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RESUMEN

La presente investigacion esta basada en la propuesta de mejora en el servicio de
fabricacion de repuestos para la empresa Fundicién y Maestranza S.R.L, especificamente
se busca maximizar la eficacia en el cumplimiento de pedidos, desde que se libera el pedido

del servicio de fabricacion de repuestos hasta el acabado como producto terminado.

Actualmente, en el area de fabricacion se observa un déficit de control en la fabricacién de
repuestos, la empresa tiene problemas para cumplir con los tiempos de entrega previamente
establecidos con sus clientes, no hay una respuesta rapida y existen retrasos de dias que

exceden a la fecha pactada.

Por tal motivo, se propone segmentar el servicio de fabricacion en un primer bloque
denominado de fabricacién simple de repuestos y en otro segundo bloque; de fabricacion
compleja de repuestos, para posteriormente maximizar la eficacia en el cumplimiento de
pedidos, esto sobre la base del enfoque dado por la metodologia Quick Response
Manufacturing (QRM) y con el uso de un simulador de secuencias de fabricacién elaborado
con una Macro en Ms Excel, se efectla la maximizacién de la eficacia en los pedidos en el

servicio de fabricacién de la empresa.

Se concluye que con la propuesta de mejora en el servicio de fabricacion de repuestos logra
maximizar el porcentaje de eficacia en una nueva tasa de eficacia en el cumplimiento de
pedidos de 65% respecto de la tasa mensual de marzo de 18%, de esta manera el aumento
se ve incrementado respecto de periodos anteriores. Se determina una ganancia adicional
por implementar el segundo turno de S/. 21 994 nuevos Soles, lo cual crea valor para la
empresa, y el ratio B/C de 1,91, ambos criterios viabilizan la implementacion de la presente

propuesta de mejora.

Palabras Clave: QRM, Eficacia, Secuenciamiento.
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ABSTRACT

The present research is based on the improvement proposal of the manufacturing service of
spare parts for the company Fundicion y Maestranza SRL, specifically it seeks to maximize
the efficiency in the order fulfillment, since the order is release to manufacture to its ending

as finished product.

Currently, in the manufacturing area there is a control deficit in the manufacture of spare
parts, the company has problems to meet the delivery times previously established with its
customers, there is no quick response and there are delays of days that exceed the agreed
date

For this reason, it is proposed to segment the manufacturing service into a first block called
simple spare part manufacturing and into another second block; Of complex manufacturing
of spare parts, to later maximize the efficiency of order fulfillment, based on the approach
given by the Quick Response Manufacturing (QRM) methodology and the use of
manufacturing sequence simulation by a Macro for Ms Excel both to carry out the maximizing

the effectiveness of order fulfillment in the manufacturing service of the company.

It is concluded that with the proposal for improvement in the spare parts manufacturing
service, it is possible to maximize the percentage of effectiveness in order fulfillment by 65%
in relation to the total number of orders analyzed, in this way the order fulfillment is increased
with respect to previous periods. The proposal determines a profit of 21 994 PEN and the
Ratio B/C of 1,91, both criteria make possible the implementation of the present improvement

proposal.

Keywords: QRM, effectiveness, Scheduling

Becerra Altamirano, N. Pag. xii



NOTA

El contenido de la investigacidon no se encuentra disponible en
acceso abierto, por determinacion de los propios
autores amparados en el Texto Integrado del Reglamento
RENATI, articulo 12.



J
}J’ PROPUESTA DE MEJORA EN EL SERVICIO DE FABRICACION

UNIVERSIDAD DE REPUESTOS PARA MAXIMIZAR LA EFICACIA EN EL CUMPLIMIENTO
PRIVADA DEL NORTE DE PEDIDOS DE LA EMPRESA FUNDICION Y MAESTRANZA S.R.L.

Anaya, J. J. (2016). Organizacion de la produccién industrial. Pozuelo de Alarcon, Espafia.: ESIC
Editorial.

BBVA Research. (2017). Situacion Pert Abril 2017. Lima, Per(: BBVA Research.

Céder, C., Dominguez, S., Henriquez, C., Herrera, M., & Gémez, F. (2012). Aplicacién de Quick
Response Manufacturing en Cafeteria UCA. San Salvador, El Salvador: Universidad
Centroamericana José Simeoén Cafias.

Casanovas, A., & Cuatrecasas, L. (2011). Logistica Integral: Lean Supply Chain Management. Profit
Editorial: Barcelona, Espafia.

Castro, A. L. (2013). Disefio e implementacién de algoritmos de prorgamacion de trabajos en
magquinas. Ingenieria de Organizacion Industrial, Escuela de Ingenieros de Sevilla, 96.

Colmena, C. (2016). Disefio y desarrollo de un juego formativo relacionado con la metodologia
POLCA. Barcelona, Espafia: Universitat Politécnica de Catalunya, Escola Técnica Superior
d'Enginyeria de Telecomunicacio de Barcelona.

Cuatrecasas, L. (2017). Ingenieria de Proceos y de Planta. Bacerlona, Espafia.: Profit Editorial.

Dominguez, A., Jacyszyn, S., Godinho, M., Sousa, V., & Martins, J. (2013). Proposta de aplicagédo
da abordagem Quick Response Manufacturing (QRM) para a reducdo dolead time em
operacgdes de escritorio. Producéo, v. 23, n. 1, p. 1-19, jan./mar. 2013, 19.

GyC Sigma Consultoria Especializada. (15 de 04 de 2017). GyC Sigma Consultoria Especializada.
Obtenido de GyC Sigma Consultoria Especializada: http://www.gycsigma.co/QRM.html

Lamb, C., Hair, J., & McDaniel, C. (2011). Marketing. Santa Fe, México: Cengage Learning Editores.

Lépez, R. (2014). Logistica de Aprovisionamiento. Madrid, Espafa: Paraninfo.

QRM Institute. (2017). En qué se diferencian el QRM (Quick Response Manufacturing) y el Lean
Manufacturing? Obtenido de http://grminstitute.com/grm/en-que-se-diferencian-el-qrm-
quick-response-manufacturing-y-el-lean-manufacturing/.

Sarquis, M. J. (2008). Disefio de una estrategia de procesos para el area productiva y comercial,
enfocada en el mejoramiento de los tiempos de respuesta de una empresa metalmecanica.
Santiago de Chile: Universidad de Chile, Facultad de Ciencias Fisicas y Matematicas,
Departamento de Ingenieria Industrial.

Silva, F. (2014). Reduccion de Lead Time en ambiente de fabricacion sub-encomienda por medio
del enfoque Quick Response Manufacturing (QRM). Sao Carlos, Brasil: UFSCar.

Sociedad Nacional de Industrias. (01 de marzo de 2017). Comites metalmecanicos. Recuperado el
23 de marzo de 2017, de Comites metalmecanicos:
http://www.cmm.org.pe/pag_ind_metalmecanica.htm

Suri, R. (2016). It's About Time: The Competitive Advantage of Quick Response Manufacturing. New
York, USA.: CRC Press.

Verissimo, F., Lopes, A., Message, L., Kimura, T., Cristini, N., Schiavon, L., y otros. (2016).
Propuesta de reduccién de Lead Time en la linea de productos termoeléctricos de una

Becerra Altamirano, N. Pag. 97



Y

g/ PROPUESTA DE MEJORA EN EL SERVICIO DE FABRICACION
4 UNIVERSIDAD DE REPUESTOS PARA MAXIMIZAR LA EFICACIA EN EL CUMPLIMIENTO
| PRIVADA DEL NORTE DE PEDIDOS DE LA EMPRESA FUNDICION Y MAESTRANZA S.R.L.

pequefia empresa en el estado de Sao Paulo. Florianépolis, Brasil: Revista Produccién

Online,.

Becerra Altamirano, N. Pag. 98





