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REDISENO Y ESTABLECIMIENTO DEL PROCESO DE PLANIFICA CION DEL

CICLO PRODUCTIVO DE UNA EMPRESA DE ARRIENDO DE MOLD AJES

El objetivo general de este trabajo de memoriaigsidr mejoras en el ciclo productivo de la
planta de una empresa de arriendo de Moldajessldomde facilitar el desarrollo eficiente de las

operaciones, utilizando la metodologia JIT quegmd hacer producir a la planta lo que se
necesita, solo cuando se necesite y solo cuamecssite.

Esta empresa ofrece soluciones de arriendo y \amtaquipo de Moldajes en tres lineas de
negocio: encofrados, soportes y andamios, a lagpadias constructoraka empresa ha sido
impactada por el crecimiento del mercado de latoooEon y en los ultimos afios ha cursado
una expansion de su negocio debido al alto reqiemm de sus serviciosSin embargo
utilizando el modelo de funcionamiento actual lanpafila no es capaz de responder a un
aumento de la demanda, pues se encuentran operanéxima capacidad.

Para diagramar el ciclo productivo de la pantaeséizaron: levantamientos de procesos, estudios
de tiempo con carta de balance y muestreo deljtrabiaservandose asi la gran variabilidad en el
flujo diario de toneladas de los procesos de DdwpgcRetorno, debido principalmente a las
condiciones de capacidad de los camiones de lestei y la programacion fallida en los
compromisos adquiridos por las constructoras.

Dentro de las ventajas que proporciona el estuelieidlo productivo a través de la metodologia
JIT, se encuentra la identificacion de la mejorEve; que en esta empresa corresponde a
fidelizar a los clientes incentivandolos a cumglan los volimenes de carga del camion, la
estructuracion de la carga de retorno, y el commonide fechas de despacho y retorno
adquiridas. Otra ventaja importante disefiada &srael estudio de layout es la reubicacion de
las piezas de mayor utilizacién, para que dismindga tiempos de seteo en la preparacion de las
cargas del material y disminuyan los tiempos gr@teso de disipacién de material recibido por
los clientes de la empresa de arriendo de Moldajes.

El modelo JIT permite también hace inferencia adpsrtunidades de mejora que pueden ser
implementadas en corto y largo plazo. En el cottzq las mejoras propuestas aumentan la
carga promedio para el despacho y el retorno a 9&88 toneladas diarias respectivamente,

superando la meta de las 80 Ton diarias requepdata empresa, aumentando los ingresos en
2,5 MMCLP diarios. En el largo plazo las oportuniéda de mejora tienen el enfoque hacia la

mejora continua, a través de los indicadores degsas, |0 cuales permiten ver el estado en que
se encuentra el funcionamiento del ciclo productieda planta.
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| ANTECEDENTES GENERALES

1.1 Contexto general
El mercado de la construccion en Chile esta paspadan periodo de crecimiento debido al
desarrollo sostenido que se ha producido en ebte desde el afio 2009. Segun las cifras
elaboradas por el Banco Central, el producto intémuto del mercado de la construccion ha
sido superior al producto interno bruto total daispen los Gltimos dos afios. A continuacion
se puede observar la figura 1, donde se muestna damportamiento.

Evolucién del PIB total y PIB de la construcciéon
(Variacion anual, en %)
20 20
15 15

10 10

-5 —P|B construccién ~——PIB total -5

(N B R AN RS B M ANEE B MO ANEE B M CAREE RS MANEE BE ML ANEE BE M CANEE B RS CAN S B )
2004 2005 2006 2007 2008 2009 200 2041 2012

Fuente: Elaboracion propsa en base 2 bs estadisticas del BC

Figura N°1:“Comportamiento del PIB de la construccion con resip al PIB total”

Por otra parte los permisos de edificacion aumentan los afios 2011 y 2012 con respecto a
2009 y 2010, lo que ha conllevado a un aumentcadéemanda de las actividades de las
empresas relacionadas a las obras de construdcaénprincipales obras relacionas a la

edificacion son:

» Empresas Constructoras

» Empresas arriendo de equipos

» Empresas de movimiento de tierras

» Empresas de suministros de mano de obra

» Empresas de arriendo de Moldajes

» Empresas de sistemas de enfierradura

» Empresas consultoras

» Empresas de instalaciones sanitarias

» Empresas de instalaciones eléctricas

* Empresas de suministro de mueblerias empotrada.
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Este aumento en los permisos de edificacion se epuwddervar en el siguiente figura,
obtenido de la camara chilena de la construcci@amde se observa la superficie total
construida en miles de metros cuadrados entreilos 2008 y 2012.

PERMISOS DE EDIFICACION: SUPERFICIE TOTAL
(Millones de metros cuadrados)
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Fuente: COMC a partir informacion del catastro de septiembre de Lla CBC.

Figura N°2 “Evolucion permisos de edificacion en la region medtitana y el resto del
pais”.

1.2 Descripcién de la empresa

La empresa en que se desarrolla el presente infoomesponde a una compafia de arriendo
de Moldajes. Esta empresa ofrece soluciones dendoiy venta de encofrados, soportes y
andamios a las empresas constructoras. El semidioye el estudio del proyecto de cliente,
el disefio de los planos de Moldajes, y en la caidecdel listado de equipos necesarios para
realizar la obra. Por este motivo, la empresa eueon tres areas principales; el area
comercial formada por Administradores de proyegt@ son la contraparte con los clientes;
el &rea de proyectos, encargada del disefio y muodalael equipo necesario en obra; y el
area de operaciones, donde se despachan, remaedmgacenan los elementos.

El presente informe, esta abocado a la secciéa géahta de operaciones, que se encuentra
ubicada en la comuna de Lampa en dos terrenosasigsaentre ellos por 200 mts. Uno
corresponde a la planta principal y otra, a lataplale andamios. La planta principal y original
cuenta con una superficie estimada en 9.600 m&ayoempuesta por 3 galpones, con talleres
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y bodegas, oficinas, casino, bafios, camarines wlpdé herramientas. En esta planta
principal se concentra la linea de negocios defeatus y soportes. El terreno establecido
como de planta de andamios, opera desde marzoedee afo, y cuenta con una superficie
de 4.230 m2 y como su nombre lo indica, se tiete ladinea de negocio de andamios, por
términos de espacio fisico, y de separar el furgivanto de la operacion. En el servicio, el
cliente esta encargado del transporte de sus caegaslecir, de retirar y retornar los

elementos.

En las plantas trabajan aproximadamente 100 tradwaga y 11 personas encargada de la parte
administrativa y de gestién de la operacion.

1.3Antecedentes proporcionados por la empresa.
Para el desarrollo del presente trabajo de mensgifyvieron a la vista los antecedentes que
se indican a continuacion:

1. Resumen anual 2013 de productos de La empresaieledarde Moldajes.

2. Manual de procedimientos de armado de:
- Andamios

- Moldajes

- Moldajes de losa

3. Folleto resumen de productos.
4. Organigrama entregado por La empresa de arrientiéotiiajes.

5. Programacién semanal de retornos y despacho deajmolthistorial desde el 14 de
noviembre del 2011 a 19 de abril del 2013)).

6. Programacion semanal de retornos y despacho denaxléhistorial desde 1 abril, pero no
estid completo en su informacion).



Il DESCRIPCION Y JUSTIFICACACION DEL PROYECTO

La empresa de arriendo de Moldajes no ha estan@m@@en del crecimiento del mercado de
la construccion y en los ultimos afios ha sufrida erpansion de su negocio debido al alto
requerimiento de sus servicios, lo que lo ha llevac¢ontar con filiales en el extranje8in
embargautilizando el modelo de funcionamiento actual dplémnta la empresa no seria capaz
de responder a un aumento de la demanda manteriecdtidad de sus productos, pues se
encuentran operando a maxima capacidad.

Como a muchas empresas pequeiias y medianas ehglegse trabaja en la empresa de
arriendo de Moldajes realiza distintas tareas séaginecesidades, no se ha establecido roles
fijos, sumado al aumento de la demanda, la fasduptiva y el manejo de inventario se han
hecho més ineficientes, impidiendo entregar pragfusin fallas a los clientes, en las fechas
establecidas y a los costos proyectados, por loegueecesario reconocer las actividades
criticas y definir estrategias para mejorar ladzadidel funcionamiento de la planta.

En la planta de operaciones se trabaja constantenoemtra el tiempo y no sobre una
planificacion consolidada en todas las unidades rdajocio (encofrados, andamios y
soportes), lo que provoca que queden muchas laperekentes, como el almacenamiento de
material el cual se acumula en los pasillos, rajprgcion de las 6érdenes de arriendo que no
se logran despachar, entre algunas. Lo anterimopeograndes pérdidas monetarias, ya que
reprogramar una orden de arriendo de material emianpromedio cuesta alrededor de
$1.000.000 segun cifras proporcionadas por la esapreor otra parte, la empresa busca
llegar a procesar 80 toneladas en despacho y cetorn

Los procesos no cuentan con una clara definicidmy ge concretan uniformemente, ya que
muchas ordenes de arriendo quedan en suspenstadate@or el incumplimiento de las

fechas programadas para los despachos por pattes ddientes, asi mismo el proceso de
retorno del material queda sujeto a la aleatorietidumplimiento de las fechas acordadas
para efectuar las transacciones. Por ende es miecesfarzar la comunicacién constante con
los clientes y desarrollar estrategias que mejaleitinerario de despacho y retorno de
material.

Por lo tanto es de gran importancia la aplicaciénmetodologias que permitan mejorar y
uniformar la planificacién y gestion de las opeoaeis en planta, ademas de un buen manejo
del inventario que coordine la adquisicién de ingsny la reparaciéon de los productos
danados.

El problema descrito en esta seccion demuestradasidad de redisefiar los procesos, con
base en buenas practicas aceptadas por la indugtéapoyen y que se ajusten a la realidad
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de la planta de la empresa de Moldajes. Esto pedrtatgestion de los procesos con tiempos,
presupuestos y estandares definidos medianteigl@pso de los recursos, bridando un buen
servicio a los clientes.

I OBJETIVOS

3.1 Objetivo General

El objetivo general de esta memoria, es disefiaonaejen los procesos de la planta
productiva de la empresa de arriendo de Molda@syespecto a su estado actual y que al ser
aplicadas, permitan optimizar los procesos interfaslitar el desarrollo eficiente de las
operaciones, disminuir la utilizacion de recursauynentar el flujo del material diario en el
ciclo productivo.

3.2 Objetivos Especificos

Diagnosticar la situacion actual de proceso, ifieatido problemas criticos en el proceso y
actividades desarrolladas deficientemente.

Optimizar el macro proceso de la empresa se aoieedMoldajes con foco en mejorar el

servicio otorgado al cliente.

Redisefar el proceso de la fase productiva de Nesd@ndamios, encofrados y soportes)
para un uso eficiente de los recursos y un resulba@timo en tiempo y calidad para el cliente.

Generar una nueva estructura de equipos de trgbegwgos bien definidos, que permitan

mantener la eficiencia en el apilamiento del matedarga y descarga de material, la fase
productiva a la que debe someterse el materiapyoaleso de almacenamiento.

Proponer herramientas tecnoldgicas de apoyo a Hosegos redisefiados, que permitan
implementar las nuevas actividades con mejor orgaidn, administracion documental y
manejo de los recursos asociados a las actividadesrso.



IV METODOLOGIA

La metodologia considerada en el presente estadasguiente:

5.1Levantamiento de informacion

Esta etapa comienza con el levantamiento de infddman oficina central el primer dia de la
asesoria para conocer el macroproceso de la engeesaiendo de Moldajes, y su relacion
con la planta productiva. Luego comienzan lasass# la planta de la empresa de arriendo de
Moldajes. Las visitas en planta son para recopifarmacion, levantar los procesos, conocer
el layout, entre otros. La permanencia en terremcespondio a 4 semanas, separando cada
semana segun la teméatica de andamios, soportesofratos, de acuerdo al siguiente
programa:

Abril Mayo
L Semana 1 Semana 2 Semana 3 Semana 4
Actividad
209 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29230 1 2 3 4 &

LMM )Yy 5 ODLMMJO Y 5 DL MMJIY S DLMMJIY S D

Conocimiento de mocroprocesos ¥ organzacion
Lewvantamientoc de procescs andamiocs

Reunién de validacion procesos de andamios W

Levantamientic de procescs soporte -

Reunién de validacion procesos de soporte v

Lewvantamientc de procescs encofrados -

Reunién de validaocion procesos de encofrados W

Levantamiento exira -:.

Figura N° 4 “Planificacion y ejecucién de levantanio en terreno”

La informacion levantada proviene de observacioeakzadas, mediciones de productividad,
entrevistas al personal, y reuniones con la jedagur planta.

A continuacion se presenta un detalle de las detilgs:

Observaciones de los proceso
Las observaciones visuales tienen relacion con

Zonas de la planta
Documentos relacionados en la operacion.



b)

En cuanto a las zonas de la planta, se observdugat destinado a despacho, retorno,
pasillos, talleres, bodegaje, y terrenos adjurEepecificamente se observa:

Despacho: cantidad de trabajadores, proceso dardasde camiones, orden de material
arribado y conteo de material.

Retorno: cantidad de trabajadores, recolecciopidking y la carga de elementos a camion.
Pasillos: cantidad de trabajadores relacionadasheasl zonas, sefalética visible, dimensiones
de pasillos y transito de las grias.

Bodega: tipos de elementos o material acopiadoemsiones de bodega, concordancia con
plano de layout.

Talleres: materiales utilizados, insumos requeridastidad de trabajadores, ejecucién de
tareas, dimension de las instalaciones

Terreno anexo por entregar: materiales acopiadesijbdicion de materiales, despeje de la
zona.

Sobre la documentacioén interna de la planta, sisada existencia de procedimientos de
trabajo, uso de programas computacionales y, existede puntos de control o registros
internos. Con respecto a Seguridad, se obsensoalailos equipos de proteccion personal en
la jornada laboral, identificacion de posibles anes inseguras y condiciones subestandar,
existencia de sendletica de seguridad, entre otros.

Mediciones de productividad
Carta de Balance

La técnica de la Carta de Balance es un métoddawédo empleado por muchos afios en la
Ingenieria Industrial y en la Industria de la Camstion, para estudiar la eficiencia y eficacia

de la ejecucion de los trabajos y de las combimasidvombre-maquina. El objetivo general

es analizar la eficiencia del método de trabajo leat, las secuencias de ejecucion
realizadas y la correcta asignacion de los recuesqgeridos, ya sean equipos, materiales o
mano de obra.

La Carta de Balance o Carta de Equilibrio de Clladres un grafico de barras verticales, que
tienen una ordenada de tiempo, y una abscisa eudase indican los recurso (hombre,

maquina, etc.) que participan en la actividad questudia, asignandole una barra vertical a
cada recurso. Tal barra se subdivide en el tienegdrs la secuencia de actividades en que
participa el respectivo recurso, incluyéndose épsbds improductivos y de trabajo inefectivo.

Dado que cada elemento de la cuadrilla es grafiead@l mismo periodo de tiempo, la

relaciobn de éstos se puede observar mediante unpacacion de lineas horizontales de

referencia, pudiendo descubrirse patrones comureegdican los ciclos de trabajo.



Para el andlisis de este informe, se resume losept@jes de los tiempos productivos,
contributorios y no contributorios, y se detallas lprincipales razones del trabajo no
contributorio, que es posible de mitigar en futwpsraciones.

Muestreo del Trabajo:

El método de muestreo del trabajo consiste en whsienes aleatorias, considerando los
tipos de trabajos, que se definen a continuacion:

Trabajo Productivo (Agrega Valor): Aquel que aporta en forma directa a una unidad de
produccion

Construccion de muros, losas, columnas y vigasdadificio.

Creacion de producto de una linea de negocio.

Etc.

Trabajo Contributorio (No Agrega Valor): Aguel que debe realizarse para que pueda
ejecutarse el Trabajo Productivo, actividades ag@p

Transporte de algun elemento.

Retiro de herramientas/materiales.

Recepcién/entrega de instrucciones.

Actas de trabajo/ registros de control

Planificacion del trabajo.

Lectura de planos.

Trabajo NO Contributorio (No Agrega Valor): Cualquier actividad que no corresponda a
las categorias anteriores.

Ocio; no clasificado.

Esperas.

Interrupciones no autorizadas.

Traslado de un lugar a otro.

Actividades personales.

Atraso en comienzo / Término adelantado.

Se acostumbra a usar dos métodos para la obsarwapidsterior registro de las actividades
de los recursos en estudio:

Recorrido de la planta o de los sectores que sadagestrear.
Observacion desde una posicion determinada, fija.



d)

9)

h)

El método del recorrido es mas apropiado pararnesrele gran extensién, que no son
posibles de abarcar en su totalidad desde unapssiaion. El segundo método es el que
generalmente se utiliza cuando se analiza una @para un conjunto limitado de ellas, o un
area especifica de una obra o planta industrial.

En ambos casos, la idea es que en instantes pradetdos aleatoriamente, el observador
registre las actividades de la mano de obra y/geguyue tiene a la vista. Es importante que
al registrar lo observado, el observador lo hagaadeerdo a lo que aprecie en forma
instantanea al mirar.

En base a lo anteriormente descrito, se realizaestraos del trabajo en recorridos aleatorios
a las diferentes zonas de la planta. En este @asiedde tener muestras con un 90 % de
confiabilidad y con un 10% de error. Por este note deben registrar mas de 68 muestras
por medicion.

Entrevistas al personal: Para conocer el funcioeatnide la planta y construir los procesos,
se consulta a los encargados o trabajadores ds limglsectores.

Los consultados correspondes a 26 trabajadoresavgatos de seccién, a 4 encargados de
despacho o retorno, 2 cargos de jefaturas de pkaBtadministrativos de planta. El detalle de
los roles entrevistados se encuentra en el anexo.

Levantamiento de procesos: Se consulta en ensvigin los encargados de las areas y
secciones y también a las jefaturas de la plargkesson los pasos que conforman el proceso
de retorno, despacho, almacenamiento y procesaigiied en talleres.

Diagramacién de los procesos: mediante a herraasigeicnolégicas que se ajusten a las
necesidades del proyecto se graficara la partidipag la influencia de los actores en los
diferentes procesos.

Estudio de tiempo: Se consultan mediante entrevigtgpor medio de mediciones de
productividad hechas aleatoriamente en los difeseptocesos de la planta.

Mediciones del layout: Levantamiento general deplenta, donde se procedié a realizar
mediciones esquematicas de las diferentes zonaaliéel

Redisefio: en esta etapa es fundamental establedgwoey nivel de la problematica
enfrentada para desarrollar una solucion satisfactBi se requiere se propondran soluciones
para fallas detectadas en procesos anterioredinmieddo actividades y sus respectivos flujos.
Si es necesario se propondran reestructuraciora dsstructura fisica (layout) y procesos
involucrados.



V MARCO TEORICO

4.1 Modelo de produccion justo a tiempo (JIT)

El modelo de produccién drist in Timefue desarrollado por el area de gestion de caligad
la compaifiia internacional Toyota, este modelo gustproducir lo que se necesite, solo
cuanto se necesite y solo cuando se necesite’'mpaesa de arriendo de Moldajes utiliza una
estrategia de venta por volumen, pues el matetidkado en las transacciones es un
commodityque al cual no se le puede agregar valor en eteei® de clientes (los clientes de
la empresa de Moldajes son en su mayoria constasctie inmobiliario de hasta 1000 UF).
Con este fin, la empresa requiere optimizar el imamiento de las operaciones y
comercializar mayor cantidad de material.

El principal desafio que imparte el modelo JIT dedpccion es balancear la produccién total
diaria. Hacer cualquier problema de produccionblgsiinstantaneamente y detener la
produccion de productos defectuosos u obsoletasitems para lograr este objetivo son:

— Construir calidad en los procesos de produccion

— Las variaciones que no agregue valor constituyeflesperdicio”.

— Valor es definido desde el punto de vista del tdien

— Estandarizar procesos y documentar los estandares.

— Diagramas de Trabajo: tiempo de ciclo, secuenciameas, etc.

— Cinta de colores para marcar cada etapa del proceso

— Detectar problemas en el lugar y momento en que@&tu

— Construccién de paneles Andon.

— Seleccionar e invertir en educar a los empleados.

— Entrenamiento personalizado.

— “Learn by doing”:mejoramiento continuo.

— Trabajador: entrenado para agregar valor y mejosaprocesos; resolver problemas usando
analisis y empoderamientBriployee Empowermént

— Lider de Area: el mas experimentado de la zonaadh&jo y con mejor capacidad pedagdgica.

— Lider de Grupo: Experimentado como lider de areary mayor conocimiento del modelo
Just in Time.

— Rol de los Gerentes: Pensamiento estratégico ypagaa incendios.

Los Beneficios esperables que resultan al aplicaroelelo de Just in Time en una planta de
procesamiento son:

— Nivelar produccion.
— Sincronizacién con ventas.
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Reducir tiempos de seteo.
Incorporar programacion de la produccion en lop$lide material e informacion en tiempo
real.

Estos puntos seran aplicados en de forma generatl enacro proceso de la planta,
proponiendo las mejoras en las actividades clagda gdlanta.

4.2 Project Managment

Segun la definicion de la guia de los fundamen®gara la direccion de proyectos, “un
proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a pala crear un producto, servicio o
resultado Unico. La naturaleza temporal de los gotmg indica un principio y un final
definidos. El final se alcanza cuando se lograrolgstivos del proyecto o cuando se termina
el proyecto porque sus objetivos no se cumpliréwle pueden ser cumplidos, o cuando ya no
existe la necesidad que dio origen al proyecto”.

Para comenzar la realizacion de los proyectoseBe gresentar el fundamento y finalidad del
proyecto y ofrecer un panorama general del ciclwida del proyecto y su relacion con el
ciclo de vida del producto. Se debe describir és&$ del proyecto y su relacion entre si y con
el proyecto, y se debe incluir un panorama gerggal estructura de la organizaciéon que
puede influir en el proyecto y la manera en que éstdirigido.

Posteriormente se debe definir los procesos dediire del proyectos y definir las entradas y
salidas para cada proceso. Los cinco grupos degwsciniciacion, planificacion, ejecucion,
seguimiento, control y cierre.

Consecutivamente se debe gestiolarintegracion del proyecto, definir los procesos y
actividades que integran los diversos elementda dieeccion de proyectos:

Desarrollar el Plan para la Direccion del Proyecto
Dirigir y Gestionar la Ejecucion del Proyecto
Monitorear y Controlar el Trabajo del Proyecto
Realizar Control Integrado de Cambios

Cerrar el Proyecto o la Fase
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Se debe definir el Alcance del Proyecto, mostrardmcesos involucrados para garantizar
gue el proyecto incluya todo (y uUnicamente) el dfabrequerido para completarlo
exitosamente y describe los procesos involucradodaeplanificacion, se debe incluir:
recopilar los requisitos, definir el alcance, viedf el alcance, controlar el alcance.

El estudio en curso debe contar con la seccidrestdn del tiempo del proyecto, se centra en
los procesos que se utilizan para garantizar lalasion a tiempo del proyecto. Y por ende
definir las actividades, secuenciar las Actividagssimar la duracion de las actividades. Por
altimo se debe incluir un item de gestion de ladeal del proyecto, donde se describe los
procesos involucrados en planificar y dar seguitoiecontrolar y garantizar que se cumpla
con los requisitos de calidad del proyecto. Pata ss debe planificar la calidad, realizar
aseguramiento de la calidad y disefar control idach

4.3Modelamiento Proceso de negocios

Una empresa debe organizar su actividad por mesliandconjunto de procesos de negocio.
Cada uno de estos procesos cuenta con datos qyecsiutidos y manipulados mediante un
conjunto de tareas, en las que ciertos agentesefpoplo, trabajadores o departamentos)
participan de acuerdo a un flujo de trabajo deteahd. El fin del modelado del negocio es
describir cada proceso del negocio, especificandodsitos, actividades (o tareas), roles (o
agentes) y reglas de negocio.

Para comenzar el proceso de modelado de negociels® recolectar cada uno de los
procesos de negocio que se requiere analizar. €&ea actividad es crucial detectar el
conjunto de procesos que determina el negocio yrerar limites de dichos procesos.
Posteriormente se debe analizar los objetivostégtcas de la organizacion y descomponer
aquellos que estan alineados con el proyecto estiéne

Cuando se ha finalizado la cuantificacion de laxesos de negocio, se debe determinar los
agentes o actores que interacttan en las diferantetdades y se debe definir su rol en cada
proceso. Dentro de estos agentes o actores se mlasiicar a aquellos que tienen
participacion interna en la empresa o a aquellesigteractian de forma externa, como es el
caso de los proveedores y clientes.

Utilizando la figura se puede obtener una visiénegal de los procesos de negocio de la
organizacion y puede construirse un diagrama desads uso del negocio:
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REGISTRAR PEDIDO

FABRICAR

PRODUCTO .
GESTIONAR

ALMACEN

GENERAR
PEDIDOS A
PROVEEDORES

CLIENTES

0000

PROVEEDORES

Figura 3: “Diagrama de casos de uso del negociogal sistema de produccion Just in

Time”

El siguiente paso dentro del modelado del negaxiateoducirse en cada uno de los casos de
uso del negocio identificados, para describirlaetalle. Se debe generar conocimiento
profundo sobre el funcionamiento de cada casostetel negocio.

Posterior a la investigacion de cada uso del negseipuede representar los roles mediante
un diagrama. Este diagrama permite expresar elcooiento que unos roles tienen de otros,
asi como las caracteristicas como la multiplicigéal relacion entre los roles identificados y
atributos y responsabilidades.

Finalmente se puede obtener un modelo concepticédlide los objetos de informacion que
fluyen entre las actividades de un caso de usegdeaio y representan datos del domino.

VI ALCANCES Y RESULTADOS ESPERADOS

El estudio esta compuesto en dos etapas. La prieses levantamiento de informacion, e
incluye lo siguiente:

Levantamiento de procesasSe considera el levantamiento del proceso deaojier de
arriendo en las &reas de La empresa de arriendblali@ajes (Operaciones, Despacho,
Recepcion, Planta, y Bodega), para definir los rdijags de flujo de los procesos de
encofrado, soportes y andamios.

Estudio de tiempao Se considera la cuantificacion de los tiemposngaios actuales de los
ciclos de los procesos anteriormente levantados sl pasos involucrados en cada uno de
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ellos. Se considera ademas, la complementaciéonsddihgramas de flujo de los procesos,
con dicha informacion.

Estudio de Layout Se considera el andlisis de la distribucion geua de la planta, para
evaluar alternativas que minimicen los desplazatogrny ademas reducir los tiempos de
traslados y entrega de productos entre las aérea®lbas mismas.

Y en la segunda etapa que consiste en propueshMsjds, consta de lo siguiente:

Diagnostico y Propuesta de optimizacion del modelale operacion En base a la
informacion recopilada en el levantamiento, seawiatiel diagnostico de la operacién actual
de La empresa de arriendo de Moldajes y el redidefilos procesos, que permite presentar
propuestas de mejora utilizando los principios grdraientas de la metodologia propuesta,
para un estado futuro de La empresa de arriendiéottiajes.

Construccién de Panel de ContralSe considera la confeccidn de un tablero de cbpéra
cada area con un indicador principal y al menosinidisadores de segundo nivel. Se valida
en conjunto con La empresa de arriendo de Moldajesplicacion y seguimiento de estos
indicadores en el futuro.

No forma parte del alcance la implementacion y geigmto de las mejores necesarias para la
optimizacion los procesos de operacion de La eraptesarriendo de Moldajes.

No se considerard evaluaciones econdmicas de tmegws, en especial de los talleres de
reparacion, debido a que la empresa mantiene estmes de forma privada.

Los resultados esperados del informe son los sitpse

Para el caso del proceso de planificacién de ptogetos resultados esperados se enfocan a
una mejor coordinacién y comunicacion entre lagrdiftes areas de la planta y entre la
empresa, los clientes y proveedores.

Generar un macro-proceso ciclico que involucrepleeesos de Despacho-Retorno-Proceso
Productivo-Almacenamiento (alimentado por el procde Compras), estructurando cada
flujo para mostrar las responsabilidades y resgmesale las actividades a realizar.

Proponer mejoras realizando modificaciones al layaaotual para lograr una planta
organizada eficientemente en el layout.

Identificar oportunidades de mejora que puedernngglementadas en corto, mediano y largo
plazo. Estas medidas estaran dirigidas al layotrgestructura, seguridad y medio ambiente,
procesos, personas y gestion de Bodegas.
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Creacion de un levantamiento de perfiles para e&anel plan de capacitacion y plantear
indicadores de control, y mediante la revision tw@ de los ellos es posible detectar
oportunidades de mejora, y aplicar las accione®ctivas a los procesos.

VII DESARROLLO DEL TRABAJO

7.1 Descripcion y analisis de la Situacién actual

Para lograr que la empresa de arriendo de Molgaieda entregar una orden sin errores, tales
como piezas en mal estado, demoras excesivas eartgss y descargas y material faltante, es
necesario hacer un seguimiento a todas las aaliesdque esta empresa realiza.

Las actividades que la empresa realiza puedereseriths en forma general como un proceso
productivo, donde una pieza entra al sistema cuaglaetornada desde las empresas
constructoras, luego de ser utilizada como moldea gas diferentes construcciones
(mayoritariamente construccion de viviendas, eidifichospitales).

Luego del ingreso de las piezas a la planta progycte debe evaluar la condicién en que
estas se encuentran, puesto que en muchos casostelial viene con abolladuras y
deformaciones severas que disminuyen la calidagrdducto.

Si las piezas vienen en mal estado, estas deberesaiadas en el taller correspondiente
segun al tipo de pieza y finalmente pintadas. Bsteeso tiene por fin conseguir que la
calidad del material se mantenga en el tiempo.

Posterior al proceso de reparacién las piezas remirgproceso de almacenaje, donde son
guardadas segun la linea del negocio a la cuaén y segun el tipo de pieza que a la cual
corresponde, por ejemplo los Duos Magnun se guaddrente al taller de soldaduras y las
vigas se guardan al lado derecho del taller dgainas.

Por dltimo las piezas inician el proceso de despagdtnde son agrupadas segun la orden que
pide el cliente y finalmente son entregados a graela gria horquilla cuando las piezas son
de gran volumen y carritos cuando las piezas squgi&s.

El proceso productivo de la planta corresponde a&iclo ya que una misma pieza, circula
muchas veces por la planta (hasta que pierdarititadaninima establecida por el jefe de la
planta).
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A continuacion se presenta el diagrama de flujoMiBatro proceso de la planta la empresa de
arriendo de Moldajes, que comienza con la llegagldadorden de arriendo a la planta y
termina con el almacenamiento del material, dorelengestra el camino que recorre cada
pieza en planta:

Cliente

Despacho Retorno

“\. ¢Esnecesario
/ reacondicionar?

Macro proceso Planta

Almacenamiento Fase Productiva

Compras

Figura N° 5 “Diagrama del macro-proceso de la plante La empresa de arriendo de
Moldajes”

En la seccién de datos adjuntos, se presenta taipeén de cada elemento utilizado para
producir el diagrama de flujo.
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7.2 Construccién de diagrama de flujo

La construccién del diagrama de flujo esta basada enformacion recolectada a través de la
metodologia propuesta en la seccion IV del presémi@me, especificamente en las
siguientes actividades:

Observacion de los procedimientos en la planta.
Entrevistas al personal en planta de la empresardmdo de Moldajes.
Reuniones de validacion de resultados.

El diagrama propuesto cuenta con la descripcionpdeteso general de funcionamiento
(macroproceso) donde se puede observar la intéradei las principales areas de la planta.

Seguido a la presentacion del macroproceso se mnawe la descripcion de las actividades
involucradas y las condiciones existentes paraddizacion de dichas actividades en cada
subproceso.

Como se comento previamente, en la empresa la eengecarriendo de Moldajes existen tres
lineas de negocio, esta son:

Andamios
Soporte
Encofrado

Y estas lineas de trabajo presentan similitudesusrprocedimientos, es decir, el proceso de
retorno, despacho, almacenamiento y compras siaeah igual forma para andamios,

soporte y encofrado. La diferencia erradica enrecgso productivo, ya que las piezas
involucradas en cada linea de trabajo necesitanayamacion especifica.

A continuacion se explica los actores involucraglogada subproceso:

Despacho:

Agente de ventas y administrador de proyecto: jarmgcion de las érdenes de arriendo.
Cliente: generar la orden de arriendo y/o de cordplanaterial de La empresa de arriendo de
Moldajes.

Portero: controlar el ingreso y salida en planthp#sonal contratado por el cliente para
efectuar las transacciones con La empresa de @origg Moldajes.

Digitador: emision de la guia de despacho

Jefe de despacho: controlar y dirigir el procedimtoade cada despacho.

Pickineros: encargados de recolectar el materi@itsalo en cada orden programada.
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b)

Retorno:

Agente de ventas y administrador de proyecto: jarmogcion de las érdenes de arriendo.
Cliente: finalizar la orden de arriendo y/o de comg@el material de La empresa de arriendo
de Moldajes

Portero: controlar el ingreso y salida en planthpd#sonal contratado por el cliente para
efectuar las transacciones con La empresa de dorda Moldajes

Digitador: consolidar la transaccién con el cliemitiendo un certificado de retorno.

Jefe de retorno: controlar y dirigir el procedim@de cada retorno.

Encargado de retorno: ejecutar las actividadessaeies para realizar el retorno del material.

Almacenamienta

Jefe de Planta: prioriza actividades y supervis@scionamiento.
Disipadores: encargados de trasladar el mateggéinsgu estado.

Fase productiva

Jefe de Planta: prioriza actividades y supervis@scionamiento.
Operadores de cada taller: encargados ejecutanetgp productivo a cada pieza, segin su
requerimiento.

Compras:

Encargado de adquisiciones: evaluacién del proyéetmompra.

Encargado de recepcion de compras: revisar ladaahii la calidad del material adquirido.
Proveedor: realizar oferta de compra.

Portero: controlar el ingreso y salida en planigpdesonal contratado por el proveedor.

Luego del analisis del flujo de procesos, se emmieis siguientes observaciones:
Despacho, retorno y compras:

Definicion de los roles de los operarios segunvalad especifica puede representar un
obstaculo cuando en la practica deben realizar geate actividades involucradas en el
proceso.

No existe una entidad formal que actualice la @ogrcion diaria en planta.
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7.3Diagramas de proceso de Despacho, Retorno, Fase @uotiva, Compras vy
Almacenamiento.

A continuacion se muestran los diagramas de flaferchinados para cada subproceso, donde

se indica los cuadros indican las actividadeseaay la clasificacion indica el area y actores
involucrados en la actividad.
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7.3.17Despa(_:ho_
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7.3.2 Retorﬂo B
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7.3.4 Almacenamiento
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7.3.4 Fase Productiva
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7.3.5 Compras
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7.4Mediciones de operaciones

7.4.1 Cartas de Balance

En el plazo de tres semanas en terreno, se realizana serie observaciones con respecto al
trabajo desarrollado en las dos unidades de neglecia empresa de arriendo de Moldajes
(Planta de Encofrados y Soportes, que es la ptaimeipal, y la planta o sector de Andamios,
gue se encuentra separada a 200 metros al norts, pisma calle). En particular, se presté
especial atencion a los procesos de despachomoetdebido la criticidad de esta actividad
para el cliente, que le interesa que el despachiedae lo més expedito a su obra, y en
retorno para evitar mayores costos por dias denaloi

En la siguiente figura se observa el resumen dadigdades de carga y descarga, donde las
actividades productivas son aquellas que agregian &haproceso interno, las contributorias
gue son aquellas que apoyan a las productivas ol@entributorias que son las actividades
gue no proporcionan valor.

Las actividades productivas son las siguientes:

- Cargar material
- Fotografiar carga
- Preparar el material enzunchandolo
- Descargar el material al piso
Las actividades contributorias:

- Transportar

- Auditar

- Recibir informacion

- Revisar documentacion

- Marcar elementos

- Empacar elementos

- Detencion autorizada, para controlar el flujo dmicames

Las actividades no productivas se clasifican en:

- Esperar
- Sin actividad (Detencién, Descanso, Conversacid@itra)
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A continuacién se muestra en la figura el porcentaj cada tipo de trabajo

Reszumen de cartas de balance de carga
y descarga

BT.Preductiva
T.Confributoria

BT.No contributornia

Figura N° 6 “Resumen actividades de carga y desaargservadas en planta La empresa de
arriendo de Moldajes”

Del gréafico se observa que las actividades contiias, representan el mayor porcentaje
entre las categorias de trabajo, destacando tarebedito grado de trabajo no contributorio.
Estos dos tipos de categorias es fundamental réakien el tiempo.

La gran cantidad de Trabajo Contributorio, se dehegran parte a que de las actividades que
se realizan en planta y, sobre todo, en las zomaeshacho y retorno consisten en el traslado
de materiales de un sector a otro de la plantaie8iel transporte es un trabajo de apoyo a las
actividades productivas, cuando éste pasa a sesiggcpasa a constituir una ineficiencia en
la ejecucion del proceso, necesaria de analizamat acciones para disminuirlo a favor del
incremento del trabajo productivo.

El porcentaje de trabajo no contributorio se debe,su mayoria, a largos periodos de

inactividad por dos razones fundamentales: detaneid el trabajo por falta de cancha

producida por falta de insumos, grda, elementasspathar, entre otros, y/o sobredotacién de
cuadrillas de trabajo para ciertas actividadescrehados con los tipos de camiones, tipo de
material a cargar/descargar.

26



7.4.2 Muestreos del trabajo

a) Equipos de trabajo en Retorno

Con la técnica de muestreo de trabajo, se obtuam gaintidad de informacion sobre las todas
las actividades realizadas en el proceso de retpespecificamente la cantidad de personas
gue participaban activamente en el proceso (pessguna realizan actividades productivas y
contributorias), posteriormente se filtraron esta®s utilizando tablas dinamicas, calculando
asi la cantidad de personas necesaria en la r@étizée cada una de las actividades.

Los resultados que se obtiene es que al menoscesitaeuna persona para efectuar las
actividades de auditar, fotografiar e informar s gmrsonas persona en las actividades de
apilar, descargar y enzunchar. El promedio de pessgue trabajan en las actividades en

retorno es 1,5. En la tabla siguiente se resungerekultados.

Tabla N° 1: Dotacion de personal por actividad etoRo”

Personas promedio p|Cantidad minima d

Actividad actividad personas por actividad
Apilar 1,7 2
Auditoria 1 1
Descarga 1,5 2
Enzunchar 1,5 2
Fotografia 1 1
Informar 1 1
Total genera 1,5 2
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b) Equipos de trabajo en Despacho

Se utilizd analogamente la técnica de muestreorat®ajp y se obtuvo una cantidad de
informacion sobre las todas las actividades reddizaen el proceso de despacho y
especificamente la cantidad de personas que palten activamente en el proceso (personas
gue realizan actividades productivas y contribag)ti posteriormente se filtraron estos datos
utilizando tablas dinAmicas, calculando asi laidadtde personas necesaria en la realizaciéon
de cada una de las actividades.

Los resultados obtenidos son los siguientes: sesita@l menos una persona para efectuar las
actividades de fotografiar e informar y dos persoea las actividades de apilar, cargar y
enzunchar. El promedio de personas que trabajdaseactividades en retorno es 1,5, por lo
tanto se necesitan 2. Los resultados se resumiartaola 2:

Tabla N° 2: “Dotacion de personal por actividaddaspacho”

Actividad Personas promed Cantidad minima de
por actividad personas por actividad
Apilar 1,7 2
Carga 1,5 2
Enzunchar 1,5 2
Fotografia 1 1
Informa 1 1
Total general 1,5 2

Se puede concluir a partir de estos resultados, egueecesario contar con al menos 2
personas para realizar las actividades relaciorglda®sceso retorno y al proceso de despacho
de material en la planta de la empresa de arriet@ldMoldajes. Por lo tanto se debe
conformar equipos de trabajo cuya responsabili@adcempletar exclusivamente un proceso
de retorno y retorno, de comienzo a fin.

La informacion obtenida en las secciones a y bnsetifizadas en el capitulo de evaluacion
del redisefio de procesos, con el fin de calculacalgacidad de produccién de la planta
aplicando las mejoras.

28



7.4.3 Rendimientos promedios detectadas

Segun el levantamiento de informacion realizadteereno, se establecié que las capacidades
y rendimientos promedio de las distintas areasymtidhs de la planta la empresa de arriendo
de Moldajes (no considera Andamios) son las sigesen

Tabla N° 3: “Rendimientos promedios detectadosestzboperacion”

Capacidad Unidades | Capacidad
Actividad pacid Unidades | Productivas| Zona Diaria®
Promedio N .
Productiva
Rgparaaon Duos 12 panel/hora | 1 12 216
Minimag
Reparacion Vigas 3 viga/hora |4 12 216
Reparacion AllSteel 17 panel/hora | 3 51 918
Limpieza Encofrado
AllSteel 4 panel/hora | 11 44 792
Retorno de material 100.000 kg/jornada | 1 100.000 -
Despacho 120.000 kg/jornada | 1 120.000 -

Con los datos anteriores se observa que, en préducmitaria por hora, dos de las
actividades criticas (limpieza de encofrados y n@péan de encofradodliStee) estan
relativamente equilibrados, sin embargo hoy enediate una cola para reparacion. Esto
ocurre porgue en limpieza se trabaja a dos jorngdasreparacion de encofradaSteela
una. Dos propuestas para doblar la capacidad piedwtaria y eliminar el cuello de botella
son:

1. Aumentar la dotacion de personal y mantener unaaftar, aumentando también el espacio
designado al trabajo.
2. Trabajar, ademas, en una jornada nocturna.

Este tema seguira siendo tratado en la seccioreglzas de personas.

I NUmero de grupos de personas avocadas a una tarea particular en conjunto.
2 Diaria equivale a 2 jornadas. El largo de una jornada es variable, pero parte en 9 horas a unas 12 horas.
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7.5Programacioén de retornos y despacho

La programacion de la empresa la empresa de aoréad/oldajes, depende de la llegada de
las 6rdenes de transaccion de los clientes, peemnasl esta sujeta a la capacidad de
procesamiento de la planta. Por esta razén pamstraonia programacion en oficina central,
se tiene dos input de interés: a qué fecha elteliguniere el material en su obra; y cuando es
la fecha en la planta puede entregar ese matesdainterseccion de la fecha da el dia de
programacion.

A continuacion se muestra el historial de cargailizada por dia en el sector de despacho o
retorno de la planta entre 14 de noviembre de Qi2de abril de 2013.

Despachos por dia
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Figura N° 7 “Carga entregada (en kilos) diariamergn la zona de despachos”

Del grafico anterior se observa una gran variahili¢ fluctuacién de las toneladas diarias
despachadas en el desarrollo del dltimo afio.

Para el grafico de carga movilizada por dia ereeos de retorno para las mismas fechas se
tiene lo siguiente:
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Retornos por dia
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Figura N° 8: “Carga recibida (en kilos) diariamentn la zona de despachos”

De lo anterior también se observa la gran variddilientre los dias consecutivos, y que no
existe un promedio claro de toneladas aceptadasbServa que es en torno a las 60.000
toneladas en los 150 primeros dias analizadosaydado en los siguientes dias.

Estos gréficos dan cuenta de la alta aleatoriedddsemovimientos de la carga diaria y una
tendencia a la baja demanda; este Ultima tendpneide deberse a una baja en la demanda de
los servicios de la empresa o0 a la disminuciénaecahtidad de operarios en los diferentes
procesos, sin embargo se sugiere un estudio faplicado al historial de empleados en cada
proceso dentro de la planta de la empresa de doriée& Moldajes.

A continuacién se presenta una tabla con el resutedns estadisticos mas importantes en
cuanto a la demanda diaria de carga:

Tabla N° 4: “Estadisticos del movimiento de carga.”

Retorno
Estadisticos Despacho (kg) (kg)
Media 65.658 58.026
Dispersion 26070,2 25356,6
Carga max 138.628 162.226
Carga Min 0 0

La media de movimientos diarios corresponde a &l&p para despacho y 58.026 para
retorno, la desviacion estandar corresponde a 4% dnedia en despacho y 44% de la
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media para retorno, lo que muestra la gran aleatad en los datos, es decir, existe una gran
probabilidad de que no se cumplan las cargas yadgss establecidas diariamente. Por otra
parte, se observa que la carga maxima en despacdfesponde a 138.628 kg para retorno y
162.226 kg para despacho, lo cual representa mawoble del promedio diario. Existen dias
en que no se ha realizado movimiento de carga &antiespacho como en retorno, lo que trae
como consecuencia la reprogramacion de los pedidos.

Como posible mejora para este sistema se propamerageincentivos hacia los clientes al
cumplimiento de los acuerdos establecidos, connddigdescuentos en el proceso productivo
o arriendo, a aquellos que respeten las fechasag lestablecidas para despacho y retorno en
los contratos.

VIII DIAGNOSTICO DE MEJORAS

Las compafiias hoy en dia se enfrentan a una gesioprque los obliga a convertirse en

organizaciones mas eficientes y obtener mas comissios recursos o incluso con menos,
esto se puede mostrar inclusive en el enfoque guessda a las carreras vinculadas a las
empresas en las diferentes universidades, dondessensefia a los alumnos a utilizar

eficientemente los recursos dentro de las orgaioizes.

Las compafiias hoy en dia buscan ser competitiavéstde la reduccion de costes y
aumento de beneficios. Si es adecuadamente disgitgedtionada, la metodologia JIT puede
propiciar mejoras de rendimiento significativasuatificables, ya que se enfoca en aspectos
gue mejoran la flexibilidad y la agilidad en el weto.

La metodologia JIT una disciplina de rendimientmpoobado en las ultimas décadas, ofrece
la manera més eficaz para construir estas capasdésste enfoque combina mecanismos
para reducir rapidamente y de manera drasticaiénspbs y el desperdicio en cualquier

proceso de cualquier parte de una organizacidéernammientas y las pautas organizativas que
establecen unos cimientos basados en datos parmejnea prolongada en objetivos clave

relacionados con los clientes. La metodologia dfmdnta el valor a través de una formula
clasica: crecimiento de beneficios operativos eridose en la eficiencia y crecimiento de

ingresos enfocandose en lo que es importante peliarge.

El diagnéstico de los procesos se basa en el modélo descrito en la seccion de marco

tedrico. Esto significa que se debe mantener e fe producir sélo lo necesario, en el

momento justo, y en la cantidad necesaria. Estmiperque el sistema de produccion sea

flexible y asegure que cada cliente compre o atgerl producto que ordend, evitando asi

inconvenientes contractuales y reclamos por pagtdod cleientes en la entrega de los
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Moldajes. Este sistema apunta a producir produttosalidad al mas bajo costo y de manera
mas eficiente. Para ello, se programa una secudag@oduccion balanceada y se minimizan
los stocks.

Para detallar la secuencia de produccion se imegiato las observaciones descritas en el
presente informe, como los antecedentes propomignpor la empresa, definiéendose asi la
siguiente estructura: Layout, Planificacion y peogacion, procesos y personas

8.1Diagnéstico del Layout

En esta clasificacion se considera la distribuciéhtren de produccion, es decir la secuencia
de subprocesos, actividades y tareas asociadasafido y movimiento de los materiales y
equipos desde el inicio a fin del proceso, siendibgetivo principal de las mejoras disminuir
los altos porcentajes de tiempos contributariosiados al transporte interno entre las zonas.

1 Situaciéon Observada: Las zonas de trabajo de la planta de la empresarriendo de

Moldajes no se encuentran estructuradas en unaaldtg flujo, lo que impide el flujo
eficiente de las piezas de Moldajes dentro de lpresa, pues el material debe recorrer un
innecesario y extenso camino hasta llegar a laesitpi estacion de destino. Esto se puede
evidenciar en las carta de balance, que muestrafttaiporcentaje de tiempos contributorios
debidos principalmente al exceso de traslado deriabts y movimientos en general dentro
de la planta.
Por ejemplo una unidad que pasa por un procesorcdetie recorrer los talleres de limpieza,
soldadura y pintura, para luego ser almacenasuéoeq la practica se traduce en recorrido
casi perimetral de la planta, lo cual hace infleriposibilidad de agrupar aquello talleres que
tengan directa relacion, disminuyendo asi losddis y los tiempos de estos mismo.

2 Situacion Observada Existen procesos que son consecutivos en el gaatdento del
material de Moldajes y que no se encuentran figcden consecutivos en la planta de
procesamiento de Moldajes, generando un alto tcansimovimiento interno entre las zonas,
que dificultan la fluidez de la linea de producc&mtodas las lineas de negocio, de manera
innecesaria.

Por ejemplo el taller Magnum y el taller de alza@s se encuentran separados por 127
metros y en el diagrama de flujo, las alzaprimdseder al proceso de pintura después de ser
reparadas, lo que genera trayectos de trasladatiziah altos, con la consecuente congestion
de la zona. Esta situacion observada no agrega wala cadena de procesamiento del

material de Moldajes.

33



8.2Diagnéstico Procesos

Esta categoria considera la ejecucion y secueedasddistintas actividades del proceso de la
planta. Las propuestas de mejora relacionadasaaaest corresponden principalmente a
mejora en el proceso de planificacién y control debvimiento interno de la planta,
estableciendo una unidad a cargo de los procesotuarados Con el objetivo que quitar
todas aquellas actividades que no agregan vatbcadena de produccion

8.2.1 Diagnéstico de Planificacion

En la actualidad la planificacion de los proyediesla planta de la empresa de arriendo de
Moldajes, esta relacionada con la proyeccion detau®, la relacion con los clientes y la

relacién con los proveedores. Para mejorar ladbpiosides de éxito se debe prestar atencion
a la planificacion y control del proceso de proddicey a las distintas areas y personas que
estan involucradas en su cumplimiento, Se hantifiemlo 4 aspectos asociados a la
planificaciébn como oportunidades principales dearzej

- Definicion de la planificacién y proyecto: estosnén mayor probabilidad de éxito, cuando
los objetivos y alcances estan mejor definidosucihdo asi la probabilidad de encontrar
retos importantes en su implementacion. Un ejensfdoo de esta situacion se produce al
agregar ordenes de arriendo a la planificacionbkstala con anterioridad, cambiando la
programacion del pedido a urgente. Es importartebkeser criterios claros para los pedidos
urgentes y evitar que todo el proceso se encueatrg&antemente en este estado.

- Participacion de las partes interesadas: Se reqaitrs niveles de compromiso de los actores
involucrados en los procesos (usuarios, clientggroyeedores). Un ejemplo se produce
cuando los clientes no llegan en el horario estatdepara realizar el retorno y despacho.
Este problema es particularmente complicado eregpatho, ya que afecta a la capacidad
fisica de Licking. Para reducir estos problemas,inegortante fidelizar a los clientes,
involucrandolo en el proceso de la planta y enntgartancia del cumplimiento de la
planificacién acordada. Con respecto a esto, sdeouestudiar distintos incentivos a este
cumplimiento, como por ejemplo en servicio de rapi#&n de materiales o en otros servicios.
Este tema se comenta en la parte de programacion.

- Comunicacion: Ejercer una buena comunicacion tieweno principal resultado el
entendimiento del proceso que se esta ejecutande las redes de comunicacion que
relacionan las areas y personas involucradas,neldtasi que se generen ordenes y con la
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8.2.2

consiguiente actividades que no agregan valorealaresa. A su vez estas redes generan una
relacion cliente-proveedor interno que requierecdehpromiso de cada una de sus partes

para que los productos internos fluyan Ademés Iauricacion mejora la claridad con
respecto a las expectativas, los roles y las resfilidades, asi como la informacién de los
avances y el desempefio. Esta claridad ayuda araseguuso 0ptimo de los recursos. Por
este motivo el contacto permanente antes del despgcretorno, se torna fundamental
cuando la programacion se realiza con anticipagi@s, deber del Administrador de proyecto
actualizar o recordar las fechas.

Seguimiento y evaluacion: Los programas y proyeqtas cuentan con componentes fuertes
de seguimiento y evaluacion tienden a mantenerertados a las metas, pues por ejemplo si
no se es capaz de cumplir con los pedidos de doidmario propuestos se generara cola
constante en los procesos, por consiguiente ldsmpilaades de generar insatisfaccion en el
cliente crece. Sélo si se mide el cumplimientosede afirmar si el proceso cumple o no con
lo establecido. Por ello se recomienda implemédnticadores de desempefio asociados a los
principales aspectos de mejora del proceso, coradguuser los costos, retrasos, satisfaccion
del cliente, la calidad del servicio entregado l@nte, etc. Al medir los indicadores, se
generaran las alertas a partir de las cuales sx&tetomar las acciones correspondientes. En
la seccién de indicadores existe mayor detallespecto.

Una buena planificacion, combinada con un seguimieyp una evaluacion eficaz,
desempefian un rol importante para mejorar la gfdatl y eficiencia de los programas y
proyectos de desarrollo, como las mejoras propsiestaste informe.

Diagnostico de Ejecucion

Situacién Observada:Existe varios retornos a piso durante el dia,rygb@spacio destinado

a esta labor, existe dificultad para diferencisicimente las auditorias de cada encargado de
retorno, por ende existe una obstaculizacion dgstre formal de las auditorias de realizadas
por cada empleado. Ademas se evita el error dsgeenfundan las piezas que traspasan un
sector a otro.

Situacion observada: Se observan detenciones en los talleres, ya qsenlsmos
trabajadores del equipo, por falta de insumos pgveeion del lugar de trabajo, deben asistir
al pafol en busca de materiales e insumos, geretaagaradas en la produccién y nuevos
transitos internos.
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5 Situacion observada:Se observa que se trata de ajustar la carga emaho®nes, golpeando
la carga una vez estivada.

6 Situacion observada Falta actualizacion y retroalimentacion a lotetak sobre pedidos que
ya no son prioridad.

8.3 Diagndstico de programacion del proceso

A través de la metodologia propuesta, se puedenidefie manera estructurada la
programacion de los procesos de la planta de tratdonde Moldajes. Para ello se deben
encontrar los puntos débiles de la programacioreséa seccion se observan varias falencias
de la planificacion, especificamente con respectmm el foco de quitar todas aquellas
actividades que no proporcionan valor a la empresa:

7 Situacion observada:Se observa la variabilidad de la programacioniaien cuanto a los
camiones o toneladas despachados o retornadas &stih variabilidad se debe no sélo por la
cantidad excesiva de toneladas programadas, smoagbién por la falta del cumplimiento
de los clientes. Esto puede deberse a que no se&onn certeza la cantidad de producto que
se puede producir y por lo tanto no se conocerdzal ofertada diariamente por la empresa.
La variabilidad de la programacion se presenta agommedida en el despacho tanto de
soportes y encofrados como en andamios.

8 Situacion observadaSe observa que dada la cantidad de pedidos diattsalmente en
despacho se trabaja en contingencia, para redok/groblemas que se van presentando. Pero
no se ha estructurado el trabajo que se debe aea&lizuna semana comun. Esto trae como
consecuencia que no se tengan preparado previarosnigedidos requeridos en pickins,
generando colas en el proceso de despacho deliahatsto se acentla sobre todo en
soportes y encofrados (Andamios tiene mejor preparale pedidos).

9 Situacion observadaExisten pickings preparados para el pedidos egransacion, y que no
se presenta el cliente para retirar la carga, @ significa que se ocupa un espacio de carga
para picking que se deberia ocupar con otro cliGadtividad que no agrega valor). Por este
motivo existen pickings que no se retiran y queelaresa zona de despacho por dias, a la
espera de la reprogramacion o el retiro por patelinte.

10 Situacion observada Llegan camiones que no cumplen con la capacidathta del pedido
de OA, quedando picking en despacho para un futitim. Esta situacion ocurre porque el
volumen de carga tiene pérdidas por el ordenamidetda carga. Esta situacion genera
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pérdida de tiempo valioso en el proceso de camajue no agrega valor al ciclo de
produccion de la empresa de arriendo de Moldajes.

11 Situacion observada Debido a la eficiencia que presentan retornosaargas ordenadas y
enzunchadas correctamente segun el procedimietaiolexsdo por la empresa de arriendo de
Moldajes a los clientes, en retornos con cargasnadbBs se producen tiempos muertos y
esperas de los trabajadores por la falta de tralogje realizar.

8.4Diagnéstico Personas

Para aplicar el modelo JIT en la planta de procesdmde Moldajes, también es necesario
aplicar a las personas, para ellos es necesarierajenna cultura de intervencion en las
personas, de equipos de trabajo, involucramientétasigoersonas con las actividades que
realiza, de compromiso o lealtad de los colaboesloon los objetivos de la empresa.

El modelo JIT es mucho méas que simplemente umséstpie pretende aumentar o disminuir
el nivel del inventario, es una filosofia que rige operaciones de una organizacion. Su fin es
el mejoramiento continuo de las actividades, pafabtener la méxima eficiencia y eliminar
asi el gasto excesivo en cualquier forma.

El gasto se considera como toda actividad que regagralor al ciclo productivo, por lo tanto
la aplicacién de modelo requiere el compromiscodesimpleados a todo nivel.

A continuacién se exponen las situaciones obsesvedatro de la planta de procesamiento
con el enfoque a personas.

12 Situacién observada:Existencia de alta demanda de actividades en fglde la empresa
de arriendo de Moldajes, que provoca una multigdidi de roles y labores que realizan los
trabajadores en la planta, sin apreciarse unaidiéfine instruccion precisa sobre las tareas
diarias que deben ejecutar, y de acuerdo a una @eaoridad y secuencia de trabajo
establecida. Ademas se observan aspectos como:

- No se observa una definicibn corporativa de logasrasociados al proceso y de sus
funciones y responsabilidades.

- No se aprecia una definicion del perfil y compeiancequeridas para los cargos asociados al
proceso.

- No se observa una evaluacion de desempefio dehpérgae permita verificar los perfiles y
competencias del personal asignado y detectar &seghe faciliten el disefio de planes de
capacitacion destinados a disminuir dichas brechaglando y/o proporcionando las
competencias requeridas para un determinado cargo.
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13 Situacién observada:Se verifica que la dotacion estimada en el orgamgrde la planta de
la empresa de arriendo de Moldajes, se encuentralgimnjo de la cantidad de personas
consideradas en las zonas de Retorno y taller g@arReon. De este modo, por falta de
personal en retorno, el personal de reparacionaapoy una hora en el trabajo en retorno,
perdiéndose asi parte de la actividad que conyebdirectamente al producto de la empresa,
agregando valor a la entrega de material.

14 Situacién observada Al levantar los procesos de retorno y despachmdterial por parte
del cliente, se observa que el portero particigavamente desempefando el rol de toma de
datos y asignando ndmero de entrada a los camiueeBigresan a la planta. Pero el portero
actualmente pertenece ligado a un subcontrato eilmpaesa de arriendo de Moldajes. Dada la
actividad clave que realiza el portero esta acivideberia ser sometida a mejora continua
dentro de la empresa de arriendo de Moldajes.

15 Situacion observada Dado el volumen diario que deben preparar y déwpeel area de
Vigas, se considera que falta una persona enlet.t&ldemas la bodega se encuentra con
poco stock, por lo que aumenta la modificacion ldenentos de viga, exigiendo ain més el
proceso en el taller. Al no funcionar con la cagadi adecuada, el taller de vigas pierde
eficiencia, como consecuencia directa esta la gérde la calidad de servicio otorgada al
cliente al producirse demoras.

16 Situacion observada:Mediante el levantamiento de las entrevistas sergh una falta de
induccion formal y estandarizada al personal queemipefiard las funciones. La mayoria
comenta que no existe induccion formal, y que sgsmiismos compafieros los que instruyen
sobre las labores a realizar, esto desalinea alopalr con los objetivos de la empresa,
generando confusiones que impiden la aplicacida fisofia de la mejora continua.

17 Situacion observada:La capacitacion por definicion es adquirir condeimos técnicos,
tedricos y practicos que mejoraran el desempefiosdempleados en sus tareas labor&es.
este sentido, se les consulta en entrevistas enB&jadores de las todas las zonas o areas de
trabajo, si ha sido capacitado en algun tema nasiita trabajado en La empresa de arriendo
de Moldajes. El resultado es que, la mayoria dehesiestados (61%) afirma que ha asistido
a capacitaciones. El resto (39%), afirma que tEapacitaciones, pero en el detalle, de esas
capacitaciones el 35% corresponden a temas deid&djua capacitacion es esencial para la
el desempefio eficiente del personal en el trabads, aln, el personal debe estar instruido en
el funcionamiento de diferentes areas, para gemeoailidad dentro de la compafiia para
estar preparados para la contingencia en cascedesalzas en la demanda.

38



IX REDISENO DE PROCESOS

La aplicacion de modelo JIT orienta sus esfuerdomirear el desperdicio en todos los
procesos, es decir, prescindir de todas aqueltasdacles que no aportan valor al producto.
Estas actividades pueden ser: tiempos innecesdgiespera, largos trayectos para el traslado
de material, no contar con el equipo necesario @latibajo, no contar con el conocimiento
necesario para ejecutar las labores, etc.

En este caso el producto corresponde al materiatrdendo o venta de Moldajes, por lo cual
se debe trabajar en que el cliente reciba su pedidel menor tiempo posible, con
confiabilidad y se debe asegurar que el pedidaegi&o el cliente esté completo. Es de gran
importancia para las empresas constructoras asdgucalidad del producto ofrecido, pues
estas necesitan tener el material en 6ptimas doneg para poder armar el Moldajes para la
construccion, si alguna de estas piezas viene \a#ada o en mal estado, puede provocar
dafios estructurales severos y pérdidas millonpass los clientes, por lo tanto la calidad es
un factor fundamental.

A través de la aplicacién de innovadoras técnicd®ryamientas, como identificadores de
piezas, se puede conseguir mejoras sustancialesiseprocesos productivos, para obtener
importantes beneficios en cuanto a la cantidad hdaxh procesada en el ciclo de

manufacturacion.

Estos objetivos se consiguen mediante la reducd&rcostos, reduccion de lead times
(tiempo de entrega), estandarizacion de procedinsemumento del rendimiento global de
equipos, reduccion de tiempos de setup, consigogndsi una aumento de rentabilidad.

También es importante fortalecer las capacidadgsequipo de trabajo, pues como se
evidencid en las entrevistas al personal, estoseptan una capacitacion deficiente, sobre
todo en tdpicos de gran importancia como lo eselgusdad. Esta ineficiencia se puede
corregir de manera préctica y a corto plazo, @&sale dindmicas como la induccién formal la
empresa, donde los trabajadores pueden entendé@npartancia de su trabajo y las

consecuencias de las buenas y las malas pracReamitiendo asi a los trabajadores
identificarse con el objetivos de la empresa y asegun compromiso con la labores a
realizar.

A continuacién se muestran las propuestas de megjoeaestan alineadas a la metodologia
JIT, eliminando todo aquello que no agrega valdasa empresas; dichas mejoras estan
enumeradas en relacion al diagndéstico propuesk® sgrcion anterior.
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9.1 Redisefio Layout

1 Propuesta: Incorporar la siguiente logica de flujo en la digicion de unidades
productivas y de almacenamiento en terreno:

ReTornO‘( Talleres H Bodegas )—>Despocho

Figura N° 9: “Secuencia propuesta para la operaciém planta de La empresa de arriendo
de Moldajes”

Esta secuencia vista como flujo, permite minimiglatrayecto de los desplazamientos entre
cada zona, para reducir las colas entre los preqamuluctivos, mantener la operacion de la
planta con mayor facilidad y que el tren de prodicaealice un proceso mas eficiente,
minimizando el alto porcentaje de tiempos asociadldésansporte (actividades contributorias)
y corresponde un primer acercamiento a la visiomé@ra continua.

Propuesta: Considerando la situacion actual de la planta &rexxo 9 para conocer dicho
layout). La planta debe considerar el siguienteies@ de layout en el corto plazo.
Tabla N°5: “Redisefio Layout”

La zona de retorno debe contar con
espacio para el almacenamien
previo a la disipacién a talleres
bodega. Ademas permitir el fluj
dentro de la planta a través de
pasillo.

— 0O -

Retorno
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Para poder destinar un espacio |t
retorno se deben reasignar las zo
de calanes y perfiles dobles.

requiere ademas mover los esquineg
de los Duos magnum, para destinar = g
ese sector los perfiles dobles. rsforno

Retorno Despacho

La zona de tubos se mantiene er
mismo lugar, pero ordenando
mejor forma su distribucion. S—
de
retorno

Retorno Despacho

La zona de talleres se sugiere llevar
fondo de la planta. Con est
movimiento se libera el sector de lo
talleres de componentes, pintura
reparacion.
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Esa zona pasa a ser bodega
elementos de soporte

Soportes

Espacio
de

3
retorno

Retorno

Perfiles
dobles

El resto de las zonas de despag
bodega, vigas y las oficinas, casin
bafios, etc., permanece en la mis
ubicacion actual. Finalmente Sl
esquema es: '

Retorno Despacho

Perfiles Duos
dobles Magnum

A continuacién se muestra la figura 10 con la situa actual de la empresa y se comprara
con el layout actual descrito en la figura 11, @mmodificado segun las condiciones a

mejorar.
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Figura N° 10: “Layout planta actual en metros”

En consecuencia el layout de la planta es el gitgiie
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Figura N° 11: “Layout planta actual modificada eretros”
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9.2 Redisefio en Planificacion

3 Propuesta:Como actualmente existen dos encargados de regomnoealizan la auditoria,
es recomendable que se identifique fisicamentetetrno en piso, con delimitacién en color
distinto para cada encargado de retorno, para ntumdir el proceso de retorno, evitando
confusiones que generan retrasos que entorpeganoadso. Por ejemplo, uno se identifica
con lineas rojas y otro azules, de esta forma quakdla cudl es la responsabilidad de cada
uno.

Ademas se puede establecer el protocolo de urendiatminima (por ej. 30 cm) donde se
puede instalar la madera divisoria para evitarres.o

Consolidacion Picking

’ Preparacidn

Programa a I
°9 de picking

Firme I

OA

Llegada de 1 |
camion a I
Unispan segun i
programacion | |

Carga inmediata

Figura N°12 “Redisefio propuesta 3 en proceso dpaeso”’

4 Propuesta:Crear cargo de soporte de bodega, que consulirggee en la puerta de los

talleres los insumos y herramientas necesariosgyacatar las labores; con el fin de reducir
los tiempos de seteo y las fallas en reparacidmpaiontar con los implementos necesarios.
Para ello es importante planificar diariamenteilesimos requeridos, por ejemplo a primera
horas de la jornada o ultima hora (para planifadadia siguiente), siendo los encargados de
los talleres los encargados de especificar cuéledos requerimientos y si estos varian con
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respecto al promedio, ejemplo 9 galones de pirgaudy 1 tarro de diluyente para el taller de
pintura. Esto agrega valor directamente al prodfiotd, ya que sera entregado en un menor
tiempo y con mayor calidad.

Abastecimiento
materiales previo al
inicio actividad.

Uegada de material suco |
y/omalo enabastecimiento

Confirma o reasigna Pr:ucesan'u_entn &n falier ]
prioridada: de g2 limpieza par reting
elementos de hormigon adhendo J I

Traslado
marerial

Figura N° 13“Redisefio propuesta 4 en fase prodactiv

5 Propuesta Implementar procedimiento para cargar, donde xg#igeie la distribucion
correcta del material mientras se carga el canyida,prohibicion de golpear el material una
vez subida toda la carga.
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Procedimiento
de carga

s Cargar material |
7 i con gria

( ’
’ Se fotografia a
| ¥ cadaelemento de
ks o carga
| ] | e
¥ Fotos de respaido pars "f
Informes de gestion N,
» -+

|'\, |

Figura N° 14“Redisefio propuesta 5 en proceso dpaeso”

6 Propuesta Mejorar el proceso de planificacion diaria y desir responsable de comunicar
y controlar dicha planificacién, actualizando eomfiando oportunamente los cambios de
programacion a Licking del dia o para el dia sigigee indicando si existen pedidos
contingentes, de acuerdo a las capacidades decttespatorno, bodegas, proceso productivo
y compras.

9.3 Redisefio Programacion Procesos

7 Propuesta: Es importante reforzar la efectividad de la progreitn en conjunto con los
Administradores de Proyecto en oficina centralgya son ellos los encargados de coordinar
la fecha de los despachos con la obra, y que deraree se realiza con anticipacion al
primer despacho. El &area de programacion consdiédanformacién y se contacta
directamente con la empresa para el retorno, deinclenplimiento es mayor.
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Despacha

anticipada OA ' () on

Consolidacion

Almacenamiento

Figura N°15 “Redisefio propuesta 4en macro proceso”

Por este motivo, el Administrador de proyectos deh@&nejar, controlar, actualizar y
comunicar una programacion de mediano y corto plodespacho. Estas planillas se
utilizan con un mediano plazo de 3 semanas ha@kmate, contactando a los clientes para
recordar la fecha del despacho y para que iniaggéstiones y dispongan del camion con las
toneladas adecuadas para la fecha estableciddahiligpde corto plazo es con 1 semana de
anticipo, recordando a los clientes el dia de taas® a concurrir al despacho. De ser posible
el Administrador o la persona que €l designe ladatiebera confirmar los despachos en el
dia anterior, y durante el dia si no llega a latala

8 Propuesta:Se recomienda crear equipos de trabajo organizpdwsctivos y estructurados,
que preparen Yy verifiquen el despacho previamerdea(el dia siguiente). Lo anterior va
unido a la entrega de la programacion diaria castd mas tardar el dia anterior tanto para
despacho, como para talleres. Ademas si en necesatirrir a talleres para la obtencion de
piezas, estdn deben ser procesados en dia anfeeicgsta forma se reducen los posibles
errores en las entrega del producto al cliente.
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-~

Figura N°16 “Redisefio propuesta 4en proceso de aesp’

También se puede aumentar la capacidad de dessatldifjicultar el éptimo funcionamiento
de este proceso y se asegura que el material Kiegiesté listo cuando llega el camién en
despacho.

9 Propuesta: Establecer una politica de permanencia del pickimgona de despacho. Por
ejemplo solo 48 horas. Después de eso, el cliertierd reprogramar una nueva fecha con el
Administrador de Proyectos.

10 Propuesta La operacion de La empresa de arriendo de Mdddp@ la experiencia
adquirida, conoce los volimenes de pérdida porepincde carga, en ese aspecto se debe
establecer los parametros de volumen de las cpegados camiones de los clientes, segun el
tipo y las toneladas de material a despachar. \Raificar la adecuada capacidad del camién
para cargar material se le informa en la prograbmaail cliente cual es la perdida por
volumen de carga y el camién que debe disponergataspacho en la empresa de arriendo
de Moldajes. Incentivar que el cliente envie un iéangque cumpla con la capacidad del
pedido, por ejemplo a través de descuentos ena@parde productos sucios y malos. Se
puede hacer difusion, visitando la obra al iniciexplicar el procedimiento, y después que la
obra se guie por el manual de devolucién

11 Propuesta:Distribuir cuadrillas dinamicamente de acuerdasadondiciones de llegada de
los camiones de los clientes. El encargado demetdefine segun su criterio, que tipo de
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carga se presenta en el camion, si ordenada g sbpuede distribuir al equipo, dado que es
accesible a bajar solo con la gria y un ayudamdoina paralela puede adelantar el conteo
o disipacién usando traspaleta, con otro de l@gmantes de equipo reubicado.

Ademas implementar un sistema de identificaciéadepiezas para facilitar el proceso de

auditoria y por consiguiente el proceso de factGragara que esté conectado en linea con
oficina central. De esta forma se puede consuéidodna inmediata con los clientes posibles

problemas en la comparacion informacion sobre étrizharrendado.

! | | X |
¢ Descarga de elementos
‘ mediante gria u operanas

T T W |

piezas

‘ Proceso de

Facturacion

| | | /& |
. & |

|

ER entrega . Informar |

documentacion interna — _ diferencias
‘ firmada por chofer ¥ ) |mp1_:nr‘-.m1te5 al
conciliadaal digitadar administrados, JD |
o OP

Documento interrno de
‘ acuerdo de elementos

Figura N°17 “Redisefio propuesta 11 en proceso derne”
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9.4 Rediseino Personas

12 Propuesta Se recomienda generar un plan de recursos hungaigosomprenda distintos
aspectos como son: definicion de estructura orgaitiral de la planta con una clara
definicibn de perfiles de cargo y competencias eedas, definicion de  roles,
responsabilidades y requerimientos necesariosrpaliaar las acciones involucradas en los
procesos analizados, evaluacién de desempefio yriledeion de brechas de acuerdo a las
competencias establecidas y por ultimo, con estanmacion la generacion de planes de
capacitacion e induccion en el corto, mediano gdaplazo para los distintos cargos. La
generacién de este plan de recursos humanos delgarse en un diagnostico detallado y
especifico del area de recurso humano de la em@etbadad que, debido al alcance de esta
primera atapa, solo se realizé6 a modo general.

Ademas se recomienda profundizar en temas destiradortalecer las habilidades sociales
gue, junto con contribuir a mejorar el ambientetrdéajo, tienen una clara incidencia en el
mejoramiento de la productividad de los proces@est como trabajo en equipo,

comunicacion y liderazgo en el caso de cargosfdauja y supervision.

Para la definicibn de perfiles y competencias, emmienda considerar el “triangulo de

competencias” es decir definir habilidades indiaids, técnicas y sociales de los cargos
referidos. Por ejemplo, las competencias no solotam a “conocimientos técnicos”, sino

gue, dependiendo del cargo, se pueden referir diciones fisicas (individuales) y sociales

(liderazgo y trabajo en equipo).

Ademas, una caracteristica que se debe tener ataclenomento de determinar los roles es
la capacidad de liderazgo de los jefes de cada waeque de esta habilidad dependera la
motivacién del equipo de trabajo para cumplir laetan establecida en un corto y mediano
plazo.

13 Propuesta: Reevaluar la necesidad de personal para las distenttividades y de ser
necesario, aumentar cantidad de personal en est@s segun el organigrama establecido. La
cantidad de descargadores establecida en Retor® &personas, y actualmente trabajan 2
en jornada tarde y dos disipadores en el turno enoBtara los integrantes del taller de
reparacion, la dotacion tedrica indica 10 persopasp actualmente existen 6, por lo que
existe un déficit del 40%.

Considerar que en la seccién de reparacion, pesfeerzo aplicado, es probable la existencia
de licencias médicas, lo que afecta la dotacidivaatn el taller. Por esta razén, se
recomienda capacitar a uno o dos trabajadoresrde éteas como back-up en casa de falla
del personal de reparacién
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Figura N°18 “Redisefio propuesta 13 en proceso dern®, despacho y fase productiva”

14 Propuesta La participacion del portero es clave en la ogiérg por lo que se sugiere
incluirlo en la contratacion directa de la emprgsaa asegurar los cumplimientos de sus
actividades vy fidelizarlo a la empresa.

15 Propuesta:Contratar una persona mas en vigas, para ayud@auglo en la preparacion
de las vigas en ¢ptimas condiciones, o reunir iicisny entre dos personas y evitar lesiones y
apretones de dedos.

16 Propuesta:Para los empleados nuevos que ingresan en laapBmtrecomienda crear un
plan de induccion formal para dar a conocer lax¢sos en planta y los estandares de
calidad, seguridad y medio ambiente establecidodgpempresa. Idealmente esta induccion
se podria realizar desde cada jefatura, para congben al trabajador a la empresa y
disminuir desviaciones de los procedimientos. Lusiges necesario, realizar capacitaciones
especificas para el trabajador ingresado.

Notar que si un trabajador nuevo cumple con elilpeduerido para el cargo, se optimiza el
tiempo que toma el aprendizaje y la correcta ejéoute los trabajos.

17 Propuesta:Segun el levantamiento de perfiles necesarios platda y el andlisis de los
perfiles actuales, es posible elaborar un plarageditacion para los trabajadores. Con ello, al
ser capacitados traer beneficios a la organizamida relacion con los empleados, ademas de
gue aumenta la productividad y calidad del produetra los empleados, también hay
beneficios como el aumento en la satisfaccion ahgleo, el desarrollo de sentido de progreso
y la mejora en la imagen que tienen de La empresarcendo de Moldajes.
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Para ubicar las mejoras propuestas en esta seatiéirmacro proceso de la Planta se
presenta la figura 17, que contiene la vision garde las mejoras propuestas:

Despacho: optimizacion picking

Clientes: fidelizacion y cumplimiento compromisos
Retorno: optimizacién facturas

Fase productiva: disminucion de fallas por elemento
Almacenamiento: optimizacién circulacién interneotulacion.

o Ul Fidelizacion v .
e cumplimiento Optimizacién
Pickin, 3 !
£ compromisos Facturacion
Beipaco Retorno
(o A 1ES necksario

#reacondicionar?

10

Almacenamiento L@ Fase Productiva

Compras

Macro process Plant

Disminucion fallas
Optimizacién circulacién por elemento
interna v rotulacion

Figura N°19 “redisefio de procesos general en efon@ocesos de la planta”
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9.5 Mejoramiento y consolidacion de las actividadedaves

Para asegurar el correcto funcionamiento de losggis dentro de la planta y la mejora
continua descrita por la metodologia JIT, se delsa@rminar las actividades claves, es decir
aqguellas actividades que representan cuellos @fld®y se debe asegurar su correcta
aplicacion para evitar retrasos en el procedimiehtoontinuacion se muestran estas

actividades y su especificacion en la siguientiatab

Tabla N°6: “Mejoramiento de actividades claves”

Actividad

Tipo

Correcto

Todas
Actividades

TP, TC

Mantener supervision
indicaciones claras al person

Proporcionar instrucciones po
Iclaras al personal, o cambi
instrucciones de urgencia
reiterativamente

CO
ar
1S

Preparar
Material

TP

Preparar picking cOo
anterioridad a la llegada d
camion

CPreparar pincking al momento
la carga

Redistribuir las cuadrillas d
trabajo segun dimensiones (
camion

elnvolucrar a todo el equipo en
Igireparacion y carga de un pedi
cuando el camién ya se encuen
en el sector de despacho, ya ¢
existen tiempos muertos mientr
el equipo espera el avance
resto.

la
do
tra
jue
as
el

Se  sugiere  mejorar |
comunicacion con el cliente €
cuanto al envio de camiones
una determinada capacidad.

aNo informar al cliente la perdid
e volumen por camion y por tig
dde material cargado

a

Descargar

TP

Cuando el procedimie
indigue que el camio
ingresado esta ordenado,
recomienda asignar
recursos de ayudante, y
conductor de grua pa
descargar la carga.

Iq

nido  establecer roles cq
nanterioridad, y designar a toda
smiadrilla a dedicarse a bajar
garga.

el

a

la
la

Cuando el camién ingresa ¢
carga desordenada segun
procedimiento de La empre
de arriendo de Moldaje
realizar la descarga many
s6lo con 2 personas p

pDarle primera prioridad a |
descarga del camion, dejar
sanformar a los clientes sobre
sprotocolo.

al

de
el

pr
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camién, con una sobre

rampla del camion y la otra

recibiendo la carga.

a

Reasignar la cuadrilla cuand®ejar personal sin actividad.

el retorno viene clasificad
como ordenado, por ejemplo
labores de bodegaje
distribucion; o
orden del sector, dada
flexibilidad y
multifuncionalidad
trabajadores

limpieza

de los

0o
a

y

la

\°4

Carga

TP

En casos donde el cliente e

un camion cerrado, La empresde

n@olucrar al equipo en descarg
camiones cerrados q

de arriendo de Moldajes soOl@xpongan a los trabajadores
se encarga de subir la cargaccidentes
mediante la grda, y la empresa

es responsable de la estibac
y disposicién de la carga en
camion, liberando al resto d
equipo a otras labores.

on
el
el

as

Reestudiar la cuadrill
asignada de acuerdo a

aAsignar mayor personal que
lnecesario para actividades

preparacion inicial de picking.carga

Si se observa sobredotaci
para ese pedido, ya (¢
siempre al menos uno de
esperar las

trabajador para avanzar,

debe distribuir la cuadrilla con

e

labores de ofro

menor cantidad de personas,
generalmente con el operador

de grda y un ayudante
necesari

ES

el
de

Auditoria

TC

Existe un alto porcentaje de

lasignar mas de una persona p

actividad de auditar, que esgsta labor

realizar en conteo de la car

ga

subida, que deberia hacer gon

sélo un encargado

ara

Trasladar

TC

Maximizar la cantidad
elementos a trasladas y en

delevar carga minima y realizar
ken varios traslados

menos cantidad de viajes, y por

los sectores mas directos a
sitios

0s

a
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Sin TNC | Cuando wun trabajador s®edicar tiempo excesivo |a
Actividad encuentre sin actividad dadadescansos, detenciones por falta
gue no le han sido asignadate insumos o elementos de
las tareas 0 no tiene insumosntrada, paseos dentro de |la
disponibles, debe avisar a |lalanta, entre otros casos
jefatura para que lo reubique| 0
lo asista, o ser proactivo en (el
avance de otras labores como
orden, limpieza, disipacion
etc.

X EVALUACION REDISENO

En la seccién anterior se enunciaron las mejoressagias para poder consolidar y establecer
los procesos internos de la planta, con el fin pignozar el funcionamiento de la planta,
disminuyendo las fallas y la variacién en el tientgie la realizacion de las mismas. En esta
seccion se utiliza la informacién proporcionada [goicarta de balance para establecer la
cantidad de personas que se debe tener en lospsode retorno y despacho y asi establecer
la capacidad del ciclo productivo.

Por otra parte en esta seccion se analizard elctmple estas mejoras en la empresa de
arriendo de Moldajes, mediante la comparacion mglacto que los nuevos procedimientos
podrian traer en la planta de operaciones.

Segun los datos obtenidos por las mediciones eantery las entrevistas al personal (se
pueden apreciar en el anexo b), se determinéraptiede duracién promedio de los procesos
de retorno y despacho por camién. También se dgtérta duracion de estos procesos, la
cantidad de camiones atendidos y las toneladasgadas cuando se cumplen todos los
procedimientos y actividades, por ejemplo, cuaridoaerial se encuentra ensunchado, antes
de la carga y descarga, etc. Estos datos se remias tablas siguientes:

Tabla N°7:“Duracion promedio procesos despachdorme”

Duracion Unitaria Despacho | Retorno
Tiempo Actual (hrs) 15 1
Tiempo optimizado (hrs) 1 0,67

0,5 0,33
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Tabla N°8:“Cantidad de camiones en los procesosatd® Yy retorno diarios”

Camiones Despacho |Retorno
Cantidad camiones actual 5 5
Cantidad camiones optimizada 7.5 7,5
2,5 2,5
Tabla N°9: “Carga actual en los procesos despacktoyno diarios”
Material Transportado Despacho | Retorno
Carga Actual (tonelade 65,7 58
Carga optimizada (toneladas) 98,6 87
32,9 29

La carga futura a transportar se determiné utitivael promedio de toneladas procesada por
camion (13,14 toneladas en despacho y 11,6 tcela retorno) deducida de las tablas 7 y
8.

Al observar estos resultados, se puede comprokautijizando las mejoras propuestas en
este informe a través de la metodologia JIT, lga@romedio para el despacho y el retorno
aumentan a 98,6 y 87 toneladas respectivamenteayenta en 2,5 camiones procesados
por dia. Como se menciond en la justificacion delyecto, una carga promedio constituye
aproximadamente 1 MMCLP en ingresos y por lo tessgopodrian generar 2,5 MMCLP
aproximadamente no contemplado con el modelo actual

La empresa de Moldajes utiliza una estrategia dgcas basada en el volumen, debido a que
el material que se utiliza tiene las caracteristida commodity dentradel segmento de
clientes de la empresa de arriendo de Moldajeserhpresa busca liderar el mercado en
cuanto a cantidad de toneladas arrendadas, panto tequiere aumentar la capacidad de su
planta de operaciones.

La meta propuesta por la empresa es de 80 tonethddas transportadas en retorno y
despacho, dado que su modelo de negocios se bdaaantidad de material arrendado, es
decir su estrategia de competencia es volumen derialacomercializado. Dicha meta es
superada en un 23% en despacho y 9% en retorm@n$argo estos excedentes deben ser
consideradas como intervalo de seguridad, dado eyiste una alta probabilidad de
incumplimiento de las fechas por parte de los tdiede la empresa de Moldajes.
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X1 CONTROL DE INDICADORES

Los indicadores son parte fundamental de las detilds de una empresa, ya que permiten la
evaluacion del funcionamiento de los procesos. Eisatificacion del funcionamiento de los
procesos, determina el estado del cumplimient@slerletas establecidas por la compafiia. A
partir de la evaluacién entregada por los indicaslose puede establecer nuevas metas y
objetivos. En otras palabras, un indicador busomar el pulso” al estado de un proceso y
generar las alertas cuando este indicador salesdeahgos esperados, con el fin de que se
tomen las acciones oportunas para su estabilizadidrindicador representa un nimero que
debe ser analizado, a través de un seguimientasdetiables asociadas a dicho numero y de
las causas que las puedan estar afectando.

Los indicadores dan cuenta del estado de las datles dentro de la empresa a nivel tactico;
a continuacion se muestra un esquema con los pailesi focos de gestion: Gestidn
Estratégica (largo plazo), Gestion Operacionalt¢cptazo) y la Gestion Tactica (mediano
plazo) y la relacion que existe entre ellos.

Rentabilidad

Gestion
Estratégica

Satisfaccion clientes

Productividad global Planificacién Costos

Gestion
Operacional

il

Mejora productividad

operacional Planificacién Operativa

—

= - Coordinacién y gestién

Figura N°20: “Principales focos de gestion: estrgiéa, tactica y operacional’

Gestion Tactica

Los Indicadores estan agrupados segun la gestifica&ue concierne a las actividades de
mediano plazo. A continuacién se resumen los inldices segun las areas:

Nivel de Confianza
Nivel de Puntualidad
Nivel de Colas.
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NIVEL DE CONFIANZA

Objetivo del Indicador

Establecer los cumplimientos del pedido de OAiahté
Expresion de Calculo

OA(s) completada/OA totales semanas *100%
Unidad: % Porcentajes

Informacion Necesaria para el Célculo

Datos Necesarios Fuente de los Datos

Unidades

Ordenes de arriendo completadas Administracién en Planta

Ordenes de arriendo programadas en

KG

la semana

Responsable de Coordinar Jefe de despacho

Medicion:

Frecuencia de Medicion: Diario o semanal
Ejemplo

La semana pasada se cumplié con el despacho d#@g@odeladas) en 6rdenes de arriendo,

corresponde al 80% del total.

que

Observaciones o Alcances

Considerar la programacion definida al comienzgpgelodo semana o diaria para la variabl

de programacion total.

[12)
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NIVEL DE PUNTUALIDAD

Objetivo del Indicador:

Saber el tiempo exacto del cumplimiento

Expresion de Calculo:

Promedio diferencia de dias entre OA planificadi@spachada
Unidad: DIAS

Informacion Necesaria para el Calculo

Datos Necesarios Fuente de los Datos Unidades
Informacion del ingreso y egreso ¢dAdministracion en Planta Ordenes de
las ordenes de arriendo de los arriendo

clientes en el periodo establecido
(semanal o diario)

Responsable de Coordinar Jefe de despacho

Medicion:

Frecuencia de Medicion: Diario o semanal
Ejemplo

Los pedidos despachados la semana 5 fueron pragosncon 2 dias de anticipacion.

Observaciones o Alcances

Registrar todos los datos que caracterizan unanatearriendo en informacion adicional de la

empresa. .
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NIVEL DE COLA

Obijetivo del Indicador:

Saber cuanto material se tiene en cola para saragp
Expresion de Célculo

Cantidad de piezas en cola

Unidad: TIPO DE MATERIAL

Informacion Necesaria para el Calculo

Datos Necesarios Fuente de los Datos Unidades
Cantidad de piezas que estan Administracién en Planta Tipo de
esperando reparacion en cada taller material
Responsable de Coordinar Jefe de gestion de inventario
Medicion:

Frecuencia de Medicion: diaria o
semanal

Ejemplo:

El dia lunes de la semana 5 se observé 10 tonetsd@s0os magnum en espera.

Observaciones o Alcances:

Se puede agrupar los seguimientos por clientesayemimportancia. .
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Para estos indicadores deben definirse los siggdamas:
Primera etapa:

« Establecer periodos y frecuencia de la mediciomdieadores. Se debe definir los periodos donde se
limita a los indicadores en dia, semana, quincemaes. Y la frecuencia con que se actualizan.
Ejemplo se miden los rendimientos semanales ytsala@an cada 15 dias.

« Filtrar indicadores claves: Elegir y acotar cuades los indicadores que pueden ser entendidos y
aceptados por todo el equipo.

* Una vez seleccionados los indicadores claves, Isenderear fichas de indicadores y definir el o los
responsables de su medicién. En la seccion de asexmuestran las fichas de los indicadores
presentados en el presente informe.

Segunda etapa:
« Comenzar un periodo de marcha blanca para definitédinea base y definir rangos esperados de los
indicadores (cuadro de mando). Se puede identificar los colores del seméforo los diferentes

rangos. En rojo que indica indicadores en alerigrearillo en estado regular y en verde considerado
bueno en la operacion.

A continuacion se muestra el ejemplo de un indigaslo seguimiento, y visualizacion en el panel de
control

a) Definicion del indicador

N° | Nombre Célculc Unidac | Mete Malo Regula Buenc
OA despachada/ OA Menor a Mayor a
1 | Nivel de confianza | planificada % 100% | 50% <50% - 75% < | 75%

b) Seguimiento del indicador
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Nivel de confianza de despacho
100%
80%
==p==Nivel| de
o 60% confianza
N
40% Promedio
20%
0%
— N (sp) < o]
O O O O O
C C C C C
O O O O O
IS IS IS IS IS
(0] (0] [0) [0) (0]
(%] (%] (%] (%] (%)
¢) Visualizacion en panel de control
Eiialcs 50%
1Regular
BEuend
75%
100%

Tercera etapa:

Hacer seguimiento a su evolucién: Verificar el climgnto de la toma de datos y las actualizaciones
permanentes a o los indicadores.

Redefinir rangos si es necesario: Evaluar con dgpansables y equipo participante si es necesario
ajustar o replantear el indicador.
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Xl CONCLUSIONES

12.1 Conclusiones Generales

Las propuestas para el disefio de una planta opeshale la empresa de Moldajes no

necesariamente surgen como resultado a problercas an afan de superacion, si no que
suscitan porque la empresa siente la necesidadagtaase al cambio del mercado y ser parte
de un mundo méas competitivo que no solo ofreceymtod de calidad, sino que sus procesos
son de calidad.

Las propuestas para este redisefio de procesos starbveemplazar la experiencia y el
conocimiento del personal existente, si no mas bégan a ser mas un motivo de mejora,
pues lamentablemente hoy en dia las pequefias yamasdempresas inician sus actividades
con muchisimos desordenes estructurales, lo quikel@n a crecer con fallidas bases; si se
lograse que las empresas recién aparecidas, em@edesarrollar sus objetos sociales con la
estructura fundamentada en una metodologia comadIfodria alcanzar la optimizacion de
recursos y por consiguiente se lograria una mayficieecia, y posiblemente se
tendria un estdndar mas alto a nivel productivo.

12.2 Conclusiones Especificas

En el diagnostico se levantaron todos los procdedsa planta, generando un macro-proceso
ciclico que involucra los procesos de Despacho+RetBroceso Productivo-Almacenamiento
(alimentado por el proceso de Compras) con el seigduedo entender a cabalidad como se
desarrollan las actividades dentro de la plantatosEgrocesos no eran conocidos
profundamente por los altos mandos de la emprasajopcual el levantamiento de los
procesos en terreno se transformé en una actividae para generar conocimiento sobre el
funcionamiento de la planta y para pensar las fessibhejoras.

Una vez que se conocio la informacién apropiaddutalionamiento del ciclo productivo de
la planta de procesamiento de Moldajes, fue posibigribuir fidedignamente a soluciones
efectivas.

Sobre el estudio de tiempo se observo la variaullide los procesos de Despacho y Retorno,
que es debida a las condiciones de capacidad decdosones de los clientes y la
programacion fallida en los compromisos adquirigims el cliente principalmente, sin
embargo la intuicion del personal sobre todo deh &dministrativa es relevante para llevar a
cabo estas tareas. Como mejora fundamental deatlosdorocesos internos de la planta, se
debe incentivar a los clientes a cumplir con lodumenes de carga del camion, la
estructuracion de la carga de retorno, y el commomde fechas de despacho y retorno
adquiridas. En el sector de talleres los procesnsepetitivos y estandarizados, y requieren
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mejoras en cuanto a infraestructura, cantidad dectm destinada, y seguridad del
trabajador.

Existen diferentes niveles de mejora. Las de cplé@o son de rapida implementacion y
pueden ser efectuadas prontamente, pues requi®@®rs pecursos extras, por ejemplo
cumplir con la demarcacioén de limite de bodegasjlipa, solo requiere pintura y unas horas
de dedicacion para marcar y pintar. O en el casdadg plazo, requieren de mayor
planificacién, contratacién de recursos o matesiatemo la creacién de un levantamiento de
perfiles para plantear el plan de capacitacion.

Al observar la cantidad de toneladas se puedeaegak utilizando las mejoras propuestas en
este informe, la carga promedio para el despadiagtorno aumentan a 98,6 y 87 toneladas
respectivamente, cumpliendo asi la meta de prodestnB0 toneladas diarias en retorno y
despacho y aumentando los ingresos de la empresaeledo de Moldajes en 2,5 KCLP.

También se plantean indicadores de control, y méglila revision continua de los ellos es
posible detectar oportunidades de mejora, y aplicaacciones correctivas a los procesos.
Mantener el enfoque hacia generar mejoras y redbsgpasos para llevarlas a cabo, permite
gue estas sean exitosas. No basta simplementdasaitadas, se debe concretizar las acciones
para implementar y hacer seguimiento a las mej&laéxito de la implementacion de dichas
mejoras depende en gran medida del compromiso dgeieman las diferentes partes
involucradas en el proceso y del liderazgo dedee@Gcia y Direccion Superior de la Planta.
Es mayor el beneficio, cuando mayor es el nivgdaléicipacion.

En el futuro se puede trabajar en la elaboracidhetemmientas como indicadores de mayor

sofisticacion a través del conocimiento actualmemtgorcionado, con el fin perfeccionar
cada vez mas el ciclo productivo de la planta degsamiento.
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1. Detalle de entrevistas realizadas en el levantamitende informacion

Tabla N°1: Detalle de entrevistados

Area o sector

Rol

Andamios Jefe de despacho y retorno de andamios
Andamios Pickinero 1

Andamios Pickinero 2

Andamios Operador Grua

Planta Jefe de Planta

Retorno Encargado de retorno 1

Retorno Encargado de retorno 2

Tubos Trabajador 1

Soporte Pickinero de puntales y travesafios
Soporte Trabajador encargado de gatas
Soporte Trabajador encargado de alzaprimas
Vigas Encargado de seccién de vigas
Vigas Trabajador de limpieza

Vigas Trabajador

Despacho Encargado de despacho

Almacén central

Trabajador de almacén

Limpieza

Trabajador encargado de taller limpieza

Limpieza

Trabajador de limpieza 2

Taller de soldadura

Encargado de seccion de taller

Taller de soldadura

Trabajador
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Pintura Trabajador 1
Pintura Trabajador 2
Componentes Trabajador 1
Componentes Trabajador 2

Taller de reparacion

Trabajador 1

Taller de reparacion

Trabajador 2

Taller Duo Magnum

Trabajador encargado taller

Taller Duo Magnum

Trabajador

Taller Duo Minimag

Encargado seccién taller

Tirantes

Trabajador reemplazante

Oficina planta

Encargado de Adquisiciones

Oficina planta

Administrativo guias de despacho

Oficina planta

Administrativo guias de retorno

Oficina planta

Administrativo guias de retorno of. central

Oficina central

Encargada de programacion




2. Nomenclatura de los procesos levantados

Para el disefio de flujo de los procesos de lagldnipan, la nomenclatura de los diagramas
se muestra a continuacion

Tabla N°2: Nomenclatura de procesos

Elemento Descripcion

Inicio

Proceso

Tarea

Decision

(=)

Eventos Paralelos

Unign Eventos

Informacidn

Mensaje

Espera

Fin




3. Levantamiento de Layout

Para la planta de encofrados y soporte se tiesigugente layout:
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Figura N°1: “Planta de encofrado y soportes”

Y para el sector de Andamios el layout es el sigeie
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Figura N°2: “Planta de Andamios”



Tabla N° 3: “Superficie designada a cada sectda danta”

Superficie

Clasificaciéon Material aproximada (m2)
Bodega Encofrado AllSteel 1054

Encofrado Duo (Minimag y
Bodega Magnum) 704
Bodega Componentes 186
Despacho Picking Mixtos 277
Bodega Vigas 105
Bodega Soporte (puntales y travesanos) 430
Bodega andamios Hi load 186
Instalaciones PersondDficinas 95
Bodega Racks 162
Instalaciones Personalasino 54
Bodega Pariol 31
Instalaciones Persond@afios y Camarines 41
Otros Conteiner 18
Otros jacuzzi 16
Bodega Tubos 105
Bodega Canales 90
Bodega Perfiles Dobles 90
Taller Componentes 143
Taller Pintura 70




Taller Reparacion 205
Taller Limpieza 336
Taller Soldadura 129
Taller Duos Minimag 20y
Taller Duos Magnum 162
Taller Gatas 98
Taller Alzaprimas 92
Taller Tirantes 87
Retorno espacio acoplado 721
Despacho espacio despacho 504




ANEXO B



1. Analisis de Operaciones

En el plazo de tres semanas de trabajo en tereeta® una serie observaciones con respecto al
trabajo desarrollado en las dos plantas de UNISH&Nparticular con respecto a los procesos de
despacho y retorno, debido la criticidad de edstiaidad para el cliente.

1) Carga en andamios

Fecha Hora Inicio Hora Fin
10-04-2013 14.45 15.48
Trabajadores 3

Resumen carga andamios

® Productiva
Contributoria

® No contributoria

38%

Nivel de actividades
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Para esta actividad se desarrolla con una gruanyekencargado de retorno y un pickinero. El

tamafio de la carga fue de 8.000 Kg., y tuvo unadildin de 63 minutos. El porcentaje de trabajo

no contributorio no es identificable solo a un éaat a un trabajador, pero corresponde a un 38%
entre traslados y auditoria. Y en el rubro de lastoiccién se ha observado que el promedio del
trabajo contributorio esta en torno a un 25%, pague tener 38% implica excesos de traslados,
en mayor medida de lo habitual.



Propuesta de mejora: En las tareas no contribgtotes esperas se generan por tareas
predecesoras a la actividad del trabajador, o goryu puede avanzar en otras tareas. Para
eliminar estas esperas recomienda preparar ehgiokdn anterioridad en el sector. Ademas para

los trabajos contributorios se observa una opattuihde mejora en el layout de la planta o en la

distribucion del trabajo mismo en las areas.

2) Descarga en Andamios.

Fecha Hora Inicio Hora Fin
10-04-2013 16:00 16:40
Trabajadores 4

Resumen descarga andamios

® Productiva
Contributoria

m No contributoria

3%

Nivel de actividad

50%
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30% [—
20% |—
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0%

Se completa una descarga de 20.000 Kg. en un tiegm@® minutos. Es importante notar esto

porque la carga venia correctamente empacada ¥fiadda. Por esta misma razéon al tener

trabajando a todo el equipo, hay trabajos no dmutivios, dado que la mitad del tiempo los

trabajadores miran la descarga que hace la grs@pyayudan en la colocaciéon de soportes en el
picking de retorno.

3 Palabra utilizada en la planta para llamar el proceso de recoleccién de materiales en bodega, fraslado a zona de
despacho y empague de los mismos materiales en paquetes de nimero estdndar.



Propuesta de mejora: Cuando el procedimiento irdigue el camion ingresado esta ordenado, se
recomienda asignar los recursos de ayudante,gnductor de gria para descargar la carga.

3) Carga camion en Andamios.

Fecha Hora Inicio Hora Fin
11-04-2013 10.00 11.10
Trabajadores 4

Resumen carga andamios

m Productiva

Contributoria

B No confributoria

71%

Nivel de actividades
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En esta actividad estan involucrados el uso derda g 3 integrantes mas en el equipo, el
despachador y dos pickineros. El total de la cdeg@.000 Kg., y se completé en 70 minutos. El
alto porcentaje de actividad contributivo se prés@or el conteo previo del material a cargar, y
la dedicacion de enzunchar y agrupar los elemgnfeparar el picking. Una vez finalizado la
carga y su conteo para despacho, la mayoria de&dbajadores en la zona pasan a empacar
material para el siguiente despacho.

Propuesta de mejora: Una mejora a este aspectzesie pelacionar con la posibilidad de contar
con pallets previamente identificados y preparad@sninuyendo los tiempos durante la carga.
También el uso de dos pickineros se puede redugiioapara evitar las esperas y la duplicidad
de labores contributorias.



4) Carga de camién en Andamios.

Fecha Hora Inicio Hora Fin
11-04-2013 11.57 13.18

Trabajadores 4-5

Resumen carga andamios

m Productiva
Contributoria

m No contributoria

46%

Nivel de Actividad
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Todos los trabajadores en planta estan prepardmdaterial durante el mismo proceso de carga,
debido que faltaba empacar ciertos materiales. drgacpresupuestada de 15.000 Kg. no es
completada debido a que el camion a cargar es derncapacidad. Por esto, sélo se completan
10.000 Kg. y en un tiempo de 81 minutos con 4 bBajedores implicados en la tarea, dado que
uno se integra ya avanzado el comienzo de la c&gabserva que el porcentaje de trabajo no
contributorio, se produce regularmente cuando kn gmayoria del equipo esta trabajando
contributiva o productivamente, pero uno o dosieonen trabajos por realizar, y se encuentran
sin actividad.

Propuesta de mejora: Se sugiere mejorar la conmuiaiczon el cliente en cuanto al envio de
camiones de una determinada capacidad. Ademas vaudnar a todo el equipo en la



preparacion y carga de un pedido cuando el canadseyencuentra en el sector de Unispan, ya
gue existen tiempos muertos mientras el equiporagb@vance del resto.

5) Carga de camion en Andamios.

Fecha Hora Inicio Hora Fin
11-04-2013 13.30 14.06
Trabajadores 4

Resumen carga de camioén en
Andamios

m Productiva
Contributoria

m No contributoria

Nivel de Actividad

40%
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25% -
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En una actividad fuera de lo comun en cuanto al ¢ip camiéon cargado, ya que se carga un
conteiner (cerrado) de un camion con 2.000 Kg. @®n bel camion esta fuera de los
procedimientos de Unispan, el personal carga salstahla entrada del container, y los
trabajadores enviados por el cliente reubican ¢éénahsobre el camién. La operacion dura en 36
minutos, con la la colaboracion de 4 trabajadosetdispan y 2 extras por parte de la empresa
del cliente (estos ultimos no son considerados leanalisis). Y por la cantidad de trabajo
necesario se genera el alto porcentaje de trabmajeactividad (35%), que es trabajo no
contributorio.



Propuesta de mejora: En casos especiales dontiendéé @nvia un camién cerrado, Unispan sélo
se encarga de subir la carga mediante la gria,eynlaresa es responsable de la estibacion y
disposicion de la carga en el camion, liberandestb del equipo a otras labores.

6) Descargay conteo de camién en Andamios.

Fecha Hora Inicio Hora Fin
11-04-2013 14.53 17.10
Trabajadores 5

Resumen descarga y conteo de
camién en Andamios

® Productiva

Contributoria

B No confributoria

48%

Nivel de actividades
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4 de los trabajadores se mantienen casi la tothtiéa periodo observado activos. Otro observa
aproximadamente la mitad del tiempo de observagiib@actividad aparente. El proceso consistio



en la descarga de un camién con 4.000 Kg que g6 #a las condiciones que define Unispan en
el procedimiento de carga para clientes. La tameahecha en 140 minutos aproximadamente, y
generando un elevado porcentaje de tareas no lmaiotias referidas a esperas de los
trabajadores mientras se realiza la auditoria toepeesentante del cliente.

Propuesta de mejora: Reestudiar la cuadrilla adayrm@orque se observa sobredotacion, por
ejemplo, distribuir la cuadrilla con menor cantida& personas, ya que siempre al menos uno
debe esperar las labores de otro trabajador pareax

7) Carga de camion en planta. (Encofrado AllStell y quortes)

Fecha Hora Inicio Hora Fin
15-04-2013 15.00 16.17
Trabajadores 2

Resumen carga de camién en planta.
(Encofrado AllStell y soportes)

m Productiva
Contributoria

B No contributoria

Nivel de actividades
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Durante la observacién, que constaba del recuréa gr un ayudante, la gria se dedicé
principalmente a cargar el camion (trabajo prodwdti mientras que el otro operador estuvo
preparando el material a cargar enzunchandolo, ua & picking no se encontraba listo
previamente. Las actividades No contributorias ébed a esperas de la graa, mientras el
ayudante se ausenta buscando el material o estact@ando el material para que la cargue la
gria. Este proceso tuvo una duracion de 77 minpéra la carga completa del camion. El



tamafo de carga es de 12.000 kg. Las actividadesluatorias de deben a traslados en busca del
picking, a identificar los elementos y la cantidbdpiezas a buscar, y una detenciones acordadas
gue abarca solo el 2% del tiempo.

Propuesta de mejora: Se observa que en la prepana@via del picking, permitiria disminuir el
trabajo no contributorio de la gria (y por endeli&m el operario de grda). Se recomienda
preparar previamente el picking para disminuir pes1 muertos de la gria que constituye un
recurso critico de la planta.

8) Descarga de camion en planta procesamiento de Mojda

Fecha Hora Inicio Hora Fin
16-04-2013 10.27 13.23
Trabajadores 2

Resumen descarga de camién en
planta

m Productiva
Contributoria

® No contributoria

Nivel de actividad
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Se tiene el uso de una grua con su operador, ywshaate en la descarga. Una vez que la grda
baja el material, y espera algunos minutos, esigm@sa a otro sector (desde 11:15).
Posteriormente el trabajador realiza el conteog gspera por instrucciones de quehaceres, sin
tomar la iniciativa de continuar con el acopio, aatando en gran medida el trabajo no
contributorio en relacién a la fase activa quedlman anteriormente, llegando a un 69% de
trabajo no contributorio.

Propuesta de: Mantener supervision e indicaciolaeascal personal

9) Descarga manual de camion en planta procesamiente dloldajes

Fecha Hora Inicio Hora Fin
16-04-2013 11.25 13.23
Trabajadores 3

Resumen descarga de camién en planta
UNISPAN

® Productiva

Contributoria

B No confributoria

52%

Nivel de actividades
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Por la forma de la distribucién de la carga, sed#ebajar la carga manualmente. Esta actividad
involucra una persona sobre el camidén descargdndaterial, y otra recopilando y acopiando el
material en la zona de retorno. Uno de los traloagsd(que aparece cuando ya es empezado el
trabajo) se mantiene, sélo ajustando en materi@lygufue apilado previamente (impacto en el



porcentaje contributorio, pero en términos de aypddria considerarse no contributorio). El
chofer del camién también ayuda en ciertos inssamero para analisis no fue considerado. Este
proceso de descarga de aproximadamente 5.000kglucra 118 minutos y con 2,5 personas de
dedicacion.

Propuesta de mejora: Realizar la descarga manigat@o 2 personas por camion, con una sobre

la rampla del camion y la otra recibiendo la cafy@emas instruir y reforzar a los clientes sobre
el correcto procedimiento de entrega y carga détinah

10)Descarga de camion en planta planta de procesamiende Moldajes

Fecha Hora Inicio Hora Fin
17-04-2013 11.20 11.52
Trabajadores 3

Resumen Descarga de camioén en
planta

® Productiva
Contributoria

m No contributoria

Nivel de actividad
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Se tiene el uso de la gria y dos trabajadoresbidael orden debidamente estructurado que
traia el camion, practicamente uno de los trabagsddurante casi todo el transcurso so6lo mira el
proceso. El tiempo desde que se inicia el procesetdrno, hasta que es bajado el ultimo lote de
material es de 32 minutos. El material correspoadida carga de 9000 kg aproximadamente.

Propuesta de mejoras: Se observa que cuando rhateria ordenado, es necesario solo el uso
de gria y un ayudante. Posteriormente para corgateeesario reintegrar al otro trabajador.
Luego, como propuesta de mejora se recomienddiiresi®s clientes sobre el empaquetamiento
previo del material para hacer mas eficiente etgso.

11)Carga de camion en planta UNISPAN

Fecha Hora Inicio Hora Fin
17-04-2013 11.50 12.15
Trabajadores 4

Resumen carga de camién en planta

B Productiva

= Contributoria

m No confributoria

Nivel de actividades
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Esta medicion corresponde a una carga en menoidadnty que ya se encontraba semi
preparada en picking (2500 kg), y posteriormenteaBajadores enzunchan, mientras otros dos
cargan, cuentan y revisan la cantidad necesaria.

Propuesta de mejora: Existe un alto porcentajeadactividad de auditar, que es realizar en
conteo de la carga subida, que deberia hacer tmais@ncargado y no dos observando.

2. Muestreo del trabajo

Se realizan muestreos del trabajo en recorrid@gales a las diferentes zonas de la planta. En
este caso se decide tener muestras con un 90 #nflabilidad y con un 10% de error. Por este
motivo se deben registrar mas de 68 muestras paicide.

12)Muestreo del trabajo dia 11-04-13

El andlisis es realizado durante la semana 1 decimapdcen terreno, el dia 11 de abril, con 82
muestras, es la siguiente:

Muestreo del frabajo 1

mT.Productivo
T.Contributorio

B T.No Conctributorio

En este muestreo las zonas analizadas donde sdifiecden trabajos contributorios,
principalmente correspondiente a: retorno, despaithims, taller de componentes, reparacion,
zona de soportes, pasillos de bodega duos, ylaition de gruas. Las situaciones detectadas
mayoritariamente son el transporte de material @mehtos de trabajo, y coordinando o
recibiendo informacion de las actividades.

Las actividades no contributivas corresponden alé® y se identifican en las zonas de
despacho, retorno, talleres y transitos en pasil@s situacion mas frecuente es la de sin
actividad, conversando o descansando y en meroueineia transito solo de personas.

13)Muestreo del trabajo dia 18-04-13

Y para la semana dos, el dia 18-04-13, con 106 tnagesn el dia,



Muestreo del trabajo 2

B T.Productivo

T.Contributorio

mT.No Conctributorio

49%

Para este caso se presenta un mayor porcentajgaldgjot no contributorio, provocado
principalmente en esperas en los sectores de despatorno, y pasillos de bodega.

De las zonas de trabajo contributorio se repitenttansportes entre las zonas sobre todo del
transito hacia y fuera de despacho, por la prefiarate los picking. También existe la busqueda
de materiales que alimentan los talleres como ebdgonentes.

De los graficos anteriores se tiene que los poagesitse mantienen en los rangos, de trabajo
productivo entre un 29% a 35%, y el trabajo contobo, que es principal abarca en ambos
casos practicamente el 50% de la operacion, qae tatacion con la preparacion del material de
despacho, traslados de elementos, equipos y hemtasj recepcion de instrucciones, traslados
de elementos a sus fases productivas, entre otros.



3. Resumen y Observaciones

: Tipo -, :
Fecha Proceso Sector Magnitu Observado Duramon Trabajadores
d (Kg.) (min.) 0 recursos
en Retorno

10-04 Carga Andamios 8.000 63 3
10-04 Descarga Andamios 20.000 Ordenado 40 4
11-03 Carga Andamios 7.000 70 4
11-04 Carga Andamios 10.000 81 4
11-04 Carga Andamios 2.000 36 4
11-04  Descarga Andamios 4 555 pesordenado 137 3

y conteo
15-04 Carga Planta 12.000 77 2
16-04 Descarga Planta S.i Ordenado 176 2
e 5000 Desordenado 119 3

manual
17-04 Descarga Planta 9.000? Ordenado 32 3
17-04 Carga Planta 2500 25 4

Tabla 1. Resumen de cifras y magnitudes obsenaéss procesos de retorno y despacho con
respecto a la descarga y carga, respectivamente.

En lo observado en el levantamiento de informaeidrierreno con respecto al trabajo realizado
por los operarios de la planta de Unispan, tantdespacho como retorno, se tiene que el orden
de la carga, como se establece en el procedimidatdJnispan con sus clientes, afecta

directamente el tiempo que demora el proceso dmgadescarga del material.

a. Con Respecto al TNC

El gran porcentaje de TNC se debe, en su mayoriargas periodos de inactividad por dos
razones fundamentales: esperas o detencioneste@b y la innecesaria sobredotacion de las
cuadrillas de trabajo en las actividades realizadas

Con respecto a la primera razén, es que se podnicuir de acuerdo a las observaciones que
existen tareas previas consecutivas en los procespge se estan realizando en forma paralela,
provocando la espera en la ejecucion de los trapammo es la preparacion del picking, el
enzunchado, la falta de insumos como gria, matsriehtre otros.

Por otra parte, la segunda razén del alto poreeui@TNC corresponde a los segmentos en que
existen cuadrillas que por el orden de los cami@e®ncuentran sobredimensionadas en el
trabajo a ejecutar. Esto debido, en su mayoriardan 6ptimo (seleccionado y empaquetado) que
traen los elementos traidos desde el retorno adeutaro elpicking esta listo para su carga en la
zona de despacho.

Esto, denota que el impacto que posee el empaaquoergcta seleccion de los elementos en el
trabajo en planta, debido a que incluso disminayeekcesidad de operarios en la etapa de carga o



descarga del camion. Lo que se puede identificarocona buena practica en la ejecucion del
proceso.

Como propuesta de mejora se puede reasignar lailuatiando el retorno viene clasificado
como ordenado, por ejemplo a labores de bodegdistrjbucion; o limpieza y orden del sector,
dada la flexibilidad y multifuncionalidad de alguimabajadores de Unispan.

b. Relaciondel TCyel TP

La altisima cantidad de TC con respecto al TP &e,den su mayoria, a que de las actividades
gue se realizan en planta y, sobre todo, en laaszde despacho y retorno consisten en su
mayoria a traslado de materiales de un sectorcadatria planta. Por este motivo una de las
propuestas de mejora es reorganizar el actual tayou



