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INTRODUCCION

INTRODUCCION

La empresa BSH Electrodomésticos SAC miembro del grupo BOSCH and Siemens Home
Appliances Group ha adquirido hoy en dia una presencia mundial y distintas
nacionalidades y culturas corporativas que caracterizan al grupo.

Los afnos ochenta y noventa han sido excepcionalmente dindmicos para nosotros.
Nuestro entorno operativo ha cambiado radicalmente durante este periodo. Para
continuar enfrentando los cambios constantes y los retos asociados, debemos mirar hacia
el futuro.

Con este propdsito queremos sefialar el Redisefio del Proceso de Planeamiento y
Control de la Produccién aplicando herramientas gerenciales como la Reingenieria,
Supply Chain Management y Benchmarking que apoyados en el uso de tecnologia de
informacion se convierten en poderosas herramientas para la optimizacién de los
procesos de nuestra empresa por lo que deben ser considerados como estrategias
basicas de cambio en un mercado competitivo como el de hoy, ya que la competencia se
pone cada vez mas intensa y nuestro entorno operativo cada vez mas dificil.

A continuacion explicamos brevemente y en forma simplificada los cinco capitulos
que conforman la tesis:

En el capitulo |, enfoco a la empresa, su organizacion, sus proceso y operaciones,
etc. En el capitulo Il consiste en diagnosticar el proceso actual para entenderlo, obtener
un conocimiento de detalle sobre que hace el proceso. En el capitulo Ill consiste en
analizar el proceso actual, que problemas tiene, que actividades no afiaden valor 0 no

"Programa Cybertesis PERU - Derechos son del Autor" 5



Rediseno del proceso de planeamiento y control de produccién de una empresa metal mecanica

estan bien asignadas, o son cuello de botella o tienen costos altos, implica medir los
resultados en funcion a cuanto cuesta, cuanto demoran sus actividades y con que calidad
estamos obteniendo los resultados del proceso. En el capitulo IV se realiza el redisefno
que es revisar y cambiar radicalmente aspectos de la forma como se realiza el proceso,
eliminando actividades que no dan valor, nuevas maneras de hacer mejor el trabajo.
Aprovechando las ventajas que brindan las tecnologias de la informacién para mejorar la
eficiencia de los procesos. Un tema importante en este capitulo es el uso del
Benchmarking y la implantacion del proceso redisefiado. El capitulo V consiste en la
evaluacion cuantitativa del redisefio, reduccién de costos y tiempos, es definir la meta de
mejoramiento.

6 "Programa Cybertesis PERU - Derechos son del Autor"



CAPITULO I: LA EMPRESA

CAPITULO I: LA EMPRESA

1.1 RAZON SOCIAL

La Empresa en estudio tiene la siguiente razén social:

BSH Electrodomésticos SAC miembro del grupo BOSCH and Siemens Home
Appliances Group.

Ubicacion:

Av. Elmer Faucett # 3551, Callao
Teléfono: 574-5544

Servicio Técnico: 574-1147

Fax: 574-1690

Pag. Web: www.bsh.pe.com

1.2 ANTECEDENTES HISTORICOS E IMPORTANCIA
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ACTUAL

La Empresa inicio sus actividades en Lima en Abril de 1964 como una pequena fabrica
con un area de 1200m?, inicialmente contaba con 20 trabajadores con una capacidad de
10 refrigeradores por dia.

Posteriormente gracias a diversos contratos con Singer, Casa Philco, Credisa,
Phillips, inicia su expansion en 1970 comprando un terreno de 30000 m? en la avenida
Elmer Faucett de la ciudad de Lima, permitiéndole vender sus productos a las principales
ciudades de los paises de Argentina, Bolivia, Chile, México, Republica Dominicana,
Jamaica, Trinidad y Tobago, Isla Margarita, USA (Miami), Colombia y Venezuela. En la
actualidad forma parte como miembro, BSH BOSCH y SIEMENS
ELECTRODOMESTICOS, cuarta transnacional del mundo, quienes poseen la mayor
parte del accionariado de la empresa. Este es un poderoso grupo que posee empresas
dedicadas a la fabricacion de electrodomésticos alrededor de todo el mundo.

Actualmente la Empresa es lider en el ambito nacional en la produccion de
electrodomésticos tanto de conservacién de alimentos como son refrigeradoras,
congeladores y vitrinas exhibidoras, como para preparar alimentos como son las cocinas
a gas.

Es una empresa que ha implementado modernos sistemas de produccién con
tecnologia de ultima generacion y su competitividad es debido a:

1) La capacidad de responder inmediatamente a pedidos nacionales e
internacionales.

2) La capacidad de incorporar la nueva tecnologia a los productos y ofrecerla al
consumidor final a un nivel cercano a su nivel adquisitivo.

3) La excelente cobertura en cuanto a distribuidor, reparacién y repuestos en el
ambito nacional.

La empresa tiene como fortaleza principal él poder personalizar sus productos y para
esto se realizan estudios de mercado sobre gustos y tendencias tanto en el ambito
nacional como extranjero para lograr un producto de calidad que se adapte al entorno
hacia el cual va dirigido. La ventaja frente a productos extranjeros se debe, a que sus
productos son hechos por peruanos para publico peruano, con tecnologia internacional
ademas de ser muy competitivos en precios.

Por ultimo el soporte técnico y repuestos de la empresa llegan en el ambito nacional
y por si fuera poco son econdémicos. Un ejemplo de adaptacion al entorno peruano son
las refrigeradoras No Frost, las cuales deshumidifican el aire al congelarlo no permitiendo
la formacion de escarcha que es muy comun debido al alto grado de humedad del aire.
Dicho producto permite conservar mayor tiempo los alimentos que refrigeradores
convencionales.

1.3 ORGANIZACION Y RECURSOS HUMANOS

8

‘ "Programa Cybertesis PERU - Derechos son del Autor"



CAPITULO I: LA EMPRESA

La empresa esta pasando por cambios estructurales importantes y su estructura
organizacional ha estado cambiando en los ultimos meses.

La empresa no es completamente autbnoma desde que es miembro, BSH BOSCH y
SIEMENS ELECTRODOMESTICOS, ha de reportar a la filial de Brasil. Por esta razén la
organizacion interna no presenta un gerente General.

La empresa divide sus actividades en tres areas principales dirigidas por sus
gerencias respectivas:

- Gerencia Financiera — Administrativa.

Se encarga de los departamentos de:

Recursos Humanos
Sistemas

Finanzas
Contabilidad

- Gerencia de Operaciones

Se encarga de los departamentos de:

Planeamiento y Control de la Produccion.
Ingenieria y Procesos

Logistica

Control de calidad.

- Gerencia Comercial

Se encarga de los departamentos de:

Almacén de productos terminados
Marketing

Ventas

BSCI (Servicio técnico)

Actualmente, aunque los cambios no son todavia definitivos, se estd implementando
ideas nuevas. Una de ellas es la de unir bajo una misma jefatura el departamento de
planeamiento y logistica. Esto permite que el Departamento de Logistica esté enterado de
cuales son las operaciones que estan ocasionando retraso en los pedidos y atacarlos
rapidamente. Asimismo se ha trasladado la oficina de planeamiento y logistica a la planta
misma. Con esto se logra que los supervisores de area puedan coordinar con el
departamento de planeamiento directamente y se pueda superar las dificultades de flujo
entre todas las areas. En lo que respecta al personal que labora en la empresa son 326
personas.

03 Euncionarios: Que son los altos mandos y gerentes
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68 Empleados: lo conforman el personal administrativo en general.

220 Obreros: quienes son la mano de obra directa e indirecta, es decir tanto
operarios como personal de limpieza, seguridad, etc.

14 Participantes del programa de formacién juvenil: Es personal no calificado cuya
edad esta entre los 18 y 25 afios que segun programa del gobierno, reciben instruccion
en la misma empresa. Su contrato es aproximadamente de tres afnos tras los cuales
puede presentarse a trabajar como empleado establecido.

21 Practicantes: segun programa de gobierno se brinda la oportunidad de trabajar a
estudiantes desempenando roles de sus respectivos oficios.

Promotoras de ventas: Son sefioritas que son capacitadas en la empresa y enviadas
a los locales de los diferentes distribuidores para promocionar las ventas de sus
productos.

1.4 PRODUCTOS QUE ELABORA Y MERCADO QUE
ABASTECE

La empresa elabora actualmente 2 clases de electrodomésticos:

- Electrodomésticos para preparar alimentos:

Cocina a gas.

- Electrodomésticos para conservar alimentos:

Refrigeradores

Congeladores

Vitrinas exhibidoras
Estos productos son comercializados en el ambito local e internacional siendo una de las
pocas empresas peruanas que coloca productos nacionales en el extranjero, no solo

exporta productos terminados a diversas distribuidoras sino que también vende partes a
otras ensambladoras en diferentes paises.

1.4.1 Cocinas

Se produce cinco modelos basicos de cocina de gas, con sus respectivas versiones
de 4 hornillas (modelo ) o 6 hornillas (modelo Il):

Méaxima |

Plaza Inclinada | y Ritmo |
Plaza Plus | y Plaza Plus Il
Millenium | y Il

10 "Programa Cybertesis PERU - Derechos son del Autor"
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Extra |
Estrella

Todas son cocinas “verticales” o “de pie”, es decir, se apoyan directamente al piso y
tienen horno y hornillas, a diferencia de las cocinas “de mesa” que consisten soélo en la
mesa de hornillas, las cuales no se fabrican.

Estos modelos segun sus caracteristicas estan dirigidas a diferentes segmentos del
mercado. El modelo mas econdémico es Estrella y Extra son modelos nuevos que hace
poco han entrado al mercado, son similares al modelo Maxima |, la diferencia radica en
los materiales.

El modelo Maxima | es econémico en segunda instancia, constan de los elementos
basicos y son los mas simples a fabricar. Vienen en colores almendra-almendra y
almendra-marron.

Los modelos Millenium son los mas caros. El mas elaborado es el modelo Millenium
I. Las caracteristicas especiales que posee son; por ejemplo: encendido eléctrico, luz en
el horno, perillas importadas, paredes autolimpiables, puerta de estufa rebatible y
aislamiento especial para evitar que se disipe el calor. Vienen en colores
almendra-marron y blanco-blanco.

Los modelos Plaza Inclinada y Ritmo tienen caracteristicas particulares intermedias,
vienen en colores almendra-almendra, almendra-marrén, los modelos Plaza Plus | y
Plaza Plus Il son nuevos modelos hace poco entraron al mercado tienen caracteristicas
intermedias entre Millenium y Plaza Inclinada.

Una caracteristica por la que se distinguen las cocinas es el quemador de horno con
las cuales estan equipadas, a diferencia de otras marcas, se utiliza un quemador de
horno en forma de U, que permite una distribucion del calor mas uniforme dentro del
horno. Otras marcas utilizan un quemador recto que concentra el calor en la zona baja
inferior central.

Para exportacion se preparan 2 articulos mas:

CKD
KIT

Se llama CKD al conjunto de todas las piezas necesarias para ensamblar 4 cocinas y que
van todas embaladas en una caja. Esa es la presentacion en que las cocinas se venden
al extranjero. Van a otras plantas ensambladoras. Son los mismos modelos mencionados
a los que se les cambia algunos detalles segun cada pais lo requiera.

Se llama KIT a un conjunto de piezas iguales que son embaladas en una caja. Estas
son vendidas a otras fabricas las cuales requieren de determinadas piezas que no se
producen en éstas.

1.4.2 Conservadores de alimentos

Entre los conservadores de alimentos (refrigeradores, congeladores y vitrinas
exhibidoras) lo que mas se produce es refrigeradoras.

"Programa Cybertesis PERU - Derechos son del Autor" 11
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1.4.2 1 Refrigeradoras

Las caracteristicas generales de todas las refrigeradoras:

Tropicalizada

Exclusivo aislamiento de POLIFOM: Ahorra espacio y energia y garantiza mayor
tiempo de conservacion durante los cortes de energia.

Pintadas con pintura en polvo Epoxy / Poliéster (Hibrido) polimerizado a 200°C,
garantizando mayor durabilidad.

Cierre de puertas magnética

Control de temperatura regulable

Ruedas de Nylon para facil desplazamiento
Disponibles en colores blanco y almendra

Motor de 200v y 60 ciclos, resistente a las variaciones de voltaje (para consumo
nacional, las caracteristicas eléctricas varian dependiendo del pais de destino en el
caso de exportacion).

Diseno de linea redondeada “SOFTLINE”.

Las refrigeradoras se clasifican en dos modelos segun su sistema de deshielo:

Autofrost

No Frost
El modelo Autofrost es aquel en el que el deshielo se hace presionando un botén, el cual
ha de realizarse periddicamente.

El modelo No Frost es aquel de deshielo automatico y se da continuamente logrando
que no se produzca escarcha en ningin momento. Los diferentes modelos se producen
en 4 tamafos:

8 pies cubicos

10 pies cubicos
12 pies cubicos
16 pies cubicos

Estos son los modelos de refrigeradoras que se ensamblan:

R80

R100
R102
R122
RD12
R162

12
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RD14
RB360

Estos modelos también estan orientados a mercados diferentes. La mas cémoda
econdémicamente es la R80. Es de tipo Autofrost, de 8 pies cubicos de capacidad, posee
una sola puerta exterior, y una pequefa puerta interior para el comportamiento del
congelador. Luego sigue la R100 la cual a diferencia del anterior es el tamafio de 10 pies
cubicos de capacidad.

La R102, la cual se diferencia de las dos anteriores por tener dos puertas exteriores
independientes, como todos los demas modelos.

La R122 y RD12 son de 12 pies cubicos y son Autofrost y No Frost respectivamente.

La mas caras que se comercializan actualmente son la R162 y la RD14. Ambas son
de 16 pies cubicos y son Auto Frost y No Frost respectivamente.

El modelo RB360 se produce muy poco y se convierte en la mas cara. Tiene 2
puertas, una capacidad de 16 pies cubicos, y es Autofrost. Su caracteristica peculiar es
que posee doble termostato y doble control para regular independientemente la
temperatura del congelador y la del gabinete refrigerador. Todas las demas poseen un
solo control que regula al mismo tiempo y proporcionalmente la temperatura en los dos
compartimentos.

Ademas Fabrica:
1.4.2.2 Vitrinas exhibidoras:

Similar a refrigeradoras pero con una presentacion mas vistosa, su caracteristica es
que su puerta es de vidrio y su funcidn es exponer generalmente gaseosas. Las podemos
encontrar en locales comerciales que van desde bodegas hasta supermercados. Viene
de color blanco e incluso listo para colocarle anuncios. Las vitrinas exhibidoras se
fabrican basicamente a pedido. Es un modelo basico el cual lleva disefios graficos del
cliente.

1.4.2.3 Congeladores

Sirven para conservar diversos articulos en el ambito doméstico o comercial. Viene
en color almendra y blanco, y presentacion de 1 puerta en la parte superior. Conserva
alimentos congelados entre —18°C y —20°C; mantiene botellas frias entre 2°C y 4°C.
Gabinete interior de aluminio que garantiza oOptima transmisiéon de frio; totalmente
inoxidable, manija con llave, luz en la puerta, facil sistema de desagle y ruedas de nylon
para facil desplazamiento.

1.4.3 La empresa frente a sus competidores en los ultimos afios.

La empresa siempre ha tenido una alta participacion en el mercado, su competencia
mas fuerte era la empresa INRESA, empresa que fue adquirida por la marca MABE, firma
mexicana. Con ésta MABE fue creciendo desde el ano 1996, quitandole participacion a
las empresas nacionales y afectandonos directamente en lo que se refiere a la linea de
cocinas a gas. En lo que se refiere a refrigeradoras nosotros siempre hemos sido lideres
en el mercado. Pero MABE, se ha ido adjudicando el mercado de las demas empresas
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nacionales.

Por otro lado, la linea de cocinas es una linea de alguna manera nueva en
comparacion con la de refrigeradoras, de ahi que MABE con adquisicion de INRESA, sea
lider en la linea de cocinas.

1.5 PROCESOS Y OPERACIONES PRINCIPALES DE
PRODUCCION

Conforme ha ido creciendo, la cantidad de procesos que realizan en su planta ha
aumentado. En un principio la empresa era sélo una planta ensambladora. Actualmente
produce un gran porcentaje de piezas y componentes que consume. En el caso de las
refrigeradoras, se puede decir que practicamente el 100% de las piezas las produce la
empresa, excepto los insumos importados y nacionales como el motor compresor,
evaporador, entre otros. En el caso de las cocinas a gas, gran parte de las piezas son
fabricadas por la empresa, una parte de los componentes comprados, y otros enviados
desde otras plantas pertenecientes al grupo (BS Continental) desde Brasil.

Para armar los productos que elaboran se requiere basicamente, a grandes rasgos
de:

- Armazoén o estructura metalica

- Accesorios metalicos

- Tachos de plastico

- Accesorios de plastico

- Tuberias de distribucion de gas

- Componentes importados

- Cableado

- Procesos de ensamblado

- Entre otros

Los procesos que se dan en la fabrica son aquellos que consisten en:

- Transformar las planchas metalicas en partes de la estructura o armazén de los
productos y en obtener partes o piezas de metal.

- Armar las tuberias a partir de tubos que se compran con materia prima.

- Transformar los pelets de plastico en tachos, contrapuertas o partes o piezas de
plastico.

- Ensamblaje.
Las areas encargadas de éstos procesos son:

1.5.1 Mecanica

14 "Programa Cybertesis PERU - Derechos son del Autor"
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Recibe planchas metalicas, las cuales pueden venir como bobinas (grandes rollos de
metal) o blanks (planchas de metal cortadas a medida mandadas desde Brasil).

Los principales procesos que se realizan aqui son:

- Cizallado de planchas: Corta las bobinas a medidas apropiadas para trabajar.

- Matrizado de Placas: Es el empleo de grandes prensas habilitadas de matrices que
realizan diversas tareas:

Troquelado: La matriz imprime cortes en la plancha segun disefio.
Doblado: la matriz dobla la plancha troquelada segun disefio.

Troquelado y doblado: la matriz corta y dobla a la vez cuando el disefio lo permite y no
se ve afectada la integridad de la pieza.

Refilado: Operacion en la cual la matriz corta los bordes de la pieza.

Conformado: Operacion en la cual le da a la pieza la forma final requerida por el
disefio.

- Cortado de tubos: Se cortan los tubos a medida para poder ser trabajados.

- Roscado de tubo: Los tubos son roscados si asi se requiere.

- Doblado de tubos: Se doblan los tubos segun

diseno.

- Soldadura: Se sueldan los elementos que formaran en conjunto un componente
como unidad.

1.5.2 Matriceria

Esta area no pertenece al proceso productivo mismo. Su tarea es la de hacer las
matrices que se usaran en mecanica para realizar sus trabajos. En ésta seccién cuentan
con tornos, limadoras, fresadoras y varias otras maquinas herramientas de un taller
mecanico.

1.5.3 Sub-conjuntos

Esta area esta encargada de la fabricacién de partes armadas que son producto del
ensamble de otras diversas piezas, que finalmente reciben el nombre de sub-conjuntos.
Lo conforman dos areas basicamente distintas segun el tipo de piezas que fabrican:

- Anaqueles

Sus procesos, se inician con el seccionado de bobinas de alambre en las medidas
requeridas. Luego, aquellas que requieran ser dobladas pasan por este proceso y
seguidamente se disponen en un dispositivo especial para ser soldadas mediante
soldadura por puntos.

- Armado de tuberias

Fabrican diversos conjuntos de tuberias y conectores que son requeridos para el
ensamblaje de refrigeradoras. Tal es el caso de tubos de servicio, terminales de cobre,
intercambiadores para los diferentes modelos de refrigeradores, evaporadores, etc.
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1.5.4 Fosfatizado y alodinizado
Esta area se encarga de preparar las piezas metalicas para ser pintadas.

Las piezas de acero son sometidas al proceso de fostatizado, que consiste en
recubrirlas con fosfato de zinc para protegerlas de la oxidacion. El proceso se realiza en
una cabina a través de la cual circulan las piezas a tratar por medio de una cadena
transportadora aérea. A lo largo del trayecto las piezas sufren diferentes bafos mediante
pulverizadores:

1. Bafo con detergente para desengrasarse.
2. Bafo de agua para enjuagar

3. Preactivo con SKILLBONDY PAC45

4. Bano de fosfato de zinc SKILLBONDY 45
5. Bafio de agua para enjuagar

6. Tratamiento de pasivado.

Finalmente la cadena conduce las piezas a través de un horno para secarlas. El
proceso de alodinizado es semejante, pero se usa para proteger del 6xido a las piezas de
aluminio y por lo tanto son otras sustancias las que participan en el proceso. En este caso
las piezas no son rociadas sino que son sumergidas en los recipientes respectivos.

1.5.5 Pintura

Las piezas que ya han sido previamente protegidas (mediante fosfatizado o
alodinizado) pasan a esta seccion para ser pintadas.

Esta seccion cuenta con dos cabinas para pintado electrostatico. Una de ellas es
automatizada y se utiliza para los colores blanco y almendra, una subcabina en cada
caso. La obra es para pintar también con rociadores, pero de uso manual, y se pinta aqui
las piezas de color marron de manera similar a la otra cabina. En algunos casos color
blanco y almendra para piezas chicas.

El proceso es el mismo en ambos casos. Las piezas son dispuestas en sujetadores,
los cuales son a su vez colgados a una cadena transportadora aérea que atravesara las
cabinas de rociados de pintura y el horno. Antes de que una pieza entre a la cabina de
rociado de pintura, cada gancho sujetador recibe una carga electrostatica. La pintura en
polvo que dispersan los rociadores posee carga opuesta por lo que son atraidas por la
pieza. Finalmente las piezas pintadas pasan por el horno donde el polvo se funde vy
solidifica como una delgada capa de pintura cuyo espesor es controlado cuando la pieza
termina su recorrido.

1.5.6 Plasticos

En esta seccidn se fabrican todas las piezas de plasticos de las refrigeradoras y los
congeladores. Los principales procesos aqui son:

Inyeccion

Extrusion

16
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Termoformado
Todos los procesos de conformacion de plasticos se inician con los pelets, y sea éste

material virgen o producto del reciclaje.

En las inyectoras se produce la cajoneria de la refrigeradora asi como otros
accesorios mas pequefnos. Los cajones luego pasaran al departamento de serigrafia. En
las extrusoras se realizan dos tipos de tareas basicamente diferente. Unas se encargan
de la produccién de planchas de plastico que se utilizara en las termoformadoras. Las
termoformadoras convertirdn estas planchas en piezas como: Tachos (es el gabinete de
plastico interno), contrapuertas y bandejas de deshielo.

Otro grupo se encarga de la fabricaciéon de tubos, perfiles de anaqueles, marcos para
congeladores y otros accesorio. Otras extrusoras se encargan de fabricar el burlete. Los
burletes son los marcos de plastico blando que se colocan en las puertas de las
refrigeradoras para lograr un cerrado hermético. Las extrusoras fabrican un burlete
continuo que luego sera cortado y se procedera a soldarlos para formar el marco.

1.5.7 Ensamble de refrigeradoras

Esta operacion se divide en dos:

Aislamiento
Ensamble

El propdsito de aislamiento es proporcionar al armazoén de la refrigeradora caracteristicas
adiabaticas. La estructura metélica exterior recibe el nombre de gabinete. El proceso
consiste en inyectar poliuretano entre el tacho y el gabinete, con lo que se obtiene un
gabinete aislado.

Con los gabinetes aislados empieza el proceso de ensamble. El ensamble se realiza
sobre una faja transportadora de 77 m de longitud aproximadamente por la cual circulan
las refrigeradoras a ser armadas. Los pasos a través de los cuales se realiza el
ensamblaje son:

. Perforacion de agujeros para montaje de condensador.
. Ensamblaje de madera para ensamblaje

. Montaje de motocompresor

. Instalacion de linea de corriente

. Instalacion del termostato

. Montaje del evaporador

. Montaje del condensador

0 N OO O B~ WO DN -

. Instalacion de relay término y linea de tierra
9. Colocacion de filtro y limpieza de tuberias
10. Colocacion de valvulas

11. Soldadura de tuberias
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12. Conexion a bomba de vacio

13. succion de humedad

14. Suministro del gas R134a

15. Sellado de entrada del gas R134a
16. Prueba de fuga del gas R134a
17. Montaje de puertas.

Finalmente las refrigeradoras son revisadas y mandadas a la linea de embalaje de
donde pasaran al almacén de productos terminados APT.

1.5.8 Ensamble de cocinas

Esta area produce 13 tipos de productos: CBU, CKD, KIT y tiene 4 lineas de
ensamblaje:

Baterias.
CBU (Cocinas armadas)
CKD (caja de 4 cocinas desarmadas)
KIT (a pedido)
1.5.8.1 Baterias

Son tubos de distribucion de gas para las hornillas y en las que van las valvulas de
control de admision de gas. Se recibe el esqueleto que se armd en mecanica y se pintod
en la seccion pintura.

1.5.8.2 CBU

Los accesorios vienen de diferentes departamentos: mecanica (accesorios de acero
inoxidable) pintura, almacén (valvulas, perillas, vidrios, pies de avance, etc.) algunas son
importadas.

La linea inicia armando el horno, luego se montan las laterales, la bateria e
instalaciones eléctricas de ser necesario. Después de ser ensamblada se le hace un
control de calidad. Finalmente se le embala y desplaza al almacén de productos
terminados. Esta cocina esta dirigida al mercado nacional pues en caso de mercado
extranjero se envia en otras presentaciones pues es mas economico.

1.5.8.3 CKD

Apenas se comenzo a producir cocinas se obtuvo CKD de exportacion para CUBA.
Trinidad y Tobago

Panama

En las cajas de CKD se pueden enviar hasta 4 cocinas de 4 hornillas desarmadas o
2 de 6 hornillas.

1.5.8.4.KIT

La cuarta linea de ensamblaje es para los KIT de México: Interdom, una empresa

18
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ensambladora de cocinas perteneciente al grupo, cuando requiere de algun tipo de pieza
la compran a nosotros. Los KIT pueden llevar un solo tipo de pieza, o dos y en algunos
casos hasta tres diferentes tipos de piezas.

1.6 EDIFICIOS E INSTALACIONES

Actualmente la empresa funciona en su planta de la Avenida Elmer Faucett # 3551 —
Callao. Esta es de aproximadamente 30,000 metros cuadrados y consta de 5 naves
ademas de dos terrenos abiertos en los que se almacenan algunos insumos y materia
prima.

Las principales secciones de la planta son:
- Mecanica

- Matriceria

- Sub-conjuntos

- Fosfatizado y alodinizado

- Pintura

- Aislamiento

- Ensamble de Refrigeradoras

- Plasticos

- Ensamble de Cocinas

- Aimacén de productos terminados

- Aimacén de Insumos y materia prima
- Mantenimiento

- Oficinas de Ingenieria

- Oficinas Administrativas

- Comedor

Ademas poseen un terreno al que curiosamente llaman “LA PAMPA” y es un terreno
al aire libre, descubierto, en el que se almacenan los insumos y materias primas que
vienen en grandes cajas o materiales de gran tamafio como es el caso de las bobinas.

1.7 MAQUINARIAS Y EQUIPOS EMPLEADOS

Cada seccion cuenta con la maquinaria adecuada para llevar a cabo un proceso
industrializado. Las principales maquinas por seccién son:
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1.7.1 Mecanica

02) conformadoras

02) cortadoras de bobinas

02) cortadoras de tubos

02) dobladoras de planchas

02) dobladoras de tubos

01) equipo de soldadura autégena
03) equipos de soldadura eléctrica
04) equipo de soldadura por puntos
02) equipos de soldadura de baston
02) equipos de soldadura MIG

01) equipo de soldadura TIG

01) grua puente

02) guillotinas

03) lijadoras

02) plegadoras

10) prensas (excéntricas, hidraulicas, troqueladora de tubos, chancadora de tubos)
04) taladros

01) torno roscador de tubos

1.7.2 Plasticos

02) chiller

04) extrusoras

01) cortadora

02) guillotinas

06) inyectoras

01) mezcladora de resinas

04) molinos

01) peletizadora de plasticos

01) sierra de cintas

02) sierras circulares

03) soldadoras de burletes

04) termoformadoras

04) tolvas

02) troqueladoras
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1.7.3 Sub-conjuntos

04) conformadoras

02) cortadoras de alambres

01) cortadoras de disco

02) dobladoras de tubos

01) equipos de soldadura autogena
01) esmeril

03) expansoras

02) plastificadoras

01) punzadora neumatica

01) tronzadora

01) equipo de soldadura por puntos
1.7.4 Fosfatizado y alodinizado

01) Linea de Spray

05) tanques de bafio Fe

01) Horno de secado

01) TermoPack

06) tanques de bafio Al

1.7.5 Pintura

01) cabina de pintura en polvo manual
01) cabina de pintura en polvo automatica
01) horno de quemado

01) horno de secado de piezas de cocinas
01) horno de secado de piezas refrigeradoras
1.7.6 Aislamiento

02) Lineas de pre-ensamble

01) dobladora

01) prensa hidraulica

02) troqueladoras

1.7.7 Ensamble de refrigeradoras
02) Lineas ensambladoras

01) Linea de acabados y embalajes
1.7.8 Ensamble de cocinas

01) Linea ensambladora CBU
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01) Linea ensambladora de baterias
01) Linea ensambladora CKD

01) Linea ensambladora KIT

1.8 MATERIA PRIMA E INSUMOS: SU PROCEDENCIA

El 20% de los insumos y materias primas son importados y equivale al 80% del valor
inventario y el saldo es adquirido a empresas nacionales, quienes nos abastecen.

A continuacién, se mencionan las principales materias primas e insumos que se
utilizan. Entiéndase que materia prima es aquel material que sufrira transformaciones
dentro de la fabrica para formar parte del producto final y, como insumo, aquellos que no
sufren ninguna transformacion y entran directamente al producto terminado.

1.8.1 Materia prima local

Planchas de acero inoxidable
Planchas de aluminio
Planchas de fierro galvanizado
Planchas de fierro LAF
Plantiplast

Platina de fierro LAF
Polietileno

Polipropileno

Tubo Acero @ %

Tubo de Cobre

Varilla clavo

1.8.2 Insumos locales

Abrazaderas de fierro
Abrazaderas de plastico
Acelerator

Skill spray

Spray cleaner

Bondit

Acido fosférico

Acido nitrico industrial
Adhesivo anaerébico

22
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Metil etil ketona

Alcohol

Thinner

Varsol

Mexanol aceite de refrigeracion
Apoyos de Embalaje Tecknoport
Elementos de Fijacion
Plancha de espuma plastica
Bolsas plasticas de polietileno
Manguera esponjosa
Manguera de desague

Cables eléctricos diversos
Conectores eléctricos

Cajas de cartén para embalaje
Tapas de cartén

Carton corrugado

Manuales y etiquetas

Cinta adhesiva de AL

Cinta highland

Cinta maskingtape

Colorantes

Cubeta para hielo

Detergente industrial

Pintura

Soda caustica

Eje de ruedas

1.8.3 Materia prima importada

Blank acero inoxidable
Blank acero Laf

Blank acero Laf galvanizado
Blank zincado

Bobina de acero inoxidable
Bobina de acero laf

Bobina de aluminio
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Bobina de fierro galvanizado
Bobina de fierro texturizado
Bobina de papel aluminio
Bobina zincada

ABS

Poliamida

Poliestireno Alto Impacto
Poliestireno Cristal

PVC rigido

CKD

Compuesto A

Compuesto B

1.8.4 Insumos Importados

Motocompresor
Evaporador

Condensador
Resistencias

Timer

Motoventilador

Logos

Valvulas

Tubos anticondensadores
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CAPITULO II: DIAGNOSTICO ACTUAL
DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

2.1 PLAN DE PRODUCCION A LARGO PLAZO

El PCP en esta empresa metal-mecanica, empieza cuando la Gerencia Comercial elabora
el Bussines Plan Anual de Ventas, que consiste en un estudio de mercado, proyeccion de
la demanda, evaluacion de ratios financieros y medidas estadisticas. Ademas, se tiene
una politica de prioridad para la cartera de clientes de la empresa tanto locales como
extranjeros.

Este Bussines Plan anual de Ventas, se le entrega al Departamento de Planeamiento
y Control de la Produccién, el cual lo revisa para proceder a elaborar el Programa
Maestro de Produccion Anual.

Otro punto importante son los pedidos que se registran durante el afio, que pueden
ser locales o extranjeros y con un plazo fijo de entrega. Esto ocasiona la modificacién del
Plan Maestro de Ventas, la cual es realizada por la Gerencia Comercial cada tres meses,
con lo cual el Programa Maestro de Produccién es modificado cada tres meses por el
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Departamento de Planeamiento y Control de la Produccion. Ademas, el programa puede
tener un ajuste mensual, debido a pedidos urgentes de ultimo momento de los clientes.

2.2 PLANEAMIENTO AGREGADO

La planeacion agregada se refiere a la relacién entre la oferta y la demanda de
producciéon a mediano plazo, hasta aproximadamente 12 meses hacia el futuro. El
término “agregado” implica que esta planeacion se realiza para una sola medida general
de produccion o, cuando mucho, algunas categorias de productos acumulados. El
objetivo de la planeacion agregada, es establecer niveles de produccion generales a
corto y a mediano plazo al enfrentarse a una demanda fluctuante o poco segura.

Como resultado de la planeacion agregada, deben tomarse decisiones vy
establecerse politicas que se relacionen con el tiempo extra, contrataciones, despidos,
subcontrataciones y niveles de inventarios. La planeacion agregada determina no soélo los
niveles de produccidén que se planean, sino también la mezcla apropiada de recursos a
utilizar.

Luego de presentar la definicion de planeacién agregada en vista de no tener el
concepto claro el departamento de PCP, sobre la base de los conversado con el personal
que conforma este departamento y los conceptos tedricos, se va a establecer como la
empresa realiza su planeacion agregada.

Acerca de la planeacién agregada se establece un horizonte de 12 meses, con
actualizaciones periddicas cada 3 meses, esto se da en el ambito de documento, pero en
la practica, existen fluctuaciones que hacen que ademas de las actualizaciones cada tres
meses, dentro de un mismo mes puedan darse variaciones en la planeacién, esto es
debido a la naturaleza cambiante de la demanda, la cual no se puede pronosticar en
forma adecuada. En cuanto a las politicas de tiempo extra, contrataciones, despidos,
subcontratistas y niveles de inventarios. El tiempo extra, contrataciones, despidos y
subcontrataciones, si estan establecidas como politicas y son aplicadas cuando se les
requiera. Aparte del tiempo extra en horario normal, en ocasiones, a veces muy seguidas,
las areas que no estan al dia con el programa mensual, deben trabajar los sabados.

Ademas, se aplican politicas de habilitar turnos de medio tiempo extra y hasta en
ocasiones un segundo tiempo.

En cuanto a los niveles de inventarios, en cuanto a:

- Insumos, materias primas, componentes comprados, entre otros, estos se
establecen sobre la base del Sistema de Informacién (SIC), el cual entre otras cosas,
luego de haberse introducido el Plan de Produccion Anual al sistema, este genera el
listado de requerimiento de materiales necesarios durante el afio.

- En cuanto a productos en proceso, actualmente se lleva directamente un control de
éstos. El procedimiento es mediante él (SIC) en almacenes virtuales.

- En cuanto al inventario de productos terminados, estos se llevan utilizando cdodigo
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de barras, y se van contrastando con el programa de producciéon mensual.

2.3 PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

Luego de tomar en cuenta estos dos puntos, el Departamento de Planeamiento, elabora
el Programa Maestro de Produccion, y luego lo deriva a tres secciones dentro del
departamento, estas secciones son:

- Planeamiento del Area de Fabricacién (piezas de metal), Fosfatizado y alodinizado,
Pintura y Sub-conjuntos.

- Planeamiento de Servicios a Terceros (Enlozado, Tropicalizado, Zincado y otros).

- Planeamiento del Area de Plasticos, Linea de Ensamble de Refrigeradoras y Linea
de Ensamble de Cocinas.

2.4 PLANIFICACION DE LA PRODUCCION

Cada seccion realiza el planeamiento mensual y detallado en forma diferente
dependiendo de los componentes que produce cada seccion. Algo muy importante es
que, este programa maestro de produccién tiene que llegar a cada seccion una semana
antes de la fecha de inicio de las actividades productivas para poder realizar los pasos
siguientes.

2.4.1 Planeamiento del Area de Fabricacion, Fosfatizado, Alodinizado, Pintura y
Subconjuntos.

El procedimiento para elaborar la planificacion y preparacion de los trabajos es el
siguiente.

a) Determinar los stocks iniciales (piezas terminadas en almacén) y los stocks en
proceso, al igual del requerimiento de material.

b) Determinar exactamente que piezas a producir, en lo referente a:

Cuanto de cada tipo tomando en cuenta modelo de cocina y modelo de refrigeracion.
Qué colores se necesitan
De qué material
Todo esto se realiza tomando informacion del Departamento de Ingenieria, a través del
Sistema de Informacién (SIC) y de la lista Maestra, también obtenida del SIC.

c) Conocer los tiempos de los procesos de fabricacion en el caso de las areas de
Fabricaciéon y Sub-conjuntos, y de los tiempos de los procesos de Fosfatizado y
alodinizado y Pintura.
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d) Establecer los Margenes Stocks de Seguridad por area y rotacion de las piezas.

e) Piezas defectuosas (5%, como maximo), y recuperacion de estas piezas (90% de
este 5%).

Por otro lado, en lo referente al Area de Fabricacion, el planeamiento se divide en:

Planeamiento de piezas de cocinas, que a su vez se dividen en:

1. Piezas Zincadas
2. Piezas Enlozadas

3. Piezas Pintadas

Planeamiento de piezas de refrigeradoras, que a su vez se dividen:

1. Piezas Zincadas
2. Piezas Tropicalizadas
3. Piezas Pintadas.
2.4.1.1 Preparacion de Trabajos

Etapa en la cual se realiza la Planificacion y Conduccién Operativa. La preparacién
de estos trabajos se realiza utilizando informacion de las siguientes fuentes.

a) Hojas de Calculo: Que contienen informacién del despiece de los productos
finales, es decir, determina cada componente que se tiene que fabricar, las etapas de
éstos, las maquinas que se van a utilizar.

b) SIC: que brinda informacion sobre materiales a utilizar, existencias de éstos, con
la lista maestra.

c) El asistente encargado de PCP utilizando la importacion del SIC a una hoja de
célculo introduce esta informacion, la cual elabora los programas de produccién por
seccion.

d) Control diario de piezas en proceso, produccién diaria realizada por todas las
areas de la planta registrada en forma manual (en formatos) que luego es ingresado a los
almacenes virtuales (SIC).

2.4.1.1.1 Planificacion

Etapa en la cual se establecen la determinacién de que materiales, maquinas,
personal y tiempos que se van a utilizar para cada semana del mes.

Por otro lado, la persona que se encarga del requerimiento de los materiales es el
Supervisor del area, el cual, esta en contacto con almacén.

2.4.1.1.2 Conduccién Operativa.
Etapa que se divide en tres fases:
a) Orden

Etapa en la cual el Asistente de Planeamiento establece el programa diario de
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fabricacion y las érdenes de trabajo para cada maquina y piezas a fabricar de acuerdo a
las prioridades de ensamble. La ejecucién la determina cada lider cumpliendo las fechas
establecidas. Estas O/T son revisadas por el supervisor del area y luego son llevados a
cada lider de la seccion, estas pueden variarse (anularse) si en caso se presenta algun
cambio en el programa de produccion debido a una baja de produccion todo esto en
coordinacién con el lider y supervisor del area.

b) Control

Etapa en la cual, se hace un seguimiento del proceso de produccién para cumplir con
el programa establecido, coordinando con el Lider del area. El area cumple con el
programa establecido produciendo mas piezas de las requeridas, debido al porcentaje de
piezas defectuosas.

Un control y seguimiento mas exhaustivo lo realiza el Supervisor del area, el cual se
encarga de examinar las causas de los posibles defectos.

c) Medidas Correctivas

Las medidas correctivas que se realizan se basan en producir un nimero mayor de
piezas que el requerido, y no en llegar a las causas y a la formulaciéon de acciones
correctivas para tratar de reducir los defectos al minimo tratando de que lleguen a ser
ceros.

La persona que realmente realiza las acciones correctivas y coordina con
Mantenimiento es el Supervisor, el cual, hace el seguimiento a proceso de fabricacion.

2.4.2 Planeamiento de Servicios a Terceros (Enlozado, Tropicalizado, Zincado,
otros).

El servicio a terceros consiste en que otras empresas le dan a las piezas fabricadas
un servicio de enlozado, tropicalizado o zincado entre otros. Para el planeamiento de
Servicios a Terceros, el encargado de este rubro lo planifica de la siguiente forma:

2.4.2.1 Preparacién de los Trabajos

En el caso de la planificacion de Servicio a Terceros, la preparacion de los trabajos, o
mejor dicho de envio y recepciéon de piezas tratadas, los trabajos se preparan con
informacién de las siguientes fuentes:

a) Hojas de Calculo: que contienen informacion de los productos que van a ser
enviados a recibir el servicio.

b) SIC: que brinda informacién sobre las existencias que hay de estas piezas que
estan en stock que ya tienen el servicio.

c¢) Control diario de piezas en proceso, almacenes virtuales (SIC) que determina las
existencias de productos en proceso, del cual se lleva control de las piezas que van a ser
enviadas a recibir el servicio.

d) El asistente encargado utilizando otra hoja de calculo introduce esta informacion,
con la cual elabora el programa de trabajo (envio o recepcién), para luego emitir las
ordenes de envio.

2.4.2.1.1 Planificacion
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En base al plan Maestro de Ventas traducido en el Programa Maestro de Produccién
y con los ajustes trimestrales se elabora el programa mensual de planeamiento para
servicios a terceros. Se busca trabajar también con una semana de anticipacion,
manteniendo un stock de piezas para dos dias de trabajo, en caso de problemas con la
maquinaria, pedidos urgentes, fallo de la empresa que realiza el servicio.

Por otro lado, lo que la empresa tiene como politica es mandar un lote grande, por
ejemplo 5000 piezas para enlozar, entregandose en proporcion al proceso de fabricacion
y luego se le va pidiendo a la empresa que enloza lotes pequefios de acuerdo a los
requerimientos de materiales. Con esto se puede apreciar que, por ejemplo, Récord que
es la empresa que realiza el enlozado, mantiene un stock de piezas en su almacén, del
cual la empresa va solicitando una cantidad de piezas, al mismo tiempo que sigue
mandando a enlozar.

Cabe mencionar que estos lotes que mantienen las empresas no son fijos, van
variando dependiendo del requerimiento que tenga.

2.4.2.1.2 Conduccién Operativa
a) Orden
La forma de ordenamiento de los servicios a terceros es la siguiente:

Luego que se establecié el programa mensual, con la flexibilidad para que pueda ser
cambiado por razones antes explicadas, se lleva un inventario diario en el almacén de la
existencia de piezas a las que se le hace un servicio externo. Esta informacion se ingresa
al sistema (SIC) diariamente (7:00 pm). Esta labor de recoleccion de informacion e
ingreso de datos lo realiza un operario de apoyo.

b) Control

Con lo establecido en el punto anterior, se lleva un control de cuando y cuanto se le
tiene que pedir a las empresas de servicios a terceros, ademas de las cantidades que el
area de fabricacién tiene que elaborar para que se lleven a las empresas de servicios.

¢) Medidas Correctivas

En lo que se refiere a las medidas correctivas, tienen el siguiente alcance en caso de
ocurrir algun imprevisto:

Llamar a las empresas de servicios y hacerle un pedido de piezas determinadas
almacenadas en su almacén.

Mientras el pedido viene, utilizar el stock que se mantiene para cubrir dos dias (stock
de seguridad). Y por otro lado, se puede ir elaborando las 6rdenes trabajo para cubrir
ese stock de seguridad.

En caso extremo, mandar una orden de trabajo urgente a fabricacién para que elabore
piezas que luego serian llevadas a las empresas de servicios.

Se puede apreciar, que este es un alcance que da solucion momentanea pero no llega
a las causas del problema, ni a la solucién de ellos.

2.4.3 Planeamiento del area de plasticos
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Para comenzar el planeamiento en estas areas la realiza sélo una persona el cual
mediante un cuadro en Excel importado del SIC verifica estadisticas y lleva control sobre
los procesos. Estas estadisticas le serviran para proyectar su produccion en las
secciones involucradas (planeamiento).

El programa mensual es el primer parametro para la planeacién de aqui salen los
componentes necesarios para la produccion es decir lo necesario; pero siempre surgen
los imprevistos como son:

Componentes defectuosos (o no reportados)

Componentes pedidos por el area de servicio técnico.

Muestra para proveedores.

Componentes pedidos por el almacén de productos terminados.

Debido a estos problemas es que se hace un ajuste en el planeamiento diariamente y se
planifican mas de lo programado. Esto quiere decir que se lleva una cuenta de lo real y de
lo programado.

En el area de plasticos se planifica cerca de 120 componentes divididos segun la
maquina que se utilice como puede ser: conformadoras, extrusoras, inyectoras.

2.4.4 Planeamiento de las lineas de ensamble de refrigeradoras y ensamble de
cocinas.

El planeamiento de estas areas se realiza traduciendo el programa maestro de
produccién mensual en un programa diario de ensamble el cual es elaborado teniendo en
cuenta las prioridades establecidas por ventas como fechas de entrega, este programa
esta conformado por produccion local y exportacion tanto para la linea de refrigeradoras y
cocinas expresado en unidades de productos terminados.

El programa diario de ensamble se desarrolla primero en una hoja Excel en funcion a
los dias laborables del mes en curso, se programa una produccion diaria haciendo uso de
la maxima capacidad subiendo a las lineas de ensamble la mezcla mas optima de los
diferentes modelos de productos terminados solicitados segun programa para aprovechar
eficientemente las lineas de ensamble; luego de una divisiéon del programa mensual entre
la produccion diaria optima se obtendra él numero dias a laborar y si en caso esta division
resulta mayor al nimero de dias disponibles (20 dias/mes) se determinara trabajar los
dias sabados o realizar horas extras.

Las lineas de ensamble siempre empiezan a trabajar desde el primer dia util de cada
mes salvo que en casos donde el programa de produccién del mes se cumple en un
menor numero de los dias disponibles se coordina con gerencia de operaciones para fijar
la fecha de inicio.

Después de ser aprobado el programa diario de ensamble de refrigeradoras y
cocinas se procede a ingresarlo al sistema de informacion (SIC) segun los dias
programados para luego generarlo y asi determinar los programas de produccion de
todas las demas areas de produccion que alimentan a las lineas de ensamble y a su vez,
el plan de requerimientos de insumos local e importados.
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CAPITULO IIl: ANALISIS ACTUAL DEL
PROCESO DE PLANEAMIENTO Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

En este capitulo se detallara de manera explicita como viene funcionando el
departamento de planeamiento y control de la produccion actualmente, asi mismo les
daré a conocer todas las actividades que se vienen desarrollando en el proceso de PCP,
el tiempo y costo de cada una de ellas, el flujo de informacion y su relaciéon de
encadenamiento con los otros departamentos.

El proceso de PCP se divide en dos procesos:
- Planeamiento de la Produccion

- Control de la produccion.

3.1 MISION ACTUAL DEL PROCESO DE PCP

Realizar la planificaciéon de la produccién en funcién a un programa de ventas, utilizando
los actuales recursos de la empresa para cumplir lo planeado.
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3.2 PROBLEMAS DEL PROCESO ACTUAL DE PCP

3.2.1 Planeamiento

Realizar en hoja de calculo los programas de produccion de todas las secciones de la
planta.

Falta de informacion técnica actualizada.
Retrasos en las entregas de las érdenes de compra.
Entrega a destiempo de los componentes enviados a STE.

3.2.2 Control de la Produccién
Falta de informacion real para comparar lo programado con lo real.

No existe una fecha definida para la entrega del plan de ventas.

Existe incertidumbre para la confirmacién del programa de produccion que proviene de
ciertas fuentes:

a) Suministro de Produccion Nacional.

B) Suministro de Produccién Exportacion.

3.3 AMEBA DEL PROCESO ACTUAL DE PCP

Es un diagrama que muestra la secuencia de ejecucion de las actividades actuales del
proceso de PCP. Para cada proceso se ha desarrollado su Ameba respectiva.

GRAFICO N° 01: AMEBA DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO ACTUAL
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GRAFICO N° 02: AMEBA DEL PROCESO DE LA PRODUCCION ACTUAL

3.3.1 Planeamiento
La secuencia de actividades se desarrolla en tres pasos a seguir:

a) La Gerencia de Operaciones remite el requerimiento de suministros solicitado por
el area de ventas al departamento de PCP.

b) ElI departamento de PCP solicita informacibn a Logistica respecto al
abastecimiento de insumos y este departamento a su vez remite la informacion
procesada.

c) El departamento de PCP elabora los programas de produccion de las areas de
manufactura y ensamble y estos a su vez remiten dicha informacién a sus areas
respectivas, tal como lo apreciamos en el Grafico N° 01.

3.3.2 Control de la Produccién
La secuencia de actividades se desarrollan en cinco pasos:

a) El Departamento de PCP controla el cumplimiento de la llegada de los insumos
solicitados en la fecha que Logistica proporciona.

b) El Departamento de PCP controla la produccién de los componentes enviados a
STE.

c) El Departamento de PCP recibe informacién de la produccion diaria realizada por
todas las areas de la planta (manufacturera).

d) El Departamento de PCP lleva un control del stock de los componentes en
proceso.

e) El Departamento de PCP recibe informacion de la produccion de PT de las lineas
de ensamble. (Grafico N° 02).

3.4 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO ACTUAL DE
PCP

En este diagrama se muestra el orden y la secuencia de todas las operaciones que se
desarrollan dentro del proceso de PCP y son ejecutadas con los diferentes
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departamentos encadenados a este proceso, las cuales estan representadas mediante
una simbologia segun la funcion que cumple.
Este diagrama se divide en dos partes, uno para cada proceso:

- Proceso de Planeamiento. (Ver Grafico N° 03).
- Proceso Control de Produccion (Ver Grafico N° 04).

GRAFICO N° 03:

GRAFICO N° 04:

Sintesis de ambos procesos:

Descripcion Planeamiento| Control de la
produccion
Operacion Mecanica |4
Operacién Manual 6 8
Decision 3 2
2

Documento

3.5 DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
ACTUAL DE PCP
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En este diagrama se muestra las actividades del proceso de PCP de manera enumerada
secuencialmente incluyendo la frecuencia, tiempo y costo de cada una de ellas cada vez
que se repite el proceso. En diagrama se divide en dos partes, uno para cada proceso.

Este diagrama se divide en dos partes, uno para cada proceso.
3.5.1 Proceso: Planeamiento
Empieza: Recepcién Plan de Ventas.

Termina: Entrega de Programas Produccion diaria a supervisores. (Ver Cuadro N°
01).

3.5.2 Proceso: Control de la produccion
Empieza: Recepcidén Programas Produccioén Diaria.

Termina: Entrega informe diario de fabrica de PT.(Cuadro N° 02).

3.6 RECURSOS HUMANOS EN EL PROCESO ACTUAL
DE PCP

En este punto se enumeran las actividades definidas que desarrollan cada una de las
personas de los diferentes departamentos involucrados en el proceso de PCP. Este
cuadro se subdivide en dos partes.

3.6.1 Proceso de planeamiento
7 personas. (Ver Cuadro N° 03)
3.6.2 Proceso Control de Produccion

5 personas. (Ver Cuadro N° 04)

3.7 SISTEMA DE INFORMACION EN EL PROCESO
ACTUAL DE PCP.

En este punto se trata de resaltar que actividades del proceso de PCP son desarrolladas
mediante el SIC de manera rapida y eficiente. (Ver Cuadros: N° 05, N° 06).

CUADRO N° 01: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE
PLANEAMIENTO ACTUAL.

VER FORMATO IMPRESO
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1 s

CUADRO N° 02: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE CONTROL DE LA
PRODUCCION ACTUAL

CUADRO N° 03: PROCESO DE PLANEAMIENTO VS RECURSOS HUMANOS

ACTUAL
VER FORMATO IMPRESO

TR
ArE LR o el T

CUADRO N° 04: PROCESO DE CONTROL DE LA PRODUCCION VS RECURSOS
HUMANOS ACTUALES

CUADRO N° 05: PROCESO DE PLANEAMIENTO VS SISTEMA DE INFORMACION

ACTUAL
VER FORMATO IMPRESO

CUADRO N° 06: PROCESO DE CONTROL DE LA PRODUCCION VS SISTEMA DE
INFORMACION ACTUAL

3.8 ANALISIS ACTUAL DEL PROCESO DE PCP
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En el proceso actual de PCP hay varias deficiencias de las cuales enumeraremos
algunas de ellas a continuacion, y se propone superarlas con la propuesta de redisefio en
la cual se le da mayor uso al SIC, lo que significa mecanizar todas las actividades del
proceso de PCP.

Referente a la utilizacion del SIC, tenemos que al momento de generar:

1) Plan de Produccién Mensual.
2) Plan de Produccion Diario.
3) Plan de Produccion.
Se encuentran errores como:
1) No se encontré item (no tiene proceso, ni seccién definida).
2) No se encontré maquina (no tiene seccion definida).

3) Items con seccion de planta no apropiadas.

No existe informacién real de componentes en el SIC (no hay ingreso de produccion, ni
salidas por el consumo diario utilizado), el control de produccién de los componentes
se realiza mensualmente.

Existen horas improductivas en las diferentes secciones de planta diariamente, las
cuales no son registradas en el SIC, lo que ocasiona no tener una informacion real
para el sustento por maquina.

El actual requerimiento mensual para los saldos negativos de insumos, se genera una
requisicion por cada uno de ellos, la cual tiene que ser revisada y aprobada por
planeamiento (CL, STE) y para insumos importados por Gerencia Logistica.

Actualmente se genera una requisicion por cada item negativo que aparece en el plan
de requerimientos.

Excesivo tiempo de reprogramacion de los Programas de Produccion Mensual y Diario.

Excesivo seguimiento por via telefonica a proveedores locales.
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CAPITULO IV: RESIDENO EN EL
PROCESO DE PLANEAMIENTO Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

El proceso de Planeamiento y control de la produccion esta compuesto por una serie de
actividades y procesos encadenados para la planificacién y control de los componentes y
productos terminados que se ensamblan con la alta calidad que lo exige el mercado
competitivo. El principal objetivo de aplicar este redisefio en el proceso de planeamiento y
control de la produccién en la empresa es para reducir las actividades que a lo largo del
proceso no aportan ningun valor agregado y generan una serie de gastos que pueden
eliminarse, con esto el departamento de PCP desarrollara nuevas técnicas para la
planificacién y control de la produccion.

- Justo a tiempo.
- Administrar cambios de mejora

- Kan Ban.

4.1 MISION DEL PROCESO DE PCP PROPUESTO
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Realizar el planeamiento de la produccion optimizando todos los recursos de la empresa,
disminucion de inventario para cumplir la demanda de ventas, estableciendo todos los
controles necesarios para que los planes sean validos.

4.2 NUEVA ESTRATEGIA EMPRESARIAL

Reduccién de los costos sin descuidar la eficiente organizacién manteniendo el logro de
calidad superior de nuestros productos con el fin de obtener mayor productividad que
nuestros competidores y ser lideres en:

- Logro eficiencia superior.

- Logro marketing superior.

- Logro innovacion superior.

- Logro capacidad superior de satisfacer las necesidades

del cliente.

4.3 OBJETIVOS DEL REDISENO

- Definicion del macroproceso y procesos principales.
- Integracion con los proveedores y los clientes.
- Optimizacion del proceso.
- Planeamiento integrado.
- Control del proceso a través de indicadores de

rendimiento.

4.4 NUEVA AMEBA DEL PROCESO DE PCP

En este diagrama, podemos visualizar la nueva secuencia de actividades a seguir, este
redisefio permitird que toda la informacién de produccion sera ingresada al sistema SIC y
todos los departamentos con los que estamos interconectados estaran informados. Para
cada proceso se ha desarrollado su ameba respectiva.

4.4.1 Planeamiento de la produccién

Se recepciona el Programa de Produccion proveniente de la Gerencia de
Operaciones, se procede al analisis de factibilidad, se ingresa al SIC y se genera de esta
manera las demas areas y los departamentos se mantienen informados. (Ver Grafico N°
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05).
4.4.2 Control de la Produccion

Todas las areas y departamentos de la empresa informaran su produccion en el SIC,
la cual sera procesada por planeamiento quien remite a la gerencia a través de informes
finales. (Grafico N° 06).

4.5 DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE PCP
PROPUESTO

En este nuevo diagrama se visualiza la unificaciéon de ambos procesos: (Grafico N° 07).
- Planeamiento de la produccion.
- Control de la produccion.

Teniendo en cuenta que todo va a ser sistematizado, porque se planificara y se
controlara a través del SIC.

T R B S

GRAFICO N° 06: AMEBA DEL PROCESO DE CONTROL DE LA PRODUCCION
PROPUESTO
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GRAFICO N° 07: DIAGRAMA DE FLUJO

El numero de Operaciones son las siguientes:

Descripcion Planeamiento y Control de la
produccién

Operacion Mecanica |5

Operacién Manual 2

Decisién 2

4.6 DIAGRAMA DE ACTIVIDADES MEJORADO DEL
PROCESO DE PCP

Con el nuevo residefio el planeamiento y el control de la produccion se realizara a través
del SIC, como consecuencia se obtendra una notable reduccidén en el numero de
actividades a desarrollar, lo que hace posible que el proceso de PCP sea mas productivo,
eficiente y de reaccién inmediata a los cambios.

Planeamiento de la produccion, se reduce a 26 actividades. (Ver Cuadro N° 07).

Control de la produccion, se reduce a 13 actividades. (Ver Cuadro N° 08).

4.7 BENCHMARKING

Es el proceso continuo de medicién de los productos, servicios y técnicas contra el
competidor mas calificado o aquellas empresas reconocidas como lideres en el sector
industrial, es la busqueda de las mejores técnicas que conducen a un desempefo
superior. En este redisefio del proceso de planeamiento y control de produccién, se ha
recurrido a una técnica simplificada de administracién como lo es el método de Kanban,
con una eficiente planificacion de los recursos productivos, se propone el uso de un
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sistema Kanban virtual, que soporte la administracién de stocks en las secciones de
transformacién, emitiendo las sefales de produccion, via o6rdenes de trabajo, los
consumos programados estan de acuerdo al plan de produccion diario y los consumos
reales segun el informe de fabrica.

4.7.1 Objetivo del Kan Ban

El objetivo principal de la utilizacion del método “Kan Ban” es la reduccién de costos,
mediante la disminucion de inventarios en proceso y la sencillez de la programacion de la
produccion.

4.7.2 Normas del Kan Ban

Son las siguientes:

No sobrepasar nunca el limite maximo fijado del Kan Ban.
Controlar con los limites Kan Ban todo el material.

_F et =
- S
= - L
: i R R s
CUADRO N° 07: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO
PROPUESTO
Z | Aol W 0
~' i ol KR
- y E t
CUADRO N° 08: DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE CONTROL DE LA
PRODUCCION PROPUESTO
Sl N

¥

GRAFICO N° 08: EL, PRINCIPIO DE KAN BAN SE BASA EN ABASTECER SOLAMENTE
LO CONSUMIDO, EN FUNCION DE SENALES UBICADAS EN EL CONTENEDOR DE
PIEZAS
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No dejar pasar ningun defecto o falla conocida (autocontrol).

Lo primero que entra a la cola del Kan Ban debe ser siempre lo primero en salir
(PEPS).

Reducir continuamente el limite maximo del Kan Ban para descubrir problemas de
produccion y solucionarlos (obtener mejoras).

En los puestos de trabajo debe haber solamente material activo.
Todo tiene un sitio. En “su” sitio.

4.7.3 Metodologia Kan Ban

El Kan Ban es un registro visual (medida), marca o tarjeta, funciona como una
autorizacion para producir o mover existencias (stocks).

El principio de Kan Ban se basa en abastecer solamente lo consumido, en funcion de
sefiales ubicadas en el contenedor de piezas (Grafico N° 08).

4.8 RECURSOS HUMANOS EN EL PROCESO DE PCP
PROPUESTO

Al igual que en el diagrama de actividades mejorado se podra observar en esta nueva
matriz la reduccion del recurso humano involucrado en ambos procesos como
consecuencia de la disminucion de las actividades.

Proceso de planeamiento de la produccion.- 4 personas (Ver Cuadro N° 09).

Proceso de control de la produccién.- 3 personas (Ver Cuadro N° 10).

4.9 SISTEMA DE INFORMACION EN EL PROCESO DE
PCP PROPUESTO

Con las mejoras que se aplicaran en el SIC en la nueva matriz mejorada, se observara
que toda la informacion del departamento de PCP sera ingresada y procesada en el
sistema, con lo cual se lograra una informacién mas exacta para la toma de decisiones,
en relacién al nuevo numero de actividades a desarrollar por cada proceso (Cuadros. N°
11y N° 12)

4.10 INDICADORES DE GESTION
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La estructura de indicadores para la medicion de la Performance de Operaciones del
Proceso de PCP se agrupa en cinco areas de control.(Ver Grafico 09).

4.11 DISENO DE LA INFRAESTRUCTURA DEL
PROCESO DE PCP

En el cuadro N° 13, se describe el disefio tecnoldgico y organizacional del nuevo proceso
de PCP.

4.12 PLAN DE IMPLANTACION

La siguiente vista nos muestra el plan de implantacion a seguir para el nuevo redisefio
propuesto del proceso de PCP, en el cual se hace una comparacién con el proceso
actual, respecto a las necesidades de RR.HH. y tecnologia con esta implantacion se
lograra lo siguiente:

Que el plazo minimo de entrega del programa de ventas para el mes siguiente sea con
una semana de anticipacién a cada mes desarrollandose un planeamiento mas real.

El SIC generara requisiciones automaticas mensualmente para todos aquellos items
que en el PRM tengan saldo negativo, respetando el lead tme respectivo, de acuerdo a
la procedencia, agrupandolos por proveedor.

El SIC reportara saldo de inventario de los componentes en proceso, informe diario de
produccion de las areas de fabricacién, eficiencia de las lineas de produccion, informe
de fabrica de PT, etc.

La coordinacion con el area de compras sera mas directa y el tiempo de respuesta
sera inmediato (Ver Cuadro N° 14).
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CUADRO N° 09. PROCESO DE PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION VS RECURSOS
HUMANOS PROPUESTO

LS S T

TENTES O FLAKEARSEHT

CUADRO N° 10. PROCESO DE CONTROL DE LA PRODUCCION VS RECURSOS
HUMANOS PROPUESTO

CUADRO N° 11. PROCESO DE PLANEAMIENTO DE LA PRODUCCION VS SISTEMA
DE INFORMACION PROPUESTO
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CUADRO N° 12. PROCESO DE CONTROL DE LA PRODUCCION VS SISTEMA DE
INFORMACION PROPUESTO

GRAFICO N° 9.LA ESTRUCTURA DE INDICADORES PARA LA MEDICION DE LA
PERFORMANCE DE OPERACIONES SE AGRUPA EN CINCO AREAS DE CONTROL

CUADRO N° 13. DISENO TECNOLOGICO Y ORGANIZACIONAL

CUADRO N° 14. PLAN DE IMPLANTACION
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CAPITULO V. EVALUACION
CUANTITATIVA DEL REDISENO EN EL
PROCESO DE PLANEAMIENTO Y
CONTROL DE LA PRODUCCION

El redisefio propuesto a aplicarse en el proceso de planeamiento y control de la
produccion, nos brinda los siguientes beneficios y ventajas con respecto a la gestion
actual que se viene desarrollando en la empresa.

Una fluidez mas rapida de la informacién que tendra una repercusion muy favorable
porque se eliminaran los costos innecesarios ocasionados por los tiempos muertos que
no agregan valor.

Se lograra una coordinacion adecuada en el ejercicio de todas las actividades del
proceso de PCP interrelacionandose con las otras areas o departamentos de la
empresa evitando dualidad de funciones.

Con este redisefio se obtendra un adecuado programa de produccién elaborado dentro
del proceso de PCP, con lo cual la empresa reducira costos innecesarios al mejorar el
método de planificacion y control de la produccion via sistema virtualmente.
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5.1 COMPARACION DE METRICAS TIEMPOS Y
COSTOS DEL REDISENO EN EL PROCESO DE PCP.

Se ha realizado una comparacion de la gestion actual y el redisefio propuesto del proceso
de PCP, para lo cual se ha hecho un analisis de los tiempos empleados en el desarrollo
de las actividades y el costo por minuto de los recursos involucrados en ambos procesos
por separado:

- Proceso de planeamiento 91.4% (Cuadro N° 15)
- Proceso de control de produccién 42.4% (Cuadro N° 16).

Obteniéndose como resultado un ahorro significativo en el proceso de PCP de un
75.9% por cada vez que presente un cambio de programa de produccion. (Cuadro N° 17).

5.2 EVALUACION AHORRO COSTO BENEFICIO DEL
REDISENO En El PROCESO DE PCP

El ahorro costo beneficio que va incurrir para la empresa al implementar este redisefio
dentro de la cadena de suministros (Supply Chain Management) del proceso de PCP
estara reflejado por el ahorro en los costos y tiempos respectivamente.

A continuacion detallamos las cifras correspondientes ahorradas (Cuadro N° 18).
Los beneficios son los siguientes:

- Reduccion de tiempo en procesos de 579.18 hrs. Por mes.

- Ahorro de costo de US$ 1,822.40 por mes.

- Eliminacion de sobrecarga de operadores y mayor tiempo de analisis.

- Planeacion de recursos integrados.

- Medicion de la performance de los procesos a través de indicadores.

- Mayor eficiencia en atencion al cliente.

e B e = o 0 e —
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CUADRO N° 15
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CUADRO N° 18
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CONCLUSIONES

El tiempo efectivo de ejecucién de las actividades del proceso de planeamiento y
control de la produccién se redujo 579.18 horas.

Se eliminaron 39 actividades que no agregaban valor al proceso de planeamiento y
control de la produccién (26 planeamiento y 13 control de la produccion).

Se disminuyeron el nimero de personas involucradas en el proceso de planeamiento y
control de la produccién (4 planeamiento y 2 control de la produccion).

Se logré una reduccion de costos obteniéndose un ahorro mensual de $1,822.40 para
el proceso de planeamiento y control de la produccién.

Se implementaron mejoras al sistema de informacion (SIC) con el cual se analizara
permanentemente la estimacion de la demanda de la produccién por modelos, cédigos
a través del plan de ventas y operaciones.

Se han incorporado nuevos indicadores de gestion que nos permitira evaluar la calidad
de los pronésticos, su exactitud y los volumenes de produccion.

El tiempo de espera del proceso de planeamiento y control de la produccion 249.93
hrs. Fue eliminado.

El Rediseno del proceso de planeamiento y control de la produccion ha permitido
integrar mas la gestion de la cadena de suministros mejorando el flujo de informacion
para el cliente externo o interno del proceso.

El tipo de Benchmarking aplicado en este redisefio del proceso de planeamiento y
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control de la produccién es cooperativo Kan Ban administracién de stock de
componentes en proceso.

Se ha adquirido mayor conocimiento de herramientas gerenciales de reingenieria y
Benchmarking.
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RECOMENDACIONES

El equipo de trabajo para un proceso de redisefio debe estar compuesto por un grupo
de personas que pertenecen a las areas afectadas por el redisefio del proceso como
también de otras areas vinculadas al mismo.

Administrar el tiempo porque es cada dia mas importante, debido fundamentalmente a
la velocidad en que el mundo toma nuevos rumbos y a la abundancia de informacion
que se han de manejar. Por esto el tiempo se le ha relacionado con la medida mas
comun de valor el dinero.

A las empresas del Pert mejorar la gestién de la cadena de suministros, con el fin de
optimizar los procesos integrando el entorno y el interno de las empresas u
organizaciones para lograr sus metas y objetivos.

Continuar efectuando trabajos de redisefio para los demas procesos de la cadena de
suministros.

Hacer un requerimiento y supervisién continua, midiendo los resultados para asegurar
un resultado exitoso del proceso a lo largo del tiempo.

Aplicar Benchmarking comparando nuestros procesos en cuanto sus productos y
practicas con los de nuestros competidores y/o compararse con otras compafias que
no son competidores pero que tienen procesos analogos, y conocer sus puntos fuertes
y sus puntos débiles. Es compararse contra el competidor mas calificado.

A los directivos de las empresas que comprendan la necesidad de cambiar la manera
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como se hacen los procesos en sus organizaciones ya que vivimos y trabajamos en un
estado de cambio continuo.
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ANEXO 1:

COTIZACION PARA EL REDISENO DEL PROCESO DE PLANEAMIENTO
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PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

La opcién de Plan de Produccion Anual fue eliminada y se consolidé en la opcion | 0.00
de Plan de Produccién Mensual.

La opcién de generar Plan de Produccion Mensual fue eliminada y se consolidé en |0.00

la opcion de Plan de Produccién Mensual.

Plan de Produccion Mensual: 600.00

*Permite ingresar el plan de producciéon mensual en forma manual, calculando
automaticamente el total presupuestado anual.

*Se puede exportar la informacioén del plan de produccion mensual a un archivo con
formato Excel.

*Se puede importar la informacioén del plan de produccién mensual desde un
archivo tipo texto delimitado por tabulaciones (sin cabecera) con la siguiente
estructura: item, Afio, Cantidad Programada Anual, Cantidad Mes 01, Cantidad
Mes. 02..., Cantidad Mes 12. Solo se importa la informacion para los meses
mayores o iguales al periodo ingresado.

*Solo permite modificar la informacion de los meses mayores o iguales al periodo
ingresado.

*Permite editar los codigos de los items.

*Los items que se pueden seleccionar son items disponibles para la venta o de tipo
componente.

*La columna prioridad esta protegida y es calculada automaticamente

La opcién de generar plan de produccion diario fue eliminada y se consolidé enla |0.00
opcién de plan de produccién diario.
Plan de Produccion diario: 600.00

*Muestra los items programados en el Plan de Programacién Mensual, y permite
ingresar las cantidades desde el dia 01 al 31 en forma manual, calculando
automaticamente el total presupuestado mensual.

*Se puede exportar la informacién del plan de produccion diario a un archivo con
formato Excel.

*Se puede importar la informacion del plan de produccion diario desde un archivo
tipo texto delimitado por tabulaciones (sin cabecera) con la siguiente estructura:
ftem, Descripcion, Seccién, Periodo, Cantidad Programada, Turno, Cantidad dia
01, Cantidad dia 02... Cantidad dia 31.

*Solo se importa la informacién para los dias mayores o iguales a la fecha
ingresada.

*Solo permite modificar la informacién de los dias mayores o iguales a la fecha
ingresada.

*Al pulsar el botdn generar se calcula automaticamente la lista maestra de los items
del plan de produccién diario.

*Se puede volver a procesar un dia sin alterar la programacion de dias anteriores
asi como la informacion de la produccion real.

Se creo la opcién modificar Plan de Produccién Diario:

600.00

*Muestra los items explotados en el Plan de Programacién Diario por seccion y
turno.

*Permite ingresar las cantidades desde el dia 01 al 31 en forma manual.
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*Solo permite modificar la informacién de los dias mayores o iguales a la fecha
ingresada.

*Se puede exportar la informacion del plan de produccion diario a un archivo con
formato Excel.

*Se puede importar la informacion del plan de produccién diario desde un archivo
tipo texto delimitado por tabulaciones (sin cabecera) con la siguiente estructura:
item, descripcion, seccidén, periodo, cantidad programada, turno, cantidad dia 01,
cantidad dia 02... cantidad dia 31.

La opcién de modificar pedido de almacén fue eliminada y se consolidé en la 0.00
opcion de generar requisiciones de almacén.

La opcién de consultar pedido de almacén fue eliminada y se consolidé en la 0.00
opcion de generar requisiciones de almacén.

Generar requisiciones al almacén: 600.00
*Permite seleccionar:

-Seccion.

-Una o todas las maquinas.

-Turno.

-Fecha.

*En el primer Tab de informacién general muestra una lista con los items

programaos para una fecha especifica. (Solo se ven los items del nivel superior de

la seccion), la cantidad programada acumulada, produccion acumulada, saldo x
producir, cantidad programada del dia y la cantidad a pedir la cual es editable y por
defecto es igual a la cantidad programada del dia.

-Al pulsar el botdn inicializar, inicia en cero la cantidad a pedir.

-Al pulsar el botdn inicializar, inicializa en cero la cantidad a pedir.

-Al pulsar el botén calcular, se explota la lista maestra de los items y se calcula los
insumos y la materia prima necesarios para la produccion del dia.

*En el segundo Tab de insumos y materia prima, muestra la cantidad calculada

segun la lista maestra, el stock en el almacén principal, cantidad sugerida por el

sistema (validando la cantidad x lote), cantidad a pedir la cual es editable y por

defecto es igual a la cantidad sugerida.

-Al pulsar el botén generar requisicion, se genera la requisicion, en caso de que

exista algunas requisicién para ese dia el sistema da un mensaje avisando que ya

se genero la requisicion y si se desea volver a generar. (Esto ocurra cuando se

genere una requisicion por maquina).

*En el tercer tab de las requisiciones generadas, muestra la informacion de las
requisiciones generadas para ese dia.

Informe Diario x Seccion 100.00

*Permita seleccionar como tipo de transaccion:

-Traslados a logistica.

-Transacciones entre secciones.

Permita imprimir las transacciones por traslados a logistica y transacciones entre
secciones.

Traslado de items a Logistica:
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PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION

*Generar transacciones con diferentes tipos de transaccion. 50.00
Se cred la opcién de cierre mensual: 200.00
*Se guardan los saldos congelados para un periodo determinado.

Se creo la opcion consulta de cierre mensual, permite consultar los saldos 100.00
congelados por periodos.

Consultar saldo de inventario: 200.00

*Permite consultar el inventario por seccién y para un rango de periodos.

-En el primer tab muestra los items, el saldo inicial y el stock actual.

-En el segundo tab muestra el kardex de un item por periodo.

Reporte 008 se modificd para que aparezca la cantidad programada. 50.00

Incluir criterio de factibilidad de produccion. $1180

*Modificar la lista maestra para incluir un tiempo de precedencia antes que se
produzca el componente del siguiente nivel. Este tiempo de precedencia debe ser
usado para generar las ordenes de trabajo respectivas, de tal forma que los
componentes sean producidos antes que el componente del siguiente nivel se
produzca.

*La importacion que es actualmente por Excel (masivo para todo el mes), tendria
que cambiarse para que sea ingresado por dia (o en el peor de los casos semanal),
de tal forma que se pueda calcular la factibilidad de la carga de las maquinas.

*Tendria que haber una opcion de aprobacion del Plan de Produccion, para que
luego de esto no se permita ninguna modificacion mas. Al momento de aprobar
este Plan de Produccion, se generarian las Ordenes de Trabajo, se imprimirian (si
fura el caso) y también se dispararian las requisiciones al almacén.

*El programa de Plan de Produccién tendria que ofrecer facilidades para asignar
los componentes a producir hacia otras maquinas alternativas en caso de
sobrecarga de trabajo en alguna de ellas.

*Se asume que la mano de obra no s una limitante para la produccion, ya que es
intercambiable (movible) de acuerdo a los requerimientos de las diferentes
secciones de produccion.

Ordenes de Trabajo. $ 1,200

*Se tiene que hacer un formato de orden de trabajo, en el cual se indique los
componentes que sean necesarios, los procesos involucrados y la maquina en la
cual se va a ejecutar la orden.

*El sistema calculara la fecha de lanzamiento, fecha de iniciacion y fecha
programada de conclusion.

*Se implementara una pantalla que permita hacer un seguimiento a las Ordenes de
Trabajo, segun estado, fecha programada, etc. En esta pantalla se implementara
también una prioridad segun la Regla Covert (Fecha de llegada de la Orden,
Cuanto falta para concluir, la demora que ya ha tenido).El usuario entregara un
documento definiendo en forma precisa la aplicacion de esta re3gla.

*Se implementara una pantalla que permita modificar una orden de trabajo para
poder cambiar la maquina asignada por el sistema hacia otra maquina. Para esto el
sistema mostrara las otras maquinas asignadas en la lista maestra, asi como sus
disponibilidades de tiempo.
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*Se ofrecera una pantalla que permita: suspender, reanudar y dar por completada

una orden de trabajo.

*Al momento de completar la orden de trabajo, se realizaran los mismos

movimientos de componentes e insumos que realiza actualmente el Informa Diario

de Produccion (1er Tab).

*Se moadificara el Informe Diario de Produccion, para eliminar la I6gica del Informe

de los productos producidos en si, quedando disponible las otras opciones (Scrap.
Recuperados, etc.).

*Se implementara un reporte que muestre los componentes que debe producir

cada maquina para un rango de fechas determinado.

Reportes de Produccién 600.00
*Se desarrollara 5 reportes de acuerdo a las especificaciones que se den. Estos

reportes tienen como objetivo comparar lo planificado con lo ejecutado para poder

tener una medida de la eficiencia de la funcion de planificacion.

*Mejorar la pantalla de Ingreso de los componentes producidos (Informe de 600.00
Produccién por seccion).

-Debe mostrar solo los componentes del ultimo nivel de la seccion que se esta

informando (validar que exista en el programa de produccion si no esta debe

permitir ingresarlo).

-La pantalla de ingreso debera permitir buscar y ordenar por cualquier campo o
combinacion de ellos (pantalla de busqueda).

-Si existe componentes en una misma seccién en diferentes niveles: el programa

debera generar automaticamente el ingreso de los componentes inferiores. Ejem:

C1 depende del C2 y este del C3.

Se informara el C1 y el siste4dma generara automaticamente elingreso9 de los
componentes C2 y C3.

*Traslado de items de produccion al almacén de productos terminados via el PDT. |200.00
*Reporte de productos te4rminados (Informe de fabrica) 200.00
*Reporte de parte diaria de produccion. 200.00
*Informe diario de produccion. 200.00
*Informe diario de recuperacion. 200.00
*Informe diario del Scrap. 200.00
TOTAL 7,880.00

ANEXO II:

CLASIFICACION INTERNACIONAL INDUSTRIAL UNIFORME (CIIU)

La empresa pertenece a la SECCION “D”: INDUSTRIAS MANUFACTURERAS.

Se entiende por industria manufacturera, la transformacion fisica y quimica de
materiales y componentes en productos nuevos, ya sea que el trabajo se efectie con
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maquinas o0 a mano, en fabricas o en el domicilio, o que los productos se vendan al por
mayor o al por menor.

Dentro de esta seccion y dado que la empresa se dedica a la fabricacion de
electrodomésticos como refrigeradoras, congeladoras, vitrinas de exhibicién y cocinas,
ésta tiene la DIVISION 29: FABRICACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO N.C.P.,
perteneciendo al GRUPO 3 y a la CLASE 0. Por lo tanto, la empresa tiene el ClIU 2930,
que se define como FABRICACION DE APARATOS DE USO DOMESTICO N.C.P.

Esta clase incluye la fabricacién de:

- Aparatos eléctricos de uso domestico: mantas eléctricas, refrigeradores y
congeladores, lavaplatos, equipo de lavanderia (lavarropas, lavadoras-secadoras, y
secadoras), aspiradoras, enceradoras de pisos, eliminadores de desperdicios, aparatos
para preparar y elaborar alimentos (moledoras, licuadoras, exprimidoras, abrelatas, etc.) y
otros aparatos eléctricos de uso domestico (maquinas de afeitar eléctricas, cepillos
dentales eléctricos, afiladoras de cuchillos, campanas de ventilacion y de absorcién de
humos, etc.).

- Aparatos termoeléctricos de uso doméstico tales como calentadores de agua
instantaneas y de acumulacion y calentadores de inmersion, aparatos termoeléctricos de
peluqueria (secadores, peines, cepillos, rizadores); planchas eléctricas; calentadores de
ambiente y ventiladores de uso doméstico; aparatos de cocina (hornos corrientes y de
microondas, cocinillas eléctricas, planchas de cocinar, tostadores, cafeteras y teteras,
sartenes, asadores, parrillas, etc.); y resistores para calefaccion eléctrica.

- Calentadores no eléctricos de uso doméstico para ambientes, cocinillas, parrillas,
cocinas e instalaciones domésticas de calefaccién central. Calentadores de agua,
aparatos de cocina y calentadores de platos no eléctricos.

SECTOR MANUFACTURERO

Los productos que son objeto de estudio, cocinas a gas y refrigeradoras, pertenecen
al Sector Manufacturero y mas aun, a la Industria Metalmecanica. Pero antes de hablar
especificamente de la Industria Metalmecanica y de la porcién de ella encargada a la
fabricacion de estos productos.

Productos Metalicos: la fabricacion de productos metalicos o industria metal
mecanica ligera incluye la fabricacion de tubos, perfiles, alambres, resortes, mallas,
envases y tapas corona; pernos arandelas, ferreteria en general; muebles de cocina,
camaras frigorificas, muebles metalicos, griferia, menaje, tanques e implementos
agricolas. Forman parte de este sector los productos metalicos, los de la linea blanca y
una amplia gama de artefactos.

Fabricacidon de Maquinaria y Equipos.

Este subsector de la industria metalmecanica ha sido uno de los mas afectados con
la apertura del mercado. Hay que recordar que, al igual que la mayor parte de la
economia peruana, disponia de un mercado cautivo y no estaba preparado para enfrentar
la competencia de productos importados. Ante ello, muchas empresas han debido
minimizar su produccién y poner mas énfasis en la comercializacion de productos
importados; la importacién de bienes de capital se ha incrementado y llegd a representar
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mas de dos mil millones de ddlares en 1995. Otro factor que ha contribuido a acentuar,
aun mas, los problemas existentes, es que el sector depende basicamente de la
demanda interna y no cuenta con muchas posibilidades de reorientar su produccion hacia
el mercado externo, debido a su reducido nivel. El siguiente Cuadro muestra los tipos de
productos de este subsector.

FABRICACION DE MAQUINARIA Y EQUIPO PRINCIPALES PRODUCTOS

Fuente: Clasificacion Industrial Internacional Uniforme de las Naciones Unidas.

PRODUCTOS METALICOS
EXCEPTO MAQUINARIA

Alambres diversos

Alambre galvanizado

Fodimas de acers

_['J!.ti;'m e alumvinio

Hopalata

Flanchas de acern inoxidable

Manchas de ficmo

Tubos de soero

CONSTRUCCION DE
MAQUINARIA EXCEFTO
ELECTRICA

Bombas centrifugis monolisicis

Bombas centrifigms rifisicas

ecinids o gels

Lavadoms domésticas

Motobombas

Refrigeradoras

MAQUINARIA ELECTRICA

Cables de enerzia

Cables welefonicos

Motores eléctricos mfasicos

Pilas

Plamchas electrodomdsticas

Tramsformadores miisioos

Baterias de 6v. y 12v.

MATERIAL DE
TRANSPORTE

hlatores

Vehiculos comenciales

Elaboracion: Riesgo y Futuro.

Maquinaria No Eléctrica.

El Cuadro que presentamos a continuacion, muestra los principales productos que se
fabrica al interior del sector, asi como las principales empresas existentes.

FABRICANTES DE MAQUINARIA NO ELECTRICA

PRODUCTOS

PRINCIPALES EMPRESAS

(1) Bombas Centrifugas Monofésicas

Artefactos Eléctricos Presto S.A. (4)

(2) Bombas Centrifugas Trifasicas

Coldex S.A.C. (3,6)

(3) Cocinas a gas

Hidrostal S.A. (1,2,5)

(4) Lavadoras Domésticas

Industrial Alfa S.A. (3,4,6)

(5) Motobombas

Industrias Reunidas S.A. (3,4,6)

(6) Refrigeradoras

Industrias Surge Peruana S.A. (3)
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Fuente: SIN, Instituto de Estudios Econémicos.
Elaboracién: Riesgo y Futuro.

En el caso de la produccién de cocinas a gas y refrigeradoras la evolucién
experimentada ha sido favorable, mientras que en lo referente a la produccién de
televisores, lustradoras, aspiradoras y equipos de sonido, el entorno es totalmente
desfavorable y se estima -incluso- que desapareceran en los proximos afios. Se espera
que en el futuro las empresas locales participen en actividades promocionales,
especialmente en ferias comerciales, a fin de poder acercarse mas a potenciales
compradores.

La fabricacion de calderas muestra también un entorno favorable, debido a que se
espera una mayor demanda por parte de las fabricas de harina de pescado, de las
empresas agroindustriales y de aquellas empresas ligadas a la actividad hotelera.

PRODUCTOS

Dentro del Sector Manufacturero existe una amplia gama de productos, al igual que
dentro del subsector Industria Metalmecanica como se ha podido apreciar en el punto
2.1.. Como se indicdé anteriormente, el estudio va a tratar sobre la Fabricacién de
Aparatos de Uso Doméstico (parte de la Industria Metalmecanica y dentro de ésta a lo
referente a Construccibn de Maquinaria Excepto Eléctrica, y dentro de esto de la
fabricacion de cocinas a gas y refrigeradoras. La fabricacién de éstos, es decir, la
variedad que existe actualmente estan dirigidos a todo tipo de consumidores. Existen
modelos de consumo masivo, es decir, que estan al alcance de la mayoria de la
poblacién, también existen modelos mas elaborados de consumo intermedio y finalmente
existen modelos de disefio especial.

MERCADO Y COMPETENCIA

Para hablar del mercado y competencia de cocinas a gas y refrigeradoras, primero
se va a hablar acerca de las exportaciones e importaciones, tanto a nivel general como
de los productos en estudio. Esto debido a que la produccion y comercializacién de éstos
en el mercado nacional no es muy grande, en comparacién con otros paises y ademas
porque son productos No Tradicionales tanto en el mercado local como para las
exportaciones. Por otro lado, la competencia proviene del exterior.

Partida Arancelaria.

Los productos en estudio son los siguientes:

Refrigeradores domésticos de compresion.

Cocinas de combustible gaseoso

Refrigeradores Domésticos de Compresion:

En lo que se refiere a comercio exterior, este producto pertenece al:

Seccion XVI: Maquinas y aparatos, material eléctrico y sus partes; aparatos de
grabacién o reproduccion de sonido, aparatos de grabacion o reproduccion de imagenes
y sonido en televisidn, y las partes y accesorios de estos aparatos.
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ANEXOS

Dentro de esta seccion pertenece al:

Capitulo 84: Reactor nuclear, caldera, maquina...
Y por ultimo a la Subpartida Nacional:
8418210000

Cocinas de Combustible Gaseoso:

Este producto pertenece al:

Seccién XV: Metales comunes y manufacturas de estos metales.

Dentro esta seccion al:

Capitulo 73: Manufacturas de fundicion de hierro acero.
Y por ultimo a la Subpartida Nacional:

7321111000
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