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RESUMEN

La presente investigacion se realizd en la empresa Staff Representaciones S.A., una
empresa del rubro metalmecdnica y de cuyo sistema productivo es del tipo taller, estructurdndose

en cuatro capitulos mds las conclusiones, recomendaciones y anexo.

En el capitulo I, se describe que el problema de la investigacion son las deficiencias que
se presenta el proceso de planificacion y control de la produccién que afecta en la gestién del
sistema productivo de la empresa, lo cual, se formul6 la pregunta: “;corrigiendo las deficiencias
en el proceso de planificacion y control de la produccién de la empresa Staff Representaciones
S.A., mejorard el sistema productivo?”’. Como objetivo se propuso corregir las deficiencias que se
presentan en proceso de planificacion y control de produccion para mejorar el sistema
productivo. La hipétesis de la presente investigacion es que si al corregir las deficiencias en el
proceso de planificacion y control de produccion se mejorard el sistema productivo. Las variables
identificas son la “correccion de deficiencias” como variable independiente y “mejora del sistema

productivo” como variable dependiente.

En el capitulo II, se describe los antecedentes y el marco tedrico. Entre los antecedentes se
citan las tesis de Luis Alberto Yaya Chirinos donde propone la implementacion de un proceso de
planificacién y control de produccién con el objetivo de establecer un programa de produccién en
cada seccion del taller y optimizar la secuencia mediante el algoritmo de Campbell y Dudek; la
tesis de Gsus Augusto Meza Soto que propone obtener rendimientos superiores al promedio
mediante la implementacion del planeamiento operacional de la produccidn; la tesis de posgrado
del ingeniero Jorge José Esponda Veliz que busca las coordinaciones de las dreas involucradas y

la optimizacion de los recursos para el logro de un nivel 6ptimo de las operaciones mediante la
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implementacion de un disefio de planificacion. En el marco tedrico se definen los conceptos
como el proceso de planificaciéon y control de produccién, el sistema productivo, el entorno
productivo y los elementos de planificaciéon y control de producciéon como MPS (plan maestro de
produccion), MRP (programa de requerimiento de materiales), lista de materiales, registro de

inventario, la administracion de la capacidad y el control de entradas y salidas.

En el capitulo III, se indica el tipo de investigacion realizado, el cual, es del tipo aplicada
y explicativa. Aplicada porque se busca solucionar una problema en una organizacién y
explicativa por se requiere identificar las causas de estas. La poblacién y muestra estd constituida
por todos los individuos y objetos que participan en el proceso de planificacién y control de
produccién y el sistema productivo. Las técnicas utilizadas para la recolecciéon de datos es
mediante la observacidn, la consulta de las base de datos del sistema KSD (software ERP de la
empresa) y las entrevistas no estructuradas a los responsables de los proceso de planificacion,

produccidn, logistica, ventas y calidad.

En el capitulo IV, se presenta a la unidad de estudio que es la empresa Staff
Representaciones S.A. en donde se detalla la ubicacidn, descripcion de la empresa, la mision y
visién, su estructura organizacional, los clientes principales, la distribuciéon de planta y los
productos que se realiza. Ademds, se hace una descripcion de la situacion actual mediante las
herramientas de diagrama de flujo en el proceso de planificacion y se identifican las causas
principales de las deficiencias en el proceso de planificacion. Luego, se realiza la implementacion
de los elementos de planificaciéon y control de la produccién en cuatro pasos. Los resultados
obtenidos son que al implementar los elementos de planificacién se obtuvieron una mejora del
sistema productivo a través del indicador de porcentaje de cumplimiento de entrega de un 54.3%

aun 70% en promedio.
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Por dltimo, se indican las conclusiones, recomendaciones y anexos.

Palabras Claves: Planeamiento de produccién, sistema productivo, elementos de

planificacion, metalmecanica.
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INTRODUCCION

El proceso de planificacion y control de la produccion es uno de elementos principales en
las organizaciones de manufactura, ya que el departamento de planificacion tiene como funcioén
la de buscar la administracion eficiente y efectiva del sistema productivo. Por tanto, un mal
manejo en el proceso de planificacion y control de la produccién implicarfa un alto costo de
fabricacion, baja calidad de productos, incremento en inventarios de productos en proceso,
descoordinacién por parte de los supervisores de produccién y, sobre todo, incumplimientos en
las fechas de entrega. Es decir, las deficiencias en el proceso de planificacién y control de la

produccién afectarian negativamente al sistema productivo de la empresa.

El sistema productivo son conjunto de actividades de transformaciéon que realiza las
empresas para la obtencién de resultados, estas pueden ser como, la calidad de productos, costos
de fabricacion, accidentes y no accidentes, tiempo que toma en elaborarlos, la motivacion de la
gente, el impacto en el medio ambiente y productos finales, este ultimo, es que el cliente estd
dispuesto a adquirir a un precio determinado el cual busca satisfacer sus necesidades. Por tanto,
las organizaciones manufactureras buscan mejorar sus sistema productivo debido que éste es el
eje primordial para el desarrollo de las mismas y obtener ventaja competitiva respecto a la

competencia.

El proceso planificaciéon y control de producciéon cuenta con un conjunto de elementos
que se encuentran relacionados. Estos son el plan maestro de produccion (MPS), el plan de
requerimientos de materiales (MRP), la administracion de la capacidad y el proceso de control de

entradas y salidas en los centros de trabajo. Ademds, cuenta con metodologias y técnicas de
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planificacion, el cual, busca relacionar los elementos de planificacién para la obtencion de una

buena gestion del sistema productivo.

El objetivo de esta investigacion es reducir las deficiencias que presenta el proceso de
planificacién y control de la produccion en la empresa Staff Representaciones S.A.,
implementando el uso de los elementos y técnicas de planificacién y control de produccion para
mejorar su sistema productivo y medirlo a través de un indicador del porcentaje de cumplimiento

con las fechas de entrega exigidas por el cliente.

Esta investigacion es importante debido a que permite conocer cudles son los elementos

de planificacion y el uso de estas en la administracion del sistema productivo.
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Capitulo I:

ANTECEDENTES Y FORMULACION DEL PROBLEMA

1.1 Antecedentes

El sistema productivo es uno de los ejes primordiales en el desarrollo de las
organizaciones empresariales, por lo tanto, las empresas suelen mejorar su sistema productivo

para obtener mayor ventaja competitiva.

Ademads, el sistema productivo es el conjunto de actividades y operaciones de
transformacion de insumos y materia prima que las empresas realizan para la obtencién de

productos finales, el cual, el cliente estd dispuesto a adquirir a un precio determinado.

El proceso de planificaciéon y control de la producciéon es el proceso dentro de una
organizacion que tiene como funcién la administracion eficiente del sistema productivo. Ademads,
es el departamento encargada de brindar la informaciéon de lo que se ha de producir para
satisfacer las necesidades del cliente, gestionar los requerimientos de los materiales necesarios
para la produccion, brindar reportes para la toma de decisiones, obtener productos de calidad vy,

sobre todo, lograr con el cumplimiento con las fechas de entrega exigidas por el cliente.

Por lo tanto, la eficiencia y eficacia en el proceso de planificacién y control de la
produccidn se veria reflejado en la eficiencia del sistema productivo, el cual, generaria un nivel

de satisfaccion del cliente en calidad, fechas de entrega y bajos costos.

La empresa Staff Representaciones S.A., es una empresa dedica a brindar servicios de
mecanizado de piezas y partes para la industria minera e industria en general, que pertenece al

rubro de la metalmecdnica y de cuyo sistema productivo es del tipo taller. En la actualidad cuenta
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con maquinas de alta tecnologia en control numérico (tornos y centros CNC) y maquinaria
convencional (torno, fresadora, taladro, mandrinadora y rectificadora) en sus instalaciones para

satisfacer las necesidades y exigencias de sus clientes.

Sin embargo, el proceso de planificaciéon y control de la produccién en la empresa
presenta deficiencias debido a la mala aplicacién o desconocimiento de técnicas y/o elementos de
planificacion por parte de los responsables del proceso, el cual, ha tenido como consecuencias un
mal servicio al cliente, costos altos de fabricacion, alto trabajos en procesos, mala comunicacién

interna y externa por parte de los supervisores, moral baja del personal y recursos mal utilizados.

De lo dicho, en la presente investigacion se pretende corregir las deficiencias en el
proceso de planificacion y control de la produccion en la empresa Staff Representaciones S.A.

para la mejora del sistema productivo.

1.2 Formulacion del problema

De lo expuesto anteriormente, la pregunta principal que guia la presenta investigacion es

la siguiente:

(Corrigiendo las deficiencias en el proceso de planificacion y control de produccién de la

empresa Staff Representaciones S.A., mejorara el sistema productivo?

1.3 Justificacion

La presente investigacion se realizé con la finalidad de reducir las deficiencias que
presenta el departamento de planificacion y control de la produccién de la empresa Staff

Representaciones S.A.



16

Al plantear reducir las deficiencias del departamento de planificacién se lograria una
mejora del sistema productivo a través del uso de herramientas y técnicas planificacién y control

de la produccién.

Ademds, esta investigacidn es conveniente para otras empresas que presentan

problematicas similares y de cuyo sistema de produccién es del tipo taller.

1.4 Objetivo

Corregir las deficiencias en el proceso de planificacion y control de produccién de la

empresa Staff Representaciones S.A. para mejorar el sistema productivo.

1.5 Hipétesis y variables

1.5.1 Hipétesis

Al corregir las deficiencias en el proceso de planificacion y control de la produccion de la

empresa Staff Representaciones S.A., se mejorard el sistema productivo.

1.5.2 Variables

A. Variable Independiente

Correccion de deficiencias

B. Variable Dependiente

Mejoraré el sistema productivo
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Capitulo II:

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes

Existen investigaciones sobre la implementacion de un sistema de planificacién y control
de la produccién aplicados a distintos tipos de sistemas productivos, tal como se describe a

continuacion:

La tesis de grado titulado “Planificacién de la produccion de un taller metalmecénica”,
(Luis Alberto Yaya Chirinos, 1982), propone la implementacion de un proceso de planificacion y
control de la produccion con el objetivo de establecer un programa de produccién en cada seccion
del taller y buscar optimizar la secuencia del proceso de mecanizado de las partes mediante del
algoritmo de Campbell y Dudek en una empresa dedica a la fabricaciéon de embarcaciones y

equipos de pesca.

El procedimiento utilizado para la propuesta del disefio de planificacién en la empresa fue
de establecer politicas de inventario adecuados, realizar la programacion de las operaciones,

realizar el control que mida el desempefio real y comparar con lo deseado.

Las conclusiones muestran que al implementar el sistema de planificacion y control de
produccién haciendo el uso de los elementos de planificacion le permitié reducir los costos
unitarios y variables de los productos y aumentar el margen de utilidad en la organizacion.
Ademads, le permitié alcanzar una eficiencia en un 59% en la seccion de maestranza, 58% en

ensamble y un 47% en calderia.
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Asimismo, la tesis de grado titulado “Planeamiento operacional en la produccién de
carpinteria de aluminio en el sector construccién” (Gsus Augusto Meza Soto, 2005), busca
obtener rendimientos superior al promedio mediante la implementaciéon del planeamiento
operacional en la produccién. La empresa HPD Glass Grup dedicada a la fabricacién de cristales

templados y la carpinteria de aluminio.

Los instrumentos utilizados son mediante la observacion y andlisis documental, el cual, se
hace uso de los elementos de planificacién como el plan agregado, plan maestro de produccion,

registro de inventario, lista de materiales y el plan de requerimiento de materiales (MRP).

Las conclusiones mostraron que la implementaciéon de un plan operacional ayudé a
gestionar mejor la trasformacion de cristales. Asi como también, la produccion se increment6 de

un 76% a un 88%.

La tesis de postgrado titulado “Disefio de un sistema de planeamiento y control de la
produccion de una empresa de fabricacion continua” (Jorge José Esponda Véliz, 1991) busca la
coordinacién adecuadas con las dreas involucras y la optimizacion de los recursos para el logro
del nivel 6ptimo de sus operaciones mediante la implementacién de un disefio de planificacion y

control de la produccién en una empresa de fabricacioén de refrigeradoras.

La metodologia utilizada consistié de tres fases, el cual, la primera fue de realizar un
diagnoéstico del proceso productivo, la segunda fase es la de disenar el sistema de planificacion y
control de la produccién, por ultimo, la tercera fase consistié de desarrollar la organizacién y

ubicacidn del drea de planificacién y control de la produccion.
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Se concluyé a que la empresa comenzd nuevos planes de expansion creando nuevas lineas
de produccion sin efectuar estudios técnicos adecuados, logrando la concentracion de personal sin
criterio de racionalizacién; por tanto, no existe un ordenamiento administrativo y técnico
correspondiente. También, no hay una distribuciéon adecuada en la planta produciéndose

problemas en el interface en el desplazamiento de los materiales.

2.2 Bases tedricas

2.2.1 Definicion del proceso de planificacion y control de produccion

El proceso de planificacion y control de la produccién es una de las actividades mas
complejas y delicadas de una organizacion, ya que costa de un conjunto de elementos
relacionados que busca la administracion del sistema productivo mediante la combinacion de
informacion y flujo de material con miras a cumplir fechas de entrega, calidad, precio y
cantidades requeridas por el mercado. En la figura 1, se muestran estos elementos que estan
colocados en varios lugares de la ruta de flujo o flujo de proceso. Ademads, estan clasificados
seglin su interaccion con el ambiente externo y el ambiente interno de la organizacion (Sipper &

Bulfin, 1999, P. 17).

La interaccion con el ambiente externo se encuentra los elementos de compra y prondstico
de demanda de los clientes. Esta ultima es el inicio del proceso de planificacién y control de la
produccion. Las compras brindan al sistema de produccion los insumos proporcionados por los

proveedores externos (Sipper & Bulfin, 1999, P. 17).

La interaccion con el ambiente interno se encuentra la planeacion a largo plazo que

suministra informacién sobre la capacidad de las instalaciones para cumplir con las demandas
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futuras del mercado. La planeacién de la producciéon busca transformar los prondsticos de
demanda en un plan maestro de produccién, es decir, busca balancear la oferta con la demanda.
La planeaciéon detallada genera los requerimientos inmediatos de materiales y de capacidad, y
realiza una programacion de la produccién a corto plazo. La administracién de inventarios
controla la materia prima, el trabajo en proceso y los bienes terminados (Sipper & Bulfin, 1999,
P. 18).

Administracién de inventario

/ ) *

|
Sistema prf)d uctivo

Ambiente Externo /

Proveedores Inventario de Inventario de | Cliente
Materia prima Planta de Fabricacién Productos Terminados
l 1 | l
_ - ! ey
Compras Prondsticos

Planeacion de la produccidn
Programacién
Planeacion de la capacidad

Figura I: Elementos de planificacion y control de producciéon
Fuente: Elaboracién propia

Por tanto, el proceso de planificaciéon y control de produccién busca planear y controlar
todos los aspectos de la manufactura, incluyendo la administracion de materiales, la

programacion de maquinas y personas; y la coordinacién con los proveedores y clientes claves.

Las organizaciones que manejan de manera deficiente su proceso de planificaciéon y

control de produccién se caracterizan por un pobre nivel de servicio al cliente, roturas de stock,
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utilizacion inapropiada de equipos, inadecuado manejo de trabajadores, articulos obsoletos y

personal dedicado exclusivamente a tareas operativas (Gonzales, 2010, P. 60).

Entonces, el desarrollo efectivo de un proceso de planificacion y control de produccion es

la clave del éxito de la organizacion.

2.2.2 Influencia del cliente en el entorno productivo

La implementaciéon de un sistema de planificacion y control de la produccién se ve
afectada debido al grado de influencia del cliente en el disefio del producto o servicio. Es decir, el
proceso de planificacion y control de la produccion depende de las caracteristicas del sistema
productivo, y esta ultima, depende del grado de influencia del cliente en el disefio del producto ya
que para la obtencion del producto depende las operaciones o actividades a realizarse (Chapman,

2000, P. 3).

Segun el grado de influencia del cliente respecto al disefio del producto o servicio tiende a

categorizarse en la siguiente manera:

A. Fabricacion para almacenamiento (MTS)

En este tipo de entorno productivo la organizacién realiza una fabricacion en forma
continua y el grado de influencia del cliente es respectos a los productos terminados,

tomando el cliente como decisién de adquirir o no el producto.

B. Armado bajo pedido (ATO)
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En este tipo de entorno productivo el cliente tiene mayor influencia sobre el disefio del
producto, pues el cliente decide de cdmo se ensamblard su pedido. Por tanto, el

fabricante tomara las especificaciones del cliente para su armado.

C. Fabricacion bajo pedido (MTO)

En este tipo de entorno, el cliente tiene una influencia mayor en el disefio del
producto, pues el cliente especifica el producto que quiere mediante una hoja técnica o

muestra del producto solicitado.

2.2.3 Sistema productivo

Es el conjunto de elementos, actividades y operaciones que se encuentran relacionados
entre si para llevar a cabo el proceso de transformacion o conversion de insumos y materia prima
(inputs) en productos terminados (outputs) mediante un proceso de produccién, y apoyado
mediante un subsistema de retroalimentacion. En un sistema productivo recibe insumos en forma
de materia prima, mano de obra, informacién, capital, energia y equipamiento y lo transforma
dentro del sistema en bienes, servicios y/o subproductos que el cliente estd dispuesto a adquirir a

un precio determinado (Ver figura 2).

2.2.4 Clasificacion del sistema productivo

Los sistemas de producciéon se clasifican de acuerdo a factores como al volumen de
produccidn, la manera en que se va a hacer el producto y a la variedad de productos que se van a

fabricar (Diaz, Jarufe & Noriega, 2007, P. 28).
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PROCESO PRODUCTIVO

* Materia prim
* Mano de obra

o . 41| e Bienes

. Info.rmauon TECNOLOGIA | e Servicios

. Capltzil S B Subproductos
 Energia =

® Equipamiento,
A

Equipos productivos
Elementos informaticos

RETROALIMENTACION " \

Figura 2: Representacion gréfica del proceso productivo
Fuente: Elaboracién propia

A. Sistema por proyectos

Un tipo de sistema productivo en donde la fabricacion del producto o servicio es
elaborado a las especificaciones del cliente. En este tipo de sistema productivo los
factores de producciéon como la mano de obra, la maquinaria y material concurren
alrededor del componente principal. Ademads, resulta dificil su estandarizacion, por lo
que el proceso debe permitir la flexibilidad de la misma (Diaz, Jarufe & Noriega,

2007, P. 28).

En conclusién, los sistemas productivos de este tipo se caracterizan por el
desplazamiento de maquinarias y puestos de trabajo que se adaptan al producto o

servicio requerido.

B. Sistema por producto.

En este tipo de sistema de produccion el disefio de las instalaciones de la planta se
basan por el alto volumen y variedad de productos. Las operaciones se dividen en

produccién en masa y produccion continua. La produccién en masa es el tipo de
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operacion formada por una linea de ensamble. En cambio, la produccién continua se

emplea la industria de proceso (Diaz, Jarufe & Noriega, 2007, P. 29).

Entonces, en este tipo de sistema se caracteriza por tener un flujo lineal, actividades

automatizadas y productos estandarizados.

C. Sistema intermitente

Las actividades que se desarrolla en este sistema no son estandarizados, es decir, las
actividades se encuentran mezclados debido al disefio del producto o servicio
solicitado por el cliente. Este sistema se caracteriza por tener una alta variedad de
productos y bajo volumen de unidades a fabricar (Diaz, Jarufe & Noriega, 2007, P.

32).

Por tanto, en este tipo de sistema productivo los pedidos son realizados bajo las
especificaciones del cliente, es decir, la empresa produce para sus clientes en vez de
producir para el mercado. Ademas, en este tipo de sistema productivo se caracteriza

por una mano de obra mas especializada.

2.2.5 Indicadores de los sistemas de produccion

Los indicadores de gestién en el sistema productivo son importantes pues permite la
mejora continua del sistema. Entre ellos se tiene como indice de productividad, Lead Time de

fabricacion y el porcentaje de cumplimiento de entrega (Salazar, 2012).
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A. Indice de productividad

El indice de productividad mide el nivel de rendimiento con que se emplea los

recursos disponibles para alcanzar los objetivos.

Ventas

Indice d ductividad =
ndice ge procuctivida Recursos Utilizados

B. Lead Time de Fabricacion

Comprende el intervalo de tiempo que tarda en producir una unidad o un lote de

unidades.

C. Porcentaje de cumplimiento de programa

Resulta del promedio de pedidos entregados a tiempo.

Total de pedidos entregados a tiempo
Total de pedidos

Porcentaje de cumplimiento =

2.2.6 Elementos del sistema planificacion y control de produccion

A. Plan Maestro de Produccion (MPS)

En el plan maestro de produccion se especifica de manera detallada qué, cudnto y
cuando un determinado articulo va a ser demandado por el mercado. Ademds, se
considera en la elaboracién del MPS el inventario disponible, las restricciones de

capacidad, la disponibilidad de materiales y el tiempo de produccion.
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En la figura 3 se observa el plan maestro de produccién en donde se detalla las
cantidades de productos terminados que se van a necesitar en un horizonte de periodo

establecido.

SEM 1 2 3 4 L

Producto 1 | cantidad

Producto 2

Producto n

Figura 3 Plan maestro de produccién (MPS)
Fuente: Elaboracién propia

El desafio del MPS es poder balancear la demanda y el suministro. La demanda como
las previsiones, 6rdenes reales, partes de servicio, 6rdenes entre plantas, érdenes entre

almacenes, etc. El suministro como el inventario, la capacidad, el tiempo y dinero.

Las consecuencias de una mala elaboracion del MPS implican el mal servicio al
cliente, costos altos, proliferacion de inventarios, moral baja por parte del personal,

recursos mal utilizados, comunicacion interna pobre.

El MPS se ve afectada por el grado de influencia del cliente sobre el entorno

productivo como el MTS, ATO y MTO tal como se vio en el apartado 2.2.2.
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Fabricacion para Stock (MTS)

En la figura 4 se observa que para un entorno productivo MTS el plan maestro de

produccion se enfoca a los productos terminados.

MPS
Productos -
terminados A \
/ \
| \
|
[ \
| \
|
| \
| Lean-Time de |
| manufactura |
f‘
[ \
/ \
|
|
|
. . [ \
Materia prima y/o >"J v \

componentes

Figura 4: Entorno productivo MTS
Fuente: Elaboracién propia

Ensamble a pedido (ATO)

En la figura 5 se muestra que para un entorno producto de tipo ATO el MPS se enfoca

mds al sub-ensamble y/o componentes.
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Productos

R >
terminados \ /
\ /
./
Sub-ensambles y/o
—  » OPCIONES <
compontes — MPS
| \
\
Lean-Tiﬂpe de
manufad;ura
Materia primay/o \\
p y/ > | ‘

componentes

Figura 5: Entorno productivo ATO
Fuente: Elaboracion propia

Fabricacion a pedido (MTO)

Para este tipo de entorno el MPS se enfoca mds a productos en proceso y/o materia

prima.

Productos
terminados —————P>

c“
Lean-Time de
manufactura

3‘

Productos en proceso
y/o materia primas—> Productos en proceso -d—— \VIPS

/ \

Materia prima y/o
componentes

_

Figura 6: Entorno productivo MTO
Fuente: Elaboracién propia
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B. Lista de Materiales

Es un documento elaborado por el departamento de ingenieria o desarrollo de
producto en donde se especifican la estructura o montaje del articulo terminado. La
importancia de la lista de materiales en el proceso de planificacion y control de la
produccién es traducir el plan maestro de produccion a requerimientos de
componentes subordinados mediante la explosion del MRP (Vollmann, Berry,

Whibark, Jacobs, 2005, P. 198).

El formato en la figura 7 es nombrado como archivo de lista de materiales, pues son

disefiados como reportes de registro computarizados.

FABRICAR O
NIVEL N¢ PARTE DECRIPCION CANTIDAD COMPRAR
0 PTRES-214 Descripcion 1 1 FABRICAR
1 PTRES-215 Descripcion 2 2 FABRICAR
1 INSUM-002 Descripcion 3 1 COMPRAR

Figura 7: Archivo de lista de materiales
Fuente: Elaboracion propia

En cambio, en la figura 8 es nombrada como estructura de lista de materiales. En ella
se detalla la arquitectura del producto. También, se pude ver en la figura 8 que los

montajes son asignados por niveles. En el nivel 0 se muestra el articulo terminado, en
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el nivel 1 es el subensamble y asi sucesivamente (Vollmann, Berry, Whibark, Jacobs,

2005, P. 197).

Por ejemplo, los montajes en la figura 8 se observa que en el nivel 0 el producto
terminado que es la bicicleta, en el nivel 1 se muestra el componente de las manecillas
y subensamble del cuadro. Por ultimos, en el nivel 2 se detalla como las ruedas y el

cuadro

BICICLETA (1)

A 4 \ 4

MONTAJE DE

. CUADRO (1)
v }

RUEDAS (2) CUADRO (1)

Nivel 1

\ 4
=
>
<
=
=
>
2
m
»
g

Nivel 2 ——

Figura 8: Estructura de producto
Fuente: Elaboracién propia

C. Registro del estado de inventario

Una de las fuentes principales del plan de requerimientos de materiales (MRP) es el
registro de inventarios, el cual, estd conformada por tres segmentos como el segmento
maestro de datos, el segmento de estado de inventario y el segmento de datos

subsidiarios. El primero, contiene la informacién necesaria para la programacion
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como los codigos de articulo, tiempos de suministro y el stock de seguridad. El
segundo, por las necesidades brutas, disponibilidad en almacén, recepciones
programadas, necesidades netas, recepciones de pedidos planificados, lanzamientos de
pedidos planificados. El tercero brinda la informacion sobre los pedidos espaciales y

cambios solicitados (Machuca, 1995, P. 197).

Por lo tanto, el registro de inventario detallas las caracteristicas del producto como el
codigo de articulo, disponibilidad de material y/o producto terminado, ciclo de
fabricacion, stock de seguridad, etc. Esto, necesario para la elaboracion del plan de

requerimiento de materiales.

. Plan de requerimientos de materiales (MRP)

El MRP es una herramienta que nos permite establecer cuando de debe realizar las
compras y/o fabricar los componentes o articulos de demanda dependiente para
satisfacer el plan maestro de produccién, es decir, es el centro donde comienza el
desarrollo de los planes de necesidades de las partes del articulo final. El objetivo es
poder suministrar las partes correctas en momento exacto (Vollmann, Berry, Whibark,

Jacobs, 2005, P. 237)

En la figura 9 se observa que las entradas de un plan de requerimiento de materiales
son el plan maestro de produccion (MPS), la lista de materiales y el registro de

inventario (Vollmann, Berry, Whibark, Jacobs, 2005, P. 239).
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) MPS
Lista de
materiales 3

MRP

Registro
de
Inventari
o

Figura 9: Elementos de entradas en el MRP
Fuente: Elaboracion propia

E. Administracion de la capacidad

Es el proceso de planificacion que consiste en la administracion de la carga de trabajo
(6rdenes pendientes) con respecto a la capacidad disponible y requerida. La
administracion de la capacidad es de dos tipos, que es la administracion gruesa de la
capacidad y la administracién detallada de la capacidad (CRP). El primero toma como
fuente el plan maestro de produccién (MPS), en cambio, el segundo toma como fuente

el plan de requerimientos de materiales (MRP) (Chapman, 2006, P. 165).

La informacién del plan maestro de producciéon (MPS) es la fuente principal para una
planificacién burda de capacidad, en cambio, un plan detallado de la capacidad se
requiere informaciéon del plan de requerimientos de materiales (MRP). La
administraciéon burda de la capacidad cuenta con técnicas como planificacién de la
capacidad usando factores globales, lista de capacidad o perfiles de recursos. La

planificacién detallada de la capacidad (CRP) realiza la explosiéon del MRP para los
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célculos de capacidad. Para ello se toma como informacién los perfiles de los
recursos, las 6rdenes planeadas en el MRP y el estatus actual de las 6rdenes abiertas

(Vollmann, Berry, Whibark, Jacobs, 2005, P. 360).

Por ejemplo, para una planificacion burda de capacidad se parte del plan maestro de

produccion para dos productos tal como se muestra en la figura 10.

CRONOGRAMA
Producto SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4 total
PTCTE-02015 10 20 30
PTRES-02580 30 10 40

Figura 10: Plan maestro de produccién para dos productos
Fuente: Elaboracién propia

Luego, se elabora las operaciones que realizan cada producto y los tiempos estdndar

en cada operacion tal como se muestra en la figura 11.

Horas
Tiempode totales x
Codigo Productos finales Tamaiio de lote Operacion Centro de trabajo  Hr. Estandar mecanizado und
PTCTE-02015 BOCINA CEMENTADA 25 X @35 X 370 10 1de 5 torno CNC 0.5 0.25 0.300
2de5 Taladro 0.5 0.1 0.150
3de5 Serv. Cementacion 0 24 24.000
4de5 Rectificado 0.75 0.75 0.825
S5de 5 Acabado 0 0.25 0.250
PTRES-02580 SLIDING LIST- LAINAS DE BRONCE 40 1de 3 Fresadora 0.75 1 1.019
2de3 Centro CNC 0.5 0.75 0.763
3de3 Acabado 0 0.25 0.250

Figura 11: Datos de ruta y tiempo estandar
Fuente: Elaboracién propia
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En la figura 12 se detalla la lista de capacidad de fabricacion de cada producto.

PTCTE-02015 PTRES-02580
tiempo total/ tiempo total/
Centro de trabajo und und
torno CNC 0.3
Taladro 0.15
Rectificadora 0.825
Acabado 0.25 0.25
Fresadora 1.019
Centro CNC 0.763
Servicio 24
Tiempo total/unid 25.525 2.032

Figura 12: Lista de capacidad por producto
Fuente: Elaboracién propia

Por dltimo, una vez obtenida la lista capacidad para cada producto se usa el plan
maestro de produccién para estimar los requerimientos de capacidad en los centros de

trabajo tal como se muestra en la figura 13.

CRONOGRAMA
Centro de Trabajo SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4  Horas totales
torno CNC 3 0 0 6 9.000
Taladro 1.5 0 0 3 4.500
Rectificadora 8.25 0 0 16.5 24.750
Acabado 2.5 7.5 2.5 5 17.500
Fresadora 0 30.57 10.19 0 40.760
Centro CNC 0 22.89 7.63 0 30.520
Servicio 24 0 0 24 48.000

Figura 13: Requerimiento de Capacidad
Fuente: Elaboracion propia

Por tanto, para el proceso de planificacién y control de la produccién se necesita la
administraciéon de los materiales y la administracion de la capacidad. Este dltimo, se

administra a través de una planificacién aproximada o burda relacionada con el MPS,
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luego se hacen los cdlculos de la capacidad mas detallada (CRP) a través de la

explosioén del MPR.

Control de entradas y salidas

El proceso de control de entradas y salidas es el método de supervision y control de la
capacidad de operacion de las 6rdenes liberadas a produccién. El desarrollo de este
método se da en cada centro de trabajo y su intencion es de controlar y supervisar las

horas totales de trabajo en cada una de estas.

Por ejemplo, en la figura 14 se observa un registro de entradas y salidas para un centro

de trabajo en donde se compara las horas planeadas y reales tanto de entradas y

salidas.
CRONOGRAMA
SEM 1 SEM 2 SEM 3 SEM 4

Entradas planeadas 15 15 10
Entradas reales 14 13 5 9
Desviacion acumulada -1 -3 2 1
Salidas planeadas 11 11 11 11
Salidas reales 8 10 9 11
Desviacion acumulada -3 -1 -2 0

Figura 14: Muestra de entradas y salidas
Fuente: Elaboracién propia
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2.3 Glosario

Ruta de fabricacion: Es el conjunto de informacién que detalla las operaciones o el

método de fabricacion de un determinado articulo.

Explosion: Es el proceso de traducir los requerimientos de productos finales en
requerimientos de los componentes, tomando en cuenta los inventarios existentes

y las programaciones de recepcion.

Mercado: Lugar tedrico donde se encuentra la oferta y demanda de productos y

servicios y determinan los precios.

Clientes: Personas que utiliza los servicios de un profesional o de una empresa,

especialmente la que hace regularmente.

Demanda: Es la suma de las compras de bienes y servicios que realiza un cierto

grupo social en un momento determinado.

Demanda independiente: Es aquella que se genera a partir de decisiones ajenas a la

empresa.

Demanda dependiente: Es aquella que se genera a partir de la demanda
independiente de productos finales para el cdlculo de todas las materias primas y

productos semielaborados que intervienen en su fabricacion.
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Centro de trabajo: Son instalaciones especificas de produccién que consta de uno o

mds maquinas y/o personas que desempefian operaciones similares.

Machina: Es una herramienta de acero de cuya funcién es de apoyo para el

mecanizado de la pieza a fabricarse.

Capacidad: Resultado de un proceso por unidad de tiempo.

Carga: Es el trabajo liberado y planificado para el proceso durante un periodo

determinado.
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Capitulo III:

MARCO METODOLOGICO

3.1 Tipo de investigacion

Esta investigacion es aplicada y explicativa.

A. Es aplicada, porque investiga la gestion administrativa para mejorarla y de proponer

nuevas herramientas de andlisis empresarial.

B. Es explicativa, porque busca mejorar el sistema produccion a través de la reduccion de
las deficiencias en el proceso de planificaciéon y control de produccién en la empresa

Staff Representaciones S.A.

3.2 Poblacion y muestra

La poblacion de esta investigacion estd constituida por todos los individuos y objetos que
participan en el proceso de planificacion y control la produccién y el sistema productivo en la

empresa Staff Representaciones S.A.

Para el cdlculo del tamafio de la muestra se consider6 a toda la poblacion debida a que la
poblacion es reducida y se cuenta con acceso a los datos que conforman a la poblacion, el cual,

permitié que los datos sean confiables para la evaluacion de las variables.
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3.3. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Para mejorar el sistema productivo a través de la reduccion de las deficiencias en el
proceso de planificacion se us6 dos instrumentos: Base de datos del sistema KSD (Software de la

empresa) y entrevista no estructuradas realizadas.

A. Registro documental: Utilizada la base de datos del sistema KSD como medio para

medir el porcentaje promedio de las 6rdenes de produccion entregadas en el mes.

B. Entrevista: El uso de las entrevistas no estructuradas a los responsables de los

procesos de planificacion, produccidn, logistica, ventas y calidad.

C. Observacion: Se observaron las actividades realizas por el encargado del proceso de

planificacién y control de la produccién en la empresa Staff Representaciones S.A.

3.4 Procedimiento

La obtencion de informacién necesaria se obtuvo mediante la observacion de las
actividades realizadas por los responsables en el proceso de planificacion y control de la
produccion. 'Y ademads, se realizaron las entrevistas no estructuradas a los encargados de
produccidn, planeamiento, logistica, calidad y ventas de los puntos criticos, debilidades y mejoras

para incentivar algunos cambios a las problemadticas del proceso de planificacion.

El procedimiento se realizé de la siguiente manera:
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e Se observaron, analizaron y consultaron a detalle cada una de las actividades
desempefiadas por el responsable de planificacion tomando notas de las descripciones
y elaborando un el diagrama de flujo para luego ser analizadas.

e Se realizaron entrevistas de manera no estructura a los responsable de los procesos de
planificacion, logistica, produccion, ventas y calidad para la obtencion de informacion
y sugerencias sobre las actividades realizadas por el drea de planificacion.

e Se plantaron reuniones semanales con el drea de ventas y produccién para la
obtencion de las la elaboracién del plan maestro de produccion y la determinacion de
la capacidad necesaria.

e Se descargd del sistema KSD (Software ERP) todas las o6rdenes de produccién
emitidas e ingresadas a almacén un registro de MS. Excel para su anélisis.

e Se realizaron las observaciones de los resultados del porcentaje de cumplimiento de

las fechas de entrega antes de la implementacion de los elementos de planificacion.

Una vez obtenida toda la informacién se procedid a la realizacion de los diagramas de
flujo y el diagrama de Ishikawa los cuales facilitaron un anélisis de las causas principales de las
deficiencias en el proceso de planificacion y control de la produccién para luego proceder a

implementar los elementos y técnicas de planificacion.



Capitulo IV:

RESULTADOS Y RECOMENDACIONES
4.1 Presentacion y analisis de datos
4.1.1 Presentacion de la unidad de estudio

A. Ubicacion

La empresa Staff Representaciones S.A., cuenta con dos instalaciones. La primera

se encuentra ubicada en la calle Luis Galvani Mz. I Lt. 22 Urb. Santa Rosa del
distrito de Ate Vitarte. (Ver figura 16).
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Figura 16: Local 1 de la empresa Staff Representaciones
Fuente: Google Maps

La segunda instalacion se encuentra en la calle Santa Cecilia N°340 Urb. Aurora
tal como se muestra en la figura 17.
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Figura 17: Local 2 de la empresa Staff Representaciones S.A.
Fuente: Google Maps

B. Descripcion de la empresa

La empresa Staff Representaciones S.A., comienza sus operaciones en el 2001

como respuesta a la necesidad de abastecer los requerimientos de piezas y partes
para la maquinaria minera y de la industria en general. Desde sus inicios se

clientes.

desarroll6 de acuerdo a politicas de innovacién tecnolégica y superacion
profesional de sus trabajadores lo que permitié satisfacer las necesidades de los

Staff Representaciones presta servicio a empresas nacionales que brinda productos

de exportacién y de consumo masivo, los cuales, dan fe de la calidad de sus

productos y servicios. Ademads, es proveedor estratégicos de empresas que cuentan
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con la certificacion de calidad ISO 9001, integrandose en su proceso de

aseguramiento de calidad.

Actualmente, la empresa cuenta con los maquinaria de control numérico (CNC)
mds modernos y complejos del mercado los cual permite trabajar piezas en serie,
alcanzando grandes volumenes de produccion. Con esta tecnologia garantiza una
mecanizacion de alta precision; asi mismo, cuenta con una variedad de maquinas
convencionales para trabajos a todo tipo de escala que incluye tornos
convencionales, equipamiento especializado en fresas, taladro, mortajado y
rectificado cilindrico. En ambos casos se emplea todo tipo de material como

aceros, aluminio y bronce.

C. Mision

Somos una empresa que desarrolla productos y servicios de mecanizado con alto
valor agregado de precision y de calidad para el rubro industrial. Estamos
convencidos que con tecnologia, compromiso e innovacién somos capaces de

poder satisfacer necesidades actuales y futuras de nuestros clientes.

D. Vision

Ser en el mediano plazo la empresa lider en el sector metalmecdnico que abarque

el mercado local con proyeccién internacional.

E. Estructura organizacional
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La empresa Staff Representaciones S.A. en su organizacion tiene en la cabeza al

Gerente General, al Sub Gerente General y al Gerente de Finanzas (Ver figura 18).

Directorio

Gerente General

Sub Gerente Gerente de Finanzas

Asistente SIG

Coordinador de
Control Calidad

Asistente de
Control de Calidad|

Coordinador PCP

Jefe de Centro Jefe de Torno CNC Jefe de Planta Jefe de Vigilancia Jefe de Contabilidad Jefe de Logistica Jefe de Des?rrollo
'y Recursos Humanos| de Mecanizado

CNC Convencional

Figura 18: Organigrama Empresarial Staff Representaciones S.A.
Fuente: Elaboracion propia

F. Clientes
La empresa Staff Representaciones tiene como principales clientes estratégicos los
siguientes:
e Tableros Peruanos S.A.
e Resemin S.A.

e Royal Steel S.A.
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e Metso Perd S.A.

e Mefico S.R.L

e Kimberly Clark Peru S.R.L.

¢ Gloria S.A.

¢ Fundicién Ventanilla

¢ Fundicién Ferrosa S.R.L.

¢ Flsmidth S.A.C.

e Coorporacion Aceros Arequipa S.A.

e Metaldrgica Peruana S.A.

G. Distribucion de planta

En la planta del local 1, sede principal de la empresa, se encuentra los
departamentos de finanzas, contabilidad, ventas, gerencia general, almacén de
herramientas, planificacién, logistica y el departamento de ingenieria y disefio.
Ademads, se encuentra en su instalaciéon con méquinas de control nimero de alta

tecnologia (CNC) (Ver figura 19).

Entre los tornos CNC se encuentra:

e SL20
e SL30
e ST30-1

e ST30-2



VF2YT-1

VF3-1

GERENCIA VF2

N
N T
N

EC1600

AT T AL

VENTAS, PLANIFIACION,
LOGISTICA FINANZAS

N

ALMACEN

ACABADO

ACABADO

ST30-1

VF3YT

VF2YT-2

Figura 19: Layout local 1.
Fuente: Elaboracion propia

SL30

ST30-2

VF8

VF3-2

VF3-3

Entre las fresas CNC se tiene las siguientes maquinas de marca HAAS:

e VEF2
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e VE2YT

e VF2YT-2
e VF3-1

e VF3-2

e VF3-3

e VE3YT
e VEF8

e ECI1600

En la planta del local dos estan distribuidas las maquinas de control numérico y
maquinas convencional. También, se encuentra el departamento de produccion y

almacén (Ver figura 20).

Entre las mdquinas de torno CNC se tiene las siguientes mdaquinas de marca

HASS:
e ST20
e ST40

Entre las méaquinas de fresa CNC se tiene:

e VF3-4



VF6

Entre las maquinas convencionales se tiene:

Torno 1

Torno 2

Torno 3

Torno 4

Torno 5

Fresadora 1

Fresadora 2

Mandrinadora 1

Mandrinadora 2

Taladro

Mortajadora

Rectificadora
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Figura 20: Layout local 2
Fuente: Elaboracion propia
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H. Productos

Los productos que se elaboran son de acuerdo a las especificaciones del cliente.
Esto se da mediante el levantamiento de un plano de disefio que es realizado por el

drea de ingenieria mediante una muestra o plano del cliente.

Figura 21: Formador superior e inferior del cliente Gloria S.A.

Figura 22:.Cardanes del cliente Resemin S.A.



Figura 23: Caja de Bomba del cliente Mefico S.A.

Figura 24: Acoplamiento P.1CH.010401 del cliente de Aceros Arequipa S.A.
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4.2 Analisis, interpretacion y discusion de resultados

4.2.1 Descripcion de la situacion actual

A. Descripcion del proceso de planificacion y control de produccion

El proceso de planificacion y control de produccion comienza sus operaciones
cuando recibe los planos de disefio del producto y hoja de produccién por parte del
area de ventas para luego realizar la coordinacién con ingenieria, logistica y
produccion. Después se verifica el estado de avance del pedido realizando la

inspeccion en cada centro de trabajo.

Para entender las etapas del proceso, desde la entrega de planos y hoja de
produccion hasta la entrega del pedido al almacén, se ha realizado el diagrama de

flujo (ver figura 25) detallando cada uno de las actividades en la siguiente manera:

1) Recepcionar y verificar: El drea de planificacion recibe el plano de disefio y
hoja de produccion emitida por el drea de ventas. Ademads, verifica las cotas y
vistas necesarias en el plano para su mecanizado. En caso que se encuentra
alguna observacion se entrega al coordinador de ventas para su coordinacion

con el cliente de las observaciones presentadas.

2) Registrar orden: Las 6rdenes emitidas por el drea de ventas son registradas en

una base de datos en MS Excel para su seguimiento y control.
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QCIO

\ 4

Planoy hoja de

produccion 1) Recepcionar y

verificar

2) Registrar 6rden

\ 4

3) Coordinar con el N Hoja de ruta
drea de Ingenieria

A

Y

4) Coordinacién
con el drea de
logistica

Y

Plano, hoja de
produccién, hoja de | 5) Coordinacién con
ruta 7| produccién

\ 4

Registro de estado

6 ) Realizar de pedido

seguimiento

\ 4

FIN

Figura 25: Flujograma de actividades
Fuente: Elaboracién propia

3) Coordinacion con el area de ingenieria: El responsable de PCP coordina con

el drea de ingenieria respecto al proceso de mecanizado, machina,



4)

5)

6)
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herramientas y el material a utilizarse. Resultado de la coordinacién se tiene la

hoja de ruta.

Coordinacion con el area de logistica: Obtenidos la especificacion del
material se realiza el requerimiento de la materia prima y la coordinacién con
el area de logistica para el habilitado de material necesario y herramientas a

utilizarse para el mecanizado del producto.

Coordinacion con produccion: Se realiza la entrega del plano y hoja de
produccion al supervisor del primer proceso de mecanizado, es decir, si el
primer proceso de mecanizado es en centro CNC, entonces se hace la entrega

al supervisor de centro CNC.

Realizar seguimiento: El responsable de PCP realiza el seguimiento de los
pedidos lanzadas a produccién inspeccionando los estados en los locales 1 y 2.

Los resultados del estado son enviados como reporte.

. Descripcion de las causas de las deficiencias en el proceso de planificacion y

control de la produccion

El primer paso para reducir las deficiencias en el proceso de planificacion y

control de produccion fue identificarlas. Por tanto, se procedié a identificar las

causas que se producen en cada categorias mediante el andlisis del Diagrama

Ishikawa o de Causa y Efecto (Figura. 26), donde se muestran las causas mads

significativas que provocan las deficiencias en el proceso de planificacion.



uoaedtjiueld ap 0sa20.4d
|3 ud SepuaRQ

erdoid uororioqe[q -2juan,y
BMEBYIYS] Op BWRISRI([ (97 D481,

9¢

|euosiad S0juU3IWIPaI0I{
/ uoediueld ap sojuawad /
\ _ \\
/ 3 OwaIUROU0sA] /4 [euew?ds eweJSoid un ap exje
/ 05320.d epea ap sajqesuodsal so| /
/ —¥
euosiad apeyey ————p/ U0J UQIDBUIPI00) AP B} 7
/ / uopeaueld ap
/ e
/ / SBIIU23} 3P 0SN AU3NYAQ
4 »
4 4
\ \
\ \
\ \
\ \
\ uoneyede \
/ ap seaiyijod ap eyjey _ \
\
aS) ewalsis [d ud \ / sojsandnsaid ap
ugediue|d 3p OjNPoW 3p elauale) \ seaiyjod ap enuase)
/
\
\
\
\
\
\
odinb3 seany|od




57

A continuacion, se explicard en qué consiste cada una de ellas.

Equipo, en esta categoria se encuentra la carencia de un médulo especializado en
el proceso de planificacion y control de produccion en el sistema KSD (Software
ERP), por tal motivo, el registro y seguimiento es mediante un archivo en Excel el
cual dificulta el andlisis inmediato de los avances de produccién y los estados de

las mismas.

Politicas, la empresa no cuenta con las politicas de un proceso de incentivar a la
capacitacion de sus trabajadores y las politicas de un presupuesto para el drea de
planificacion y controla de la produccién o la contratacion de especializas y

profesiones en materia de produccion.

Personal, el drea de planificacion cuenta s6lo con un personal responsable del
proceso. Ademds, el encargado no cuenta con estudios superiores, ello debido que
ha sido operario de produccién y de acuerdo a su desempefio ha ascendiendo de

puesto operativo a administrativo.

Procedimientos, el responsable del proceso de planificacion solamente se encarga
de la registro, realizar requerimiento de materia prima, recepcién y entrega del
plano del pedido a produccién; sin embargo, no existe una planificacion de las
operaciones y capacidad de planta asi como un andlisis de los estados de
produccién, los prondsticos de demanda respecto a materia prima y las

coordinaciones con los responsables de drea.
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C. Indicador de porcentaje de cumplimiento de entrega

El 4rea de Sistemas Integrado de Gestion (SIG) muestra como indicador el
porcentaje de cumplimiento en las fechas de entrega de los clientes por mes, tal

como se muestra en la figura 27.

< Q Codigo:
= Version:
REGISTRO ANUAL DE INDICADORES o
Pagina: |1de1
N° DE AREA/ FRECUENCIA 2015
NOMERE DE INDICADOR FORMULA RESPONSABLE | FUENTE :
INDICADOR PROCESO DEMEDICION| ENE | FEB | MAR | ABR | MAY | JUN | JUL [ AGO | SEP | OCT [ Nov | DIC
= OPR CERRADOS
%DE CUMPLIMIENTO DE A TEMPO / TOTAL SISTEMA
ENTREGA DE OPRA pcp C. YUPA KSD MENSUAL | 55% | 40% | 48% | 52% | 60% | 45% | 60%
CERRARSE

Figura 27: Indicador de porcentaje de cumplimiento de entrega
Fuente: Area de SIG de la empresa Staff Representaciones

4.2.4 Analisis e interpretacion

A. Del proceso de planificacion y control de produccion

De acuerdo a lo observado en la figura 25 el coordinador del planeamiento y
control de produccién no realiza planificacion de las operaciones de mecanizado
en los centros de trabajo ni un andlisis del flujo de materiales, mas se encarga de la
coordinacién del habilitado de material, la entrega del plano y hoja de produccién
al supervisor de la primera operacion de mecanizado y el seguimiento de los
estado de cada pedido en produccidn. Es decir, el encargado de planificacién solo

se encarga de trabajos operativos.
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B. De las causas de las deficiencias en el proceso de planificacion

El andlisis de las causas se realizd una tormenta de ideas con los participantes

responsables de los procesos de produccion, ingenieria, ventas, logistica y calidad,

obteniendo los siguientes resultados tal como en la figura 28.

causa calificacion frecuencia

Deficiente uso de técnicas de planificacién 1 0 0 0 0 1

Falta de personal 0 0 3 1 1 5

Desconocimieto de elementos de

planificacion 3 0 0 0 0 3

Carencia de modulo de planificacién en el

sistema KSD 0 1 1 0 0 2

Falta de un programa semanal para cada

centro de trabajo 0 5 5 5 3 18

Falta de coordinacion con todos responsables

de cada proceso 5 3 0 3 5 16
total 45

Figura 28: Tormenta de ideas
Fuente: Elaboracién propia

De los resultados obtenidos en la figura 28 se dio una prioridad de las causas
mediante el uso de la herramienta del diagrama de Pareto tal como se muestra en

la figura 29.
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Diagrama de Pareto de CAUSAS
50
- 100
40+
- 80
< - =
- L 60 €
] @
] 2
[ 20 y - 40 g
104 - 20
CAUSAS 5 6 2 3 4 Otro
FRECUENCIA 18 16 5 3 2 1
Porcentaje 40.0 35.6 11.1 6.7 4.4 2.2
% acumulado 40.0 75.6 86.7 93.3 97.8 100.0

Figura 29: Diagrama de Pareto
Fuente: Elaboracion propia

Los resultados obtenidos fueron que las causas 5 y 6 que son la falta de un
programa semanal para cada centro de trabajo y la falta de coordinacién con todos
los responsables del proceso productivo respectivamente, representan el 75.6% de
los problemas de las deficiencias en el proceso de planificacion y control de

produccidn y esto debido a la falta de aplicacion de los elementos de planificacion.

C. Del indicador de porcentaje cumplimiento en las fechas de entrega

El porcentaje promedio de cumplimiento en los cuatro ultimos meses (abril, mayo,

junio y julio) es de 54.3% en tal como se muestra en la figura 30.
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60%

50% - I Porcentaje de

40% - cumplimiento
mensual

30% - .
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20% -
10% -

0% -
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Figura 30: Porcentaje de cumplimiento mensual
Fuente: Elaboracién propia

4.2.4 Implementacion de los elementos de planificacion

Para la implementacién de los elementos de planificacion y control de produccién en la
empresa Staff Representaciones S.A., se desarrollé de acuerdo a la técnica o metodologia
propuesta por Oliver Wight (ver figura 15), el cual, se propuso en cuatro pasos. El primer paso se
implementa el MPS, el segundo el desarrollo del plan de requerimiento de materiales (MRP), la
tercera parte es la planificacion de la capacidad de manera informal en términos aproximados y el
ultimo paso es el de la administracion de las entradas y salidas de Ordenes en los centros de

trabajo.

Paso 1: Elaboracion del MPS
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Para la elaboracién del MPS se considera un horizonte de 4 semanas en donde la primera
semana ya no es modificable, salvo algunas excepciones autorizadas por gerencia; en cambio, la
semana 2, 3 y 4 se realizan el ajuste de acuerdo a las coordinaciones realizadas con los

responsables del drea de ventas.

De acuerdo al marco referencial para un sistema productivo del tipo MTO (fabricacién
por orden) el plan maestro de producciéon (MPS) se elaborara a partir de los pedidos en proceso,
es decir, para la elaboracién del MPS se toma en cuenta los pedidos que ya se encuentran
lanzados a produccién para su planificacion. Ademas, del total de pedidos lanzadas a produccién
solamente se considera un 70% que estdn en proceso y el 30% siguen su secuencia normal tal

como se detalla en la hoja de ruta (Ver anexo 1).

Las hojas de ruta son elaboradas por el coordinador de ventas y aprobadas por el
coordinador del 4rea de ingenieria. El coordinador de planificacion verifica la capacidad

disponible en los centros de trabajo para su lanzamiento de la orden de produccion.

Los dias jueves se realiza una reunién con el drea de ventas para elaboracion de una lista
las necesidades de los clientes en donde se especifica la orden de produccién, el cédigo del
articulo, la descripcion del pedido, cantidad solicitada, el cliente al que pertenece el pedido, la

fecha de entrega y las observaciones que presenta.



LISTA DE PENDIENTES SEMANAL

63

CUMPLIDO
NO CUMPLIDO
_ SEMANA ACTUAL:
N° OPR  |ARTICULO |DESCRIPCION CANTIDAD| CLIENTE ReCHADE 0BS
ENTREGA

1 788 |PTCTE-02323 |BOCINA PINON Z= 24, M=4.5 1 METALURGICA PERUANAS.A. 28/08/2015

2 788 |PTCTE-02324 [PINON Z=104, M=3 1 METALURGICA PERUANAS.A. 12/08/2015

3 1112 |PTCTE-02676 |[TORNILLO SIN FIN GLOBOIDE Y6 PL. PTUB193 4 EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.A.A. |18/08/2015 CREAR OPR PARA LA UNIDAD FALTANTE
4 1685 |PTCTE-01996 | DECK BRU HIGH CLEARANCE CASSETTE BRACE 2 (1301A01417)(ORE, 16 FLSMIDTHS.A.C. 17/08/2015 MP SE ENVIO A SERV. DE CORTE
5 1682 |PTCTE-02360 |LETRAS Y NUMERO P/MODELOS DE 1" 3.5 ALTURA DE 1" 3.5 ALTU 1 FUNDICION FERROSA S. R. LTDA 27/08/2015

6 1682 |PTCTE-02361 |LETRAS Y NUMERO P/MODELOS DE 1/2" 3 ALTURA 1 FUNDICION FERROSA S. R. LTDA 15/08/2015

7 1682 |PTCTE-02362 |LETRAS Y NUMERO P/MODELOS DE 3/4" 2.5 ALTURA 1 FUNDICION FERROSA S. R. LTDA 03/04/2016

8 1682 |PTCTE-02363 |LETRAS Y NUMERO P/MODELOS DE 3/8" 3 ALTURA 1 FUNDICION FERROSA S. R. LTDA 17/08/2015

9 1678 |PTCTE-02121 |EJE RODILLO BUHLER TE.DG.140.001 - CHENANGO 8 TECNOFILS.A. 21/08/2015 FALTA RIMER

10 1675 |PTCTE-02111 |RODILLO DE DESGASTE 35 X 70 X 35 (G01-001-02) 48 EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.A.A. (09/08/2015 URGENTE

11 1689  |PTCTE-02896 | CUERPO DE CUCHILLA CORTE ANATOMICO 1 STAFF REPRESENTACIONES S.A. 31/08/2015

12 1690 _|PTCTE-00749 |ANILLO P/EMPUJE AXIAL DERECHO (67501856) 4 CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 18/08/2015

13 647  |PTRES-00635 [ TOOL FOR SEAL FITTING (86352572) 10 STAFF REPRESENTACIONES S.A. 14/08/2015

14 1040 |PTRES-01769 |KIT TUBO LANZADOR DE CARTUCHOS (0320-08115) 1 S.A 11/08/2015

15 1543 |PTRES-01603 |EJE GUIA COMPLETO (0314-90147) 4 RESEMIN S.A 21/08/2015

16 1552 |PTRES-00646 |POLEA DE RUEDA (0105-36001) MATERIAL NYLATRON GSM 1 S.A 21/08/2015

17 1554  |PTRES-00519 |LIMPIADOR DE ACERO (WIPER) (0314-02013) 4 S.A 20/08/2015

18 1581 |PTRES-00541 | TOPE 25X63X90MM ( 0105-06011) 20 S.A 07/08/2015

Figura 31: Lista de necesidades por cliente
Fuente: Staff Representaciones S.A.

A partir de la lista de pendientes (figura 31) se realiza el MPS tal como se muestra en la

figura 32 en donde se detalla la cantidad de piezas que se tienen que entregar a almacén por

s€mana.
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z
PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (PMP) ------------ SEMANA: 31
TIPO '3 CLIENTE '3
PTCIL PTCTE PTRES - RECOLSA S A ROYAL STEEL S.A. TABLEROS PERUANOS .. -
SVCTE SVRES 3 TRUPALS.A. TUMI CONTRATISTAS ... UNIVERSIDAD DE ING...
ACTHE ACTIV CILINDROS WF SILVA INGENIERO. YURAS.A (en blanco) -

MES-T| SEM-TIA

ago ago ago  ago
CLIENTE -T OPR ~ | ARTICULO |~ DESCRIPCION 31 32 33 34
CEMENTOS PACASMAYO S.A.A 1690 PTCTE-00749 ANILLO P/EMPUJE AXIAL DERECHO (67501856) 4
CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A 1561 PTCTE-00853 SOPORTE DISTRIBUIDOR DE GRASA LADO MOTOR S/P P2LN-090704-034 REV:01 5
CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A 1601 PTCTE-00380 ESCUDO TERMICO S/P P1HO-0801-015 REV:00 (606946) 3
CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A 1629 PTCTE-01285 CHAVETATIPOAY BS/P 1CC 240101 016A REV: 00 2
CORPORACION ACEROS AREQUIPA S.A 1630 PTCTE-00765 RUEDA S/P P1HO-1503-009 REV:00 (600751) 150!
EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.A.A. 1673 PTCTE-02022 COLAS DE MILANO RE-55 SEGUN PLANO L.L.T.330-008 6
EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.A.A. 1673 PTCTE-02023 COLA DE MILANO RE-35SP SEGUN PLANO L.L.T.330-007 4
EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.A.A. 1674 PTCTE-01654 REGULADOR DE ZAPATA CANAL 1Y 2 SAE 1045 8
EMPRESA SIDERURGICA DEL PERU S.A.A. 1675 PTCTE-02111 RODILLO DE DESGASTE 35 X 70 X 35 (G01-001-02) 48
FLSMIDTHS.A.C. 1622 PTCTE-02960 SHAFT EN COVER (PN 4135267) - 3.503330 1

FLSMIDTH S.A.C. 1626 PTCTE-02169 SEAL RETAINER PLATE (TWO HALVES) 720-79-2-0204-02 4
FLSMIDTH S.A.C. 1663 PTCTE-02969 HINGE PIN - 614031 1
FLSMIDTHS.A.C. 1663 PTCTE-02968 MOUNTING SLEEVE - W61601 1]
FLSMIDTH S.A.C. 1669 PTCTE-02979 FILLER RING, SHAFT END COVER - 4135267 1
FLSMIDTHS.A.C. 1669 PTCTE-02980 FILLER RING, BURN OUT RING FOR HEAD NUT - 4937083 1]
FLSMIDTH S.A.C. 1685 PTCTE-01996 DECK BRU HIGH CLEARANCE CASSETTE BRACE 2 (1301A01417)(TUBO) 16
FLSMIDTH S.A.C. 1685 PTCTE-01996 DECK BRU HIGH CLEARANCE CASSETTE BRACE 2 (1301A01417)(OREJA) 16,
FLSMIDTHS.A.C. 1664 PTCTE-02974 HINGE PIN - 594595-01 3
FLSMIDTHS.A.C. 1664 PTCTE-02975 HINGE PIN - 594595-02 1]
FLSMIDTH S.A.C. 1664 PTCTE-02971 ADJUSTING ROD - 594589(CABEZA) 2

Figura 32:

Plan maestro de producciéon (MPS)

Fuente: Staff Representaciones S.A.

Paso 2: Elaboracion del MRP

El objetivo principal del plan de requerimiento de materiales (MRP) es determinar los

requerimientos de fabricacién y material, tomando como insumo para su elaboracién el MPS, los

estados de inventario y la lista de materiales. Ademds, el MRP es una herramienta muy Ttil

cuando el producto o pedido estd conformado por una variedad de componentes.

Las piezas fabricadas en la empresa Staff Representaciones S.A., son componentes o

partes de equipos no estdndar para la industria minera y la industria en general, es decir, las

piezas fabricadas estd conformada por un solo componente y no son repetitivos.
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Las 6rdenes pedido recibidas por parte de ventas son coordinadas con el drea de logistica
para el habilitado de material. Una vez ingresado el material a almacén de materia prima es

lanzada la orden de produccion.

Por tanto, de acuerdo al MPS sdélo se verifica que los requerimientos de compra de
material e insumos se encuentran disponibles, en caso contrario, se coordina con logistica sobre
la fecha del habilitado del material. Luego se coordina con el responsable de ventas sobre la

negociacion con el cliente de una nueva fecha de entrega.

Paso 3: Planificacion gruesa de la capacidad

Para la determinacién de la capacidad necesaria para llevar a cabo los planes de
produccion establecidas en el MPS se realiza la reuniéon los dias viernes con el drea de
produccidn para la coordinacion de las operaciones de mecanizado y la capacidad requerida. Para
ello se elabora la lista de pendientes semanal en donde se incluye las operaciones que realizaran

para cada pedido tal como se muestra en la figura 33.

LISTA PEDIDOS m SEMANA 32

Fecha 03/04/2016
SEMANA DE
N PARTE OPR DESCRIPCION SOLICITADO | ENTREGA CLIENTE PROCESOS
PTCTE-00380 1601{ESCUDO TERMICO S/P P1HO-0801-015 REV:00 (606946) 3 34 |CORPORACION ACEROS AREQUIPA §/SERV. CORTE/FRESADO/CENTRO VERTICAL/SERV. DOBLADO//////
PTRES-00521 1653[TEMPLADOR DE CABLE PARA 12 Y 8 PIES (0176-10000)(PLACA 30.5X29X719) 5 33 |RESEMINS.A /CORTE OXICORTE/FRESADO/SOLDADURA///////
PTCTE-00853 1561{SOPORTE DISTRIBUIDOR DE GRASA LADO MOTOR S/P P2LN-090704-034 REV] 5 34 |CORPORACION ACEROS AREQUIPA §/CORTE OXICORTE/FRESADO/SERV. DOBLADO/SOLDADURA/CENTRO VERTICAL/ACABADO//|
PTRES-00744 1569| MESA BASE MAYOR (86352200 - MESA MONTABERT (DISTANCIADOR 3) 15 33 |STAFF REPRESENTACIONESS.A. _|/CORTE OXICORTE/FRESADO/TALADRADO/SOLDADURA//////
PTRES-00744 1569| MESA BASE MAYOR (86352200) - MESA MONTABERT (DISTANCIADOR 2) 15 33 |STAFFREPRESENTACIONESS.A. |/CORTE OXICORTE/FRESADO/TALADRADO/SOLDADURA//////
PTCTE-02693 1506{SEMIGUIA DE ENTRADA FIERRO FUND. P/GUIA RE35SP 235X107 PL.TAHE-03! 7 30 |STAFF REPRESENTACIONESS.A. |/FRESADO/SOLDADURA/TORNO CNV/TALADRADO/ACABADO/////
PTCTE-02972 1664| TRUNNION BLOCK - 594763(PLANCHA) 2 33 |FLSMIDTHSAC. /CORTE OXICORTE/TORNO CNV/CENTRO VERTICAL/ACABADO//////
PTCTE-01285 1629|CHAVETA TIPO A Y B /P 1CC 240101 016A REV: 00 2 33 |CORPORACION ACEROS AREQUIPA §/CORTE OXICORTE/FRESADO/TALADRADO/ACABADO//////
PTCTE-02973 1664{TRUNNION SUPPORT - 504762 2 33 |FISMIDTHSAC. /CORTE OXICORTE/FRESADO/CENTRO VERTICAL/ACABADO//////
SVCTE-00637 1750[SERVICIO DE MECANIZADO ANILLO DE SUJECION DE #1021 X870 X 102 5 34 [INDUMASALC. /TORNO CNV/ACABADO///////]
PTRES-00023 1497|BOCINA DE ARTICULACION 76X60X25 (0102-01009) 2 30 [RESEMINS.A /TORNO CNC/SERV. CEMENTACION/RECTIFICADO CONV/ACABADO//////
PTRES-00391 1497|BOCINA CEMENTADA DIAM. 60 X 74.2 X 58MM (0102-01027) 20 30 |RESEMINS.A /TORNO CNC/AMORTAJADO/SERV. CEMENTACION/RECTIFICADO CONV/ACABADO/////
PTRES-00013 1576{BOCINA DE ACERO 45X68X50MM (0102-02015) 30 31 |STAFFREPRESENTACIONESS.A. |/TORNO CNC/AMORTAJADO/TALADRADO/SERV. CEMENTACION/RECTIFICADO CONV/ACAB
PTRES-00451 1512{PIN DE CH DE EXT. DE GATO 3X25X64MM (0101-01022) 50 30 |RESEMINS.A /TORNO CNC/CENTRO VERTICAL/SERV. CEMENTACION/RECTIFICADO CONV/ACABADO/////|
PTRES-02008 1617|BOCINA FRONTAL DE ACERO BINT=41 (0102-03030) 10 33 |RESEMINS.A /TORNO CNC/CENTRO VERTICAL/SERV. CEMENTACION/RECTIFICADO CONV/ACABADO/////|
PTRES-00400 1576{BOCINA 35X52X49(RE444-7036) (0102-02003) (0102-02022) 30 31 |STAFFREPRESENTACIONESS.A. |/TORNO CNC/TALADRADO/SERV. CEMENTACION/RECTIFICADO CONV/ACABADO/////
PTCTE-02980 1669|FILLER RING, BURN OUT RING FOR HEAD NUT - 4937083 1 34 |FLSMIDTHSALC. /CORTE OXICORTE/TORNO CNV/CENTRO VERTICAL/ACABADO//////
SVCTE-00641 1738[SERVICIO DE MECANIZADO DE MANTLE LINER TELESMITH 44 SBS 1 34 |MEFICOSRL /TORNO CNV/ACABADO////////.
PTRES-01044 lsmE DE CAMPANA 100 HP ABB-WEG (BOMBA A10V100) (0301-06082)(PLA] 7 40 [RESEMINS.A /CORTE OXICORTE/TORNO CNV/SOLDADURA///////

Figura 33: Lista de pendientes de la semana
Fuente: Staff Representaciones S.A.
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Los datos de tiempo de operaciones son tomados de la hoja de ruta (anexo 1), ya que este
archivo proporciona de informacién de tiempos de mecanizado de las cotizaciones realizadas por
el drea de ventas y confirmados con los supervisores de produccion en las reuniones realizadas

los dias viernes.

De acuerdo a la reunidén con los supervisores de produccién se elabora el programa
semanal para cada centro de trabajo, el cual, es lanzando los dias sdbados para la semana tal

como se muestra en la figura 34.

PROGRAMACION DE TORNO CNC DE LA SEMANA 32
[ OPR CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
03/08/2015 589 PTRES-01229 ARANDELA PLANA M12 3000 ACABADO
03/08/2015 671 SVRES-01713 SER. TRANSF.BARRA 85 5 CENTRO CNC
@ |03/08/2015 519 PTRES-01418 TUERCA M26X 1.5 C-66 18 CENTRO CNC
Z |o03/03/2015 589 PTRES-01230 ARANDELA PLANA M16 2000 ACABADO
= [ 03/08/2015 PTCTE-00342 TUERCA M24 POS 3 3 CENTRO CNC
5031
[ OPR CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
04/08/2015 622 SVCTE-00520 THRUST RING 1 CENTRO CNC
| 04/08/2015 524 PTCTE-02711 EJE 6 SERV. CEMENTADO
g
s
17
Al OPR CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
05/08/2015 576 PTCTE-02303 POLEA PLANO 1 CENTRO CNC
| 0570872015 607 PTRES-01264 BARRA 1'X680 10 CENTRO CNC
| os/0s/2015 571 PTCTE-02125 NUEZ /TRAPECIAL-ROSCA IZQUIERDA 2 CENTRO CNC
O | 05/08/2015 571 PTCTE-02124 NUEZ /TRAPECIAL-ROSCA DERECHA 2 CENTRO CNC
2| os/08/2015 649 PTCTE-02752 EJE DE RODILLO ROLADOR 4 SERV. CEMENTADO
05/08/2015 649 PTCTE-00938 EJE PINON- CAJA TRACCION 4 SERV. TALLADO
05/08/2015 649 PTCTE-02751 EJE PIRON - CAJA TRACCION 3 SERV. TALLADO
31
[ OPR CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
06/08/2015 586 PTRES-00180 POLLEY WHEEL 10 CENTRO CNC
@ | 06/08/2015 607 PTRES-01823 TAPA ROSCADO DE CIERRE M55X2 18 CENTRO CNC
@ | 06/08/2015 607 PTRES-01105 TAPA ROSCADO DE CIERRE M52X2 20 CENTRO CNC
2| o6/08/2015 607 PTRES-01820 TAPA TORNILLO DE AJUSTE M55X2 18 CENTRO CNC
06/08/2015 652 PTCTE-02754 REGULADOR DE ZAPATA POS 2 8 CENTRO CNC
06/08/2015 652 PTCTE-02753 REGULADOR DE ZAPATA POS 1 8 CENTRO CNC
0
Al OPR CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
07/08/2015 528 PTRES-00535 POSTIZO 105X50 10 CENTRO CNC
07/08/2015 547 SVCTE-00514 BOQUILLA SOPLADO 8 CENTRO CNC
| 0770872015 743 PTCTE-00870 PIN SOPORTE-CASETA 20 CENTRO CNC
H
I
>
T 48

Figura 34: Programa semanal en torno CNC
Fuente: Staff Representaciones S.A.
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Paso 4: Control de entras y salidas

Para el control de ingresos y salidas se realizo el registro en donde se detalla los planos

recibidos en el centro de trabajo y los planos enviados al centro de trabajo siguiente.

En la figura 35 se observa el ingreso de planos en el proceso de centro CNC en donde se
detalla el cédigo del articulo, la orden de produccion, la descripcion del producto, la cantidad a

producirse, la fecha y hora recibida y la fuente del proceso anterior.

REGISTRO INGRESO DE PLANOS

TEM|CODIGO INTERNO | OPR DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANTIDAD | FECHADE HORA FUENTE
DEL PLANO | INGRESO | ENTREGA

1 PTCTE-01870 1129 PEOFILE LIST 2 0l-sep 11:30 CONVENCIONAL

2 SVCTE-00292 1188 SERV MEC DE FORMALETA 2 01-sep 13:00 PLANEAMIENTO

3 PTRES-00947 1196 MORDAZA FIJA T-38 1 0l-sep 12:00 PLANEAMIENTO

4 PTCIL-00122 1145 TAPA POSTERIOR - CIL EXT DE VIGA 2 01-sep 13:00 TORNO CNC

5 PTCIL-00292 1145 TAPA POSTERIOR ROTULADA - CIL EXT DE VIGA 6 0l-sep 14:00 TORNO CNC

6 SVRES-00352 1209 VIGA 2000 1 0l-sep 15:00 CONVENCIONAL

7 SVRES-1299 1231 SOPORTE GUIADOR DE PERNO 6 0l-sep 16:00 TORNO CNC

8 PTCIL-00267 1145 TAPA POSTERIOR - CIL HIDRAULICO STINGER 15 0l-sep 17:00 TORNO CNC

9 SVRES-1333 1231 CENTRALIZADOR FRONTAL 1 01-sep 18:00 PLANEAMIENTO
10 SVRES-00280 1209 VIGA 2000 1 0l-sep 20:00 CONVENCIONAL
11 SVRES-01296 1195 BRAZO GUIA 2 01-sep 20:00 CONVENCIONAL
12 PTCTE-01863 1129 INSERTO LLATERAL SUP 1 0l-sep 20:00 CONVENCIONAL
13 SVCTE-00292 1188 SERV DE MEC FORMALETA 2 01-sep 20:00 CONVENCIONAL
14 SVRES-01297 1231 BASE DE GIRO SUP 2 0l-sep 20:00 PLANEAMIENTO
23 SVRES-01348 1270 CENTRALIZADOR FRONTAL 1 09-sep 10:00 PLANEAMIENTO
27 PTRES-01778 1251 SOPORTE DE PERFORADORA 1 08-sep 08:00 PLANEAMIENTO
38 PTRES-00370 1197 FRONT GUIDE T-45 5 12-sep 11:00 TORNO CNC
39 PTRES-01767 1300 TEMPLADOR DE CADENA ( FUNDICION ) 10 11-sep 08:40 PLANEAMIENTO
40 PTRES-00071 462 COVER 4 1l-sep 08:40 PLANEAMIENTO
41 PTRES-00280 461 WASHER 8 11-sep 08:40 PLANEAMIENTO
42 SVRES-01351 1303 SOPORTE MOTOR DE AVANCE IZQUIERDO 2 1l-sep 08:40 PLANEAMIENTO
43 SVRES-01347 1303 SOPORTE MOTOR DE AVANCE DERECHO 1 11-sep 08:40 PLANEAMIENTO
44 SVRES-01333 1303 CENTRALIZADOR FRONTAL 2 11-sep 08:40 PLANEAMIENTO
45 SVRES-01239 1293 MESA DE ALUMINIO 1 11-sep 11:30 CONVENCIONAL
46 SVRES-01056 1293 MESA HC-50 1 1l-sep 11:30 CONVENCIONAL
47 PTRES-00531 1162 CHAVETA KEY TUBO 6 11-sep 08:00 CONVENCIONAL
48 PTRES-00962 1268 SOPORTE PRINCIPAL - BUT 28 CHICO 3 11-sep 12:30 CONVENCIONAL
49 SVRES-01345 1227 MESA HC- CON CABLE 1 14-sep 11:34 CONVENCIONAL
50 PTCTE-00125 1257 PISTADIAM 173 2 14-sep 11:34 CONVENCIONAL
51 SVRES-01131 1317 ESTRELLA 27.5 2 14-sep 16:30 PLANEAMIENTO
52 PTRES-017767 1277 SHANCK ADAPTER MACHO HC-25 5 14-sep 17:00 TORNO CNC
53 PTRES-00308 1233 DRIVER SPLIT SET 30 14-sep 18:10 TORNO CNC
54 SVRES-01347 1303 SOPORTE MOTOR DE AVANCE DERECHO 1 14-sep 13:00 PLANEAMIENTO
55 PTCTE-00882 1259 PERNO ANCLAJE TRINEO 12 14-sep 12:00 TORNO CNC
56 SVRES-01351 1320 SOPORTE MOTOR DE AVANCE IZQUIERDO 1 14-sep 12:00 TORNO CNC
57 SVRES-01351 1321 SOPORTE MOTOR DE AVANCE IZQUIERDO 1 14-sep 12:00 TORNO CNC
58 SVRES-01214 1303 TUBO HEMBRA 2 16-sep 12:40 CONVENCIONAL

Figura 35: Registro de ingresos de planos



68

En la figura 36, se observa el registro de salidas de planos del centro CNC (centro de
trabajo). En esta figura se detalla los planos terminados (piezas mecanizadas) del proceso de
centro CNC en donde se detalla el codigo del articulo, la orden de produccidn, descripcion de la
pieza, la cantidad de piezas fabricadas como las falladas y/o recuperadas, la fecha de inicio y

fecha terminada. Ademaés se indica la fecha en que ha sido destinada y el destino del proceso

siguiente.
REGISTRO SALIDA DE PLANOS
CANTIDAD FECHA DE FECHA | mEmMPOTOTALDEL |  FECHA
ITEM | CODIGO INTERNO | OPR DESCRIPCION DEL PRODUCTO Trm Trecwmse Tvmmeno| vicio || rerminap= | ecanzao | pemivapa | PESTNG
1 PTRES-01451 1234 PLACA EJE 5 01-ago SOLDADURA
2 PTCIL-00190 1289 TAPA POSTERIOR - CIL. HID. EXTENSION DE VIGA %63 x #40x 715 4 05-abr SOLDADURA
3 SVRES-01300 1377 SOPORTE DE PIVOTE 3 01-ago ACABADO
4 SVRES-01643 1322 SERV TRANSF OREJA 1X20X22 1 01-ago ACABADO
5 SVRES-01269 1322 SERVICIO DE TRANSFORMACION PLACA DE ARTICULACION 1"X320X570 2 01-ago ACABADO
6 PTRES-01818 1306 PLACA POSTERIOR 1 03-ago SOLDADURA
7 SVRES-00286 1252 PLACA BASE 2 1/2" X 300 X 280MM (TRANSFORMACION 0315-06002-02) 1 03-ago ACABADO
8 SVRES-01639 1322 SERV TRANSF OREJA 1X20X224 1 03-ago ACABADO
9 SVRES-01397 1322 SERVICIO DE TRANSFORMACION BRIDA 1"X215X405 2 03-ago ACABADO
10 PTRES-00729 1298 BASE PARA EXPANBOLT DIAM. 90 X 120MM (0421-10007) 3 03-ago ACABADO
11 SVRES-01299 1377 SOPORTE GUAIDOR DE PERNO 2 04-ago SOLDADURA
12 SVRES-01238 1308 SERV MOD BASE DE GIRO SUP 5 04-ago ACABADO
13 PTRES-00890 1292 BOCINA FRONTAL DE ACERO @INT=34 (0102-03026) 50 04-ago SERV. CEMEN
14 PTRES-01714 1272 TEMPLADOR DE CADENA 110 X 130 X 168 MM. (0105-11016) 1 04-ago ACABADO
15 SVRES-01370 1435 CENTRALIZADORFRONTAL 1 05-ago ACABADO
16 PTCIL-00309 1289 TAPA POSTERIOR-CIL HID BULL 160 #50X632X112 (213-037) 4 05-ago SOLDADURA
17 PTRES-01814 1245 TAPA TORNILLO DE CIERRE M65X2.0 (0108-07011) 100 05-ago ACABADO
18 PTRES-01984 1245 BARRA 70X53 5 05-ago ACABADO
19 PTCIL-00191 1289 HORQUILLA SOLDABLE - CIL. HID. EXTENSION DE VIGA @63 x #40x 715 4 05-ago SOLDADURA
20 PTCTE-02291 1261 CHAVETA PINON HELICOIDAL 1 07-ago ACABADO
21 PTRES-01979 1245 BISAGRA HEMBRA 20 07-ago ACABADO
22 PTRES-00996 1306 PLACA FRONTAL 1 10-ago ACABADO
23 PTRES-00443 1470 CHAIN TENSIONER / TEMPLADOR DE CADENA 50 11-ago CONVENCION
24 SVRES-01641 1322 SERV OREJA 1X204X224 1 11-ago ACABADO
25 SVRES-01642 1322 SERV OREJA 1X202X222 1 12-ago ACABADO
26 PTRES-01280 1245 SOPORTE DE UNIDAD DE ROTACION (0301-05250-02) 3 15-ago ACABADO

Figura 36: Registro de salidas de planos

Ademas, en la figura 37 se observa el registro de seguimiento de los pedidos planificados.
En este registro se detallan el codigo de registro, una fotografia del estado del pedido, la
descripcion del producto, las operaciones de mecanizado a realizarse, observaciones y el

cronograma de mecanizado realizado.
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SEGUIMIENTO DE PEDIDOS

Estado

CODIGO__|PEDIDO DESCRIPCION __|RESPONSABLES |PROCESOS __|OBSERVACION 3b01/08 | Iun03/08 | mar 04/08 | mié 05/08 | jue 06/08 | vie 07/08 | sab08/08 | lun10/08 | mar 11/08 | mié 12/08 | jue 13/08
EIE76.2X 754.06MM PL PTUB 006
P.20(10003229)
TORNOCNC, M|
& PICTE@0as CENTRO CNG,
% \ OPR:1321 | JAVIERORTEGA |TRATAMIENTO |  REPSOCION
CANT: -4 RECTIFICADO i
conv
N
SEMIGUIA DE ENTRADA FIERRO
FUND. P/GUIA RE3SSP 235X 107
PLTAHE(B5-11 M
PICTE@ER mLanuu\.
S opr:1325 | JoRGEYOVERA | 8 PO B
CANT: 1 r
ACABADO
N
SERVICIO DEMECANIZADO R-2294]
1MUELA MOVIL-FUA OT 3361
M
MANDRINADO | EN ESPERA DE
= RA MACHIA
N
SERVICIO DE MECANIZADO R-2065]
1INNEROILSEALCOLLAR 15
083405 07013222 m
SVCTE00S30
859 OPR: 1582 TORNO CNC
CANT:-1 I
N
SERVICIO DEMECANIZADO R 2255
1SWING JAW BEARING RETAINER
Sv-139580T3222 m
= SVCTE00S56
685 OPR: 1538 TORNO CNC | TORNO CNC#/3,
CANT:1 r
N
FABRICACION DE PINON Z-152
MODULO3
M
. Tm‘- 1m492 SEENTREGAEL1S
55 DEAGOSTO
N
FABRICACION DE PINON Z32
MODULO3
m
PeTn SEENTREGAEL1S
748 OPR: 1492 DEAGOSTO
CANT: 1 r
N
FABRICACION DE PINON Z91
MODULO4S
m
- FLCP: i SEENTREGAEL1S
o DEAGOSTO
CANT: 1 r
N

Figura 37: Cuadro de seguimiento de pedidos
Fuente: Elaboracion propia

4.2.5 Resultados

Los resultados obtenidos en los proximos 4 meses luego de la implementacion de los

elementos y técnicas de planificacion se muestran en la figura 38.



<s Q Codigo:
= Version: | |
REGISTRO ANUAL DE INDICADORES o
Pagina: (1de1
N° DE AREA/ FRECUENCIA 2015
NOMERE DE INDICADOR FORMULA RESPONSABLE | FUENTE -
INDICADOR PROCESO DEMEDICION| mg MAR | ABR | MAY | JUN | JuL | Aco | sEP | ocT | Nov | pic
= OPR CERRADOS
%DE CUMPLIMIENTO DE (A TIEMPO / TOTAL SISTEMA
ENTREGA DE OPRA ber G YURA KSD MENSUAL | 55% 48% | 52% | 60% | 45% | 60% | 49% | 60% | 68% | 72% | 80%
CERRARSE

Figura 38: Indicador de porcentaje de cumplimiento de entrega
Fuente: Area de SIG de la empresa Staff Representaciones S.A.

4.3 Presentacion de resultados

Analizando el indicador del porcentaje de cumplimiento de entrega tal como se muestra

en la figura 36 se resumen en lo siguiente:

El promedio en el porcentaje de cumplimiento de las fechas de entrega antes de

implementar los elementos y técnicas de planificacién en los primeros 4 meses es

del 54.3%.

El promedio en el porcentaje de cumplimiento de las fechas de entrega luego de

hacer uso de los elementos y técnicas de planificacion en los 4 udltimos meses es de

70%.

Por tanto, se puede concluir que al reducir las deficiencias en el proceso de planificacion y

control de produccién en la empresa Staff Representaciones S.A., haciendo uso de los elementos

y técnicas de planificacion tales como la elaboracion de un plan maestro de produccién, un plan

de requerimiento de materiales, la determinacion de la capacidad gruesa necesaria y el control de

entradas y salidas de las ordenes de produccién en los centros de trabajo, se mejord el sistema

productivo a través del cumplimientos de las fechas de entrega al cliente tal como se puede

observar en 1

a figura 37.
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CONCLUSIONES

De acuerdo a los resultados obtenidos, se puede afirmar que la reducciéon de las
deficiencias en el proceso de planificacion y control de produccién de la empresa Staff
Representaciones S.A., se logré la mejora del sistema productivo, esto debido, a la
implementacion de los elementos de planificacion y control de produccion, el cual,
hubo un incremento en el porcentaje del cumplimiento de entrega de las ordenes de

produccion de un 54.3% a un 70% en promedio.

En un anélisis del estado de la situacidn inicial de las actividades realizadas por el area
de planeamiento, se logré identificar que no se hacia de uso de técnicas de
planificacién y control de produccién, debido a que el personal no contaba con
estudios superiores en su formaciéon académica y que este fue ascendiendo en el

puesto de trabajo debido a los afios de labor en la empresa.

Que las causas principales de las deficiencias en el proceso de planificacion y control
de produccion, fueron obtenidos mediante entrevistas no estructuradas realizadas a los
responsables del drea de produccién, logistica, ventas, planificaciéon y calidad, y
analizadas mediante el diagrama de flujo y diagrama de Pareto. Entre las causas
primordiales en la deficiencia del proceso de planificacion fueron: la falta de uso de
técnicas de planificacidn, carencia de los elementos de planificacion, carencia de un
programa semanal para los centros de trabajo y la falta de coordinacién y acuerdo con
las 4reas de ventas, logistica y produccion y esto debido a la falta de conocimientos

por parte de los responsables del area.
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4. Que el desarrollo de un nuevo método de trabajo consistié de una mayor coordinacién
con los responsables del sistema productivo mediante reuniones semanales, acuerdo y
el lanzamiento de un programa semanal para cada centro de trabajo (torno CNC,
centro CNC y mdquina convencional) y su evaluacién mediante un indicador de

cumplimiento de programa se logré mejorar el sistema productivo.

5. Que el area de produccion no cuenta con un sistema ERP especializa en planificacién
y control de produccidn, razon por el cual, el personal de PCP realiza sus registros en
una hoja de Excel de los estados de pedido y tiende a realizar recorridos en planta
(local 1 y local 2) para la identificacion de los avances de las distintas 6rdenes de

produccion.

6. Qué la empresa Staff Representaciones S.A. no invierte en contrataciones de
especialistas 'y profesionales en procesos productivos y administradores de
planificacién razén por el cual la empresa presenta una deficiencia en todo su proceso

productivo.
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RECOMENDACIONES

Debido a la disposicién de las maquinas convencionales y maquinas automatizadas de
control numérico (CNC) distribuidas en el local uno y dos se recomienda un estudio
de distribucion de la planta para la reduccién de costos en traslados de material

cuando éste es enviado de un local a otro.

Debido a la falta de conocimiento de técnicas y conceptos de un proceso de
planificacion y control de la produccién por parte de los responsables del proceso de
planeamiento se recomienda que la organizacion realice planes de capacitacion anual a

los responsables del area.

Se recomienda para las empresas del rubro metalmecénica cuyo sistema productivo
del tipo taller hacer uno del método utilizado para su proceso de planificacién y

control de la produccion de esta investigacion.

Se recomienda que la empresa desarrolle un médulo especializado en el proceso de
planificacion y control de produccién adaptiandolo al método propuesto en el sistema
ERP (KSD) para una mayor respuesta y seguimiento de los estados y avances de los

pedidos en produccion.

Se recomienda que se realice contrataciones de especialistas con una amplia

experiencia en sistemas productivos para la mejora de las mismas.



75

BIBLIOGRAFIA

Diaz, Bertha; Jarufe, Benjamin; Noriega, Maria Teresa. (2007). Disposicion de

Planta. Edit., Fondo Editorial. Pera.

Gonzélez Riascos, Monserrat. (2010). Gestion de la Produccion Como planificar y

controlar la produccion industrial. Edit., Ediciones de la U. Colombia.

Chapman, Stephen N. (2006). Planificacion y Control de la Produccion. Edit.,

Pearson Educacion. México.

Sopper, Daniel; Bulfin Jr., Roert L. (1998). Planficacion y Control de la

Produccion. Edit., McGra-Hill. México.

Vollmann, Thomas E.; Berry, William L.; Whybark, D. Clay; Jacbos, F. Robert.
(2005). Planeacion y control de la produccioon administracion de la cadena de

suministro. Edit., McGra-Hill. México.

Agdelo Tobdn, Luis Fernando. (2012). Evolucion de la gestion por procesos.

Edit., Icontec. Colombia.

Dominguez Machuca, José Antonio. (1995). Direccion de operaciones. Edit.

McGra-Hill. Espafia.



76

Caballero Romero, Alejando E. (2011). Metodologia integral innovadora para

planes y tesis. Edit Instituto Metodolégico Alen Caro E.ILR.L. Peru

Butista, Maria Eugenia. (2009). Manual de metodologia de investigacion. Edit.

Talitip. Venezuela

Salazar, B. (2012). Indicadores del sistema de produccion [online]
ingenieriaindustiralonline.com. Available at:

http://www.ingenieriaindustrialonline.com [Accessed 12 Mar. 2016].



ANEXOS

ANEXO 1: HOJA DE RUTA

CODIGO FM - PROPL-002
HOJA DE RUTA VERSION *
FECHA 26/11/2014
PAGINA 1del
Codigo de RLP:
RLP: Registro de Pedidos Liberos - FM-PROPL-001
P1,P2,....Pn: Hacen refe iaala ia de p
IN° |PROCESOS P1 |P2 [P3 P4 |P5 |P6 |P7 [P8 |P9 TIEMPO MAQUINA OBSERVACION
1/ACABADO
2|AMORTAJADO
| 3|CENTRO CUARTO EIE

4|/CENTRO HORIZONTAL

| S|CENTRO VERTICAL

6/CORTE OXICORTE

7|CORTE SIERRA

8|FRESADO

S|RECTIFICADO CNC

10|RECTIFICADO CONV

11|SERV. CEMENTACION

| 12|SERV. CORTE

13|SERV. DOBLADO

14/SERV. EROSIONADO

15|SERV. NITRURACION

16|SERV. PINTADO

17|SERV. RECTIFICADO

18|SERV. TALLADO

SERV. TROPICALIZADO

SERV. ZINCADO

21|SOLDADURA

22| TALADRADO

23 TORNO CNC

| 24/ TORNO CNV

N

25/SFRV. TEMPLADO Y REVENIDO

26|ENSAMBLADO

| 27|SERV. CANAL CHAVETERO

N

8 ¥

g I8

CESAR A. YUPA PARIONA
Coordinador de PCP
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ANEXO 3: REGISTRO DEL MPS

REGISTRO DEL MPS

CODIGO

VERSION

FECHA

PAGINA

1del

CRONOGRAMA
sep

OPR CLUENTE ARTICULO  DESCRIPCION

31 32 33 34 36 35 38 36 37 40 39
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ANEXO 4: HOJA DE PROGRAMACION SEMANAL

Lo CODIGO
Q? HOJA DE PROGRAMACION SEMANAL e
FECHA

STAFF PAGINA 1del

Fl OPR  ARTICULO DESCRIPCION CLENTE CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
el _ _ _ _ _ S _
2
2 — = = P T — — s
—

Fl OPR  ARTICULO DESCRIPCION CLENTE CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
Wl = _ _ _ _ — _
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[ 4
< _ _ _ — — — —_ —
s

Al OPR  ARTICULO DESCRIPCION CLENTE CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
w) — — — — — — — —
=]
o — — — — — — —_ —
13
g - _ _ _ _ E—— _
= — — _ _ — _ _ _

Fl OPR  ARTICULO DESCRIPCION CLENTE  CANTIDAD DESTINO OBSERVACION
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w
>
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ANEXO 4: REGISTRO DE INGRESO DE PLANOS
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BRRBBEY

< Q‘ CODIGO
- VERSION
e REGISTRO DE INGRESO DE PLANOS —ca
; PAGINA 1del
ITEM CODIGO INTERNO OPR DESCRIPCION DEL PRODUCTO CANTIDAD RECHADE || HORA FUENTE
INGRESO | ENTREGA
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
1
12
13
14
15




ANEXO 5: REGISTRO DE SALIDA DE PLANOS
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