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RESUMEN

Al observar las Empresas en el Per(, nos damos con la ingrata sorpresa, que muchas
de ellas no se encuentran de acorde con las exigencias competitivas que plantea el

mundo globalizado.

En nuestro pais es muy dificil desarrollar proyectos de ingenieria basados en filosofias
gue se enmarquen dentro de un mercado globalizado; es asi, que la presente
investigacion se basa fundamentalmente en una filosofia MRP Il que a nivel
Latinoamérica, recién esta cobrando auge para un mejor desarrollo organizacional y

competitividad internacional.

Cabe resaltar, que este proyecto esta basado en el mejoramiento de un sistema que
no esta preparado para soportar los cambios tecnoldgicos y las nuevas necesidades
gue las empresas o Grupos Empresariales, requieren para ser mas competitivos a
nivel local como internacional; asimismo, la ventaja de contar con este nuevo Sistema
de Planeamiento y Control de la Produccién es que nos permitir4 ser mas flexibilidad,
rapido, generando un valor agregado, con los mismos recursos utilizados

anteriormente.

La presente investigacion se enmarca dentro del rubro metal mecanico dedicado a la
produccion de hojas y muelles de ballestas, del cual se describe una problematica en
el capitulo |, que se podria resumir, en que se ha notado que actualmente las
empresas pertenecientes a dicho sector cuentan con un Sistema de Planeamiento y
Control de la Produccién que adolece de un orden técnico que efectivice la utilizacion
de los recursos asignados a ella a fin de lograr de la manera mas optima el objetivo

trazado para dichas Empresas.

Siguiendo en el mismo capitulo se describe la forma tecnoldgica a utilizar para el
desarrollo de este nuevo sistema; asimismo, en este Capitulo se define un marco
tedrico general y amplio acerca de la teoria del MRP Il del cual se sefala las
principales caracteristicas como sus ldgicas de procesamiento, sus niveles de

planificacion, sus esquemas légicos, etc. Seguidamente se define una variedad de



términos basicos como: DRP, ERP, MRP, MPS, Articulo MPS, Estatus de las
Ordenes, ATP, etc., que nos sirven para un mejor entendimiento de los nuevos

sistemas y de la investigacion en si.

Posteriormente se observara los referentes del sector en el cual se encuentra
delimitada la investigacién, también se hablard sobre el proceso productivo
(principales etapas, flujogramas Yy cuadros de produccion) y de las principales
caracteristicas del producto final (planos generales de las hojas y ensambles de

muelles).

En el capitulo Il se describe la presentacion del método utilizado, cuyo tipo de
investigacion se encuentra enmarcada dentro de la aplicacion de la ingenieria
Industrial y correspondié a un Estudio de Casos en forma descriptivo Transversal, alli
mismo se define los niveles de investigacion, cobertura del estudio y técnicas e

instrumentos de recoleccién de datos.

En el capitulo Il se observan los resultados obtenidos por esta investigacion, dichos
resultados son ante todo caracteristicas légicas dentro de las cuales se tiene que
desenvolver el nuevo sistema, estas se presentan en forma gréfica ya que es la forma

ideal de entender las caracteristicas que tendra que abarcar dicho sistema.

En el capitulo IV se presenta la discusion que generara la investigacion entre las
cuales se desprende, que el desarrollo de un nuevo sistema de Planeamiento y
Control de la Produccion, basado en las caracteristicas l6gicas indicadas en los
resultados es el mas adecuado a las necesidades de la empresa y de sus clientes;
ya que los mismos han sido basados en la filosofia del MRP Il y los resultados
obtenidos en las diferentes pruebas hechas han arrojado una Optima respuesta
referente al manejo y desarrollo del Sistema, con lo cual se llega al objetivo
principal de la presente investigacion; asimismo, el desarrollo de un nuevo sistema de
Planeamiento no solo beneficiara a la Empresa, sino, también al recurso humano que
labora en la misma; ya que, el impacto que conlleva este se vera reflejado en el
incremento de conocimientos y capacitacion para ser mas competitivos esto es que

no implique un grupo de empresarios depende del recurso humano que este



capacitado adaptandose sea a cualquier modelo que impliqgue un cambio a nivel

tecnoldgico.

Un sistema de Planeamiento y Control de la Produccion basado en la filosofia del
MRP Il puede adaptarse a cualquier circunstancia y tipo empresarial. La efectividad
en el desarrollo e implementacion de este nuevo sistema estara basada en dos
factores fundamentales: Direccion de la Empresa y el personal adecuado que esté

dispuesto al compromiso de adaptarse a cualquier tipo de cambio.
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INTRODUCCION

Cabe los requisitos de la actualidad en donde nos encontramos en un
mundo de competencias, toda empresa anhela el poder instaurar novedosos
sistemas para su produccion y asi lograr ser mas capaces en el mundo de
los negocios mejorando de manera continua sus procesos. La base de esta
investigacion es poder determinar los factores que caracterizan a sus
sistemas productivos los cuales determinan la productividad de la empresa,
partiendo de un sistema de Planeamiento y Control de la Produccion, que
efectivice la utilizacion de los recursos asignados, la presente investigacion
explica todo el proceso de estudio de factibilidad, andlisis, disefio e
implementacion de un nuevo Sistema de Planeamiento y Control de la
Produccion, en una empresa que se dedica a la fabricacion y distribucion de

hojas y muelles de ballestas.

Con esta investigacion se busca resolver la siguiente interrogante: ¢ Como
desarrollar un Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion, que
mejore la productividad de las empresas Metales Mecanicas, dedicadas a la
fabricacion y distribucion de Hojas y Muelles de Ballesta basado en la
Filosofia del MRP 1l y la operatividad de los programas Power Builder, Power
Designer y MS Proyect? Y a la vez se busca como objetivo principal el
desarrollar un Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion, para
mejorar la productividad en las Empresas pertenecientes a la industria metal
mecanica dedicada a la fabricacion, y distribucion de hojas y muelles de

ballesta.

A continuacién, les mostramos una investigacion que tiene bases tedricas
gue se basan en una filosofia de MRP Il, demostrandonos que es facil que

se pueda adaptar a todo tipo de empresa.
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Después de un trabajo exhaustivo logramos que el producto pueda
satisfacer las necesidades de las empresas, pudiendo concluir que el
Sistema de Planeamiento que se propuso para el presente trabajo de
investigacion, estaria beneficiando a la institucion debido a que tiene un
novedoso Yy actualizado sistema y a su vez incrementa la satisfaccion de los
usuarios viéndose beneficiados por las atenciones mas rapidas y a su vez

dan respuesta a la trazabilidad de su pedido.

Es necesario mencionar que debido a la ejecucion de este novedoso
sistema el objetivo no es solo contar con un mejor sistema de produccion,
sino ademas gue nos muestre una perspectiva mas general y de manera
clara en cuanto a la toma de las decisiones direccionadas al
aprovisionamiento del recurso o materia prima, teniendo una alternativa
para reducir los costos en almacenamiento a consecuencia de inventarios

elevados en productos terminados, materias primas e insumos.

De la experiencia adquirida al desarrollar un nuevo sistema y del recorrido
empresarial que se tiene, podemos concluir que el desarrollo e
implementacion de un nuevo sistema de Planeamiento y Control de la
Produccion para cualquier tipo de Empresa tiene una base tedrica comun,
de este proyecto se basa en gran parte en el recurso humano con el que se

cuenta.

EL AUTOR

12



CAPITULO |
MARCO TEORICO

1.1 CARACTERIZACION DE LA PROBLEMATICA INVESTIGADA

Bricefio (2003) Menciona que con la finalidad de obtener una
herramienta que sea facil de manejar y muy utilizadas para estos
fines, un equipo de responsables especialistas en control de
planeamiento se reunid0 para poder elaborar sus resultados
operativos de sus obras. Como resultado de las reuniones se lleg6
a la conclusion de mantener controlados los procesos en los
proyectos, siendo una de las caracteristicas de esta herramienta su
simplicidad y economia ya que no hay la existencia de trabajos que
sean individuales ni algun célculo de manera especifica por algun
elemento que sea especifico debiéndose ejecutar cuando este se
tratase de productos que son estandares o uniformes ademas de
grandes voliumenes en su produccion.

De tal manera que si se llegara a dividir un proceso en los cuales
queremos identificar de manera aplicable, afadiendo la
responsabilidad y sus recursos los cuales tendrian que ser
especificos esto hard posible el poder analizarlos de manera
consecutiva y estricta, esto dard como resultado procesos mas
eficientes para poder manejar los recursos. Esto nos va a permitir
tener la formacién de los especialistas, manejar nuestro costo y
como resultado optimizar la competitividad de la empresa.

El trabajar por procesos nos ayuda a localizar y poder nombrar los
logros permitiendo reconocerlo a asi motivar a la mejora continua y

el poder aprovechar las experiencias previas.
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Es asi que podremos quedar a la altura de lo que nuestros clientes
buscan de nosotros ademas de los servicios que nos diferenciaran

de la competencia agregando un valor extra a huestro servicio.

Krajewski, Lee y Ritzman (2000) mencionan respecto a la
administracion de operaciones se encarga de la parte productiva de
los bienes y de los servicios que los clientes adquieren y utilizan a
diario, siendo la actividad que da pie a que las empresas puedan
alcanzar sus objetivos a través de la eficiencia y el cumplimiento
para con sus clientes, asi como alcanzar su satisfaccion,
cumpliéndose en todo tipo de empresa que tenga un producto o
brinde un servicio.

De igual manera a cualquier tipo de empresa publica o privada
aplica este tipo de estrategias, siendo un apoyo vital a los gerentes
0 administradores de operaciones, teniendo un enorme grado de
éxito para sus empresas haciéndolas competitivas, por lo cual se
considera a la administracion de operaciones un desafio para el

mundo moderno en el area de los negocios.

Everett.,, Ronald (1999) refieren que, si bien es cierto todos los
administradores los cuales se dedican a la planeacion, al control y
Su organizacion, son los especialistas 6seos los administradores
gue se dedican a la planeacién teniendo en su responsabilidad el
de verificar y asegurarse que se realice el trabajo, entre sus aportes
deberan asegurarse del cumplimiento y la satisfaccion del cliente.

Existe una novedosa denominacion la cual es “administracion de
operaciones” la cual presenta dentro de sus variaciones todo
cambio que se presenta en el sector industrial, ademas de los

servicios en directamente relacionados con la economia, en el
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transcurrir del tiempo en que se observo que los servicios se
elevaba en una forma exponencial, se vio obligado a que las
empresas pudieran crecer de tal manera que tomen mas interés en
sus bienes asi como en su control de stock, esto conllevo a analizar
nuevas herramientas asi como ha aplicar nuevas estrategias

administrativas.

1.1.1 ANTECEDENTES

La empresa caso del estudio, contaba con un sistema que venia
operando desde hace 10 afos, el cual estaba desarrollando en
RPG/400 y que tan solo emitia tres reportes como salida los cuales

eran.:

e El Reporte del Plan de Produccion.
e El Reporte de Orden de Corte.

e EI Reporte de Reposicion Minima.

Ademas, el proceso de Generacion de estos demoraba
aproximadamente 10 minutos y si uno deseaba cambiar los
factores, era necesario volver a correr el proceso para elegir el plan
de produccion adecuado, era necesario correr tres veces con
factores distintos, para poder elegir el que mejor se ajustaba a las
necesidades de la Empresa, lo cual generaba un malestar al

usuario ya que generaba % hora para obtener los resultados.
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Para poder desarrollar un nuevo sistema de Planeamiento y Control

de la Produccién, que mejore la productividad del sector metal

mecanico dedicado a la fabricacién y distribucion de hojas y muelles

de ballesta, dicho sistema estad basado en la Filosofia del MRP II.

Para poder llevar a cabo el proyecto de tal forma que satisfaga las

expectativas esperadas se eligio el entorno visual y dentro de la

gama de herramientas se escogio:

1.1.1.1.

1.1.1.2.

Para el Modelamiento de Datos
Se eligié el Power designer, dicha herramienta es capaz de

soportar el disefio de un DFD Logico y DFD fisico.

DFD Légico

En este modelo se disefian las tablas, indices, reglas, nombres
de los campos etc. de acuerdo con los estandares predefinidos
tales como nombres de tablas, nombres de campos, indices,

laves primarios, etc.

Una vez terminado el disefio, la herramienta es capaz de generar
la base de datos directamente en cualquiera de los motores ya

conocidos como por ejemplo en Oracle, Sybase, Ms Access,
Vitriv, etc. Para efectos del desarrollo del proyecto se eligio el

MS SQL Server Version 7.0 por ya tener el producto con

licenciamiento en el Servidor NT v 4.0 servipack.
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1.1.1.3. Para el Desarrollo del Proyecto

Se eligi6 el Power Builder v 6.5 por tener dicho producto

licenciamiento. Este software en aquellos ainos del 2000 estaba

en boga por ser bastante potente y cumplir con las expectativas

bastantes exigentes del proyecto ya que es capaz de conectarse

a varios motores de BD en simultaneo de dos formas:

De modo nativo: Cuando se encuentra el motor instalado
en los clientes simplemente cuando estan los divers dentro

del Sistema Operativo.

e Via ODBC: La conexion via ODBC se realiza por varias

razones las cuales son:

. Cuando nos conectamos a un motor que no es

compatible con el SO ya sea en red o Stand Alone ejem.
(DB2 el client Access no es compatible con NT).

. Cuando nos conectamos a tablas que no cumplen la

definicion de BD (Fox, Clipper, Access, etc).

. Realizar transferencia de tablas entre motores

diferentes con las opciones de crear, actualizar y borrar

tablas.
Lo cual hace practico para el desarrollo, si es que en él

se va a trabajar con motores distintos, y eso es comudn

en las empresas actuales pues tienen diferentes
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sistemas en lenguajes distintos, motores distintos y

plataformas diferentes.

o Conectarse a diferentes servidores y transferir datos entre

las diferentes bases de datos.

e Esta orientado a reutilizacion del codigo fuente por heredar

objetos y por ende el cédigo incluido en el padre.

e En el lenguaje orientado a objetos y dirigido a eventos.

e En resumen, Power Builder es una herramienta de
desarrollo de aplicaciones util para la construccion de

aplicaciones cliente servidor de envergadura industrial.

Para las otras herramientas, se eligio aquella que la empresa
ya tenia licenciamiento, en este caso existia el SQL
Server, como se sabe esta orientado a gestionar Base de Datos

Relacional.

Cabe mencionar que para el nuevo sistema se creara una Base
de Datos, pero para que pueda procesar la informacidon necesita
conectarse a tras Base de Datos tanto en SQL Server con el
DB2.

18
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1.1.2 CONCEPTOS BASICOS
1.1.2.1MRP

Los sistemas MRP se presentan como una coleccién de técnicas que
ayudan a mejorar el control de la produccion, principalmente a través
de su disponibilidad para reducir los niveles de inventario. MRP como
informacion integrada ha evolucionado continuamente, en un principio
estaba destinado Unicamente a la planificacion de materiales (MRP 1)
para luego evolucionar e integrar todas las areas de la empresa,
convirtiendose en planificacion de recursos de produccion (MRP II).
Debido a la importancia de esta teoria y la escasez de informacion
disponible al respecto, presentaré brevemente los principales
conceptos y procedimientos asociados a este sistema y su relacion

con el proceso de produccion tradicional.

Las técnicas MRP (Materials Requirement Planning) son una solucion
relativamente nueva a un problema clasico de produccion: administrar
y coordinar los materiales para que estén listos cuando sean precisos

y al mismo tiempo sin exceso de inventario.

La gran cantidad de datos a tratar y la enorme complejidad de las
relaciones entre las distintas autoridades competentes hicieron que
antes de los afios 60 no existiera una forma satisfactoria de solucionar
el problema mencionado, por lo que las empresas continuaron
utilizando fianzas y técnicas clasicas; asi como métodos informales
para evitar en lo posible problemas por falta de inventario en el
cumplimiento del cronograma; desafortunadamente, no siempre

lograron sus objetivos, aunque casi siempre tuvieron un alto costo de
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propiedad. Hay que esperar hasta la década de 1960 para que la
llegada de la computadora abra las puertas al MRP (Planificacion de
Requerimientos de Material), que, como veremos mas adelante, es
mas que una simple técnica de gestion de inventario. MRP no es un
método complejo nacido del ambito universitario, sino todo Ilo
contrario, una sencilla técnica practica que funciona gracias al
ordenador y que deja obsoletas las técnicas clasicas en relacion con
el mantenimiento. productos requeridos. Su aparicion en los
programas académicos es muy reciente. La creciente popularidad de
esta técnica no solo se debe a los innegables éxitos que ha obtenido,

sino también a

Propaganda APICS (American Production and Inventory Society)
dirigida por J. Orlicky, O. Wight, G. Plossl, W. Goddard y otros. Todo
ello ha provocado un rapido aumento del nimero de empresas que
utilizan esta técnica. Tenga en cuenta que el sistema MRP no es un
cuerpo cerrado de conocimiento y esta en constante evolucion.
Primero, MRP se us0 para la planificacion de inventario y produccion
(sistema MRP 1), luego se incorporé la planificacion de capacidad de
recursos (sistema MRP IlI) y, finalmente, a medida que se
desarrollaron otros sistemas, el sistema fue utilizado por otros
departamentos y se aplico en la planificacion y gestion. A los efectos
de este trabajo, se entiende por sistema MRP Il todos los avances
posteriores al sistema MRP I, es decir, la planificacion de la capacidad
de recursos y la integracion de todas las areas funcionales de la
empresa, y finalmente, de interés, a través de esta técnica: Tenga en
cuenta que es posible coordinar conjuntamente las actividades de las

diferentes areas de la empresa. Esta es la mejor manera de cumplir
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con su concepcion sistematica y lograr grandes beneficios en la

aplicacion de MRP.

1.1.2.2 MRP | (MATERIALS REQUIREMENT PLANING)

El MRP I o Planificacion de necesidades de Materiales, viene hacer
todo un sistema para la planeacion de la produccion ademas de
gestionar el stock, se basa en un sistema de informacién que
obedece a las preguntas: ¢QUE? ¢(CUANTO? ¢CUANDO? Se
deberan de fabricar o tener provisiones. El MRP (al MRP 1 le
pondremos como hombre MRP) teniendo como objetivo darnos una
vision efectiva, sensible y de manera disciplinada para poder
establecer los requerimientos para los materiales de la empresa. El
paso a paso del MRP se encuentra basado en dos grandes

aspectos:

e Los pedidos de los articulos que tienen mas rotacion no es
independiente, exclusivamente lo es la de los productos

acabados.

e Para las necesidades de cada uno de los articulos y el
instante en que se debieran satisfacer estas necesidades,
podrian ser calculadas desde unos datos muy simples: que
son las demandas de manera independiente, asi como la
estructura de su producto (enfocados en tiempos de

elaboracion y aprovisionamiento).
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El MRP | tiene por finalidad primordial calcular las necesidades
especificas de los productos  terminados, subconjuntos,
componentes, materia prima, etc.) implementando un nuevo factor,
gue no se considera para los métodos que existen actualmente en
gestidon de aprovisionamiento, este es el tiempo de la fabricacion y
la compra de todos los materiales, o que en define la conduccion
para almacenar a largo plazo lo que necesitamos, esto nos sugiere
las oportunidades de producir (o tener en stock) los materiales los
componentes con el debido reajuste en relacion a su utilidad para
la siguiente etapa de fabricacion. Teniendo como base los sistemas
MRP definen las diferencias que existen entre demanda

independiente y demanda dependiente.
Demanda Independiente

La definimos como toda que nace desde las decisiones que no son
propias de la empresa, por ejemplo, la necesidad de los productos
acabados o productos finales acostumbrando a ser estricta para la
empresa, de tal manera que la toma de las decisiones por parte de
los clientes no pudiera tener control por parte de la empresa

(pudiendo tener influencia).

Ademas, las podemos clasificar como demanda independiente
cuando nos referimos a las partes de un articulo que necesitan ser

cambiadas.

b) Demanda Dependiente

Se define a la que se da desde la toma de las decisiones por parte

de la misma empresa, por ejemplo, aun si se tiene pronosticada un
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pedido de 100 autos para el proximo mes (demanda independiente)
la empresa decide si fabrica 120 este mes, por lo cual se
necesitarian de 120 carburadores, 120 volantes, 600 ruedas, etc.
La demanda de carburadores, volantes, ruedas es una demanda
dependiente por parte de la propia empresa para poder fabricar 120
coches.

Se considera de suma importancia el mencionarlo, ya que los
métodos que vamos a usar en la gestion de stock enfocados a los
productos cambiaran de manera completa esto es dependiendo a
la demanda dependiente o independiente. Hablamos respecto a la
demanda independiente cuando utilizamos mecanismos
estadisticos para prevision de esta demanda, usualmente
especificados en modelos que indican una demanda que es
continua, en cambio cuando la demanda es dependiente utilizamos
todo un sistema MRP creado por una demanda reservada. El poner
en préactica técnicas comunes de control para los inventarios esto
es a los productos que sean de demanda dependiente (esto se
realizaba antiguamente del MRP) puede ocasionar algunos

contratiempos.

1.1.2.2.1 El SISTEMA MRP

El sistema MRP esta conformado por informacidén que se tiene de
minimo de tres bases de datos de informacion que sean principales

estos son generados por unos subsistemas propios:
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a) MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE)

Plan maestro el cual detalla la produccion, que nos recuerda con
fundamento a los pedidos de los usuarios o clientes y las futuras
demandas, cuales son los productos terminados que se deberian

de producir ademas en que tiempos deberan de estar acabados.

b) BOM (BILL OF MATERIALS)

Una lista de materiales (estructura del producto) que muestra las
partes o componentes que componen cada unidad. Esto le permite
calcular la cantidad de cada componente necesaria para la
fabricacion. Las listas de materiales cambian, asi como los cambios

de ingenieria que reflejan cambios en el disefio del producto.

Estructura Del Producto Bom (Diagrama de Explosién)
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c) Situacion o Estado de Stock

Esto le permitirh saber cuantos de cada articulo estan disponibles (en
diferentes intervalos de tiempo) y cuantos se compraran o0 estaran

disponibles.
1.1.2.2.2 ESQUEMA GENERAL DE UN SISTEMA MRP |

A continuacion, mostramos tres fichas basicas de un sistema
MRP | (MPS, BOM vy stock), tomando en cuenta las
indicaciones de los datos que recibimos de cada uno, se
almacena y se transmite. EI MPS acoge los pedidos (que
vienen del area de ventas, marketing, servicio al cliente) v,
tomando como dato la demanda de los usuarios fijos y los
datos a futuro en cuanto a la demanda de usuarios al azar
determinamos el plan maestro, respondiendo principalmente:
¢.qué debemos de fabricar? ¢cuanto debemos de fabricar?,
esto es teniendo como base a la politica que debiera de tener
un plan agregado de produccion. Este plan maestro se puede
asociar al esquema de un producto, ademas teniendo en la
data cierta lista de inventarios procesandose en los ficheros
MRP emitiendo programas de produccion y/o abastecimiento.
Dicho ciclo es modificado en base a la factibilidad de los

programas que se emiten por el MRP.
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ESQUEMA GENERAL DEL MRP |

llustracion 1
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1.1.2.2.3. LOGICA DE PROCESAMIENTO DEL MRP

La l6gica de procesamiento de MRP acepta el plan maestro y
determina los planes de componentes para articulos sucesivos
de nivel inferior dentro de todas las estructuras de productos.
Calcular por periodo (generalmente periodos semanales).
Cuantos de cada material se requieren en el horizonte de

planificacion (requerimientos brutos),

El inventario disponible ya estad disponible (disponibilidad), los pedidos
pendientes de recibir, las cantidades netas que deben planificarse cuando
se reciben nuevos envios (requisitos netos) (recepciones planificadas) y
cuando es necesario pedir nuevos envios (pedidos planificados). Asegurese

de que sus materiales lleguen exactamente cuando los necesita. Este
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procesamiento de datos continla hasta que se determinan los requisitos
para todos los articulos utilizados para cumplir con el plan de produccién
principal. La informacion proporcionada por el MRP representa solo un
método de control de inventario y al mismo tiempo un método de
programacion de produccion. Esto es para indicar no solo cuando y en qué
cantidad se debe realizar el pedido al proveedor, sino también cuando se
debe iniciar. Fabricacion y/o montaje entre los diferentes lotes que tiene que

producir una empresa.

1.1.2.3 MRP Il (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING)

Segun el funcionamiento de MRP I, es claro que la puede planificar a
partir de un plan maestro de produccion (MPS) detallado para
cualquier elemento o recurso, no solo los requerimientos netos de
materiales (interiores y exteriores). Por ejemplo, puede crear algo
parecido a una lista de materiales que haga las conexiones
adecuadas: horas de operacion, horas de maquina, fondos,
contenedores, embalaje. De esta forma, la conversion de la
planificacion de necesidades de material a la planificacion de
necesidades de herramientas se realiza gradualmente. El acrénimo
MRP II (Manufacturing Resource Planning) responde. Sin embargo,
hay otros aspectos que a menudo se asocian con MRP Il. Uno de ellos
es establecer procedimientos para asegurar el éxito del sistema. El
procedimiento incluye una fase previa de evaluacion de necesidades.
Es decir, la preparacion y elaboracion de un plan maestro de
produccion detallado. Durante estas fases se realiza una
comprobacion de viabilidad global de la planificacion maestra. El plan
maestro esta ligado a aspectos financieros derivados para extender la
guia MRP no solo a produccion sino a toda la empresa (caracter

global). Otro aspecto incluido en MRP 1l es la posibilidad de simular el
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comportamiento de un sistema productivo (0 empresa) con diferentes
hipbtesis sobre su naturaleza o requerimientos externos. Todos los
sistemas MRP deben aceptar ejecutar simulaciones de eventos
futuros. Lo que MRP Il necesita es una extension de estas
posibilidades. Una caracteristica final cominmente asociada con MRP
Il es el control de circuito cerrado. Esto hace que MRP Il sea muy
superior a los sistemas de planificacion relativamente simples. De esta
forma, el sistema MRP |l se abastece de datos sobre los eventos que
ocurren en el sistema productivo, haciendo mas realistas las

sucesivas replanificaciones.

Caracteristicas adicionales del MRP Il respecto al MRP |

-Planificacién (y hasta cierto punto control) de capacidad.

-Niveles de Planificacion definidas.

-Politica de Plan Maestro estructurada y documentada incluyendo aspectos financieros.

-Posibilidades de simulacion.

-Realimentacién en bucle cerrado.

En resumen, MRP Il puede definirse como un sistema de control y
planificacion de la produccion totalmente integrado para todos los
recursos de fabricacion de la empresa (produccion, marketing,

finanzas e ingenieria).

1.1.2.3.1 NIVELES DEL MRP Il

MRP Il consta de cinco niveles, cuatro de los cuales son de
planificacion y uno de gestion y produccion. Cada nivel reacciona al
volumen de produccion y al tiempo de produccion. ¢Qué recursos
estan disponibles dada la capacidad de la empresa?
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NIVELES DEL MRP 1l

(Relacidén entre las planificaciones de recursos y las

planificaciones de carga)

llustracion 2
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Plan Empresarial (Plan estratégico del Negocio)

Un plan de negocios es un informe sobre el nivel general de
actividad de una organizacion para el préximo afio (1-5 afos).
Los planes desarrollados a nivel de la alta gerencia se basan en
las condiciones econdmicas generales, las condiciones futuras

de la industria y los pronosticos competitivos. Representa la

30



estrategia de la compafia para seguir siendo competitiva en los
proximos afnos. Esto generalmente se expresa como resultados
(ventas en términos monetarios) revisados semestralmente o
trimestralmente por la linea de productos, pero no para
productos individuales o productos dentro de cada linea.
También puede definir el inventario global y los pedidos
atrasados que se mantendran durante el horizonte de
planificacion.
En cierto sentido, un plan de negocios es un acuerdo entre todas las
funciones, como finanzas, marketing, ingenieria e investigacion y
desarrollo, con respecto a la empresa y las lineas de productos que
respaldan. Este nivel no cubre todos los detalles y la duracién de las
actividades relacionadas con la ejecucion del plan. En su lugar, defina
una posicion general manejable para competir y lograr sus objetivos
clave. El plan resultante guia las decisiones de nivel inferior y las

decisiones mas detalladas.

SEGUNDO NIVEL

Planeacion de produccién agregada.

Este plan es parte proporcional de la elaboracion del plan de
negocios y se relaciona con el lado de la demanda del negocio
global, que expresa los resultados a alcanzar por la linea de
producto o familia. Dado que se pueden fabricar diferentes
series de productos en diferentes fabricas, instalaciones o
unidades de produccién, cada una requiere su propio plan de
producciéon. Un plan de produccion tipico para un departamento
cubre los proximos 6 a 18 meses y se expresa en semanas o
meses. Este nivel de planificacion ignora detalles como

cantidades de produccion, estilos, paletas de colores y modelos
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para cada producto. El plan tiene en cuenta la capacidad
permanente existente del departamento. Nuestros sistemas vy
politicas generales en materia de contratacion vy

subcontratacion.

Planeacion de capacidad agregada

Una declaracion que describa estar listo para la produccion es
indtil a menos que sea alcanzable y alcanzable. Esta es una
funcion general de planificacion de la capacidad que mantiene
la utilizacion de la capacidad en los niveles deseados y verifica
si la produccion planificada es factible con la capacidad
disponible. Luego aborda preguntas desde la perspectiva de la
oferta con respecto a la capacidad del sector para satisfacer la
demanda. Desea un equilibrio entre potencia y rendimiento,
como lo indican las flechas en la imagen de arriba. La
planificacion de la capacidad convierte los planes de produccién
de las areas de produccion en insumos. Esto se puede usar para
estimar cuanta capacidad de produccion departamental se
necesita y consume. Por ejemplo, una linea de produccion
generalmente consume muchos blogues légicos de capacidad,
como el tiempo de ensamblaje y el tiempo de mano de obra
asociado con el tiempo de actividad del centro de produccion.
Hay muchas formas de evitar esto a corto plazo, pero puede
usar su propia mano de obra, subcontratar o varios turnos para
producir todos sus productos a tiempo. Como resultado, la
planificacion primaria es el proceso de equilibrar los niveles de
produccion, establecer limites de capacidad, ajustar
temporalmente la capacidad para satisfacer la demanda y usar

la capacidad al nivel requerido. en el préximo mes. El plan
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resultante establece restricciones en el plan de produccion

general.

e TERCER NIVEL:

Plan maestro de produccion (MPS 6 PMP)

El propdsito del plan maestro es satisfacer la demanda de cada
producto de su linea. Este nivel mas detallado de planificacion
desglosa las lineas de produccion de cada producto y muestra
cuanto del producto se debe producir y cuando. MPS es un
vinculo importante entre la comercializacion y la produccion.
Muestra cuando planificar la compra de productos o pedidos
entrantes, y una vez que se completa el programa de
produccion, enviarlos de manera realista al cliente. Por lo tanto,
proporciona una promesa de entrega realista que tiene en
cuenta los pedidos pendientes existentes al ingresar nuevos

pedidos de venta.

Planeacion de la Capacidad Aproximada (RCA,

Roughut Capacity Planning)

La planificacion aproximada de la capacidad se realiza junto con
planes maestros preliminares o preliminares para evaluar la
viabilidad de la capacidad antes de la aprobacion final por parte
de MPS. Este paso asegura que el MPS propuesto no
sobrecargue inadvertidamente departamentos, centros de
trabajo o maquinas criticos e impida su implementacion.
Generalmente se realiza en los lugares de trabajo mas criticos
donde es mas probable que ocurran cuellos de botella en el

proceso de produccion. Esta es una forma rapida y econémica
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de encontrar y corregir grandes discrepancias entre los
requisitos de capacidad de MPS (como las horas) y la capacidad

disponible.

e CUARTO NIVEL
Planeacion de los Requerimientos de Materiales

(MRP)

El programa maestro es la fuerza impulsora del sistema MRP,
procesa datos con listas de materiales y almacenamiento,
muestra los requisitos para enviar y recibir materiales a tiempo;
gue posibilitan la implantacion de MPS, esto se comenta en el

apartado correspondiente al MRP I.

Planeacion de la Capacidad Detallada (DCP
Detailed Capacity Planning)

La planificacién detallada de la capacidad (también conocida
como planificacion de la capacidad) es un proceso paralelo
vinculado a la planificacion de requisitos que detalla la
capacidad requerida para implementar el plan de materiales.
Este nivel permite una comparacion mas precisa de la
capacidad disponible y la capacidad necesaria para las cargas

de trabajo planificadas.

e QUINTO NIVEL

Programacion de Actividades y Control de Taller

Este nivel sobresale en la coordinacion de actividades
semanales y diarias para mantener el trabajo funcionando sin
problemas. Las maquinas y los centros de trabajo (carga)

reciben posiciones individuales, el orden de los procesos de la

34



1.1.2.3.2

estacion esta determinado por la prioridad de la unidad de
control. Se deciden tiempos de inicio y asignacion de tareas para
cada etapa del proceso (programacion detallada), y también se
realiza seguimiento o monitoreo de materiales y trabajos entre
cada estacion de trabajo, haciendo los ajustes necesarios
(abreviatura). La coordinacion fluida de todas estas actividades,
especialmente cuando surgen retrasos inesperados y nuevas
prioridades, a menudo requiere ajustes de ultima hora de la
produccion y la capacidad (gestion de la capacidad a corto

plazo).

Cada plan puede ser modificado y reprogramado por nivel.
Estos cinco niveles difieren de las siguientes maneras:

- Propdésito (de lo general a lo detallado).

- Horizonte (afios a dias)

- Nivel de detalle (desde sintomas generales hasta
componentes individuales).

- Ciclo de Planificacion.

LOGICA DEL MRP I

El diagrama de blogues que se muestra es un diagrama de alto
nivel adaptado del sistema MRP Il e incluye la mayor parte de la

funcionalidad asociada con MRP II.
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Esquema de la Légica de MRP Il
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1.1.3 DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

1.1.3.1PLANEAMIENTO DE REQUERIMIENTOS DE DISTRIBUCION
(DRP).

Funcién que determina las necesidades de reaprovisionamiento de
inventario de los almacenes de la compaifiia. Se utiliza un enfoque
del tipo de punto de pedido por periodo, donde las ordenes
planificadas en los almacenes se “explotan” de acuerdo con la

l6gica MRP, para convertirse en necesidades brutas en la fuente de
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aprovisionamiento. En el caso de redes multinivel de distribucion,
este proceso de explosion puede convertirse en entrada del MPS.
Para nuestro caso el DRP, permitirA conocer las necesidades de

nuestros Concesionarios.

1.1.3.2PLAN DE VENTAS Y OPERACIONES (PV Y O)

Es un proceso de negocio, caracterizado por una revision mensual
y continua para ajustar todos los planes de la compaifia a las
fluctuaciones de las demandas de los clientes y a los recursos
disponibles. Para que se cumpla lo anterior el Plan de Produccién
es coordinado con el Plan de Ventas, el Plan Financiero es
reconciliado con los Planes de Produccion y Ventas, y el Plan de
Negocio o Estratégico con todos. El proceso de Ventas y
Operaciones da como resultado un Plan de Ventas y un Plan de
Produccion, este ultimo se transforma en el presupuesto para el
proceso de Programacion Maestra. Este proceso debe asegurar la

existencia de “un solo juego de numeros” en la empresa.

1.1.3.3PLAN DE PRODUCCION

Es el resultado del proceso de Ventas y Operaciones, es un Plan
mensual agregado por cada familia de productos. Varias unidades
de medicion pueden ser usadas para expresar el Plan: unidades,
toneladas, horas estandar, numero de trabajadores, etc. El Plan
de Produccién es una autorizacién gerencial para el Programador
Maestro, quien lo convierte en un plan mas detallado, esto es el

Programa Maestro de Produccién.
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1.1.3.4REPOSICION PROGRAMABLE

items que se ordenan fabricar semanalmente, segin el Programa
Maestro y responden al volumen autorizado por el Plan de
Produccion, a una Politica de Inventarios definida y al

comportamiento estadistico de la demanda.

1.1.3.5 BAJO PEDIDO

items que se fabrican bajo requisitos especificos de un cliente.
Pueden presentarse en cualquier momento del periodo de
planificacion. Pertenecen a este rubro: Fabricacion Especial,

Exportacion y Equipo Original.

1.1.3.6 PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION (MPS)

Muestra el conjunto de necesidades de los distintos productos:
muelles, bujias, baterias, etc., en fecha y cantidad. Relacionara
Comercializacion con Produccion convirtiendo los pedidos de los
clientes y la demanda prevista en cantidades que se tendran que
producir por periodos. Dependiendo de la Politica de Inventarios
que opte la empresa estas cantidades podran incluir stocks de
seguridad acordes con el nivel de servicio que se dara a los
clientes. Constituye un balance entre la demanda y la oferta,

define lo que puede y debe ser producido o importado.
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e El| Programa Maestro debera ser conciliado mensualmente con el
Plan de Produccién obtenido del proceso de Ventas y Operaciones.

e Constituye la base para el desarrollo del Planeamiento de los
Requerimientos de Materiales y el Planeamiento de los
Requerimientos de Capacidad (MRP / CRP).

1.1.3.7 PRESUPUESTO DE VENTAS

Es la estimacion detallada de la demanda futura, desarrollada por
el Administrador de la Demanda. Este presupuesto se puede
determinar mediante medios matematicos, usando datos
historicos; mediante estimaciones subjetivas de fuentes
informales; o mediante una combinacion de ambas técnicas. Este
pronaostico es validado en las reuniones de Ventas y Operaciones,
para luego ser ingresado al sistema y continuar con el proceso, a
su vez este Presupuesto de Ventas se constituira en el Plan de

Ventas de la compaiiia.

1.1.3.8 ARTICULO MPS

Cddigo o elementos seleccionados para ser planificados por un
maestro programador. Un producto o articulo se considera critico
en términos de su impacto en los recursos de la empresa (mano de
obra, maquinaria, dinero, etc.). El planificador principal es una lista
de estos elementos (productos terminados, componentes, cédigo

ficticio, pseudonumeros o materiales de planificacion).
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1.1.3.9 ORDENES PLANIFICADAS DE FABRICACION MPS

Las ordenes planificadas de fabricacion MPS, proporcionan
detalles especificos de las recepciones programadas de
fabricacion, como cantidad, fechas de lanzamiento y de
vencimiento. Estas ordenes se crean por el sistema y se pueden
cambiar o anular durante una nueva generacion del Programa

Maestro.

1.1.3.10 ORDENES PLANIFICADAS DE COMPRA MPS

Las ordenes planificadas de compra MPS, proporcionan detalles
especificos de las recepciones programadas de compra, esto sera
asi si existen proveedores externos para el articulo MPS.
Generalmente, las ordenes planificadas de compra MPS sélo
hacen referencia a periodos cortos, donde el horizonte de
planificacién es igual al periodo de “No cambios” del Programa

Maestro de Produccion.

1.1.3.11 ORDENES PLANIFICADAS DE COMPRA MPS

Las ordenes planificadas Inter planta MPS, proporcionan detalles
especificos de las demandas programadas o de las recepciones
programadas de Inter planta; sera asi, cuando exista una

planificacion multiplanta, esta planificacion Inter planta se maneja
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en grupos empresariales que tienen una Empresa fabricante y un

distribuidor.

1.1.3.12 MENSAJES DE ACCION O REPLANIFICACION

Son salidas del sistema que identifican la necesidad y el tipo de
accion a tomar para corregir un problema potencial o corriente,
esto permite trabajar todos los items por excepcion. Ejemplos de
mensajes de accion en el sistema son “liberar o lanzar orden’,

“adelantar” y cancelar.

1.1.3.13 MENSAJES DE EXCEPCION

El sistema genera mensajes de excepcion cuando exista
incompatibilidad con los datos maestros, pueden aparecer por
articulo y por orden. Los mas comunes son: cantidad de la orden
demasiada pequefia, cantidad de la orden demasiada grande,
cantidad no multiplo, fecha orden temprana, primera fecha, ultima
fecha, proveedor desconocido, lanzamiento tardio, bloqueado

para entrega, etc.

1.1.3.14 ESTATUS DE LA ORDEN:

e Planificada. - Significa que la orden se ha planificado desde la

generacion del MPS por el sistema y pueden modificarse
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automaticamente mediante una nueva generacion del proceso.

Esta en poder del sistema, responde al algoritmo.

e Planificada en Firme. - Se ha planificado la orden y no puede

modificarse automaticamente mediante una nueva generacion.

Esta en el poder del Programador Maestro.

e Confirmada. - Se ha confirmado la orden y ya puede transferirse.

Esta en poder del Programador Maestro.

1.1.3.15 DESAGREGAR PLAN

Permite desagregar un Plan expresado en lineas o familias en
productos individuales o articulos MPS. Este proceso se realiza en
funcion a los porcentajes de planificacion. Es posible desagregar
el plan de ventas, el plan de produccion y el plan de stocks de las

lineas de producto.

1.1.3.16 AGREGAR PLAN

El proceso de comparar las previsiones de ventas y la capacidad de
produccion para desarrollar una estrategia comercial. Esta estrategia
incluye planes de produccion, presupuestos, estados financieros y

planes de apoyo como compras, recursos humanos e ingenieria. Un
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plan de produccion es el resultado de un proceso de planificacion

integrado.

1.1.3.17 DEMANDAS ANORMALES

Son aquellas 6rdenes de clientes no anticipadas, no consideradas
en el Plan de Ventas, no consumen pronostico, deben ser
analizadas, son consideradas como oportunidades de negocio.
Son érdenes inusuales que consumen el “Disponible a Prometer”

(ATP), establecido para satisfacer otras 6érdenes de clientes.

1.1.3.18 DISPONIBLE A PROMETER (ATP)

Representa la parte no comprometida del inventario y la produccion
planificada de una empresa que se retiene en la planificacion
maestra para maximizar la utilizacién del inventario y cubrir los

pedidos de ventas futuros.

1.1.4 REFERENTES DEL SECTOR

El sector manufacturero y en especial el dedicado a las industrias
metalicas basicas, es donde se encuentra las empresas dedicadas
a la fabricacion de hojas y muelles de ballestas, ha tenido un ligero
incremento en su PBI interno, dentro del periodo en estudio, aunque
este sector sigue siendo uno de los mas afectados por las
importaciones y el contrabando; lo cual, refleja que sea uno de los
sectores que contribuye en un porcentaje relativamente bajo en
comparacion con otros paises del continente; en la siguiente tabla

se puede apreciar lo anteriormente expresado:
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PRODUCTO BRUTO INTERNO (PBI) DE LAS INDUSTRIAS
METALICAS BASICAS (Nuevos Soles)

Afo Base: 1994.

(*) Datos proyectados
Fuente: INELI

Ind. Metalicas Basicas

1600.00
1400.00
1200.00
1000.00
800.00
600.00

Nuevos Soles

400.00
200.00

0.00
2000 2001 2002 2003

Afos

En lo referente a la capacidad instalada, en el Peru debido a la
contraccion del mercado, las empresas trabajan casi el 50% de su
capacidad instalada, las industrias metalicas basicas no estan

exentas de dicha problematica, ver cuadro a continuacion:
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UTILIZACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA (porcentajes)
Afo Base: 1994

(*) Datos proyectados
Fuente: INEI.

Uso de la Capacidad Instalada

Afios

2000 m2001 m™2002 m™ 2003

El sector metalmecanico dedicado a la fabricacion y distribucion de
hojas y muelles de ballesta aumentado en las ventas por la apertura
del libre comercio y por ende el aumento de nuestro parque
automotor, los cuales ha traido un aumento en ventas asi también
como el disefio de nuevos prototipos para el mercado nacional. Las

ventas anuales se han realizado de la siguiente forma:
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5317,50

5067,00 5467,50 5000,00

350,00 485,00 652,00 584,00
5432,00 5415,00 5202,00 4800,00

(*) Datos proyectados

Fuente: SIN (Sociedad Nacional de Industrias).

PRINCIPALES INDICADORES EN LA
COMERCIALIZACION DE HOJAS Y MUELLES

DE BALLESTA EN EL PERU
600000
500000 [~
® 400000 ||}
3] <
k- =
S 300000 (—f==
g
= 200000 || .|
1000.00 }—f % -
0,00
2001 2002 2003 2004*
Afos
DPRODUCCION NACIONAL ®IMPORTACION OVENTAS
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1.1.5 PROCESO PRODUCTIVO DE LOS MUELLES Y HOJAS DE
BALLESTAS

Para una mejor comprension de la investigacion se describe a
continuacion el proceso de fabricacion en forma general de las

hojas y muelles de ballestas.

e La recepcion de la materia prima “barras macizas de acero
SAE5160H” (platinas de fierro), da inicio al proceso de produccion;
para lo cual esta deberd ser sometida a un estricto control de
calidad verificando las especificaciones técnicas requeridas por la
empresa en el proceso de fabricacion. Estas son almacenadas en
un espacio techado o tapado con toldos para que sufra oxidacion
en caso llueva (almacén de materia prima).

e Segun el requerimiento del Plan de Produccion estas platinas son
trasladadas al area de corte (primer proceso de produccién) para
gue se clasifique segun cantidad y material a cortar (esta
informacion se obtiene de la orden de fabricacion lanzada). Luego
de proceso de corte, sigue el Tratamiento Térmico y concluye con

el Pintado.

El resumen de estos procesos lo podemos observar en el anexo 7.1

Proceso de Produccion de Hojas y Muelles de Ballestas.
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PROCESO DE FABRICACION
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1.1.5.1PROCESO DE CORTE

Este proceso consiste en el corte de barra y punzonado de la

misma; este proceso se subdivide en dos fases: Corte fase 1y Corte
Fase 2.

e CORTEFASE1

Consiste en el corte de la platina segun la medida requerida y

en el punzonado central de la platina ya cortada.

Diagrama de Proceso: Corte Fase 1
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PROCESO DE FABRICACION

¢

[ — —~ |

S ——————

I SN =
—

ALMACEN DE
MATERIA PRIMA |

PUNZONADO

e CORTE FASE 2

Consiste en preparar el disefio segun las caracteristicas
requeridas, en esta fase se realizan los trabajos de
calentamiento para realizar cortes laterales, roscados de 0jos,
avellanados, cepillados, sesgados, y se forman los ojos
correspondientes a los diferentes modelos (ver 1.1.6.4). Cabe

resaltar que por la diversificacion de productos el 95% de

estos pasan por este proceso y los restantes son llevados

directamente al tratamiento térmico.
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Diagrama de Proceso: Corte Fase 2

W)

-

ey

RECORTE - >

-

’
"
Vi
,/
-~
e -
-
’,
1]

DE EXTREM

'y 3 ket by -

<~
YRR

Operaciones Corte Fase 1y Fase 2

50



TALADRADO AGUJERG CTYRAL
L © ]
CALENTAMIENTO — —

SESGADO ESPECIAL

CALENTAMIENTO ¥ CORTE LATERAL
| SESGADO

N N~

POOO‘O CALENTAMIENTO Y CORTE
RECTO

I = @ j —

'CALENTAMEENTO Y DESBASTADO

Operaciones Corte Fase 1y Fase 2



L~
‘umuu.-uuuu

N €

CALENTAMIENTO ¥
MANUAL - BERLGy COBLEZ ENVOLVENTE | CALENTAMIENTO ¥ DOBLEZ 90° MANUAL |

3/ = S— \

/s
CALENTAMIENTO Y DOBLEZ o0 CALENTAMIENTO Y FORMADO DE OJO )|
AUTOMATICO MANUAL - NORMAL

[ @

CALENTAMIENTO ¥ FORMADO DE OJO | CALENTAMIENTO Y FORMADO DE OJO
AUT/Q!AT'CO « NORMAL MANUAL - BERLIN

R 13 ]

N : : @,—_f_

CALENTAMIENTO Y FORMADO DE OJO CALENTAMIENTO ¥ FORMADO DE OBLEAS
AUTOMATICO - BERUIN - EXTREMOS

o e

CALENTAMIENTO Y FORMADO DE OBLEA - | PUNZONADO AGUJERO PARA

CENTRO | ABRAZADERA
i~ L %
. oy SOOI, =
| AVELLANADO DE AGUJERO PARA
ALENTAMIENTO Y PUNZONADO
RGUJERO PARA ABRAZADERA | ABRAZADERA

[ J| A .

Operaciones Corte Fase 1y Fase 2

52
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Diagrama de Proceso: Tratamiento Térmico
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Diagrama de Proceso: Acabado Final
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Diagrama de Proceso: Marcado y Embalaje
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1.1.6 DESCRIPCION DE PRODUCTOS TERMINADOS

1.1.6.1 DEFINICION DE MUELLE

Se conoce como muelle a todo aquel elemento de suspension y/o
amortiguacion utilizada en cualquier medio de transporte y/o equipo
gue se encuentra sometido a la accion de una carga de trabajo fija

o fluctuante.

1.1.6.2 TIPOS DE MUELLES

a. Muelle Helicoidal: “resortes”.

b. Muelle Elipticos: Ballestas (“hojas”).

M. Ligeros: autos, microbuses, P<1000 Kg.
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M. Medianos: camiones ligeros, 1000<P<2500 Kg.

M. Pesados: camiones, carretas, plataformas, tanques etc. P>3000
Kg.

M. Especiales: trenes, maquinas vibradoras etc.

1.1.6.3CARACTERISTICAS TECNICAS DEL MUELLE DE
BALLESTAS

Las siguientes, son las principales caracteristicas técnicas, que

presentan los muelles de Ballestas:

e Absorber y almacenar energia retribuyéndola luego de cesar
la carga.

e Admitir grandes cargas de trabajo en conjunto.

e Admitir deflexion elastica como parte del confort.

e Admite ciclajes de trabajo bastante altos.

e Tiene un limite de deflexion para una carga de trabajo que no
debe ser superado.

e Su costo de mantenimiento es bajo.

e EI costo ahorro-beneficio por reposicién es bajo.

e Tiene una alta eficiencia.

e Utiliza un acero especial de alta resistencia y de gran

elasticidad.

58



1.1.6.4 ELEMENTOS BASICOS DE UN MUELLE DE BALLESTAS

Los principales elementos de los Muelles de Ballestas son:
a. Las Hojas de muelle:
- Hojas de seccion constante.
- Hojas de seccion variable.
b. El Perno Central: Métrico / Pulgadas.
c. La(s) Abrazadera(s): Abiertas / Cerradas.
d. La(s) Bocina(s): Roscadas / No Roscadas / Acero Jebe.
e. Remache: Cabeza redonda / Cabeza Avellanada.
f. El(Los) Tubo(s) Espaciador(es).

g. La(s) Tuerca(s): Métrico / Pulgadas.

Elementos Principales de un Muelle de Ballestas

= Hojas de Muelle
SO
Bocinag — ~ -
; sl

Tubo Espaciador

Perno Central

.Q‘ m } & /
2y . ' '
Remache _ *ﬂv\ %4———--— Perno Hexagona

\\‘u \\\
“——— Abrazadera
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Aspectos Técnicos de un Muelle de Ballestas

L ens

BEE2

Tipos de Ojos de las Hojas de Muelle
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MARCA Y MODELO DEL VEHICULO
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1.1.6.5 REQUERIMIENTOS BASICOS PARA EL DESARROLLO Y
FABRICACION DE HOJAS Y MUELLES DE BALLESTAS:

Para poder desarrollar y fabricar hojas y muelles de ballestas se
requiere inicialmente de informacién técnica, levantada por los
mismos usuarios 0 las necesidades provenientes del mercado
automotor, segun sea el caso para nuevos modelos de autos que
ingresan a nuestro parque automotriz. Para poder realizar este
trabajo se debera tener obligatoriamente las siguientes

consideraciones:

a. Marca y Modelo del vehiculo.
. Posicion del Muelle: Delantero / Posterior.

. Numero de Hojas.

. Longitudes: Longitud larga (LI) y longitud corta (Lc).
. Tipo de (los) “Ojo” (s).

Flecha de la Hoja Primera (“Madre”) 6 de las hojas.

b
c
d. Material: Ancho y Espesor.
e
f

= Q@

Numero de Abrazaderas, tipos y su posicion.

Diametro del Agujero para perno Central.
J. Diametro Interno de los “ojos”.

k. Otras que se estime conveniente.
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CAPITULO Il

PRESENTACION DEL METODO

Como las variables independientes no pueden ser manipuladas, este
estudio No Experimental, requiere la observacion de fenomenos que
ocurren en entornos naturales para su posterior analisis y asi proporcionar
alternativas de solucion. En cambio, en los estudios experimentales, estas
variables independientes no pueden manipularse y se da porque los
investigadores no tienen control directo sobre estas variables. Es en estas
circunstancias que se inicié y desarroll6 este estudio.
2.1 TIPO DE INVESTIGACION
El presente estudio corresponde a una investigacion que se da en el
campo de la ingenieria industrial donde se utilizaron métodos
estadisticos, dirigido al tema de la planificacion y control de la
produccion en el campo de la maquinaria metalica, con un enfoque en

la fabricacion y venta de hojas y muelles de ballestas.

Para la seleccién del disefio de la investigacién se ha utilizado como

base los libros de Hernandez, Fernandez y Batista (1999) titulado

“Metodologia de la investigacion para Administracion y
Economia”, segln estos autores esta investigacién es de tipo:
ESTUDIOS DE CASOS - DESCRIPTIVO — TRANSVERSAL.

Por lo tanto, es elegible. El objetivo de estos planes es realizar un
analisis de una determinada entidad o caso (empresa, region, campo
de actividad, etc.) y asi brindar un diagndstico de la situacion
investigada generando las recomendaciones mas adecuadas para la
solucion del problema que debe ser incluido. Diagnoéstico con sustento

teodrico.
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2.1.1 NIVEL DE INVESTIGACION
Se considero los siguientes aspectos:

e INVESTIGACION BIBLIOGRAFICA
Cuestiones relacionadas con los procesos de planificacion y gestion

de la produccién a nivel general, asi como los niveles de inversion,

namero de maquinas por tipo de producto, estructura empresarial, etc.

e INVESTIGACION DE CAMPO
Dependiendo del tema de investigacion, visitas técnicas a empresas
nacionales e instituciones técnicas. También se incluyen entrevistas
con gerentes de proyecto de algunas de las empresas mas

importantes de la industria.

2.1.2 COBERTURA DEL ESTUDIO
La cobertura del estudio es la siguiente:
e Delimitacion Espacial: Alcance nacional.
e Delimitacion Temporal: ANOS 2001 — 2004.
e Levantamiento de datos: ANO 2004.

2.1.3 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

La recoleccion de datos se efectud utilizando los siguientes
Instrumentos:

Una encuesta al personal técnico cualificado de la empresa
(ingenieros de. regiones PCP y oficinas técnicas) con la que se intentd
definir una verdadera propuesta de solucion. la informacion alli
establecida se aplica en el desarrollo de un nuevo sistema de
planificacion. El objetivo de este estudio es armonizar los criterios de

rentabilidad técnica, rentabilidad operativa y rentabilidad financiera.
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3.1

3.2

CAPITULO Il

RESULTADOS

El nuevo Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion
debera abarcar un contexto, el cual debera tomar en cuenta, que el
eje principal que maneja la informacion proveniente de toda la
empresa sera el area de Planeamiento, la cual interactuara con las
diferentes areas de la organizacion, algunas de estas areas
interactuaran en forma permanente recibiendo y brindando
informacion como es el caso de: ventas, almacenes, produccion,
etc.; y otras solo aportaran informacién al sistema como: logistica,
facturacion, etc. Este contexto hace mas eficiente el trabajo a los
usuarios y genera una informacion mas detallada a la gerencia para
la toma de decisiones. Unos de los objetivos es que las distintas
areas de la empresa manejen una misma informacion y haya una
mejor interaccion entre las mismas. Para una mayor comprension

ver apéndice 6.1.

La secuencia Optima para transferir informacién en el nuevo
Sistema de Planeamiento y Control de la Produccion y a la vez
transformarlo en un programa de produccion (make to stock) de
alcance fino se tendra que desarrollar la siguiente logica: Para

generar un plan de produccion, se deben transferir datos de los

sistemas de facturacion, logistica, productos terminados; hacia
ventas, almacenes, catalogos, etc. y estos a su vez transferirlos al
sistema de control de la produccion, para generar los planes de

producciéon, esta secuencia también incluira las ordenes bajo
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pedidos (fabricaciones especiales) que se dan en forma esporadica
durante el mes y los cuales pueden programarse en cualquier

momento (ver apéndice 6.2).

PROPUESTAS Y ALTERNATIVAS DE SOLUCION ALIAS

Desarrollar un nuevo sistema de Planeamiento de la
Produccion bajo las caracteristicas logicas anteriormente A

mencionadas.

Adaptar el existente a una nueva version. B

Comprar un nuevo sistema de Planeamiento en modo visual.

3.3 Parapoder generar una orden de fabricacion especial se determiné
gue era contraproducente generar dichas ordenes de la misma
forma como se genera un plan de produccion ya que la fabricacion
especial tiene sus particularidades y se generan en forma
esporadica; por lo que se debera generar de la siguiente manera:
se ingresa factores de pedidos, clientes y catalogos; los cuales
pasan a consultas y reportes y se emite la orden de fabricacion la
cual es derivada al usuario interno quien sera el encargado de

atender dicha orden (ver apéndice 6.3).

3.4 De la variedad de alternativas de soluciones que tenia la empresa
para mejorar su Sistema de Planeamiento se determino que soélo

tres eran las mas viables:

Evaluacion de los Proyectos

Las alternativas de solucion se han clasificado de la siguiente manera:

65



3.5 Viabilidad Técnica: Es cuando el nuevo sistema se podra utilizar en

la organizacion. En esta fase responde a las siguientes preguntas, siendo

la respuesta negativa eliminatoria.

VIABILIDAD TECNICA A B C
La organizacion dispone de toda la tecnologia SI Sl Sl
Se puede utilizar dentro de la organizacion SI Sl SI

3.6 Viabilidad Operacional: También la respuesta es eliminatoria por lo

consiguiente la propuesta C se deja de lado, pues al adquirir un nuevo

sistema, es dificil manipular e interactuar con él, por el celo del proveedor

gue nos da informacion técnica del sistema, se llegd a esta conclusion

pues se contaba con un sistema logistico al cual no podemos acceder

pues el proveedor pone demasiados obstaculos entre ellos la perdida de

la garantia.
VIABILIDAD OPERACIONAL A B C
El sistema nuevo podra interrelacionarse con las
_ _ Sl SI | NO

operaciones existentes.

La informacion que nos da el nuevo sistema es la

adecuada para el personal de la organizacion. ! >! !
La informacion puede observarse en tiempo real y

en el lugar correcto. >! >! >!

3.7 Viabilidad Econdmica: Aqui por ser el proyecto muy importante para

la organizacion ya que es el eje de la produccion, la empresa esta

dispuesta a invertir por cualquiera de las dos alternativas.
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VIABILIDAD ECONOMICA A B C
El proyecto sera rentable. SI SI
La organizacion esta dispuesta a invertir en el S| S|

proyecto.
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CAPITULO IV
DISCUSION

4.1 La adecuada interaccion y eficiencia en la comunicacion entre el
Cliente y la Empresa, nos indica que el desarrollo de un sistema de
Planeamiento y Control de Produccion que esté basado en las
caracteristicas indicadas en los tres resultados anteriores (Filosofia MRP
Il. Ver apéndice 6.1 y anexo 7.1), nos arroja resultados optimos en el
manejo y desarrollo de este nuevo sistema que nos lleva al objetivo

principal de la presente investigacion.

4.2 El antiguo sistema nos ayudara con la informacion ya existente en
su base de datos para la implementacion y desarrollo del nuevo sistema,
por lo que se recomienda que no sea desactivado hasta la finalizacion de

la implementacion.

4.3 Se determina que no es recomendable comprar un nuevo sistema
en modo visual; sino, desarrollarlo a la medida de la empresa; ya que es
mas factible crear un programa para la empresa, que adaptar los

requerimientos de la empresa a un programa.

4.4 Segun la logica planteada para este nuevo sistema, se podra
manejar un estadistico real de ventas en forma mensual, el cual nos
ayudara a lanzar un programa de produccién mas confiable minimizando
los stocks y mejorando la proyeccion en el aprovisionamiento de materias
primas, ello nos ayudara a reducir el capital inmovilizado en almacenes

(materia prima, suministros, productos terminados).
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4.5 Se determind que el desarrollo de un nuevo sistema de planificacion y
control de la produccioén es rentable econdmicamente, y los resultados que
se pueden alcanzar permiten ahorrar el tiempo de preparacion de datos y

hacer mas eficiente precision de la planificacion de la produccion.

4.6 El desarrollo de un nuevo sistema de Planeamiento, no solo
beneficiara a la empresa, sino, también al recurso humano que labora en
la misma; ya que, el impacto que conlleva este, se vera reflejado en el
incremento de conocimientos y capacidades para ser mas competitivos a
nivel de organizacion, con un personal que esté preparado para cualquier

cambio tecnoldgico.

4.7 Las plataformas técnicas (Power Builder, Power Designer) utilizadas
para este sistema son mas avanzadas, dada la versatilidad y facilidad de
uso de la relacion entre diferentes programas y el manejo de tablas en
diferentes servidores y bases de datos, brindamos un excelente soporte
técnico. En el presupuesto proyectado para la implementacion de este
nuevo sistema se contemplan: Licencias, capacitacion, instalacion vy

mantenimiento del software.

4.8 La filosofia MRP Il utilizada para la Planificacion y Control de
Produccion puede ser adaptable a cualquier tipo de empresas. Sin
embargo, para desarrollar e implementar efectivamente este sistema, se
deben considerar dos factores fundamentales: Direccion de la empresa y

personal adecuado para adaptarse a cualquier tipo de cambio.
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CAPITULO VI
APENDICE

6.1 LOGICA PROPUESTA DEL NUEVO SISTEMA
PLANEAMIENTO Y CONTROL DE LA PRODUCCION
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6.2 SECUENCIA LOGICA PARA LA GENERACION DE UN PLAN

DE PRODUCCION
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6.3 SECUENCIA LOGICA PARA LA GENERACION DE ORDENES
DE FABRICACION
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CAPITULO VII

ANEXOS

7.1 CORRIDA DEL PROGRAMA DE PLANEAMIENTO Y CONTROL DE
LA PRODUCCION PROPUESTO

e ——— ]
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