDENSADOR 611 AS Bundy Almacén
01107132 MARCO CALEFACTOR N300LSE Bundy |Almacén
01107216 TIMER DESCONG 115V NEV SE Almacén
01107312 BANDEJA DESAGUE Nev F-2 Almaceén
01107330 Manguera coraza 7mm Almacén
01107372 FONDO COLECTOR 611AS Almaceén
01107376 BISAGRA SUP 611AS GRIS Almaceén
01107382 BASE MOTOR 611 CON RUEDAS Almaceén
01107398 ARNES PPAL N268/300SE -1 Almaceén
73045006 PALANCA DISP AGUA GR MET Almacén
75039001 Tanque Dispensador AS INY Subensamble
75039006 TAPA BASE DISP Nev F-2 GR MET Planta 3

Espumado
80890034 ESPALDAR N300SE F-2 AS GR ENS Gabinete

Termoformado
80890035 GAB PLAST INF N300OLSE ENS gabinete
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Caodigo Descripcion Origen
Termoformado
80890036 GAB PLAST SUP N300LSE ENS gabinete
80890660 GAB N300LSE PINT GRIS Recubrimiento
Espumado
80890661 Gab N300LSE Assento Com Gris Gabinete
81004070 Tapa Man BioT Sup GRMET Hot ST Planta 3
81004071 Tapa Man BioTInf GRMET Hot ST Planta 3
81004078 Anaquel pequeiio BioTech Planta 3
Conformado
81971300 PTA INF N300SE ASS Tl DOBL puertas
81971361 PTA INF N300SE ASS TI ENS Puertas
Conformado
81971500 PTA SUP N300SE ASS Tl DOBL puertas
81971561 PTA SUP N300SE ASS Tl ENS Puertas
89018007 Cubeta Bio Ice Subensamble
89018039 TangDisp AS GR445 R104 Subensamble
89018720 Anag Med Bio Tech M GR445 R74 Subensamble
89018721 Anag Med Bio Tech H GR445 R75 Subensamble
89018722 AnagPeqgBioTech M GR445 R77 Subensamble
89019541 ANAQ P CONS F-2 M GR445 R101 Subensamble
89019542 ANAQ P CONS Nev F-2 INY Planta 3
89032229 Base ManijaBioTech Sup GRMET Planta 3
89032230 Tapa Manija BioTechSup GRMET Planta 3
89032231 Base Manija BioTechinf GRMET Planta 3
89032232 Tapa Manija BioTechinf GRMET Planta 3
89045004 Ducto Conex aire N268/300AS En Subensamble
89193415 PortabotellasPlasticolny Planta 3
89231106 TangDisp AS GR445 ENS Subensamble
8R000059 COMP SUP PTA SUP 611AS GRMET | Planta 3
8R000060 COMP INF PTA SUP 611AS GRMET E Planta 3
8R000061 COMP INF PTA SUP 611AS GRMET | Planta 3
8R000070 COMP SUP PTA INF 611AS GRMET E Planta 3
8R000071 COMP SUP PTA INF 611AS GRMET | Planta 3
8R000072 COMP INF PTA INF 611AS GRMET E Planta 3
8R000073 COMP INF PTA INF 611AS GRMET | Planta 3
8R000145 COMPL CENTR GAB 611AS/AR Recubrimiento
8R000149 COMP MET INF GAB 611AS/AR GRIS Recubrimiento
8R000152 COMPL MET INF GAB 611 AS/AR calefaccion
8R000153 BASE MOTOR 611AS / N345AR ENS Subensamble
8R000156 TAPA FONDO SE 611AS TitEns Subensamble
8R000158 TAFA FONDO 611 AS GR445 R110 Subensamble
8R000160 MOTOVENTILADOR SE 611 AS ENS Subensamble
8R000161 CAJA CONTROL 611AS ENS Subensamble
8R000163 EVAPORADOR 611 AS ENS Subensamble
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Caodigo

Descripcion

Origen

8R000406 DUCTO1 CONEX AIRE 611AS Ens Subensamble
8R000565 TEMPORIZADOR NEVSE 115V ENS Subensamble
8R000576 Manguera Vinilex 1,75x2,35 102 Planta 3
8R000761 CTRPTA INF 300SE ASS PREP Termforptas
8R000766 CTRPTA SUP 300 ASS PREP Termforptas
8R000769 BASE DISPENS NevF-2 GR MET Ens Subensamble
8R000798 COMPL CENTR GAB 611AS/AR GRIS Recubrimiento
Conformado
8RNDO0102 |GAB N300LSE DOBLADO Gabinete
Termoformado
8RNDO0104 |GAB PLAST SUP N300LSE TERM Gabinete
8RNIP0146 PTA INF N300SE ASS TI INY Puertas
8RNIP0149 PTA SUP N300SE ASS TI INY Puertas
Termoformado
8RNTEO0103 |GAB PLAST INF N30OLSE TERM Gabinete
Termoformado
8RNTEO0297 |CTRPTA INF 300SE ASS TERM Puertas
Termoformado
8RNTEO0504 |CTRPTA SUP 300 ASS TERM Puertas
8RT00113 TAPA FONDO SE 611AS CON CINTA Subensamble
8RT00117 BANDEJA DESAGUE N611AS ENS Subensamble
01100510 Bolsa HDPE 300 X 711.2 mm Planta 3
01100565 POLIESTIRENO A-TECH 1175 Planta 3
01104453 SILIC LIQUI DOW CORNING 247272 Planta 3
01104812 TAPON CERAMICO RESISTENCIAS Planta 3
01106018 CONCENTRADO BLANCO 672-5BL Planta 3
01106575 BOB PBV98M 0.40BMT 0.45X810MM Planta 3
01106576 P3 Ridoline 7163 Planta 3
01106577 P3 Synergic 905 Planta 3
01106578 Tectalis 1200 Mkup A Planta 3
01106579 Tectalis 1200 Mkup B Planta 3
01106580 Bonderite SP 700 Planta 3
01106581 P3 Deoxidine 2520 Planta 3
01106937 ABS LUMINOUS LX 0970L/PMG677 Planta 3
01107071 ACERO QC ESP 0.45MM X 1235MM Planta 3
01107135 Lamina GalvEsp 0.9mm X 1000mm Planta 3
01107344 BLANCO ACERO 0,45X607X157MM C Planta 3
01116590 POLIES CRISTAL INY STYRON 686E Planta 3
01118340 Resina Alto Brillo A-Tech 1115 Planta 3
89193160 Poliest C-200 654 X 150 CM Planta 3
8CSRC9001 |RTN F-2 EN U 178W/115V 99,5 Planta 3
8PCEXT1001 |COPRODUCTO REFILE POLIESTI Planta 3
8R000089 Poliest C-60 745 x 1825 MM Planta 3

Tomado del IBS Enterprise
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8.3 LOTES DE PRODUCCION

Los lotes estan determinados por las érdenes de produccion emitidas por cada
coordinador de linea, las cuales estan definidas por la proyeccién de ventas
mensual de cada producto. Los lotes de produccion diarios para la planta al
momento de realizar este proyecto son de 1100 unidades para dos (2) turnos
de ocho (8) horas, teniendo como lote de transferencia dentro de los puestos
de trabajo una unidad. En el momento se esta cumpliendo entre un 80% y
85%de la programacion.

8.4 PROGRAMA DE PRODUCCION

Apoyado en el programa IBS ENTERPRISE Industrial Manufacturing, el
coordinador del proceso debera iniciar generando una orden de produccién
segun las necesidades de ensamble, con ésta verifica las existencias de
material mediante el programa IBS; alli la disponibilidad y capacidad de
respuesta es otorgada mediante codificaciones, las cuales debe tener en
cuenta el programador para determinar si es posible ejecutar la cantidad
programada.

Luego de verificar la existencia de todo el material necesario se procede a
cambiar el estado de la orden, pues este indica que se cuenta con todos los
materiales requeridos para la fecha planeada en la programacion y se envia la
informacion de dicha orden por medio de correo electronico a cada proceso
competente de la produccién para dar inicio al suministro del material. Esta
informacion es consultada en el software IBS Enterprise e inicia la explosion de
materiales por parte de cada almacenamiento para cada orden de produccion.
Cuando todas las cantidades han sido verificadas y aprobadas se dispone a la
entrega del material a cada puesto de trabajo segun sea la solicitud.

8.4.1 IBS ENTERPRISE Industrial Manufacturing: IBS ENTERPRISE
Industrial Manufacturing ha sido desarrollado especificamente para el ambiente
de la cadena de suministro, en donde la manufactura orientada por el flujo y por
la demanda cumple con las exigencias del cliente en un mercado siempre en
cambio. Es una herramienta para compafiias que quieren cumplir con las
exigentes demandas del mercado con eficiencia y control operacional preciso y
confiable. Le permite tomar las decisiones correctas en cada etapa, mientras se
reducen los tiempos del proceso de 6rdenes, incrementando la confiabilidad en
la entrega y mejorando el servicio al cliente.

IBS ENTERPRISE Industrial Manufacturing fue adaptado por industrias
HACEB S.A para reflejar cada requerimiento de su negocio de inmediato el
cliente lo requiera, integrando completamente la funcionalidad de las ventas y
distribucion asi como con los otros componentes de la empresa. No sélo trata
con asuntos de 6rdenes de manufactura, escenarios de exceso de trabajo,
escasez de materiales y planear qué producir cuando existen remanentes de
capacidad, sino también proporciona informacion relacionada con la capacidad,
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carga de trabajo en los diferentes procesos de negocios. Puede, por ejemplo,
definir restricciones basadas por fecha en un nivel de grupo de producto para
un centro de trabajo individual que ha sido definido como un recurso critico.
Esta funcién le permite controlar cudndo y si un objeto especifico puede ser
producido usando la maquina o el recurso en particular.

Imagen 12. Presentacion IBS

@ IBS Enterprise v1.3.7.2. [IH - Industrias Haceb S.4.], Usuario activo:LUISRAM
Preferencias Ayuda

HIC I S = N g R v v
[ per | =0|lce

el Pracesa Financisra

L0 Proceso ca dena de suminis! ¢
H Reparts de negacios

B Manejo de Alertas (AMT)
# () Manejo del sistema

O Tabla programas de manter
-k Tareas warias

DT 5
remdemenu [ | @]l

] Encadenamientos ra... ] = El]

Con el mejor servicio.

O Entrar movimientos de inve
"0 Emitirfrecibir orden de man

J fnicio EEHES E & @
Tomado del software IBS Enterprise

8.4.1.1 Planeacion de produccion a largo plazo: IBS ENTERPRISE
Industrial Manufacturing incluye funcionalidad de planeacién a largo plazo para
cumplir con los requisitos de manufactura definida por demanda con tiempos
muy cortos de entrega. La planeacion de la produccion es llevada a cabo en
diferentes niveles y con diferentes marcos temporales. Las funciones incluidas
son:

» Analisis de historial de demanda y mejor método sugerido.

» Aplicar diferentes métodos de prediccion para separar segmentos de valores
para adaptarse a diferentes patrones de demanda.

» Monitoreo automatico de anomalias.

» Facilidad de anulacién manual.
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» Puede ser seleccionada una version de prediccion para un analisis de
requerimientos operativos.

» Las sugerencias de requerimientos son mantenidas en linea para su
evaluacion por los empleados.

Imagen 13. Menu de programacién

@ IBS Enterprise ¥1.3.7.2, [IH - Industrias Haceh S.4.], Usuario activo:LUISRAM
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Tomado del software IBS Enterprise

8.4.1.2 Planeacion de operaciones y ventas: esta es una herramienta de
administracion para planeacion de la capacidad a mediano plazo. Una parte es
para planeacion y reservacion de capacidad, y la otra es para seguimiento y
evaluacion. Para generar prondsticos de ventas desde sus planes de venta y
de operacion.

46



Imagen 14. Registro de 6érdenes de produccién

@ B3 Enterprise ¥1.3.7.2, [IH - Industrias Haceb S.A.], Usuario activo:LUISRAM
srchivo  Consultas  Cambiar compafifa  Preferencias  Ayuda
B ARCE IR -
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Tomado del software IBS Enterprise

8.4.1.3 Prondstico de requerimientos: los prondésticos pueden ser generados
para determinar los requisitos de materiales completos. Varios prondsticos
pueden ser usados para simular requerimientos supuestos. Cuando se crea un
pronéstico de requerimientos desde predicciones de ventas y/o control de
inventarios, los usuarios deben especificar en qué estructura (variante) debe
ser basada la prediccion de requerimiento de menor nivel. La variante
ingresada sera usada para crear predicciones de requerimientos en niveles
bajos, si la variante existe para el objeto, de otra manera, la variante
predeterminada (000) sera utilizada. Cuando se cambia de una variante a otra,
la carga de trabajo generada (para una variante en particular) es removida de
todos los centros de trabajo conectados y luego recreada basada en la nueva
variante. Cuando la carga de trabajo es creada en un prondstico de
requerimiento y el centro de trabajo es puesto como un recurso critico, un
indicador se pone para que el usuario pueda identificar esos centros de trabajo
en donde existe sobrecarga. Para remover la sobrecarga en centros de trabajo
criticos, el sistema permite a los usuarios reprogramar 6rdenes de manufactura
'no inicializadas'.

IBS ENTERPRISE Industrial Manufacturing proporciona una variedad de
métodos de planeacién para ajustarse a una variedad de requerimientos de
manufactura, desde conceptos de manufactura definida por demanda para
manufactura de productos repetitivos, hasta planeacion de MRPII para
produccion especial. Todas estas técnicas pueden ser usadas lado a lado
como sea requerido.

Para manufactura repetitiva, dos diferentes métodos pueden ser utilizados:
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> El andlisis de escasez se enfoca en productos y componentes sujetos a
riesgo de escasez, dentro del horizonte de planeacion definido.

> El andlisis prioritario es basado en el tiempo de cobertura, en dias, que un
producto actual tiene dentro del horizonte de planeacién, tomando en cuenta la
demanda, la orden y los valores de inventario.

8.4.1.4 Analisis de escasez y prioridad con planeacion finita: cuando se
crea el MRP y las propuestas de manufactura por demanda, se genera una
advertencia para indicar cualquier sobrecarga. No es hasta que se publique
una propuesta, que la programacion actual que tome en cuenta los recursos
finitos, es realizada.

8.4.1.5 Verificacién de disponibilidad de materia prima y capacidad al
momento de entrada de la orden de venta: cuando se verifica la
disponibilidad para material y/o capacidad, la disponibilidad siempre se verifica
contra el valor normal (disponibilidad de IBS ENTERPRISE estandar, codigos
1, 2 y 3). Donde UNO (1) indica que no hay disponibilidad de materiales, dos
(2) el material requerido no esta disponible pero se encuentra programado y
para la fecha del requerimiento estara disponible, tres (3) hay disponibilidad de
los materiales programados.

El IBS Enterprise muestra los estados de la orden para informacion de la
ejecucion de ésta, como se muestra a continuacion:

Cinco (5), este indica que la orden no se puede trabajar por falta de material o
porque aun no estéa liberada (verificacion de existencias de materiales).

Veinte (20), indica que la orden se puede ejecutar sin ningun inconveniente.

Cuarenta (40), Indica que la orden esta en proceso, que se han realizado
registros de cantidades parciales a la orden de produccion.

Sesenta (60), la orden se realiz6 sin ningun inconveniente (orden cerrada)

8.4.1.6 Ordenes de manufactura: en IBS ENTERPRISE industrial
manufacturing, hay varias maneras de crear érdenes de produccion, ofreciendo
flexibilidad en la preparacion y el desarrollo operacional. Las érdenes pueden
ser ingresadas manualmente, copiadas de 6rdenes existentes, inicializadas por
y conectadas a una orden de cliente o publicadas desde una propuesta de
orden. Las entradas manuales permiten copiar informacion de la lista de
materiales y de la estructura de operaciones, que puede ser complementada o
cambiada.

48



8.4.1.7 Propuestas de ordenes: las propuestas de 6rdenes son generadas en
la sesion de planeacién de requerimientos. Cuando se usa manufactura
definida por demanda, la propuesta de la orden correspondera a los analisis de
material y prioridad. Dichos andlisis muestran, en secuencia prioritaria, la
escasez actual de materiales y de restriccidn en recursos para las érdenes del
cliente y/o los productos controlados por prondsticos.

8.4.1.8 Reporte de Ordenes de manufactura: IBS ENTERPRISE Industrial
Manufacturing incluye una variedad de opciones de retroalimentacion, tales
como PC, terminales de talleres o lectores de cédigo de barras. El reporte de
piso incluye informacién tal como cantidades utilizadas, producidas vy
remanentes, cédigos de razon, persona tiempo utilizados, costos de maquinas
y otros elementos, entre otros.

Inmediatamente después del cualquier reporte de retroalimentacién, el WIP
puede ser calculado y analizado en linea. Los andlisis incluyen material, tiempo
utilizado y otros costos, dandole un método simple para descubrir grandes
anomalias facil y rapidamente entre los valores predeterminados y los actuales,
permitiéndole tomar las medidas apropiadas.

8.4.1.9 Backflushing: el sistema soporta la funcién de "backflushing" de
material por tipo de orden, en combinacion con el cédigo del producto en piso o
con el nivel de producto/almacén. Es posible asimismo mantener el cédigo del
producto en piso en el nivel BOM.

8.4.1.10 Reporte de operaciones: el sistema le permite determinar cémo los
tiempos de operacién deben de ser calculados de acuerdo con la cantidad
reportada, aprobada y remanente, tanto en el centro de trabajo como en los
niveles de operacion.

8.4.1.11 Asignacion del material de las 6rdenes de manufactura: el
sistema facilita el manejo del estado de los materiales. Le permite abrir/cerrar
las reservaciones de material de las Ordenes de manufactura para
componentes no usados completamente.

8.5 CICLOS DE ENTREGA DE LOS MATERIALES

Las cantidades de material a entregar son determinadas por la orden de
produccion (OP) o segun las existencias de materiales en caso tal de que ésta
sea inferior a la OP 0 segun la unidad de empaque determinada por el
proveedor. La entrega de los materiales se realiza en un solo lote y al iniciar el
primer turno, sin embargo, durante el transcurso del dia se hacen entregas
parciales segun las solicitudes que ocurran por contingencia.
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9 PROPUESTA PARA LA LIBERACIONDE LOS MATERIALES

Con el propésito de brindar herramientas de apoyo para el manejo del sistema
de liberacion de materiales (IBS Enterprise) en PLANTA UNO
REFRIGERACION, proponemos unas pautas y procedimientos que le permitan
a esta planta de industrias HACEB S.A obtener todas las ventajas que este
sistema puede ofrecer, en especial para el manejo de materiales.

9.1 PROGRAMACION DE ORDENES DE PRODUCCION

A continuacion se presenta la secuencia de actividades que se deben realizar
para la programacion de las 6rdenes de produccion. En este flujograma se
muestran cada una de las rutas a seguir en caso de no contar con algun
material requerido para la ejecucion de la orden de produccion al instante.

9.1.1Flujograma de proceso propuesto:para realizar el suministro de
materiales a la linea de produccion debe iniciarse generando las érdenes
requeridas para ensamble, esta labor debe ser realizada por el coordinador de
la UBN ensamble de neveras apoyado en el sistema IBS Enterprise, el cual le
indicara las referencias y las cantidades a programar para el proximo dia de
produccion; el sistema una vez generada cada OP simultaneamente genera el
listado de material necesario.

Posteriormente se procede con la validacion “tedrica” (comparar lo pedido
contra lo existente en el IBS Enterprise) de los materiales requeridos para las
cantidades programadas. Si las existencias son suficiente para la OP, ésta se
cambia de estado (de estado 5 & estado 20); con éste se afirma la ejecucién de
la programacioén para la fecha programada. De no contar con los materiales
suficientes, se reprograma la orden ya sea, cambiando la fecha o modificando
la cantidad programada y se informa a través de correo electrénico de la
novedad al proveedor competente. Esta labor es realizada por el coordinador
de la UBN.

Teniendo la orden de produccion en estado 20, se debe llevar al formato de
planeacion y posteriormente realizar la impresion del documento para ser
entregado al personal encargado del almacén del manejo de materiales, el cual
se encargara de realizar la validacion fisica de las cantidades de material con la
cual se cuenta para la ejecucion de la orden. Si se cuenta con el material
requerido se procede con las entregas de los materiales a las bahias,
seguidamente se realizaran las entregas a cada estacion de trabajo segun las
frecuencias indicadas en la tabla 3 de Frecuencias de entrega para la linea de
ensamble.

Una vez se empieza con la ejecucion del programa de produccion se debe

registrar en el formato propuesto “Planeacion detallada y reporte de
cantidades” ...véase figura 3 ... las cantidades de producto terminado, con una
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frecuencia de dos (2) horas; con esta misma frecuencia se deben realizar los
ingresos al IBS Enterprise, con el propésito de tener mayor control de los
inventarios, tanto de materias primas y semielaborados como de productos
terminados, ademas de monitorear el cumplimiento del programa de
produccion.

El patinador debe tener control de entradas y salidas del material almacenado
en las bahias y segun el tiempo de ciclo de cada proceso debe ser la secuencia
de suministro a cada uno de ellos, apoyado en el formato planeacion detallada
y reporte de cantidades.

Figura 3. Formato de planeacién detallada y reporte de cantidades

PLANEACION DETALLADA Y REPORTE DE CANTIDADES

COMPONEITE: |Ensamble FECHA DE IMPRES Ol

ATREGAS FECHA DE ENTREGA
R o | omcpogy | MR |0 O ORSERVACIONES
PLANEACION PROGRAADA | ENSAMELE | EVPAQUE

PROVEEDOR CANTIDAD PENDIETE

Realizado por el autor
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Figura 4. Flujograma propuesto proceso de programacion de produccion

FLUJOGRAMA DE PROCESO

DIRECCION: Manufactura
PROCESO: Produccidn
HERRAMIENTA LEAN:
FECHA:

GRUPO PRODUCTO/
COMPONENTE: Neveras/Ensamble
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COORDINADOH

PRODUCTO O PIEZA: Nevera
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HOJA: 1/3
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(IBS) las existencias de
materiales necesarias para
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4 iHay
disponibilidad de
materiales para
laorden de
produccion
programada?

Lsif

8. Cambiar de estado
laorden de
produccion. Pasar de
estado5a 20

iy, eCOofimgw

7. Reprogramar la
orden de
produccion ya se

fecha o cantidad

B 1T R [T

5. Determinar el
material faltante y si
es posible
reprogramar la orden
de produccion

6. ¢ Es posible
reprogramarla
cantidadola
fecha dela orden
de produccion?

Realizado por el autor
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Figura 4 .Flujograma propuesto proceso de programacion de produccién (Continuacion)

DIRECCION; Manufactura
PROCESQ: Produccidn
HERRAMIENTA LEAN:
FECHA;

FLUJOGRAMA DE PROCESO

GRUPQ PRODUCTO / COORDINADOH

COMPONENTE: Neveras/Ensamble PRODUCTO O PIEZA: Neveras

UBN: Ensamble OPERACION: Suministrar materiales para produccion |[LIDER UBN:

HOJA: 2/3

]

10 Pasarlas
ordenes
programadas a la
plantilla para imprimir

9. Informar al proceso
responsable del

material faltante a C
través de correo

electronico

1. Imprimir las
ordenes programadas =
.—F'@:::-‘ PLANEACION DETALLADA Y REPORTE DE CANTIDADES
{una para para cada - . L : —
operadorde apoyoy —— —— o | ar ] or (e RmtmE — T T e

para cada surtidor)

12 Realizarla enfrega de

la programacion a cada

operador encargado.

13. Realizarinventario en ————

labodega de

almecenamiento alos

materiales programacos

14 jHay
existencias fisicas
de materiales para
las ordenes de
produccion
programacas?

- 15. Realizarinventario
general de los

materiales faltantes

Realizado por el autor
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Figura 4 .Flujograma propuesto proceso de programacion de produccion (Continuacion)

FLUJOGRAMA DE PROCESO

DIRECCION: Manufactura
PROCESQ: Produccidn
HERRAMIENTA LEAN:
FECHA:

GRUPOQ PRODUCTO/
COMPONENTE: Neveras/Ensamble

PRODUCTO O PIEZA: Neveras

OPERACION: Suministrar materiales para produccion

COORDINADOH

LiDER UBN:

HOJA: 3/3

U.B.N: Ensamble

18. Realizarlas entregas de

los materiales a las bahias

de cada proceso segun lo
indique el IBS.

19 Realizarlas entregas de
los materiales en sus
respectivos puestos de
ensamble

20 Reportar las
cantidades producidas en
las hojas de programacicon

cada dos {2) horas.

21 Ingresar las
cantidades producidas
al sistema IBS cada
dos horas

Fin del proceso

16. ¢ Las
existencias
fisicas son
iguales alasdel
IBS ?

17. Realizarlos
ajustes
correspondiente en
el sistema IBS

Realizado por el autor
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9.1.2 Cronograma para la programacion de la produccion

Se propone un cronograma... véase tabla 2...(programacion para el dia
siguiente), en el cual se indica el orden en el que se deben programar las
cantidades a producir en cada uno de los procesos de la planta y el tiempo del
cual disponen diariamente para realizar esta labor, con el fin de que cada
proceso haga su programacion completa y tenga el tiempo necesario y definido
para que no se programe durante todo el turno cantidades parciales, dado que
esto implica hacer revisiones constantes por parte de los procesos siguientes e
ir programando también parcialmente; es decir, si ensamble programa a las
11:00 am, los procesos proveedores de ensamble que inicien programacion
antes de esta hora no encuentran cantidades para programar. Lo mismo
sucede si ensamble programa cantidades parciales a diferentes horarios del
turno los procesos siguientes no tendran en cuenta todas las cantidades al
momento de hacer una Unica revision.

Los responsables de realizar dicha programacién son los lideres de proceso o
coordinadores de planta, quienes deberan revisan las necesidades de
productos a programar y la escases de materiales para cumplir con dicha
programacion y suministrar al proceso siguiente (segun el cronograma) la
informacion de requerimientos, para que éste a su vez revise e informe sobre la
disponibilidad de los mismos. Este cronograma se debera seguir por todos los
procesos involucrados cumpliendo los horarios establecidos salvo situaciones o
eventos puntuales donde se requiera hacer cambios; en estos casos se debera
informar a todos los responsables de cada proceso.

Una vez definida las programaciones para el dia siguiente, se continta el
proceso establecido para generar las 6rdenes de produccion diarias como lo
indica el flujograma de proceso. (Ver figura 2...)

Con esta medida se pretende garantizar las entregas de materiales para cada
proceso en el momento oportuno y en las cantidades 6ptimas, las cuales no
entorpezcan la labor de cada proceso y de igual forma minimizar el riesgo que
se presenten averias en los materiales en las bahias o puestos de trabajo de
cada componente, ademas se mejoraria la comunicacién entre procesos al
tener establecido un sistema de programacion.

Esta programacion se deberd hacer en orden inverso a la secuencia del
proceso, ya que cada uno de ellos genera la necesidad de material al proceso
anterior, sistema halar.
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Tabla 2. Cronograma de programacion de produccion

Procesos 06:00|{07:00|08:00{09:00/10:00{11:00{12:00(13:00|14:00

Ensamble de
neveras

Puertas

Espumado
gabinetes

Subensamble

Termoformado
de gabinetes

Recubrimiento
Realizado por el autor

9.2 PROPUESTA PARA EL MANEJO DE LOS MATERIALES EN BAHIAS
Y PUESTOS DE TRABAJO

Para el suministro de los materiales a los diferentes puestos de trabajo, se
plantea una clasificacion de los materiales segun su espacio ocupado, con el
propdsito de mantenerlos lo mas descongestionado posible y brindarle una
mayor comodidad a los operadores para la realizacion de las actividades,
ademas de evitar deterioro del material por acumulaciones excesivas
permitiendo tener mayor control de los inventarios de material en proceso.

Para realizar dicho suministro, se determinaron grupos identificados con los
nameros de uno (1) hasta cuatro (4) y por colores, para mayor facilidad de
identificacion por parte del personal encargado. Basado en el listado de
materiales clasificado por colores, debera determinar las cantidades a entregar
por cada frecuencia, como se especifica a continuacion:

Tabla 3. Frecuencia de entregas de material a los puestos de trabajo

Clasificacion Frecuencias de entrega
2 Cada 60 min
3 Cada 240 min
4 Cada 480 min

Realizado por el autor
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A continuacion se muestran la clasificacion de los materiales para cada

proceso:

Tabla 4. Explosion de materiales clasificada segun tabla de frecuencias de entrega

Descripcidn de los materiales linea Cantidad) Unidad .
de ensamble de nevera en b.ase de_ Proveedor Prioridad
mil medida
ARANDELA BISAGRA 5/16" 2000 UND Almacén 4
Termoencogible 5/16 80 M Almacén 4
ETIQ ADH BISEL GAB MET ... 2000 |UND Almacén 3
Fundente Liquido Gasflux 1,892 |LITRO |Almacén 4
Cinta Adhesiva Aluminio... 1390 | M Almacén 3
CINTA INSONORIZANTE 18X5MM 100 M Almacén 3
TORNILLO 8X1/2" AB CCP... 4000 |UND Almacén 4
Etiqueta Lateral Empaque 1000 |UND Almacén 4
INPROSOLVE E3338L 45,289 | KG Almacén 4
SOLDADURA PLATA 5% 1,656 |KG Almacén 4
SOLDADURA PLATA 35% 2,092 |KG Almacén 4
CINTA ADH TRANS HOT MEL... 1270 |M Almacén 4
Alambre De Atado 200 M Almacén 4
Fundente en Pasta Solda 2,058 |LB Almacén 4
Oxigeno Liquido Industrial 24,551 | M3 Almacén 4
SIFON DESAGUE NEVERAS SE 1000 UND Almacén 4
Bolsa HDPE 131 X 198 Cm 1000 |UND Almacén 4
Sellante Lokprep 61-S 2,77 | TARRO |Almacén 4
TORNILLO NIVEL3/8 X 2 ... 2000 UND Almacén 4
PEG CAJA MED NEVERAS/ ... 1000 UND Almacén 4
SISTEMA FIJACION PORTAB... 2000 UND Almacén 4
ANILLO LOKRING 6 N AL 49 2000 UND Almacén 4
TORN M5-0.8X20MM CC PH ... 3000 |UND Almacén 4
TAPA PORON N305L HACEB 1000 UND Almacén 3
ETIQ ADH IMPORTANTE NEV SE 1000 UND Almacén 4
InterrupNormalmCerr 5... 1000 |UND Almacén 4
ETIQ ADH SERVICIO 12 MESES 1000 UND Almacén 4
PINTURA ACRILAC GRIS 0,213 |GAL Almacén 4
PLACA MARCA HACEB 1000 UND Almacén 4
COMPRESOR EMU60CLP (R600) 1000 |JUEGO |Almacén 3
FILTRO SECADOR Nev F-2 1000 |UND Almacén 4
PORON DISP EMPAQUE AS 1000 |UND Almacén 4
BISAGRA CENTRAL ALUM Ne... 1000 |UND Almacén 4
BISAGRA INF ALUM Nev F-2 1000 UND Almacén 4
TUBO DE CARGA NEV F-2 2000 |UND Almacén 4
Frigen R-600A 44 KG Almacén 4
PORON PROT MANLJ 200X50... 1000 |UND Almacén 4
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Descripcidn de los materiales linea Cantidad | Unidad ..

de ensamble de nevera en b?se de. Proveedor Prioridad

mil medida

Tornillo Autoperf #8x1/... 8000 |UND |Almacén 4
Tornillo 12-24CA X .5/8... 2000 |UND Almacén 4
BASE PORON 611 AS 1000 |UND Almacén 3
Manguera coraza 7mm 680 |M Almacén 3
TAPA DUCTO AZUL 4000 |UND Almacén 4
TAPA BISAGRA SUP 611AS ... 1000 |UND Almacén 4
CONDENSADOR 611 AS Bundy 1000 |UND |Almacén 1
BAND QUICK CHILL 611AS 1000 |UND Almacén 3
Separador BandejVeg 61... 1000 |UND Almacén 3
Cinta PP STRAP 12-065 10134 |M Almacén 4
Tor Gol8x3/4"CCPH InoxP... 2000 |UND Almacén 4
CAJA MEDIA REG PARAL N300L 1000 |UND Almacén 4
ETIQ ADH VNB 300L HAC 1... 1000 |UND Almacén 4
ETIQ CONS COL NEV 300LS... 1000 |UND Almacén 4
Sellante Butilo Negro 2... 60 M Almacén 4
HELIO GAS GRAD 4.5 CILI... 5 M3 Almacén 4
K.E ETIQ ADVERT SEGURID... 1000 |UND Calefaccién 3
PORON TAPA DUCTO NEVSE ... 4000 |UND Almacén 4
Nitrégeno Liquido 41,21 | M3 Almacén 4
TORN 8X3/4 AB LENTEJ PH... 2000 |UND Almacén 4
BUJE BISAGRA AS NevF-2 GR 2000 |UND Almacén 3
TORNILLO 8X3/4 AB CC PH... 2000 |UND Almacén 4
BANDEJA DESAGUE N611AS ENS 1000 |UND | Picking 1
COMPL PLAST BIS CENTR N... 1000 |UND Planta 3 4
COMPL PLAST BIS INF Nev... 1000 |UND Planta 3 4
Complemento Bis SupBio... 1000 |UND Recubrimiento 4
Gab N30OLSE Assento Com... 1000 |UND Espum. gabinete Automatico
PTA INF N30OSE ASS Tl ENS 1000 |UND Puertas -
PTA SUP N300SE ASS Tl ENS 1000 |UND Puertas
SOPORTE CONDENSADOR NEV... 4000 |UND Almacén 4
Twist Bio Ice NevSE AZ ... 1000 |UND Picking 3
Anaq Med Bio Tech M GR4... 1000 |UND Picking 2
Anag Med Bio Tech H GR4... 1000 |UND Picking 2
AnaqPegBioTech M GR4... 1000 |UND Picking 2
Anaq Gr BioTSepAZ M GR... 1000 |UND Picking 2
ANAQ P CONS F-2 M GR445... 1000 |UND Picking 2
PortabotellasPlasticolny 1000 |UND Planta 3 ;
K.E Diagr Elect NevSE 6... 1000 |UND Calefaccioén 3
BandvegUni 611 AS GR44... 1000 |UND Picking 2
BISAGRA SUP 611AS GRIS 1000 |UND Recubrimiento 4
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Descripcidn de los materiales linea Cantidad | Unidad ..

de ensamble de nevera en b'ase de: Proveedor Prioridad

mil medida

BASE MOTOR 611AS / N345... 1000 |UND Picking
TAPA FONDO SE 611AS Tit 1000 |UND Picking
CAJA CONTROL 611AS ENS 1000 |UND Picking
EVAPORADOR 611 AS ENS 1000 |UND Picking
FONDO COLECTOR 611AS 1000 |UND Picking 3
TAPA BAND QUICK CH GR44... 1000 |UND Picking 3
ETIQ COD BARRAS N300SE ... 1000 |UND Calefaccién 3
TEMPORIZADOR NEVSE 115V... 1000 |UND Picking 3
K.E ETIQ PRECAUCION R600 1000 |UND | Calefaccién 3
Cinta Adhesiva Aluminio... 600 M Almacén 4
INPROSOLVE E3338L 22,905 KG |Almacén 4
Remache Pop Ref. 5-2 2000 UND |Almacén 4
PORON 30X30X15MM D.12 2000 UND |Almacén 4
Cinta AdhePoliproBI 1... 1700 M Almacén 4
Cinta AdhePolipropilen 8250 M Almacén 4
CINTA DE ENMASCARAR 1" 2000 M Almacén 4
RFZO METALICO BISAGRAS... 1000 UND |Almacén 4
DESMOLDANTE PU 16206W 7,747 KG |Almacén 4
RFZO BASE MOTOR Nev F-2 2000 UND |Almacén 4
CICLOPENTANO 275,1 KG |Almacén Automatico
ARNES PPAL N268/300SE -01 1000 UND |Almacén 2
POLIURETANO ISOCIANATO ... 4552 KG Almacén Automatico
Poliuretano Poliol C5H10 2872,9 KG Almacén Automadtico
INTERCAMBIADOR N300 AS 1000 | UND |Almacén -
MARCO CALEFACTOR N300LS... 1000 UND |Almacén
RFZO BIS CENTRAL Nev 611AS 1000 UND |Almacén 4
Espuma Lamina 100 X 200 Cm 5 UND |Almacén 4
ESPALDAR N300SE F-2 AS ... 1000 | UND |Almacén 1
GAB PLAST INF N30OLSE ENS 1000 UND | Pre-espumado Automético
GAB PLAST SUP N300OLSE ENS 1000 UND | Pre-espumado Automatico
GAB N300LSE PINT GRIS 1000 | UND |Recubrimiento [ S
Manguera Vinilex 1,75x2... 1000 UND |Planta3 3
COMPL CENTR GAB 611AS/A... 1000 UND | Recubrimiento 3
BLANCO GALV 0.90X35X20MM 4000 UND |Almacén 4
Cinta Adhesiva Aluminio... 350 M Almacén 4
Cinta AdhePoliproBI 1... 1800 M Almacén 4
CAJA INTERRUPTOR Nev F-2 1000 UND |Almacén 3
DUCTO2 CONEX AIRE 611AS 1000 UND |Almacén 2
BASE CAJA CONTROL 611AS 1000 UND |Almacén 3
Ducto Conex aire N268/3... 1000 UND | Picking 3
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Descripcidn de los materiales linea Cantidad | Unidad ..
de ensamble de nevera en b.ase de. Proveedor Prioridad
mil medida
REFUERZO PS 120x736MM C... 1000 UND |Planta3 3
MANGUERA POLIET 16 CMS ... 1000 UND |Planta3 4
Termoformado -
GAB PLAST INF N30OLSE ... 1000 UND | Gabinete
REFUERZO COST GAB PLAST... 2000 UND |Planta3 4
REFUERZO PS DE 50 X 50 2000 UND |Planta3 4
Poliest C-145 756 x 193... 670 UND |Planta3 3
PINTURA POLVO GRIS 1012... 226 KG Almacén 4
Kit Lavado PLANTA 1 (TE... 0,148 UND | Recubrimiento 4
GAB N300OLSE DOBLADO 1000 UND | Recubrimiento Automatico
BLANCO ACERO 0,45X614XA4... 1000 UND |Almacén 4
BASE REJILL DISP NEVF-2... 1000 UND | Almacén
REJILLA BAS DISP NEVF-2... 1000 UND | Almacén
CIERRE O INF 300 Nev F-2 1000 UND | Almacén
TORN 8X3/4 AB LENTEJ PH... 2000 UND | Almacén
PALANCA DISP AGUA GR MET 1000 UND |Planta 3 3
Tapa Manija Bio Tech In... 1000 UND |Planta3 3
TAPA BASE DA GR MET GRA4... 1000 UND |Planta3 3
Base Manija Bio Tech In... 1000 UND |Planta3 3
TangDisp AS GR445 ENS 1000 | UND |Picking
PTA INF N30OSE ASS TI INY 1000 UND | Puertas
Cinta AdhePoliproBI 1... 3150 M Almacén
CINTA ADH TRANS HOT MEL... 1500 M Almacén
DESMOLDANTE PU 16206W 2,7 KG Almacén
BUJE TOPE APERTURA AS GR 1000 UND | Almacén
TORNILLO LAM 8 X3/4C... 1000 UND | Almacén
RFZO MANIJA INF BIO TECH 2000 UND | Almacén
PTA INF N30OSE ASS TI DOBL 1000 UND | Puertas
COMP SUP PTA INF 611AS ... 1000 UND |Planta3
COMP INF PTA INF 611AS ... 1000 UND |Planta3
BASE DISPENS NevF-2 GR ... 1000 UND |Planta3
CTRPTA INF 300SE ASS PREP 1000 UND | Puertas
CIERRE O SUP 220/300SE ... 1000 UND | Almacén
TORN 8X3/4 AB LENTEJ PH... 2000 UND | Almacén
Tapa Manija BioTech Su... 1000 UND |Planta 3
Base Manija BioTechSup 1000 UND |Planta3
PTA SUP N300SE ASS TI INY 1000 UND | Puertas
Cinta AdhePoliproBlI 1... 600 M Almacén
CINTA ADH TRANS HOT MEL... 1500 M Almacén
DESMOLDANTE PU 16206W 2,7 KG Almacén
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Descripcidn de los materiales linea Cantidad | Unidad ..

de ensamble de nevera en b'ase de: Proveedor Prioridad

mil medida

PORON TAP MANLIJ SUP BIO... 1000 UND | Almacén
BUJE TOPE APERTURA AS GR 1000 UND | Almacén
CICLOPENTANO 28,9 KG | Almacén Automadtico
POLIURETANO ISOCIANATO ... 478,8 KG Almacén Automatico
Poliuretano Poliol C5H10 302,2 KG | Almacén Automadtico
TORNILLO LAM 8X3/4C... 1000 UND |Almacén
RFZO MANIJA SUP BIO TECH 2000 UND | Almacén
PTA SUP N300SE ASS TI DOBL 1000 UND | Puertas
COMP SUP PTA SUP 611AS ... 1000 UND | Puertas 2
COMP INF PTASUP 611AS ... 1000 UND | Puertas 2
CTRPTA SUP 300 ASS PREP 1000 UND | Puertas 2
B. PBV 0.40BMT 0.45X707... 686 | UND |Almacén 4]
CTRPTA SUP 300 ASS TERM 1000 UND | Puertas 3
Poliest C-60 745 x 1825 MM 325 UND |Planta 3 3

Realizado por el autor

9.3 PROPUESTA PARA EL MANEJO DE LOS INVENTARIOS EN LOS
DIFERENTES PROCESOS DE PLANTA UNO REFRIGERACION

Teniendo en cuenta la capacidad de produccién de cada proceso de PLANTA
UNO REFRIGERACION vy los espacios destinados para los almacenamientos,
se plantean los siguientes inventarios para minimizar los paros de la linea de
ensamble por desabastecimientos de semielaborados. Estas cantidades son
estimadas para una demanda de 550 unidades por turno de trabajo (8 horas).
El aseguramiento de dichas cantidades deberéd estar controlado por cada
coordinador de linea.

» Puertas: en este proceso el espacio destinado para el almacenamiento es
muy reducido, por lo cual se estima un almacenamiento equivalente a tres (3)
horas de produccién de la linea de ensamble de neveras.

» Recubrimiento: los inventarios de este proceso deben garantizar un turno
(8 horas) de trabajo de espumado gabinete. El espacio para el almacenamiento
de gabinetes pintados en condiciones o6ptimas no permite almacenar mas
cantidad.

» Termoformado de gabinetes plasticos: el stock de inventario de productos
terminados para este proceso se estima en un turno de trabajo (8 horas) de
espumado gabinete.

» Espumado gabinete: en este proceso no se permiten inventarios de

productos terminados, pues no se cuenta con un espacio destinado para el
almacenamiento de gabinetes inyectados, debido a que las entregas a la linea
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de ensamble de neveras se realiza de manera automatica una vez sea
inyectado cada gabinete.

9.4 PROPUESTA PARA LA APLICACION DE 5S

Para lograr la correcta implementacién y mejora de las 5S se propone lo
siguiente y se considera como fundamental los procesos de termo formado de
gabinetes plésticos, las bahias de materiales, los puestos de trabajo y los
elementos de apoyo.

9.4.1 Termo formado de gabinetes plasticos: en este proceso el inventario
de producto es alto y no se tiene determinada la rotacion del mismo; no se
identifican los arrumes y la vida util del material de los gabinetes termo
formados es de aproximadamente un mes y pasado este tiempo el material
pierde algunas de sus propiedades quimicas. Esto ocasiona deterioros del
producto, mala rotacidon y posiblemente reclamos futuros por garantias de
calidad (aun no identificados).

Se plantea como propuesta utilizar la siguiente ficha para la identificacion de
este producto una vez sale de la maquina de termo formado, con el fin de
suministrar al proceso siguiente los gabinetes con fecha de fabricacion mas
antigua, regular la produccion de los mismos (llegado el caso de requerirlo por
altos inventarios) y conseguir una mejor trazabilidad del material. El operario de
la maquina de termoformado debera ser el encargado de diligenciar el formato
e identificar el producto.

Figura 5.Demarcacion termo formado de gabinetes

PLANTA UNO REFRIGERACION
TERMO FORMADO DE GABINETES

O.P Descripcion del producto Cantidad

Fecha de
fabricacion

Realizado por el autor

De igual manera estos gabinetes son arrumados directamente sobre el piso, lo
que genera deterioros y/o maltratos en el material como se evidencia en la
siguiente imagen:
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Imagen 15. Almacenamiento de plastico

gabinete

Realizado por el autor

Por esta razon se propone que estos arrumes sean conservados sobre tapetes
plasticos similares a los utilizados en otros puntos de la planta con el fin de
evitar deterioros del producto.

9.4.2 Bahias de materiales: en la siguiente imagen se muestra como el
material en las bahias estd mal almacenado, en cantidades excesivas con
respecto a las necesidades de produccion y no esta identificado.

Imagen 16. Bahia linea de ensamble

Realizado por el autor
En cada bahia de la planta se debe tener clasificado y almacenado

adecuadamente cada material en el elemento de apoyo (carro, estanteria,
canasta, contenedores y estibas).En cada elemento se debe especificar la
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referencia y cantidad por unidad de empaque contenido, de manera tal que
pueda ser identificado facilmente. Ademas la zona debe estar identificada para
ser reconocida dentro de la planta.

Se propone la siguiente ficha para la identificacion de los materiales:

Figura 6. Identificacion de materiales

PLANTA UNO REFRIGERACION
IDENTIFICACION DE MATERIALES

Caddigo Descripcion del producto

Realizado por el autor

9.4.3 Puestos de trabajo: actualmente no existe un programa de suministro
de material a los puestos de trabajo para el patinador. Se suministran
cantidades excesivas de algunos materiales a los puestos de trabajo, por lo
tanto son almacenados inadecuadamente.

Imagen 17. Puestos de trabajo

.
Realizado por el autor

Se debera tener solo el material a utilizar segun la frecuencia de suministro
determinada en la Ficha de Frecuencia para los patinadores, para no
congestionar estos puestos de trabajo y conservarlos adecuadamente e
identificados al igual que se hace en las bahias con las fichas de demarcacion
de material. Con las frecuencias de entrega correctas, se garantizara tener las
cantidades adecuadas en el momento oportuno, dando la correcta
funcionalidad a los elementos de apoyo.
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9.4.4 Elementos de apoyo: en cada bahia y para cada proceso se tienen
elementos de apoyo para el transporte de materiales, pero no se tienen zonas
debidamente demarcadas para la ubicacion de los mismos, lo que genera
desorden en la planta y ademas se obstruye la circulacion del personal.

Para este punto se pretende demarcar dichas zonas en el piso y tener alli solo
los necesarios segun la frecuencia de suministro para cada material.

Imagen 18. Elementos de apoyo linea de ensamble

Realizado por el autor
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CONCLUSIONES

» Con la realizacion de este trabajo, se logré poner en practica conocimientos
adquiridos durante toda la carrera en un caso real de produccion, obteniendo
resultados de gran importancia para nuestro futuro como ingenieros industriales

» En la actualidad uno de los objetivos més buscados por todas las empresas
es la mayor eficiencia al menor costo, sin dejar por un lado los estandares de
calidad. Con las propuestas realizadas para el suministro de materiales a las
zonas de almacenamiento y puestos de trabajo, PLANTA UNO
REFRIGERACION lograra aumentar su eficiencia sin incurrir en grandes
inversiones para su implementacion

» Con el procedimiento propuesto para la liberacion de materiales se
minimizaran los paros en las lineas de produccion debido al desabastecimiento
de los materiales. Esto se lograra con la implementacién de los controles
fisicos y con el seguimiento de la informacion registrada en el médulo de
inventario de IBS Enterprise. A su vez, se tendrd mayor control sobre el
cumplimiento de los programas diarios de produccion y le brindara a los
“‘duenos” de los procesos informacion para realizar acciones de mejora
relacionadas con el cumplimiento y la eficacia en el proceso.

» Para lograr resultados satisfactorios de las propuestas planteadas sobre
suministro y control de materiales, es necesario contar con una disposicion y
orden adecuado en las areas destinadas para su almacenamiento, con el fin de
facilitar su ubicacién, disminuir tiempos en alistamiento y mejorar los procesos
de inventarios.
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RECOMENDACIONES

» Verificar los requerimientos de elementos de apoyo: se debe evaluar si
la cantidad de elementos de apoyo existentes son suficientes para cumplir las
necesidades de abastecimiento de material para el proceso productivo. Esto
agiliza la entrega de materiales, se evitan reprocesos y permite mantener
mayor orden en la planta.

» Exigir a los proveedores internos que los semielaborados sean
demarcados en su unidad de empaque: El proposito es que todos los
semielaborados suministrados a los procesos de PLANTA UNO
REFRIGERACION, sean demarcados en su unidad de empaque con la
referencia del producto y la cantidad contenida.

» Determinar un cronograma para realizar inventarios periddicos de
semielaborados y materias primas: Establecer un cronograma para realizar
inventarios para materias primas y semielaborados, segun la frecuencia de
rotacion del producto y el riesgo de desfase en los inventarios.

Con esta medida se aumentaria la confiabilidad de la informacién existente en
el sistema IBS Enterprise.

» Actualizar los listados de materiales de los productos de cada
proceso: Se debe realizar una actualizacién de los listados de materiales
(estructuras) en el sistema IBS Enterprise, de cada producto para garantizar
que esté completa en cantidades y referencias, ademas que dichos materiales
correspondan al producto evaluado. El propésito es garantizar que la
informacion sea confiable y se encuentre actualizada para evitar confusiones al
momento de realizar la programacion de la produccién diaria y desajustes en
los inventarios.
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