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RESUMEN

El presente trabajo tuvo como objetivo general reducir los costos operacionales de
la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIO METALICOS S.A.C mediante la

propuesta de mejora en la gestion de la produccién de semirremolques plataforma.

En primer lugar se realizé un diagnostico de la situacién actual de la empresa
metalmecanica CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C para cada
area de estudio. Seleccionando el area de produccién de semirremolque plataforma,
puesto que se diagnostico que era el area de mayor problematica, ocasionando altos

costos operativos.

Una vez culminada la etapa de identificacion de los problemas, se procedié a
redactar el diagndstico de la empresa, en el cual se tom6 en cuenta todas las
problematicas que se evidenciaron con el fin de demostrar o mencionado
anteriormente. Posteriormente se realiz6 la priorizacion de las causas raices
mediante el diagrama de Pareto para dar paso a determinar el impacto econémico
que genera en la empresa estas problematicas representado en pérdidas
monetarias. Adicionalmente en el trabajo se explica a detalle el proceso productivo
de los semirremolques plataforma incluido los tiempos de cada proceso como
también se detallan el tipo de maquinaria que se requiere para el proceso.

El presente trabajo aplicativo detalla ademas las propuestas de mejora como son: el
sistema MRP II, Planeacion Sistematica del Layout, el Plan de Mantenimiento
Preventivo, el Manual de Organizacion y Funciones y el Plan de Capacitacion que

fueron evaluadas econdémicamente y financieramente.

La propuesta de implementacion que se pretende disefiar contiene procedimientos
de desarrollo, formatos normalizados que permiten controlar los procesos de

produccion.

Finalmente y con toda la informacion analizada y recolectada; y a partir del
diagnoéstico que ha sido elaborado, se presentara un analisis de los resultados y

discusion para poder corroborar con datos cuantitativos las evidencias presentadas
VI



y la mejora lograda con la implementacion de la gestion de la producciéon de
semirremolques plataforma para reducir los costos operacionales de la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.
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ABSTRACT

This study aimed at reducing overall operational costs of the metalworking company
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C through the proposed

implementation a production management of the semi-trailer.

First, a diagnosis of the current situation of the metalworking company
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C for each area of study.
Selecting the area of production of the semi-trailer, since it was diagnosed that was

the most problematic, causing high operating costs.

Once completed the stage of identifying problems, we proceeded to draft the
diagnosis of the company, which took into account all the problems that were evident
in order to demonstrate the above. Later prioritizing root causes was performed by
Pareto diagram to give way to determine the economic impact generated in the
business these problems represented in monetary losses. Additionally applicative
work in detail explained the production process including semi-trailer times each

process and the type of machinery required for the process.

This application work also details proposals for improvements such as: an MRP I
system, Systematic Layout Planning, Preventive Maintenance Plan, Organization
and Function Manual and Training Plan that were evaluated economically and

financially.

Finally, with all the information gathered and analyzed; already from the diagnosis it
has been made, an analysis of the results and discussion to corroborate quantitative
data the evidence presented and the improvement achieved with the implementation
a production management of the semi-trailer to be presented reduce operational
costs CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C Metalworking

Company.
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INTRODUCCION

La presente investigacion sobre el impacto de la propuesta de mejora en la
gestién de la produccién de semirremolques plataforma para reducir los
costos operacionales en la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.

En el Capitulo I, se muestran los aspectos generales sobre el problema de
la investigacibn como también el objetivo general y los especificos,
justificacion y la operacionalizacion de variables respecto a los indicadores

desarrollados.

En el Capitulo Il, se describen los planteamientos tedricos relacionados con
la presente investigacion, que serviran de base para el desarrollo de la
propuesta. Asi mismo se muestra los antecedentes relacionados con la

propuesta.

En el Capitulo Ill, se describe el diagndstico de la situacién actual de la
empresa, en el area de produccion, identificando los problemas que
conllevan a tener altos costos operativos. A la vez se detallan los procesos

necesarios para la produccién de semirremolques plataforma.

En el Capitulo 1V, se describe las soluciones de las propuestas de mejora,
y en conjunto se desarrolla y explica los costos actuales que se pierden por

no contar con herramientas de mejora.

En el Capitulo V, se desarrolla la evaluacion econémica financiera del
proyecto, teniendo en cuenta la inversion y ahorro en la propuesta que

ayudan a evaluar los indicadores economicos como el VAN, TIR y B/C.

En el Capitulo VI, se describe el analisis de los resultados obtenidos y
discusion de los mismos, que corroboraran la factibilidad de la propuesta en

beneficio de la empresa.
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Finalmente se plantean las conclusiones y recomendaciones como

resultado del presente estudio.
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Descripcion del problema de investigacion

La Industria Metalmecanica comprende un diverso conjunto de
actividades manufactureras que, en mayor o menor medida, utilizan entre
sus insumos principales productos de la siderurgia y/o sus derivados,
aplicandoles a los mismos algun tipo de transformacién, ensamble o
reparacion. Como puede intuirse por su alcance y difusion, la industria
metalmecanica constituye un eslabon fundamental en el entramado
productivo de una nacion. No solo por su contenido tecnoldgico y valor
agregado, sino también por su articulacion con distintos sectores

industriales.

Segun ALACERO, Asociacion latinoamericana del Acero, el comercio
internacional de productos metalmecéanicos se duplicaron entre los afios
2003 y 2013 pasando desde los 3.2 billones iniciales a 6.8 millones de
dolares. Para el afilo 2013, el comercio internacional de productos
metalmecanicos equivalia al 36% de las exportaciones mundiales de

mercancias.

Actualmente, China es el principal exportador de productos
metalmecanicos, representando el 22% del flujo mundial (vs 7% en 2003).
Por su parte, México es el Unico pais latinoamericano que esta incluido
entre los 10 principales exportadores (que representan casi 70% del

comercio), con una participacion de 3,4% a nivel mundial.

En Sudamérica el pais con mayor influencia es Brasil, quedando
Argentina y Colombia en un plano muy menor. El sector metalmecanico
representa el 17% del producto de la industria en argentina (afio 2013), el
27% en Brasil (afio 2012), el 10 % en Colombia (afio 2012). También es
de gran peso su participacion en las exportaciones totales de cada pais:
Argentina (15.7%), Brasil (15.8%), Colombia (3.1%) y México (62.3%).
(Cifras 2014)
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Figura N° 01: Balanza Comercial de productos metalmecanicos
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Fuente: COMTRADE de las Naciones Unidas, 2015

En el ambito nacional, el Perd cuenta con yacimientos mineros, que crean
interesantes oportunidades de desarrollo en el complejo minero —
metélico. Se inicia desde la extraccion de los metales, el proceso de

fundicion hasta la industria de bienes de capital (Figura N° 02).

El crecimiento del sector metalmecéanico esta ligado al comportamiento de

los sectores mineros, pesquero, energético, construccion entre otros.

e Sector minero: La mineria necesita de maquinarias y equipos,
dependiendo de la expansion de los grandes proyectos y medianos

proyectos.

e Sector pesquero: para la industria conservera, equipos de bienes de

capital, plantas de harina de pescado.

e Sector construccidn: gracias a los proyectos Mi vivienda, planes de
concesiones de puertos y aeropuertos, el sector viene creciendo

aceleradamente.

La asociacion de Empresas Privadas del Peru (AEPME) estimo que el
sector tendria niveles de produccién de mas de 200,000 toneladas y
ventas por mas de US$1,000 millones en el 2014, en linea con el
crecimiento de la economia nacional y avance de los proyectos

energeticos.
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Segun Humberto Palma, presidente de AEPME (Asociacion de Empresas
Privadas Metalmecanicas del Perd.): "si los proyectos mineros se
concretan este afio, la industria metalmecénica crecerd. El sector
hidrocarburos si esta en una situacion estética, pero ojala se desarrolle y
se modernice la refineria de Talara, lo mismo que el gasoducto al sury la

petroquimica”, dijo.

Ademas Palma asevero que el sector minero es responsable por el 70%
de las ventas del sector metalmecénico. Esta actividad también es
generadora de empleo en el pais. En ese sentido, sefialdé que se estima
gue en promedio cre6 50 mil puestos de trabajaos directos y 200 mil

indirectos, tanto en Lima como en el interior del Peru.
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Figura N° 02: Oportunidades de desarrollo en el complejo minero — metalico
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En el departamento de La Libertad, existen mas de 35 empresas
metalmecanicas, siendo las mas importantes de la ciudad de Trujillo:
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C., L&S NASSI Y
FABRICACIONES METALICAS CARRANZA S.A.C.

La empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C., es
una empresa metalmecanica trujillana fundada hace 19 afos, la cual
ofrece servicios de fabricacion de estructuras metalicas para el transporte
de mercancias por carretera. Actualmente observamos que la empresa,
con respecto a los materiales no existe una entrega oportunamente de los
materiales 0 componentes, no cuenta con un programa de produccion, por
lo que no se cumple con tiempo establecido para la fabricacion de la
unidad. En mano de obra, se generan tiempos perdidos por falta de orden
en el area de trabajo, ademas de no contar con un plan de capacitacion
para el personal. En lo que respecta al medio ambiente, existe una mala
distribucién de planta. En las maquinarias y equipos, no se cuenta con un
plan de mantenimiento preventivo de maquinaria y equipo. Con respecto
a los métodos, no se cuenta con un manual de organizacion y funciones,
ineficiente utilizacion de la capacidad, ademas de ausencia de un control
de calidad entre procesos, generando tiempos muertos y un sobre costo
de operacional.

Dada la alta competencia del mercado metalmecanico, es una constante
preocupacion de la empresa hacer mas efectivo el proceso productivo de

semirremolques plataforma, asi como los costos y tiempos.

Los semirremolques plataforma constituyen el producto de mayores
ventas, ya que en el afio 2016 registran una concentracion del 38% de

sus ventas totales (Ver anexo 01).

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C no cuenta con
una programacion de produccién de semirremolques plataforma lo que
genera pérdidas que ascienden a S/. 10,787.09 mensuales por
incumplimiento en la entrega de los pedidos en las fechas establecidas

por la empresa y el cliente. Al no contar con esta programacion de la
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produccion se genera un retraso promedio de 3 a 4 dias por plataforma,
generando muchas veces que la empresa necesite de la mano de obra de

algun contratista.

Conforme fueron pasando los afios CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C fue adquiriendo méaquinas y herramientas debido al
crecimiento de la demanda del mercado. Las maquinas nuevas eran
utilizadas y nunca se les daba mantenimiento, esperando hasta el dia que
presentaba un desperfecto y recién se reparaba. Se calculé el monto del
lucro cesante que asciende a S/. 2,091.45, siendo esto originado por las
horas de produccion detenidas como consecuencia de los desperfectos
de cada una de las maquinas (Ver Tabla N° 29). Ademas se determind los
costos de mantenimiento correctivo por no detectar la falla a tiempo, lo
cual arroj6 una pérdida de S/. 1,781.38 mensuales; si se hubiese
detectado la falla de las maquinas a tiempo, se hubiese podido dar el
mantenimiento adecuado para seguir utilizandolas sin necesidad de

adquirir nuevas.

La planta se localiza en la Via de evitamiento km 580, en el distrito de
Huanchaco, contando con un &area de aproximadamente 2 hectareas en
donde se encuentra distribuidas todas sus estaciones de trabajo como son
las areas administrativas, el area de ingenieria y disefio y por ultimo el
area de produccién que esta constituida por el area de habilitado de
materia prima, armado y soldado, arenado, sistema eléctrico y neumatico
y ademas cuenta con tres almacenes, el almacén central, el almacén de
planchas y el de autopartes. Debido a que la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C cuenta con un
espacio amplio, no existe una adecuada distribucion de instalaciones
generando pérdidas de hasta S/. 1,380.03 por el exceso de recorrido de
grandes distancias del personal, la meteria primay el producto en proceso
(Ver tabla N° 20). Hoy en dia la empresa Cuenta con 21 colaborares en el
area de produccion, de los cuales solo un 23.81% de estos, cuentan con

capacitacion documentada (Ver anexo N° 02), esto conlleva a que el
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personal no realice su trabajo adecuadamente durante la jornada,
haciendo que los trabajos no cumplan con las especificaciones del cliente
y con los estdndares de calidad deseados, generando pérdidas que
ascienden a S/. 2,129. 66 por reproceso y en algunos casos por ingreso a
planta por garantia; por ello se pone a consideracion el presente tema de
investigacion titulado: “Propuesta de mejora en la gestion de la
produccion de semirremolques plataforma para reducir los costos
operacionales en la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C”.
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Formulacion del problema

¢ Cual es el impacto de la propuesta de mejora en la gestion de la
produccién de semirremolques plataforma para reducir los costos
operacionales en la empresa construcciones y servicios metalicos S.A.C.?

Delimitacion de la investigacion

La presente investigacion se va a desarrollar en &rea de produccion de la
empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C,
aplicando conocimientos de la carrea de Ingenieria industrial, con el fin de
obtener una propuesta de mejora viable. El proyecto tendra un tiempo de
duracion de 11 meses aproximadamente iniciando agosto del 2016 y

terminando en julio del 2017.

Objetivos
1.4.1. Objetivo general

Reducir los costos operacionales en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C. mediante
la propuesta de mejora en la gestibn de produccién de

semirremolques plataforma.

1.4.2. Objetivos especificos

e Realizar un diagnéstico de la linea de produccion de
semirremolques plataforma en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

e Determinar las herramientas de gestion de la produccion a

utilizar.

e Implementar la propuesta de mejora en la gestion de la

produccion de semirremolques plataforma.
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e Evaluar econémicamente la propuesta de mejora en la gestion
de produccion de semirremolques plataforma en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

Justificacion

A. Criterio tedrico

El proyecto tiene como finalidad proporcionar metodologias,
técnicas y herramientas convenientes que ayuden a implementar
una propuesta de mejora en la gestién de la produccion; como
también satisfacer la demanda de los semirremolques plataforma
en la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS
S.A.C.

. Criterio aplicativo o practico

Con la propuesta de mejora se lograra que la empresa
metalmecanica CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C cuente herramientas de mejora en la gestion
de la produccion para solucionar situaciones que me permitan
reducir los costos operacionales en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

. Criterio valorativo

Con este proyecto se pretende mejorar los métodos de trabajo en
la linea de produccién de semirremolques plataforma, para
generar un mejor rendimiento de los trabajadores, un mejor clima
laboral permitiendo asi que los trabajadores se sientan motivados

y comprometidos con su trabajo.
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D. Criterio académico

La presente investigacion tiene como fin académico contribuir con
los conocimientos de los futuros investigadores para la mejora de
procesos en el area de produccién, aportando ideas de las
principales falencias dentro de una empresa aplicando métodos,

analisis y técnicas aprendidas.

Tipo de investigacion
1.6.1. Por la orientacion:
Investigacion Aplicada

1.6.2. Por el disefio:

Investigacion Pre experimental

Hipotesis
La propuesta de mejora en la gestion de la produccion de semirremolques

plataforma, reduce los costos operacionales en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

Variables

1.8.1. Sistema de variables

A. Variable Independiente : Propuesta de mejora en la gestion de

produccion de semirremolques plataforma.

B. Variable Dependiente : Costos operacionales de la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

11
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1.8.2. Operacionalizacion de Variables

Tabla N° 01: Operacionalizacién de variables

PROBLEMA

HIPOTESIS

VARIABLES

AREA

INDICADOR

FORMULA

¢, Cudl es el impacto
de la propuesta de
mejora en la gestion
de la produccién de
semirremolque
plataforma en los
costos
operacionales en la
empresa
CONSTRUCCIONE
S Y SERVICIOS
METALICOS
S.A.C.?

La propuesta de
mejora mediante la
gestion de la
produccion de
semirremolques
plataforma, reduce
los costos
operacionales en la
empresa
CONSTRUCCIONES
Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.

V.l: Propuesta de mejora en

la gestién de produccion
de semirremolques

plataforma.

V.D: Costos operacionales

de la empresa
CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS
S.A.C.

Produccién

% de produccion

alcanzada

Producciéon Programada
X100%

Produccion Total

% de indicadores de

capacidad de planta

N2 indicadores implementados
X100%

Total de indicadores

% Eficiencia de la

N® proximidades que se cumplen

X1009
distribucion N? proximidad a cumplir %
% de elaboracion de

o N° Mantenimientos realizado
plan de mantenimiento X100%

preventivo

N2 Mantenimientos requerido

% de procedimientos de

trabajo

N2 trabajos con procedimiento

X1009
N2 total de trabajos %

% de personal

capacitado

N2 operarios capacitados

X1009
N2 total de operarios %

Fuente: Elaboracién propia
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Disefio de la Investigacion

1.9.1.

1.9.2.

1.9.3.

1.94.

Unidad de estudio

Empresa metalmecanica CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.

Poblaciéon

Colaboradores de la empresa CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C.

Muestra

Area produccion de la empresa construcciones y servicios
metélicos S.A.C.

Disefio de contrastacion

Procesos en el area de produccion de la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

G: 01 — X — 02

Donde:

G: Empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS
S.AC

O1: Costos operacionales antes de la propuesta de mejora en la

gestion de produccion de semirremolques plataforma.

X: Estimulo> Propuesta de mejora en la gestion de produccion

de semirremolques plataforma.

02: Costos operacionales después de la propuesta de mejora en

la gestion de la produccion de semirremolques plataforma.

13
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Antecedentes de la investigacion

A. Internacional

“OPTIMIZACION DE LA PRODUCCION, EN EL PROCESO DE
MEZCLADO DE LA LINEA DE CAUCHO, EN LA EMPRESA
PLASTICAUCHO INDUSTRIAL S.A.” Flores Ortiz Marco,
Riobamba 2009, Escuela Superior Politécnica de Chimborazo.
En esta tesis se propone implementar un nuevo diagrama de proceso
de produccion el cual esta realizado en base a una nueva distribucién
de los puestos de trabajo la cual reduciria el tiempo de recorrido de
295.77 metros a 265.09 metros y el tiempo de obtencion se reduciria
de 36.588 minutos a 32.389 minutos.

En lo que corresponde a los diagramas de recorrido propuestos se
consiguid: reduccién de las distancias de recorrido en la fabricacion
de los productos, eliminacion de esperas y otros procesos
innecesarios, mayor comodidad para los operarios, mejor ambiente
de trabajo, mayor produccion y menor costo de produccion.
Analizando el costo actual y el propuesto nos damos cuenta que
tenemos una mejora en la plancha NEOLITE de ahorro — rentabilidad
de $1.32 con el 20.56%. Y una mejora en la plancha de PISA NEGRO
de ahorro — rentabilidad de $1.3 con el 13.37%.

“MPLEMENTACION DE UN MODELO MRP EN UNA PLANTA DE
AUTOPARTES, CASO SAUTO LTDA” Bernal Saldarriaga Andrés
Felipe y Nicoldas Duarte Gaitan, Bogota 2004, Pontificia
Universidad Javeriana.

Se determiné que el 25% del tiempo total de operacion del primer mes
de funcionamiento de la propuesta corresponde a conceptos de
tiempos improductivos los cuales representan un valor de $ 5, 597.86.
Los tiempos de montaje registrados en MAX, estaban divididos en un
namero de lote éptimo cuando ese tiempo debe ser Unico sin importar
el niumero de piezas. Las actividades de reproceso representan el

21,77% del total de las paradas reportadas y corresponden al 5,46%
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de la actividad total de la planta, este porcentaje corresponde a
$1218,65. Las pérdidas monetarias generales por el dafio y/o
desaparicion de material en los Ultimos tres afios han representado
$221,717.01. Con la estanteria propuesta se busca disminuir este
valor hasta en un 50%, y ademas disminuir el tiempo de busqueda de
producto dentro de la bodega de semi-terminado. Los indicadores
financieros utilizados, muestran que la propuesta desarrollada en este
proyecto es econémicamente viable, ya que el TIR de 841%, un VAN
de $29,188.03. Una relacion B/C de 7.84 y la inversion necesaria en

un lapso de 0,11 afos.

. Nacional

“MEJORAS EN EL PROCESO DE FABRICACION DE SPOOLS EN
UNA EMPRESA METALMECANICA USANDO LA MANUFACTURA
ESBELTA” Cérdova Rojas Frank Pablo, Lima 2012, Pontificia
Universidad Catolica del Peru.

En la presente tesis se enfoca en una empresa comercializadora de
bombas industriales, que gracias al crecimiento en los sectores de
mineria, saneamiento en plantas de tratamiento a nivel nacional, se
logré el incremento de la demanda proyectada en un 8% para el
siguiente afio.

Para lo cual se propone una redisefio de la distribucion de planta, que
brinde un soporte efectivo para que las operaciones se desarrollen de
manera normal, minimizando costos por actividades de recorrido
innecesario, asimismo proponer medidas de seguridad y lograr
espacios adecuados para el personal, que le permita aumentar de

acuerdo a los objetivos en un 5% el indicador de productividad.

“ANALISIS Y MEJORA DE PROCESOS EN LA SECCION
MATRICERIA PARA LA FABRICACION DE BROCAS PARA
PERFORACION DIAMANTINA EN UNA EMPRESA METAL
MECANICA FABRICANTE DE PRODUCTOS” Corrales Rivero,

Cesar, Lima 2014, Pontificia Universidad Cat6lica del Peru.
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El caso de estudio muestra los principales problemas que presenta
una empresa del sector metal — mecéanica especializada en la
fabricacion de brocas, tuberias y accesorios para perforacion
diamantina, principalmente en la seccion matriceria que es donde se
inicia el proceso de fabricacion.

Con el presente estudio se logré reducir el tiempo esperado de
habilitado de molde en 29% mediante la utilizacion de tres
herramientas: eliminacion de actividades que no agregan valor,
mejora de la distribucion de los equipos de la zona de trabajo y
finalmente se realizdé un uso eficiente de los tiempos muertos en los
procesos. Asimismo, se demostré que implementar este proyecto
resultaria rentable con una tasa de 10% tanto para primer escenario
conservador de 1300 como para segundo escenario de 1600 piezas,
obteniendo para el primero un VAN de $ 8, 592.20 y un TIR de 15% y
para el segundo un VAN $ 13, 055.17 y un TIR de 23%.

. Local

“PROPUESTA DE MEJORA DE LA GESTION DE PRODUCCION
PARA REDUCIR LOS COSTOS OPERACIONALES DE LA
EMPRESA RUM COMPANY S.A.C.” Cevallos Morales, Ricardo,
Trujillo 2016, Universidad Privada del Norte.

En el presente trabajo se plante6 mejorar la situacion actual del area
de produccion a través de una propuesta de mejora en la gestion de
requerimientos de materiales y capacidad de Produccién (MRP 1),
procedimiento de evaluacion de proveedores, construccién de un
Nuevo Almacén y capacitaciéon al personal.

Estas propuestas de mejora lograron aumentar las ventas en cajas en
un 20% (54,869 cajas), ventas en un 35% (S/. 30, 822, 058.00); se
logrd reducir el nimero de trabajadores de 69 a 54 (ahorro anual de
S/. 28, 500.00) y de almacenamiento o soles; todo esto con la

propuesta del MRP Il y Construccion del Nuevo Almaceén.

17
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“PROPUESTA DE MEJORA DEL PROCESO DE ARMADO DE
ESTRUCTURAS METALICAS PARA REDUCIR LOS COSTOS DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA METALBUS S.A.” Montalvo
Vilcas, Karlita Ybeth, Trujillo 2016, Universidad Privada del Norte
La presente tesis tuvo como objetivo reducir los costos de produccion
en la empresa METALBUS S.A., los cuales eran originados por los
procesos no estandarizados, ineficiente control de calidad, falta de
manuales de procesos, falta de programacion de produccion y falta de
capacitaciéon de mano de obra.

Al aplicar las mejoras, se obtuvo un incremento en la produccién de 4
buses mensuales, lo que equivale a 17% de incremento y una
ganancia adicional de S/. 91, 752.40 anuales. Los indicadores
financieros utilizados, muestran que la propuesta desarrollada en este
proyecto es econémicamente viable, ya que el TIR de 112.52%, un
VAN de $82,318. Una relacién B/C de 1.34 y la inversion necesaria en

un lapso de 1.9 afos.

Base teodrica

2.2.1. Laindustria metalmecéanica

La industria metalmecéanica, es aquella dedicada a aprovechar los
productos obtenidos en los procesos metallurgicos para fabricar
partes y piezas de maquinarias y herramientas. Esta industria,
también utiliza entre sus insumos principales productos de la
siderurgia y sus derivados, aplicandoles solamente alguna

transformacion, reparacion o ensamble.

La industria metalmecanica estudia y fabrica todo lo relacionado
con la industria metélica, electromecanica y electrénica; desde la
obtencion de la materia prima hasta su proceso de conversion en
acero y después el proceso de transformacién industrial para la
obtencion de laminas, alambre y placas; esto con la finalidad de

que puedan ser procesadas, y finalmente obtener un producto de
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2.2.2.

2.2.3.

uso cotidiano como equipos de TV, radio y comunicacion;
repuestos y autopartes para vehiculos; aires acondicionados

industriales e incluso los artefactos y aparatos electronicos.

Segun la Sociedad Nacional de Industrias, La importancia de la
industria metalmecanica radica en que es proveedora de bienes de
capital como maquinaria, equipo e instalaciones, y, proveedora de
articulos y suministros, para diversos sectores industriales e
importantes sectores econémicos como la mineria, construccion,

transporte, pesca, entre otros.

Gestion de Produccion

En las empresas industriales la aplicacion de la gestion de
produccion es la clave para que asegure su éxito. Por lo tanto en
estas empresas su componente mas importante es la produccion,
en tanto es fundamental que cuenten con un buen control y
planificacion para que mantengan su desarrollo en un nivel 6ptimo.
Podemos decir que la gestion de produccién es el conjunto de
herramientas administrativas, que va a maximizar los niveles de la
productividad de una empresa, por lo tanto la gestion de produccion
se centra en la planificacién, demostracion, ejecucion y control de
diferentes maneras, para asi obtener un producto de calidad.

La gestion de la produccion, o de las operaciones se orienta a la
utilizacibn mas econdmica de los medios (maquinas, espacios,
instalaciones o recursos de cualquier tipo) por los empleados u
operarios, con la finalidad de transformar los materiales en

productos o la realizacion de servicios.

Planificaciéon de Requerimiento de Materiales — MRP

Segun Mufioz (2009) la planeacion de requerimientos de materiales
(MRP) es una técnica que consiste en determinar las cantidades de
los insumos y las fechas (limites) en las que deben estar

disponibles para garantizar el cumplimiento del programa maestro
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de produccidon. ElI programa maestro de produccion es el
ingrediente indispensable para iniciar la MRP, cuyo producto final
servirh de soporte para el cumplimiento del plan maestro de
produccion. El programa resultante de una MRP se utiliza para que
los insumos, partes y componentes estén disponibles cuando el
proceso de produccién los demande, pero sin almacenar
inventarios innecesarios de insumos, es decir, que estén
disponibles justo para cuando son requeridos. El sistema MRP
comprende la informacion obtenida de al menos tres fuentes o
ficheros de informacion principales que a su vez suelen ser
generados por otros subsistemas especificos, pudiendo concebirse

COMO un proceso cuyas entradas son:
e El plan maestro de produccion

e FEl estado del inventario

e La lista de materiales

Cuadro N° 01: Informacion para implementar MRP

=eEne d? or.denes en Programa Maestro Cartas de Materiales
transito

Inventario MRP : Planeacio6n de Demora de los
Disponible Requerimientos de Materiales ' pedidos

!

Fecha y tamafo de pedidos
Conflicto con el plan maestro

Fuente: Mufioz Negrén David, 2009
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Asi pues, la explosion de las necesidades de fabricacion no es mas
gue el proceso por el que las demandas externas correspondientes
a los productos finales son traducidas en ordenes concretas de
fabricacion y aprovisionamiento para cada uno de los items que
intervienen en el proceso productivo.

MRP es una herramienta para hacer frente a estos problemas.
Proporciona respuestas a varias preguntas: ¢Qué elementos se

necesitan?, ¢ Cuantos se necesitan?, ¢ Cuando son necesarias?

Dominguez (2005), sefala que el MRP se puede aplicar tanto a los
articulos que se compran a proveedores del exterior, sub-

ensambles y produccioén interna.

A continuacion se definird las entradas y salidas de un sistema

MRP originario:

A. Plan Maestro de la Produccién

Segun Companys (1999) El plan maestro de produccién indica
las cantidades de cada producto que van a fabricarse en cada
uno de los intervalos en que se ha dividido el horizonte. Puesto
que existen restricciones de capacidad en las instalaciones y
maquinas que componen el sistema productivo propio de la
empresa, a las que pueden agregarse restricciones en cuanto
a las posibilidades de produccién de algunos de los
componentes de procedencia exterior por parte de los
proveedores, el plan maestro de produccion definitivo debe
haber sido objeto de algunas comprobaciones para garantizar

hasta un nivel razonable qué es factible o realizable.
Dominguez (1995) sefiala que del programa maestro de

produccion depende la planificacion de componentes y con ella

la de personal, equipos, compra de materiales necesario para
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llevarlo a cabo. De esta forma el plan de materiales derivado
de la parte firme del PMP también queda congelado,
garantizando una cierta estabilidad en el nivel de ejecucién. Por
ultimo se debe considerar que el PMP utilizando MRP originario
no toma en cuenta las limitaciones de capacidad por lo que el
plan de materiales resultante podria ser inviable. Para evitarlo
se hace necesario obtenerlo mediante técnicas externas como
Overall Factors (CPOF), Capacity Bills (CB).

B. Lista de Materiales

La informacion béasica para pasar de las necesidades de
productos terminados a las necesidades de articulos
intermedios, subconjuntos y materiales es lo que denominamos
estructura del producto o lista de materiales, también
denominada en algunos textos explosion, descomposicion,
nomenclatura, etc. La lista de materiales describe todos los
articulos que existe en cada una de las sucesivas fases del

sistema productivo.

Chase (2005) comenta que el BOM se llama también archivo
de estructura del producto o arbol del producto, porque muestra
como se arma un producto. Contiene la informacion para
identificar cada articulo y la cantidad usada por unidad de la

pieza de la que es parte.

Muchas veces, en la lista de materiales se anotan las piezas
con una estructura escalonada. Asi se identifica claramente
cada pieza y la manera en que se arma, porque cada escalén
representa los componentes de la pieza. Una lista de
materiales modular se refiere a piezas que pueden producirse
y almacenarse como partes de un ensamble. También es una

pieza estandar de un modulo, sin opciones. Muchas piezas
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finales que son grandes y caras se programan y se controlan

mejor como modulos o sub ensambles.

Cuadro N° 02: Arbol estructural del producto A

B(2) C(3)

v v v ¥ v
D(1) E(4) F(4) G(4) H(4)

Fuente: Chase, Aquilano, 2009

C. Registro de Inventario

Chase (2009) sefiala que los registros se consultan segun se
necesite durante la ejecucion del programa. EI MRP realiza su
analisis de la estructura del producto en forma descendente y
calcula las necesidades nivel por nivel. Sin embargo, hay
ocasiones en que es deseable identificar la pieza antecesora
que generod la necesidad material. EI MRP permite la creacion
de registros indexados, ya independientes, y como parte del
archivo de registros. Indexar las necesidades las necesidades
permite rastrearlas en la al estructura de productos por cada
nivela ascendente e identificar las piezas antecesoras que
generaron la demanda.

El Archivo de transacciones del inventario, se mantiene
actualizado asentando las transacciones del inventario

conforme ocurren. Estos cambios se deben a entradas y salidas
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de existencias, pérdidas por desperdicio, piezas equivocadas,

pedidos cancelados, etc.

Dominguez (2009) sefala que el registro de inventarios

contiene tres segmentos para cada uno de los items en stock.

a) Segmento maestro de datos, que contiene basicamente
informacion necesaria para la programacion, tal como
identificacion de los distintos items, tiempo de suministro,
stock de seguridad.

b) Segmento de estado de inventarios, que, en el caso mas
general, incluye para los distintos periodos de informacion
sobre:

e Necesidades brutas o cantidad que hay que entregar
de los items para satisfacer el pedido originario en los
niveles superiores.

e Disponibilidad en almacén de los articulos.

e Cantidades comprometidas para elaborar pedidos
planificados cuyo lanzamiento o emision han tenido
lugar.

¢ Necesidades netas, calculadas como diferencia entre
las necesidades brutas y disponibles.

e Recepcion de pedidos planificados es decir, los
pedidos ya calculados del item en cuestién, asi como
sus respectivas fechas de Lanzamiento de pedidos
planificados. Su descripciéon en cuanto a magnitud,
sin embargo estan asociados a las fechas de emision
de los correspondientes pedidos.

c) Segmentos de datos subsidiarios, con informacién sobre

ordenes especiales, cambios solicitados y otros aspectos.
Después de la explosion, se obtiene las salidas primarias del
sistema MRP, que de acuerdo con Dominguez (2009), se trata

del conjunto de informes basicos relativos a necesidades y
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pedidos a realizar de los diferentes items para hacer frente al
Programa Maestro de Produccion, asi como las acciones a
emprender para conseguirlo. Constituyen la salida fundamental
de todo sistema MRP y se pueden concretar en el Plan de

Materiales y en los Informes de Accion.

2.2.4. Planificacion de Recursos de Materiales Il - MRP I

Render (2009), explica que la planeacién de requerimientos de
materiales Il es una técnica extremadamente poderosa. Una vez
gue la empresa implementa el MRP, los datos del inventario
pueden aumentarse con las horas de trabajo, el costo de los
materiales (en lugar de la cantidad de material), el costo de capital
0, practicamente, con cualquier recurso. Por lo general, cuando la
MRP se usa de esta manera, se le conoce como MRP I, y el
término recursos suele sustituir al de requerimientos. Entonces,
MRP significa planeacién de recursos de materiales. La ecuacién
fundamental de manufactura es:

e ¢ Qué vamos a hacer?

e ¢ Qué se necesita para logarlo?

e ¢ Qué tenemos?

e ¢ Qué debemos obtener?

2.2.4.1. Clases de MRP I

Segun Company (1999), el MRP Il es un desarrollo natural
de MRP I, pero exige mucha mas disciplina y fiabilidad de
los datos. Asi mismo Oliver (1981) define cuatro claves o
niveles de definicion de los sistemas MRP:
e Clase A: Sistemas en bucle cerrado utilizados a la
vez para planificar materiales y capacidad.
e Clase B: Sistemas en bucle cerrado con
posibilidades de planificacion de materiales y de

capacidad.
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e Clase C: Las 6rdenes se determinan Unicamente a
partir de la planificacion de necesidades de
materiales.

e Clase D: EI sistema MRP existe casi

exclusivamente en el departamento de informatica.

Por otro lado el Plan de requerimiento de capacidad
(CRP) es una técnica que planifica las necesidades de
capacidad de los pedidos planificados por MRP, bajo la
consideracion de la disponibilidad ilimitada de capacidad.
CRP tiene en cuenta los pedidos planificados de todos los
items, y no solo productos finales. Esta técnica convierte
los pedidos a fabricar del plan de materiales MRP en
necesidades de capacidad en cada centro de trabajo,
incluyendo, ademas, las necesidades derivadas de las
recepciones programadas (Dominguez Machuca 1995).
Segun Company (1999) en principio encontramos tres
niveles de planificacion con su doble vertiente.

e Plan de Produccion

e Plan Maestro de Produccion

¢ Plan de necesidades de materiales.

2.2.5. Capacitacion

Chiavenato (2009) argumenta que desarrollar a las personas no
significa Unicamente proporcionarles informaciébn para que
aprendan nuevos conocimientos, habilidades y destrezas y, asi
sean mas eficientes en lo que hacen. Significa, sobre todo,
brindarles la informaciéon béasica para que aprendan nuevas
actitudes, soluciones, ideas y conceptos para que modifiquen sus
habitos y comportamientos y sean mas eficaces en lo que hacen.
Formar es mucho mas que solo informar, toda vez que representa
un enriquecimiento de la personalidad humana, y las

organizaciones empiezan a darse cuenta de ellos.
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Los procesos de desarrollo incluyen tres estratos que se
superponen: la capacitacion, el desarrollo de las personas y el

desarrollo organizacional.

Cuadro N° 03: Los estratos del desarrollo y la capacitacion

DESARROLLO ORGANIZACIONAL

DESARROLLO DE
PERSONAS

CAPACITACION

Fuente: Chiavenato, 2009

También, afirma que la capacitacion es el proceso de desarrollar
cualidades en los recursos humanos, preparandolos para que sean
mas productivos y contribuyan mejor al logro de los objetivos de la
organizacion. El propdsito de la capacitacion es influir en los
comportamientos de los individuos para aumentar su productividad
en su trabajo. Es un medio que desarrolla las competencias de las
personas para que puedan ser mas productivas, creativas e
innovadoras, a efecto de que contribuyan mejor a los objetivos
organizacionales y se vuelvan cada vez mas valiosas. Asi, la
capacitacion es una fuente de utilidad, porque permite a las

personas contribuir efectivamente en los resultados del negocio.
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Existe una diferencia entre la capacitacion y el desarrollo de las
personas. Aun cuando sus métodos para afectar el aprendizaje

sean similares, su perspectiva de tiempo es diferente.

La capacitacion se orienta al presente, se enfoca en el puesto
actual y pretende mejorar las habilidades y las competencias
relacionadas con el desempefio inmediato del trabajo. El desarrollo
de las personas, en general, se enfoca en los puestos que
ocupardan en el futuro en la organizacibn y en las nuevas
habilidades y competencias que requeriran ahi. Los dos, la
capacitacion y el desarrollo con procesos de aprendizaje.

La capacitacién es un proceso ciclico y continuo que pasa por
cuatro etapas: El diagnostico, consiste en realizar un inventario de
las necesidades o las carencias de capacitacion que deben ser
atendidas o satisfechas. Las necesidades pueden ser pasadas,
presentes y futuras. El disefio, consiste en preparar el proyecto o
programa de capacitacion para atender las necesidades
diagnosticadas. La implantacion es ejecutar y dirigir el programa de
capacitacion. La evaluacion consiste en revisar los resultados
obtenidos con la capacitacion. Asimismo, el siguiente cuadro

representa el ciclo de la capacitacion.
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Cuadro N° 04: Ciclo de capacitacion

AUMENTAR EL CONOCIMIENTO DE LAS

CAPACITACION

Transmision de informacion —> FIEREOINS
Informacion de la organizacién, sus productos.
MEJORAR LAS HABILIDADES Y DESTREZAS
Desarrollar habilidades —> S o .
Preparar para la ejecucion y la operacion de tareas, manejo

de equipamientos, maquinas.

DESARROLLAR COMPORTAMIENTOS
Desarrollar actitudes —>
Cambio de actitudes negativas a actitudes favorables.
ELEVAR EL NIVEL DE ENTRENAMIENTO
Desarrollar actitudes —>
Desarrollar ideas y conceptos para ayudar a las personas.

Fuente: Chiavenato, 2009
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El disefio del proyecto o programa de capacitacion es la segunda
etapa del proceso. Se refiere a la planificacion de las acciones de
capacitacion y debe tener un objetivo especifico; es decir, una vez
gue se ha hecho el diagnéstico de las necesidades de capacitacion,
0 un mapa con las lagunas entre las competencias disponibles y
las que se necesitan, es necesario plantear la forma de atender
esas necesidades en un programa integral, ademas de programar
la capacitacion significa definir los seis ingredientes bésicos

descritos en el siguiente cuadro.

Cuadro N° 05: Indicadores de la necesidad de capacitacion

Deteccion de las necesidades de
capacitacion

l l

Indicadores a priori Indicadores a priori
Problemas de Problemas de Problemas de
produccion personal personal

Fuente: Chiavenato, 2009

En el siguiente cuadro mencionamos el impacto que genera la

capacitacion.
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2.2.6.

Cuadro N° 06: Puntos principales de un programa de capacitacion

Quién debe ser capacitado ————— Personal de capacitacion
Como capacitar —— Métodos de capacitacion
En qué capacitar —— Asunto de la capacitacion
Quién capacitara —> Instructor
Dénde se capacitara —> Local

Cuéando se capacitara ——» Horario de capacitacion

Objetivos de la

Para qué capacitar —> o
capacitacion

Fuente: Chiavenato, 2009

Mantenimiento

Cuartas (2008) define al mantenimiento como el trabajo
emprendido para corregir y prevenir fallas cada uno de los medios
de produccion existentes en una planta como las instalaciones y
equipos, el cual cumple con dos objetivos fundamentales: reducir

costos de produccion y garantizar la seguridad industrial.
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Esto conlleva, a que las acciones oportunas de mantenimiento se

consigue que un equipo de produccion opere de manera normal y

dentro de las especificaciones y cumpla con la funcion dentro del

proceso productivo, generando un alto nivel de calidad.

2.2.6.1.

Objetivos del Mantenimiento

Segun Cuartas (2008), en cualquier empresa, el
mantenimiento debe cumplir con dos objetivos
fundamentales: reducir costos de produccion y garantizar

la seguridad industrial.

Cuando se habla de reducir los costos de produccion se
deben tener en cuenta los siguientes aspectos:

e Optimizar la disponibilidad de equipos e
instalaciones para la produccion.

e Se busca reducir costos de las paradas de
produccion ocasionadas por deficiencia en el
mantenimiento de los equipos, mediante la
aplicacion de una determinada cantidad de

mantenimiento en los momentos mas apropiados.

Uno de los objetivos evidentes del mantenimiento es el de
procurar la utilizacién de los equipos durante toda su vida
atil. La reduccion de los factores de desgaste, deterioros
y roturas garantiza que los equipos alcancen una mayor

vida util.

Referente al tema de seguridad industrial, podemos decir
gue el objetivo mas importante desde el punto humano es
garantizar con el mantenimiento la seguridad de
operacion de los equipos.

Para poder cumplir estos objetivos es necesario realizar
algunas funciones especificas a través del departamento

de mantenimiento, tales como:

32



N

UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

e Administrar el personal de mantenimiento.

e Programar los trabajos de mantenimiento.

e Establecer los mecanismos para retirar de la
produccion aquellos equipos que presentan altos
cobros de mantenimiento.

e Proveer al personal de mantenimiento de la
herramienta adecuada para sus funciones.

e Mantener actualizadas las listas de repuestos y
lubricantes.

e Adiestrar al personal de mantenimiento sobre los
principales y normas de seguridad industrial.

e Disponer adecuadamente de los desperdicios y
del material recuperable.

2.2.6.2. Tipos de Mantenimiento

Mantenimiento Correctivo

Es aquel mantenimiento encaminado a corregir una
falta que se presente en determinado momento. Se
puede afirmar que es el equipo quien determina
cuando se debe parar. Su funcién principal es poner
en marcha el equipo lo mas rapido posible y al

minimos costo posibles.

Para que este mantenimiento tenga éxito se debera
estudiar la causa del problema, estudiar las diferentes
alternativas para su reparacion y planear el trabajo con
el personal y equipos disponibles.

Este mantenimiento es comun encontrarlo en las

empresas pequefas y medianas.

Mantenimiento periédico
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Este mantenimiento se realiza después de un periodo
de tiempo relativamente largo (entre seis y doce
meses). Su objetivo general es realizar reparaciones
mayores en los equipos. Para implementar este tipo
de mantenimiento se debe contar con una excelente
planeacién y una coordinacion con las diferentes
areas de la empresa para lograr que las reparaciones
se efectlen en el menor tiempo posible.
Mantenimiento programado

Este tipo de mantenimiento basa su aplicacion en el
supuesto de que las piezas se desgastan en la misma
formay en el mismo periodo de tiempo, no importa que

se esté trabajando en condiciones diferentes.

Para implementar el mantenimiento programado se
hace un estudio de todos los equipos de la empresa y
se determina con la ayuda de datos estadisticos de los
repuestos y la informacion del fabricante, cuales
piezas se deben cambiar en determinados periodos de

tiempo.

Se tiene el inconveniente con este mantenimiento que
hay partes del equipo que se deben desarmar o retirar
aunque estén trabajando sin problemas, para dar

cumplimiento a un programa.

Mantenimiento preventivo

Este tipo de mantenimiento tiene su importancia en
que realiza inspecciones periodicas sobre equipos,
teniendo en cuenta que todas las partes de un
mecanismo se desgastan en forma desigual y es
necesario atenderlo para garantizar su buen

funcionamiento.
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El mantenimiento preventivo se hace mediante un
programa de actividades, con el fin de anticipare a las
posibles fallas en el equipo. Tiene en cuenta cuales
actividades se deben realizar sobre el equipo en

marcha o cuando esté detenido.

Mantenimiento predictivo

Este tipo de mantenimiento consiste en efectuar una
serie de mediciones 0 ensayos no destructivos con
equipos sofisticados a todas aquellas partes de la
magquinaria susceptibles de deterioro, pudiendo con
ellos anticiparse a la falla catastréfica. La mayoria de
estas mediciones se efectuan con el equipo en marcha

y sin interrumpir la produccién.

Los ensayos mas frecuentes son:

v' Desgaste. Mediante el andlisis de particulas
presentes en el aceite se puede determinar
donde esta ocurriendo un desgaste excesivo.

v' Espesor de paredes, empleado en tanques.

v Vibraciones: utilizado para saber el estado de
los rodamientos y des alineamiento en los
equipos.

v Altas temperaturas: el mantenimiento predictivo
es costoso pero su informacion es valiosa para
llevar a cabo wun buen programa de

mantenimiento preventivo.
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2.2.7.

2.2.6.3. Pasos a seguir para implementar un programa de

Mantenimiento Preventivo

Segun Cuartas (2008), cuando se desea implementar un

buen programa de mantenimiento se deben seguir los

siguientes pasos:

1)

2)

3)

4)

Codificacion de los equipos: Se acostumbra hacer
en un sistema alfanumérico.

Elaboraciéon de la hoja de vida de los equipos:
Debe contener todos los datos del equipo, tales
como motores, tipo de voltaje, ajustes especiales,
namero de serie, modelo, codigo de la maquina,
caracteristicas principales de los repuestos; se
anotaran ademas las reparaciones que se hayan
efectuado sobre la maquina.

Hoja de mantenimiento: En esta hoja se
describirdn las revisiones de mantenimiento
(preventivo o predictivo), debe incluir desde las
revisiones mas simples hasta las mas
complicadas.

Programa de mantenimiento: Aqui deben quedar
consignados todos los pasos a seguir para lograr
gque los equipos a cargo funcionen sin
interrupciones. Se deben dar instrucciones claras y

precisas al personal de mantenimiento.

Manual de Organizacién y Funciones

Segun Salas (2010), es un documento normativo que determina las
funciones especificas, responsabilidades, autoridad y requisitos
minimos de los cargos dentro de la estructura organica de cada
empresa, proporciona informacion a los funcionarios y servidores
publicos sobre sus funciones y ubicacion y facilita el proceso de

induccion de personal nuevo y el de adiestramiento y orientacion
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2.2.8.

del personal en servicio, permitiéndoles conocer con claridad sus
funciones y responsabilidades del cargo al que han sido asignados
asi como aplicar programas de capacitacion.

El manual de Organizacion y Funciones permite:

v' Determinar las funciones especificas, responsabilidad vy
autoridad de los cargos dentro de la estructura organica.

v Proporciona informaciéon veraz a los funcionarios vy
servidores sobre sus funciones especificas, su dependencia
jerarquica y coordinacion para el cumplimiento de sus
funciones, asi como sus interrelaciones formales que le
corresponde.

v’ Institucionalizar la simplificacion administrativa,
proporcionando informacion sobre las funciones que le
corresponde desempefiar al personal al ocupar los cargos.

v Facilitar el proceso de induccién del personal y permite el
perfeccionamiento y/u orientacion de las funciones y
responsabilidades del cargo al que han sido asignados, asi

como aplicar programas de capacitacion.

Distribucion de Planta

La distribucibn de planta es un concepto relacionado con la
disposicion de las maquinas, los departamentos, las estaciones de
trabajo, las areas de almacenamiento, los pasillos y los espacios
comunes dentro de una instalacion productiva propuesta o ya
existente. La finalidad fundamental de la distribucion en planta
consiste en organizar estos elementos de manera que se asegure
la fluidez del flujo de trabajo, materiales, personas e informacién a
través del sistema productivo. Ademas, se busca con esta hallar
una ordenacion de las areas de trabajo y equipo, siendo la mas
econdémica para el trabajo, de igual forma segura y satisfactoria

para los empleados.

Objetivos de una distribucion en planta:
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2.2.8.1.

¢ Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la
seguridad de los trabajadores.

e Elevacion de la moral y satisfaccion del obrero.

¢ Incremento de la produccion.

¢ Disminucién en los retrasos de la produccion.

e Ahorro de area ocupada.

¢ Reduccion del material en proceso.

e Acortamiento del tiempo de fabricacion.

e Disminucién de la congestion o confusion.

e Mayor facilidad de ajuste a los cambios de

condiciones.

Tipos de distribucion en planta

Existen cuatro tipos principales de distribucién en planta

que son:

A. Distribucién por posicion fija
Consiste basicamente en construir el producto donde
va a quedar, permanece en un solo lugar y por tanto
las maquinas, personal y demas equipos empleados

en la construccion se llevan hacia el producto.

Sus caracteristicas son:
e Demanda baja y esporéadica.
e Productos grandes.
e Imposible o muy dificil de mover.

e Altamente personalizado.

B. Distribucion por proceso

Se utiliza generalmente cuando hay gran variedad de
productos con poca demanda entre los productos, en
este tipo de distribucion las operaciones de la misma

naturaleza se encuentran agrupadas, ademas se
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considera una demanda insuficiente para dedicar

equipos a un solo producto.

Sus caracteristicas son:
e Bastante producto en proceso.
e Los departamentos se organizan de acuerdo a
los procesos.
e Maquinas con funciones y capacidades
similares.

e Bajo porcentaje de utilizacion de las maquinas.

C. Distribucion por producto

Este tipo de distribuciéon es denominada “Produccion
en Cadena”, la maquinaria y equipos requeridos son
agrupados en una misma zona, y segun el proceso de
fabricacién, generalmente es utilizado cuando existe
poca variedad de producto y alta demanda del
producto o productos. También se recomienda el uso
de este tipo de distribucion cuando hay una demanda
constante y el suministro de materiales es facil y

continuo.

Sus caracteristicas son:
e Cortos plazos de entrega
e Baja flexibilidad

e Un nivel alto de consistencia

D. Distribucion por disefios Hibridos

Este tipo de distribucion busca obtener beneficios
principalmente de los tipos de distribucion por

procesos y por producto, combinando la eficiencia de
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la distribucion por producto y de la flexibilidad de la

distribucion por procesos, permitiendo que un sistema

de alto volumen y uno de bajo volumen puedan

coexistir en la misma instalacion.

Hay dos formas de desarrollar una distribucion hibrida

que son:

1)

2)

Célula de trabajador, multiples maquinas

Este tipo de distribucién consiste en que un
mismo trabajador se encargue de la operacién
de varias maquinas al mismo tiempo, creando
asi la produccion mediante un flujo de linea, se
aplica perfectamente cuando los volumenes de
produccion no son suficientes para mantener a
todos los trabajadores de wuna linea de

produccién ocupados.

Sus caracteristicas son:
¢ Las maquinas se disponen en forma de U

e Reduce los niveles de inventario.

Tecnologia de grupo

Esta opcién de distribucion es comunmente
utilizada en volimenes de produccion
pequefios, en lo que se quiere obtener las
ventajas de una distribucién por producto. En
esta técnica no se limita a un solo trabajador,
sino que aqui las partes o productos con
caracteristicas similares se agrupan en familias
junto a las maquinas utilizadas en su

produccion.

Sus caracteristicas son:
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e Distribucion de maquinas en células
separadas.

e Reduce el tiempo de permanencia de
cada trabajo en el taller.

e Simplifica las rutas que recorren los

productos.

2.2.8.2. Principios béasicos para la seleccion de una

distribucion de planta

Existen

seis principios para la obtencibn de una

distribucion de planta eficiente que son:

1)

2)

Principio de la integracion de conjunto

Este principio de integracion de conjunto
consiste en integrar al hombre, maquinas, y
materiales de la forma mas racional posible,
logrando asi que funcionen como un equipo
anico.

Ademas, parte de la idea que no es suficiente
conseguir una buena distribucion para cada
area, sino que esta incluso debe ser beneficiosa

para las areas que la afectan indirectamente.

Principio de la minima distancia recorrida

Este principio consiste en que la mejor
distribucion es aquella en la cual se pueda
mover el material a la distancia mas corta
posible entre operaciones consecutivas, en el
traslado de material se debe procurar el ahorro,
reduciendo las distancias de recorrido, 1o que

significa que se debe colocar operaciones
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3)

4)

5)

6)

sucesivas inmediatamente adyacentes unas a

otras.

Principio de la circulacién o recorrido

Este principio plantea que sera mejor aquella
distribucion que tenga ordenadas las areas de
trabajo en la misma secuencia en que se
transforman o montan los materiales.

Es un complemento del principio de la Distancia
Recorrida y significa que el material se movera
progresivamente de cada operacion a la
siguiente, sin que existan retrocesos o0
movimientos transversales, buscando un
progreso constante hacia su terminacion sin

interrupciones o interferencias.

Principio del espacio cubico

Este principio consiste en que la distribucién
mas econdmica sera aquella que utilice los
espacios horizontales y verticales, ya que se
obtiene un ahorro del espacio, aprovechando

sus tres dimensiones por igual.

Principio de satisfaccién y seguridad

Este principio consiste en que la distribucion que
proporcione a los trabajadores mayor seguridad
y confianza es la mejor, y que una distribucion
nunca puede ser efectiva si somete a los

trabajadores a riesgos o accidentes.

Principio de flexibilidad

Este principio consiste en que aquella

distribucion de planta que pueda ser reordenada
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0 ajustada con pocos inconvenientes y ademas
al costo mas bajo posible.

Actualmente, es uno de los principios que se
considera mas importante ya que las plantas
incurren en pérdidas de dinero al no poder
adaptar sus sistemas productivos con rapidez a

los cambios constantes del entorno.

2.2.8.3. Planeacion Sistematica de Layout

La planeacion sistematica de la distribucion de planta es
una metodologia desarrollada por Richard Muther, y es
considerada como una forma organizada para realizar la
planeacién de una distribucion y esta constituida por tres
fases, en una serie de procedimientos y simbolos
convencionales para identificar, evaluar y visualizar los
elementos y areas involucradas de la mencionada

planeacion.

Las tres fases son:
e Anaélisis
e Busqueda

e Seleccion
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Cuadro N° 07: Procedimiento de la Planeacion Sistematica de
Layout

DATOS DE ENTRADA Y
ACTIVIDADES
l l l RELACION DE
FLUJO DE MATERIALES et i
>
P4
v =
[
(%2}
DIAGRAMA DE »
RELACIONES
REQUERIMIENTO DE
ESPACIO — <+—— ESPACIO DISPONIBLE
____________________ ettt
DIAGRAMA DE
RELACIONES DE ESPACIO
Z
CONSIDERACIONES DE _ S
MODIFICACION — <+—— LIMITACIONES PRACTICAS ’8
m
o
v >
DESARROLLO DE
ALTERNATIVAS
Y
. (%]
EVALUACION m
m
0
o
(@}
P4

Fuente: JATIVA CARDENAS, Noemi.

1) Fase | — Analisis
La etapa de andlisis consiste en cinco pasos en
los cuales se analizan las relaciones entre
departamentos y se determina el espacio

requerido.

Estos cinco pasos son los siguientes:

A. Analisis de flujo de materiales
El fluop de materiales se refiere a los
movimientos entre todos los departamentos

de la empresa de materia prima, producto en
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proceso y producto terminado. Se deben
determinar las  distancias  midiendo
fisicamente cada area de la empresa,
ademas de ver en planta el flujo de material.

. Andlisis de relaciones entre actividades

Establece que tan importante es la
proximidad entre cada departamento. Para
esto se elabora un diagrama de relacion de
actividades en el que se especifica la
analogia. Este diagrama se realiza de la
siguiente manera:

e Se alistaran todas las areas
productivas en el diagrama de
relacion.

e Se determinara la relacion entre cada
uno de los departamentos mediante
el flujo de materiales, el estudio de
tiempos y en reuniones con el
personal y gerencia.

e Se establecera en el diagrama la
relacion valores segun la cercania
necesaria de la siguiente manera:

A: Absolutamente necesario
E: Especialmente importante
I: importante

O: Cercania ordinaria

U: Sin importancia

X: Indeseable
e Después de analizar cada una de las

proximidades se dara a conocer al

personal involucrado en los
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departamentos analizados para que
revisen y evallen si es necesario

algun cambio en el diagrama.

De esta manera la relacion de actividades se
concluye que son los requerimientos de

proximidad entre departamentos.

. Elaboracién de diagrama de recorridos

En base al diagrama de relaciones se
elaborara un diagrama de recorrido. Este
diagrama sirve para ver de una manera mas
clara el flujo de materiales en la empresa y
las éareas en donde la proximidad es

altamente necesaria.

. Determinacién de los requerimientos de

espacio

Este paso consiste en determinar el espacio
requerido para cada departamento. Para
esto se tomara en cuenta el espacio para
maguinaria, espacio del operador, pasillos
de seguridad, materia prima, equipo Yy
producto en proceso.

La forma del departamento dentro del layout
es muy importante ya que dependiendo de
esta, se va a tener una mejor distribucion y
manejo de materiales en él. La forma ideal
de un departamento es un cuadrado perfecto
0 un rectangulo evitando que este sea muy

delgado.

46



N

UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

Por lo cual después de determinar los
requerimientos de espacio para cada
departamento se deberd evaluar la forma de

los mismos, con la siguiente metodologia:

I. Determinar el area del departamento
(A)
II. Determinar el perimetro  del
departamento (P)
lll.  Desarrollo de la féormula:
ot
4VA
En donde:
A= Area total del departamento.
P= Perimetro del departamento.
IV. Si 1= F =214 la forma del

departamento es aceptable.

E. Verificacion del Espacio Disponible

El espacio disponible es el area con que se
cuenta para ordenar todas las areas de
produccion. En el paso anterior se
determinara el espacio total requerido para
la planta, y este paso se determina si es
posible disefiar el nuevo layout con el

espacio disponible.

2) Fase Il — Busqueda
Esta etapa del método implica varias
alternativas para la distribucion de la planta. Se

divide en los siguientes pasos:

A. Diagrama de relacion de espacio

Segun el espacio requerido se considera

modificaciones y limitaciones practicas.
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B. Considerar modificaciones
Este punto se refiere a hacer modificaciones
en el diagrama de relacién de espacios para
superar las limitaciones practicas que

impiden algun acomodo especifico.

C. Limitaciones practicas
Las limitaciones practicas son aspectos que
impiden cierto acomodo de los
departamentos. Estas limitaciones pueden
serla forma o el area total del terreno con que

se cuenta para la planta.

D. Desarrollo de alternativas de Layout
Basadndose en las modificaciones y las
limitaciones practicas se generan varias
alternativas para el layout que son los
diagramas de relacién de espacio pero de
manera gréfica. Siempre es recomendable
desarrollar alternativas para poder comparar
unas con otras y asi elegir la mas adecuada

para el funcionamiento de la planta.

3) Fase Il — Seleccion

La ultima etapa del método SLP consiste en
evaluar las alternativas de layout desarrolladas
y seleccionar la que mejor calificacion tenga.
Existen diversos criterios para evaluar la
eficiencia de un layout. Alguno de estos criterios
toma en cuenta la adyacencia de

departamentos que se requieren estar juntos o
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el costo del manejo de materiales dentro de la

planta.

A. Evaluacion de Adyacencias de
Departamentos
Este método consiste en dar valores a cada
adyacencia entre departamentos
dependiendo de su relacion. Para evaluar de
esta manera es necesario contar con el
diagrama de relacion de actividades entre
departamentos. Una vez que se tiene una
alternativa de layout se verifican las
adyacencias asignado la  siguiente

puntuacion en caso de cumplirse la

adyacencia:
A=4
E=3
=2
o=1
X=-1

Finalmente se suman el total de las
calificaciones y se obtiene una calificacion
final que representa el cumplimiento de las

adyacencias necesarias.
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Definicién de términos

Gestion

Es la accion de gestionar y administrar una actividad profesional
destinado a establecer los objetivos y medios para su realizacion,
a precisar la organizacion de sistemas, con el fin de elaborar la

estrategia del desarrollo y a ejecutar la gestion del personal.

Produccion

Produccién es: “Es la creacion de bienes y servicios”. Producir es
el acto de transformar la materia prima en un bien, ya sea tangible
o intangible, pero ésta es soOlo una parte de todo el proceso

gerencial que controla el area de produccion.

Inventario
Es una relacion detallada, ordenada y valorada de los elementos
gque componen el patrimonio de una empresa 0 persona en un

momento determinado.

Layout

La disposicion o layout consiste en la ubicacion de los distintos
sectores o0 departamentos en una fabrica o instalacion de servicios,
asi como de los equipos dentro de ellos. El propdésito perseguido
es una asignacion optima del espacio de la planta a los elementos

gue componen el sistema de produccion.

Capacitacion
Actividad que consiste en instruir conocimientos teoricos y

practicos del trabajo a los participantes.
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Lucro cesante

Es una forma de dafio patrimonial que consiste en la pérdida de
una ganancia legitima o de una utilidad econémica por parte de la
victima o sus familiares como consecuencia del dafio y que esta no

se habria producido si el evento no se hubiera verificado.

Estudio de tiempos
Es una técnica para determinar con mayor exactitud posible,

el tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada con

arreglo a una norma preestablecida.
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3.1. DESCRIPCION GENERAL DE LA EMPRESA

3.1.1.

3.1.2.

La Empresa

La empresa enmarcada en este trabajo de investigacion esta
dedicada al rubro de la produccién de todo tipo de semirremolques
y carrocerias; como furgén, volquete, baranda, quillas, cisternas,
carrocerias de madera, plataformas, portacontenedores,
ambulancias y otros como estructuras metalicas. Esta localizada en
la ciudad de Truijillo, la planta de produccion se encuentra ubicada

en la carretera via de evitamiento Km 580 - Huanchaco.

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C es una
empresa que se encuentra actualmente en un proceso de
crecimiento y expansion, mejorando sus procesos y actualizando
sus métodos de trabajo para lograr la satisfaccion del cliente y de

sus trabajadores.

Sus instalaciones estan divididas en las siguientes areas:
- Gerencia general

- Administracion

- Contabilidad

- Departamento de Ingenieria

- Dpto. de Servicios

- Dpto. de Almacén

- Dpto. de Produccién

- Dpto. de Calidad

- Dpto. de Seguridad Industrial

Visién
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C., sera en
el 2018, la empresa con mayor posicionamiento a nivel nacional,

en la fabricacion y comercializacion de soluciones integrales de la
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3.1.3.

industria metalmecanica, garantizando un crecimiento sostenible a
través de la calidad de nuestros productos y servicios; generando
rentabilidad, confianza y satisfaccion para nuestros clientes y

colaboradores.

Misién

Somos una empresa que provee soluciones integrales a
necesidades a la industria metalmecanica en el Perq, a través de
la fabricacién y comercializacion, con estdndares de calidad
generando valor para sus clientes, proveedores, colaboradores y

accionistas.
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3.1.4. Organigrama de la empresa

Figura N° 03: Organigrama de la empresa

GERENTE
GENERAL
JAIME BOBADILLA ALVA
S F
SECRETARIA
VANIA VALVERDE |
| =
| | | l
INGENIERIA LOGISTICA SERVICIOS ADMINISTRATIVA
| DAVID BOBADILLAALVA | CARLA BOBADILLA NASSI | | ING. ANTONIO SALAS | | CARLA NASSICHAVEZ |
| I il | = = | il
| | | |
DISENO PRODUCCION ALMACEN CONTABILIDAD VENTAS
ING. VICTOR LUJAN || JAIME BOBADILLA NASSI | | ANTONIO CARRANZA ROSASANTOSSALVATIERRA | |
- | = = | =
ARMADO Y
HABILITADO ] SOLDADO | ACABADOS
| |l | i = =

Fuente: Area de RR.HH de la empresa CONSERMET S.A.C.
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3.1.5. Distribucion de la empresa

Figura N° 04: Layout de la empresa
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3.1.6. Niumero de Personal
En el siguiente cuadro, se encuentran la cantidad de colaboradores

gue actualmente trabajan en las diferentes areas que involucran la

elaboracion de los semirremolques plataformas.

Cuadro N° 08: Distribucion detallada de trabajadores por area

PROCESO SUBPROCESO TRABAJADOR
Corte (plasma) Hab. corte 01
Corte (cizalla) Hab. corte 02
HABILITADO bl Hab. doblez 01
Doblez Hab. doblez 02
Torno Hab. torno 01
Armador 01
Armador 02
Armador 03
Armador 04
Armado
ARMADO Y Ayudante de armado 01
SOLDADURA Ayudante de armado 02
Ayudante de armado 03
Ayudante de armado 04
Soldador 01
Soldadura Soldador 02
Arenado Arenador 01
Arenador 02
o | D
ACABADOS
Sistema eléctrico | Electricista 01
Técnico neumético 01
Sistema neumético
Técnico neumético 02

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.7. Clientes

La empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS
S.A.C. cuenta con mas de 35 clientes carterizados, entre los

principales tenemos:

Cuadro N° 09: Principales clientes

RAZON SOCIAL CLIENTES
INDUAMERICA
SERVICIOS l\
LOGISTICOS S.A.C. induamerica

TRANSPORTES

PAKATNAMU S.A.C.

r. ol

S.A.C.

JP. LOGISTICA
J
ALICORP
W I o g
alicorp
CEMENTOS o
PACASMAYO S.A.A.
PACASMAYO
SANTA ANA
FERTILIZANTES
FERTILIZANTES «SANTA ANA”

Fuente: Elaboracién propia
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3.1.8. Principales productos y/o servicios

La siguiente tabla nos muestra

requerimiento en el mercado en los ultimos tres afios.

los productos con mayor

Cuadro N° 10:; Tabla de semirremolques mas requeridos

. Afno ARno ARno
Tipo 2014 | 2015 | 2016 |PROMEDIO

Plataforma 52 63 69 48
Furgon 18 37 26 29
Cisternas 17 19 23 26
Caliceras 3 50 16 23
Bombonas 3 8 2 6
Porta-Contenedor 6 8 18 11
Tolva 17 22 25 28
Cama Baja 1 2 3 3

TOTAL 117 209 182 174

Fuente: Elaboracién propia

Los productos mas requeridos de la empresa son: las plataformas,
los furgones, las cisternas y las tolvas. En CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C. se producen un promedio de 48
plataformas, 29 furgones, 26 cisternas y 28 tolvas por afio.
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Cuadro N° 11: Principales productos de la empresa

PRODUCTO MODELO UTILIDAD UNIDAD

Plataforma sin compuerta

posterior
Semirremolque utilizado para transportar

mercaderias diversas, su carga y descarga

Plataforma es versatil, tiene una capacidad de 32
toneladas.
Plataforma con compuerta
posterior
Semirremolque utilizado para transportar
Furgon Furgon cortinero

bebidas de forma segura.
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Semirremolque utilizado para transportar
mercaderias diversas de forma segura, sin PN TRUCK
Furgon acanalado

que la carga entre en contacto con agua de

lluvia.

Furgon

Semirremolque utilizado para transportar
Furgon rebatible mercaderias diversas, contando con

distinto niveles y compartimientos.

Semirremolque utilizado para el transporte
Cisterna Cisterna de hidrocarburos y sus derivados, ademas

de agua potable y no potable.
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Semirremolque utilizado para transportar

Caliceras Caliceras con descarga ventral piedra caliza, para la produccion de
cemento.
Semirremolque utilizado para el transporte
Bombonas Bombonas con descarga ventral de cemento y en algunos casos de

explosivos.

Porta - contenedor

Porta - contenedor

Semirremolque utilizado para transportar

Containers. Cuenta con winches.

—Y
[ELER
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Semirremolque utilizado para el transporte

Tolva Roquera : .
q de desmoste, material para construccion.

Semirremolque utilizado para el transporte

Tolv. Tolv n encapsulado . . L
olva olva co P de minerales, utilizado en mineria.
Semirremolque utilizado para el transporte
Tolva granelera de granos de maiz, cebada, y todo lo

concerniente con agricultura.

63



N

UNIVERSIDAD

FRIVADA DEL NORTE

Cama Baja

Low Boy

Semirremolque para el transporte de

madquinaria pesada.

Innovadores
sistemas de
cargay
descarga

Ejes
modulares
(opcional)

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.9. Descripcion del proceso productivo de la empresa

Cuadro N° 12: Proceso productivo de la empresa.

Disefio en ﬁ ﬁ

En esta etapa el disefiador, plasma el
requerimiento del cliente en el software
solidworks, para luego entregar los planos a los
maestros armadores, ellos ejecutan su trabajo
en el area de armado y soldado.

Proceso en el cual se plasma el
requerimiento del cliente. Primero se
aplicara un base epodxica, que
protegera al metal de las impurezas.
Luego se procede a pintar la unidad
con esmalte gloss.

Sistema eléctrico y
neumatico

En este proceso se procede a
instalar el sistema eléctrico y el
sistema neumatico.

El maestro encargado de Ila
fabricacion se acerca al almacén
para hacer sus requerimientos de los
materiales que utilizara.

Proceso donde se eliminaran todas
las impurezas, producto de Ila
oxidacion, para luego enviarla a las
camaras de pintado.

Fuente: Elaboracion propia

Sistema automatizado de corte por
plasma, cizalla, dobladoras y torno, a
los cuales se les entrega el plano de
con sus respectivas indicaciones
para que sean elaboradas. Luego
estas seran enviadas al area de
armado y soldado.

Armado y soldado

Proceso donde se unen toda las
piezas que fueron entregadas en el
habilitado, para luego ensamblar el
semirremolque. Esto se realiza
mediante un proceso de soldado con
soldadura MIG.
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3.1.10. Diagrama de operaciones del producto

Figura N° 05: Diagrama de operaciones de la empresa.
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Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 02: Detallado de operacion, inspeccion y transporte de la

fabricacion del semirremolque plataforma

ACTIVIDAD CANTIDAD T'('rzn"i"rf;o PORCENTAJE
Operacion O 56 4478,65 66%
Operacion - Inspeccion [ 13 1191,8 15%
Transporte > 16 141,2 19%
TOTAL 85 5811,65 100%

Fuente: Elaboracion propia

3.1.11. Maguinarias y equipos

» Mesa de corte por plasma

» Dobladora
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> Torno

» Comprensora
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Diagnostico de problematicas principales

3.2.1. Priorizacién de Causa Raiz

En esta parte del proyecto se mostraran las causas que estan
generando problematicas en el area de produccion y que son objeto
en este trabajo de aplicaciéon. Cada una de ellas tiene un nivel de
influencia de acuerdo al punto de vista del personal de
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C que es
objeto de este estudio.

Para sintetizar y evidenciar la informacion obtenida, se elabor6 un
diagrama Ishikawa que muestran los problemas existentes en el

area mencionada.
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Figura N° 06: Ishikawa del area de produccion de la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C

MATERIALES

Entrega inoportuna de los
materiales o componentas

Falta de un programa de
produccion

Exceso de recorridos del
personal, materia prima y
producto en proceso

MNo se cuenta con una
adecuada distribucion de
planta

El personal no realiza de
forma adecuada su trabajo

Falta de un plan de
capacitacion para el personal

MACUINARIA Y EQUIPO

Mo se detectan las fallas de
los equipos a tiempo

Ausencia de un plan de
mantenimiento preventivo

Pérdida y/o
extravio de enseras

Falta de orden en el

puesto de trabajo

MEDIO AMBIENTE

La unidad regresa al area de
produccion para corregir
errores de fabricacion

No existe control
de calidad entre
pProcesos

dia

El personal no sabe gue
actividades va a a realizar en el

Mo estan definidas las
Operaciones.

capacidad de produccion

Mo se cuenta con indicadores
de capacidad de planta

Fuente: Elaboracién propia

Ineficiente utilizacidn de la

Exceso de costos |
operacionales en :
la linea de |
produccién de |
semirremolgues |
plataformaenla |
empresa |
CONSERMET !
5.A.C. :

1
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Luego de haber identificado las causas raices que influyen en el

area de estudio, se realiz6 una encuesta (ver anexo N° 03) a los

diferente trabajadores de la empresa a fin de poder darle una

priorizacion de acuerdo al nivel de influencia de la problematica de

estudio, esto se logré gracias a la herramienta de diagrama Pareto

en donde del total de 8 causas raices, se llego6 a priorizar a 6 causas

segun su puntuacion del resultado de las encuestas aplicadas.

Tabla N° 03: Causas Raiz de problematicas en el area del objeto de estudio.

Fuente: Elaboracion propia

Y (Impacto %
ITEM CAUSA seguin ° Acumulado
Impacto
encuesta)
CR1 Falta de_ un programa de la 34 34 14,78%
produccion.
CR4 | Falta de orden en el puesto de trabajo. 33 67 29,13%
CRS Falta de un plan de capacitacion para 31 98 42,61%
el personal.
CRS No se cugnta con una adecuada )8 126 54,78%
distribuciéon de planta.
cry |Ausencia de un plan de 28 154 66,96%
mantenimiento preventivo.
CR3 No existe control de calidad entre 26 180 78,26%
procesos.
CR2 | No estan definidas las operaciones. 25 205 89,13%
CR6 No se cuenta con indicadores de 25 230 100,00%
capacidad de planta.
TOTAL 230
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Figura N° 07: Diagrama de Pareto de las causas Raiz

Diagrama de Pareto

[Taule del arsficn b
Titulo del grafico

100%

T

-

Falta de un programa de B
produccian.

CRL

Mo se cuenta con ung
adecuada distribudén de

planta.
CR4

Mo s& cuenta con indicadores
de capacidad de planta.

CRE

Auzenda de un plan de
mantenimiento preventivo.

CRS

e FRECUEMCIA ABSOLUTA

Mo estan definidas |2
Operaciones.

CR7

Falta de un plan de
capacitacion para el parsonal.

CR3

Falta de orden en el puesto de
trzbajo.

CR2

=== FREC. RELATIVA ACUMULADA

Fuente: Elaboracién propia

No existe control de calidad
enfre procesos.

CR&
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3.2.2. Matriz de Indicadores

Una vez diagnosticado las causas raiz mas importantes, se procedio a elaborar una

matriz con indicadores para definir los costos perdidos para cada una de ellas, la

influencia que tienen en la rentabilidad de la empresa metalmecanica, las metas que

se proyecta la misma y el incumplimiento que se esta generando por no poder

cumplirlas. Ademéas de ello, se enuncia la herramienta de mejora que intentara

erradicar estas 6 causas raices diagnosticadas.

Tabla N° 04: Indicadores de las causas raices de los problemas

CR | DESCRIPCION INDICADOR FORMULA VA
Falta de un 0 . p i6m P
CR1 | programa de la /? de p:joduccmn roduccion .,rogramadaXlOO% 0%
produccién aicanzada Produccion Total
No se cuenta con % de indicadores T :
N2 indicadores implementados
CRS8 | indicadores de de capacidad de - .p X100% 0%
capacidad de planta | planta Total de indicadores
No se cuenta con e midad ]
una adecuada i = proximidaades que se cumplen
CR4 | .o Tiempo muerto X100% | 35%
distribucion de P N® proximidad a cumplir ° ’
planta
. % de elaboracion
Ausencia de unplan | o plan de N° Mantenimientos realizado . ,
CR5 | de man_ten|m|ento mantenimiento N° Mantenimientos re i X100% 0%
querido
preventivo preventivo
2 ini % de N trabajos con procedimiento
CR7 I':Z gszgggzggas procedimientos de = J p - X100% 0%
p trabajo N2 total de trabajos
Falta de un plande |, N2 operarios capacitados
CR3 | capacitacion para el % de pe:jsonal OP d - X100% 23,81%
personal capacitado N total de operarios

Fuente: Elaboracién propia
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Desarrollo de la matriz de indicadores de variables

En este campo se desarrollo la matriz de indicadores de variables, donde
las 6 causas priorizadas fueron consideradas y formuladas con
indicadores para cada una de ellas en relacion a la variable independiente,
de la misma manera esta tabla muestra la pérdida mensual antes de
desarrollar las herramientas de mejora y la pérdida con las propuestas de
mejora, como también los valores actuales y futuros, el beneficio que se

obtiene con la propuesta de gestion en produccion.
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Tabla N° 05: Matriz resumen de indicadores de variables

Fuente: Elaboracién propia

- " PERDIDAS PERDIDAS HERRAMIENTA "
CR | DESCRIPCION | INDICADOR FORMULA VA ACTUALES VM MEJORADAS BENEFICIO DE MEJORA INVERSION
Falta de un % de Y
Prod P d
CR1 |programade la | produccion roduccion ',rograma ax1()()% 0% 95%
produccién alcanzada Produccion Total
S/.10,787.09 S/.592.66 |S/.10,194.43 MRP I S/. 3,100.00
No se cuenta % de
con indicadores | indicadores de g ;
N2indicad l tad
CR8 de capacidad capacidad de tnaica ore? L@p ementa OSX100% 0% 95%
de planta planta Total de indicadores
No se cuenta i
con una % Eficiencia o o PLANEACION
CR4 | adecuada de la Ne proximidades que se CumplenXlOOO/ 35% | S/.1,380.03 | 94% | S/.754.22 S/. 625.81 SISTEMATICA S/. 23,648.00
d:StribUCién de distribucion N@ proximidad a Cumplir 0 DEL LAYOUT
planta
. % de
All;ieggla de un elaboracion de o o ) PLAN DE
CR5 %amenimiemo plande N¢ Mantenimientos realizado X100% 0% | S/.3,872.83 | 90% | S/.1,766.38 | S/. 2,106.45 | MANTENIMIENTO | S/. 1,670.00
preventivo mantenimiento | N° Mantenimientos requerido PREVENTIVO
preventivo
No estan % de : -
°trab d
CR7 |definidaslas | procedimientos | ”‘jvf e 0 X100% 0% 100% MOF S/. 850.00
operaciones de trabajo - totatdetrabajos
S/. 2,129.66 S/. 0.00 S/. 2,129.66
Falta de un plan 0 . itad
CR3 | de capacitacion | 2 € F’te[fo“a' I operarios capacitados y100% 23,81% 100% c Alf ké# E(IZEIC')N S/. 2,650.00
para el personal capacitado Netotal de operarios
TOTAL S/. 18,169.62 S/. 3,113.26 | S/. 15,056.36 S/. 31,918.00
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Propuestas

4.2.1. Sistema MRP Il

En vista de que la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C no cuenta con una programa de produccion,
generando que no se cuente con requerimientos Optimos de
materiales, conocimiento de indicadores de la capacidad de
produccion, horas hombre y horas maquina que se requieren para
la produccion planeada, es por ello que se desarroll6 un sistema
MRP Il. Esta herramienta se desarroll6 teniendo cuenta las ventas
histéricas de los ultimos 3 afios y medio, asi también se determind
la cantidad de materiales, ademas de sus costos, que
corresponden a la produccion de un semirremolque plataforma, lo
que nos permitio la explosion del MRP para posteriormente pasar
al desarrollo de las horas requeridas para la produccién y conocer
si la empresa cuenta con capacidad suficiente. Las causas que
tienen como propuesta el sistema MRP Il son las siguientes:

Causa raiz N°01: Falta de una programacion de produccién.

Causa raiz N°08: No se cuenta con indicadores de capacidad de

planta.

4.2.1.1. Explicacion de costos pérdidas por las causas 01y
08.

Causa Raiz N°01: Falta de un programa de produccion

Esta causa hace referencia la falta de una programacion de
la produccion de semirremolques plataforma, lo que genera
incumplimiento en la entrega de los semirremolques en el
tiempo acordado con el cliente, que trae como consecuencia
gue se generen costos por horas-hombre extra. El siguiente
cuadro muestra un historial de los retrasos en el afio 2016,

y el calculo del costo que asciende a S/. 6,093.75 mensual.
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Tabla N° 06: Costos generados por incumplimiento de entrega a tiempo de unidades

HECHO DIAS DE
MES CLIENTE POR RETRASO

Transp. Sefior de los milagros Consermet 0

Transp. Chan Chan Contratista 0

ENERO Transp. Mellizos Consermet 2
Transp. Victoria Contratista 1

Transp. San Felipe Consermet 3

Transp. Chan Chan Consermet 2

Transp. Pérez Consermet 4

Transp. JP Contratista 2

FEBRERO |Transp JP Contratista 1
Transp. San Isidro Contratista 2

Transp. El Naranjo Consermet 3

Transp. Santa Ana Consermet 3

Transp. San Isidro Consermet 2

Transp. Etusac Consermet 5

MARZO Transp. Etusac Contratista 2
Transp. Nilmar Consermet 3

Transp. Pakatnamu Consermet 2

Transp. Pakatnamu Contratista 0

Transp. Induamérica Consermet 4

Transp. Mellizos Contratista 0

ABRIL Transp. Flores Contratista 0
Transp. Vigsan Consermet 2

Transp. ATG Consermet 2

Transp. Flores Contratista 0

Transp. HLMS Consermet 3

Transp. 3G Contratista 2

MAYO Transp. 3G Consermet 4
Transp. El Naranjo Consermet 2

Transp. Transportechnick Consermet 2

Transp. Nilmar Consermet 2

Transp. Nilmar Contratista 0

Transp. Camar Per( Consermet 3

JUNIO Transp. Camar Per( Contratista 1
Transp. San Felipe Contratista 2

Transp. Transportechnick Contratista 0
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Transp. Flores Consermet 4
Transp. Pakatnamu Consermet 2
JULIO Transp. Pakatnamu Consermet 3
Transp. Etusac Contratista 1
Transp. Flores Contratista 0
Transp. Chan chan Consermet 4
Transp. Vigsan Consermet 2
Transp. Luciano Consermet 2
AGOSTO Transp Luciano Consermet 2
Transp. Sifuentes Contratista 1
Transp. Guanilo Contratista 0
Transp. R&V Contratista 0
Transp. Flores Consermet 3
Transp. Sefior de los Milagros Consermet 2
Transp. Nilmar Contratista 0
SEPTIEMBRE Transp. Patrona Santa Ana Consermet 2
Transp. HLMS Consermet 3
Transp. HLMS Consermet 2
Transp. San Felipe Contratista 0
Transp. San Isidro Consermet 2
Transp. Induamérica Contratista 0
Transp. Induamérica Consermet 2
OCTUBRE | Transp. Induamérica Consermet 0
Transp. Induamérica Contratista 0
Transp. El Naranjo Consermet 2
Transp. R&M Consermet 2
Transp. Pakatnamu Consermet 2
NOVIEMBRE | Transp. Pakatnamu Contratista 0
Transp. Camar Per( Contratista 0
Transp. Sefior de los milagros Consermet 3
Transp. V&R Consermet 2
DICIEMBRE Transp. San Jacinto Consermet 1
Transp. Patrona Santa Ana Consermet 2
Transp. Patrona Santa Ana Consermet 0
‘ Dias totales de retraso 117
Salario promedio (dia) S/. 48.08
Dias totales de retraso 117
Costo de mano de obra extra (mes) S/. 6,093.75

Fuente: Elaboracién propia
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Causa Raiz N°08: No se cuenta con indicadores de

capacidad de planta.

Esta causa hace referencia a la falta de indicadores de la
capacidad de produccion, horas hombre y horas maquina
gue se requieren para la produccion de una cierta cantidad
de semirremolque plataforma, lo que genera incumplimiento
en la entrega de los semirremolques en el tiempo acordado
con el cliente, generando costos indirectos de fabricacion,
asi como los costos por el contrato de personal de una
contratista para la fabricacién total del semirremolque. Este
costo asciende a S/.4,693.34.

Tabla N° 07: Costos generados por contrato de personal de contratista

?g;:lc;éjremrggno de obra por plataforma S/. 2.222.49
?é)osrt]?rgt(iesg?no de obra por plataforma S/. 4,000.00
Exceso S/.1,777.51
N° de plataformas fabricadas por Contratistas 26
Costos por firma con Contratista S/. 3,851.28
Costos indirectos de fabricacion S/. 842.06
Costos totales S/. 4,693.34

Fuente: Elaboracién propia

4.2.1.2. Desarrollo de la propuesta

Para el desarrollo del sistema MRP I, se partié del el prondstico
de ventas para el afio 2017 meses de Agosto — Noviembre con
datos histéricos de 3 afios y medio (Ver anexo N° 05), usando el
método de regresion lineal y analisis de datos en el libro de Excel

se obtuvo los siguientes resultados.

80



N

UNIVERSIDAD

FRIVADA DEL NORTE

Tabla N° 08: Pronéstico de demanda para el afio 2017-2018

AfiO Mes Demanda IE Proné'stico
proyectada estacional
Julio 6 1.11 7
Agosto 6 0.98 6
Septiembre 6 1.11 7
Octubre 6 0.91 5
Noviembre 6 0.98 6
2017-2018 Diciembre 6 0.91 5
Enero 6 0.98 6
Febrero 6 1.03 6
Marzo 6 0.93 6
Abril 6 1.03 6
Mayo 6 1.07 6
Junio 6 0.98 6

Fuente: Elaboracién propia

Al obtener los resultados del prondstico se procedi6 con el

desarrollo del

Plan maestro de produccién para los

semirremolque plataforma (ver anexo N °09), resultando la

siguiente tabla resumen de 6rdenes de produccion.

Tabla N° 09: Ordenes de produccién emitida

Semirremolque Agosto | Septiembre| Octubre Noviembre
plataforma 1/12(3|4|5|6|7(8(9|10|11(12|13|14|15|16
Produccion agregada |2 (2|2|0|3|2|2|0|2|2|1|0|2|3|1]|0

Fuente: Elaboracién propia
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El siguiente paso es conocer el inventario a la fecha y el lead time de los materiales que se requiere para la produccién de

semirremolques plataforma.

Tabla N° 10: Archivo maestro de inventario

Descripcion UM quenta}rio Tamafio LEAD Stock_ de
SEMIRREMOLQUE Disponible | de Lote TIME Seguridad
PLATAFORMA
Semirremolque plataforma con compuerta posterior UND 0 LFL - 0
Descripcion UNID. Ir?ventgrio Tamafio | LEAD Stock_ de
Disponible | de Lote TIME Seguridad
Plancha 1/4 4x8 PZA 6 LFL 1 5
Plancha estructural 1/4 5x20 PZA 3 LFL 1 2
Plancha estructural 3/16 5x20 PZA 3 LFL 1 2
Plancha estructural 3/8 5x20 PZA 4 LFL 1 5
Plancha 5/32 4x8 PZA 5 LFL 1 10
Plancha 3/16 4x8 PZA 10 LFL 1 5
ESTRUCTURA Plancha 1/8 4x8 PZA 4 LFL 1 2
Plancha 1/20 4x8 PZA 2 LFL 1 5
Plancha 2.0 mm x 1200 PZA 2 LFL 1 5
Plancha 3/32 4x8 PZA 6 LFL 1 10
Platina 3/8 x 2 1/2 PZA 6 LFL 1 10
Plancha 3/8 4x8 PZA 0 LFL 1
Plancha estructural 5/8 5x20 PZA 4 LFL 1
Plancha 1.8 mm 4X8 PZA 1 LFL 1
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Plancha 1" 50x60 PZA 2 LFL 1 5
TB.NGR.LAC RED. 1" X 2.0 X 6.0 PZA 2 LFL 1 5
Tubo LAC RECT. 1*2* 2.0 PZA 8 LFL 1 5
Tubo ELECT. CUAD. 1"1.5 PZA 6 LFL 1 0
Tubo Lac cuad. 40x60 PZA 5 LFL 1 5
Tubo Lac rect. 2"x4"x2.5 PZA 2 LFL 1 5
Tubo Lac cuad. 1 1/4 PZA 7 LFL 1 5
Tubo Lac red 3/8" x 3 mm PZA 2 LFL 1 5
ESTRUCTURA Tubo LAC RECT. 3/8"*2*6 PZA 2 LFL 1 5
Tubo red liso. 1/2" PZA 2 LFL 1 5
Barra 5/8 PZA 4 LFL 1 5
Barra 7/8" PZA 0 LFL 1 5
Barra 3/4" PZA 0 LFL 1 5
Barra 1" PZA 2 LFL 1 5
Barral1/4" PZA 0 LFL 1 2
Barra 1 1/2" PZA 6 LFL 1 2
Barra 2" PZA 1 LFL 1 2
Barra 3" PZA 1 LFL 1 2
EJE ZB-24 DE 25,000LB.7 1.5 DE TROCHA C/REUR S/C UN 0 15 1 0
templadores (fijo - regulable) UN 0 15 1 0
SUSPENSION Fe cuadrado 1/2*6mts PZA 0 20 1 0
Reten 110*170 UN 0 30 1 0
Suspensién neumatico paquete 0 30 1 0
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SISTEMA ELECTRICO

Mts Cable N° 14 x 6 colores Metros 280 500 20
Mts Cable N° 14 x 1 color Metros 184 500 20
Mts mangueras corrugadas 1/2 Metros 18 50 20
Mts mangueras corrugadas 1/4 Metros 19 50 20
Faros laterales UN 8 50 10
Faros posteriores UN 6 50 10
Tubos luz de 5/8" UN 12 10 0
Manguera flexible 1/4 Metros 45 50 0
Manguera transparente 1/2 Metros 36 50 0
Faros piratas UN 8 50 0
Optiluz UN 7 LFL 0
Abrazaderas luz 5/8 x 1 oreja UN 54 LFL 0
Lagrimas de 12 V UN 8 25 0
Lagrimas de 24 V UN 12 25 0
Focos de 12 V UN 12 50 0
Focos de 24 V UN 10 50 0
focos de dos contactos UN 5 25 0
Chapa off de 2 contactos UN 5 LFL 0
Cinta aislante UN 83 100 0
perno 1/4 * 1 completos UN 72 100 0
grapas UN 24 50 0
Terminales hembra forrados UN 13 50 0
Terminales macho forrados UN 18 50 0
Terminal de ojo 1/8 UN 7 25 0
Terminal de ojo 1/4 UN 5 25 0

84



UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

N

Mts manguera simplex 3/8 Metros 24 50 - 5
Conectores 3/8 x 3/8 c/almas y conos NPT UN 55 100 - 10
Conectores 1/2" a 3/8" c/almas y conos NPT UN 28 100 - 10
Conectores 3/8 x 1/4 c/almas y conos UN 34 100 - 10
PULMON SIMPLE FRENO T-3 0 8" (RL-3519DA4) VARCOLI UN 0 LFL 1 0
Vélvula sealco UN 2 LFL 1 5
Manitos de aire UN 12 25 - 5
Valvulas de desfogue UN 5 LFL - 5
PULMON DOBLE - MAXIMBRA KE - T30/30 C.KEY UN 0 LFL 1 2
Niple de 1/2"x4" UN 11 100 - 10
SISTEFMRAI;IS(ESAIRE : uniones 1/2"x2" UN 35 100 - 10
Niples 1/2"x2" UN 16 100 - 10
Cintas teflén UN 45 100 - 5
Unidn galvanizada 1/2 UN 12 50 - 5
Unién galvanizada 3/8 UN 10 50 - 5
Unién "T" 3/8 a 1/4 UN 8 50 - 5
tubo negro de 3/8 UN 6 25 - 5
pernos de 1/2x1 1/2 UN 15 100 - 15
Niple 1/2 x5 F.G. UN 19 100 - 10
"T" armadas 3/8 x 1/4 UN 2 25 - 10
Codo galvanizadas de 3/8 UN 6 25 - 10
Oxigeno Industrial (Oxyman) - c/botella 10 m3 Botella 3 LFL - 2
SOLDADURA Y Gas industrial - c/blalén 10 I'<g Balon 4 LFL - 2
OXICORTE Indurmig - 20 (Argon - Dioxido de carbono) NU 1956 Botella >
c/botella 10 m3 LFL - 2
Alambre MIG MAG 1.0 (Indura) c/rollo 15 kg Caja 3 30 - 10
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Tuercas stop 1° UN 23 50 15
Tuercas altas 7/8 c/anillo presion UN 14 50 15
Pernos 5/8 x 5" completo UN 9 50 15
Graseras rectas 3/8 UN 16 50 20
Bisagras 3/8 x 2 UN 5 25 10
Pernos 1/2 x 3 1/2 completo UN 30 100 10
PERNERIA SUSPENSION
Pernos 1/4 x 1" completo UN 30 100 20
Patas de apoyo hidraulicas FUWA S/EXT Juego 2 LFL 2
Perno tuerca stop 5/8 x 1 1/2 UN 10 50 10
Pernos 1/2 x 1 completo UN 12 50 10
Pernos 5/8 x 1 1/2 UN 21 50 10
KING PIN 2" @ UN 2 LFL 5
Base anticorrosivo Gal 6 LFL 6
Esmalte sintético Gal 3 LFL 5
masilla bonflex UN 5 LFL 2
Lija # 80 (50 pliegos x paquete) Pliego 25 50 25
Lija de agua # 180 Pliego 14 50 25
PINTURA - ACABADOS - -
Lija de agua # 220 Pliego 12 50 25
Esmalte acrilico (gloss) Gal 2 LFL 2
Cinta masting 3/4 UN 35 100 10
Thinner Gal 40 LFL 5
cinta reflexiva Metros 100 50 10

Fuente: Elaboracién propia
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El siguiente paso es el desarrollo de la matriz MRP (Ver anexo N° 11), teniendo en cuenta los niveles y cantidades de materiales

gue se requiere (Ver anexo N° 10), para obtener la tabla de 6érdenes de aprovisionamiento.

Tabla N° 11: Ordenes de aprovisionamiento

Descripcion de Componente Semana
0 4 5 6 8 9 |10 |11 |12 |13 |14 | 15| 16

Semirremolques plataforma - 2 2 - 3 2 - 2 2 1 - 2 3 1 -

Plancha 5/32 4x8 18 | 13 | 13 20 | 13 | 13 13 | 13 7 - 13 | 20 7 - -
Plancha 3/32 4x8 36 | 32 | 32 48 | 32 | 32 32 | 32 | 16 - 32 | 48 | 16 - -
Plancha 1/4 4x8 2 3 3 5 3 3 3 3 2 - 3 5 2 - -
Plancha estructural 1/4 5x20 1 5 2 3 2 2 2 2 1 - 2 3 1 - -
Plancha 1/8 4x8 1 3 3 5 3 3 3 3 2 - 3 5 2 - -

< | Plancha estructural 3/16 5x20 2 3 3 5 3 3 3 3 2 - 3 5 2 - -
% Plancha estructural 5/8 5x20 - 2 2 3 2 2 2 2 1 - 2 3 1 - -
[— | Plancha 3/8 4x8 5 3 3 5 3 3 3 3 2 - 3 5 2 - -
(:-)) Plancha 1.8 mm 1 1 1 1 1 1 1 1 1 - 1 1 1 - -
¥ | TB.NGR.LACRED. 1"X 2.0 X6.0 6 3 3 5 3 3 3 3 2 - 3 5 2 - -
(IT) TUBO ELECT. CUAD. 1"*1.5 - - - 3 2 2 2 2 1 - 2 3 1 - -
LLlI | TUBO LAC RECT. 3/8"*2*6 9 6 6 9 6 6 6 6 3 - 6 9 3 - -
TUBO red liso. 1/2" 5 2 2 3 2 2 2 2 1 - 2 3 1 - -
Barra 7/8" 9 4 4 6 4 4 4 4 2 - 4 6 2 - -
Barra 1 1/2" - - - 1 1 1 1 1 1 - 1 2 1 - -
Barra 2" 2 1 1 2 1 1 1 1 1 - 1 2 1 - -
Barra 3" 1 1 2 1 1 1 1 1 - 1 2 1 - -
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EJE ZB-24 DE 25,000LB.7 1.5 DE

% TROCHA C/REUR S/C - -] 15 -] L
(H |templadores (fijo - regulable) 15 - 15 - 15 - - 15 - - 15 - -
E Fe cuadrado 1/2*6mts 20 - 20 - 20 - - 20 - - 20 - -
% Reten 110*170 30 - 30 - 30 - - 30 - - 30 - -
(:/)) Suspensién neumatico 30 - 30 - 30 - - 30 - - 30 - -
Cable N° 14 x 6 colores - - 500 - 500 - - 500 - - 500 - 500

Cable N° 14 x 1 color - - - - - 500 - - - - - - -

O | Mangueras corrugadas 1/2 - 50 - - - 50 - - - - 50 - -
9 Mangueras corrugadas 1/4 - 50 - - - 50 - - - - 0 - -
P_: Faros laterales - 50 50 - 50 50 - 50 - 50 - 50 -
O | Faros posteriores - | s0| - | 50 - - | s0 - - - 50 | - -
\L_I|J Tubos luz de 5/8" - 10 | 20 | 20 20 | 20 | 20 20 | 20 - 20 | 30 | 10
Lul Manguera flexible 1/4 - - - 50 - 50 - - 50 - - 50 -
<§E Manguera transparente 1/2 - - - - - - - - - - 50 - -
LLl | Faros piratas - - - 50 - - - - - - - - -
(|7) Optiluz - - - - 2 2 2 2 2 1 2 3 1
(/) |Abrazaderas luz 5/8 x 1 oreja - - - 6 30 | 20 | 20 20 | 20 | 10 20 | 30 | 10
Lagrimas de 12 V - 50 | 75 | 50 75 | 50 | 75 50 | 50 | 25 75 | 75 | 25
Lagrimas de 24 V - 50 | 50 | 75 75 | 50 | 75 50 | 50 | 25 50 | 100 | 25
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Lagrimas de 24 V - 50 | 50 | 75 - 75 | 50 | 75 - 50 | 50 | 25 - 50 | 100 | 25
O |Focosde 12V - | 50 | - - - |50 | - - - | 50 | - - - - | 50 | -
9 Focos de 24 V - 50 - - - 50 - - - 50 - - - - 50 -
P_: focos de dos contactos - 25 - 25 - - 25 - - 25 - 25 - - 25 -
O Chapa off de 2 contactos - - - 1 - 3 2 2 - 2 2 1 - 2 3 1
\Iﬂ Cinta aislante - - - - - - - - - - - - - - - -
L perno 1/4 * 1 completos - - 100 - - 100 - 100 - - 100 - - 100 - 100
<§E grapas - - 50 - - 50 50 - - 50 - - - 50 50 -
LLl | Terminales hembra forrados - 50 - 50 - 50 - 50 - - 50 - - 50 | 50 -
(|7) Terminales macho forrados - 50 - 50 - 50 - 50 - - 50 - - 50 | 50 -
(T) Terminal de ojo 1/8 - - 25 - - - 25 - - - - - - 25 - -

Terminal de ojo 1/4 - - 25 - - - - - - - 25 - - - - -
O | Manguera simplex 3/8 - 50 - 50 - 50 - 50 - - 50 - - 50 | 50 -
(_) Conectores 3/8 x 3/8 c/almas - - 100 | - - - | 100 | - - - - | 100 | - - - -
‘I<_E Conectores 1/2" a 3/8" c/almas - - - 100 | - - - - - - - - - - - -
S Conectores 3/8 x 1/4 c/almas y conos - - - 100 | - - - - - - - - - - 100 -
—) | PULMON SIMPLE FRENO T 8 8 - 12 8 8 - 8 8 - 8 12 -
% Valvula sealco 5 2 - 3 2 2 - 2 2 1 - 2 3 -
< Manitos de aire - - 25 - - - - - - - 25 - - - - -
= | Valvulas de desfogue - 2 2 2 - 3 2 2 - 2 1 - 2 3 1
Il'I_J PULMON DOBLE 6 - 6 4 4 - 4 4 - 4 6 2 -
() | Niple de 1/2"x4" - 100 - - - - - - - - - - - - - -
(7) uniones 1/2"x2" - - - - - - - 100 - - - - - - - -
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Uniones 1/2"x2" - - - - - | 100 - - - - - - _
Niples 1/2"x2" - 100 | - - - - - - - - - - -
O
C_) Cintas teflén - - - - - - 100 - - - - - -
— ) .
<L | Union galvanizada 1/2 - 50 - - - - - - - - - - ;
% Unién galvanizada 3/8 50 - - - - - 50 - - - - - -
% Union "T" 3/8 a 1/4 25 - - - - - 25 - - - - - -
<§E Tubo negro de 3/8 25 | - - 25 | - | - - - | 25 ; ] ) )
LLl | Pernos de 1/2x1 1/2 100 - - - - - - - - - - - -
—
() |Niple 1/2x5 F.G. - - - - - | 50 - - - . . . .
& "T" armadas 3/8 x 1/4 25 - - - - - - - 25 - - - -
Codo galvanizadas de 3/8 25 - - - | 25] - - - - - - 25 -
> Oxigeno Industrial (Oxyman) 9 10 | 10 15 10| 10 10 | 10 5 10 15 5
<< W
X = N ,
D [X |Gas industrial - c/balon 10 kg 4 6 6 9 | 6| 6 6 6 3 6 9 3
28
<DE ; Indurmig - 20 (Argén) 4 4 4 6 4 4 4 4 2 4 6 2
=0
8 Alambre MIG MAG 1.0 (Indura) 30 - - 30 | - - - - 30 - - -
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= Tuercas stop 1° 50 - 50 - 50 - 50 - 50 - 50 -
*O Tuercas altas 7/8 c/anillo presion 50 50 50 100 | 50 50 50 50 - 50 | 100 -
(7) Pernos 5/8 x 5" completo 50 50 - 50 - 50 - 50 - - 50 -
E Graseras rectas 3/8 50 | 50 - 50 | 50 | 50 - 50 - 50 | 50 -
% Bisagras 3/8 x 2 25 - 25 - - 25 - - 25 - - 25
) |Pernos 1/2 x 3 1/2 completo - - | 100 - - - - - - - - -
D | permos 1/4 x 1* completo 100 | - | 100 100 | - | 100 - |100]| - - |10 -
~<—E Patas de apoyo hidraulicas FUWA S/EXT 2 2 - 2 2 - 2 1 - 3 1 -
% Perno tuerca stop 5/8 x 1 1/2 100 | 50 | 50 50 | 50 | 50 50 | 50 | 50 50 | 50 | 50
Z |Pemos1/2x1 completo 50 - - - 50 - - - - - 50 -
% Pernos 5/8 x 1 1/2 - 50 - - - - - 50 - - - -
O lknGPIN2' @ 2 | 2 | - 2 | 2| - 2 | 1| - 3| 1| -
Base anticorrosivo 8 8 8 12 8 8 8 8 4 8 12 4
Esmalte sintético 16 | 15 | 14 21 | 14 | 14 14 | 14 7 14 | 21 7
masilla bonflex 1 4 4 6 4 4 4 4 2 4 6 2
8 Lija # 40 (25 pliegos x paquete) - - 25 - - - - - - - - -
) Lija # 80 (50 pliegos x paquete) 50 - - - - - - - - - - -
< |Lijade agua# 180 50 - - - - - - - - - - -
M | Lijade agua # 220 50 - - - - - - - - - - -
6 Esmalte acrilico (gloss) 3 3 3 5 3 3 3 3 2 3 5 2
< Cinta masting 3/4 - - - - - 100 - - - - - -
Thinner - - - 10 10 10 10 10 5 10 15 5
Super thinner 2 2 2 3 2 2 2 2 1 2 3 1
cinta reflexiva - - - - - - - 50 - - - 50
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Escarpines - - 50 - - - - - -
Stickers 100 - - - - - - 100 -
Remaches 3/16 x 1/2 500 - - - 500 - - 500 -
Anillo plano 3/16 x 1/2 - 500 - - - - - - 500
Tapones plasticos 50 - 50 - - - 50 - 50

Fuente: Elaboracion propia
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En seguida se determina las estaciones de trabajo para la

produccion de semirremolques plataforma, asi mismo la

cantidad de maquinas y trabajadores que se tienen

disponibles, también se calcula el maestro de puesto de

trabajo de trabajo.

Tabla N° 12: Estaciones de trabajo para la produccién de semirremolques

plataforma
N° DE N° DE MAQ/
PROCESO | PRODUCTO | 1oABAJADORES | EQUIPOS
A 4 6
B Semirremolque 6 12
C plataforma con 2 2
D compuerta posterior 2
E 3

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 13: Maestro de puestos de trabajo para la producciéon de semirremolques plataforma

HRS . Actividad | Actividad
puesTo | A AAY | DispoNiBLES | (A0 TOR |2 Mano | 3 Tiempo Factor e

POR DIA Obra Maquina
Habilitado 0.64 8 6 HH HM 2.91
Armado y
Soldado 0.22 8 6 HH HM 1.00
Arenado 1.23 8 6 HH HM 5.59
Pintado 0.68 8 6 HH HM 3.09
Sistema
eléctrico y 0.60 8 6 HH HM 2.73
neumatico

Fuente: Elaboracion propia

Después de tener la informacion anterior se procede a

desarrollar la hoja de ruta de acuerdo a los puestos de

trabajo para que posteriormente se de paso a la lista de
capacidades (BOC).

93




N

UNIVERSIDAD

PRIVADA DEL NORTE
Tabla N° 14: Hoja de ruta para la produccién de semirremolques plataforma
Actividades - Produccicén para 1 hora Minutos / unidad producida
Material Puesto de trabajo Actividad 1 | Actividad 2 (hrs- | Actividad 3 (hrs- Produccié id Min / Unid | Min/Umnid | Min / Unid
Cadigo Descripcion Unid Puesto Unididia Prepar(hrs) hombre) mag) roduccion {unid) Proceso | Manoobra | Maguina
A UM Habilitado 0,64 4 6 0,64 93,75 375,00 562,50
B Semirremolque LN Armado y Soldado 0,22 6 12 022 27273 | 163636 | 327273
c plataforma de 1.5 UM Arenado 1,23 2 2 1,23 48 78 a7 .56 a7.56
D metros con LN Pintado 0,68 2 2 0,65 88,24 176,47 176,47
compuerta posterior i actri
E prena e uy  |Sistema electricoy 06 3 1 06 100,00 | 300,00 | 100,00
neumatico
Fuente: Elaboracién propia
Tabla N° 15: Lista de capacidades (BOC) min/und
Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
DESCRIPCION | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolaue 9375 375,00 562 50
\ataforma dg 15 27273 163636 | 327273
P metros con ’ 48,78 97.56 97.56
compuerta posterior 88,24 17647 176,47
et 100,00 | 30000 | 100,00

Fuente: Elaboracién propia

Con la informacién anterior se desarrolla la planeacién de necesidades de capacidad (ver anexo N° 12), teniendo en cuenta los

tiempos de proceso, horas hombre y el tiempo de maquinado por estacion de trabajo para las 16 semanas que corresponde a los

meses de agosto a noviembre del 2017, obteniendo la siguiente tabla resumen.
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Tabla N° 16: Planeacién de necesidades de capacidad

Resumen CRP

Periodos Tiempos & Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
SEM ; Prq::eso H-:?-mbre Eguip-c- Pr_o-[:eso qubre Eguipo Prpoeso H-:?-mbre Eguip-c- Pr_o-neso H-:_)mbre Eguip-o Pr_ooeso qubre Eguip-o
Planificacion Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs Max: Hrs
48 192 255 48 288 576 43 96 96 48 96 96 43 144 43
51 Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 G i 4 10 4
Capacidad
57 Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 f i 4 10 4
Capacidad
g3 Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 G g 4 10 4
Capacidad
54 Horas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacidad
g5 Horas 5 18 29 14 g2 164 3 5 5 5 9 ] 5 15 5
Capacidad
SE Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 G i 4 10 4
Capacidad
57 Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 G i 4 10 4
Capacidad
S8 Horas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacidad
g Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 f i 4 10 4
Capacidad
<10 Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 G i 4 10 4
Capacidad
511 Horas 2 7 10 5 28 55 1 2 2 2 3 3 2 5 2
Capacidad
512 Horas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacidad
LYE] Horas 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 G G 4 10 4
Capacidad
514 Horas 5 19 29 14 g2 164 3 5 5 5 9 g 5 15 5
Capacidad
515 Horas 2 7 10 5 28 55 1 2 2 2 3 3 2 5 2
Capacidad
c1g Horas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Capacidad
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 17: Horas de produccion programadas por dia

Semana Puesto de Produccion
A B C D E
S1 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S2 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S3 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S4 - - - - -
S5 0.83 2.33 0.50 0.83 0.83
S6 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S7 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S8 - - - - -
S9 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S10 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S11 0.33 0.83 0.17 0.33 0.33
S12 - - - - -
S13 0.67 1.67 0.33 0.50 0.67
S14 0.83 2.33 0.50 0.83 0.83
S15 0.33 0.83 0.17 0.33 0.33
S16 - - - - -
Factor de ajuste de velocidad
Factor | 291 | 100 | 559 | 3.09 2.73

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 18: Ajuste por velocidad de produccién

S Puesto de Produccion

A B C D E
S1 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S2 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S3 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S4 - - - - -
S5 242 2.33 2.80 2.58 2.27
S6 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S7 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S8 - - - - -
S9 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S10 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S11 0.97 0.83 0.93 1.03 0.91
S12 - - - - -
S13 1.94 1.67 1.86 1.55 1.82
S14 2.42 2.33 2.80 2.58 2.27
S15 0.97 0.83 0.93 1.03 0.91
S16 - - - - -

Fuente: Elaboracién propia

Concluyendo con el desarrollo del MPR Il se pudo
determinar que la empresa hasta la actualidad y con la
demanda proyectada cuenta con capacidad en planta para
producir los pedidos de los clientes, asi mismo la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C va
a contar con el formato de las tablas formuladas para que
actualice los datos y puede calcular la produccién en caso
sea menor o mayor a lo pronosticado. Los beneficios que se
obtienen con el sistema MRP 1l son la disminucion de
inventarios y de los tiempos de espera en la produccion y
entrega de materiales y productos terminados,
incrementando la eficiencia del trabajo. A continuacion se
muestra los costos por causas raices antes y después del
desarrollo del MRP IlI.
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Tabla N° 19: Costos perdidos antes y después del desarrollo del sistema MRP Il

4 4 PERDIDAS PERDIDAS
CR DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUALES MEJORADAS
0, 1A .z
CR1 Falta de un programa de |% de produccién Produccion l",rogramadaXloo% S/. 6,093.75 S/ 520.70
la produccion alcanzada Produccién Total
No se cuenta con o . R .
CR8 |indicadores de capacidad % de |_r&d|g%dor?s de | ne Indicadores implementados y4 nop | S/, 4,693.34 S/. 71.95
de planta capacida ep anta Total de indicadores

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.2. Planeacion Sistematica de Layout

Se desarroll6 la metodologia SLP para la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C que
cuenta con area total de 20,038.94 metros cuadrados. En vista de
gque no cuentan con una adecuada distribucion de sus
instalaciones, ya que las distancias recorridas, por los operarios, la
materia prima y el producto son excesivas. Estas distancias
generan tiempos improductivos que afectan directamente a la
productividad de la empresa. La causa que tienen como propuesta
una Planeacion Sistematica de Layout es la siguiente:

Causa raiz N°04: Falta de una programacion de produccién.

4.2.2.1. Explicacion de costos perdidos por la causa 04

Los costos por exceso de recorridos del personal, la materia
prima y el producto se obtuvieron del analisis del recorrido
de los mismos por las diferentes areas de la empresa para
la fabricacion de 9 semirremolques plataforma. Con lo antes
mencionado se pudo determinar la distancia recorrida, el
namero de incidencias haciendo el mismo recorrido, el
tiempo total que les toma ir de un area a otra en el transcurso
de la fabricacion de la unidad, ademés se determiné el valor
de la hora de produccion (Ver anexo N° 13) siendo este S/.
145.83.
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Tabla N° 20: Costos generados por exceso de recorrido

PLATAFORMAS EN FABRICACION
o — N ™ < Lo O N~ [ce]
Distan_cia Incidencias CL% £ CL% CL% £ CLg % % CLg :
ORIGEN DESTINO recorrida Promedio T T T T T T T T T~ |Promedio
(metros) R I S O T O - T O T I R B
n N n n N 0 N N 0
Almacén de planchas Habilitado 67.20 16 72.32|67.68|68.80|88.00| 70.4 | 72.32 | 84.00 | 85.60 | 77.60 76.30
Habilitado Armado y Soldado 113.40 10 55.40 | 53.50 | 45.60 | 54.00 | 62.80 | 69.50 | 56.20 | 74.50 | 63.50 | 59.44
Armado y Soldado Almacén 68.15 17 38.7639.95|39.95|50.15 | 31.96 | 34.85 39.27
Almacén de autopartes Armado y Soldado 52.50 2 17.20(25.50(18.72|17.10 | 17.28 19.16
Armado y Soldado Arenado 54.30 1 15.50|13.55|13.53|14.05 | 12.85 13.90
Arenado Camaras de pintado | 65.00 1 6.05 | 6.75 | 6.48 | 8.25 | 7.80 7.07
Camaras de pintado Almacén 287.15 5 1.75 | 36.10|23.40|26.70 | 33.6 24.31
Cémaras de pintado ﬁ;sl}ﬁq”;fi‘c‘f)'écmcoy 152.08 1 12.10|10.45| 9.65 | 11.72 10.98
Sistema eléctrico y neumatico | Aimacén 103.00 7 10.78|17.15|15.05| 12.95 13.98
Minutos de traslado/plataforma 264.41
Horas de traslado/plataforma 4.41
Valor de la hora de produccion S/.145.83
Ciclo de produccién real (mes) 2.15
Costos por exceso de recorridos S/.1,380.03

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.2.2. Desarrollo de la propuesta: SLP

Para el desarrollo de la Planeaciéon Sistematica de Layout se partié de un analisis de relaciones de actividades y la razon
por las cuales se evalué la proximidad entre actividades (Ver anexo N° 14). En este analisis se obtuvo el siguiente cuadro
de relaciones.

Tabla N° 21: Relaciones de actividades entre areas productivas de la empresa

6. SIST. ELECTRICO Y SIST. NEUMATICO

1 11 |12 |13 [ 2 |21 |22 |23 | 3 | 4 | 5 ] e | 7 | s
1. ALMACEN
1.1. ALMACEN CENTRAL NG ‘ ING) - E (1) U
1.2. ALMACEN DE PLANCHAS - ‘- A1) U U o} o} U
1.3. ALMACEN DE AUTO PARTES - U U U U o} o} U
2. HABILITADO
2.1. AREA DE CORTE INOW E (1) U
2.2. AREA DE DOBLADO - A (1) U
2.3. AREA DE TORNO - U
3. ARMADO Y SOLDADO U
4. ARENADO U
5. PINTADO U
U
U

7. OFICINAS ADMINISTRATIVAS

8. VESTIDORES Y SERVICIOS HIGIENICOS

Fuente: Elaboracion propia
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Considerando todas las actividades, a continuacion se
muestra el Diagrama Relacional de Recorrido y Actividades

resultante.

Figura N° 08: Diagrama relacional de recorridos y actividades.

AREA DE
SERVICIOS

Camars de

ado

T Soldadq

\
\S\is}e/g\ﬁléctric%) Y neum%o
A

cén de
Planchas

. I — "
Almacen-de — Oficnas Almacén
autopartes administrativas Central

Fuente: Elaboracion propia
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Luego, se debe determinar cuanto espacio se requiere para
cada departamento para operar de manera adecuada. Para
esto se toman en cuenta los siguientes elementos y el

espacio que necesitan en cada area:

e Area para maquina

e Espacio para operador
e Pasillo de seguridad

e Materia prima

e Mesa de trabajo

En la siguiente tabla, se muestra el espacio requeridas por
cada una de las areas de la empresa CONSTRUCCIONES
Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.
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Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 22: Espacios requeridos por las areas de la empresa
AREAS REQUERIDAS
AREAS DE CONSERMET S.A.C. Maquinas Espacio Pasill_o de Maf[eria MESA DE |Area paral spea | PERIMETRO
(mts2) operador seguridad prima TRABAJO | equipo

1. ALMACEN

1.1. ALMACEN CENTRAL - - - - - - 117.80 46.20
1.2. ALMACEN DE PLANCHAS - - - - - - 448.80 85.40
1.3. ALMACEN DE AUTO PARTES - - - - - - 315.00 72.00
2. HABILITADO

2.1. AREA DE CORTE 59.07 126.75 60.25 110.30 11.81 4.29 372.46 79.40
2.2. AREA DE DOBLADO 13.26 69.48 32.62 76.10 7.20 4.29 202.94 60.20
2.3. AREA DE TORNO 5.77 110.85 52.67 145.66 8.78 4.29 328.03 78.00
3. ARMADO Y SOLDADO 3.12 3056.64 1824.00 950.00 15.50 51.48 5900.74 358.00
4. ARENADO 241 342.00 - - - - 344.41 74.00
5. PINTADO 0.68 155.55 - - - - 156.23 61.10
6. SIST. ELECTRICO Y SIST. NEUMATICO 0.17 391.43 317.10 436.98 15.50 4.29 1165.46 183.30
7. OFICINAS ADMINISTRATIVAS - - - - - - 414.20 124.20
8. VESTIDORES Y SERVICIOS HIGIENICOS - - - - - - 225.54 81.00

Area total (mts”2) 9991.60
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Luego de determinar los requerimientos de espacio para

cada area de la empresa, se procedi6 a evaluar la forma de

las mismas, resultando la siguiente tabla.

Tabla N° 23: Validacion de areas por su forma

AREAS REQUERIDAS

AREAS DE CONSERMET S.A.C. F
AREA | PERIMETRO

1. ALMACEN

1.1. ALMACEN CENTRAL 117.80 46.20 1.06
1.2. ALMACEN DE PLANCHAS 448.80 85.40 1.01
1.3. ALMACEN DE AUTO PARTES 315.0 72.00 1.01
2. HABILITADO

2.1. AREA DE CORTE 372.46 79.40 1.03
2.2. AREA DE DOBLADO 202.94 60.20 1.06
2.3. AREA DE TORNO 328.03 78.00 1.08
3. ARMADO Y SOLDADO 5900.74 358.00 1.17
4. ARENADO 344.41 74.00 1.00
5. PINTADO 156.23 61.10 1.22
6. SIST. ELECTRICO Y SIST. NEUMATICO 1165.46 183.30 1.34
7. OFICINAS ADMINISTRATIVAS 414.20 124.20 1.53
8. VESTIDORES Y SERVICIOS HIGIENICOS 225.54 81.00 1.35

Fuente: Elaboracién propia

Determinado el espacio total requerido para la distribucion

de las instalaciones de la empresa, es necesario verificar

que el espacio con que se cuente es suficiente para

satisfacer la necesidad del nuevo disefo.

El terreno en el que se planea distribuir las instalaciones

tiene una superficie de 20,038.194 mts2. El area requerida

para la nueva distribucion es de 9,991.60 mts? por lo que

gueda un area disponible de 10,047.33 mts2.
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En la etapa de busqueda se utiliza la informacidén generada
anteriormente para poder obtener las nuevas alternativas de
distribucién de planta.

A continuacion, se mostrard la alternativa para la nueva
distribucion de las instalaciones, basandose en el cuadro de

relacion de espacio y en el tamafo de cada una de las areas.

Figura N° 09: Alternativa de distribucién de planta

Arenado /
f
I
SSHH
1 =]
=
we: -
o
Camaras
De 2
pintura 3
(=]
(=]
= Armado
=]
g Y Soldado
o
=]
(]
Siste. E
Eléctrico y :ﬂ] 2
neumatico =
E 2.3
MESA DE PLASMA
H ﬁ ﬂ - Almacén Almacén Almacén
o De planchas Central De autoparte
/ Oficinas
| adminitrativas
:]

Fuente: Elaboracién propia
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Se evalug la alternativa por adyacencias de departamentos, para comprobar que nuestra alternativa es eficiente utilizando una ponderacion para

cada proximidad entre actividades (Ver anexo N° 15).

Tabla N° 24: Evaluacion por adyacencias

AREAS DE CONSERMET S.A.C.

1. ALMACEN

1.1. ALMACEN CENTRAL

1.2. ALMACEN DE PLANCHAS

1.3. ALMACEN DE AUTO PARTES

2. HABILITADO

2.1. AREA DE CORTE

2.2. AREA DE DOBLADO

2.3. AREA DE TORNO

3. ARMADO Y SOLDADO

4. ARENADO

5. PINTADO

6. SIST. ELECTRICO Y SIST. NEUMATICO

7. OFICINAS ADMINISTRATIVAS

8. VESTIDORES Y SERVICIOS HIGIENICOS

PROXIMIDADES QUE
DEBEN CUMPLIRSE

PROXIMIDADES QUE SE CUMPLEN

DISTRIBUCION ACTUAL ALTERNATIVA
e [0 o [ x M e [0 o [ x o [ x

1 1 1
2 2 2 2
2 2 2
1 2 1 2
2 2 2
2 2 2
1 2 1 1 2 1
2 1 2
1 1
1 1

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 25: Eficiencia de la distribucién

< DISTRIBUCION
AREAS DE CONSERMET S.A.C. ACTUAL ALTERNATIVA
1. ALMACEN
1.1. ALMACEN CENTRAL 2 23
1.2. ALMACEN DE PLANCHAS 2 18
1.3. ALMACEN DE AUTO PARTES 2 6
2. HABILITADO
2.1. AREA DE CORTE 9 13
2.2. AREA DE DOBLADO 6 10
2.3. AREA DE TORNO 2 6
3. ARMADO Y SOLDADO 4 0
4. ARENADO 2 2
5. PINTADO 1 5
6. SIST. ELECTRICO Y SIST. NEUMATICO 1 1
7. OFICINAS ADMINISTRATIVAS 0 0
8. VESTIDORES Y SERVICIOS HIGIENICOS 0 0
31 84
35% 94%

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla anterior se observa que de acuerdo a la

evaluacion por adyacencias, la nueva distribucion es la

mejor alternativa, debido a que tiene una eficiencia de 94%.

Ademas las distancias recorridas, por el operario, la materia

prima y el producto se han reducido considerablemente.
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Tabla N° 26: Distancias recorridas con la nueva distribucion

DISTANCIA
ORIGEN DESTINO RECORRIDA (Mts)
Almacén de planchas Habilitado 27.50
Habilitado Armado y Soldado 19.00
Armado y Soldado Almacén 45.60
Almacén de autopartes | Armado y Soldado 28.50
Armado y Soldado Arenado 62.30
Arenado Céamaras de pintado 46.50
Céamaras de pintado Almacén 113.50
Camaras de pintado Sistema eléctrico y 6.00
neumatico
Sistema eléctrico y Almaceén 84.00

neumatico

Fuente: Elaboracién propia

Concluyendo con el desarrollo de la Planeacién Sistemética de
Layout, podemos decir que la empresa CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C en la actualidad no cuenta con

una adecuada distribucion de sus

instalaciones, con esta

herramienta mejoraremos la distribucién para que las distancias a

recorrer por los operarios, la materia prima y el producto se

reduzcan.
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Tabla N° 27: Costos perdidos antes y después del desarrollo de la Planeacién Sistematica de Layout

PERDIDAS PERDIDAS

CR DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUALES MEJORADAS
No se cuenta con
0 L . o
CR4 una _ade(_:yada A) EflClen,aa dela |~ prc())xlmld.ad'es que se cu@pzenxwo% S, 138003 | S/. 254,99
distribucion de distribucion N© proximidad a cumplir
planta

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.3. Plan de mantenimiento preventivo

Esta propuesta de mantenimiento en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C se realiz6
con el fin de prevenir al maximo las fallas en la maquinaria y
preservar los equipos en un 6ptimo estado de funcionamiento. Con
este plan de mantenimiento se busca seguir un procedimiento
adecuado a la hora de realizar cualquier tipo de actividad en los
equipos que intervienen en el proceso productivo de la empresa.
Se debe tener en cuenta que los resultados obtenidos al
implementar dicho plan de mantenimiento, es compromiso de la
empresa; de ellos depende una mejora sustancial en la linea de
produccion, la calidad de los productos, la seguridad y el respeto al

medio ambiente.

4.2.3.1. Explicaciéon de costos perdidos por la causa 05

Se diagnostico costos de lucro cesante, o la pérdida por no
detectar la falla a tiempo, y costos por mantenimiento
correctivo que asciende a S/. 3,872.83 que no solo afecta
a la empresa como una pérdida econémica sino como una
pérdida de tiempo ya que la maquina deja de funcionar y
es sometida a reparacion, y para poder seguir con el
proceso es necesario que esta funcione.

Para poder hacer el plan de mantenimiento preventivo a las
maquinas, se debe escoger solo a aquellas que obtuvieron
mayor puntaje en un cuadro de analisis de criticidad (Ver
anexo N° 19), establecido por una tabla de prioridades (Ver
anexo N° 18).

A continuaciéon se muestra un cuadro con las maquinas

criticas de la empresa.
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Cuadro N° 13: Maquinas criticas de la empresa

Mesa de Plasma 1 Critico
g;)irr::[i)pr)grsora 1 Critico
Cizalla 1 Critico
Dobladora 1 Critico
Torno 1 Critico
Magquinas de soldar 1 Critico
Pistolas para pintar 2 Importante

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 28: Costos de mantenimiento correctivo

AT G CHIEE Ee) HEGIITES Torno Dobladora Pistolas para Pintar Comprensora
plasma soldadora
Mano de obra interna - S/.36.44 - - S/. 21.52 S/. 45.24
Materiales y repuestos S/. 145.00 S/. 2.60 S/. 25.80 - S/. 7.50 S/. 15.50
Insumos S/. 46.00 S/. 3.40 S/. 15.00 S/. 45.00 S/. 5.20 S/. 3.40
Mano de obra de externa Sl. 500.00 Sl. - S/.245.00 S/. 245.00 - -
Gastos generales Sl. 24.50 S/. 3.50 S/.27.70 S/. 15.60 - S/. 4.80
S/. 715.50 S/.137.81 S/. 313.50 S/. 305.60 S/. 171,09 S/. 137.88
TOTAL S/.1,781.38
Fuente: Elaboracion propia
Tabla N° 29: Lucro Cesante
Mesa de Plasma Com_pre_nsora Cizalla Dobladora Torno RIS 312 Plsto_las Total
Principal soldar para pintar
SOEECE pEtlisy o)) 4 21 37 31.10 44.50 72 16.50 263.10
detenida (afio)
Valor de la hgra de S/ 145.83
produccion
Lucro cesante (anual) S/. 5979.05| S/. 1,020.81| S/.5,395.73| S/. 4,535.33| S/.6,489.46| S/. 874.98| S/. 802.07| S/. 25,097.42
Lucro cesante (mensual) | S/. 498.25 | S/. 85.07| S/. 449.64| S/. 377.94| S/. 540.79| S/. 7292| S/. 66.84| S/. 2,091.45

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.3.2. Desarrollo del Plan de mantenimiento Preventivo

Como primer paso para la realizacion objetiva de este plan
de mantenimiento se realizé un inventario de la maquinaria,
con la colaboraciébn de un asesor de la empresa, se
incluyeron los equipos de mayor participacion en el proceso
productivo de la empresa CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C.

En el siguiente cuadro se muestran los equipos

seleccionados para dicho plan de mantenimiento.

Tabla N° 30: Inventario de maquinaria

4 AREA DE
POSICION TRABAJO EQUIPO CANTIDAD

1 1 Alineador 1

2 2.1 Mesa de plasma 1

3 2.1 Cizalla 1
4-5 2.2 Dobladora 2
6 2.3 Torno Paralelo 1

7 2.3 Punzonadora 1

8 2.3 Taladro de piso 1
9-20 3 Maq. Soldadoras 12
21 - 27 3 Moladoras 7
o8 4 Comprensora de 1

arenado

29 -31 5 comprensoras 3
32-34 5 Pistolas de pintura 3
35 6 Esmeril 1
36 - 39 6 Taladros 4

Fuente: Elaboracion propia

Después de identificar y hacer un inventario de las
maquinas existentes en la fabrica, se procedi6 a realizar la
codificacion de los equipos seleccionados; esto es de vital
importancia ya que se podran identificar con un cédigo

alfanumérico propio para cada uno de ellos. Al momento de
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realizar la codificacion se tuvo en cuenta el area de trabajo

en la cual esta posicionada la maquina, abreviacion del

nombre y la posicion en la cual esta ubicado dicho equipo.

Tabla N° 31: Codificacion de la maquinaria

EQUIPO CcODIGO CANTIDAD
Alineador Al-ALN-1 1
Mesa de plasma A2.1-MP-2 1
Cizalla A2.1-CZ-3 1
Dobladora A2.2-DB-4 1
Dobladora A2.2-DB-5 1
Torno Paralelo A2.3-TP-6 1
Punzonadora A2.3-PNZ-7 1
Taladro de piso A2.3-TDP-8 1
Mag. Soldadoras A3-MS-9 a 20 12
Moladoras A3-MD-21 a 27 7
Comprensora de arenado A4-COA-28 1
Comprensoras A5-CP-29 a 31 3
Pistolas de pintura A5-PP-32 A 34 3
Esmeril A6-EM-35 1
Taladros A6-TAL-36 a 39 4

Fuente: Elaboracién propia

Se hace necesaria la creacion de formatos y documentos

que faciliten el acceso a la informacién de cada maquinaria;

para esto se disefié un formato que recopila informacién de

caracter técnico, operativo y caracteristicas generales de un

equipo en particular, el cual se denomina Tarjeta Maestra o

Ficha Técnica. A continuacién veremos el formato de Tarjeta
maestra para CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.
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Cuadro N° 14: Tarjeta maestra de mantenimiento

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

RMET:

TARJETA MAESTRA

COMETRUCCIONES ¥ SERVICION WI TALICOS

1. DATOS GENERALES

EQUIPO: CODIGO:
MARCA: MODELO: PESO: ,
FOTOGRAFIA DEL EQUIPO
TIEMPOS DE OPERACION
JORNADA LABORAL (8HRS): INTERMITENTE:
HOJA DE YIDA N* FECHA DE INSTALACION:
2. DATOS DEL FABRICANTE Y/O REPRESENTANTE
NOMBRE: TELF: DIRECCION:
CIUDAD: CORRED ELECTONICO: |OTROS DATOS:
3. SERVICIOS DE OPERACION
VOLTAJE: AMPERA.JE: POTENCIA:
NEUMATICA HIDRACLICA OTROS
PRESION DE TRABAJO: TIPO DE BOMBA: TIPO DE FLUIDO:
MOTOR ELECTRICO
MARCA: MODELQO: TIPO: SERIE:
HP: RPN: VOLTS: ANP:
OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracion propia
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Este formato es de vital importancia, debido a que con él es
posible tener un historial de las actividades realizadas a cada
uno de los equipos que intervienen en el proceso productivo
de la empresa. Como consecuencia cada equipo tendré su
propia hoja de vida. Se debe tener en cuenta que con la
informacion recolectada en dicho formato, se pueden tomar
decisiones a futuro referentes a la maquinaria, dando como
resultado un posible cambio o sustituciébn de las mismas.
Para facilidad en un futuro tanto del jefe de mantenimiento,
como del operario que realiza dicho mantenimiento, el
formato de hoja de vida tendra el mismo disefio para toda la
maquinaria seleccionada para este trabajo. A continuacion

mostraremos un ejemplo del disefio de dicho formato.

Cuadro N° 15: Hoja de vida de maquinaria

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

HOJA DE VIDA
HOJA DE VIDA N° TﬂRJETANTAESTM NOMBRE DEL EQUIPO CODIGO DEL EQUIPO
UBICACION MARCA MODELO FECHA DE PUESTA EN MARCHA

HISTORIAL DE REPARACIONES

Fecha Orden de trabajo N° Descripcion Reparo Costos

Fuente: Elaboracién propia
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El objetivo principal de este plan de mantenimiento
preventivo es establecer politicas y actividades que nos
garanticen un excelente funcionamiento de los equipos que
intervienen en el proceso productivo de la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

A continuacion se presentan las actividades a desarrollar en
los equipos de la empresa. Para el desarrollo de las
actividades de mantenimiento o relacion de requerimientos,

se hace necesaria una codificacién de dicha actividad.

e Actividades de lubricacion

Cuadro N° 16: Actividades de lubricacion

ACTIVIDAD CODIGO
Cambio de aceite L-01
Revision del nivel y fugas de aceite L-02
Engrase y lubricacion L-03

Fuente: Elaboracién propia

e Actividades eléctricas

Cuadro N° 17: Actividades de eléctricas

ACTIVIDAD cODIGO
Revisipn, ajus'Ee y(o cambio de E-01
conexiones eléctricas
Revision del estado de los cables E-02
Revisibn motores eléctrico E-03
Revision tarjeta electrénica E-04
Revisién de voltaje y amperaje E-05

Fuente: Elaboracion propia
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Instrumentacion

Cuadro N° 18: Instrumentacion

ACTIVIDAD CODIGO
Calibracion de manémetro y valvula de
. 1-01
seguridad
Comprobacion de presién de servicio [-02
Revision de control numérico 1-03

Fuente: Elaboracién propia

Actividades mecanicas

Cuadro N°19: Actividades mecanicas

ACTIVIDAD CODIGO
Ajustes y alineacién de partes moéviles M-01
Inspeccidn, ajuste, cambio de bandas, M-02
correas.
Revision del nivel y verificacion del circuito
de refrigerantes. M-03
Limpieza de bancadas M-04
Inspeccion visual de posibles dafios. M-05
Revision y cambios de consumibles. M-06
Revisién y ajuste general de maquinas M-07
Cambio de rodamientos M-08
Revision y/o cambio del kit de arrastre M-09
Revision y/o cambio de filtro de aire M-10
Revision y/o cambio de filtro de aceite M-11
Cambio filtro de combustible M-12
Revision, rectificacion o cambio del
dispositivo de roscado M-13
Revisién y/o cambio de escobillas M-14
Revision y/o cambio de cuchillas M-15
Revisién y/o cambio de discos M-16
Verificacion nivel de combustible, agua y
aceite M-17
Revisién del sistema de enfriamientos M-18
Lavado general M-19
Limpieza general M-20
Pintura M-21

Fuente: Elaboracién propia
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Para cada instructivo se relacionan las acciones de
mantenimiento que se deben practicar al equipo con base a
los requerimientos de lubricacion, electricidad, mecanica e
instrumentacion. De esta manera los operarios podran

recurrir a ellos al recibir una orden de trabajo.

A continuacion mostraremos un ejemplo del disefio del

formato.
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Cuadro N° 20: Tarjeta Maestra de Mantenimiento

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

i
'a,
[

TRUCCICHE S T SEAVICIS ME AL

TARJETA MAESTRA
FECHA DE EJECUCION HORA DE INICIO HORA DE FINALIZACION
CODIGO DEL EQUIPO CODIGO ACTIVIDAD ACTIVIDAD

PERSONAL ENCARGADO DE LA ACTIVIDAD DE MANTENIMIENTO

OPERADOR NOMBRE
JEFE DE MTTO
OPERARIO
CONTRATISTA
EQUIPO Y MATERIAL NECESARIO
PROCEDIMIENTO

Fuente: Elaboracién propia

A continuacion se presentara un cronograma de mantenimiento preventivo

anual.
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Cuadro N° 21: Cronograma de mantenimiento Preventivo

ENERD

FEBRERO

MARZD

ABRIL

MAYD

JUNIO

JULID

AGOSTO

SEPTIEMBRE

NOYIEMERE

OCTUBRE

DICIEMERE

MAGUINA

Sab

Sab?

Sabd

Sabd

St

Sab?

Sabd

Sabd

Sab

Sabd

Sabd

Sabd

Fabi

Sabd

Sabd

Sab 4

S

Sab?

EEE

Sab 4

Sab

Sab?

Sabd

Sabd

St

Sab?

Sabd

Sabd

Sab

Sab?

Sabd

Sabd

Fabi

Sabd

Sabd

Sab 4

S

Sab?

Mesa de corte por plasma

MP

P

MP

EEE

Sab 4

S

Sah2

Sabd

Sabd

2ab

Sab?

Sabd

Sab 4

MP

Cizalla

CZ

CZ

cZ

CZ

Maiquinas de soldar

MIAR - S0L0

ME1

M1

ME

M

M - $0L02

Mgz

M2

M52

ME2

M - $0L0%

Mg

M

M52

M

M - S0L04

M54

ME4

M54

ME4

MAR - 0L

et

M5

MES

M6

T - S0L06

M6

MSE

ME6

ME6

MaR - 20007

MET

MET

MET

THAG - SOL0S

5

Mk

et

Ma

MAG- 50103

a3

M54

ME3

153

WA - 50l

ME1

IS0

ME10

S0

4 - oL

IS

MG

it

M3

AR - 30L12

MET

M2

Mt

MET

Tormo

TP

TP

Dobladora

COLELADORA M

OBl

=]

DBt

i

DOLELADORA 02

oe:2

OBz

OB

oe:?

Pistolas para pintar

FiZ - PINTIURA 01

PP

PP

PP

PP

P

PP

PIE - PINTURA 02

PF2

PR2

PR2

PE2

PR2

PE2

PIE - PINTUR, 03

PR3

PPl

PR3

PP

PRl

PPi

Comprensora

COMPREMZORA 01

Pt

CPt

COMPRENZORA 02

cr2

cr2

COMPREMEORA 0

CP3

crd

Fuente: Elaboracién propia

122



N

UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

Concluyendo con el desarrollo de la Plan de Mantenimiento Preventivo, podemos decir que la empresa CONSTRUCCIONES

Y SERVICIOS METALICOS S.A.C en la actualidad solo realiza mantenimiento correctivo a las maquinas criticas, lo que genera

un costo de lucro Cesante elevado. Esta herramienta se hace con el fin de encontrar y prevenir los problemas, antes de que

estos ocasionen una falla por medio de una lista completa de actividades, para asegurar el correcto funcionamiento de la

maquinaria.

Tabla N° 32: Costos perdidos antes y después del desarrollo del Plan de Mantenimiento Preventivo

CR DESCRIPCION INDICADOR FORMULA :ETRS"A[I)_AE?Q) ME';%'ES&
Ausencia de un plan % de elaboracion de
.. p p|an de N2 Mantenimientos realizado
CR5 | de mantenimiento _ - — — X100% S/. 3,872.83 | S/. 1,766.38
. mantenimiento N° Mantenimientos requerido
preventivo X
preventivo

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.4. Manual de Organizacion y funciones
Para el desarrollo de la propuesta se diagnosticO que en la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C las funciones
no estan definidas, lo que genera incertidumbre entre los operarios entre
los operarios. La realizacion de un manual de organizacion, le facilitara
a la empresa tener por escrito todas las actividades que se realizan en
cada puesto, ademas le ayudara a facilitar de una manera mas eficiente
en la seleccion y reclutamiento asi como a determinar las lineas de

autoridad entre los trabajadores y la responsabilidad de cada uno.

4.2.4.1. Explicacion de costos perdidos por la causa 07

Para realizar el calculo de los costos, se tuvo en cuenta los
ingresos a planta por garantia en el afio 2016, debido a que en
muchos casos los trabajos no cumple con los estandares de
calidad que el sector transporte requiere. En el historial de
ingreso se pudo constatar que habia semirremolques plataforma
gue regresaban antes de cumplir dos meses de operacion, lo
gue genera un costo extra a la empresa por devolucion de 50
galones de combustible, para compensar los gastos hechos por
los clientes. Elingreso a planta genera costos por mano de obra,

costos por material utilizado.
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Tabla N° 33: Costos generados por garantia

COSTOS POR
- CANT. DE COSTO POR H- COSTOS COSTOS
MES F.E F.l. CLIENTE DESCRIPCION PERSONAS H COSUMIDAS MATERIAL EXTRA TOTALES
UTILIZADO
18/05/15 | 15/01/16 |113NSP: Porta llantas con fisura en 1 soldador S/, 41.41 S/. 28.50 S/. 69.91
ene-16 Pakatnamu soldadura
- 2 (armador y
27/04/15 21/01/16 Transp. Flores Parachoque torcido ayudante) S/. 38.65 S/. 54.69 S/. 93.34
Transp. San
feb-16 31/01/16 05/02/16 ; . . 1 soldador S/. 58.89 S/. 82.70 S/. 575.00 S/. 716.59
- Isidro Winches mal distribuidos
mar-16 | 24/03/15 | 18/03/16 | '2NSP-El 2 (armador y S/. 93.39 S/. 130.12 S/. 223,51
Naranjo Carteras porta palos rotas ayudante)
abr-16 s/, .
Transp.
27/05/15 17/05/16 Pak Soldad . 1 soldador S/. 33.13 S/. 75.80 S/.108.93
may-16 akatnamu oldadura piso
15/09/15 19/05/16 | cAMAR PERU Bisagras Malogradas 1 armador S/. 40.26 S/. 58.56 S/. 575.00 S/. 673.82
. 1 armadory 1
un-16 11/05/15 16/06/16 Transp. Repalsa | Carreta simbrada pintor S/. 88.18 S/. 240.50 S/.328.68
Anticiclista y portallanta con 3 (Armador,
28/06/16 07/07/16 | Transp. Flores fisura en soldadura, patas de ayudante y S/.320.09 S/. 278.50 S/. 575.00 S/. 1,173.59
jul-16 gallo mal distribuidos soldador)
05/07/15 | 25/07/16 | 12NSP- 2 (armador y S/.70.05 S/.130.12 S/. 200.16
Induamérica Carteras porta palos rotas ayudante)
ago-16 Sl. -
) Transp. San 2 (armador y
sep-16 15/01/16 13/09/16 Felipe Refuerzo para piso ayudante) S/. 60.87 S/. 31.23 S/. 92.09
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oct-16 Sl -
Transp. 2 (armador y
19/11/15 15/11/16 Induamérica Carteras porta palos rotas ayudante) S/. 67.31 S/. 130.12 S/.197.43
nov-16
25/11/16 | 30/11/16 |Transp. V&R | Pifias mal distribuidas 3 (Armador, S/. 160.43 S/. 145.50 S/.575.00 | S/. 880.93
) ayudante y soldador) ) ) ) ) ) ) ) )
dic-16 | 15/12/16 | 21/12/16 |Mebustruck 1 Planchas del piso con 2 (armador y Sl. 72.46 S/. 200.65 S/.575.00 | S/.848.11
orificios ayudante)
Costo total por reclamacion S/. 5,607.08
Costo total por garantia mensual S/. 467.26

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.4.2. Desarrollo de la propuesta: Manual de Organizacion y

Funciones

Esta herramienta se desarroll6 para ayudar a especificar
las acciones a realizar por parte de los empleados, esto
impulsara a mantener un mejor rendimiento y un mejor
desempefio evitando asi la sobre-carga de trabajo. Se
elaboré Manuales de Organizacion y Funciones para cada
uno de los sujetos participante del area de produccion en
la  empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.
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Cuadro N° 22: Manual de Organizacién y funciones del Jefe de Produccion

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

FECHA:

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES

RRHH - MOF

IDENTIFICACION
NOMBRE DEL CARGO
DEPARTAMENTO
JEFE INMEDIATO SUPERIOR

SUBALTERMOS

ATRIBUCIONES

RELACIONES DE TRABAJO

AUTORIDAD

REQUISITOS MINIMOS

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

JEFE DE PRODUCCION

[ Jefe de produccidn

[ Ingenieria

| Gerente general

Disefiadores, supernvisores, habilitadores, armadores,

neumatico.

soldadores, arenadores, encargados del sistema eléctrico y

Gestionar, organizar y supenisar las funciones del area de
produccidn y a todos los componentes que la constituyen.

ESPECIFICACIONES Y REQUISITOS DEL PUESTO

1. Conseguir el orden y aseo constante en el inicio de la

labores.

jornada de trabajo para un mejor ambiente en la ejecucidn de

traves de ordenes de personal a su cargo y también

2. Realizar |a correcta organizacion del personal de planta a

para llevar a cabo los objetivos del area de produccidn.

3. Explica el procedimiento necesario a sus subordinados,

dia laboral anterior.

4. Recibe un reporte completo de parte de su supervisor de
produccidn acerca de los resultados de trabajo realizado el

5. Atiende solicitudes, quejas y peticiones del supemnvisor,
auxiliares y obreros de planta.

supervisor, auxiliares y obreros de la planta.

6. Determina la forma de resolver las quejas y peticiones del

7. Determina las mejores estrategias para realizar las

estas con su orden verbal o escrita.

actividades diarias en la planta de produccién dando inicio a

8. Realiza el informe de actividades diarias que sera dirigida
para gerencia, jefe de logistica, jefe de recursos humanos.

9. Realizar el control operativo v de gestidn de la compafiia.

trabajadores del drea de produccidn.

Se relaciona con el gerente general, jefe de logistica, jefe de
recursos humanos, jefe de seguridad industrial, y todos los

trabajos de mantenimiento de instalaciones, seleccion y

administrativo y de servicios.

Tiene |la autoridad de autorizar el uso de las instalaciones |,

contratacion de personal, control v supemvision del personal

1. Grado académico: Ingeniero Industrial

2. Experiencia: Minimo 2 afios en puestos semejantes.

Paint.

3. Manejo de paquetes utilitarios como: Word, Excel, Power

| \/*B GERENTE

Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 23: Manual de Organizacién y funciones del Soldador y armador

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C. FECHA:

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES RRHH - MOF

IDENTIFICACION
NOMBRE DEL CARGO
DEPARTAMENTO
JEFE INMEDIATO SUPERIOR
SUBALTERMNOS

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

ATRIBUCIONES

RELACIONES DE TRABAJO

REQUISITOS MINIMOS

SOLDADO Y ARMADO

| Obrera

| Produccidn

| Jefe de Produccidn

| Ayudantes de armado y soldado.

Construir el producto de metal, utilizando disefios, instrumentos y
madquinarias de herreria y soldadura.

ESPECIFICACIONES Y REQUISITOS DEL PUESTO

1. Estima tiempo v material necesario para la elaboracidn de su trabajo.

2. Disefia, fabrica y repara piezas de metal y mobiliarios sencillos para
las diferentes dependencias de la institucidn.

3. Solicita material de trabajo, de acuerdo a la labor a realizar.

4. Disefia, fabrica y repara piezas de metal y mobiliarios sencillos para
las diferentes dependencias de la institucion.

5. Corta y recorta, da forma, dobla, calienta y taladra laminas de metal
wio tubos.

6. Efectda reparacidn y mantenimiento a los equipos y herramientas
utilizados en el taller de herreria.

7. Opera maquinas eléctricas en la ejecucidn de sus tareas.

&. Efectia mantenimiento preventivo de mobiliario, ductos y piezas de
metal, aplicando soldadura, anticorrosivo o cualguier otro tratamiento que
requieran las mismas.

9. Mantiene limpio y en orden equipos y sitio de trabajo.

Se relaciona con el jefe de produccidn, los disefiadores y los demas
trabajadores del area de produccion.

1.Grado académico: Técnico en construcciones metélicas y técnico
soldadura
2. Experiencia: Minimo 3 afios en puestos semejantes.

| V°B GERENTE
Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 24: Manual de Organizacion y funciones del Habilitador

JEFE INMEDIATO SUPERIOR
SUBALTERNOS

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

ATRIBUCIONES

RELACIONES DE TRABAJO

REQUISITOS MINIMOS

| Jefe de Produccidn

| Ayudantes de habilitado

Habilitar los componentes metalicos del semirremolque para la
fabricacidn.

ESPECIFICACIONES Y REQUISITOS DEL PUESTO

1. Proceso de maximizado de uso de plancha

2. Mantiene limpio v en orden equipos y sitio de trabajo.

3. Solicita material de trabajo, de acuerdo a |a labor a realizar.

4. Efectda reparacidn y mantenimiento a los equipos y herramientas
utilizados en el area de habilitado como: dobladora y cizalla.

5. Se encargaran de habilitar el material que circula por la dobladora y
cizalla.

Se relaciona con el jefe de produccion, los disefiadores y los demas
trabajadores del drea de produccidn.

1.Grado académico: Técnico

2. Experiencia: Minimo 3 afios en puestos semejantes.

| \°B GERENTE

Apellidos y Hombres:

Firma y Sello:

o CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C. FECHA:
ghssrverl
C MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES RRHH - MOF
Habilitado
IDENTIFICACION
NOMBRE DEL CARGO | Habilitador
DEPARTAMENTO | Produccidn

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 25; Manual de Organizacién y funciones del Arenador

IDENTIFICACION
NOMBRE DEL CARGO
DEPARTAMEMTO
JEFE INMEDIATO SUPERIOR
SUBALTERNOS

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

ATRIBUCIONES

RELACIONES DE TRABA.JO

REQUISITOS MINIMOS

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C. FECHA:
MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES RRHH - MOF
ARENADO
| Arenador |
| Produccidn |

| Jefe de Produccian

a gran velocidad, para poder eliminar las impurezas.

Granallado del producto de metal utilizando una tolva con arena que sale

ESPECIFICACIONES Y REQUISITOS DEL PUESTO

1. Estima tiempo y material necesario para la elaboracion de su trabajo.

2. Mantiene limpio v en orden equipos vy sitio de trabajo.

3. Solicita material de trabajo, de acuerdo a |a labor a realizar.

granallado.

4. Solicita el cambio de arena, cuando esta no cumpla con la funcidn de

5. Se encargara de realizar el proceso de arenado completo del
semirremolque v de sus componentes para eliminar el dxido del metal.

|Se relaciona con el jefe de produccidn v pintores.

1.Grado académico: Secundaria completa

2. Experiencia: Minimao 1 afio en puestos semejantes.

| \°B GERENTE

Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 26: Manual de Organizacién y funciones del Electricista

C N CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS §.A.C. FECHA:

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES RRHH - MOF
SISTEMA ELECTRICO
IDENTIFICACION
NOMBRE DEL CARGO | Electricista |
DEPARTAMENTO | Produccidn |
JEFE INMEDIATO SUPERIOR | Jefe de Praduccidn |
SUBALTERMNOS | |

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

Instalacion completa del sistema eléctrico del semirremolque, respetando
las caracteristicas del camian.

ESPECIFICACIONES Y REQUISITOS DEL PUESTO

ATRIBUCIONES 1. Estima tiempo vy material necesario para la elaboracion de su trabajo.
2. Mantiene limpio v en orden equipos v sitio de trabajo.

3. Solicita material de trabajo, de acuerdo a la labor a realizar.

4. Opera maquinas eléctricas en la ejecucidn de sus tareas.

5. Efectda reparacidn y mantenimiento a los equipos y herramientas
utilizados en el drea de sistema eléctrico.

RELACIONES DE TRABAJO |Se relaciona con el jefe de produccidn, pintores, sistema neumatico.

REQUISITOS MINIMOS 1.Grado académico: Técnico en eléctrica automotriz
2. Experiencia: Minimo 1 afio en puestos semejantes.

| \°B GERENTE
Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fuente: Elaboracion propia
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Cuadro N° 27: Manual de Organizacién y funciones del Encargado del sistema de aire

CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS 5.A.C.

FECHA:

MANUAL DE ORGANIZACION Y FUNCIONES

RRHH - MOF

IDENTIFICACION
NOMBRE DEL CARGO
DEPARTAMENTO
JEFE INMEDIATO SUPERIOR
SUBALTERNOS

DESCRIPCION GENERAL DEL PUESTO

ATRIBUCIONES

RELACIONES DE TRABAJO

REQUISITOS MINIMOS

SISTEMA NEUMATICO

| Encargado del sistema de aire

| Produccidn

| Jefe de Produccidn

Instalacion completa del sistema neumatico del semirremolque,
respetando las caracteristicas del camidn y del semirremolque.

ESPECIFICACIONES Y REQUISITOS DEL PUESTO

1. Estima tiempo v material necesario para |a elaboracion de su trabajo.

2. Mantiene limpio v en orden equipos v sitio de trabajo.

3. Solicita material de trabajo, de acuerdo a la labor a realizar.

4. Opera maguinas neumdticas en la ejecucidn de sus tareas.

5. Efectia reparacidn y mantenimiento a los equipos y herramientas
utilizados en el area de produccidn vy trabajen con sistema neumatico.

|Se relaciona con el jefe de produccidn, sistema eléctrico.

1.Grado académico: Técnico

2. Experiencia: Minimo 1 afio en puestos semejantes.

3. Conocimientos en sistemas hidrallicos

| V°B GERENTE

Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fuente: Elaboracion propia
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Con los Manuales de Organizacion y Funciones, los trabajadores de la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS
S.A.C, tendran una base para la elaboracion correcta en el proceso de trabajo dentro de la empresa. Por otra parte se dedujo que

estos manuales seran de gran utilidad para las vacantes futuras dentro de la empresa, en beneficio a que proporciona el perfil de

cada puesto, de la misma manera puede ser de gran ayuda para la incorporacion del nuevo empleado como un proceso de induccion,

mostrandole las actividades a realizar, ubicacién en el organigrama y responsabilidades de su area.

Tabla N° 34: Costos perdidos antes y después del desarrollo de los Manuales de organizacién de funciones

las operaciones.

de trabajo

Ne@ total de trabajos

. . PERDIDAS | PERDIDAS

CR DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUALES | MEJORADAS
pe . . 0 H H 0 . . .

CR7 No estan definidas % de procedimientos | Netrabajos con procedimiento X100% s/ 46726 | s/ 0.00

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.5. Plan de capacitacion

Para el desarrollo de esta propuesta se diagnostico los problemas
gue se presentan por la falta de capacitacion, para posteriormente
pasar al célculo de las pérdidas que se genera por no contar con
esta herramienta. En la empresa CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C se pudo evidenciar que el
personal de armado y soldado, sistema eléctrico, no se encuentran
capacitado y el historial de trabajos por reproceso asi lo dan a
entender, asi como también observando la hoja de vida del

trabajador.

4.2.5.1. Explicacion de costos perdidos por la causa 03

Para realizar el calculo de esta causa, se tuvo en cuenta el
historial por reproceso del afio 2016, como son las
reparaciones de las unidades falladas. La siguiente tabla
muestra el historial de costos por reprocesos en el afio
2016.
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Tabla N° 35: Costos generados por reproceso del afio 2016

- CANT. DE CANT. H-H COSTOS POR H-H | COSTOS POR MATERIAL
RISSGRlHGIo PERSONA | CONSUMIDAS COSUMIDAS UTILIZADO GOSIEIS 1MONIAH S
ene-16 |3 faros posteriores quemados 1 2.5 S/. 13.70 S/. 84.04 S/.97.74
feb-16 | Suspension mal alineada 3 125 S/. 316.30 S/.127.50 S/. 443.80
Patas de apoyo mal distribuidas
abr-16 | (choque con parachoque del 1 2.15 S/. 24.73 S/.184.80 S/. 209.53
tractor)
may-16 | Pifias y winches mal instalados 3 55 $/.139.17 S/.132.4 S/. 271.57
No se puede colocar la caja de
jun-16 | herramientas (Refuerzos mal 2 25 S/. 40.26 S/. 85.02 S/.125.28
colocados)
) No se puede colocar la caja de
ago-16 herramientas (Pemos doblados) 2 14 S/. 22.54 S/. 55.27 S/. 77.81
sep-16 | Cambio de pastilla de 12V a 24 V 1 0.25 S/. 1.37 S/. 15.50 S/. 16.87
oct-16 | NO S puede colocar |a caja de 2 15 SI. 24.15 $/.122.20 S/.146.35
herramientas (Pernos doblados)
nov-16 | Colocacion de Puas protectoras 4.8 S/.77.29 S/. 135.00 S/.212.29
dic-16 | Platina lateral doblada 0.57 S/. 6.56 S/. 54.60 S/. 61.16
Costo total por reproceso S/. 1,662.40

Fuente: Elaboracién propia
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4.2.5.2. Desarrollo de la propuesta: Plan de Capacitacion

Esta herramienta se desarroll6 de acuerdo a las
necesidades reflejadas en el historial de reprocesos en la
empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C. se elaboré formatos que permitiran
como primer paso el diagnostico de las necesidades de
capacitacion, para que en seguida se prosiga con al
desarrollo e investigacion de los temas y modulos a
desarrollar asi como también el cronograma de fechas
planteados que deben ser aprobados por la gerencia
general para su desarrollo, asi mismo se va contar con el
formato para la evolucién post capacitaciéon en donde se
medird la eficacia de la misma mediante encuestas
elaboradas especialmente para empleados y operarios de
la empresa, con lenguaje que les permita entender y
contestar la encuesta con la mayor seguridad y sinceridad
posible. Adicional a ello se tendra el monitoreo de la
satisfaccion de las capacitaciones. En las siguientes figuras
se podran visualizar los diferentes formatos elaborados
para el desarrollo eficaz del plan de capacitacion como
también la informacion de las cotizaciones de las
capacitaciones que requiere la empresa con instituciones
renombradas en el rubro, los temas y tiempo que se van

requerir para dichas capacitacion.
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Tabla N° 36: Formato de diagndstico de necesidades de capacitacion

I —

CAPACITACION

TITULQ:

CODIGO:

ANUAL FORMATO DE DIAGNOSTICO DE NECESIDAD DE CAPACITACION RRHH - CAP1.01
AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de reunidn
lGerencia General Construcciones y Senvicios Metalicos S.AC Produccidn 101112017
MONTO
o o DIRIGIDO . MES COSTO :
N TEMAICURSO | N® PARTICIPANTES A OBJETIVO INSTITUCION PROPUESTO | INDIVIDUAL(S.) UI&;LIC}GS TOTAL (5.) | OBSERVACIONES
1. Mejoramiento en la calidad del corddn de soldadura
1 Soldadura 2 Suelda (2. Mejoramiento en el uso de maquina soldadora para SOLDEXA nov-17 gl 400.00 | 3L 11000 | 5. 91000
la disminucidn de escorias.
g |Armado de 4 Armado |-Mejoramiento én Ia interpretacion de planos. SENATI ene18 | S.  300.00| S/ 100.00 | S 1,200.00
estructuras 2 Dizenaos de estructuras
3 Slgtema 1 Electricist (1. Leer’e mterp_retaresquemas del sistema eléctrico SENATI may-18 g/ 250.00 | 8. 7000!S  320.00
electrico a del vehiculo mismo.
Especificacione
4 s detalladas del 22 Todos |1, Cumplimiento de las especificaciones del producta. INTERMO ago-18 - - S 120.00
producto
APROBACIONES
V*B GERENTE VB JEFE INMEDIATO

Fecha:

Apellidos y Hombres:

Firma y Sello:

{ {

Apellidos y Nombres:

Firma y Sello:

Fecha: i

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 37: Formato de desarrollos de temas

I

CAPACITACION

TITULO:

cODIGO:

ANUAL DESARROLLO DE LOS TEMAS DE CAPACITACION RRHH . CAP1.02
AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de reunién
Gerencia General Construcciones y Senvicios Metalicos S.A.C. Produccian 101102017
N® CURS0O FECHA HORA CONTENIDO O TEMA LUGAR
1.Tipos de soldaduras
1 Saldad 25112017 al DSSéIIEaUdo de 2. Soldadura MIG y TIG (Calidad de cordén) Via de Evitamiento km 580, Huanchaco. Planta Construcciones y senvicios
nidadura 16122017 Hama 15 Vil metilicos S.AC.
01:00 pm
3. Calibracion de maquina para soldar.

Armado de 13012018 al Sdbadode |1. Estudios generales
2 estructuras 0800 ama Av. Hisares de Junin 502 Urb. La Merced, Trujillo. (SEMNATI)

metdlicas 030212018 01:00 pm 2. Disefio de estructuras metalicas
; Sistema 05/05/204 al Dsaaggd;n?ea 1 Lectura de esquemas del sistema eléctrico. Parque Industrial Lote 28-A

electrico 26/05/2018 U-j;gg pm 2. Diagnostico de elementos del circuito de carga, luces y arrangque. LaEsperanza, Trujillo.

Especificacione 15/08/2018 al Sa.bado de Via de Evitamiento km 580, Huanchaco. Planta Construcciones y senicios
4 s detalladas del 22i08/2018 01:30ama metilicos S.AC

producto 04:00 pm e

APROBACIONES
V°B GEREMTE VB JEFE INMEDIATO

Firma y Sello:

Fecha: 1

Apellidos y Hombres:

Apellidos y Hombres:

Firma y Sello:

Fecha: 1 1

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 38: Cronograma de fechas capacitaciones

(Gnnszd

CAPACITACION

TITULO:

CODIGO:

ANUAL CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES ANUALES RRHH - CAP1.03
AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de reunion
Gerencia General Construcciones vy Senvicios Metdlicos SAC. Produccion 1001172017
NE CURSO IHICIO FIN CONTENIDO O TEMA Naw - Dic 2017 Ene - Feb 2018 may-18 ago-18
25 2 9 16 13 20 27 3 5 12 13 26 15 22
1 250112017 25M12017  |1.Tipos de soldaduras
2 Soldadura 0211212017 09M2/2017 |2, Soldadura MIG ¥ TIG (Calidad de corddn)
3 161212017 16M2/2017 |3. Calibracion de maguina para soldar.
4 Armado de 13/01/2018 13/01/2018 |1. Estudios generales
estructuras
5 metdlicas 20001/2018 03/02/2018 |2. Disefio de estructuras metalicas
5} 05/05/2018 12/05/2018 |1. Lectura de esquemas del sistema eléctrico.
Sistema eléctrico : e PE——
7 19/05/2018 26I05/2018 2. Diagnastico de elementos del circuito de carga,
luces y arrangue.
Especificaciones
8 detalladas del 15/05/2018 22/05/2018
producto
APROBACIONES
V°B GERENTE V°B JEFE INMEDIATO
Apellidos y Nombres: Apellidos y Hombres:
Firma y Sello: Firma y Sello:
Fecha: i i Fecha: /
Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 39: Formato de evaluacion de eficacia de la capacitacion

. i CODIGO:
W‘I CAPACITACION TITULO: R R
(: ANUAL EVALUACION DE LA EFICACIA DE LA CAPACITACION RRHH . CAP1.04
Tema: Institucion Capacitadora: Ciudad:
Fecha: (Y S R Area: Gerencia:

Apellidos y Nombres del Colaborador Evaluado

Criterios de Evaluacion
{1 totalmente en desacuerdo - 4 totalmente de acuerdo)

Ha adquirido nuevos conocimientos

Aplica lo
aprendido en el
trabajo

Desarrolla
mejoras de
acuerdo alo
aprendido

Calificacidn
Cualitativa

ROI

Observaciones

Apellidos y nombres del evaluador:

Firma del evaluador

Fecha de evaluacidn

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 40: Evaluacidn del nivel de satisfaccién de capacitacién para empleados

(%mj CAPACITACION TITuLO: ] ) ’
ANUAL EVALUACION DEL NIVEL DE SATISFACCION DE LA CAPACITACION

cODIGO:

RRHH - CAP1-05

Tema:

Fecha: Lugar:
Area: Gerencia:
Puesto: Expositor:

Instrucciones:

La evaluacién comprende 4 niveles, marcar con un aspa ‘¥ segun su criterio, teniendo en cuenta lo siguiente:

1=Totalmente en desacuerda 2 =En Desacuerdo 3= De acuerdo

4 =Totalmente de acuerdo

l.- CURSO / TEMA

1. Al inicio de la capacitacidn se explicaron los objetivos v |a finalidad.

2. El contenido de |a capacitacidn correspondieron al tema.

3. La duracidn de |a capacitacion fue suficiente.

4. Lo desarrollado en |a capacitacion se puede aplicar en su puesto de trabajo.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

1. El ponente demostrd dominio sobre el tema.

2. El ponente estimuld la participacion activa de los paricipantes (ejemplos, casos practicos).

3. El ponente resalvid las preguntas planteadas en clase.

4_El ponente desarrollé todos los temas propuestos.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:

1. Los medios técnicos utilizados (presentaciones, videos, articulos) fueron adecuados.

2. La metodologia (procedimiento) estuvo adecuada a los objetivos v contenido del curso.

3. La calidad del material enfregado ha sido apropiada.

4. Los materiales del curso han sido Gtiles para el aprendizaje.

Observaciones f Recomendaciones / Sugerencias:

1. Lalimpieza de la sala de capacitacidn fue adecuada.

2. Las condiciones de la sala de capacitacidn fueron las apropiadas (ventilacidn, iluminacién,

3. Los medios audivisuales utilizados fueron convenientes (proyector, laptop, sonido pizarra).

4. Elhorario establecido para la capacitacién fue apropiado.

Observaciones / Recomendaciones / Sugerencias:
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Tabla N° 41: Formato de monitoreo de la capacitacion

[

CAPACITACION
ANUAL

TITULC:

MONITOREO DE LA CAPACITACION

CODIGO:

RRHH - CAP1-06

TEMA

FECHA

LUGAR

SATISFACCION
EMPLEADOS

EN
DESACUERDO

DE ACUERDO

SATISFACCION

CAPACITACICON

NIVEL DE

DELA

Fuente: Elaboracién propia
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Con la ayuda de los formatos mostrados anteriormente la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C,
va estar en la capacidad de evidenciar las necesidad de capacitacion de su personal de produccion, como también de poder

monitorear la satisfaccion de las capacitaciones y medir los resultados del aprendizaje obtenido durante y al concluir las
capacitaciones. La propuesta estd comprendiendo el desarrollo de las siguientes capacitaciones: Tipos de soldadura, soldadura
MIG y TIG, Armado de estructuras metdlicas, Lectura de esquemas de sistemas eléctricos, Diagnostico de elementos del
circuito de carga, luces y arranque. En la siguiente tabla podemos ver los costos antes y después del desarrollo de la propuesta
para comparacion y toma de decisiones.

Tabla N° 42: Costos perdidos antes y después del desarrollo del Plan de Capacitaciones

PERDIDAS PERDIDAS

CR DESCRIPCION INDICADOR FORMULA ACTUALES MEJORADAS

Falta de un plan de
CR3 |capacitacion para el
personal

% de personal N? operarios capacitados
CapaCitadO N° total de operarios

X100% S/, 1,662.40 S/. 0.00

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 10: Esquema general de la propuesta

ESQUEMA GENERAL DE PROPUESTA

GESTION DE PRODUCCION

No se cuenta con No se cuenta con Ausencia de un
indicadores de una adecuada plan de
capacidad de distribucion de mantenimiento

planta planta preventivo

Falta de un
programa de la

No estan
definidas las
operaciones

Falta de un plan
de capacitacion

produccion para el personal

N indicadores implementados N® Mantenimientos realizado N N operarios capacitados oo
| Total de indicadores X100% I I N® Mantenimientes requerido - 100 % NE total de operarios 00%
Produccion Programada i N proximidades que se cumplen N trabajos con procedimiento
Produccion Total Hroo on | N proximidad a cumplir X100% N© total de trabajos X100%
0% | 0% | : : : 23.81%
95% | 95% | : o : 100% : 100%
Pérdida | Pérdida | Pérdida Pérdida Pérdida
sS/.6,093.75 | [ sraeoszza | S/.1,662.40
[ |
HM 1
PLAN D
MRP 11

CAPACITACION

I —

| Beneficio | | Inversion | Beneficio Inversion Beneficio Inversiéon

S/.10,194.43 S/. 3,100.00 S7.23,648.00 S/. 1,670.00 S/. 467.26 S/. 850.00 S/. 1,662.40 S/. 2,650.00

S/.43,192.79 27.41%
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Inversion de la propuesta

Para poder proponer las mejoras de cada una de las Causa Raiz, se elabor6 un
presupuesto, tomando en cuenta todas las herramientas, materiales de oficina y
personal de apoyo para que todo funcione correctamente. En las siguientes tablas
siguientes se detalla el costo de inversion para reducir las pérdidas de cada una

de las causas raices.

5.1.1. Inversion para la propuesta del sistema MRP |l

Tabla N° 43: Inversién en materiales y equipos para el sistema MRP I

Concepto Cantidad Costo (S/.)
PPC: Intel Core i7, 4GB Ram 1 S/. 2,700.00
Es_crltorlo de melamine 1.00x0.50m, con 1 S/ 300.00
cajones
Silla de escritorio con ruedas/ Negro 1 S/. 100.00
COSTO
TOTAL S/. 3,100.00
Fuente: Elaboracion propia
Tabla N° 44: Depreciacion de equipos para MRP Il
Vida Util | Depreciacién
V:S. Base (afios) (Sl./afio)
S/. 1,200.00 S/. 2,700.00 4 S/, 375.00
S/. - S/. 300.00 10 S/. 30.00
S/. - S/. 100.00 10 S/. 10.00
COSTO
TOTAL S/.  415.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 45: Inversion en personal para el sistema MRP I

Concepto Tiempo Costo (S/.)
Consultor y/o capacitador del MRP Il 4 meses S/. 4,000.00
COSTO TOTAL | S/. 4,000.00

Fuente: Elaboracién propia

5.1.2. Inversion para la propuesta de la Planeacion Sistematica de Layout

Tabla N° 46: Inversidon en materiales y equipos para SLP

Concepto Cantidad C(.)St(.) Costo total
unitario
Construccion del Nuevo Almacén Principal 1 S/. 20,000.00| S/. 20,000.00
(118 m"2)
Pintura trafico amarilla Chemisa (amarilla) 10 S/. 49.90| S/ 499.00
Pintura tréafico amarilla Chemisa (Blanca) 10 S/. 4990 | SI. 499.00
D_esarmado y armado de cAmaras de 3 s/ 35000 s/ 850.00
pintado
Traslado de las maguinas de Habilitado S/. 950.00
Instalacién de las maquinas de Habilitado S/. 850.00
COSTO
TOTAL S/. 23,648.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla N° 47: Depreciacion de la edificacion

Vida Util de la edificacion (afios)

35

Depreciacion de la edificacién (S/./afo)

COSTO TOTAL

S/. 571.43

Fuente: Elaboracion propia
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5.1.3. Inversion para la propuesta del Plan de Mantenimiento Preventivo

Tabla N° 48: Inversién en materiales para el Plan de Mantenimiento Preventivo

Concepto Costo total
Formatos para el Plan de Mantenimiento Preventivo S/. 550.00
Repuestos e insumos de mantenimiento preventivo de S/ 160.00

Maquinas de Soldar

Repuestos e insumos de mantenimiento preventivo de Pistolas

de pintura S/, 35.00
Repuestos e insumos de mariemiteichimbprasiénipropue
: S/. 85.00
Compresora de aire
Repuestos e insumos de mantenimiento preventivo de S/ 165.00
Dobladora de planchas
Repuestos e insumos de mantenimiento preventivo de
. S/. 540.00
Maquina de corte por plasma
Repuestos e insumos de mantenimiento preventivo de Torno S/. 135.00
COSTO TOTAL S/. 1,670.00

Fuente: Elaboracién propia

5.1.4. Inversion para la propuesta del MOF y el Plan de Capacitacién

Tabla N° 49: Inversién en formatos para los Manuales de Organizacién y Funciones

Concepto Costo total
Elaboracion de MOF S/. 850.00
COSTO TOTAL S/. 850.00

Tabla N° 50: Inversion en las capacitaciones propuestas

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 51: Resumen de costos de inversién, depreciacién y reinversiones para las

Concepto Costo total
Capacitacion en Soldadura S/. 910.00
Capacitacion en Armado de estructuras metalicas S/.1,300.00
Capacitacién en Sistema eléctrico S/. 320.00

Capacitacion Especificaciones detalladas del producto S/. 120.00

COSTO TOTAL S/. 2,650.00
herramientas de mejora

TOTAL
TOTAL INVERSIONES (S/./IARIO)
MRP I S/. 3.100,00
Planeacion Sistematica del Layout S/. 23.648,00
Plan de Mantenimiento Preventivo S/. 1.670,00
MOF S. 850,00
Plan de capacitacion S/. 2.650,00
TOTAL (S/.) S/. 31.918,00
| COSTOS OPERATIVOS |SI.  4.000,00 |
| DEPRECIACION | sl 986,43 |
Reinversion (4 ANOS) Sl. 2.700,00
Reinversion (10 ANOS) Sl. 400,00

Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracién propia

150



N

5.2.

UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

Beneficios de la propuesta

En las siguientes tablas se detalla los beneficios de las herramientas de mejora

comprendidas por el sistema MRP II, Planeacion Sistematica de Layout (SLP),

Plan de Mantenimiento Preventivo, Manual de Organizacion y Funciones y el Plan

de capacitacion, que ascienden a un monto total de S/. 15,056.36 soles de forma

anual.

5.2.1. Beneficios de la propuesta del sistema MRP I

Tabla N° 52: Beneficio de la propuesta del sistema MRP |l

Herramienta de

Pérdidas

Pérdidas

SR DESEIEen Mejora Actuales Mejoradas AT
cRy | Falta de un programa de S/. 6,093.75 | S/.520.70 | S/.5,573.05

la produccion

MRP Il

No se cuenta con
CRS8 | indicadores de S/.4,693.34 | S/. 71.95 S/. 4,621.39

capacidad de planta

TOTAL (S/.) S/.10,787.09| S/.592.66 | S/.10,194.43

Fuente: Elaboracion propia

5.2.2. Beneficios de la propuesta de la Planeacién Sistemética de Layout

Tabla N° 53: Beneficio de la propuesta de la Planeacion Sistematica de Layout

Herramienta de

Pérdidas

Pérdidas

planta

S B el Mejora Actuales | Mejoradas AT
No se cuenta con una
CR4 | adecuada distribucién de SLP S/.1,380.03 | S/.754.22 S/. 625.81

Fuente: Elaboracion propia
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5.2.3. Beneficios de la propuesta del Plan de Mantenimiento Preventivo

Tabla N° 54: Beneficio de la propuesta del Plan de Mantenimiento Preventivo

CR Descrincion Herramienta de | Pérdidas Pérdidas AROITO
P Mejora Actuales | Mejoradas
Ausencia de un plan de Plan de
CR5 | mantenimiento Mantenimiento | S/. 3,872.83 | S/. 1,766.38 | S/. 2,106.45
preventivo Preventivo
Fuente: Elaboracién propia
5.2.4. Beneficios de la propuesta del MOF y Plan de Capacitaciéon
Tabla N° 55: Beneficio de la propuesta del MOF y el Plan de Capacitacion
L Herramienta de | Pérdidas Pérdidas
SR DESCE R L Mejora Actuales | Mejoradas AT
cRri1 | No estan definidas las MOF S/.467.26 | S/.0.00 S/. 467.26
operaciones
Falta de un plan de Plan de
CR8 | capacitacién para el o S/. 1662.40 S/. 0.00 S/. 1662.40
Capacitacion
personal
TOTAL (S/.) S/.2,129.66 | S/. 0.00 S/. 2,129.66

Fuente: Elaboracion propia
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Evaluacién econdmica

A continuacion se desarrolla el flujo de caja (inversion, egresos vs ingresos)

proyectado a 10 afios de la propuesta de implementacion. Se considera que en el

presente afio se realiza la inversion y a partir del préximo afio se perciben los

ingresos y egresos que genera la propuesta.

Tabla N° 56: Requerimientos para hacer el flujo de caja

Inversion Total S/. 31,918.00
Costo de oportunidad 7%

Ingresos por la propuesta (Ahorros) | S/. 15,056.36
Costos operativos S/. 4,000.00
Depreciacion de activos S/. 986.43

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 57: Estado de Resultados y Flujo de Caja

ESTADO DE RESULTADOS

Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos S/.15,056.36 | S/.16,110.30 | S/.17,238.02 | S/.18,444.68 | S/.19,735.81 | S/.21,117.32 | S/.22,595.53 | S/.24,177.22 | SI.25,869.62 | SI.27,680.50
Costos operativos SI. 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/ 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/. 4,000.00 | S/. 4,000.00
ggﬂggmé” Sl 98643 | S. 98643 | S. 98643 | S. 98643 | S/. 98643 | S/. 98643 | S/. 986.43 | S/. 986.43 | S. 986.43 | S. 986.43
GAV Sl 400,00 | S. 40000 | S. 40000 | S. 40000 | S/. 40000 | S/. 400.00 | S/. 400.00 | S/. 400.00 | S. 400.00 | Sl  400.00
ﬁigg:gtggtes de Sl. 9,669.93 | S/.10,723.87 | S/.11,851.50 | S/.13,058.25 | S/.14,349.38 | S/.15730.89 | S/.17,209.10 | S/.18,790.79 | SI.20,483.19 | SI.22,294.07
Impuestos (30%) SI. 2,893.48 | SI. 3,200.14 | S/. 354689 | S/. 390829 | S/ 429498 | S/. 470875 | S/. 515147 | S/. 562519 | S. 6,132.07 | S/. 6,674.43
gé”iig%dug:;‘?s“és SI. 6,768.95 | SI. 7,506.71 | S/. 8,296.12 | S/. 9,140.78 | S/.10,04457 | S/.11,011.62 | S/.12,046.37 | S/.13,15355 | S/.14,338.24 | SI.15,605.85

FLUJO DE CAJA

Afio 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
gg';gﬁggﬁ)@“és Sl. 6,768.95| SI. 7,506.71 |S/. 8296.12 | S/. 9,140.78 | SI.10,044.57 | S/.11,011.62 | S/.12,046.37 | SI.13,153.55 | S/.14,338.24 | SI.15,605.85
Depreciacién Sl 98643 | S. 98643 |S. 98643 | S. 98643 | S. 98643 | S. 986.43 | S/. 986.43 | S/. 986.43 |S/. 986.43| Sl 986.43
Inversion S/. 31,918.00 S/. 2,700.00 S/. 2,700.00 S/ 400.00
S/.-31,018.00 | S/.7,755.38 | S/.8,493.14 | S/.9,28254 | S/.7,427.21 | S/.11,031.00 | S/.11,998.05 | S/.13,032.80 | S/.11,439.98 | S/.15324.66 | SI.16,192.28

Fuente: Elaboracién propia
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Para poder determinar la rentabilidad de la propuesta, se ha realizado la evaluacion a través de indicadores economicos: VAN, TIR, PRI y B/C.

Se ha seleccionado una tasa de interés de 7% anual para los respectivos célculos, determinado lo siguiente:

Tabla N° 58: Indicadores Econdmicos (VAN, TIR y PRI)

ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Flujo Neto de sl -
Efectivo 31,918.00

S/. 7,755.38 S/. 8,493.14 S/.9,282.54 S/.7,427.21 S/.11,031.00 S/. 11,998.05 S/. 13,032.80 S/.11,439.98 | S/. 15,324.66 S/.16,192.28

VAN S/. 43,192.79
TIR 27.41%
PRI (afios) 4

Fuente: Elaboracién propia

En la tabla anterior encontramos que la ganancia al dia de hoy con valor neto actual de S/. 43,192.79 y una tasa interna de

retorno de 27.41%, asi mismo el periodo de recuperacion de la inversion es de aproximadamente 4 afios.
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Tabla N° 59: Indicador Beneficio/Costo

ANO 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ingresos S/. 15,056.36 | S/. 16,110.30 | S/. 17,238.02 | S/. 18,444.68 | S/. 19,735.81 | S/. 21,117.32 | S/. 22,595.53 | S/. 24,177.22 | S/. 25,869.62 | S/. 27,680.50
Egresos S/.7,300.98 | S/.7,617.16 | S/.7,955.48 | S/.8,317.48 | S/.8,704.81 | S/.9,119.27 | S/.9,562.73 |S/. 10,037.24 | S/. 10,544.96 | S/. 11,088.22

VAN Ingresos

S/. 140,713.61

VAN Egresos

S/. 61,768.23

B/C

2.3

Fuente: Elaboracién propia

La tabla anterior, nos muestra que el valor del B/C es de 2.3 lo que nos quiere decir que la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICO S.A.C de por cada sol invertido, obtendra un beneficio de 1.3 soles.
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Resultados

Se puede concluir que el area produccion tiene un costo perdido actual

gue se detalla en la Tabla 60, anexado a continuacion. En el mismo se

encuentra el costo perdido meta y el beneficio que implica la inversion

realizada en el &rea antes mencionada. Asimismo en la Figura 11, se

presenta un cuadro comparativo de costos perdidos antes y después de

la propuesta de implementacion.

Tabla N° 60: Resumen de Costos y beneficio de la propuesta

COSTO COSTO

AREA PERDIDO PERDIDO | BENEFICIO
ACTUAL META

Produccion | S/.18,169.62 | S/. 3,113.26 | S/. 15,056.36

Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 11: Comparacién de costos perdidos antes y después de las propuestas

S$/.20,000.00
S$/.18,000.00
$/.16,000.00
S$/.14,000.00
S$/.12,000.00
S$/.10,000.00
S/.8,000.00
S/.6,000.00
S/.4,000.00
S$/.2,000.00
S/.0.00

Costo en soles

Comparacion de costos perdidos antes
y después de la propuestas

Produccion

‘ m COSTO PERDIDO ACTUAL S/.18,169.62

‘ m COSTO PERDIDO META

S/.3,113.26

m COSTO PERDIDO ACTUAL  m COSTO PERDIDO META

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 12: Costos actuales y mejorados de las causas raiz del area de
produccion

Costos actuales y mejorados de las causas raices del
area de Produccién

S$/.7,000.00
$/.6,000.00

$/.5,000.00

$/.4,000.00

$/.3,000.00

$/.2,000.00

$/.1,000.00 I I I
5/.0.00 H — i u

CR1 CR8 CR4 CR5 CR7 CR3
m Pérdida Actual (S/./ANO)  S/.6,093.75/.4,693.35/.1,380.05/.3,872.8 5/.467.26 S/.1,662.4
m Pérdida mejorada (S/./ANO) S/.520.70 S/.71.95 'S/.754.225/.1,766.3 S/.0.00 = 5/.0.00

Pérdidas en soles

m Pérdida Actual (S/./ANO)  m Pérdida mejorada (S/./ANO)

Fuente: Elaboracion propia

Con las tablas anteriores muestra claramente una disminucién de los
costos perdidos y el cual nos permite afirmar que la propuesta de
implementacion del sistema MRP I, la Planeacion Sistemética de Layout,
el Plan de Mantenimiento Preventivo, el Manual de Organizacion y
Funciones y el Plan de capacitacion, funcionaran adecuadamente y se
obtendran beneficios esperados para la empresa CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C.
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6.2. Discusion

6.2.1. Propuesta del sistema MRP Il

En la Figura N° 13 podemos apreciar los valores actuales y meta
de cada una de las causas raices que tienen como herramienta de
mejora el desarrollo del sistema MRP I, en donde la cusa raiz N°
01: Falta de un programa de la produccion tiene un valor actual de
0% y con la herramienta se logra llegar al 95%, como también se
puede apreciar en la causa raiz N° 08 que la herramienta ayuda
significativamente en el incremento de los indicadores para el
beneficio la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.

Figura N° 13: Valores actuales y meta de las causas raices de la propuesta
del sistema MRP Il

Valores actuales y meta de las cuasas raices de la
propuesta del sistema MRP Il

100% 95% 95%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

0%

Valores %

0% 0%

CR1 p CR8
Causas raiz

m VA% VM%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura N° 14: Pérdida actual y mejorada con el desarrollo del sistema MRP i

Pérdida actual y mejorada con el desarrollo del
sistema MRP 1|

S/. 12,000.00
S/.10,787.09
S/.10,000.00

S/. 8,000.00

S/. 6,000.00

PERDIDAS EN SOLES

S/. 4,000.00

S/. 2,000.00
S/.592.66

S/.0.00
PERDIDAS ACTUALES PERDIDAS MEJORADAS

Fuente: Elaboracion propia

El desarrollo del sistema MRP Il nos permite conocer y tomar
decisiones en beneficio del area de produccién referente a las
fechas de lanzamientos de pedidos, la cantidad de materiales que
VoY a requerir para cierta cantidad de produccion, como también si
la cantidad de MO y maquinaria es suficiente de acuerdo a las
horas de trabajo, de tal modo que se compre lo necesario. En la
Figura 14 observamos que el costo perdido inicialmente es de S/.
10,787.09 y con el desarrollo de la herramienta es de S/. 592.66,
reafirmando lo beneficioso que es para CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C que considere la propuesta.

Propuesta de la Planeacion Sisteméatica de Layout
En la Figura 15 podemos apreciar el valores actual y meta de la
causa raiz que tienen como herramienta de mejora el desarrollo de

la SLP, en donde dicha cusa raiz N° 04: No se cuenta con una
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adecuada distribucion de planta tiene un valor actual de 35% de
eficiencia y con la herramienta se logra llegar al 94% de eficiencia,
como también se puede apreciar que la herramienta ayuda
significativamente en el incremento de la eficiencia de la
distribucion, para el beneficio la empresa CONSTRUCCIONES Y
SERVICIOS METALICOS S.A.C.

Figura N° 15: Valores actuales y meta de la causa raiz de la propuesta
Planeacion Sistematica de Layout

Valores actuales y meta de la cuasaraiz de la
propuesta Planeacion Sistematica de Layout

100% 94%

90%

80%

70%

60%

50%

40% 35%

Valores %

30%
20%
10%

0%

CR4
Causa raiz

mVA% mVM%

Fuente: Elaboracion propia

El desarrollo de la Planeacion Sistematica de Layout nos permite
reducir la distancias entre los departamentos, ademas como
consecuencia permite reducir el tiempo de traslado de la materia
prima, el personal y del producto. En la Figura 16 observamos que
el costo perdido inicialmente es de S/. 1,380.03 y con el desarrollo
de la herramienta es de S/. 754.22, reafirmando lo beneficioso que
es para CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C

gue considere la propuesta.
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Figura N° 16: Pérdida actual y mejorada con el desarrollo de la Planeacién
Sistematica de Layout

Pérdida actual y mejorada con el desarrollo de la
Planeacién Sistematica de Layout
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S/.200.00

S/.0.00
PERDIDAS ACTUALES PERDIDAS MEJORADAS

Fuente: Elaboracion propia

6.2.3. Propuesta de un Plan de Mantenimiento Preventivo

En la Figura 17 podemos apreciar el valor actual y meta de la causa
raiz que tienen como herramienta de mejora el plan de
mantenimiento preventivo, en donde dicha cusa raiz N° 05: No se
cuenta con un Plan de Mantenimiento Preventivo, que tiene un
valor actual de 0% y con la herramienta se logra llegar al 90%, para
el beneficio la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.
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Figura N° 17: Valores actuales y meta de la causa raiz de la propuesta del
Plan de Mantenimiento Preventivo

Valores actuales y meta de la cuasaraiz de la
propuesta del Plan de Mantenimiento Preventivo
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 18: Pérdida actual y mejorada con el desarrollo del Plan de
Mantenimiento Preventivo

Pérdida actual y mejorada con el desarrollo del Plan
de Mantenimiento Preventivo
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Fuente: Elaboracién propia
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6.2.4.

El desarrollo del Plan de Mantenimiento Preventivo nos permite de
encontrar y prevenir los problemas, antes de que estos ocasionen
una falla, para asegurar el correcto funcionamiento de la
magquinaria. En la figura 18 observamos que el costo perdido
inicialmente es de S/. 3,872.83 y con el desarrollo de la herramienta
es de S/. 1,766.38, reafirmando lo beneficioso que es para
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C que

considere la propuesta.

Propuesta de Manual de Organizacién y Funciones y un Plan
de Capacitacion

La Figura 19 nos muestra que las dos causas raices que hacen
referencia al manual de organizacion y funciones y el plan de
capacitacion en la empresa tienen un valor de 0% y 23.81%
respectivamente, lo que con el desarrollo de la propuesta llega a
100% para ambas Fuente: Elaboracion propia causas raices
la ausencia de operaciones definidas y la falta de capacitacion del
personal del &rea de produccién, hace factible y beneficioso que se
aplique el Manual de Organizacién y Funciones y el Plan de
capacitacion para la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C.
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Figura N° 19: Valores actuales y meta de las causas raices de la propuesta

Valores %
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Fuente: Elaboracion propia

Figura N° 20: Pérdida actual y mejorada con el desarrollo del MOF y el

Plan de capacitacion

Pérdida actual y mejorada con el desarrollo del Plan

S/.2,500.00
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Fuente: Elaboracion propia
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El Manual de Organizacién y Funciones detalla cada una de las
funciones de los operarios dependiendo al area al cual pertenecen,
asi como nos permite conocer cual es el jefe inmediato y los
subalternos. El plan de capacitacién detalla todos los pasos y
procedimientos a seguir para que se desarrolle los temas de
acuerdo a la necesidad del personal tanto para los administrativos
como el personal operario, terminando en la evaluacién y monitoreo
de las capacitaciones. Esta herramienta ayudara de gran manera a
disminuir los trabajos por reprocesos. Todos estos beneficios se ve
reflejado en la Figura N° 20 que detalla la perdida actual de la
empresa por no contar con estas herramientas que es S/. 2,129.66
y con la herramienta este costo perdido seria de S/. 0.00.
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Conclusiones

e La propuesta de mejora en la gestion de produccion dieron un impacto
positivo en la empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS
S.A.C.

e Son 6 las causas raices que estan ocasionando sobrecostos a la empresa
CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C a la que hace
referencia este trabajo aplicativo.

e Se evalué una sola linea de produccion en este trabajo aplicativo. Esta linea
es la de semirremolque plataforma.

e Los sobrecostos que estan generando estas causas raiz es de S/.18,169.62.

e Se desarrollé la herramienta del sistema MRP Il para asi tener una mejor
planificacion de la produccién de semirremolques plataforma, logrando de
esta manera beneficios econdémicos, siendo antes del desarrollo de la
herramienta el costo perdido de S/. 10,787.09 mensuales y con la propuesta
es de S/. 592.66 logrando un ahorro de S/. 10,194.43 soles al mes.

e Se desarroll6 una Planeacion Sistematica de Layout, que permite reducir las
distancias entre departamentos y como consecuencia el tiempo de recorrido
de la materia prima. Se logré pasar del costo perdido de S/. 1,380.03 a S/.
754.22 lo que genera un ahorro de S/. 625.81 al mes.

e Se desarroll6 el Plan de Mantenimiento Preventivo, que permite reducir los
costos que se incurren por lucro cesante, al no contar con la herramienta los
costos perdidos son de S/. 3,872.83 mes y con la herramienta es de S/.
1,766.38, logrando un ahorro de S/. 2,106.45 de forma mensual .

e Se desarroll6 un Manual de Organizacion y Funciones y el un Plan de
capacitacion para los colaboradores, lo que nos permite reducir al 100% los
costos por reproceso. Se logro pasar del costo perdido de S/. 2,129.66 a
S/.0.00, logrando el méximo beneficio posible de S/. 2,129.66.

e Se evalud la propuesta de implementacion a través del VAN, TIR y B/C,
obteniendo valores de S/. 43,192.79, 27.41% y 2.3 para cada indicador

respectivamente. Lo cual se concluye que esta propuesta es factible y
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Recomendaciones

Se recomienda realizar la inversion en el area de produccion con la
finalidad de lograr la disminucion de los costos perdidos actualmente.

Se recomienda iniciar la implementacion con la Planeacion Sistematica
de Layout para que de paso a las posteriores, permitiendo el flujo correcto
de los procesos.

Es de mucha prioridad la implementacion del sistema MRP Il en la
empresa para la optima programacion de la produccion evitando asi los
retrasos en la entregas de las unidades.

Se recomienda el uso de los formatos planteados para validacion y el
control de los procesos de Mantenimiento Preventivo asi como los de las
capacitaciones.

Se recomienda establecer de manera obligatoria reuniones del personal
de Ingenieria, para discutir los principales problemas, pendientes y
estrategias o acciones a tomar durante las actividades.
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Anexo 01: Participacion de los principales productos de la
empresa CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS
METALICOS S.A.C

roducto A0 2016 | et ons

Plataforma 69 38%
Furgon 26 14%
Cisternas 23 13%
Caliceras 16 9%
Bombonas 2 1%
Porta-Contenedor 18 10%
Tolvas 25 14%
Cama Baja 3 2%

TOTAL 182 100%

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 02

: Personal con capacitacion documentada

. e
1 Sr. Jorge Gomez (Maestro) NO
2 Sr. José Valverde (ayudante) NO
3 Sr. Luis Aranda Carbajal NO
4 Sr. Jorge Diaz Trigoso Sl
5 Sr. Marvin Sobrado (Ayud) NO
6 Sr. Olsen Ramirez (Soldador) NO
7 Sr. Juan Barba (Soldador) Sl
8 Sr. Marco Rojas (Maestro) NO
9 Sr. Juan Velarde (Maestro) NO
10 Sr. Juan Jesus Novoa (Ayud) NO
11 Sr. Angel Sanchez NO
12 Sr. Rafael Calderén NO
13 Carlos Lebn (Maestro) NO
14 Ernesto Le6n (Ayudante) NO
15 Vera Sl
16 Burgos Sl
17 Michael Cabrera NO
18 Jorge Chunqui (plasmero) Si
19 Frank Guarnis (habilitador) No
20 Pedro Huaman (ayudante) NO
21 Junior Liza (Tornero) NO

Personal con competencia documentada

= Con experiencia = Sin experiencia

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 03: Encuesta de Matriz de Priorizacion

Causa

CR1
CR2

CR3

CR4

CRG

CRE

CR7

CRa3

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION

Area de Aplicacién: Produccién
Problema : Exceso de costos operativos

Nombre: Cargo:

Marque con una "X" seguan su criterio de significancia de causa en el problema.

IMPACTO | PUNTAJE
Al 3
Maoderada 2
Eaja 1
Sinimpacta 0

EN LAS SIGUIENTES CAUSAS CONSIDERE EL NIVEL DE PRIORIDAD QUE AFECTEN LA RENTABILIDAD DE LA EMPRESA.

Calificacion
Preguntas con respecto a las principales causas
Ao Regular | Bajo | Sinimpacto
FALTA DE UN PROGRAMA DE LA PRODUCCION
FALTA DE ORDEN EN EL PUESTO DE TRABAJO

FALTA DE LN PLAN DE CAPACITACION PARA EL PERSONAL

NO SE CUENTA CON UNA ADECUADA DISTRIBUCION DE PLANTA
AUSENCLA DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVD

NO EXISTE CONTROL DE CALIDAD ENTRE PROCESDS

NO ESTAN DEFINIDAS LAS OPERACIONES

NO SE CUENTA CON INDICADORES DE CAPACIDAD DE PLANTA

Muchas gracias por su colaboracion!!

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 04: Priorizacién de causas raices

EMPRESA: CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C.

AREAS: Gerencia, Ingenieria, Disefio, Armadores, Soldadores, Acabados.

PROBLEMA: Elevados costos operativos

NIVEL CALIFICACION
Alto 3
Regular 2
Bajo 1
Sin impacto 0
DE g
MATERIALES MSI:ROA MEDIO AMBIENTE | MAQUINARIA METODOS
(] — © c ") [}
= |2 |s.| s g 8, |8 |3
Sc |sg|Ec 89 S £ E0 |8 |a2
’ .5 g5 2a| s 3 09 g 58 |£9 s 8
AREAS NOMBRE c 3 58|52 €8 g SEZ o5 | 85S¢
= = oo | 29O S3E S &5 5o csl|®g
o= ToT|CQ O35 & 220 25 Q|29
° O < o T8 s > X € SO | v T
= o | 8= O g ] [J) v @ 7]
& = =%|cO n 5 o 8= P 02123
T 9 Sol|la o ZE®S 28 |20 | €5
L - 3| .. 2 Z 3 L9 .. O Z 0 B
oo N ol m 8 oo 8 L0 © O = .- x ©
T o 5 r g A4 s |5 oL
O < O = © O 2
Gerencia | *2ime Bobadilla 3 2 3 2 2 3 3 3
Alva
Luis Diaz 3 3 3 3 2 2 2 3
Sanchez
£ -
V.glnfrort'z 2 2 2 3 2 3 2 3
Ingenieria ela
Jorge Otiniano
Alcalde 3 1 2 3 3 1 2 2
Marcos Rojas 3 2 3 3 2 2 2 2
Alexis Galvez 2 2 2 3 2 2 2 3
Disefio
Victor Lujan 3 2 2 3 2 2 2 3
Juan Velarde 3 3 2 2 3 2 2 3
Armadores Irving Mercado 3 2 2 3 3 2 3 2
Edilberto 3 ) 5 3 3 ) 3 )
Choyano
Franco Ramirez 3 2 1 2 2 2 3 3
Soldadores
Juan Barba 3 2 2 3 2 2 2 2
Calificacion Total 34 25 | 26 33 28 25 28 | 31

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 05: Demanda histdrica de 3 afios y medio de semirremolques plataforma

O/~ |IdlOIO|B|DODd
ool g |o|o | o
AlOTjOIOO|OO|TINOT|O|N|O1

Fuente: CONSTRUCCIONES Y SERVICIOS METALICOS S.A.C

179



UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

N

Anexo 06: indice estacional

Afio Enero | Febrero |Marzo | Abril | Mayo | Junio | Julio | Agosto |Septiembre | Octubre | Noviembre | Diciembre
2014 4 5 4 4 5 4 5 4 4 4 5 4
2015 6 6 5 5 5 6 6 5 5 5 5 6
2016 5 7 6 5 7 5 6 6 8 5 5 4
2017 5 3 4 7 5 5

| Promedio por estacién| 5.00 | 525 | 475 | 525 | 55 | 500 | 567 | 5.00 5.67 4.67 5.00 4.67

‘Promedio general ‘ 5.118 |

|indice estacional | 098 [ 1.03 | 093 | 1.03 | 1.07 | 098 | 1.11 | 0.98 1.11 0.91 0.98 0.91

Fuente: Elaboracion propia
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Estadisticas de la regresion

Coeficiente de correlaciéon

Anexo N° 07: Informacion de Regresion lineal

multiple 0,285153123
Coeficiente de determinacion
RA2 0,081312304
RA2 ajustado 0,058345111
Error tipico 0,943821468
Observaciones 42
ANALISIS DE VARIANZA
Grados de Suma de Promedio de los Valor critico
libertad cuadrados cuadrados F de F
Regresion 1 3,153755773 3,15375577 3,54036759 0,06718358
Residuos 40 35,63195851 0,89079896
Total 41 38,78571429
Superior Inferior Superior
Coeficientes Error tipico Estadistico t Probabilidad Inferior 95% 95% 95,0% 95,0%
Intercepcion 4,585365854 0,29654987 15,4623769 1,8053E-18 3,98601621 5,1847155 3,98601621  5,1847155
Variable X 1 0,022607568 0,012015163 1,88158645 0,06718358 -0,00167598 0,04689112 0,00167598 0,04689112

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 08: Estacionalizacion de demanda

AfiO mes Demanda IE Pron()_stico
proyectada estacional

Julio 6 1.11 7

Agosto 6 0.98 6

Septiembre 6 1.11 7

Octubre 6 0.91 5

Noviembre 6 0.98 6

2017-2018 Diciembre 6 0.91 5

Enero 6 0.98 6

Febrero 6 1.03 6

Marzo 6 0.93 6

Abril 6 1.03 6

Mayo 6 1.07 6

Junio 6 0.98 6

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 09: PMP de semirremolques plataforma

Tamafio I;i?g Inv. SS
Semirremolque Plataforma 0 0 0
Agosto Septiembre Octubre Noviembre
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Pronostico Demanda 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Requerimiento Bruto 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Produccién prog. PMP 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Emisién de Ordenes 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Produccién agregada 2 2 ‘ 2 ‘ 0 ‘ 3 2 ‘ 2 ‘ 0 ‘ 2 ‘ 2 ‘ 1 0 2 3 ‘ 1 0

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 10: Lista de materiales BOM

MATERIALES POR ETAPAS
DESCRIPCION UNID. CANTIDAD
Plancha 5/32 4x8 PZA 6 %2
Plancha 3/32 4x8 PZA 16
Plancha 1/4 4x8 PZA 1%
Plancha estructural 1/4 5x20 PZA 1
Plancha 1/8 4x8 PZA 1%
Plancha estructural 3/16 5x20 PZA 1%
Plancha estructural 5/8 5x20 PZA 1
Plancha 3/8 4x8 PZA 1%
Plancha 1.8 mm PZA 1/12
ESTRUCTURA Platina 3/8 x 2 1/2 PZA 7%
TB.NGR.LAC RED. 1" X 2.0 X 6.0 PZA 1%
Tubo LAC RECT. 1*2* 2.0 PZA 1/12
Tubo ELECT. CUAD. 1"*1.5 PZA 1
Tubo LAC RECT. 3/8"*2*6 PZA 3
Tubo red liso. 1/2" PZA 1
Barra 7/8" PZA 2
Barral1/4" PZA Y2
Barra 1 1/2" PZA Y
Barra 2" PZA 1/2
Barra 3" PZA 1/2
EJE ZB-24 DE 25,000LB.7 1.5 DE TROCHA C/REUR S/C UN 3
templadores (fijo - regulable) UN 3
SUSPENS|ON Fe cuadrado 1/2*6mts PZA 4
Reten 110*170 UN 6
Suspension neumatico Paquete 6
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Cable N° 14 x 6 colores Mts 96
Cable N° 14 x 1 color Mts 16
Mangueras corrugadas 1/2 Mts 5
Mangueras corrugadas 1/4 Mts 5
Faros laterales UN 14
Faros posteriores UN 8
Tubos luz de 5/8" UN 9
Manguera flexible 1/4 Mts 9
Manguera transparente 1/2 Mts 2
Faros piratas UN 2
Optiluz UN 1
Abrazaderas luz 5/8 x 1 oreja UN 10
SISTEMA ELECTRICO | Lagrimas de 12V UN 28
Lagrimas de 24 V UN 28
Focos de 12 V UN 8
Focos de 24 V UN 8
focos de dos contactos UN 6
Chapa off de 2 contactos UN 1
Cinta aislante UN 1
perno 1/4 * 1 completos UN 24
grapas UN 12
Terminales hembra forrados UN 14
Terminales macho forrados UN 14
Terminal de ojo 1/8 UN 3
Terminal de ojo 1/4 UN 2
Mts manguera simplex 3/8 Mts 14
Conectores 3/8 x 3/8 c/almas y conos NPT UN 14
Conectores 1/2" a 3/8" c/almas y conos NPT UN 4
Conectores 3/8 x 1/4 c/almas y conos UN 6
PULMON SIMPLE FRENO T-3 0 8" (RL-3519DA4) VARCOLI UN 4
Valvula sealco UN 1
Manitos de aire UN 2
SISTEMA DE AIRE - Valvulas de desfogue UN 1
FRENOS PULMON DOBLE - MAXIMBRA KE - T30/30 C.KEY UN 2
Niple de 1/2"x4" UN 1
uniones 1/2"x2" UN 2
Niple 1/2"x2" UN 2
cintas teflén UN 3
Unién galvanizada 1/2 UN 2
Unién galvanizada 3/8 UN 4
Unién "T" 3/8 a 1/4 UN 2
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Oxigeno Industrial (Oxyman) - c/botella 10 m3 Botella 5
SOLDADURA Y Gas industrial - c/balén 10 kg Balon 3
OXICORTE Indurmig - 20 (Argén - Diéxido de carbono) NU 1956 c/botella 10 m3 | Botella 2
Alambre MIG MAG 1.0 (Indura) c/rollo 15 kg Caja 3
Tuercas stop 1° UN 12
Tuercas altas 7/8 c/anillo presién UN 24
Pernos 5/8 x 5" completo UN 12
Graseras rectas 3/8 UN 16
Bisagras 3/8 x 2 UN
. . Pernos 1/2 x 3 1/2 completo UN
PERNERIA SUSPENSION
Pernos 1/4 x 1" completo UN 25
Patas de apoyo hidraulicas FUWA S/EXT juego 1
Perno tuerca stop 5/8 x 1 1/2 UN 26
Pernos 1/2 x 1 completo UN
Pernos 5/8 x 1 1/2 UN
KING PIN 2" @ UN
Base anticorrosivo Gal 4
Esmalte sintético Gal 7
masilla bonflex UN 2
Lija # 40 (25 pliegos x paquete) pliego 1
Lija # 80 (50 pliegos x paquete) pliego 1
Lija de agua # 180 pliego 1/2
Lija de agua # 220 pliego 1/2
Esmalte acrilico (gloss) Gal 1%
PINTURA - ACABADQOS | Cinta masting 3/4 Unid 2
Thinner Gal 5
Super thinner Gal 1
cinta reflexiva Mts. 6
Escarpines UN 2
Stickers otros 6
Remaches 3/16 x 1/2 UN 60
Anillo plano 3/16 x 1/2 UN 30
Tapones plasticos UN 8

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 11: MRP para la fabricacion de semirremolques plataforma

a Inventario | Tamafio | Lead
Articulo disponible | de lote | Time =
Semirremolques
plataforma 0 LFL i 0
Periodo Inicial 1 2 3 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
NERTETIEeS 2 2 | 2 3 | 2] 2| o 2 | 1| o | 2| 3| 1] o0
rutos
Recepciones
programadas
Inventario disponible 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Requerimientos
netos 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 2 3 1 0
XIS 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 2 3 1 0
planeadas
Emisiones 2 2 2 3 2 2 0 2 1 0 2 3 1 0
planeadas
ETAPA 1: Estructura
COMPONENTE 1
)Y CANT. 1 2 3 4 5 6 7 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
Plancha 5/32 4x8 PZA 6.5 13 | 13 | 13 0 20 | 13 | 13 13 | 13 7 0 13 | 20 7 0
omponente . i ead Time
c o | eeniars | Tamare [Lesame| s
Plancha 5/32 4x8 Pza 5 LFL 1 10
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 13 13 13 0 20 13 13 0 13 13 7 0 13 20 7 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Necesidades Netas 18 13 13 0 20 13 13 0 13 13 7 0 13 20 7 0
Pedidos Planeados 18 13 13 0 20 13 13 0 13 13 7 0 13 20 7 0
Lanzamiento de érdenes 18 13 13 0 20 13 13 0 13 13 7 0 13 20 7 0 0

COMPONENTE 2
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Plancha 3/32 4x8 Pza 16.0 32 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Componente UM é?:gg;?glz -Enlaemli?g Lead Time SS
Plancha 3/32 4x8 Pza 6 LFL 1 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 32 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Necesidades Netas 36 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Pedidos Planeados 36 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Lanzamiento de 6rdenes| 36 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0 0

COMPONENTE 3
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Plancha 1/4 4x8 Pza 1.5 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 2 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Pedidos Planeados 2 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Lanzamiento de 6rdenes| 2 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0 0

COMPONENTE 4
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
P'a”cgﬁle;xt;‘écwra' Pza 10| 22| 2]o|3|2|2|o0o|2|2]|1l0]21]3|1]o0
om [t | Tamato | bl | s
Plancha estructural 1/4 5x20 Pza 3 LFL 1 2

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 3 2 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 1 5 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 1 5 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| 1 5 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0 0
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COMPONENTE 5

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Plancha 1/8 4x8 PZA 1,5 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0

Inventario | Tamano Lead
CorjpeliEnis I disponible| de lote Time SS
Plancha 1/8 4x8 Pza 4 LFL 1 2
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 4 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 1 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Pedidos Planeados 1 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Lanzamiento de 6rdenes 1 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0 0
COMPONENTE 6

UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Plancha estructural 3/16 Pra 15 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 5 0 3 5 2 0

5x20
Inventario | Tamarfo Lead
SN =ht disponible| de lote Time =2
Plancha estructural 3/16 5x20 Pza 3 LFL 1 2
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 2 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Pedidos Planeados 2 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Lanzamiento de 6rdenes 2 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0 0

COMPONENTE 7
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Planchaestructural 58 | p o | 19 | 2 | 2 | 2 o | 3| 2| 20| 22]1l0]2]3/|1]o0
5x20
om | reertete ] i | femd | s
Plancha estructural 5/8 5x20 Pza 4 LFL 1 1

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 4 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 0 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 0 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| O 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0 0

COMPONENTE 8
Um CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Plancha 3/8 4x8 Pza 1.5 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
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M [t Gere | Tos | s
Plancha 3/8 4x8 Pza 0 LFL 1 2
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 5 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Pedidos Planeados 5 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Lanzamiento de 6rdenes| 5 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0 0
COMPONENTE 9
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Plancha 1.8 mm Pza 0.08 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
M [oveorie] amtors | s | S
Plancha 1.8 mm Pza 1 LFL 1 1
Periodo Inicial 1 4 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 0 1 0 1 1 0 1 1 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Necesidades Netas 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
Pedidos Planeados 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
Lanzamiento de 6rdenes 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0
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COMPONENTE 10

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Platina 3/8 x 2 1/2 Pza 7.50 15 15 15 0 23 15 15 0 15 15 8 0 15 23 8 0
Inventario | Tamarfio Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Platina 3/8 x 2 1/2 Pza 6 LFL 1 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 15 15 15 0 23 15 15 0 15 15 8 0 15 23 8 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10
Necesidades Netas 19 15 15 0 23 15 15 0 15 15 8 0 15 23 8 0
Pedidos Planeados 19 15 15 0 23 15 15 0 15 15 8 0 15 23 8 0
Lanzamiento de 6rdenes| 19 15 15 0 23 15 15 0 15 15 8 0 15 23 8 0 0
COMPONENTE 11
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
TB'NGR'LACGROED' "X 20X Pza 1.50 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Inventario | Tamarfio Lead
Componente bl disponible| de lote Time SS
TB.NGR.LACGRCI)ED. 1"X 20X P7a 2 LEL 1 5
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 6 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Pedidos Planeados 6 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Lanzamiento de 6rdenes 6 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0 0

COMPONENTE 12
UM |[CANT.| 1 2 3 4 5 6 8 9 10 11 12 13 14 15 16
TUBO LAC RECT. 1*2*2.0 Pza 0.08 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
Componente UM | disponible| delote | Time | SS
TUBO LAC RECT. 1*2* 2.0 Pza 8 LFL 1 5

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 8 7 6 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 0

COMPONENTE 13
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
TUBO Ell_EC1:15' CUAD. PZA 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
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M [t See | fos | s
TUBO ELECT. CUAD. 1"*1.5 PZA 6 LFL 1 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 4 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades Netas 0 0 0 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| O 0 0 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0 0
COMPONENTE 14
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
TUBO LAC RECT. 3/8"*2*6 | Pza | 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 3 0 6 9 3 0
Componente UM | disponible| delote | Time | SS
TUBO LAC RECT. 3/8"*2*6 Pza 2 LFL 1 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 9 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Pedidos Planeados 9 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Lanzamiento de 6rdenes 9 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0 0
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COMPONENTE 16

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
Barra 7/8" Pza 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
M [oveonmie] aetors | Tos | S
Barra 7/8" Pza 0 LFL 1 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 9 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Pedidos Planeados 9 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Lanzamiento de 6rdenes| 9 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0 0

COMPONENTE 17

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 13 | 14 | 15 | 16
Barral1/4" Pza 0.50 1 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
inventario | Tamafo Lead
CEnenEnie Sl disponible| de lote Time =2
Barral 1/4" Pza 0 LFL 1 2
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 3 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Pedidos Planeados 3 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Lanzamiento de 6rdenes 3 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0 0

COMPONENTE 18
UM CANT. 3 4 5 6 7 8 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
Barra 1 1/2" PZA 0.50 1 1 1 0 2 1 1 0 1 1 0 1 2 1 0
Componente UM | et | ™o % [ osame | ss
Barra 1 1/2" PZA 6 LFL 1 2

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 5 4 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| O 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0 0

COMPONENTE 19
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
Barra 2" Pza 0.50 1 1 1 0 2 1 1 1 0 1 2 1 0
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M [t See | fos | s
Barra 2" Pza 1 LFL 1 2
Periodo Inicial 1 4 5 6 8 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 0 2 1 0 1 1 0 1 2 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 2 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Pedidos Planeados 2 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| 2 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0 0
COMPONENTE 20
UM CANT. 2 3 4 5 6 10 11 12 13 14 15 16
Barra 3" Pza 0.50 1 1 0 2 1 1 1 0 1 2 1 0
M [oveorio] amtors | s | S
Barra 3" Pza 1 LFL 1 2
Periodo Inicial 1 2 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 0 2 1 1 0 1 1 0 1 2 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 1 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 2 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Pedidos Planeados 2 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Lanzamiento de 6rdenes 2 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0 0
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ETAPA 2: Suspension

COMPONENTE 21

G]\Y] CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
EJE ZB-24 DE 25,000LB.7 1.5 DE
TROCHA C/REUR S/C UN 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
inventario | Tamafio Lead
ConmpenEnE b disponible| de lote Time =2
EJE ZB-24 DE 25,000LB.7 1.5
DE TROCHA C/REUR S/C UN 0 15 1 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 9 3 12 12 3 12 6 6 0 9 6 6 0 6 3 3
Necesidades Netas 6 0 3 0 0 3 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0
Pedidos Planeados 15 0 15 0 0 15 0 0 0 15 0 0 0 15 0 0
Lanzamiento de 6rdenes| 15 0 15 0 0 15 0 0 0 15 0 0 0 15 0 0 0

COMPONENTE 22
Um CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

UN 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0

templadores (fijo -

regulable)
inventario | Tamafio Lead
SEEIES UM disponible| de lote Time =
templadores (fijo - regulable) UN 0 15 1 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 9 3 12 12 3 12 6 6 0 9 6 6 0 6 3 3
Necesidades Netas 6 0 3 0 0 3 0 0 0 6 0 0 0 9 0 0
Pedidos Planeados 15 0 15 0 0 15 0 0 0 15 0 0 0 15 0 0
Lanzamiento de 6rdenes| 15 0 15 0 0 15 0 0 0 15 0 0 0 15 0 0 0

COMPONENTE 23
Um CANT. 1 2 3 4 5 6 7 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16
Fe cuadrado 1/2*6mts Pza 4.00 8 8 8 0 12 8 8 8 8 4 0 8 12 4 0
M [eeerte] e | Sed [ ss
Fe cuadrado 1/2*6mts Pza 0 20 1 0

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 12 4 16 16 4 16 8 8 0 12 8 8 0 8 4 4
Necesidades Netas 8 0 4 0 0 4 0 0 0 8 0 0 0 12 0 0
Pedidos Planeados 20 0 20 0 0 20 0 0 0 20 0 0 0 20 0 0
Lanzamiento de 6rdenes| 20 0 20 0 0 20 0 0 0 20 0 0 0 20 0 0 0

COMPONENTE 24
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Reten 110*170 UN 6.00 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
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Componente ir)ventgrio Tamano L_ead ss
disponible| de lote Time
Reten 110*170 UN 0 30 1 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 18 6 24 24 6 24 12 12 0 18 12 12 0 12 6 6
Necesidades Netas 12 0 6 0 0 6 0 0 0 12 0 0 0 18 0 0
Pedidos Planeados 30 0 30 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0 30 0 0
Lanzamiento de 6rdenes| 30 0 30 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0
COMPONENTE 25
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Suspension neumatico | paquete 6.00 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
o [vecree] asiors | s | S
Suspensién neumatico paquete 0 30 1 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 18 6 24 24 6 24 12 12 0 18 12 12 0 12 6 6
Necesidades Netas 12 0 6 0 0 6 0 0 0 12 0 0 0 18 0 0
Pedidos Planeados 30 0 30 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0 30 0 0
Lanzamiento de 6rdenes| 30 0 30 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0 30 0 0 0
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ETAPA 3: Sistema eléctrico

COMPONENTE 26
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Mts Cable N° 14 x 6 colores Mts 96.00 192 | 192 | 192 0 288 | 192 | 192 0 192 | 192 | 96 0 192 | 288 | 96 0
inventario | Tamafio Lead
ConmpenEnE b disponible| de lote Time =2
Mts Cable N° 14 x 6 colores Mts 280 500 - 20
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 192 192 192 0 288 192 192 0 192 192 96 0 192 288 96 0
Entradas Previstas
Stock Final 280 88 396 204 204 416 224 32 32 340 148 52 52 360 72 476 476
Necesidades Netas 0 124 0 0 104 0 0 0 180 0 0 0 160 0 44 0
Pedidos Planeados 0 500 0 0 500 0 0 0 500 0 0 0 500 0 500 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 500 0 0 500 0 0 0 500 0 0 0 500 0 500 0
COMPONENTE 27
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Mts Cable N° 14 x 1 color Mts 16.00 32 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
inventario | Tamafo Lead
CRIMpONETE - disponible| de lote Time =
Mts Cable N° 14 x 1 color Mts 184 500 - 20
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 32 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Entradas Previstas
Stock Final 184 152 120 88 88 40 508 476 476 444 412 396 396 364 316 300 300
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 28
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Mts mangueras
corrugadas 1/2 Mts 5.00 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
inventario | Tamafio Lead
Selulisiits i disponible| de lote Time S
Mts mangueras corrugadas 1/2 Mts 18 50 - 20

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Entradas Previstas
Stock Final 18 58 48 38 38 23 63 53 53 43 33 28 28 68 53 48 48
Necesidades Netas 12 0 0 0 0 7 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0
lanzamiento de 6rdenes 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0

COMPONENTE 29
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Mts mangueras Mts 5.00 10 | 10 | 10| 0 | 15| 10 | 10| 0 | 10 |10 | 5 | 0 | 10 | 15| 5 | 0O
corrugadas 1/4
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| eentare [Tamero ]| fend | s
Mts mangueras corrugadas 1/4 Mts 19 50 - 20
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Entradas Previstas
Stock Final 19 59 49 39 39 24 64 54 54 44 34 29 29 69 54 49 49
Necesidades Netas 11 0 0 0 0 6 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0
lanzamiento de érdenes 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0
COMPONENTE 30
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Faros laterales unid. 14.00 28 28 28 0 42 28 28 0 28 28 14 0 28 42 14 0
Componente UM (ijr)vente_lrio VEIGED Lead Time SS
isponible lote
Faros laterales unid. 8 50 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 28 28 28 0 42 28 28 0 28 28 14 0 28 42 14 0
Entradas Previstas
Stock Final 8 30 52 24 24 32 54 26 26 48 20 56 56 28 36 22 22
Necesidades Netas 30 8 0 0 28 6 0 0 12 0 4 0 0 24 0 0
Pedidos Planeados 50 50 0 0 50 50 0 0 50 0 50 0 0 50 0 0
lanzamiento de 6rdenes 50 50 0 0 50 50 0 0 50 0 50 0 0 50 0 0
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COMPONENTE 31
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Faros posteriores UN 8.00 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
inventario | Tamafio Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Faros posteriores unid. 6 50 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 40 24 58 58 34 18 52 52 36 20 12 12 46 22 14 14
Necesidades Netas 20 0 2 0 0 0 8 0 0 0 0 0 14 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 0 50 0 0 0
lanzamiento de 6rdenes 50 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 0 50 0 0 0
COMPONENTE 32
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Tubos luz de 5/8" UN 9.00 18 18 18 0 27 18 18 0 18 18 9 0 18 27 9 0
Inventario | Tamarfo Lead
i UM | disponible| delote | Time S
Tubos luz de 5/8" UN 12 10 - 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 18 18 18 0 27 18 18 0 18 18 9 0 18 27 9 0
Entradas Previstas
Stock Final 12 4 6 8 8 1 3 5 5 7 9 0 0 2 5 6 6
Necesidades Netas 6 14 12 0 19 17 15 0 13 11 0 0 18 25 4 0
Pedidos Planeados 10 20 20 0 20 20 20 0 20 20 0 0 20 30 10 0
Lanzamiento de 6rdenes 10 20 20 0 20 20 20 0 20 20 0 0 20 30 10 0

COMPONENTE 33

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Manguera flexible 1/4 Mts 9.00 18 18 18 0 27 18 18 0 18 18 9 0 18 27 9 0

Inventario | Tamafo Lead
Selulisiits i disponible| de lote Time S
Manguera flexible 1/4 metros 45 50 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 18 18 18 0 27 18 18 0 18 18 9 0 18 27 9 0
Entradas Previstas
Stock Final 45 27 9 41 41 14 46 28 28 10 42 33 33 15 38 29 29
Necesidades Netas 0 0 9 0 0 4 0 0 0 8 0 0 0 12 0 0
Pedidos Planeados 0 0 50 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 50 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0
COMPONENTE 34
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Manguera ES‘”Spareme Mts | 2.00 4 | a| a0l 6| a|alo| alalz2|lol]lale| 2]o0
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o [oeoree] aotors | o | s
Manguera transparente 1/2 Mts 36 50 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 36 32 28 24 24 18 14 10 10 6 2 0 0 46 40 38 38
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0
COMPONENTE 35
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Faros piratas UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
M [overrie] oo | s | S
Faros piratas UN 8 50 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 8 4 0 46 46 40 36 32 32 28 24 22 22 18 12 10 10
Necesidades Netas 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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COMPONENTE 36
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Optiluz UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario | Tamarfo Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Optiluz UN 7 LFL - 0]

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 7 5 3 1 1 0 0 0 0 0 0] 0] 0 0] 0] 0 0
Necesidades Netas 0 0 0 0 2 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 2 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 0 0 2 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0

COMPONENTE 37
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Abrazaiegfjjéuz 58x 1 N 1000 | 20 | 20 | 20 | 0 | 30 | 20 | 20| o | 20 | 20| 10| o | 20| 3 | 10| 0o
Inventario | Tamafo Lead
i =ht disponible| de lote Time S
Abrazaderas luz 5/8 x 1 oreja UN 54 LFL - 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 20 20 20 0 30 20 20 0 20 20 10 0 20 30 10 0
Entradas Previstas
Stock Final 54 34 14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades Netas 0 0 6 0 30 20 20 0 20 20 10 0 20 30 10 0
Pedidos Planeados 0 0 6 0 30 20 20 0 20 20 10 0 20 30 10 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 6 0 30 20 20 0 20 20 10 0 20 30 10 0

COMPONENTE 38
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Lagrimas de 12V UN 28.00 56 56 56 0 84 56 56 0 56 56 28 0 56 84 28 0
o [aenere] Gt | Ge | s

Lagrimas de 12 V UN 8 25 - 0

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 56 56 56 0 84 56 56 0 56 56 28 0 56 84 28 0
Entradas Previstas
Stock Final 8 2 21 15 15 6 0 19 19 13 7 4 4 23 14 11 11
Necesidades Netas 48 54 35 0 69 50 56 0 37 43 21 0 52 61 14 0
Pedidos Planeados 50 75 50 0 75 50 75 0 50 50 25 0 75 75 25 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 75 50 0 75 50 75 0 50 50 25 0 75 75 25 0

COMPONENTE 39
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Lagrimas de 24 V UN 28.00 56 56 56 0 84 56 56 0 56 56 28 0 56 84 28 0
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M [t Gee | T | S
Lagrimas de 24 V UN 12 25 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 56 56 56 0 84 56 56 0 56 56 28 0 56 84 28 0
Entradas Previstas
Stock Final 12 6 0 19 19 10 4 23 23 17 11 8 8 2 18 15 15
Necesidades Netas 44 50 56 0 65 46 52 0 33 39 17 0 48 82 10 0
Pedidos Planeados 50 50 75 0 75 50 75 0 50 50 25 0 50 100 25 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 50 75 0 75 50 75 0 50 50 25 0 50 100 25 0
COMPONENTE 40
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Focos de 12V UN 8.00 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
oM [ovenree] s | o | ss
Focos de 12V UN 12 50 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
Entradas Previstas
Stock Final 12 46 30 14 14 40 24 8 8 42 26 18 18 2 28 20 20
Necesidades Netas 4 0 0 0 10 0 0 0 8 0 0 0 0 22 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0 0
Lanzamiento de érdenes 50 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0 0
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COMPONENTE 41
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Focos de 24V UN 8.00 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
Inventario | Tamarfio Lead
CERIENEnE - disponible| de lote Time =
Focos de 24 V UN 10 50 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
Entradas Previstas
Stock Final 10 44 28 12 12 38 22 6 6 40 24 16 16 0 26 18 18
Necesidades Netas 6 0 0 0 12 0 0 0 10 0 0 0 0 24 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 50 0 0 0 50 0] 0] 0 0] 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 0 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0 0
COMPONENTE 42
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
focos de dos contactos | UN 6.00 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Inventario | Tamarfo Lead
SN UM ldisponible| delote | Time =
focos de dos contactos UN 5 25 - 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 18 6 19 19 1 14 2 2 15 3 22 22 10 17 11 11
Necesidades Netas 7 0 6 0 0 11 0 0 10 0 3 0 0 8 0 0
Pedidos Planeados 25 0 25 0 0 25 0 0 25 0 25 0 0 25 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 25 0 25 0 0 25 0 0 25 0 25 0 0 25 0 0

COMPONENTE 43
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Chapa off de 2
copntactos UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
M [eerer] e | Se | ss
Chapa off de 2 contactos UN 5 LFL - 0

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 3 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades Netas 0 0 1 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 0 0 1 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de ordenes 0 0 1 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0

COMPONENTE 44
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Cinta aislante UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
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o [oeriee] aetos | o | S
Cinta aislante UN 83 100 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 83 81 79 77 77 74 72 70 70 68 66 65 65 63 60 59 59
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 45
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Perno 1/4* 1 completos | UN 24.00 48 48 48 0 72 48 48 0 48 48 24 0 48 72 24 0
M [ovenrie] oo | s | S
perno 1/4 * 1 completos UN 72 100 - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 48 48 48 0 72 48 48 0 48 48 24 0 48 72 24 0
Entradas Previstas
Stock Final 72 24 76 28 28 56 8 60 60 12 64 40 40 92 20 96 96
Necesidades Netas 0 29 0 0 49 0 45 0 0 41 0 0 13 0 9 0
Pedidos Planeados 0 100 0 0 100 0 100 0 0 100 0 0 100 0 100 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 100 0 0 100 0 100 0 0 100 0 0 100 0 100 0
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COMPONENTE 46
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Grapas UN 12.00 24 24 24 0 36 24 24 0 24 24 12 0 24 36 12 0
Inventario | Tamarfo Lead
Selulisiits i disponible| de lote Time S
grapas UN 24 50 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 24 24 24 0 36 24 24 0 24 24 12 0 24 36 12 0
Entradas Previstas
Stock Final 24 0 26 2 2 16 42 18 18 44 20 8 8 34 48 36 36
Necesidades Netas 0 24 0 0 34 8 0 0 6 0 0 0 16 2 0 0
Pedidos Planeados 0 50 0 0 50 50 0 0 50 0 0 0 50 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 50 0 0 50 50 0 0 50 0 0 0 50 50 0 0
COMPONENTE 47
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Terminales hembra UN | 1400 | 28 | 28 | 28 | o | 42 | 28 | 28 | o | 28 | 28 | 14 | 0 | 28 | 42 | 14 | 0
forrados
Inventario | Tamarfio Lead
CRIMpONETE - disponible| de lote Time =
Terminales hembra forrados unid 13 50 - 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 28 28 28 0 42 28 28 0 28 28 14 0 28 42 14 0
Entradas Previstas
Stock Final 13 35 7 29 29 37 9 31 31 3 25 11 11 33 41 27 27
Necesidades Netas 15 0 21 0 13 0 19 0 0 25 0 0 17 9 0 0
Pedidos Planeados 50 0 50 0 50 0 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 50 0 50 0 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0

COMPONENTE 48
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Term}!gfﬂ;ﬁgg““" UN | 1400 | 28 | 28 | 28 | 0 | 42 | 28 | 28 | 0 | 28 | 28 | 14 | 0 | 28 | 42 | 14 | ©
o [eeer] e | Se | ss
Terminales macho forrados unid 18 50 - 0

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 28 28 28 0 42 28 28 0 28 28 14 0 28 42 14 0
Entradas Previstas
Stock Final 18 40 12 34 34 42 14 36 36 8 30 16 16 38 46 32 32
Necesidades Netas 10 0 16 0 8 0 14 0 0 20 0 0 12 4 0 0
Pedidos Planeados 50 0 50 0 50 0 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 50 0 50 0 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0

COMPONENTE 49
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Terminal de ojo 1/8 UN 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
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om [aemere] Temere | St [ s
Terminal de ojo 1/8 unid 7 25 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 7 1 20 14 14 5 24 18 18 12 6 3 3 22 13 10 10
Necesidades Netas 0 5 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0
Pedidos Planeados 0 25 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 25 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0
COMPONENTE 50
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Terminal de ojo 1/4 unid 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 2 0 4 6 2 0
[ eeer | e | fend [ s
Terminal de ojo 1/4 unid 5 25 - 0
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 1 22 18 18 12 8 4 4 0 21 19 19 15 9 7 7
Necesidades Netas 0 3 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 25 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 25 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0
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ETAPA 4: Sistema neumatico (Aire - Frenos)

COMPONENTE 51
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Mts ma”ggfga simplex | wis | 1400 | 28 | 28 | 28 | 0 | 42 | 28 | 28 | o | 28 | 28 | 14 | o | 28 | 42 | 14| 0
Inventario | Tamafno Lead
CERIMENE =ht disponible| de lote Time =2
Mts manguera simplex 3/8 Mts 24 50 - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 28 28 28 0 42 28 28 0 28 28 14 0 28 42 14 0
Entradas Previstas
Stock Final 24 46 18 40 40 48 20 42 42 14 36 22 22 44 52 38 38
Necesidades Netas 9 0 15 0 7 0 13 0 0 19 0] 0 11 3 0 0
Pedidos Planeados 50 0 50 0 50 0 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0
Lanzamiento de érdenes 50 0 50 0 50 0 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0
COMPONENTE 52
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Conectores 3/8x3/8 |\ | 1400 | 28 | 28 | 28 | 0 | 42 | 28 | 28 | o | 28 | 28 | 14 | 0 | 28 | 42 | 14 | ©
c/almas y conos NPT
Inventario | Tamafno Lead
SN =ht disponible| de lote Time S
Conectores 3/8 x 3/8 c/almas y UN 55 100 i 10
conos NPT
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 28 28 28 0 42 28 28 0 28 28 14 0 28 42 14 0
Entradas Previstas
Stock Final 55 27 99 71 71 29 101 73 73 45 17 103 103 75 33 19 19
Necesidades Netas 0 11 0 0 0 9 0 0 0 0 7 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 100 0 0 0 100 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0
Lanzamiento de ordenes 0 100 0 0 0 100 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0

COMPONENTE 53
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Conectores 1/2" a 3/8"
clalmas y conos NPT UN 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Inventario | Tamafno Lead
Componente UM disponible| de lote Time SS
Conectores 1/2" a 3/8" c/lalmas y UN o8 100 i 10
conos NPT

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 28 20 12 104 104 92 84 76 76 68 60 56 56 48 36 32 32
Necesidades Netas 0 0 6 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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COMPONENTE 54
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Conectores 3/8 x 1/4
c/almas y conos UN 6.00 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Inventario | Tamarfio Lead
Sl - disponible| de lote Time =
Conectores 3/8 x 1/4 c/almas y UN 34 100 i 10
conos
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Entradas Previstas
Stock Final 34 22 10 98 98 80 68 56 56 44 32 26 26 14 96 90 90
Necesidades Netas 0 0 12 0 0 0 0 0 0 0] 0] 0 0] 14 0 0
Pedidos Planeados 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0
COMPONENTE 55
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
PULMON SIMPLE FRENO
T-30 8" (RL-3519DA4) UN 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
VARCOLI
Inventario | Tamarfio Lead
CEnenEnie - disponible| de lote Time =
PULMON SIMPLE FRENO T-3 0
8" (RL-3519DA4) VARCOLI UN 0 LFL 1 0
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Necesidades Netas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Pedidos Planeados 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Lanzamiento de 6rdenes 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0

COMPONENTE 56
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Véalvula Sealco UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 1 0 2 3 1 0
M [eeere] e | Te | ss
Vélvula Sealco UN 2 LFL 1 5

Periodo Inicial 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 5 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 5 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| 5 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0

COMPONENTE 57
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Manitos de aire UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 2 0 4 6 2 0
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om [ reeere | o | Gee | S
Manitos de aire UN 12 25 - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 12 8 29 25 25 19 15 11 11 7 28 26 26 22 16 14 14
Necesidades Netas 0 1 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 25 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 25 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 58
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Vélvulas de desfogue UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 1 0 2 3 1 0
om [aenirte] e | Seme | s
Vélvulas de desfogue UN 5 LFL - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de érdenes 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
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COMPONENTE 59
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
PULMON DOBLE -
MAXIMBRA KE - T30/30 UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
C.KEY
Inventario | Tamafno Lead
CRMPONETIE =ht disponible| de lote Time =2
PULMON DOBLE - MAXIMBRA
KE - T30/30 C.KEY UN 0 LFL 1 2
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 0 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 6 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Pedidos Planeados 6 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Lanzamiento de 6rdenes 6 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
COMPONENTE 60
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Niple de 1/2"x4" UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario | Tamafio Lead
Componente bl disponible| de lote Time SS
Niple de 1/2"x4" UN 11 100 - 10
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 11 109 | 107 105 | 105 | 102 | 100 98 98 96 94 93 93 91 88 87 87
Necesidades Netas 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 61
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Uniones 1/2"x2" UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
o [aenre] Gt | Ge | s

Uniones 1/2"x2" UN 35 100 - 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 35 31 27 23 23 17 13 109 | 109 | 105 101 99 99 95 89 87 87
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 62
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Niples 1/2"x2" UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
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M [t Gee | T | s
Niples 1/2"x2" UN 16 100 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 16 12 108 | 104 | 104 98 94 90 90 86 82 80 80 76 70 68 68
Necesidades Netas 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 63
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Cintas teflon UN 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
M [ovenree] s | o | ss
cintas teflén UN 45 100 - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 45 39 33 27 27 18 12 6 6 100 94 91 91 85 76 73 73
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0
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COMPONENTE 64
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Unién galvanizada 1/2 UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0

Inventario | Tamafio Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Union galvanizada 1/2 UN 12 50 - 5
Periodo Inicial | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0

Entradas Previstas

Stock Final 12 8 54 50 50 44 40 36 36 32 28 26 26 22 16 14 14
Necesidades Netas 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 65
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Unién galvanizada 3/8 UN 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0

Inventario | Tamafio Lead
i UM | disponible| delote | Time S
Unién galvanizada 3/8 UN 10 50 - 5
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 10 52 44 36 36 24 16 8 8 50 42 38 38 30 18 14 14
Necesidades Netas 3 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 66
UM CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16

Union "T" 3/8 a 1/4 UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0

o [aenere] Gt | Ge | s

Union "T" 3/8 a 1/4 UN 6 25 - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0

Entradas Previstas

Stock Final 6 27 23 19 19 13 9 5 5 26 22 20 20 16 10 8 8
Necesidades Netas 3 0 0 0 0 0 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 25 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 25 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 67

UM CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Tubo negro de 3/8 UN 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
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om [ reerere ] o | Gee | S
tubo negro de 3/8 UN 6 25 - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 25 19 13 13 29 23 17 17 11 5 27 27 21 12 9 9
Necesidades Netas 5 0 0 0 1 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 25 0 0 0 25 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 25 0 0 0 25 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0
COMPONENTE 68
UM CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Pernos de 1/2x1 1/2 UN 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 4 0 8 12 4 0
om [aenrte] et | Seme | s
pernos de 1/2x1 1/2 UN 15 100 - 15
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 15 107 99 91 91 79 71 63 63 55 47 43 43 35 23 19 19
Necesidades Netas 8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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COMPONENTE 69

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Niple 1/2x 5 F.G. UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario | Tamarfo Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Niple 1/2 x5 F.G. UN 21 50 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 21 19 17 15 15 12 10 58 58 56 54 53 53 51 48 47 47
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de ordenes 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 70
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
"T" armadas 3/8 x 1/4 UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario | Tamarfo Lead
i UM | disponible| delote | Time S
"T" armadas 3/8 x 1/4 UN 2 25 - 10
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 25 23 21 21 18 16 14 14 12 10 34 34 32 29 28 28
Necesidades Netas 10 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0

COMPONENTE 71
UM CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Codo ga"’s"’}g'zadas de | yn 200 | 4 | 4| 4 | o | 6| 4| 4| 0| 4| 4| 2|01]44|86]| 210
M [ e | T | ss
Codo galvanizadas de 3/8 UN 6 25 - 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 27 23 19 19 13 34 30 30 26 22 20 20 16 10 33 33
Necesidades Netas 8 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0
Pedidos Planeados 25 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0
Lanzamiento de 6rdenes 25 0 0 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 25 0
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ETAPA 5: Soldaduray oxicorte

COMPONENTE 72
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Oxigeno Industrial
(Oxyman) - c/botella | Botella 5.00 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
10 m3
Inventario | Tamafno Lead
CRMPONETIE =ht disponible| de lote Time =2
Oxigeno Industrial (Oxyman) - )
c/botella 10 m3 botella 3 LFL 2
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Entradas Previstas
Stock Final 3 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 9 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Pedidos Planeados 9 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Lanzamiento de 6rdenes 9 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
COMPONENTE 73
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Gas industrial - ,
c/balén 10 kg Balén 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Inventario | Tamafo Lead
G Eeienis ) disponible| delote Time SS
Gas industrial - c/balén 10 kg Bal6n 4 LFL - 2
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COMPONENTE 75
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 |16
Alambre Mig Mag 1.0 .
(Indura) c/rollo 15 kg Caja 3.00 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Inventario | Tamano Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Alambre Mig Mag 1.0 (Indura) Caja 3 30 i 10
c/rollo 15 kg
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 6 6 6 0 9 6 6 0 6 6 3 0 6 9 3 0
Entradas Previstas
Stock Final 3 27 21 15 15 36 30 24 24 18 12 39 39 33 24 21 21
Necesidades Netas 13 0 0 0 4 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 30 0 0 0 30 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 30 0 0 0 30 0 0 0 0 0 30 0 0 0 0 0
ETAPA 6: Perneria Suspension
COMPONENTE 76
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Tuercas stop 1° UN 12.00 24 24 24 0 36 24 24 0 24 24 12 0 24 36 12 0
Inventario | Tamarfio Lead
Componente bl disponible| de lote Time SS
Tuercas stop 1° UN 23 50 - 15
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 24 24 24 0 36 24 24 0 24 24 12 0 24 36 12 0
Entradas Previstas
Stock Final 23 49 25 51 51 15 41 17 17 43 19 57 57 33 47 35 35
Necesidades Netas 16 0 14 0 0 24 0 0 22 0 8 0 0 18 0 0
Pedidos Planeados 50 0 50 0 0 50 0 0 50 0 50 0 0 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 50 0 0 50 0 0 50 0 50 0 0 50 0 0

COMPONENTE 77
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Tuercas altas 7/8
c/anillo presion UN 24.00 48 48 48 0 72 48 48 0 48 48 24 0 48 72 24 0
Inventario | Tamafno Lead
Componente UM disponible| de lote Time SS
Tuercas altas 7/8 c/anillo presion UN 14 50 - 15

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 48 48 48 0 72 48 48 0 48 48 24 0 48 72 24 0
Entradas Previstas
Stock Final 14 16 18 20 20 48 50 52 52 54 56 32 32 34 62 38 38
Necesidades Netas 49 47 45 0 67 15 13 0 11 9 0 0 31 53 0 0
Pedidos Planeados 50 50 50 0 100 50 50 0 50 50 0 0 50 100 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 50 50 0 100 50 50 0 50 50 0 0 50 100 0 0
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COMPONENTE 78

UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Pernos 5/8 x 5" completo | UN | 12.00 24 24 24 0 36 24 24 0 24 24 12 0 24 36 12 0
Inventario | Tamano Lead
CRMEONETE h disponible| de lote Time =S
Pernos 5/8 x 5" completo UN 9 50 - 15
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 24 24 24 0 36 24 24 0 24 24 12 0 24 36 12 0
Entradas Previstas
Stock Final 9 35 61 37 37 51 27 53 53 29 55 43 43 19 33 21 21
Necesidades Netas 30 4 0 0 14 0 12 0 0 10 0 0 0 32 0 0
Pedidos Planeados 50 50 0 0 50 0 50 0 0 50 0 0 0 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 50 0 0 50 0 50 0 0 50 0 0 0 50 0 0
COMPONENTE 79
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Graseras rectas 3/8 UN 16.00 32 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Inventario | Tamarfo Lead
ConfpemnEnE b disponible| de lote Time =2
Graseras rectas 3/8 UN 16 50 - 20
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 32 32 32 0 48 32 32 0 32 32 16 0 32 48 16 0
Entradas Previstas
Stock Final 16 34 52 20 20 22 40 58 58 26 44 28 28 46 48 32 32
Necesidades Netas 36 18 0 0 48 30 12 0 0 26 0 0 24 22 0 0
Pedidos Planeados 50 50 0 0 50 50 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 50 0 0 50 50 50 0 0 50 0 0 50 50 0 0

COMPONENTE 80
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Bisagras 3/8 x 2 UN 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
om [aenre] e | Gome | s

Bisagras 3/8 x 2 UN 5 25 - 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 22 14 31 31 19 11 28 28 20 12 33 33 25 13 34 34
Necesidades Netas 13 0 4 0 0 0 7 0 0 0 2 0 0 0 1 0
Pedidos Planeados 25 0 25 0 0 0 25 0 0 0 25 0 0 0 25 0
Lanzamiento de 6rdenes 25 0 25 0 0 0 25 0 0 0 25 0 0 0 25 0
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COMPONENTE 81
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Pernos 1/2x 3 1/2 UN| 400 | 8 | 8| 8| o 12| 8| 8| o | 8| 8| a| 0| s |12]a]o
completo
Inventario | Tamano Lead
CRMEONETE h disponible| de lote Time =S
Pernos 1/2 x 3 1/2 completo UN 30 100 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 30 22 14 106 106 94 86 78 78 70 62 58 58 50 38 34 34
Necesidades Netas 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 82
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Pernos 1/4 x 1" completo | UN 25.00 50 50 50 0 75 50 50 0 50 50 25 0 50 75 25 0
Inventario | Tamarfo Lead
ConfpemnEnE b disponible| de lote Time =2
Pernos 1/4 x 1" completo UN 30 100 - 20
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 50 50 50 0 75 50 50 0 50 50 25 0 50 75 25 0
Entradas Previstas
Stock Final 30 80 30 80 80 105 55 105 105 55 105 80 80 30 55 30 30
Necesidades Netas 40 0 40 0 15 0 15 0 0 15 0 0 0 65 0 0
Pedidos Planeados 100 0 100 0 100 0 100 0 0 100 0 0 0 100 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 100 0 100 0 100 0 100 0 0 100 0 0 0 100 0 0

COMPONENTE 83
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Patas de apoyo
hidraulicas EUWA S/EXT Juego | 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario | Tamano Lead
Componente UM disponible| delote Time SS
Patas de apoyo hidraulicas .

FUWA S/EXT Juego 2 LFL 1 2

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0 0
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COMPONENTE 84
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Perno tuerce, stop S8x1) yn | 2600 | 52 | 52 | 52| 0o | 78|52 |52 | 0 |52 |52 28| 0 |52 78] 26| 0
Inventario | Tamano Lead
CENEEEmL =ht disponible| de lote Time =S
Perno tuerca stop 5/8 x 1 1/2 UN 10 50 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 52 52 52 0 78 52 52 0 52 52 26 0 52 78 26 0
Entradas Previstas
Stock Final 10 58 56 54 54 26 24 22 22 20 18 42 42 40 12 36 36
Necesidades Netas 52 4 6 0 34 36 38 0 40 42 18 0 20 48 24 0
Pedidos Planeados 100 50 50 0 50 50 50 0 50 50 50 0 50 50 50 0
Lanzamiento de ordenes 100 50 50 0 50 50 50 0 50 50 50 0 50 50 50 0
COMPONENTE 85
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Pernos 1/2 x 1 completo | UN 5.00 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Inventario | Tamarfo Lead
i =ht disponible| de lote Time =2
Pernos 1/2 x 1 completo UN 12 50 - 10
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Entradas Previstas
Stock Final 12 52 42 32 32 17 57 47 47 37 27 22 22 12 47 42 42
Necesidades Netas 8 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0 0 0 13 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0

COMPONENTE 86
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Pernos 5/8 x 1 1/2 UN 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
o [eeer] e | Se | ss

Pernos 5/8 x 1 1/2 UN 21 50 - 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0

Entradas Previstas
Stock Final 21 13 55 47 47 35 27 19 19 11 53 49 49 41 29 25 25

Necesidades Netas 0 5 0 0 0 0 0 0 0 7 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 50 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 50 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 87
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
KING PIN 2" @ UN 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
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KING PIN 2" & UN 2 LFL 1 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 5 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 5 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes| 5 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
ETAPA 7: Pinturay acabados
COMPONENTE 88
UM | CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Base anticorrosivo Gal 4.00 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
o [veriere] oo | Ted | ss
Base anticorrosivo Gal 6 LFL - 6
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Entradas Previstas
Stock Final 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Necesidades Netas 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Pedidos Planeados 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
Lanzamiento de 6rdenes 8 8 8 0 12 8 8 0 8 8 4 0 8 12 4 0
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COMPONENTE 89
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Esmalte sintético Gal 7.00 14 14 14 0 21 14 14 0 14 14 7 0 14 21 7 0
Inventario | Tamano Lead
CENEEEmL =ht disponible| de lote Time =S
Esmalte sintético Gal 3 LFL - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 14 14 14 0 21 14 14 0 14 14 7 0 14 21 7 0
Entradas Previstas
Stock Final 3 5 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
Necesidades Netas 16 15 14 0 21 14 14 0 14 14 7 0 14 21 7 0
Pedidos Planeados 16 15 14 0 21 14 14 0 14 14 7 0 14 21 7 0
Lanzamiento de 6rdenes 16 15 14 0 21 14 14 0 14 14 7 0 14 21 7 0
COMPONENTE 90
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Masilla bonflex UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Inventario | Tamarfo Lead
i =ht disponible| de lote Time =2
Masilla bonflex UN 5 LFL - 2
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 5 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 1 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Pedidos Planeados 1 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Lanzamiento de 6rdenes 1 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0

COMPONENTE 91
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Lija# 40 (25 pliegos x .
paquete) Pliego 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Inventario | Tamafo Lead
S el L) disponible| delote Time s
Lija # 40 (25 pliegos x paquete) pliego 30 25 - 25

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 30 28 26 49 49 46 44 42 42 40 38 37 37 35 32 31 31
Necesidades Netas 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0] 0] 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 25 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 92
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Hija#80 (S0 pliegos x| piego | 100 | 2 | 2 | 2 | 0o | 3|2 | 20|22 |1]0o|2]3]1]|0
paquete)
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om [ fnventarc | Tanaho | Lexd | ss
Lija # 80 (50 pliegos x paquete) pliego 25 50 - 25
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 25 73 71 69 69 66 64 62 62 60 58 57 57 55 52 51 51
Necesidades Netas 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 93
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Lija de agua # 180 pliego | 050 | 1 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
ou [ ventee | Tamare | tead | s
Lija de agua # 180 pliego 14 50 - 25
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 14 63 62 61 61 59 58 57 57 56 55 54 54 53 51 50 50
Necesidades Netas 12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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COMPONENTE 94
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 9 10 11 12 13 14 15 16
Lija de agua # 220 pliego | 0.50 1 1 1 0 2 1 1 1 1 1 0 1 2 1 0
Inventario | Tamafio Lead
CERIENEnE - disponible| de lote Time =
Lija de agua # 220 pliego 12 50 - 25
Periodo Inicial | 1 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 1 1 1 0 2 1 1 0 1 1 1 0 1 2 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 12 61 60 59 59 57 56 55 55 54 53 52 52 51 49 48 48
Necesidades Netas 14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
COMPONENTE 95
UM |CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Esmalte acrilico (gloss) | Gal 1.50 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Inventario | Tamafio Lead
i UM | disponible| delote | Time S
Esmalte acrilico (gloss) Gal 2 LFL - 2
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Necesidades Netas 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Pedidos Planeados 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0
Lanzamiento de 6rdenes 3 3 3 0 5 3 3 0 3 3 2 0 3 5 2 0

COMPONENTE 96
UM | CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Cinta masking 3/4 UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
o [aenre] Gt | Ge | s

Cinta masking 3/4 UN 35 100 - 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 35 31 27 23 23 17 13 109 | 109 | 105 101 99 99 95 89 87 87
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 97
UM | CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Thinner Gal 5.00 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
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om [ reerere | o | Gee | S
Thinner Gal 40 LFL - 5
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 10 10 10 0 15 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Entradas Previstas
Stock Final 40 30 20 10 10 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
Necesidades Netas 0 0 0 0 10 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 10 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
Lanzamiento de érdenes 0 0 0 0 10 10 10 0 10 10 5 0 10 15 5 0
COMPONENTE 98
UM | CANT.| 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16
Saper thinner Gal 1.00 2 2 2 0 3 2 2 0 2 1 0 2 3 1 0
o [aoore] Gt | Ge | s
Saper thinner Gal 4 LFL - 4
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Entradas Previstas
Stock Final 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
Necesidades Netas 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Pedidos Planeados 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
Lanzamiento de 6rdenes 2 2 2 0 3 2 2 0 2 2 1 0 2 3 1 0
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COMPONENTE 99
UM | CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Cintareflexiva Mts 6.00 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Inventario | Tamarfio Lead
CRIpOnETE b disponible| de lote Time =
Cinta reflexiva Mts 100 50 - 10
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Entradas Previstas
Stock Final 100 88 76 64 64 46 34 22 22 10 48 42 42 30 12 56 56
Necesidades Netas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 12 0 0 0 0 4 0
Pedidos Planeados 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 0 0 0 0 0 0 0 50 0 0 0 0 50 0
COMPONENTE 100
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Escarpines UN 2.00 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Inventario | Tamarfo Lead
i UM | disponible| delote | Time S
Escarpines UN 18 50 - 10
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Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 4 4 4 0 6 4 4 0 4 4 2 0 4 6 2 0
Entradas Previstas
Stock Final 18 14 10 56 56 50 46 42 42 38 34 32 32 28 22 20 20
Necesidades Netas 0 0 4 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 0 50 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

COMPONENTE 101
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Stickers otros 6.00 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
om [ eentate | omere | Lot | s
Stickers otros 15 100 - 10

Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 12 12 12 0 18 12 12 0 12 12 6 0 12 18 6 0
Entradas Previstas
Stock Final 15 103 91 79 79 61 49 37 37 25 13 107 107 95 77 71 71
Necesidades Netas 7 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0
lanzamiento de 6rdenes 100 0 0 0 0 0 0 0 0 0 100 0 0 0 0 0

COMPONENTE 102
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Remaches 3/16 x 1/2 unid 60.00 | 120 | 120 | 120 0 180 | 120 | 120 0 120 | 120 | 60 0 120 | 180 | 60 0
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Remaches 3/16 x 1/2 unid 94 500 - 60
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 120 | 120 | 120 0 180 | 120 | 120 0 120 | 120 60 0 120 | 180 60 0
Entradas Previstas
Stock Final 94 474 | 354 | 234 | 234 | 554 | 434 | 314 | 314 | 194 74 514 | 514 | 394 | 214 | 154 | 154
Necesidades Netas 86 0 0 0 6 0 0 0 0 0 46 0 0 0 0 0
Pedidos Planeados 500 0 0 0 500 0 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0
Lanzamiento de érdenes 500 0 0 0 500 0 0 0 0 0 500 0 0 0 0 0
COMPONENTE 103
UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Anillo plano 3/16 x 1/2 UN 30.00 60 60 60 0 90 60 60 0 60 60 30 0 60 90 30 0
Componente UM | disponible| delote | Time | SS
Anillo plano 3/16 x 1/2 UN 128 500 - 50
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 60 60 60 0 90 60 60 0 60 60 30 0 60 90 30 0
Entradas Previstas
Stock Final 128 68 508 | 448 | 448 | 358 | 298 | 238 | 238 | 178 118 88 88 528 | 438 | 408 | 408
Necesidades Netas 0 52 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 32 0 0 0
Pedidos Planeados 0 500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 500 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 0 500 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 500 0 0 0
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COMPONENTE 104

UM CANT. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Tapones plasticos UN 8.00 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
o [aooere] Gt | Gme | s
Tapones plasticos UN 16 50 - 20
Periodo Inicial 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16
Necesidades Brutas 16 16 16 0 24 16 16 0 16 16 8 0 16 24 8 0
Entradas Previstas
Stock Final 16 50 34 68 68 44 28 62 62 46 30 22 22 56 32 24 24
Necesidades Netas 20 0 2 0 0 0 8 0 0 0 0 0 14 0 0 0
Pedidos Planeados 50 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 0 50 0 0 0
Lanzamiento de 6rdenes 50 0 50 0 0 0 50 0 0 0 0 0 50 0 0 0

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 12: Planeacion de necesidades de capacidad - CRP

Semana 1
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipe | Proceso | Hombre | Equipe | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolgque
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 54545 | 327273 | 654545 97.56 195.12 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
con compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
Semana 2
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremalque
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 84545 327273 | 6.54545 97.56 19612 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
caon compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
Semana 3
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremalgue
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 b4545 | 327273 | 654545 97.56 195.12 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
con compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
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Semana 4
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremalgue
plataforma de 1.5 metros - - - - - - - - -
con compuerta posterior
Total (horas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Semana 5
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolque
plataforma de 1.5 metros 281.25 | 112500 1,687.50 §18.18 | 4,909.09 | 9,818.18 146.34 292.68 292 68 264.71 52911 529.41 300.00 900.00 300.00
con compuerta posterior
Total (horas) 5 19 29 14 82 164 3 5 5 5 9 9 5 15 5
Semana 6
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre Equipo | Proceso | Hombre Equipo | Proceso | Hombre Equipo | Proceso | Hombre Equipo | Proceso | Hombre Equipo
Semirremolgue
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 B4545 | 327273 | 6,54545 97.56 19512 19512 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
con compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
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Semana 7
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolque
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 112500 84545 327273 | 654545 97.56 195.12 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
con compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
Semana 8
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipe | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremalque
plataforma de 1.5 metros - - - - - - - -
caon compuerta posterior
Total (horas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Semana 9
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolgue
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 54545 | 327273 | 654545 97.56 195.12 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
con compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
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Semana 10
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremalque
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 84545 327273 | 6.54545 97.56 19612 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
caon compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4
Semana 11
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipe | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremalque
plataforma de 1.5 metros 93.75 375.00 562.50 27273 1.636.36 | 3.272.73 48.78 97.56 97.56 85.24 176.47 176.47 100.00 300.00 100.00
caon compuerta posterior
Total (horas) 2 [ 10 5 28 55 1 2 2 2 3 3 2 3 2
Semana 12
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipe | Proceso | Hombre | Equipoe | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolgque
plataforma de 1.5 metros -
con compuerta posterior
Total (horas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Semana 13
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipe | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolgue
plataforma de 1.5 metros 187.50 750.00 | 1,125.00 h4545 | 327273 | 654545 97.56 195.12 195.12 176.47 352.94 352.94 200.00 600.00 200.00
con compuerta posterior
Total (horas) 4 13 19 10 55 110 2 4 4 3 6 6 4 10 4

254



UNIVERSIDAD
FRIVADA DEL NORTE

N

Semana 14
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremaolque
plataforma de 1.5 metros 28125 112500 1,687.50 818.18 | 490909 981818 146.34 292 68 292 68 264 .71 529.41 52941 300.00 900.00 300.00
con compuerta posterior
Total (horas) 5 19 29 14 82 164 3 5 5 5 9 9 5 15 5
Semana 15
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolgue
plataforma de 1.5 metros 83.75 375.00 562.50 27273 163636 | 3,272.73 48.78 97.56 97.56 88.24 176.47 176.47 100.00 300.00 100.00
con compuerta posterior
Total (horas) 2 7 10 5 28 55 1 2 2 2 3 3 2 5 2
Semana 16
Periodos Tiempos A Tiempos B Tiempos C Tiempos D Tiempos E
Planificacion Proceso Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo | Proceso | Hombre | Equipo
Semirremolque
plataforma de 1.5 metros - - - - - - - - - - - -
con compuerta posterior
Total (horas) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 13: Célculo del valor de hora de produccion actual

Tareas Tiempo promedio
observado (min)
Habilitado 808.80
Armado de vigas principales 441.78
Armado de estructura matriz (puentes- 979 52
travesafos-parachoques-vigas laterales) '
Colocacion de pisos 221.23
Montaje de mamparéon 203.78
Colocacion de compuerta posterior 66.29
Bisagras de puertas y cerrojos de puerta 31.75
Colocacion de carteras y platinas 92.09
Plancha king pin-king pin-ramfla delantera 95.24
Colocacion de suspensiones 144.94
Armado de cajén de herramientas 70.35
Instalacion de anti ciclistas 106.30
Instalacion de gatas de apoyo 156.72
Instalacion de porta llantas 84.10
Colocacion de escalera, bisera, bases de 81.09
escarpines, caidas de parachoques '
Arenado 415.54
Instalacion del sistema eléctrico 361.22
Instalacion de sistemas neumaticos 557.90
Acabados 751.85
Transporte 141.20
5811.68
Horas Trabajadas anuales 2496
Plataforma/afio 25.77
Precio de Venta (plataforma) S/. 54,500.00
Utilidad por plataforma (35%) S/. 14,125.32
Valor produccion (S/./afio) S/. 363,992.87
Valor de la hora de produccion (S/.) S/.145.83

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 14: Razones de proximidad entre departamentos

Clave

Razoén

1

Flujo de materiales

Realiza trabajo similar

Compartir suministros o familia de maquinaria

Ruido

Mismos servicios (gas, electricidad, agua, etc.)

Desperdicios o chatarra

Facilidad de control

Comunicacion

OO |N|O(OTPIWIN

Necesidades de almacenamiento

=
o

Mantenimiento y seguridad

[
[

Flujo de personas

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 15: Ponderacidn de la proximidad entre actividades

Letra Ponderacion

X|O|—|m >
N

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 16: Célculo del valor de hora de produccion estandar

Tiempo estandar

Tareas :
(min)
Habilitado 751.61
Armado de vigas principales 409.98
Armado de estructura matriz (puentes- 893 60
travesafos-parachoques-vigas laterales) '
Colocacion de pisos 199.26
Montaje de mamparén 187.35
Colocacion de compuerta posterior 63.39
Bisagras de puertas y cerrojos de puerta 30.20
Colocacion de carteras y platinas 86.53
Plancha king pin-king pin-ramfla delantera 86.73
Colocacion de suspensiones 137.91
Armado de cajon de herramientas 66.72
Instalacion de anti ciclistas 99.88
Instalacion de gatas de apoyo 153.82
Instalacion de porta llantas 74.48
Colocacion de escalera, bisera, bases de 75 04
escarpines, caidas de parachoques '
Arenado 390.44
Instalacion del sistema eléctrico 316.00
Instalacion de sistemas neumaticos 485.51
Acabados 707.87
Transporte 76.60
5292.92

Horas Trabajadas anuales 2496
Plataforma/afio 28.29
Precio de Venta (plataforma) S/. 54,500.00
Utilidad por plataforma (35%) S/. 14,125.32
Valor produccién (S/./afo) S/. 399,667.53
Valor de la hora de produccion (S/.) S/.160.12

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 17: Costos generados por recorridos con el desarrollo de la herramienta de mejora

Origen Destino Dlstan.ma InC|denc[as T'emp" Tiempo total
recorrida promedio (min)
Almacén de planchas Habilitado 27.5 16 1.92 30.77
Habilitado Armado y Soldado 19 10 1.00 9.96
Armado y Soldado Almacén 45.6 17 1.55 26.28
Almacén de autopartes Armado y Soldado 28.5 2 5.20 10.40
Armado y Soldado Arenado 62.3 1 15.95 15.95
Arenado Cémaras de pintado 46.5 1 5.05 5.05
Cémaras de pintado Almaceén 1135 5 1.92 9.61
Cémaras de pintado Sistema eléctrico y neumaético 6 1 0.43 0.43
Sistema eléctrico y neumético | Almacén 84 7 1.63 11.41
Minutos de traslado/plataforma 119.86
Horas de traslado/plataforma 1.99
Valor de la hora de produccion S/.160.12
Ciclo de produccion real (mes) 2.36
Costos generados por recorridos S/. 754.22

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 18: Tabla de prioridades para evaluar equipos

ITEM VARIABLES CONCEPTO | PONDERACION OBSERVACIONES
1 |Efecto sobre el servicio que proporciona
Para 4
Reduce 2
No para 0
2 | Valor Técnico - Econémico
Alto 3 Mas de $20000
Medio 2
Bajo 1 Menos de $1000

3 La falla afecta

Al equipo en si Si 1 ¢ Deteriora otros componentes?
No 0
Al servicio Si 1 Origina problemas a otros equipos?
No 0
Al operador Riesgo 1 ¢ Posibilidad de accidente del
Sin riesgo 0 operador?
A la seguridad en Si 1 Posibilidad de accidente a otras
general No 0 personas u otros equipos cercanos
4 | Probabilidad de falla (Confiabilidad)
Alta > Se puede asegurar que el equipo va
a trabajar
Baia 0 Correctamente cuando se le
! necesite?

5 |Flexibilidad del equipo en el sistema

Unico 2 No existe otro igual o similar
El sistema puede seguir

By pass L funcionando
Existe otro igual o similar pero

Stand by 0 instalado

6 |Dependencia logistica
Extranjero 2 Repuestos se tienen que importar
Loc/Ext 1 Algunos repuestos se compran
' localmente

Local 0 Todos los repuestos se consiguen

localmente

7 | Dependencia de la mano de obra

El mantenimiento requiere contratar

2
Terceros terceros
0 El mantenimiento se realiza con
Propia personal propio
8 |Facilidad de reparacidon (mantenibilidad)
Baja 1 Mantenimiento dificil
Alta 0 Mantenimiento f4cil

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 19: Analisis de criticidad de equipos

Escala de referencia
Critico 16 a 20
Importante 11 a 15
Regular 06 a 10
Opcional 00 a 05
PONDERACION
Nombre del equipo 3 Criticidad
1 2 A B C D 4 5 6 7 8 | Total
Alineador 0 3 0 1 1 1 0 1 1 2 1 11 Importante
Mesa de Plasma 4 3 1 1 0 1 2 2 2 2 1 19 Critico
CEMBENSIE 4211|2122 |212|0]1] 16 Critico
Principal
Cizalla 4 3 1 1 1 1 2 2 1 2 1 19 Critico
Dobladora 4 3 1 1 1 1 2 2 1 2 1 19 Critico
Taladro de piso 0 2 0 0 1 0 0 0 0 0 0 3 Opcional
Punzonadora 0 2 0 0 1 1 0 1 1 0 1 7 Regular
Torno 4 3 1 1 1 1 2 2 1 2 1 19 Critico
Magquinas de soldar 4 2 1 1 1 1 2 2 1 0 1 16 Critico
Moladoras 0 1 0 0 1 0 2 1 0 0 0 5 Opcional
Taladros pequefios 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 2 Opcional
Comprensora de >/ 1l0lo0o|ololo|1]|0|0|o] 4 Opcional
arenado
Pistolas para pintar 2 1 1 1 1 1 2 2 0 2 0 13 Importante

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 20: Costos de mantenimiento con el desarrollo de la herramienta de mejora

N° de Costo de
L N° de . Costo de mano | Costo de mano de | repuestos Lucro
Maquina 2o reparaciones por | H-H : Costo total
maquinas afio de obrainterna obra externa y/o Cesante
materiales
l';’:gi; ge corte por 1 4 6 Sl. - S/.  2,000.00 S/.2,160.00 | S/.3,842.96 | S/. 8,002.96
Cizalla 1 4 4 S/. 101.68 S/. - S/. 312.00 | S/.2,561.97 S/. 2,975.65
Maquinas de soldar 12 4 1 S/. 305.05 S/. - S/.1,680.00 | S/. 640.49 S/. 2,625.54
Torno 1 2 7 S/. 88.97 S/. - S/. 430.00 | S/.2,241.72 S/. 2,760.70
Dobladora 1 4 4.5 S/. 114.39 S/. - S/. 352.00 | S/.2,882.22 S/. 3,348.61
Pistolas para pintar 3 6 0.5 S/. 57.20 S/. - S/. 216.00 | S/. 480.37 S/.  753.57
Comprensora 3 2 15 S/. 57.20 S/. - S/. 192.00 | S/. 480.37 S/.  729.57
Costo total anual S/, 21,196.59
Costo mensual con S/ 1.766.38

Fuente: Elaboracién propia

propuesta
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Anexo 21: Costos de material para fabricacion de plataformas

Material Cantidad C(.JS“.J Costo
Unitario total
Plancha 5/32 4x8 61/2 $99.07 $643.96
Plancha 3/32 4x8 16 $62.90 $1,006.40
Plancha 1/4 4x8 11/2 $146.13 | $219.20
Plancha estructural 1/4 5x20 1 $501.86 $501.86
Plancha 1/8 4 * 8 11/2 $72.97 $109.46
Plancha estructural 3/16 5x20 11/2 $376.43 | $564.65
Plancha estructural 5/8 5x20 1 $1,528.16 | $1,528.16
Plancha 3/8 * 4 * 8 11/2 $239.18 $358.77
Plancha 1.8 mm 4 * 8 0 $45.29 $3.77
Platina. 3/16 x 2 1/2 5 $17.59 $87.95
Tubo 3/8*2*6 m 3 $6.19 $18.57
Tubo red liso 1/2" * 6 m 1 $12.60 $12.60
Tb.ngr.lac red. 1" x 2.0 x 6.0 11/2 $18.48 $27.72
Tubo lacrect. 1*2*2.0*6 m 0 $0.00 $19.98
Tubo elect. cuad. 1"*1.5*6 m 1 $9.54 $9.54
$5,112.57
Barra 7/8" 13/4 $23.00 $39.87
Barral1/4" 1/2 $48.57 $24.29
Barra 1 1/2" 1/3 $48.57 $17.00
Barra 2" 1/3 $48.57 $15.38
Barra 3" 1/7 $317.83 $42.38
$138.91
EJE ZB-24 3 $815.13 | $2,445.38
muelles 3" x 1/2" 6 $130.00 | $780.00
templadores (fijo - regulable) 3 $35.61 $106.83
Fe cuadrado 1/2*6mts 4 $9.45 $37.79
Reten 110*170 6 $11.47 $68.84
$3,438.83
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Mts Cable N° 14 x 6 colores 96 $0.41 $38.98
Mts Cable N° 14 x 1 color 16 $0.32 $5.09
Mts mangueras corrugadas 1/2 5 $0.48 $2.42
Mts mangueras corrugadas 1/4 5 $0.38 $1.91
Faros laterales 14 $1.02 $14.25
Faros posteriores 8 $6.37 $50.93
Tubos luz de 5/8" 9 $0.58 $5.26
Tubo de luz 3/4" $0.46 $0.00
Manguera flexible 1/4 9 $0.38 $3.44
Manguera transparente 1/2 2 $0.25 $0.51
Faros piratas completo 2 $10.18 $20.37
Optiluz 1 $7.99 $7.99
Abrazaderas luz 5/8 x 1 oreja 10 $0.05 $0.48
Lagrimas de 12 V 28 $0.35 $9.93
Lagrimas de 24 V 28 $0.41 $11.37
Focos de 12 V 8 $0.51 $4.07
Focos de 24 V 8 $0.64 $5.09
focos de dos contactos 6 $0.38 $2.29
Chapa off de 2 contactos 1 $0.71 $0.71
Cinta aislante 1 $0.76 $0.76
perno 1/4 * 1 completos 24 $0.10 $2.45
grapas 12 $0.13 $1.53
Terminales hembra forrados 14 $0.01 $0.12
Terminales macho forrados 14 $0.01 $0.09
Terminal de ojo 1/8 3 $0.06 $0.18
Terminal de ojo 1/4 2 $0.06 $0.12
$190.37
Mts manguera simplex 3/8 14 $1.63 $22.78
ﬁgr}ectores 3/8 x 3/8 c/almas y conos 14 $2.16 $30.29
Conectores 1/2" a 3/8" c/almas
o NPT y 4 $1.60 $6.41
Conectores 3/8 x 1/4 c/almas y conos 6 $1.40 $8.40
PULMON SIMPLE FRENO T-3 0 8"
(RL-3519DA4) 4 $12.22 $48.90
Vavula sealco 1 $67.48 $67.48
Manitos de aire 2 $3.31 $6.62
Valvulas de desfogue 1 $7.64 $7.64
PULMON DOBLE - MAXIMBRA KE -
T30/30 C.KEY 2 $35.65 $71.30
Niple de 1/2"x4" 1 $1.27 $1.27
uniones 1/2"x2" 2 $0.38 $0.76
Niples 1/2"x2" 2 $0.33 $0.66
cintas teflon 3 $0.28 $0.84
Unién galvanizada 1/2 2 $0.35 $0.71
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Unién galvanizada 3/8 4 $0.35 $1.42
Unién "T" 3/8 a 1/4 2 $3.31 $6.62
Tubo negro de 3/8 3 $5.91 $17.72
Pernos de 1/2x1 1/2 4 $0.69 $2.75
Niple 1/2 x5 F.G. 1 $0.58 $0.58
"T" armadas 3/8 x 1/4 1 $2.86 $2.86
Codo galvanizadas de 3/8 2 $0.51 $1.02
$307.03
Oxigeno Industrial (Oxyman) -
c/bc?tella 10 m3 0 : 5 $1.40 $7.00
Gas industrial - c/balén 10 kg 3 $8.28 $24.83
Indurmig - 20 (Argén - Diéxido de 5 $21.78 $43.56
carbono)
Soldadura Supercito 5/32" c/lata 20 kg 0 $4.58 $0.00
Soldadura Supercito 1/8" c/lata 20 kg 0 $3.86 $0.00
Soldadura Cellocord 5/32" c/lata 20 kg 0 $4.39 $0.00
Soldadura Cellocord 1/8" c/lata 20 kg 0 $3.70 $0.00
Soldadura cellorcord 3/32" c/lata 20 kg 0 $2.30 $0.00
?éalr(r;bre Mig Mag 1.0 (Indura) c/rollo 45 $0.84 $37.91
Eé)ldadura Overcord S 5/32" c/lata 20 0 $2.46 $0.00
$113.29
Tuercas stop 1° 12 $0.76 $9.16
Tuercas altas 7/8 c/anillo presion 24 $0.89 $21.38
Pernos 5/8 x 5" completo 12 $0.77 $9.20
Graseras rectas 3/8 16 $22.92 $366.69
Bisagras 3/8 x 2 4 $0.25 $1.02
Pernos 1/2 x 3 1/2 completo 4 $0.40 $1.60
Pernos 1/4 x 1" completo 25 $0.06 $1.39
Patas de apoyo hidraulicas FUWA
cExy oY 2 $252.10 | $504.20
Perno tuerca stop 5/8 x 1 1/2 26 $0.41 $10.56
Pernos 1/2 x 1 completo 5 $0.20 $1.02
Pernos 5/8 x 1 1/2 4 $0.45 $1.81
KING PIN 2" & 1 $50.42 $50.42
$978.45
Base anticorrosivo 4 $6.88 $27.50
Esmalte sintético 7 $14.21 $99.46
masilla bonflex 2 $7.13 $14.25
Lija # 40 (25 unid x paquete) 5 $0.43 $2.17
Lija # 80 (50 unid x paquete) 5 $0.38 $1.91
Lija de agua # 180 2 $0.25 $0.51
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Lija de agua # 220 2 $0.32 $0.64
Esmalte acrilico (gloss) 1 $14.51 $14.51
Cinta masting 3/4 2 $0.76 $1.53
Thinner 5 $4.07 $20.36
Super thinner 1 $7.64 $7.64
cinta reflexiva 6 $6.52 $39.09
Escarpines 2 $2.42 $4.85
Stickers 6 $6.06 $36.36
Remaches 3/16 x 1/2 30 $0.01 $0.43
Anillo plano 3/16 x 1/2 30 $0.00 $0.00
Tapones plasticos 8 $0.03 $0.24
$271.46
Costo total de materiales S/. 34,818.02

Fuente: Elaboracién propia

Anexo 22: Salario semanal por operario

Salario

Operario
P Semanal

Maestro | S/. 500.00
Ayudante | S/. 200.00
Soldador | S/. 400.00
Pintores | S/. 350.00

Ayudante
(pintura)

Arenadores| S/. 250.00

Sist.
Neumaético

Electricista | S/. 250.00
Plasmero | S/. 300.00
Habilitador | S/. 250.00
Ayudante | S/.220.00

S/. 220.00

S/. 280.00

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 23: Costos de mano de obra por proceso

Proceso de produccién Horas N° Operarios Ho_ras Ceeie MEMS 6l
trabajadas obra
Habilitado 13.48 4 53.92 S/. 216.24
Armado de vigas principales 36.81 3 110.44 Sl. 931.55
g;r;raa?eos?e estructura matriz (puentes-travesafos-parachoques-vigas 16.33 3 48.98 g/ 413.09
Colocacién de pisos 3.69 2 7.37 S/. 59.37
Montaje de mamparén 3.40 3 10.19 S/. 85.94
Colocacién de compuerta posterior 1.10 2 2.21 S/. 17.79
Elljsea;?gas de puertas y cerrojos de 053 5 1.06 s/ 8.52
Colocacién de carteras y platinas 1.53 3 4.60 S/. 38.84
Plancha king pin-king pin- rampa delantera 1.59 2 3.17 S/. 25.56
Colocacién de suspensiones 2.42 3 7.25 S/. 61.13
Armado de cajon de herramientas 1.17 1 1.17 S/. 13.48
Instalacion de anti ciclistas 1.77 2 3.54 S/. 28.53
Instalacién de gatas de apoyo 2.61 2 5.22 S/. 42.06
Instalacion de porta llantas 1.40 2 2.80 S/. 22.57
Colocacién de escalera, bases de escarpines, caidas de parachoques 1.35 3 4.05 S/. 34.20
Instalacion del sistema eléctrico 6.02 1 6.02 S/. 32.99
Instalacion de sistemas neumaticos 9.30 2 18.60 S/. 119.78
Acabado y pintura 12.53 4 50.12 S/. 287.08
Costo total mano de obra S/. 2,222.49

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 24: Costos Indirectos de Fabricacion

Fuente: Elaboracion propia

Material N.S. Precio Unitario U.M. PLATAFORMA
Cant. Total ($)
Energia Eléctrica 0.3525 0.11 KWh 600 64.09
Agua 0.5 0.15 Litros 60 9.09
Dep. Rep. Mag. 130 39.39 D 1 39.39
Teléfono 0.24 0.07 Min 60 4.36
Rem. Superv. Ing®| 1.7857 0.54 Horas 80 43.29
Vigilante 2.14 0.65 Horas 80 51.88
Chofer 1.43 0.43 Horas 36 15.58
Gtiles escritorio 15 4.55 E 1 4.55
Imprevistos 150 45.45 1 45.45
Transporte local 120 36.36 1 36.36
CIF S/. 1,036.38
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 25: Gastos Administrativos y Ventas
Material N.S. U.M. PLATAFORMA
Cant. Total (S/.)
Energia Eléctrica 0.3525 KWh 20 7.05
Agua 0.5 Litros 10 5.00
Dep. Rep. Maq. 70 D 1 70.00
Teléfono 0.24 Min 320 76.80
Rem. Gte Financ 4.46 Horas 24 107.04
Contador 2.14 Horas 48 102.72
Auxiliar contabilidad 1.43 Horas 48 68.57
Movilidad 100 Min 1 100.00
Utiles oficina 25 E 1 25.00
Servicios terceros 10 T 1 10.00
Comisiones 15 C 1 15.00
Gastos representa 30 R 1 30.00
Imprevistos 50 1 50.00
GAV S/. 667.18
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Anexo 26: Costos de Habilitado

Cant_. Piezas Long. (mm) | Cant. Costo Costo Total
material
abrazadera
10.4 7/8x860 mm 860 12 S/. 8.00 S/. 96.00
templador 1
3 1/4%500 mm 495 6 S/. 14.00 S/. 84.00
pines 1 1/16x6
(roscade 1) - 6 6 S/. 9.00 S/. 54.00
Montura
pines 1 1/16x8
2.1 (roscade 1) - 8 4 S/.9.00 S/. 36.00
Soporte central
pines 1 1/16x7
(rosca de 1) - 7 2 S/.9.00 S/. 18.00
Soporte delantero
pines 2x9 9 4 S/. 12.00 S/. 48.00
bocinas 2x1
1/16x4 1/4 - 4 4 S/.12.00 S/. 48.00
Soporte central
bocinas 2x1
1.9 1/16x3 1/4 - 3 2 S/. 12.00 S/. 24.00
Soporte delantero
bocinas 2x1
1/16x2 1/4 - 2 6 S/. 12.00 S/. 72.00
Montura
pines de balancin 229 4 S/. 12.00 S/. 48.00
bocinas 3x2x2 2 8 S/. 8.00 S/. 64.00
bocinas de
0.8 balancin 102 4 S/. 18.00 S/. 72.00
topes de balancin 51 8 S/. 8.00 S/. 64.00
Costos de Habilitado S/. 1,614.00
Fuente: Elaboracién propia
Anexo 27: Costo Total de Fabricacién
COSTO TOTAL DE FABRICACION S/. 40,358.06

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 28: Semirremolque plataforma

Fuente: Propia

Anexo 29: Medicion de instalaciones

Fuente: Propia
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Anexo 30: Mediciéon de maquinas

Fuente: Propia

Anexo 31: Proceso de Armado de vigas

Fuente: Propia
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Anexo 32: Proceso de Armado de estructura matriz

Fuente: Propia

Anexo 33: Proceso de suelda de mamparon

Fuente: Propia
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