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RESUMEN

El presente proyecto de grado se desarrolla bajo el disefio de un sistema de
produccion y operaciones para la empresa Peralta Perfileria SAS, el cual le permitira
a esta compafia estructurar el proceso de produccion que garantice el cumplimiento
en la entrega de pedidos en los tiempos establecidos, abastecimiento de materias
primas para la fabricacion de sus producto en el tiempo requerido, interaccion entre
las areas internas y externas que permita establecer una comunicacion fluida
minimizando los factores que puedan llegar afectar el funcionamiento del sistema
de fabricacion; adicionalmente, este sistema de produccion y operaciones, busca
fortalecer el proceso productivo, el proceso de compras, los tiempos de respuesta
de cara a sus clientes, los inventarios de producto terminado y materias primas a fin
de optimizar los diversos recursos que le permitan aumentar sus niveles de
competitividad frente al mercado actual y de esta manera poder establecer la
basqueda de nuevos clientes.

De acuerdo a lo mencionado anteriormente, lo invitamos a leer atentamente este
proyecto de grado que le mostrara el paso a paso el diagndstico inicial, las
propuestas y herramientas aplicadas a la empresa Peralta Perfileria SAS, frente a
su sistema de produccion y operaciones actual a fin de fortalecer y direccionar de la
manera mas asertiva las sinergias de cada una de las areas internas y externas que
intervienen en el proceso de fabricacion.
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INTRODUCCION

Hoy por hoy las compafiias manufactureras y de servicios atraviesan por una serie
de obstaculos en sus operaciones dado el comportamiento del mercado y la
competencia en los diferentes sectores; es por esto, que las empresas requieren
constantemente de una intervencion en sus sistemas de produccion y operaciones
gue permita reaccionar oportunamente a las exigencias de los clientes para ser mas
competitivas y estar a la vanguardia del mercado cambiante; por esta razon, el
desarrollo de este proyecto se basa en la propuesta de mejora al sistema de
Produccion y operaciones que actualmente tiene Peralta Perfileria SAS para la linea
de bandeja portacable tipo escalera; con el fin de garantizar a sus clientes la oferta
de valor que exige el mercado frente a los tiempos de respuesta que ofrecen sus
diferentes competidores.

Las 3 etapas de este proyecto comprenden de un diagndéstico inicial, oportunidades
de mejora y ajuste al sistema de produccidn y operaciones; en la primera etapa se
realiza un diagnostico que permite validar de forma global el andlisis de
competencias y un analisis interno desde la obtencion de materia prima hasta la
entrega final que exige el proceso ofertado al cliente y sus debilidades; en la
segunda etapa se realiza un analisis en el proceso de fabricacion que permite
valorar las oportunidades de cada area que interviene en el proceso productivo; en
la tercer etapa se utilizan una serie de herramientas aplicables al proceso para la
generacion de una solucién de ingenieria orientada a las sinergias entre areas que
permitan la integracién de los procesos con una estructura mas sélida en el sistema
de produccion y operaciones.

De acuerdo a lo mencionado anteriormente, a continuacion se presenta el disefio
de un sistema de produccion y operaciones para la empresa Peralta Perfileria SAS
qgue permite dar respuesta a los diferentes interrogantes que se presentan en las
empresas metalmecanicas del segmento Pyme que manejan procesos de
produccion mixta.
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1. ANTECEDENTES DEL SECTOR METALMECANICO

1.2 HISTORIA Y EVOLUCION DEL SECTOR METALMECANICO?

El sector industrial de la metalmecanica es uno de los sectores mas antiguos, con
cientos de afos en el sector manufacturero. Todo inicio con la creacion de la
industria, generando posteriormente la necesidad de realizar adelantos en cuanto a
la maquinaria, materiales y sistema de produccion para la mecanizacion de los
procesos de manufactura; dando asi importancia a la manufactura en general.

En esta industria se trabaja la fabricacion y montaje de soluciones metalmecénicas
para la industria del petréleo, térmicas, petroquimicas y cementeras. También para
la mineria, industrias Manufactureras, textil, pesquera, transporte (terrestre y
maritimo, etc.) rectificacion de motores, reconstruccion de maquinaria pesada,
reparacion de hidraulicos, barras cromadas, rectificacion y maquinarias.

Figura 1. Historia del sector metalmecéanico

En el siglo XXI se

cuenta con tecnologia
en maquinaria 'y

sistema de produccion

para la mecanizacién

A mediados del siglo
XVIII, evoluciona la de manufactura
tecnologia de
produccion del hierro
y las ferrerias
empiezan a
desaparecer

Fuente: Autores del proyecto

1 Trujillo Lora Juan. (2012, 10 de Diciembre). Determinantes de crecimiento de las micro, pequefias y medianas
empresas Colombianas: caso del sector metalmecanico. Recuperado de:
http://www.scielo.org.co/scielo.php?script=sci_arttext&pid=50120-63462012000200003.
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1.3 CONTEXTO ECONOMICO INTERNACIONAL DEL SECTOR

METALMECANICO

El sector metalmecéanico es uno de los mas reconocidos en el mundo, teniendo en
cuenta que en cada pais existe minimo una industria que transforma los insumos
provenientes de la siderurgica en productos metélicos funcionales, representados
en la transformacion del metal de maquinas, herramientas, tornilleria, elementos de
carpinteria metalica, perfiles, alambres, con la estructura de procesos de formado,
corte, doblado, prensado, roscado, embutido y otros procesos que ayudan a
transformar el acero.

Teniendo en cuenta el contexto del sector metalmecanico, se presentan los paises
con mayor incidencia en el sector tanto en importaciones como en exportaciones,
estandarizados, por manufacturas de fundicién, de hierro y acero, iniciando con
Colombia.

Tabla 1. Lista de los mercados importadores para el producto 7325 de acuerdo a la
clasificacion Nombrado con las deméas manufacturas moldeadas de fundicién, hierro
0 acero exportado por Colombia en 2015.

Indicadores comerciales
Importadores Valor exportada en Cantidad exportada en Unidad de
2015 (miles de USD) 2015 medida

Republica Dominicana 3 25 Toneladas
Pera 29 6 Toneladas
Panama 111 31 Toneladas
Costa Rica 354 151 Toneladas
Cuba 30 3 Toneladas
Estados Unidos de América 850 311 Toneladas
Chile 26 4 Toneladas
Guatemala 3 1 Toneladas
Ecuador 593 64 Toneladas
México 19 1 Toneladas
Venezuela, Republica Bolivariana de 96 16 Toneladas
El Salvador 86 25 Toneladas
Francia 4 0 Toneladas
Honduras 8 0 Toneladas
Aruba 11 15 Toneladas
Nicaragua 5 0 Toneladas
Arabia Saudita 2 0 Toneladas
Egipto 4 0 Toneladas
Uruguay 9 1 Toneladas

Fuente: Centro de Comercial Internacional — Trademap ITC - Calculos del CCI
basados en estadisticas de Asociacion Latinoamericana de Integracion (ALADI).

Ajustado: Por los Autores

20



http://www.aladi.org/
http://www.aladi.org/

1.4 PAISES CON MAYOR PARTICIPACION EN IMPORTACIONES A NIVEL

MUNDIAL

Figura 2. Paises con mayor participacion en importaciones a nivel mundial.

Paises Importadores a nivel mundial con
mayor participacion en el producto: con
Numeracion 7325 de acuerdo a la
clasificacion Nombrado con las demas
manufacturas moldeadas de fundicion,
hierro o acero.

El analisis geogréafico de importadores a
nivel mundial se realiz6 para los afios
2013, 2014 y 2015, en donde se evidencia
gue los paises con mayor representacion
son:

En primer lugar se encuentra Estados
Unidos ya que en los ultimos 3 afios ha
tenido la mayor participacion en la
exportacion de la industria metalmecanica
con un porcentaje de 10% al 20% en
comparacion con los demas paises.

En segundo lugar se encuentra Alemania
con el 7% conservando esta participacion
durante 3 afos consecutivos en la misma
posicion.

En tercer lugar se encuentra Rusia,
Canada, Meéxico, Brasil, India, China,
Australia, Noruega, Italia e Irag con una
participacion que oscila del 1% al 5%,
conservando la misma posiciéon durante
los dltimos 3 afios de estudio.

Fuente: Centro de Comercial Internacional — Trademap ITC - Calculos del CCI
basados en estadisticas de Asociacion Latinoamericana de Integracién (ALADI).

Realizado por los Autores.
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1.5 EVOLUCION DEL SECTOR METALMECANICO EN COLOMBIA?

El sector metalmecanico es uno de los sectores industriales que tiene gran
importancia y dinamismo en su historia; el nacimiento de este sector se da a
principios del siglo XIX en el cual se destacan tres items importantes y que fueron
propulsores del sector y describen su evolucion inicial. El primer item lo constituye
la creacién de ferreterias entre las que sobresalen la ferreteria de Pacho en
Cundinamarca y las de pradera y Amaga en Antioquia, como introducciéon a la
industria siderargica del pais y uno de los impulsores del proceso de
industrializacion nacional.

El segundo item fue el desarrollo de la industria agricola (azucarera y cafetera) ya
que tomo parte importante en el desarrollo de la maquinaria, la cual generé el
aumento de los ingresos locales y el impulso econémico de quienes llevaban a cabo
dicha labor; asi mismo, la necesidad del avance tecnol6gico que tuvo el sector para
generar rapidamente desarrollo econémico e importante para el pais y como
consecuencia logro un impacto positivo para el desarrollo y modernizacién de la
agricultura comercial a finales del siglo XIX.

El tercer item importante para el sector metalmecanico se desencadeno a raiz del
segundo donde dada la importancia y necesidad de poder contar con personal
técnico el cual permiti6 a Colombia estar a la vanguardia de la educacion técnica-
formal impartida por la Escuela de Artes y Oficios de Medellin y una educacioén de
los talleres de produccion impartida por técnicos extranjeros a obreros Colombianos.

A inicios del siglo XX el desarrollo del transporte en Colombia propicio el
resurgimiento del sector metalmecanico; desde este siglo los grandes proyectos de
construccion de obras de infraestructura (ferrocarriles, carreteras, etc.) el
crecimiento del parque automotor y el inicio de grandes complejos industriales
metallrgicos, localizados mas que todo en Medellin, Bogota y Cali, tuvieron gran
impacto en las transformaciones sociales, politicas y econdmicas del este siglo,
logrando asi un fuerte impacto en la evolucion del sector metalmecanico.

A continuacién se realiza una linea de tiempo donde se puede identificar ademas
del desarrollo del sector metalmecanico otros aspectos importantes y relevantes
para la industria en Colombia.

2 Trujillo Lora Juan. (2012, 10 de Diciembre). Determinantes de crecimiento de las micro, pequefias y medianas
empresas Colombianas: caso del sector metalmecanico. Recuperado de:
http://www.scielo.org.co/scielo.php?script=sci_arttext&pid=50120-63462012000200003.
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Gréfica 1. Linea de tiempo de la evoluciéon del sector metalmecanico en Colombia
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El pais requiere que la
industria domestica
que le provea los
materiales
necesarios para la
construcciéon de las
vias férreas y
proyectos de
industrializacion.

El estado crea unas e
invierte en otras vias
ferrerias a nivel
nacional. Existieron 4
en el siglo XIX.

Amaga en Antioquia
Pacho y la pradera en
Cundinamarca
Samacd en Boyaca

Ley 97 de 1938,
autorizd al gobierno a
crear y financiar
empresas siderurgicas.

El gobierno tiene
como proyecto
nacional la
industrializacién. ~ Se
requieren  productos
nacionales derivados
del sector siderurgico
y metalmecdnico que

sustituyan las
importaciones y
satisfagan las
necesidades para los
proyectos de

urbanizacién del pais.

Se desarrollan las
misiones  geoldgicas
para ubicar
cientificamente las
minas de hierro vy
minerales

complementarios.

El estado crea la
siderargica Nacional
Acerias Paz del Rio
(APR) y los decretos
que estimulan el
mercado industrial y
el de la construccion.

Se da surgimiento de
diferentes iniciativas
de inversion privada
en el sector

sirurgico.

Se avanza en los

procesos
competitivos de
renovacion y

tecnificacion de la
industria, aparecen
las empresas con
procesos de
produccién de semi
integrados. La Unica
integrada sigue
siendo APR.

1987 CONPES para la
expansion de la

industria siderurgica.

El papel del estado

Participacion de
Colombia en el pacto
Andino.

Fusiones y
adquisiciones
realizadas por
empresas

multinacionales.

El papel del Estado es
mediador desde la
formulacién de
politicas de comercio
exterior y
mejoramiento de las
condiciones de
infraestructura parala
competitividad.

En el afio 2009 las

Mi pymes
conforman la
estructura

predominante del
sector
metalmecanico.

En diciembre de
2011, la industria
metalmecanica

(encargada de la
transformacion del
acero en Dbienes
representada por la
Camara Fedemetal,
de la ANDI, se gand
un espacio como
sector de talla

mundial con
un gran

potencial para
satisfacer la

creciente demanda
mundial de sus
productos.

En el afio 2015 fue
un afio de
desaceleracion e
incertidumbre.  El
desplome del precio
internacional de
productos basicos,
bajo la dinamica del
comercio global.

Fuente: Estrategia e  intervencion estatal en la siderargica colombiana
consideraciones desde el institucionalismo - ajustado por los autores del proyecto.
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Figura 3. Matriz DOFA del sector metalmecéanico en Colombia.

DEBILIDADES OPORTUNIDADES

1. Atraso en innovacion y desarrollo tecnolégico en el 1. Preferencias arancelarias en el CAN, MERCOSUR,
sector. ALADI, ATPDEA, SGP Europeo.

2. Fusion con empresas extranjeras buscando inversion,

2. Los fletes internos son costosos. .
tecnologia y nuevos mercados.

3. Exportacion a los principales mercados de EEUU,

3. Fuerte dependencia de materias primas importadas. ; . - .
P P P Ecuador, Costa Rica, Panam4, Republica Dominicana.

4. Importacién de materia prima en los paises de China,
Tailandia, EEUU, Bélgica, Francia e India.

5. Acceso a la tendencia de crecimiento de los proyectos
de construccion, ofreciendo grandes oportunidades para
ofrecer la calidad y alta diversificacion de los productos
Colombianos.

4. Debilidad en el desarrollo de cadenas de valor.

5. Debilidad de acceso a créditos.

FORTALEZAS AMENAZAS

- 1. Aumento y disminucién del délar en el mercado
1. Estabilidad de la fuerza laboral. ) .y .
nacional e internacional.
2.Recurso humano creativo y con capacidad de L . .
. 2. Sustitucion de productos en el mercado internacional.
solucionar problemas.
3. Perdidas de mercado por dificultades de
3. Habilidades de negociacién. infraestructuras, fletes, frecuencia, altos costos yriesgos
operativos.
- 4. Avance tecnolégico en los paises lideres del sector
4. Produccién de alta gama de productos. L 9 P
metalmecanico.
5. Capacidad de adecuarse a las exigencias del
mercado internacional yestar en condiciones de mejorar
la calidad de los productos a exportar principalmente a

nivel de la regién Latinoamérica.

5. Exportadores afectados por las altas tasas de interés.

Fuente: Autores del Proyecto

Una vez analizados los factores que contribuyen interna y externamente al sector
metalmecanico se procede a realizar el analisis de cada uno de estos factores
mediante la matriz de evaluacion de los factores internos MEFI y de los factores
externos MEFE mediante valoracion que se establece de acuerdo al nivel de
importancia de cada uno; teniendo en cuenta las siguientes condiciones:

En el peso de cada factor se tendra en cuenta que 0.0 esta no es muy importante y
el 1.0 es muy importante, igualmente la calificacion de para cada factor oscilara de
1 a 4, teniendo en cuenta que 1 es irrelevante para la compafiia y 4 es muy
importante para la compafiia.
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Tabla 2. Matriz Evaluacion de los Factores Internos (MEFI) del sector
metalmecanico.

Valor de Pesos: Calificacion:

0,0 (No importante) 1 (Irrelevante)

1,0 (Muy Importante) 4 (Muy importante)
S o PESO |
‘No: FACTOR ANALIZAR PESO CALIFICACION :
P PONDERADO :
FORTALEZAS

1 iEstabilidad de la fuerza laboral. 0,15 0,6
i "iRecurso humano creafivo y con capacidad de solucionar; | | T
Py y P i 008 0,24
i__iproblemas. . S AU REUUUUN SUUURUR ORI
3 EHabiIidades de negociacion. 0,1 0,3

______________________________________________________________________________________________________________________________________________________________________

4 EProduccién de alta gama de productos.

iCapacidad de adecuarse a las exgencias del mercado}
linternacional y estar en condiciones de mejorar la calidad de!
ilos productos a exportar principalmente a nivel de la regic’)ni
iLatinoamérica. ‘

DEBILIDADES

i 1 iAtraso en innovacion y desarrollo tecnoldgico en el sector.

i 2 ilLos fletes internos son costosos.

3 §Fuerte dependencia de materias primas importadas.

4 éDebiIidad en el desarrollo de cadenas de valor.

i 5 iDebilidad de acceso a créditos.

TOTAL

Fuente: Autores del Proyecto
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Tabla 3. Matriz Evaluacion de los Factores Externos (MEFE) del sector
metalmecanico.

Valor de Pesos: Calificacion:
0,0 (No importante) 1 (Irrelevante)
1,0 (Muy Importante) 4 (Muy importante)

P z i PESO
' No | FACTOR ANALIZAR PESO : CALIFICACION |
e cTo >0 {CALIFICACION: 5\ DERADO |

OPORTUNIDADES

1 §Preferencias arancelarias en el CAN, MERCOSUR, ALADI, 0.05 : 2 01
i AATPDEA SGPEUIOPEO. e b |
{ iFusiébn con empresas exranjeras buscando inversion, P : i
2 ) P J 0,11 3 0,33
I itecnologiaynuevos mercados. 4 VT RO ST !
iExportacion a los principales mercados de EEUU, Ecuador, : : :
3 iCosta Rica, Panama, RepUblica Dominicana. 0,09 2 0,18
!Importacion de materia prima en los paises de China,
4 i P P 0,09 2 0,18

[ SRURRURRRR 1iotysgubuguothysubuget Mupnynynyhvnfiugi Rupuhudi. - Avhydystt JRp=piylystyayhyhysyhystySiuySyhgegepugtyhysy Sy Sy Ry Sy SRSy SRS, Sy PRyt

iAcceso a la tendencia de crecimiento de los proyectos de : :
5 iconstruccion, ofreciendo grandes oportunidades para ofrecerlaj 0,15 4 0,6
icalidad y alta diversificacion de los productos Colombianos. : :

AMENAZAS
:Aumento y disminucién del délar en el mercado nacional e

1 >y 0,07 3 0,21

tinternacional.

2 iSustitucién de productos en el mercado internacional. 0,13 i 3 0,39

iPerdidas de mercado por dificultades de infraestructuras,

3 . por din . 0,06 3 0,18

ifletes, frecuencia, altos costos yriesgos operativos.

a gAvance técpologlco en los paises lideres del sector 0,11 4 0,44
et B I B CANI GO . e e e
i 5 iExportadores afectados por las altas tasas de interés. 0,14 : 3 0,42
TOTAL i 1,00 | E 3,03

Fuente: Autores del Proyecto

Tabla 4. Resumen de andlisis de factores internos y externos del sector
metalmecanico.

9
FACTOR DE ANALISIS | PESO PONDERADO Ff)ARTICIPACI(jN
FORTALEZAS 1,68 27%
DEBILIDADES 1,51 24%
OPORTUNIDADADES 1,39 23%
AMENAZAS 1,64 26%

TOTAL 6,22 100%

Fuente: Autores del Proyecto
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Grafica 2. Analisis DOFA del sector metalmecanico.

ANALISIS DOFA - SECTOR METALMECANICO

B PESO PONDERADO B % PARTICIPACION

AMENAZAS 1,64 26%

OPORTUNIDADADES 1,39 22%

DEBILIDADES 1,51 24%

FORTALEZAS 1,68 27%

Fuente: Autores del Proyecto

De acuerdo a todas las variables de impacto positivo y negativo que se pueden
evidenciar en el analisis DOFA, estrategias DOFA y las matrices de evaluacion de
factores internos (MAFI) y externos (MEFE) que tiene el sector metalmecanico para
las empresas Colombianas en el &mbito nacional y en su entorno internacional, se
puede concluir que hay buen conocimiento del mercado, conocimiento de sus
clientes, se adaptan a sus diferentes necesidades, saben reconocer el entorno que
estd haciendo competencia y conocen cuando hay diferentes oportunidades en el
mercado para planear estrategias que le permitan desarrollar y evolucionar en el
mercado a fin de mantenerse estable ; sin embargo, el nivel de desarrollo de las
ventajas competitivas para esta industria en comparacion con el mercado
internacional son tan bajas y la ayuda del gobierno frente aranceles, costos de fletes
para transporte de materias primas, productos terminados y proteccién de productos
nacionales son tan minimas que le es dificil mantener una capacidad de inversion
en tecnologia y una capacidad de produccién que no se puede comparar frente a
otros mercados ; por otro lado, se evidencia oportunidades de mejora en el entorno
nacional frente a los tiempos de respuesta oportunos para satisfacer las
necesidades de los diferentes clientes que maneja el sector metalmecanico , precios
comodos, competitivos y buena comunicacion con los diferentes proveedores e
interrelacion con las areas internas de estas compafias sumando puntos positivos
y ventajas significativas a fin de mantener una fidelizacion de clientes nacionales
gue le permita al sector metalmecanico obtener un crecimiento en la industria para
ser competente a nivel nacional mientras se pueden desarrollar ventajas
competitivas en el mercado internacional.
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Una vez identificadas las variables internas y externas que impactan positiva y
negativamente al sector metalmecanico en Colombia, se procede a realizar
estrategias combinadas DO FO, DA, FA, que permitan establecer acciones a
desarrollarlas en pro de beneficiar al entorno competitivo y el sistema operativo de
la misma, a continuacién se presentan las estrategias identificadas.
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Figura 4. Estrategias DOFA del sector metalmecanico en Colombia.

FACTORES INTERNOS

FACTORES EXTERNOS

LISTA DE OPORTUNIDADES
01 Preferencias arancelarias en el CAN, MERCOSUR,
ALADI, ATPDEA, SGP Europeo.
02 Fusion con empresas extranjeras buscando
inversion, tecnologia y nuevos mercados.
03 Exportacion a los principales mercados de EEUU,
Ecuador, Costa Rica, Panama, Republica Dominicana.
04 Importacidén de materia prima en los paises de
China, Tailandia, EEUU, Bélgica, Francia e India.
05 Acceso a la tendencia de crecimiento de los
proyectos de construccién, ofreciendo grandes
oportunidades para ofrecer la calidad y alta
diversificacién de los productos Colombianos.

LISTA DE FORTALEZAS
F1 Estabilidad de la fuerza laboral.
F2 Recurso humano creativo y con capacidad de
solucionar problemas.
F3 Habilidades de negociacion.
F4 Produccién de alta gama de productos.
F5 Capacidad de adecuarse a las exigencias del
mercado internacional y estar en condiciones de
mejorar la calidad de los productos a exportar
principalmente a nivel de la regidn Latinoamérica.

LISTA DE DEBILIDADES
D1 Atraso en innovacion y desarrollo tecnoldgico en el
sector.
D2 Los fletes internos son costosos.
D3Fuerte dependencia de materias primas
importadas.
D4 Debilidad en el desarrollo de cadenas de valor.
D5 Debilidad de acceso a créditos.

ESTRATEGIAS FO

Por medio del gobierno nacional, establecer
relaciones internacionales que permitan el
desarrollo y evolucién del proceso productivo de las
empresas del sector metalmecanico a fin de generar
ofertas de valor e incremento de su capacidad
productiva y competitiva del mercado.

(F1, F2, F3, F4, F5, 01,02,03,04,05)

ESTRATEGIAS DO

Explorar mercados por medio de participacidn en
ferias, conferencias de negocios, y establecimiento de
estudios a fin de promover proyectos asociados a la
promocion de alcanzar el volimen, precio y calidad de
exportacion en los diferentes mercados.

(D1, D3, D4, 02,03,05)

Apoyo del gobierno nacional a fin de establecer

preferencias arancelarias para la importacion de

materias primas a nivel nacional e internacional.
(D2,D5,01,04)

LISTA DE AMENAZAS
Al Aumento y disminucién del délar en el mercado
nacional e internacional.
A2 Sustitucién de productos en el mercado
internacional.
A3 Perdidas de mercado por dificultades de
infraestructuras, fletes, frecuencia, altos costos y
riesgos operativos.
A4 Avance tecnoldgico en los paises lideres del
sector metalmecanico.
A5 Exportadores afectados por las altas tasas de
interés

ESTRATEGIAS FA

Aumentar la participacidn del mercado nacional a fin
de fortalecer la competitividad nacional y el
posicionamiento del mercado interno a través de la
integracion académica e integraciones competitivas
de las empresas nacionales

(D1,02,D3,D4,D5, A1,A2,A3,A4)

ESTRATEGIAS DA

Con apoyo del gobierno nacional establecer una
plataforma de incentivos tributarios y otros factores
de atractividad para establecer nuevos proyectos, que
permitan establecer estrategias entre los diferentes
gobiernos que mejoren la relacion de las empresas
nacionales

(A1,A2,A3,A4,A5,01,D2,D3,D4,D5)

Fuente: Autores del Proyecto
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2 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

2.1 JUSTIFICACION ECONOMICA: El desarrollo de este proyecto se basa en el
disefio de un sistema de produccién y operaciones que le permita a la empresa
Peralta Perfileria SAS mejorar en la planeacion de la produccién, mejorar los
tiempos de respuesta frente el cliente, realizar entregas oportunas del producto,
visualizar la oportunidad en la venta y cobertura de clientes nuevos obteniendo asi
un incremento esperado en ventas, lo que generara mayores ingresos para la
compaiiia.

2.2 DIAGNOSTICO Y SOLUCION PROBLEMATICA: Actualmente Peralta
Perfileria SAS cuenta con una estructura que se encuentra dividida en tres niveles
(Estratégico, misional y de apoyo) en donde cada nivel tiene procesos que cumplen
con el desarrollo del objeto social de la compaifiia; sin embargo, esta estructura no
se encuentra integrada para el cumplimiento del objetivo principal de la empresa,
donde se evidencia que el flujo de comunicacion, el sistema de ventas y el sistema
de produccion y operaciones no esta estructurado acorde al sistema de ventas que
tiene la empresa (Ventas stock y proyectos). Parte de la problematica actual que
tiene la empresa es la desintegracion de los procesos de las areas de Comercial,
Produccidn, Inventarios y Compras que lleva a que no se cumpla con la oferta de
valor que se le ofrece al cliente incumpliendo principalmente en los tiempos de
entrega. De continuar con esta situacién la compafiia enfrentara los siguientes
escenarios:

Desplazamiento de clientes hacia la competencia.
Disminucion en la participacion del mercado.

Pérdidas ocasionadas por la cancelacién de pedidos
Pérdida de confianza, credibilidad e imagen de la compaifiia
Disminucion de la rentabilidad.

La desintegracién en los diferentes procesos, genera que el cumplimiento en
tiempos de respuesta siempre se encuentren por debajo de la meta establecida,
donde se evidencia que los pedidos entregados en el ailo 2015 en total fueron 3380
pedidos entregados de los cuales 541 no se entregaron oportunamente y 2839 se
entregaron a tiempo (El total de pedidos relacionados son los que se envian a
produccion), representando un 82% de cumplimiento en el indicador de confiabilidad
de entrega de cara al cliente, esto genera oportunidad de mercado para la
competencia principal de Peralta Perfilaria SAS.
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Tabla 5. Relacion de pedidos entregados en el afio 2015.

PEDIDOS TOTAL
PERIODO CON':SE;LEIEQD EN META |ENTREGADOS A PEDIDOS
TIEMPO ENTREGADOS

Enero 84,8% 95% 184 217
Febrero 60,4% 95% 84 139
Marzo 69,0% 95% 80 116
Abril 88,7% 95% 260 293
Mayo 87,2% 95% 265 304
Junio 82,3% 95% 242 294
Julio 78,7% 95% 288 366
Agosto 86,9% 95% 253 291
Septiembre 84,9% 95% 315 371
Octubre 89,0% 95% 314 353
Noviembre 86,5% 95% 341 394
Diciembre 88,0% 95% 213 242
Acumuluado 82% 95% 2839 3380

Fuente: Autores del proyecto

Grafica 3. Relacién de pedidos entregados en el afio 2015.
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Fuente: Autores del proyecto

Para solucionar la problematica anteriormente expuesta se propone el
planteamiento de un sistema de produccién y operaciones en la linea de bandeja
Portacable tipo escalera; producto que tiene mayor rotacion y representa el 60% de
la utilidad de la compafiia y en el cual se generan los mayores incumplimientos.
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2.3 JUSTIFICACION TEORICA: Con el planteamiento de este proyecto, el cual va
a estar acompafnado de una serie de conocimientos adquiridos y experiencia por
parte de los asesores de cada materia propuesta en el pensum de este postgrado,
permitird dar solucién a la deficiencia que presenta en la actualidad la compafia
colombiana Peralta Perfilaria S.A.S dedicada a la produccion y comercializacion de
Bandejas Portacable, representando una gran oportunidad para nosotros como
estudiantes pasar de la teoria vista en clase a la teoria practica y asi profundizar y
aplicar los conocimiento adquiridos y dar respuesta al objetivo general y los
objetivos especificos propuestos en este proyecto.
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3. IMPACTO DEL PROYECTO

Con este proyecto se esperan mejorar los tiempos de respuesta de cada una de las
areas que interactdan en la cadena de suministro como se detalla a continuacion:

Tabla 6. Impacto del proyecto propuesto

Situacion actual Situacion deseada

Tiempo de entrega por acabado de cara
al cliente: (dias habiles)

Pintura electrostatica 5 dias Galvanizado
en caliente 7 dias Acero inoxidable 7 dias

Aluminio 8 dias

Cincado o en lamina pre galvanizada 3
dias. Realizar acuerdos de servicios con

las areas internas y externas que
intervienen en la fabricacion de la
bandeja Portacable y poder ajustar
Pintura Electrostatica 24 horas | en pro del proceso y del cliente los
Galvanizado en caliente 48 horas tiempos de entrega del producto
final, con el objetivo de ser
competitivos en el mercado.

Tiempo de entrega por parte de los
proveedores: (Horas)

Cincado 24 horas

Tiempo de entrega por parte del area de
compras: (dias habiles)

Compra de materia prima (acero
inoxidable, aluminio, acero cold rolled,
hold rolled, lamina pre galvanizada, etc. 3
dias.

Tiempo de entrega por parte del area de
inventarios: (horas)

Una se cuente con la distribucion de la
lamina de los productos a fabricar, se
procede a realizar el requerimiento de
materias primas por parte del area de
produccion (12 horas)

Fuente: Autores del proyecto
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Teniendo en cuenta estas mejoras planteadas en tiempos de respuesta de cada
una de las areas hacia produccién, se espera mejorar el indice de confiabilidad de
entrega hacia los clientes en un 90% obteniendo asi una mejora del 8%, ya que
actualmente la empresa cuenta con un indicador de respuesta del 82% dando
oportunidad de negocio a la competencia por tiempos de respuesta. Asi mismo, con
estas mejoras oportunas al cliente, se espera incrementar en un 5% las ventas de
la linea de bandeja Portacable tipo escalera.
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4. OBJETIVOS

4.1 OBJETIVO GENERAL

Disefiar el sistema de produccion y operaciones para Peralta Perfileria S.A.S. en la
linea de Bandeja Portacable tipo escalera, optimizando su productividad y sus
tiempos de respuesta de frente al cliente.

4.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

o Investigar el estado del Arte del Sector Metalmecanico local, nacional e
Internacional.

o Diagnosticar el sistema de producciéon y operaciones de la empresa Peralta
Perfileria S.A.S

o Realizar andlisis y cierre de brechas del proceso de fabricacion de la linea de
bandeja Portacable.

o Proponer el sistema de produccién y operaciones para la empresa Peralta
Perfileria SAS.

o Establecer las herramientas que permitan realizar el seguimiento al sistema
de produccién y operaciones
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5. ALCANCE

El desarrollo de este proyecto de grado, cubre el disefio del sistema de produccién
y operaciones, de la linea de Bandeja Portacable tipo escalera para la empresa
Peralta Perfileria S.A.S. ubicada en la ciudad de Bogota.
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6.

VARIABLES

Las variables que se prevén para el proyecto en mencidon se muestran a

continuacion:

Tabla 7. Variables para el proyecto

Variable Independiente - Tipo

Variables ) . . .
i Tangibles |Intangibles | Gestion | Estrategia Nombre Impacto
Dependientes
X Tiempos de Respuesta  |Tiempo entre la entrega de materias
de Produccion primas y respuesta al cliente.
- . Proceso de produccién y respuesta al
X Materia prima e insumos | . . v P
cliente.
Proceso de produccién y respuesta al
X Mano de Obra i P yresp
cliente.
— Eficiencia de maquinaria y respuesta al
X Magquinaria i d v .
cliente.
Productividad Empleo Eficiente de infraestructura
Calidad X Capacidad de Produccidn p y
. equipos.
Flexibilidad auip
Manejo de proveedores .
X Acuerdos de servicios
Internos y externos
. E . Proceso de produccién y respuesta al
X Manejo de inventarios ) P v P
cliente.
.. Evaluacion del comportamiento de la
X Prondsticos
demanda
Desempefio del personal y compromiso
X Know How ne P y comp
con funciones y responsabilidades

Fuente: Autores del proyecto
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7. HIPOTESIS INICIAL

El disefio propuesto del sistema de produccién y operaciones para la empresa
Peralta Perfilaria S.A.S permitirA mejorar los tiempos de respuesta frente a sus
clientes, optimizar su productividad y afianzar las sinergias entre las areas internas
y externas a fin de aumentar sus niveles de competitividad frente al mercado actual.
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8. METODOLOGIA INICIAL

Para el desarrollo del proyecto planteado se realizara inicialmente una revisién del
estado del arte del sector metalmecanico, el cual se obtendra de fuentes de
informacion de tipo académico, posteriormente se realizard un andlisis de la
competencia y su participacion en el mercado, se validara el cierre de brechas y se
daré inicio a la formulacion de herramientas que le permitan integrar cada una de
las areas que intervienen en el proceso de produccién de la empresa Peralta
Perfileria SAS.

Teniendo en cuenta lo anterior, se plantea un cuadro de fases de metodologia de
trabajo que pretende desglosar las actividades que se realizaran en el desarrollo del
planteamiento de este proyecto de grado.
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Tabla 8. Metodologia inicial

FASE

OBJETIVOS ACTIVIDADES INSTRUMENTOS PRODUCTOS
-Para el desarrollo del
proyecto planteado se
realizara inicialmente una
. revision del estado del arte
Identificar las e
: del sector Metalmecanico,
estrategias, esta  informacién  se|_ Cuadro
i ) . mparativ
metodologia Yl obtendra de fuentes de tipo compa ativo de -Estado del arte
proceso de L L. | andlisis
., académico, Analisis del sector
produccion del sector econémico de los paises metalmecanico
metalmecanico a paIses, '
. : revision de las estrategias
nivel local, nacional e ;
. ; de la competencia y
internacional. R
participacion en el
mercado, de igual forma se
tendrd en cuenta la
tendencia del sector.
-Disefio del instrumento
Diagnosticar el metodologico - Plan de | Estudio
estado actual de cada | -Aplicacion del instrumento | diagnostico diagnéstico de
una de las areas |metoldgico percepcion
internas de la _Consolidacién sobre
compaiiia o . Y. Herramienta | cumplimiento
tabulacion del instrumento de fi
a través de herramienta web € tiempos en
cada area.
web.
-Andlisis de resultados. - Encuesta
-Andlisis de los datos. Evaluacion de
) ] los factores
Determinar el | -Realizar cuadro incidentes en la
funcionamiento  de | comparativo de los tiempos | . Analisis competencia y
competencia versus [de respuesta de la|gstryctural. realizar cierre
la empresa. competencia. ) de brechas
- Cierre de
brechas
Estructurar un | -Definicién de los modelos Disminucion de
sistema de | de operaciones. i Plan tiempos de
produccion y respuesta de
. maestro de .
operaciones que roduccion las diferentes
permita la P areas.
optimizacion de
productividad y
calidad

Fuente: Autores del proyecto
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9. POSIBLES PRODUCTOS A OBTENER

Con el planteamiento de este sistema de produccién y operaciones se pretende
formular un plan Maestro de Produccién, que le aporte a Peralta Perfileria S.A.S.,
informacion de cémo hay que programar, planear y controlar la fabricacion de los
productos de la linea tradicional y de proyectos de la bandeja Portacable tipo
escalera en un rango de tiempo que se adapte a las necesidades de los clientes
internos y externos de la compaifiia.
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10. MARCO HISTORICO

Peralta Perfileria S.A.S, fue fundada en marzo del afio 1972 en la ciudad de Bogota,
barrio el Liston Paloquemao localidad de los martires, por el sefior William Peralta
Arango, quien inicio con la fabricacién y comercializacion de Perfileria (puertas,
ventanas, marcos y rejas para vivienda); siendo lider en su momento en el
suministro de estos productos en los municipios de Zipaquira, Ubaté y Chiquinquira.

Hacia el afio 1980 se abre el primer almacén de atencion al publico en la Carrera
22 No. 16-17 de la ciudad de Bogota; donde surge la oportunidad de incursionar con
nuevos productos, especificamente la canal estructural con el Proyecto del
Cerrejon, esta misma cobertura lleva a la empresa a fabricar los accesorios
complementarios para la canal que posteriormente se llamo6 Sistema Estructural,
cubriendo con diferentes elementos las necesidades béasicas de los sectores
metalmecanico y eléctrico.

En 1986 se logra ampliar las instalaciones del punto de venta de la Carrera 22 No.
16-17 dando apertura al consumo masivo de los productos en los diferentes puntos
de ventas de las ferreterias del sector del centro de Bogota; alli se obtuvo una gran
acogida a estos nichos del mercado. A partir de este momento se da apertura a la
fabricacion de nuevos producto como: Bandejas Portacable y sus respectivos
accesorios, Ducteria Metélica, Sistema Estructural.

En 1994 se da apertura a la planta de pintura electrostéatica, donde la empresa deja
de pagar mano de obra a terceros e incluye el servicio de pintura para el consumo
interno y externo dentro de sus lineas de produccion, dando como resultado una
eficiencia en los tiempos de entrega de cara al cliente.

En 1998 se realiza la compra de varios inmuebles alrededor de su planta principal
de produccion, donde se logra ampliar las instalaciones y se adquiere nueva
maguinaria que permite obtener mayor cobertura de produccién, logrando aumentar
capacidad y respuesta efectiva de venta.

En 1999 la empresa decide realizar la compra de un lote en la ciudad de Barraquilla,
ubicado en el parque industrial de PIMSA en el municipio de Malambo a 20 minutos
del puerto de Barranquilla.

En el afio 2004, las compafias petroleras que compraban Bandejas Portacable con
sus accesorios y el sistema estructural, comienzan a exigir estandares de calidad
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mas altos, por lo cual se decide incorporar el sistema de gestion de calidad en la
empresa. Logrando asi en este mismo afio la aceptacién de dicha certificacion con
el INCONTEC, lo cual permitié reconocimiento de sus productos y lograr inscribirse
como proveedor directo de ECOPETROL con marca registrada en Bandejas
Portacable.

Continuando con la exigencia de calidad y teniendo en cuenta que la empresa
maneja productos que exigen en el mercado certificacion RETIE (Reglamento
técnico de instalaciones eléctricas) en el afio 2007 Peralta Perfilaria S.A.S se acoge
al cumplimiento de este reglamento, logrando certificar las Bandejas Portacable y
adicional se acoge a la norma de exigencia americana NEMA VE1-2009 de la
asociacion Nacional de fabricantes eléctricos, norma que exige la capacidad de
carga y disefio de este producto, brindando a sus clientes, seguridad y confiabilidad
de sus productos ofertados.

En el afio 2008 se inicia con la fabricacion de la linea defensa vial en la planta de
Barraquilla, ubicado en el parque industrial de PIMSA.

En el afio 2010, la empresa incursiona en sus primeras exportaciones con las
Bandejas Portacable y sus respectivos accesorios para cables eléctricos a los
paises de Chile, Pert, Panam4, Costa Rica, Ecuador, Venezuela.

Para el afio 2011 se presenta la oportunidad de comprar las instalaciones de la
Federacion Nacional de Cafeteros ubicado en el Barrio el Listén, en el cual se
encuentra actualmente.

En el aflo 2012, la empresa acondiciona parte de sus instalaciones en una planta
CNC (Control numérico computarizado), donde se encuentra maquinaria como:
Punzadora, plegadora, electrosoldadura, inyectora, robots de soldadura, prensa
hidraulica de 500 Toneladas y un centro de mecanizado CNC. Alli se da apertura
de la fabricacion de los tableros eléctricos y a la bandeja Portacable tipo malla.

En el afio 2013 se inicia con el traslado de la parte administrativa y productiva a las
instalaciones de la Federacion Nacional de Cafeteros adquiridas en el afio 2011;
para esta época se adecua el segundo almacén de atencion al cliente en esta planta,
ubicada en la Calle 17 No 20 — 50, con el fin de obtener mayor cobertura y respuesta
efectiva en el despacho a sus clientes.
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En el afio 2014 -2015 se realiza la adquisicion de un terreno en Medellin pensando
en la ubicacién de una planta de produccion de diferentes lineas.

A continuacién se realiza la representacion grafica de la historia y evolucién de
Peralta Perfileria SAS.

Gréfico 4. Linea de tiempo Peralta Perfileria S.A.S
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Fuente: Autores proyecto
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11. MARCO TEORICO

Tabla 9. Herramientas para Disefio del sistema de produccion y operaciones parte

uno.

AUTOR

TEORIA

CONCEPTO DEL AUTOR

CONCEPTO DEL ESTUDIANTE

Daniel
Sipper

Planeacién
Agregada

“La planeacion agregada es un proceso cuyo principal objetivo es determinar
una estrategia de forma anticipada que permita que se satisfagan unos
requerimientos de produccién; se enfoca en la produccion a mediano plazo,
donde se analizan cuatro factores que afectan las decisiones de: capacidad,
costos de produccion, costos de cambio de capacidad y costos de
inventarios. Se presentan dos enfoques de la planeacidon agregada: los
métodos con hoja de célculo y los métodos de optimizacién. Los métodos
con hoja de célculo pueden producir estrategias de cero inventario, de nivel
de produccidén y mixtas. Los enfoques de optimizacidn incluyen modelos de
programacion lineal y modelos de transporte.?

La planeacién agregada de produccion se
enfoca en Peralta Perfileria SAS para la
fabricacion de la bandeja Portacable tipo
escalera, para determinar los niveles
necesarios de produccidn, los inventarios,
la capacidad externa y la mano de obra
con el fin de satisfacer las necesidades
establecidas en el pronéstico de la
demanda a fin de utilizar el 100% de los
recursos de forma eficiente.

Daniel
Sipper

Plan
Maestro de
produccion
—MPS

“El plan maestro de produccién (MPS) es un plan de entrega para la
organizacion manufacturera. Incluye las cantidades exactas y los tiempos de
entrega para cada producto terminado. Se deriva de las estimaciones de la
demanda, aunque no necesariamente es igual a ellas. El MPS debe tomar en
cuenta las restricciones de fabricacién y el inventario de producto terminado
y la capacidad. 4

El Plan Maestro de Produccidon (MPS) se
utiliza para la planificacién de la bandeja
Portacable tipo escalera que tiene mayor
rentabilidad en el portafolio de Peralta
Perfileria SAS indicando que referencias
se deben fabricar, cuando deben estar
disponibles y cuantos productos se
fabricaran de acuerdo a lo establecido en
el pronéstico de la demanda.

Lee
Krajewski

Sistema de
produccion
de
operaciones
— Flow Shop
—Job Shop

El sistema de produccién (Job shop) se especializa en la produccién de bajo
a mediano volumen y utiliza procesos por trabajo o por lote, permitiendo la
flexibilidad en la fabricacion.

El sistema de produccion (flow shop) se especializa en la produccién de
mediano a alto volumen y se utiliza para procesos en linea o continuos,
permitiendo su alta capacidad para optimizarse con el balanceo de las
lineas®.

Se utilizaran estos dos métodos de
produccion para dar respuesta a los tipos
de producto que maneja Peralta Perfileria
SAS (stock y proyectos), ya que permite
organizar el flujo de los procesos en la
planta de fabricacidn, estableciendo
prioridades en la organizacién de la
maquinaria.

Fuente: Autores del proyecto

3 Sipper Daniel. (1998). Planeacion y control de la produccion. México: McGraw-Hill
companies Inc.
*|DEM, Pag. 42
> Krajewski Lee J. (2008). Administracion de Operaciones: Procesos y Cadenas de
Valor. México: Pearson Educacion.
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Tabla 10. Herramientas para Disefio del sistema de produccion y operaciones parte
dos.
AUTOR TEORIA CONCEPTO DEL AUTOR CONCEPTO DEL ESTUDIANTE

David F. Mufioz
Negron.

Make to order
y make to
stock

Los sistemas de produccion bajo pedido
responden a ordenes o pedidos de los clientes
(En inglés Make to order) por lo general cada
pedido de los clientes posee caracteristicas muy
particulares

Los sistemas de produccion estandarizada (En
inglés sistemas make to stock) producen
articulos con un alto grado de estandarizacién y
acumulan inventarios para satisfacer de
inmediato la demanda de los clientes. &

El sistema make to order se va a
implementar en la fabricacion de la
bandeja Portacable que el cliente
requiere por proyecto; es decir, que
tenga una especificacion puntual por
parte del cliente combinado con la
estrategia de fabricacién Job shop.

El sistema make to stock se va a
implementar para las referencias de la
bandeja Portacable de linea tradicional
que se vende por demanda del cliente de
acuerdo a prondstico de ventas
combinado con la estrategia de
fabricacién flow shop.

Mike Rother
John Shook

VSM - Value
Stream
Mapping

VSM es una técnica grafica que permite
visualizar todo un proceso, permite detallar y
entender completamente el flujo tanto de
informacion como de materiales necesarios
para que un producto o servicio llegue al
cliente, con esta técnica se identifican las
actividades que no agregan valor al proceso
para posteriormente iniciar las actividades
necesarias para eliminarlas y establecer planes
de mejora siendo muy precisas debido a que
enfoca las mejoras en el punto del proceso del
cual se obtienen los mejores resultados.”

VSM ayudara a identificar el 100% de las
actividades de planeacion y fabricacion
de la bandeja Portacable, con el objetivo
de encontrar oportunidades de mejora
en el proceso (con el estado actual y
futuro) para que tengan un impacto
positivo sobre la cadena de suministro.

Rafael Carlos
Cabrera Calva

SMED

SMED (Single-Minute Exchange of Dies) Es una
metodologia para mejorar procesos, la
aplicacién mds comun es en la reduccién de
tiempos de alistamiento en las maquinas, por
ejemplo cambios de molde o troquel.®

La metodologia SMED le permitird
mejorar la flexibilidad del proceso de
fabricacién de la bandeja Portacable
para la reduccidon de los tiempos de
alistamiento de las maquinas cortadora,
y doble troque.

Fuente: Autores del proyecto

® Mufioz Negron & David F. (2010). Administracion de Operaciones: Enfoque de
administracion en procesos de negocios. México: Cengage Learning Editores S.A.

7 Rother Mike & Shook John. (1999). Learning To See: Value stream mapping to
créate value eliminate muda. USA: Shingo Prize.

8 Cabrera Calva Rafael Carlos. (2010). Manual de lean manufacturing /TPS
Americanizado. USA: Academic Press.
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Tabla 11. Métodos de prondésticos.

AUTOR TEORIA CONCEPTO DEL TIPO DE METODO DESCRIPCION
AUTOR
Los prondsticos | 1. Cualitativo Método subjetivo, que se basa en
Camacho Métodos de a\él:::gas je uI:as estimaciones y opiniones.
Oliveros & | prondsticos & Método Delphi Técnica que se aplica a un grupo de

Cotes cotes
9

empresa a obtener
estrategias para el
futuro. Los métodos
de prondsticos son
los siguientes

expertos para la estimacion de la
demanda de un producto.

Investigacion de
mercados

Recopila datos a través de encuestas y
entrevistas para probar hipdtesis
formuladas con respecto al mercado a
largo plazo.

Consensos grupales

Ventas o clientes definen estimar la
demanda de los clientes.

2. Cuantitativo | Se basan en la idea de que puede usar los
datos histdricos de un suceso para
realizar el prondstico.

Promedio Movil | Ciertos puntos se ponderan mas o menos

Ponderado que otros, seglin se considere
conveniente de acuerdo a la experiencia.

Suavizacion Los puntos de datos mas recientes tienen

Exponencial mayor peso, este peso se reduce
exponencialmente conforme a los datos
mas antiguos.

Anilisis de | Ajusta a unos datos histéricos, una linea

regresiones

de tendencia lineal, exponencial,
polinominal, etc. El método de ajustes
mas usados son los minimos cuadrados.

Método ARIMA

Técnica compleja, pero bastante precisa
de las técnicas disponibles. Relaciona una
clase de métodos estadisticos con los
datos y ajusta el modelo a la serie de
tiempo por medio de distribuciones
bayesianas.

Fuente: Autores del proyecto

° Cotes Cotes Joseé Enrique. (2010). Planeacion y Control de la produccion. México:
Mc Graw Hill
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Tabla 12. Medicién de errores de pronosticos.

AUTOR TEORIA CONCEPTO DEL DETALLE ECUACION
AUTOR
SUMA ACUMULADA DE LOS

Camacho Medicidn El calculo de la medicidn ERSITJ?::Z;;PuRI:dl\;czjiTllgsoesr(ritzcIiE: _ L.
Oliveros & |de errores|de errores de . . CFE_ZEWM de pronostico

- .. | prondstico. Nos permite evaluar el
Cotes, de prondsticos permite seseo del prondstico
Cotes™? prondsticos | tomar decisiones frente 8 P )

a qué método de
prondstico es el mejor y
logran detectar cuando
algo en nuestra
prevision de la demanda
no esta marchando bien,
con lo que conseguimos
cambiar el rumbo de
nuestras decisiones a fin
tomar las  mejores
elecciones.

DESVIACION MEDIA ABSOLUTA -
MAD: Es la mas comun de los errores
en los pronésticos y su forma de
calculo es la suma de los valores
absolutos de los errores individuales
divididos entre el numero de
periodos de los datos (n)

MAD =

Y|Real — Pronoéstico|

n

ERROR CUADRATICO MEDIO-MSE:
Es una medida similar a la anterior, y
se divide como el promedio de los
cuadrados de las diferencias entre
los valores pronosticados y los
reales.

MSE

> Error de pronostico

2

n

ERROR PORCENTUAL ABSOLUTO
MEDIO — MAPE: Se emplea cuando
los valores MAD y MSE son muy
grandes para determinar el andlisis.
Se calcula como el promedio de las
diferencias absolutas entre los
valores pronosticados y los datos
reales, como porcentaje.

™, 100|Real; — Prondstico;|

MAPE =

Real;

n

SENAL DE RASTREO: Medida de
desempefio que permite medir la
desviacion del prondstico respecto a
variaciones en la demanda, dadas en
desviaciones medias absolutas,
donde la sefial de rastreo positiva
indica que la demanda es superior
que el prondstico y que cuando es
menor el prondstico es mayor que la
demanda.

Sefial de rastreo =

CFE
MAD

Fuente: Autores del proyecto

10 |DEM, Pag. 45
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12. MARCO GEOGRAFICO

Peralta Perfileria SAS, inicio su operacion en Bogot4 en la localidad de los martires
barrio el listdn y actualmente se encuentra en la misma ubicacion, sitio desde el cual
hoy en dia maneja su operacion administrativa y operativa, contando con dos puntos
de venta y dos plantas de produccion en el mismo sector, con el fin de cubrir la
demanda del sector de la construccién y el sector ferretero de la zona y de sus
alrededores; la demanda de este sector esta formada en particular por clientes
pequefios e independientes y grandes instaladores del sector eléctrico.

La ubicacién en Bogota y en especifico en el centro de la ciudad es un lugar
estratégico para Peralta Perfileria SAS, ya que la competencia (Industrias CENO
actualmente, parte del grupo Gonvarri Steel Services) siendo esta la mas
representativa del mercado en las diferentes lineas de producto, no cuenta con
plantas de produccién en Bogota y para traer su producto deben hacerlo desde
Medellin incurriendo en sobrecostos del producto, ventaja en el mercado que
adquiere cada vez mas Peralta Perfileria SAS.

Figura 5. Ubicacion Geografica de las instalaciones de Peralta Perfileria SAS
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Fuente: Imagen tomada de www.enciclopediacolombia.com. Ajustada por los
autores del proyecto

Ciudad
Bolivar
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Por otra parte, cuenta con un punto de distribucioén y planta de fabricacion, ubicada
en la ciudad de Medellin como estrategia corporativa para estar mas cerca a la
competencia en la linea de ducteria metalica y para abrir mercado en la linea de
bandeja Portacable tipo escalera y tipo malla, ya que en esta zona del pais la
mayoria de las empresas tanto grandes, medianas y pequefias son muy
regionalistas y prefieren el producto de la industria de Antioquia; por esta razon,
Peralta Perfileria SAS decide establecer, el punto de distribucion y fabricacion en
esta zona con precios bajos para ser mas competitivo en esta region del pais.

Del mismo modo, pensando en la estrategia de crecimiento a nivel nacional, e
internacional y desde un punto de vista geografico, Peralta Perfileria SAS, inicia con
la adecuacién de una planta ubicada en la ciudad de Barranquilla en el parque
industrial de PIMSA municipio de Malambo cerca al puerto de Barranquilla,
pensando en la cercania a dicho puerto, con el fin de obtener la oportunidad de
poder iniciar con importaciones de materias primas y exportaciones de sus
productos, mas exactamente la bandeja Portacable tipo escalera.

Figura 6. Ubicacion Geogréafica de las plantas de Peralta Perfileria SAS

San Andrés
y Providencia

Amazonas

Fuente: Imagen tomada de www.enciclopediacolombia.com. Ajustada por los
autores del proyecto
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13. MARCO SOCIECONOMICO

Peralta Perfileria SAS es una empresa metalmecanica que nacié para brindar
soluciones innovadoras a los diferentes sectores como lo es construccion,
Ingenieria civil, Telecomunicaciones, Arquitectura y Eléctrico; por lo cual, el enfoque
primordial es brindar productos con los mas altos indices de calidad, teniendo en
cuenta que los productos que distribuye cumple con funciones especificas y estan
regidos bajo reglamentos normativos en Colombia como de fabricacion e instalacién
dando cumplimiento integral al Reglamento Técnico de Instalaciones Eléctricas —
RETIE y Normas de producto como lo es la Norma Internacional de la asociacion
nacional de fabricantes eléctricos NEMA VE1-2009, adquiriendo con el paso de los
afnos un alto protagonismo en los diferentes sectores en los que distribuye sus
productos.

Teniendo en cuenta este contexto, la empresa desarrolla actividades de integracion
social con los clientes en los diferentes aspectos, como lo es el compromiso con
una asesoria integral desde el inicio de sus proyectos ayudando desde la
concepcion de los mismos para garantizar que no tengan ningun tipo de falla en las
instalaciones; asi mismo, se encuentra comprometida con el medio ambiente
ingresando en el sistema de gestion de los Residuos Peligrosos - RESPEL dando
cumplimiento a la normatividad, como al entorno donde esta ubicada; de la misma
manera, decidi6 incorporar la norma de gestion ISO 9001-2008, en cada una de sus
plantas con el fin de estructurar un sistema que permita garantizar el desarrollo
integral de sus procesos Estratégicos, Misionales y de Apoyo.

Todas las préacticas que han venido adoptado Peralta Perfileria SAS en los ultimos
afos, han hecho que la empresa se convierta en una de las mejores opciones del
mercado ya que sus operaciones son enfocadas al cumplimiento de
especificaciones de producto.

A continuacion se realiza un esquema del aspecto socioeconémico, para todos los
grupos de clientes independientes del tamafio.
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Figura 7. Representacion cuadro socioecondmico de Peralta Perfileria SAS

* Precio
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* Etica

- /

Fuente: Autores del Proyecto
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14. MARCO TECNOLOGICO

Peralta Perfileria SAS, inicio sus operaciones en el afilo 1972 con maquinaria
convencional compuesta de una dobladora y una cortadora; a medida que fueron
ingresando pedidos de puertas y perfiles en gran cantidad, nace la necesidad de no
seguir maquilando la troquelada sino que se realiz6 la adquisicion de troqueladoras.

Cuando nace la linea de bandeja Portacable se realiza la adquisicion de dos
cortadoras mas, paralelamente se compra los equipos de soldadura miller y fronius,
con el fin de atender la demanda de bandeja Portacable en el afio 2007.

Para el aflo 2008 se inicia con la fabricaciébn de las defensas de carretera y
paralelamente se compra la dobladora de 8 metros para Perfileria de este tamafo.

Gréfica 5. Linea de tiempo de Adquisicion de Maquinaria

Linea de Tiempo de Adquisicién de Maquinaria
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Fuente: Autores del Proyecto

En el afio 2010, se realiza la adquisicion de la prensa Beansa primer maquina CNC-
Control numérico Computarizado, con la cual se forman las terminales de las
defensas de carretera hoy en dia.

En el afio 2011 se realiz6 la inversibn mas grande de Peralta Perfileria SAS, con la
compra de Maquinaria CNC, con el fin de Aumentar la capacidad de produccién ya
que se habia iniciado con la linea de Cofres y de bandeja Portacable tipo malla
electro soldada, esta inversion requiere de igual forma de otra bodega en la cual
hoy en dia se encuentra y esta planta tiene una capacidad de produccion de 120
toneladas al mes en bandeja Portacable tipo malla y en cofres con una capacidad
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de 15 Toneladas a la fecha se cuenta con dos plantas en Bogota una CNC y una
con maquinaria convencional.

Gréfico 6. Linea de tiempo de Adquisicion de Maquinaria CNC

Linea de Tiempo de Adquisicién de Maquinaria
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Fuente: Autores del Proyecto

Desde los inicios de la empresa la administracion de la informacién se realizaba en
hojas de calculo de Excel y en cuadernos, para mediados del afio 2000, por
exigencias normativas del pais se realiza la adquisicion del primer programa de
informacion llamado SIIGO, con el cual duro la compafia 10 afios, luego de este
programa se realiza la adquisicion del sistema de informacion SAP Business ONE,
programa con el que hoy en dia la empresa desarrolla su operacion de la
informacion.
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Gréfico 7. Representacion cuadro socioecondmico de Peralta Perfileria SAS
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Fuente: Autores del Proyecto
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Actualmente la empresa Peralta Perfileria SAS cuenta con la siguiente maquinaria
para realizar la fabricacion de la bandeja Portacable:

Figura 8. Maquinaria utilizada para la elaboracion de Bandeja Portacable en la
empresa Peralta Perfileria SAS

Troquelado 2 Troquelado 1

Fuente: Autores del proyecto.
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15. MARCO CULTURAL
15.1 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DE PERALTA PERFILERIA SAS

Peralta Perfileria SAS cuenta con una estructura organizacional vertical, la cual esta
compuesta en el primer nivel por la parte directiva quienes encabeza la estructura
de la compainiia, esta a su vez se encuentra integrada por la asamblea de accionistas
y gerente general, en el segundo nivel de esta estructura se encuentran los gerentes
que encabezan y direccionan las tres grandes areas con las que cuenta la compafiia
las cuales son: La parte administrativa, financiera, mercadeo y ventas, produccion
y operaciones.

Figura 9. Estructura Jerarquica de Peralta Perfileria SAS sede Bogota.
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Fuente: Autores del proyecto
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Figura 10. Organigrama de Peralta Perfileria S.A.S
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El equipo de trabajo con el que cuenta Peralta Perfileria SAS, son personas claves
gue han desarrollado dentro de la empresa una serie de habilidades que los han
llevado hoy en dia hacer coordinadores de seccion y tienen bajo su direccion
personal operativo en los diferentes procesos, ya que internamente la companiia les
ha permitido evolucionar profesionalmente para que puedan adquirir ventajas
competitivas en el &mbito empresarial.

Actualmente, la empresa cuenta con 150 empleados en total incluyendo la parte
administrativa y la parte operativa, distribuidos en las tres plantas de produccion que
tiene Peralta Perfileria SAS de la siguiente manera:

Tabla 13. Numero empleados operativos y administrativos en las plantas de Peralta
Perfileria SAS.

Ciudad Operativo  Administrativo Total
Bogota 32 91 123
Barranquilla 14 4 18
Medellin 5 4 9
Total 51 99 150

Fuente: Autores del proyecto

Gréfica 8. Porcentaje de participacion de empleados operativos y administrativos
en las plantas de Peralta Perfileria SAS.

Operativo Administrativo
Medellin Medellin
10% Barranquilla 4%
4%
Barranquilla
27%
W Bogotd MBarranquilla Medellin HBogotd M Barranquilla Medellin

Fuente: Autores del proyecto.

Del personal que conforma la parte operativa solo el 20%, cuenta con formacién
académica, en los grados de bachilleres, tecnélogos y profesional, el otro 80% no
cuenta con un nivel de escolaridad formalizado; es decir, estan entre primero de
primaria hasta quinto de primaria; del personal de la parte administrativa el 40%
tiene un nivel de estudio entre ingenieros, especialistas, tecnélogos y técnicos, el
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otro 60%, cuenta con un nivel de escolaridad de Bachiller agregado con cursos
bésicos en sistemas y otros.

Tabla 14. Formaciéon académica de los empleados operativos y administrativos de
Peralta Perfileria SAS.

Operativa 20% 80%
Administrativa 40% 60%

Fuentes: Autores del proyecto.

15.2 VENTAJAS DE TRABAJAR EN PERALTA PERFILERIA SAS

Figura 11. Ventajas para trabajar en Peralta Perfileria SAS.

Estabilidad laboral

Cumplimiento de pagos en
los diferentes conceptos

Capacitacién técnica en
los diferentes procesos

Carrera profesional en
los diferentes cargos.

Fuentes: Autores del proyecto.

De acuerdo a lo expuesto con anteriormente, se concluye que la cultura de Peralta
Perfileria SAS, es parte fundamental de la definicién estructural y jerarquica para el
desarrollo positivo del negocio.
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16. MARCO SITUACIONAL

El sistema de ventas de Peralta Perfileria S.A.S, inicia a través de tres modalidades
de ventas, la primera modalidad es una venta directa que se realiza en los puntos
de atencion ubicados en la ciudades de Bogota, Medellin y Barranquilla, la segunda
modalidad de venta se realiza por medio de pedidos con el call center donde el
cliente se contacta directamente con la empresa y la tercera modalidad de venta se
realiza a través de los asesores externos por medio de una visita programada con
el cliente; para estas tres modalidades el producto Bandeja Portacable y sus
accesorios se encuentra estandarizados con ciertas especificaciones de acuerdo a
normatividad que exige el mercado. Asi mismo, este sistema de ventas maneja dos
modalidades de portafolio que son productos de linea tradicional y productos para
proyectos estos ultimos con especificaciones exigidas directamente por el cliente.

Partiendo de estas tres modalidades de venta y portafolio se pueden presentar las
siguientes situaciones:

1. Que el cliente realice el pedido de bandeja Portacable tradicional y la
empresa cuente con productos fabricados con oportunidad de entrega inmediata.

2. Que el cliente realice el pedido de bandeja Portacable tradicional y la
empresa no cuente con productos fabricados; para este caso el asesor comercial
debe informar al cliente los tiempos de entrega que se tienen establecidos por el
tipo de acabo del producto.

3. Que el cliente realice el pedido de bandeja Portacable tipo proyecto con
especificaciones concretas; para este caso el asesor comercial debe realizar
requerimiento al area de produccion.

Los numerales 2 y 3 son los puntos de partida que dan inicio al proceso produccién;
los cuales se dan a través de una solicitud de venta que ingresa el asesor comercial
al sistema informativo SAP una vez se consolide la venta, posteriormente el area de
produccion debe montar las respectivas ordenes de acuerdo al pedido.

Actualmente, la compainiia esta presentando incumplimiento en las entregas de los
pedidos ya que no se da respuesta a tiempo a ninguna modalidad de produccién
(ventas de stock y ventas de proyecto) y esto ha generado que los clientes se
desplacen hacia la competencia para comprar sus productos generando pérdida de
rentabilidad constante. Esta situacion se da debido a que se presentan las
siguientes causales en el area de produccion:
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o Incertidumbre en los maximos y minimos de los productos tradicionales,
debido a que no existe un prondstico de ventas y no existe una politica de existencia
de inventarios para los diferentes productos que tienen rotacién constante, ya que
todos los pedidos que se generan a diario se estan convirtiendo en pedidos de
fabricacion.

o De igual forma, no se cuenta con los stocks de materia prima que se
requieren en la fabricacion diaria generando retrasos por la adquisicion de la misma
por el area de compras.

o El no tener stock de producto terminado conlleva a que en el area de
produccion se trabaje al dia a dia sin planificar las etapas de produccién; teniendo
en cuenta que los pedidos estan ingresando constantemente, generando retrasos y
tiempos de respuesta largos de cara al cliente.

o Incumplimiento en las entregas de los Proveedores de acabados externos
como lo son Pintura electrostatica y Galvanizado en caliente, ya que el 70% de los
productos requieren de un recubrimiento que garantizan la durabilidad del producto,
los tiempos de respuesta que ofrecen actualmente son de 24 horas para pintura y
electrostatico (cincado), 48 horas para galvanizado a partir de la entrega del
producto en las instalaciones de ellos.

Gréafica 9. Tiempo de entrega por parte de los proveedores externos en horas.

Tiempo de entrega por parte de los proveedores
externos en horas.

Zincado 24

Galvanizado en Caliente 48

Pintura Electrostatica 24

0 10 20 30 40 50 60

Fuente: Autores del proyecto.

A continuacion se representa graficamente los tiempos de entrega por parte de los
proveedores de acabados que impactan directamente los tiempos de respuesta
establecidos para la entrega oportuna de los pedidos que solicitan los clientes de
Peralta Perfileria SAS de acuerdo a la variedad y tipo de acabados.
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Grafica 10. Tiempo de entrega por tipo de Acabado del material y Recubrimiento
en dias.

Tiempo de entrega por tipo de Acabado del
material y Recubrimiento en dias.

Lamina pregalvanizada 3
Zincado 3
Aluminio 8
Acero Inoxidable 7
Galvanizado en Caliente 7
Pintura Electrostatica 5

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Fuente: Autores del proyecto.

Cabe resaltar que los tiempos que nos dan los proveedores externos no contempla
el transporte de devuelta de producto terminado en planta, lo cual genera tiempo
adicional para la entrega final al almacén de producto terminado de Peralta Perfileria
SAS.

Teniendo en cuenta lo anterior, se evidencia que entre los tiempos de respuesta
gue se tienen establecidos para el cliente y los tiempos de consecucion de las
materias primas, solo quedan 2 dias cuando es galvanizado es decir un 29% en
total del tiempo para el cliente, esto sin contar con la falta de planeacion que se
maneja dia a dia, lo que muestra la verdad en el incumplimiento en las fechas de
entrega, por otra parte, cuando en el proceso de fabricacidon se presentan problemas
de calidad, es tiempo que hay que invertir en reproceso.

Otras areas fundamentales dentro del sistema de produccion y operaciones que son
indispensables para el diagnostico inicial son los departamentos de compras e
inventarios, los cuales se detallan a continuacion:

En el area de compras: Se cuenta con un tiempo de respuesta de cara al area de
produccion para los productos de materia prima (acero inoxidable, aluminio, acero
cold rolled, hold rolled, lamina pre galvanizada, etc. 3 dias, tiempos que actualmente
estan afectando al area de produccion debido a que la materia prima esta llegando
sobre tiempo para entregarle al cliente y el 80% de los casos requiere del proceso
externo por ende no cumple con los tiempos pactados en la promesa de valor.
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En el areade inventarios: Se cuenta con un tiempo para la distribucion de la lamina
de los productos a fabricar ofreciendo al area de producciéon 12 horas en la
respuesta, tiempo que no agrega valor a la operacion debido a que solamente se
tiene que entregar a produccion con un movimiento interno en planta; sin embargo,
el area de inventarios se toma su tiempo para tramitar los requerimientos de
produccién impactando los tiempos de respuesta al cliente.

Gréafica 11. Tiempo de entrega por parte de los proveedores internos en dias
(Compras e Inventarios).

Tiempo de entrega por parte de los proveedores
internos en dias (Compras e Inventarios).

Compras 3

Inventarios 1

0 0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5

Fuente: Autores del proyecto.

Teniendo en cuenta las causales de incumplimiento nombradas con anterioridad se
realiza el analisis interno y externo del mercado actual de Peralta Perfileria SAS
mediante la matriz DOFA, la cual se presenta a continuacion.
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Figura 12. Matriz DOFA de Peralta Perfileria SAS.

DEBILIDADES OPORTUNIDADES

1. Falta de integracion con las diferentes areas de la compafiia 1. Conocimiento de la demanda para poder realizar una

para generar sinergias adecuados en los procesos.

2. Descentralizacién en los procesos de produccion.

3. Incertidumbre en la fluctuacion de la demanda.

4. Falencia en stock de materias primas y falencias en producto
terminado.

5.Tiempos de respuestas largos entre procesos internos
(inventarios — produccion)

1. Ubicacion estratégica en Bogota y B/quilla y Medellin.
2. Red de Distribucién Nacional.

3. Distribucion de planta adecuada y flexible a los diferentes
cambios en la demanda.

4. Conocimiento de producto y cumplimiento en la normatividad
del sector

5. Conocimiento yfidelidad de los clientes

planeacion efectiva en el proceso de produccion.

2. Disefio de un sistema de produccion y operaciones que
permita la integracion de los diferentes procesos.

3. Realizar un plan maestro de produccién para los productos
de linea que son los que generan mayor rentabilidad a la
empresa.

4. Se puede realizar la planeaciéon de la produccion a través de
MTO (make to order) y MTS (make to stock).

5. Acuerdos de servicios con proveedores externos a fin de
alinear estrategia de produccion con los tiempos ofertados a
los diferentes clientes.

FORTALEZAS AMENAZAS

1. Desplazamiento de clientes hacia la competencia.

2. Pérdida de confianza, credibilidad e imagen de la compafiia

3. Disminucién de la rentabilidad

4. Cambio en la normatividad de producto.

5. Nuevos competidores con productos chinos.

Fuente: Autores del Proyecto

Una vez analizados los factores que contribuyen interna y externamente a la
compafia se procede a realizar el analisis de cada uno de estos factores mediante
la matriz de evaluacion de los factores internos MEFI y de los factores externos
MEFE mediante valoracién que se establece de acuerdo al nivel de importancia de
cada uno; teniendo en cuenta las siguientes condiciones:

En el peso de cada factor se tendra en cuenta que 0.0 esta no es muy importante y
el 1.0 es muy importante, igualmente la calificacion de para cada factor oscilara de
1 a 4, teniendo en cuenta que 1 es irrelevante para la compafiia y 4 es muy
importante para la compafiia.



Tabla 15. Matriz Evaluacion de los Factores Internos (MEFI) de la empresa Peralta
Perfileria SAS.

Valor de Pesos: Calificacion:
0,0 (No importante) 1 (Irrelevante)
1,0 (Muy Importante) 4 (Muy importante)
U O R | PESO
‘No: FACTOR ANALIZAR ] PESO CALIFICACION : ]
; : ] : PONDERADO :
FORTALEZAS
1 EUbicacién estratégica en Bogota y B/quilla y Medellin.
2 éRed de Distribucién Nacional. 0,08 3 0,24
3 iDIStrIk‘:)UCIOFI de planta adecuada y flexible a los dlferentesi 0,14 3 0,42
: icambios en la demanda. ' !
;";'g'(5'6'66&5;{{{«&}{{6'a'é";i'r'o'aﬁéié"y'E&'ﬁ%}iii’rﬁ'iéﬁ't’d'EH'ié{'Hé’r}%}éii\}i'ééa """" (') 12 3 """" o 36 """"
Loadelsector T e
{ 5 iconocimiento yfidelidad de los clientes L 0,09 3 L 027
DEBILIDADES
1 alta de mtegrguoq con las diferentes areas de la companlai 0,12 4 0,48
i ipara generar sinergias adecuados en los procesos. : ] :
2 iDescentralizacion en los procesos de produccion. 0,11 2 0,22
3 iIncertidumbre en la fluctuacién de la demanda. 0,09 2 0,18
4 ;Fale.nma en stock de materias primas y falencias en producto; 0,05 3 0,15
iterminado. : ; :
largos entre procesos mternos; 0,12 3 0,36 :

Fuente: Autores del Proyecto
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Tabla 16. Matriz Evaluacion de los Factores Externos (MEFE) de la empresa Peralta
Perfileria SAS.

Valor de Pesos: Calificacidn:
0,0 (No importante) 1 (Irrelevante)
1,0 (Muy Importante) 4 (Muy importante)

PESO

N FACTOR ANALIZAR PESO ;CALIFICACIONE ]
i oi : : PONDERADO :
OPORTUNIDADES

i 1 :Conocimiento de la demanda para poder realizar una 0,08 3 0,24

iplaneacion efectiva en el proceso de produccién.

oo e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e s mmsemfe s T +

iDisefio de un sistema de produccién y operaciones que

2 . . - . 0,13 4 0,52
I :permita |a integracion de los diferentes procesos. .t 77T LA U :
! iRealizar un plan maestro de produccién para los productos de : : :

3 ilinea que son los que generan mayor rentabilidad a laj 0,12 4 0,48

[ jlempresa. S S
! iSe puede realizar la planeacion de la produccion a través de
4 MTO (make to order) y MTS (make to stock). 0,09 2 0,18

iAcuerdos de servicios con proveedores externos a fin de alinear
5 iestrategia de producciéon con los tiempos ofertados a los
idiferentes clientes.

| 0,09 i 0,27

1 iDesplazamiento de clientes hacia la competencia.

iPérdida de confianza, credibilidad e imagen de la compafiia
0,36

Disminucion de la rentabilidad
0,09 i L 027

2
3
4

iCambio en la normatividad de producto.

5 §Nuevos competidores con productos chinos.

Fuente: Autores del Proyecto

Tabla 17. Resumen de andlisis de factores internos y externos de la empresa
Peralta Perfileria SAS.

FACTOR DE ANALISIS PESO PONDERADO | % PARTICIPACION
FORTALEZAS 1,61 26%

DEBILIDADES 1,39 23%
OPORTUNIDADADES 1,58 26%

AMENAZAS 1,5 25%

TOTAL 6,08 100%

Fuente: Autores del Proyecto
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Grafica 12. Analisis DOFA del sector metalmecanico.

ANALISIS DOFA - PERALTA PERFILERIA SAS

W PESO PONDERADO B % PARTICIPACION

AMENAZAS 1,5 25%
OPORTUNIDADADES 1,58 26%
DEBILIDADES 1,39 23%

FORTALEZAS 1,61 26%

Fuente: Autores del Proyecto

De acuerdo a todas las variables de impacto positivo y negativo que se pueden
evidenciar en el andlisis DOFA, estrategias DOFA y las matrices de evaluaciéon de
factores internos (MAFI) y externos (MEFE) que tiene el sector metalmecanico para
las empresas Colombianas en el ambito nacional y en su entorno internacional, se
puede concluir que en el analisis interno y externo para la compafiia Peralta
Perfileria SAS presenta el 52% en las oportunidades y fortalezas que le permitiran
contribuir positivamente a las estrategias que la compafia establecera para el buen
funcionamiento de la misma, frente a sus amenazas y debilidades, que aunque
representan una participacion del 48% de la factores analizados, representan
oportunidades de mejora para la que la compafia pueda aprovechar con la
aplicacion de herramientas y estrategias que se desarrollan en el sistema de
produccion y operaciones gue se esta proponiendo en este proyecto de grado.

Una vez identificadas las variables internas y externas que impactan positiva y
negativamente a la compafiia, se procede a realizar estrategias combinadas DO
FO, DA, FA, que permitan establecer acciones a desarrollar para la compafia en
pro de beneficiar al entorno competitivo y el sistema operativo de la misma, a
continuacion se presentan las estrategias identificadas para la empresa Peralta
Perfileria SAS.
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Figura 13. Estrategias DOFA de la empresa Peralta Perfileria SAS.

FACTORES INTERNOS

FACTORES EXTERNOS

LISTA DE OPORTUNIDADES

01 Conocimiento de la demanda para poder realizar
una planeacidn efectiva en el proceso de produccién.
02 Disefio de un sistema de produccidn y operaciones
que permita la integracidn de los diferentes procesos.
03 Realizar un plan maestro de produccién para los
productos de linea que son los que generan mayor
rentabilidad a la empresa.

04 Se puede realizar la planeacion de la produccién a
través de MTO (make to order) y MTS (make to stock).
05 Acuerdos de servicios con proveedores externos a
fin de alinear estrategia de produccién con los tiempos
ofertados a los diferentes clientes.

LISTA DE FORTALEZAS

F1 Ubicacion estratégica en Bogota y B/quilla 'y
Medellin.

F2 Red de Distribucion Nacional.

F3 Distribucién de planta adecuada y flexible a los
diferentes cambios en la demanda.

F4 Conocimiento de producto y cumplimiento en la
normatividad del sector

F5 Conocimiento y fidelidad de los clientes

LISTA DE DEBILIDADES

D1 Falta de integracion con las diferentes areas de la
compaiiia para generar sinergias adecuados en los
procesos.

D2 Descentralizacidn en los procesos de produccién
D3 Incertidumbre en la fluctuacién de la demanda.

D4 Falencia en stock de materias primas y falencias en
producto terminado.

D5 Tiempos de respuestas largos entre procesos
internos (inventarios — produccion)

ESTRATEGIAS FO

Evaluar la competitividad del sector metalmecanico
nacional a fin de desarrollar integracién competitiva de
mercado y superar deficiencias en costos y focalizacién
de esfuerzos en la fabricacién de sus productos
manteniendo la fidelizacion de los clientes actuales y
apertura de nuevos clientes a su nicho de mercado.
(F1,F2,F5,05)

Evaluacion de métodos y herramientas de ingenieria
que permitan desarrollar la estructura del sistema de
produccién y operaciones que le permita ser
competitivo en el mercado nacional.

(F3,F4, 01,02,03,04)

ESTRATEGIAS DO

Andlisis de la demanda con el método que mas se
acomode y sea favorable para la compafiia teniendo en
cuenta la demanda del sector, que permita establecer
minimo inventario en su stock y una alta rotacion de
producto terminado.

(D3,D4,01,02,03,04)

Establecer sinergias con las areas internas y externas de

la compaiiia a fin de mantener una alineacién

permanente para el cumplimiento de metas y objetivos

que se trace la compaiiia en un determinado tiempo.
(D1,D2,D5,05)

LISTA DE AMENAZAS

Al Desplazamiento de clientes hacia la competencia.
A2 Pérdida de confianza, credibilidad e imagen de la
compafiia

A3 Disminucidn de la rentabilidad

A4 Cambio en la normatividad de producto

A5 Nuevos competidores con productos chinos.

ESTRATEGIAS FA

Integracion competitiva y académica de los diferentes
nichos de mercado y producto fabricado a fin de
generar planes de accion que permita el uso adecuado
de ingenieria a fin de mantener la oferta de valor que
los clientes exigen en el mercado nacional

(F1,F2,F3,F4,F5,A1,A2,A3,A4,A5)

ESTRATEGIAS DA

Establecer alianzas estratégicas entre proveedores
internos y externos de la compainiia que permitan el
cumplimiento de los tiempos ofertados a los diferentes
clientes, manteniendo asi una participacién efectiva en
los diferentes nichos de mercado que maneja la
compaiiia.

(D1,02,D3,D4,D5,A1,A2,A3,A4,A5)

Fuente: Autores del Proyecto
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16.1 ASPECTOS QUE INFLUYEN EN EL DESARROLLO DE LA OPERACION,
DE PERALTA PERFILERIA SAS

Tabla 18. Fuerzas del Entorno de Peralta Perfileria SAS

FUERZAS DEL ENTORNO DE PERALTA PERFILERIA SAS

Las materias primas mas importantes para la fabricacion de la
bandeja Portacable son: Lamina y Soldadura.

Los proveedores con los que cuenta la empresa para Lamina son
Acesco, Metaza, Ferrasa, La Campana, Wesco.

Poder de Negociacion Para Soldadura el proveedor es: Oxigenos de Colombia.

Con proveedores o .
La negociacién con estos proveedores por los volimenes de

consumo que maneja Peralta Perfileria se hace a través de crédito
a 60 y 90 dias,

Los compromisos de entregas en cuanto a materias primas (Lamina)
en ocasiones no se cumplen los 5 dias establecidos cuando el
pedido es mayor a 6 Toneladas.

Con los proveedores de Soldadura no hay inconvenientes en las
entregas del producto.

Peralta Perfileria maneja con los clientes dos modalidades de Pago
a Crédito a 60 para clientes con una antigledad de 3 afios
consecutivos en compras.

Poder de Negociacion con

Clientes Para clientes que no cuentan con la antigiiedad requerida se maneja

un sistema de pago a Crédito a 30.
Para clientes Nuevos, no se maneja ninguna modalidad de crédito.

Descuentos Especiales, en compras que superan un monto de
$150.000.000

Nota: Hay clientes que por los volumenes compra ya tienen unos
cupos asignaos de crédito superior a $80.000 Millones.

Los productos que se estan viendo afectados por sustitutos son las
bandejas Portacable, por las blindo barras o subways, este producto
esta tomando fuerza ya que no se requiere de realizar cableado en
las instalaciones. Globalizacién del mercado llegando con sistemas
para ensamble (Chinos).

Amenazas de productos o
servicios sustitutos

Amenazas de nuevos | Competidores Internacionales Como Interflex, Govarri Steel, ya que
participantes ellos entran con producto mas econdmico por ser directamente
fabricantes de Acero.

Fuente: Autores del proyecto

A continuacion, se relaciona la competencia de Peralta Perfileria SAS y la
comparacion con su mayor competidor, Industrias CENO empresa ubicada en
Medellin y quien tiene una facturacién anual aproximadamente $80.000 mil millones
anuales; esta empresa fue comprada por espafoles del grupo Gonvarri Steel
Services, quien forma parte de la multinacional europea lider en centros de servicio
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del acero, componentes de automocioén y energias renovables, estan en el segundo
lugar de fabricantes de Acero.

Tabla 19. Relacion de la competencia de Peralta Perfileria S.A.S.

COMPETENCIA
LOCAL NACIONAL INTERNACIONAL
INDUSTRIAS GRUPO GONVARRI STEEL
FACOMALLAS |CENO (Gonvarri| SERVICES (GONVARRI
Colombia) COLOMBIA)
CL
INGENIERIA |GALCO INTERFLEX
REBRA S.A.S B-LINE

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla 20. Relacion de la competencia Local

Vs Peralta Perfileria S.A.S.

Cincado=3 dias

Cincado=3 dias

Comparativos Peralta Perfileria | Facomallas CL Ingenieria
SAS
Tiempos de Entrega, | Pintura= 5 dias | Pintura= 5 dias | Pintura= 5 dias
por tipo de Acabado. Galvanizado =7 | Galvanizado =7 dias Galvanizado =7 dias
dias

Cincado=3 dias

Tiempos de Entrega por
tipo de Material.

Acero Inoxidable=

.
Aluminio=8

Lamina
Pregalvanizada=3

Acero Inoxidable=7
Aluminio=7

Lamina
Pregalvanizada=2

Acero Inoxidable= 5
Aluminio=8

Lamina
Pregalvanizada=2

En que productos es
competencia

Bandejas
Portacable
escalera

tipo

Bandejas
Portacable
malla

tipo

Sistema estructural

Bandejas Portacable
tipo escalera

Bandejas Portacable
tipo malla

Sistema estructural

Bandejas Portacable
tipo escalera

Sistema estructural

Produccién en unidades

Certificaciones del | RETIE RETIE RETIE
Producto NEMA VE1 2009 | NEMA VE1 2009 NEMA VE1 2009
Capacidad de

de bandejas Portacable 200 unidades 120 unidades 80 unidades

por dia

Numero de Empleados | 150 45 38

Como realizan su | Con magquinaria | Con magquinaria | Con maquinaria

proceso de producciéon | convencional convencional convencional

Cantidad de plantas 2 1 1

Politicas de Produccién | Produce para stock | Produce por pedido Produce para stock y
y por pedido por pedido

Precios de Producto Alto Medio Bajos

Horario de trabajo

Lunes a viernes

Lunes a viernes de

Lunes a viernes de

7:00 a 5:30pm 7:00 a 4:30 y Sabado | 7:00 a 4:30 y Sabado
de 7:00 a 12:00pm de 7:00 a 12:00pm
Afios en el mercado 44 anos 50 afos 15 afos

Fuente: Autores del proyecto
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Con relacién a la competencia local Peralta Perfileria SAS, tiene una ventaja en
capacidad de produccion; sin embargo, en las entregas de producto de linea se
presentan distorsiones frente a la competencia, ya que ellos por la estructura y por
las politicas de la compafiia no requieren de solicitudes de materias primas a largos
plazos, por lo que la adquisicién de las mismas se realiza de manera rapida y

eficiente.

Tabla 21. Relacion de la competencia Nacional Vs Peralta Perfileria S.A.S.

Comparativos

Peralta Perfileria SAS

Mecano Gonvarri

Tiempos de Entrega, por
tipo de Acabado.

Pintura= 5 dias Galvanizado =7
dias

Cincado=3 dias

Pintura= 3 dias
Galvanizado =5 dias
Cincado=2 dia

Tiempos de Entrega por tipo
de Material.

Acero Inoxidable= 7
Aluminio=8

Lamina Pregalvanizada=3

Acero Inoxidable=4
Aluminio=8

Lamina Pregalvanizada=2

En que
competencia

productos es

Bandejas Portacable

escalera

tipo

Bandejas Portacable tipo malla
Sistema estructural

Defensas Viales

Sistemas Portacable — Tipo
escalera, canaletas y
canalizaciones superficiales

Sistema Estructural
Defensas Viales

Certificaciones del Producto

RETIE, NEMA VE1 2009

RETIE, NEMA VE1 2009,
SELLO UL

Capacidad de Produccion
en unidades de bandejas
Portacable por dia

200 unidades

200 unidades

Numero de Empleados

150

350

Como realizan su proceso
de produccion

Con magquinaria convencional

Realiza procesos en linea
con formadoras

Cantidad de plantas

3

2

Politicas de Produccién

Produce para stock y por pedido

Produce por pedido y para
stock

Precios de Producto

Alto

Mas alto

Horario de trabajo

Lunes a viernes 7:00 a 5:30pm

Lunes a viernes 7:00 a
5:30pm

Afos en el mercado

44 anos

25 afios

Fuente: Autores del proyecto
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En comparacion con la competencia Industrias CENO ahora Gonvarri Steel
Services, Peralta Perfileria SAS se encuentra en una desventaja, ya que la
competencia no compra ningun proceso externo, sino que tiene sus plantas de
recubrimientos en las mismas instalaciones, lo cual le permite tener un tiempo de
respuesta mas rapido que Peralta.

La competencia tiene una buena planificacion en todos sus procesos, mientras que
en Peralta Perfileria SAS, hay mucha desorganizacion en los procesos y esto es
una causa que repercute directamente en las entregas del producto final al cliente.

Una desventaja frente a la competencia es que ellos tienen una amplia red de
distribuidores a nivel nacional e internacional que presta un excelente y oportuno
servicio a los clientes; mientras que Peralta Perfileria SAS, cuenta solo con dos
puntos de distribucion por fuera de Bogota.

Por otra parte, un punto clave que hoy en dia los clientes tienen muy en cuenta en
el producto es que este certificado, con sello UL, sello que garantiza que el producto
es apto para instalarse en ambientes peligrosos, Peralta Perfileria SAS hasta ahora
estéa realizando la gestién para poder adquirir este sello.

Una vez realizado el analisis de las brechas que se tienen con respecto a la
competencia en cuanto al tiempo de respuesta y organizacion en el sistema de
produccion, el cual permite tener un nivel de competencia a nivel local, nacional e
internacional; se presenta el estudio de este proyecto basado en un sistema de
produccion y operaciones que le brinde la opcion a Peralta Perfileria SAS de
afianzar y organizar internamente sus procesos para garantizar al cliente, la
promesa de valor en los tiempos de entrega oportunos tal como se le ofrece desde
la orden de venta, las cuales serdn analizadas con las comparaciones de los
sistemas Actual y Propuesto.
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16.2 DESARROLLO DEL SISTEMA DE PRODUCCION Y OPERACIONES -
DIAGRAMA DE FLUJO DE DATOS Y MATERIALES

Figura 14. Diagrama de Flujo de datos y materiales de la empresa Peralta Perfileria

SAS — Nivel |

1.0 PROVEEDORES
NACIONALES (Materias
Primas y procesos externos)
Las materias primas mas
importantes para la fabricacion
de la bandeja Portacable son:

Lamina y Soldadura.

Los proveedores con los que
cuenta la empresa para
Lamina son Acesco, Metaza,
Ferrasa, La Campana, Wesco.

Para Soldadura el proveedor
es: Oxigenos de Colombia.

Los proveedores de procesos
externos para la fabricacidn
de la bandeja Portacable son:

Proceso Galvanizado:
e Polyuprotec
e Aceral

Pintura:

e Zinc Ltda.

Zincado:

e Zinc Ltda.
e Recubrimientos
galvanizados.

Fuente: Autores de proyecto.
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SISTEMA DE PRODUCCION Y
OPERACIONES

2.0

Las dreas que intervienen en el
proceso de fabricacién de la
bandeja Portacable son:

e Comercial

e Compras

e Inventarios
e Produccion
e C(alidad

e Despachos
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Figura 15. Diagrama de Flujo de datos y materiales de la empresa Peralta Perfileria SAS — Nivel Il

REQUERIMIENTO MATERIA PRIMA
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MATERIA PRIMA PRODUCTO TERMINADO PRODUCTO| PARA EL CLIENTE

o
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SISTEMA
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Fuente: Autores de proyecto.

(
-

75




Figura 16. Diagrama de Flujo de datos y materiales para el sistema de transformacion de la Empresa Peralta Perfileria

SAS — Nivel Il

REQUERIMIENTO D

SISTEMA COMERCIAL

EL AREA COMERCIAL
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PROCESO FABRICACION
(Corte, doblado, troquelado

E\do) 2.2.2

(Realiza requerimiento)
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(Gestiona requerimiento

MP)

Fuente: Autores de proyecto.
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Figura 17. Diagrama de Flujo de datos y materiales para el sistema de aprovisionamiento de la Empresa Peralta

Perfileria SAS — Nivel lll

REQUERIMIENTO MATERIA PRIMA
FALTANTE
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SISTEMA DE
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2.1.2
A
Sl PERALTA
BOGOTA

INVENTARIOS
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211
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faltante?

Fuente: Autores de proyecto.
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Figura 18. Diagrama de Flujo de datos y materiales para el sistema de despacho de la Empresa Peralta Perfileria SAS
— Nivel IV

PRODUCTO TERMINADO

SISTEMA DE
DESPACHO
(Gestion atencion al ¢
cliente)

23

CLIENTES

\ 4
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SISTEMA DE
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(Atiende necesidad del disponibilidad (Gestiona Fabricacién CALIDAD 2.2.4
NO de producto)
2.1

cliente)

¢Hay disponibilidad

de productos?

SISTEMA FINANCIERO
Fuente: Autores de proyecto.
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Figura 19. Diagrama de flujo lamina actual de la empresa Peralta Perfileria SAS

DIAGRAMA DE FLUJO MATERIA PRIMA

C
o
R
T
E

T

R

(o}

Q

u

E

L

A

D

(o}

S

o

——1

D

A

D

o

A

R

M

A

D

o

nWOoOoO>»m@>O0O>

me>r>wEm

Almacenamiento
Materia Prima

Inspeccion de

Transporte a
Areade corte

Corte segun

Transportea
Doblado

f
=i

k;

%

Platinas

\%

Seaun O.P.

Almacenamiento

Transportea
Troquelado

Troquelado segun

Inspeccién
Troquelado

Transporte a
Soldadura

Soldado segun
Proceso Externo segun

€«

Transporte a
Armado

Armado segun

Almacenamiento

&
<

en caliente

Pintura
Electrostatica

@<

Anodizado . ¢ 2

Transporte al

Tornilleria

v

SIMBOLOS [DESCRIPCION
APT. ) cperacion
H inspeccion
Embaje segun
op = Transporte
Operacion ¢
u Inspeccion
Transporte destino v

0.P.= Orden de Produccién
A.P.T.= Aimacén de Producto Terminado

Almacenamiento

Fuente: Autores del proyecto.
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Figura 20. Diagrama de flujo del proceso de fabricacion de la bandeja Portacable proceso actual

@1% @g;i; ﬁﬂ“’ DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE FABRICACION DE LA BANDEJA PORTACABLE
3 = BANDEJA PORTACABLE SOLDADA

PERALTA | DILIEER DA

SERVICIOS DE
ACABADO

PELDANO/
CAL18/20

PLATINA DE
UNION CAL18

TAPAS BAIO
PEDIDO

TORNILLOS LATERAL/
DE CARRIAJE CAL16/18
LIVIANA
SEMIPESADA

SUPERIOR GALVANIZADO

PERFORADO
PUNTAS

POLOA
TIERRA

Cortadora No 2 Dobladora No 2 Dobladora No 3 -
LIVIANA, PESADA, SEMIPESADA, ALTERNATIVA DE 2.40M,
Troqueladora No 8 Troqueladora No 9 DE ANCHOS Y LARGOS COMERCIALES

Fuente: Autores del Proyecto

80



16.3 ANALISIS DE LA PLANEACION DE LA PRODUCCION

Partiendo con el diagnostico anterior, se inicia con el desarrollo del sistema de
produccién y operaciones partiendo del analisis de la informacion con la que se
cuenta en la actualidad a través del sistema SAP plataforma donde se ingresan el
100% de las ventas realizadas y produccion en unidades de los diferentes
productos.

Se realiza la segregacion de las unidades vendidas de bandeja de linea como de
proyectos especiales por medio de un andlisis comparativo de las ventas de la
Bandeja Portacable tanto de linea como de proyectos especiales de los ultimos 3
afos 2013,2014 y 2015, con el fin de detectar el comportamiento de cada linea y la
forma como se debe operar la modalidad de produccién para estos productos.

Tal como se representa a continuacion:

Para el afio 2013 el comparativo reflejo que de la bandeja de linea se vendieron un
total de 42.711 Unidades representadas en toneladas en 350.976 y en pesos
representaron un total de $1.945.504.237,37 y sobre las ventas totales
representaron un 15%, para la bandeja de Proyecto se tuvo un total de 10.670
Unidades que representan menos toneladas que las bandejas de linea ya que solo
fueron 270.564; sin embargo, en pesos las bandejas de proyecto representan el
21% de las ventas totales en $ 2.695.272.488,17, dejando claro que estas ventas
tanto para la bandeja de Linea como la de Proyecto no se tuvo en cuenta los
accesorios de montaje y cambios de direccion en los planos horizontal y vertical,
teniendo en cuenta los resultados que se explican en el texto anterior se verifica que
la representacion de las ventas de la linea de bandeja, representan
aproximadamente el 36%.
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Tabla 22. Comparativo de ventas de Bandeja de linea y de proyecto afio 2013.

2013 BANDEJA DE LINEA 2013 BANDEJA DE PROYECTO

MES CANTIDAD MES CANTIDAD
ENERO 3256 ENERO 324
FEBRERO 4543 FEBRERO 544
MARZO 900 MARZO 788
ABRIL 2345 ABRIL 943
MAYO 2345 MAYO 278
JUNIO 2378 JUNIO 645
JULIO 3456 JULIO 1234
AGOSTO 5342 AGOSTO 786
SEPTIEMBRE 2456 SEPTIEMBRE 989
OCTUBRE 5678 OCTUBRE 789
NOVIEMBRE 6723 NOVIEMBRE 2335
DICIEMBRE 3289 DICIEMBRE 1015

TOTAL UNIDADES 42711 TOTAL UNIDADES 10670

Fuente: Autores del proyecto.

Gréfica 13. Comparativo de ventas en unidades de las Bandejas Portacable de
linea y de proyecto para el afio 2013.

COMPARACION DEMANDA 2013

2013 BANDEJA DE LINEA 2013 BANDEIA DE PROYECTO

e | ineal (2013 BANDEJA DE LINEA) Lineal (2013 BANDEJA DE PROYECTO)

8.200
7.200
6.200
5.200
4.200
3.200
2.200
1.200

200

UNIDADES

Fuente: Autores del proyecto.

Para el afio 2014 el comparativo reflejo que de la bandeja de linea se vendieron un
total de 55.414 Unidades lo que equivale a que subieron las unidades en un 23%,
en toneladas representaron un total de 463.599 reflejando que subieron un 24% y
en pesos representaron $ 2.821.436.661 lo que equivale al 31% en comparacion al
afio inmediatamente anterior y sobre las ventas totales representaron un 20% es
decir 5% de aumento, para la bandeja de Proyecto se tuvo un total de 13.471
Unidades que representan menos toneladas que las bandejas de linea ya que solo
fueron 216.783,4, en pesos las bandejas de proyecto representan el 14% de las
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ventas totales por la suma de $ 1.898.684.732; datos que muestran que en
comparaciéon con el afio 2013 decrecié la participacion a pesar que fueron mas
unidades vendidas esto se da porque no ingresaron pedidos representativos en
Aluminio, dando paso a la bandeja de linea que aumento su representacion tanto
en unidades como en toneladas y en pesos.

Tabla 23. Comparativo de ventas de Bandeja de linea y de proyecto afio 2014.

2014 BANDEJA DE LINEA 2014 BANDEJA DE PROYECTO
MES CANTIDAD MES CANTIDAD
ENERO 789 ENERO 1598
FEBRERO 1.567 FEBRERO 1267
MARZO 3.456 MARZO 766
ABRIL 5.326 ABRIL 988
MAYO 3.567 MAYO 1348
JUNIO 2.768 JUNIO 1267
JULIO 4.567 JULIO 1156
AGOSTO 8.754 AGOSTO 1093
SEPTIEMBRE 1.678 SEPTIEMBRE 989
OCTUBRE 9.876 OCTUBRE 1011
NOVIEMBRE 3.345 NOVIEMBRE 890
DICIEMBRE 9.721 DICIEMBRE 1098
TOTAL UNIDADES 55414 TOTALUNIDADES| 13471

Fuente: Autores del proyecto.

Grafica 14. Comparativo de ventas en unidades de las Bandejas

linea y de proyecto para el afio 2014.
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Fuente: Autores del proyecto.
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Para el afio 2015 el comparativo reflejo que de la bandeja de linea se vendieron un
total de 50.085 Unidades lo que evidencia que bajaron las unidades en un 10% y
en toneladas representaron un total de 398.540 reflejando un decrecimiento del
14% y en pesos representaron $ 2.360.943.965 lo que equivale al 16% menos en
comparacion al afio inmediatamente anterior; para la bandeja de Proyecto se tuvo
un total de 10.629 Unidades que representan menos toneladas que las bandejas
de linea vya que solo fueron 224.683, en pesos las bandejas de proyecto
representaron $ 2.120.591.285, resultados que muestran que la linea de bandeja
es la que mas peso tiene en la compafia ya que las ventas de estas representan el
49% de las ventas totales de la compafiia.

Tabla 24. Comparativo de ventas de Bandeja de linea y de proyecto afio 2015.

2015 BANDEJA DE LINEA 2015 BANDEJA DE PROYECTO
MES CANTIDAD MES CANTIDAD
ENERO 3843 ENERO 768
FEBRERO 3420 FEBRERO 1657
MARZO 2354 MARZO 1765
ABRIL 3449 ABRIL 987
MAYO 3569 MAYO 327
JUNIO 3870 JUNIO 765
JULIO 4879 JULIO 980
AGOSTO 4989 AGOSTO 368
SEPTIEMBRE 5257 SEPTIEMBRE 1350
OCTUBRE 4989 OCTUBRE 897
NOVIEMBRE 4678 NOVIEMBRE 375
DICIEMBRE 4788 DICIEMBRE 390
TOTAL UNIDADES 50085 TOTALUNIDADES| 10629

Fuente: Autores del proyecto.

Gréfica 15. Comparativo de ventas en unidades de las Bandejas Portacable de
linea y de proyecto para el afio 2015.
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Fuente: Autores del proyecto.
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Teniendo en cuenta la comparacion de unidades vendidas para la bandeja de linea
tradicional como para la de proyectos se pudo detectar que la linea que mas
unidades tiene y que ocupa la mayor participacion en el proceso de fabricacion es
la bandeja de linea tradicional ; partiendo de esta premisa, se realizara el andlisis
de datos para el afio 2015 a fin de validar su estacionalidad y poder establecer un
prondstico de ventas que permita establecer una planeacion y programacion
adecuada para el cumplimiento de ventas esperados por la empresa Peralta
Perfileria SAS.

16.4 ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA BANDEJA
PORTACABLE TIPO ESCALERA A TRAVES DE VSM (VALUE STREAM
MAPPING)

A continuacion se realiza una representacion grafica de cémo se distribuye en planta
el proceso de produccion, los actores que intervienen y como esta determinada la
jerarquia de informacion a través del VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la
cadena de valor) actual de la empresa; donde se evidencia que la planeacién y el
flujo de informacion para la fabricacion de la bandeja de linea y la bandeja especial
no cuentan con una metodologia y estructura de produccion, lo cual genera una
dispersion en todos los procesos que intervienen debido a que las ordenes desde
la planeacion estan dirigidas hacia todos los procesos y no se encuentran
centralizadas para obtener un manejo adecuado de la produccién.

Esta descentralizacion actual de los procesos nos muestra que es parte de la
problematica de no estar cumpliendo con la promesa de valor de los clientes en los
tiempos pactados ya que no podemos dar prioridad a las 6rdenes de produccion;
por tal razén, a continuacion se anexa diagrama de VSM actual y en estrellas se
presentan las propuestas de mejoras que se identifican al verificar de principio a
fin del proceso de producciéon vy todos los actores de la cadena de valor de la
bandeja Portacable, las cuales seran desarrolladas en este proyecto, algunas de
ellas son:

o Establecer acuerdos de servicios para optimizar los tiempos de
aprovisionamiento de insumos.

o Establecer kanban de produccion que permita abastecer constantemente las
células de manufactura del proceso.

° Iniciar con programa 5’s en las diferentes areas que intervienen en el proceso
de fabricacion
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° Realizar cuadros de control visual, estableciendo indicadores de
seguimiento.

o Identificar familias de proyectos para sacar los productos estandar.

o Realizar MPS de los productos de mayor rotacion.

o Unificar procesos de troquelado 1 y 2 en la fabricacion de la bandeja
Portacable.

o Mantener productos semielaborados de proyectos frecuentemente
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Figura 21. VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la cadena de valor) actual de la empresa Peralta Perfileria SAS.
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Fuente: Autores del proyecto
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Figura 22. VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la cadena de valor) Futuro de la empresa Peralta Perfileria SAS.
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Fuente: Autores del proyecto
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De acuerdo al VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la cadena de valor) actual
diagnosticado para la empresa Peralta Perfileria SAS y posteriormente la
elaboracion de analisis de factores que impactan en el desarrollo del sistema de
produccion y operaciones que tiene actualmente la compafia, se elaboracion
diagrama de VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la cadena de valor) Futuro
que se propone a la compafiia para incrementar 16% de efectividad en el proceso
tal como se evidencia a continuacion:

Tabla 25. Resumen comparativo resultados VSM (Value Stream Mapping — Mapeo
de la cadena de valor) actual y Futuro.

PLT (Dias)  PLT Proceso
Entrega Horas

DATOS Tiempo VA WA

ANTES

DESPUES

Fuente: Autores del proyecto.

Gréafica 16. Porcentajes comparativos valor agregado de VSM (Value Stream
Mapping — Mapeo de la cadena de valor) actual Vs Futuro.
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Fuente: Autores del Proyecto.
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Gréfica 17. Comparativo tiempos VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la
cadena de valor) Actual y Futuro.
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Fuente: Autores del Proyecto.

A continuacién damos a conocer las mejoras encontradas en el analisis comparativo
de VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la cadena de valor) actual y mejorado
propuesto para que la compafia Peralta Perfileria SAS pueda ver reflejado dentro
del proceso aumento de efectividad dentro del procesos que ejecuta en el sistema
de produccién y operaciones actual.
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CAPACITACION
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Servicios, para optimizar los
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Servicios, para optimizar los
tiempos de aprovisionamiento
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5. El almacenista debe
realizar recorridos por la
planta y abastecer la cada
uno de los procesos

Figura 23. Resumen de mejoras a implementar en Peralta Perfileria SAS para
alcanzar el VSM (Value Stream Mapping — Mapeo de la cadena de valor) mejorado.
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Fuente: Autores del Proyecto.
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16.5 INDICADORES DE PERALTA PERFILARIA SAS

A continuacion se realiza una descripcion de como Peralta Perfileria SAS esta frente
en los indicadores de Capacidad, Productividad, Produccion, Flexibilidad vy
Cobertura de Mercado, pero es importante antes de la descripcion apuntar lo
siguiente.

El flujo del proceso de produccion no esta estructurado no existe una metodologia,
acorde al sistema de produccion de la empresa, la organizacion que tiene
actualmente es planear el dia a dia y el personal en varias ocasiones no tiene la
claridad para darle prioridad a los pedidos y se trabajaba de todo un poquito lo cual
genera que no se entregue a tiempo los pedidos y que en algunos de los casos
cancelen el pedido, dejando el producto para seguir inflando los inventarios.

En el proceso comercial la demanda no se pronostica; de igual forma, se trabaja de
acuerdo a las 6rdenes que ingresen en el dia a dia; por otra parte, no se manejan
maximos y minimos de los productos que tienen un nivel de rotacion, el calculo que
se efectlia para sacar la demanda de producto lo realiza directamente el gerente
general de la compafia de la siguiente manera: primero toma las ventas de los
altimos 6 meses, la divide en dos , lo cual da como resultado el inventario para el
proceso comercial que cubre hasta dos meses de demanda. Esta metodologia
actualmente representa una sobreproduccién de algunos productos y en otros
faltantes.

Lo anterior con el fin de revisar las brechas que se tienen frente a los indicadores
como sigue a continuacion.

16.5.1 Capacidad: Actualmente la planta donde se fabrica la bandeja Portacable
de linea y de proyecto, tiene un area de 4600 metros cuadrados y cuenta con una
capacidad de 120 toneladas, se trabajan cinco dias a la semana 22 dias al mes,
10,25 horas al dia con un real de 9,15 horas descontando paros y hora de almuerzo.

Con esta capacidad, actualmente se esta atendiendo la linea de bandeja Portacable
tipo escalera con una demanda al mes como se representa a continuacion:
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Tabla 26. Demanda Actual de la bandeja Portacable

PERIODO UNIDADES MES
Enero 1000,0
Febrero 1288,0
Marzo 1498,0
Abril 1345,0
Mayo 1897,0
Junio 1300,0

Fuente: Autores del proyecto

Gréfica 18. Demanda mensual de la Bandeja Portacable.
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Fuente: Autores del proyecto.

Actualmente se esta trabajando con un exceso de capacidad ya que la planta tiene
una capacidad de responder, con un tiempo de produccion por unidad de 2,5
minutos lo que significa que salen al dia 200 unidades de bandejas de linea y al
mes 4200 unidades lo que equivale a 38 Toneladas; es decir, el 38% de la capacidad
con la que cuenta la planta, como se muestra a continuacion los datos.
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Gréfica 19.

Unidades
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Fuente: Autores del proyecto.

Los datos muestran que se trabaja con un exceso de capacidad, sin embargo, cabe
anotar esta capacidad no se est4d aprovechando para atender los proyectos
especiales debido a que la planeacion de la produccion, se realiza al dia a dia y
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3400,0

Marzo

Abril
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crea desorganizacion en los procesos de fabricacion.

16.5.2 Productividad: La productividad en Peralta Perfilaria SAS se mide a traves
de Kilogramos — hora - hombre (kg/hora hombre), y se tiene establecida una meta
de (20) kg/hora hombre, los cuales se obtienen de los kilos procesados al mes sobre
las horas laboradas al mes, como aparece en la representacion de los primeros 6

meses corridos del afno 2016.

Tabla 27. Productividad 2016

4200,0

Mayo

4000,0

Junio

PRODUCTIVIDAD KILOS5 PROCESADOS | HORA S LABORADAS EN

PERIODO KG/HORA MET A EN EL MES EL MES
Enerc 20,2 20,0 81.7657.2 4.042
Febrero .7 20,0 90.253.4 4. 581
Marzo 18,4 20,0 508130 3.629
Abril 13.2 20,0 50.250.0 3.814
Mayo 13,5 20,0 51.778.0 3.831
Junio 12,8 20,0 41.313.0 3.238

ACUMULADOD 16,3 383.966 5 23134

Fuente: Autores del proyecto.
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Gréafica 20. Productividad 2016
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Fuente: Autores del proyecto.

Actualmente se tiene en promedio 16,3 kg/hora hombre, lo que equivale a un 81%
de la meta que se tiene establecida, sin embargo, la apreciacion es que la empresa
actualmente esta experimentando una decaida en las ventas lo que repercute
directamente al area de produccidn, ya que produccién depende de los pedidos que
comercial solicite, pero en general siempre la productividad esta alrededor.

De igual forma se presenta el indicador de Confiabilidad del producto, entendido
como los kilos No Conformes en comparaciéon con los Kilos producidos al mes, el
cual tiene una meta de 99,95% y se obtiene de los (Kilos producidos-Kilos
Producidos no Conformes / Kilos Producidos), estos kilogramos no conformes son
representados desde los procesos de: Corte — Doblado — Troquelado — Soldadura.

Actualmente la efifciencia de la produccién esta sobre un 99,97%, lo que se busca
con este indicador es que se optimice el uso de la lamina.

Tabla 28. Confiabilidad en entrega del producto kilos producidos por mes afio 2016.

CONFIABILIDAD KILOS PRODUCIDOS [KILOS PRODUCIDOS NO

PERIODO PRODUCTO META MES CONFORMES

Enero 99,92% 99,95% 81.757,2 63
Febrero 99,97% 99,95% 99.253,4 30,3

Marzo 99,98% 99,95% 59.613,0 12

Abril 99,85% 99,95% 50.250,0 77

Mayo 99,88% 99,95% 51.779,0 64

Junio 99,91% 99,95% 41.313,0 36

Fuente: Autores del proyecto.

16.5.3 Flexibilidad: La capacidad de adaptacion a los cambios de la demanda en
cuanto a referencias de producto y dimensiones de los mismos; en planta de
produccion se realiza de una manera muy rapida, sin embargo, por la falta de
planeacion en la fabricacion de los pedidos especiales, la consecucion de las
materias primas, la falta de planeacién entre las areasy la jerarquia de la aprobacion
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de las compras, no se cumplen con las solicitudes de los clientes, generando
pérdida de credibilidad y desplazamiento de los clientes hacia la competencia.

A continuacion, se reflejan los datos de las entregas oportunas al cliente en cuanto
a proyectos, estos datos son tomados del primer semestre del afio 2016 y se
representan en kilogramos, totales de pedidos, datos que muestran que el nivel de
cumplimento en entregas esta sobre el 81%.

Tabla 29. Entregas oportunas al cliente para la bandeja de proyectos afio 2016.

Pedidos especiales medidos en Kilogramos
Kilogramamos
MES Kilogramos atendidos

Solicitados oportunamente

Enero 45822 42980

Febrero 68500 58784

Marzo 39800 28000

Abril 55235 48792

Mayo 45781 38423

Junio 76540 52100

TOTAL 331678 269079

Fuente: Autores del proyecto.

Gréfica 21. Cambios en pedidos especiales.
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Fuente: Autores del proyecto.
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16.5.4 Cobertura de Mercadeo: Los productos que fabrica Peralta Perfileria
SAS, se distribuyen para los sectores de la Ingenieria civil, Telecomunicaciones,
Arquitectura y eléctrico.

Sectores en los cuales los productos de Peralta tienen gran acogida y en todas las
zonas de Colombia; pero las zonas donde se tiene la mayor representacion y
acogida del mercado en su orden es Bogota, Barranquilla y el Norte de Santander,
con los productos Bandeja Portacable tipo escalera y sistema estructural, cabe
resaltar que estos productos hacen parte de la mayoria de las edificaciones en
diferentes zonas del pais y plantas de extraccion de Petroleo.

De igual forma se realiza presencia en Sur América con exportaciones de la bandeja
Portacable y sus accesorios.

Grafica 22. Cobertura a nivel nacional por sector.

Cobertura a nivel nacional por sector

EIngenieria civil
B Telecomunicaciones
DArquitectura

B Electrico

Fuente: Autores del proyecto.

El sector mas representativo para, para Peralta Perfileria SAS es el sector eléctrico,
sector donde se distribuyen las bandejas Portacable objeto de este proyecto.

La mayor representacion y cobertura de mercado para Peralta Perfileria SAS, es a
nivel local, lugar donde se dio origen a la fabricacién de la bandeja Portacable tipo
escalera.
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Grafica 23. Presencia en el mercado por nivel.
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Fuente: Autores del proyecto.
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17. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

De acuerdo al diagnoéstico realizado al sistema de produccion y operaciones que
tiene la empresa Peralta Perfileria SAS y sus diferentes probleméticas detectadas,
donde se evidencia que se no cuenta con una herramienta que le permita desarrollar
el prondstico de la demanda que maneja actualmente el mercado y teniendo en
cuenta que lo realiza de acuerdo a la experiencia que tiene el gerente de produccién,
llevando a que la compariia tenga en unos meses sobreproduccion y en otros
desabastecimiento de los productos que sus diferentes clientes requieren tal como

Se representa a continuacion:

Tabla 30. Pronostico de demanda emitido por el gerente general de Peralta

Perfileria SAS.

PRONOSTICO 2015 DADO POR EL GE
CANTIDAD PRONOSTICADA

MES
POR EL GERENTE

RENTE BANDEJA TRAD!

CANTIDAD REAL DE

DEMANDA

CIONAL

DIFERENCIA

ENERO 3000

3843

843

FEBRERO 4500

3420

-1080 ©

A
\

MARZO 2800

2354

-446

ABRIL 3200

3449

249

MAYO 4200

3569

-631

JUNIO 2500

3870

1370

JULIO 6000

4879

-1121

AGOSTO 4100

4989

889

SEPTIEMBRE 3500

5257

1757 ©

OCTUBRE 5500

4989

-511

NOVIEMBRE 5500

4678

-822

DICIEMBRE 6000

4788

-1212

TOTAL 50800

50085

-715

Fuente: Autores del proyecto
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Grafica 24. Demanda real Vs Pronostico emitido por el gerente general de Peralta
Perfileria SAS
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Fuente: Autores del proyecto

Teniendo en cuenta la situacion actual de la compafia, en el desarrollo de esta
propuesta se propone la busqueda de una herramienta por medio de diferentes
modelos que le permitan a la empresa establecer asertivamente el prondstico de la
demanda buscando tendenciay estacionalidad en los datos de ventas que requieren
los diferentes productos, especialmente las bandeja Portacable de tipo escalera de
linea y asi obtener datos mas precisos e iniciar a efectuar Plan agregado de
produccion en las referencias que tienen mayor rotacion, con el fin de determinar
los niveles de produccién de la bandeja, los inventarios, la mano de obra requerida,
los costos en los que se incurren, cuando se establece el horizonte de planeacion
de la produccion.
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Tabla 31. Comparativo de herramientas de prondsticos parte uno

CARACTERIZACION DEL
METODO

RESULTADO DEL PRONOSTICO APLICADO

Promedio movil simple:

Este método se usa cuando en la
demanda no detectamos
estacionalidad o tendencia, es util
cuando se supone que la
demanda permanecera estable a
través del tiempo, sin tendencia o
estacionalidad.

Prondsticos de demanda-Promedio movil simple

Pronostico Bandeja Portacable tradicional

PERALTA [

Periodo Demanda Pronéstico
1 3843
2 3420
3 2354
4 3449 3206
5 3569 3074
6 3870 3124
7| 4879 3629
8 4989 4106
9 5257 4579
10 4989 5042
11| 4678 5078
12| 4788 4973

Demanda pronosticada con método de promedio simple
\\//-/\

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Periodos

Demanda

Prondstica

Promedio Mévil Ponderado:

Este método se usa cuando se
requiere predecir  periodos
ponderados unos sobre otros lo
que permite darle mas
importancia a la tendencia, que
aungue no es tan preciso en este
aspecto es mas sobresaliente
gue el promedio mévil simple.

Pronosticos de demanda-Promedio movil ponderado
Bandeja portacable tradicional

Demanda mas lejana
Demanda intermedia
Demanda mas reciente
Periodo Demanda Prondstico
1]
2] 3420
3 2354
4 3449 29716
5 3669 3114,7|
6| 3870 3290
7 4879 3695,5|
8| 4989 4314,3
3 5257 4732,2
10 4989 5101
11 4678 5069,4|
12 4788 4887,1

Unidades

Demanda pronosticada con método de promedio ponderado

6000

5000

§

g

g

g

=)

=

1 2 3 4 5 6 7 B 9 10 11 12

Periodos

Demanda

Prondstico

Suavizacion Exponencial
simple:

A diferencia de los métodos de
promedio moévil simple vy
ponderado, este método no

necesita de gran volumen de
datos histdricos de la demanda.
Por ende cada vez que se calcula

el prondstico, se remueve la
observacién  anterior y es
reemplazada por la demanda

mas reciente, y aqui es donde
radica la ventaja.

Pronésticos de demanda-Suavizacién Exponencial
Bandeja Portacable tradicional

a 0,922
Periodo Demanda Pronéstico
1 3843 2629,33
2 3420 3748,33
3 2354 3445,61
a 3449 2439,15
5 3569 3370,23
6 3870 3553,50|
7 4879 33845,31
8 4989 4798,37
9 5257 4974,13
10 4989 5234,94
11 4678 5008,18
12 4788 4703,75

Demanda pronosticada con método de suavizacién
exponencial

-x\/_// ’

Periodos

=== Demanda

Prondstico

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla 32. Comparativo de herramientas de prondsticos parte dos

CARACTERIZACION DEL
METODO

RESULTADO DEL PRONOSTICO APLICADO

Suavizacién exponencial doble:

Con este método se agrega una
constante de suavizacion delta (0),
cuya funcion es reducir el error que
ocurre entre la demanda real y el
prondstico.

Pronésticos de demanda-Suavizacién Exponencial Doble

Bandeja Portacable fradicional

Demanda
. Pronéstico ~ Tendencia  Prondstico
Periodo Demanda . X § 6000
suavizado  suavizada con tendencia
1 3843 4258,13 85,91 434403 5000
2 3420 3848,01 80,95| 3928,96|
3 2354 3425,09 75,91 s
4 3449 2365,47 64,55 2430,02| :; 1000
5 3569 3438,81 74,64 ST
§ 3870 3568,44 75,19 3643641 2000
7 4379 3867,74 7743 3945,17)
8 439 4363,66 86,68 4956,34 1o
9 5257 4988,67 87,001 5075,68| 0
10] 4939 5255,19 88,80] 5343,98]
1] 4678 4992,55 85,28 5077,83
12 4788 4682,00 81,32 4763,32]

o

con método de

Periodos

doble

—+—Demanda

Prondstico con tendendia

123 45 6 7 8 8 101112

Regresién Iineal. prondsticos de demanda-Regresién Lineal ’f &0,
' Bandeja Portacable fradicional PERALTAPEARLSALA

. P ., 190,44 . ]
EI ObjetIVO del ana|ISIS de regreS|0n mnsmandapmnostmadamnmemdaderegresmnhngal
como método causal es pronosticar la nds () o0
demanda a partir de una o mas causas DT A ween = R
(variables independientes), las cuales - - w1 4 oo
pueden ser por ejemplo el tiempo, P S — " ot
precios del producto o servicio, precios S sow| sl o amsoom -

. z z 9 5257 47213 81 27636043 4650

de la competencia, economia del pais, 5 ) o W =,
acciones del gobierno o fomentos e ————— = T e T
publicitarios.
Método ARIMA:
El modelo ARIMA se utiliza para | mooevees [
modelar muchas series de tiempo | |osmeios| s | G55 | s |

diferentes, con o sin componentes de
tendencia o estacionales. La ventaja
del modelo ARIMA, es que es mas
flexible para ajustar los datos. Sin
embargo, la identificacién y ajuste de
un modelo podria tomar mucho tiempo
y el modelo ARIMA no se automatiza
con facilidad.

5843,000] 2203591  1639,409) 0,902|

1
2| 3420,000]

3| 2354000 3093,193)
4| 3449,000| 212,057}
5
5
7
8

3569,000) 3119421
3870,000) 3227,954]
4875,000) 350,192}

4989,000) 412,774
9] 5257,000] 4512,262|

215772 55773
739,193
1319,943
249,579]
642,046}
1378 508}

576,226}
744,738

0,727
0,247]
0,353
0,759|
0,317]
0,410

Seriet

BB &8 85 8 & B 8

10] 433,000 a7sas3| 232307 0,129]
11] 678,000 4512262] 165738 0,091
4230981] _557,019]

12| 2788,000] 0,307]

Holt Winters:

Suaviza los datos mediante la
suavizacion exponencial de Holt-
Winters. Este procedimiento se usa
cuando hay tendencia, estacionalidad y
estos dos componentes sean aditivos o
multiplicativos. EI Método de Winters
calcula estimaciones dinamicas para
tres componentes: de nivel, de
tendencia y estacional.

Series antes y tras suavizacion (Serie1):

Holt-Winters / Lineal (Hol) (serie1)

Residuos

Residuo

Paso de . Holt- .
5 Seriet | .| Residuos s
tiempo
1] 3843,000) s
2| 3420,000) 3843,000]  -423,000|
3| 2354,000| 3449,259]  -1095,259 e
4| 3449,000] 2025,861]  1023,133|| o
5| 3569,000] 3364,236]  204,764|| £
6] 370,000 wss0073]  s,7|| O
7| 4879,000) 3845,208]  1033,792] -
8| 4989,000) 807,763 181,237
9| 5257,000] 4986,262| 270,738 20
0] 4989,000) 5249,741]  -260,7a1]
11] 4678,000] 5020,999] 242,999 e
12[  4788,000) 4713,286 74,714]
——seriel e Halt-Winarsiserie ]

IllIlI -
|1:

[EREN N

Paso de tiempo

Fuente: Autores del proyecto
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Ahora se procede a consolidar por medio de una tabla resumen los resultados que
arrojaron las simulaciones de los diferentes métodos de prondsticos ejecutados
para tener un panorama claro de la informacién y poder elegir cual es el método que
mejor se acomoda para la demanda estacional del mercado que maneja la empresa
Peralta Perfileria SAS.

Tabla 33. Resumen métodos de prondsticos para la bandeja Portacable tradicional.

Suavizaciéon Suavizacion

X Promedio Promedio ) ) . Holt
Periodo Demanda i Exponencial Exponencial Regresion Lineal ARIMA i
Simple Ponderado . Winters
Simple Doble

1 3843 0 0 2629,33 4344,03 3126,23 2203,59 0,00
2 3420 0 0 3748,33 3963,37 3316,69 3475,77| 3843,00
3 2354 0 0 3445,61 3538,66 3507,15 3093,19 3449,26
4 3449 3205,67 3205,67 2439,15 2511,76 3697,60 2129,06 2425,86
5 3569 3074,33 3074,33 3370,23 3449,89 3888,06 3119,42| 3364,24
6 3870 3124,00 3124,00 3553,50 3634,81 4078,52 3227,95| 3550,27
7 4879 3629,33 3629,33 3845,31 3928,92 4268,98 3500,19 3845,21
8 4989 4106,00 4106,00 4798,37 4890,92 4459,44 4412,77 4807,76
9 5257 4579,33 4579,33 4974,13 5068,28 4649,90 4512,26| 4986,26
10 4989 5041,67 5041,67 5234,94 5330,95 4840,35 4754,65 5249,74
11 4678 5078,33 5078,33 5008,18 5101,19 5030,81 4512,26 5021,00
12 4788 4974,67 4974,67 4703,75 4792,62 5221,27 4230,98 4713,29

Fuente: Autores del proyecto

Para poder elegir el método que mejor se acomode a las necesidades de la
comparniia se debe ejecutar el 100% de la informacion por medio de la medicién de
error en los prondsticos de la demanda utilizados, para ello se realizaréa la aplicaciéon
de los diferentes.
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DETALLE ECUACION

SUMA ACUMULADA DE LOS ERRORES

DE PROMOSTICOS [CFE): Ez la suma

scumulsdz  de  los  errores de| CFE :z Error de prondstico Sman + Sma0
prondstice. Mos permite evaluar el / \
sesgo del prondstico. 2MAD | IMAD
DESVIACION MEDIA ABSOLUTA - / \

MAD: Es |z m&s comun de las errores

en los pronésticos y su forma de calculo

25 |2 sumz de los valores absolutes de .
Y|Real — Prondstico|

loz errores individuales divididos entre MAD =
el ndmerc de pericdos de los datos [n) n Lol L)
ERROR CUADRATICO MEDIO-MSE: Es
unz medida similar a |z anterior, y s2
divide como el promedio de los

cuzdrados de laz diferencias entre los M _ Z Error de pr‘OTlésthO! LOS |I'mlteS de Ia Seﬁa| de raStI’eO Var'a en el
wvalores pronosticados y los reales. MSE = n
ERROR PORCENTUAL ABSOLUTO rango de (-4,4) MAD.

MEDIO — MAPE: 32 emplea cuando los
valores MAD y M3E son muy grandes
para determinzr 2l anzlisiz. Se calcula
comao el promedio de las diferencias

La tabla anexa mide

zbsolutas entre los valores ¥, 100|Real;, — Pronastico;|

sticad. los dat les, _ Real, .
E;crcn:ntlacj:osy os datos reales, como | 40 = o 0 el pOrcentaJe deI
SENAL DE RASTREO: Meadids de 7 . . .z
desempefio que permite medir fa +-1.5 76.98% area de distribucion
desviacion del prondstico respecto a _ e .
wariaciones en la demanda, dadas en CFE +-2 89.04% normal de |a medla
it e e gttt s | e derastree = ip i 98.36% cero cubierta en el
la demanda es superior que el +-4 99.86% r_ango +- # de MADS

prondstice y que cuando es menar el
prondstice es mayer gue la demanda.

Fuente: Cotes Cotes José Enrique. (2010). Planeacién y Control de la produccion.
México: Mc Graw Hill

Andlisis de la medicion de error en el prondstico dado por la experiencia en peralta.

Se tiene una sefal de rastreo donde los datos estan en un
rango de 57.62% y el MAD calculado es de 910,92 esta es
2900558 |a dimension del tamafio de error en unidades y un MAPE
MAPE 21.68%| el 21,68% que indica que el prondstico esta errado en
Sefial de rastreo .
esta magnitud.

Andlisis de la medicién de error en los prondésticos evaluados con anterioridad.

Tabla 34. Resumen de error en los pronésticos evaluados para la bandeja
Portacable tradicional.

CFE MAD MSE MAPE [Sedal de rastreo Los datos se

Promedio Simple 13271,67 1212,58 | 2988771,68 | 34,16% 10,94 encuentran enun
Promedio Ponderado 12909,20 1176,18 | 2923660,87 | 33,50% 10,98 rango de datos del
Suavizacion Exponencial Simple 6900,75 702,96 673817,89 17,51% 9,82 / 57.62% y el MAD
Suavizacion Exponencial Doble -470,41 460,60 345129,83 13,07% -1,02 i calculado 460.60
Regresion Lineal 0,00 452,57 284724,85 12,20% 0,00

ARIMA 6912,89 708,57 731184,21 18,08% 9,76

Holt Winters 4829,11 756,09 1558685,40 20,55% 6,39

Fuente: Autores del proyecto
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Teniendo en cuenta la aplicacion de los métodos de prondsticos y evaluacion de la
medicion de error en los pronosticos de la demanda utilizados, se decide escoger el
método de prondsticos suavizacion exponencial doble para la empresa Peralta
Perfileria SAS, ya que de acuerdo al analisis de este método de prondsticos, se
tiene una sefal de rastreo donde los datos estan en un rango de 57.62% y el MAD
calculado es de 460,60 esta es la dimension del tamafio de error en unidades y un
MAPE del 13.07% que indica que el prondéstico esta errado en esta magnitud.

Cifras que frente a los célculos de evaluacion de error que se calcularon con base
en las cifras del pronostico que daba con respecto a su experiencia el gerente
general de la compafiia son mas asertivos y mas precisos a la hora de realizar la
produccion de la demanda del mercado, lo que hace que mejore la confiabilidad de
la demanda en un 9%.

A continuacion se empieza aplicar el método de suavizacion exponencial de las tres
referencias que mayor participacion tienen en la linea de bandeja Portacable
tradicional con respecto a la informacion de la demanda real que obtuvo en el afio
2015 la empresa Peralta Perfileria SAS.

Tabla 35. Suavizacion exponencial doble de la demanda de la Bandeja Portacable
con datos de ventas del afio 2015.

REFERENCIA ENERO | FEBRERO [ MARZO | ABRIL| MAYO| JUNIO | JULIO | AGOSTO |SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE [ TOTAL
B-08A-10-240-XX 269 287 157 137 | 233 249 289 243 488 307 389 327 3375
B-08A-20-240-XX 1050 916 610 918 | 1163 | 1019 1256 1428 1622 1644 1416 1493 14535
B-08A-30-240-XX 1450 856 587 986 | 1086 | 1206 1566 1699 1779 1808 1484 1337 15844
B-08A-40-240-XX 690 610 589 99 | 991 1080 1332 1435 1259 995 1187 1476 12640
B-08A-50-240-XX 179 298 142 110 0 58 137 45 0 18 19 12 1018
B-08-60-240-XX 189 443 264 301 96 256 299 135 109 215 183 140 2630
B-08-70-240-XX 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 2
B-08-80-240-XX 2 2 2 0 0 0 0 0 0 0 0 3 9
B-08-90-240-XX 12 3 1 0 0 0 0 0 0 2 0 0 18
B-08-100-240-XX 1 5 2 0 0 2 0 4 0 0 0 0 14
TOTAL 3843 3420 2354 | 3449 | 3569 | 3870 4879 4989 5257 4989 4678 4788 50085

Fuente: Autores del proyecto.
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Tabla 36. Suavizacion exponencial doble de la demanda de la Bandeja Portacable
con datos de ventas del afio 2015 — aplicacion de herramienta.

PESO DE LOS PERIODOS 85,90909091
ALFA 0,922
BETA 0,01
N ALFA 1-ALFA ERROR 2 DESVIACION | FACTORDES
12 0,3 0,7 605275574,7 24602,34897 2236,577179
S = estimacion G =tendencia | F = pronostico
FAMILIAS DE PRODUCTO DEMANDA S G F error. error.
pronostico cuadratico
4258,125 85,90909091
Enero 3843 6523,9 80,89875 4258,1 2265,8| 5133888,159
Febrero 3420 7720,0 54,010665 3843,0 3877,0] 15031078,21
Marzo 2354 7574,4 31,3900655 3420,0 4154,4] 17258901,56)
Abril 3449 8482,0 43,79616585 2354,0 6128,0] 37552952,56
Mayo 3569 9228,1 35,9195361 3449,0 5779,1| 33397424,37
Junio 3870 10027,8 31,46949527 3569,0 6458,8| 41715778,78
Julio 4879 11517,9 33,56224669 3870,0 7647,9] 58490079,69
Agosto 4989 12662,4 19,76119268 4879,0 7783,4 60580918,8
Septiembre 5257 13710,6 10,99625488 4989,0 8721,6| 76066588,42
Octubre 4989 14197,3 -2,166161587 5257,0 8940,3| 79928772,97
Noviembre 4678 14251,2 -10,14289311 4989,0 9262,2| 85788691,87
Diciembre 4788 14390,4 -9,582185177 4678,0 9712,4] 94330499,36
Total 50085

BANDEJA PORTACABLE TIPO ESCALERA

4000

UNIDADES

2000
01 02 03 04 O 06 07 08 09 10 11 12 13

MES

«=@=DEMANDA «=@=F 4258,1

Fuente: Autores del proyecto.

Posteriormente, se realiza prondstico por referencia de las bandejas con mayor
rotacion.
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Tabla 37. Suavizacion exponencial doble para la Bandeja B-08A-10.

PESO DE LOS PERIODOS 5,272727273
ALFA 0,922
BETA 0,01
N ALFA 1-ALFA ERROR 2 DESVIACION | FACTORDES
12 0,3 0,7 2677676,3 1636,360696 | 148,7600633
S = estimacion G =tendencia | F = pronostico
FAMILIAS DE PRODUCTO B-08A-10 S G F error. error_
pronostico cuadratico
275,5 5,272727273
Enero 269 440,9 5,155 275,5 165,4| 27346,57542
Febrero 287 573,2 3,68132 269,0 304,2| 92550,78191
Marzo 157 546,0 1,057784 287,0 259,0| 67085,72424
Abril 137 508,5 1,1299088 157,0 351,5| 123566,5804
Mayo 233 570,8 2,46479616 137,0 433,8| 188173,9973
Junio 249 629,1 2,002097312 233,0 396,1| 156919,9182
Julio 289 706,8 1,818688118 249,0 457,8| 209626,4684
Agosto 243 718,8 0,581501683 289,0 429,8 184763,184
Septiembre 488 953,1 2,911591178 243,0 710,1| 504276,9724
Octubre 307 950,2 -1,241246175 488,0 462,2| 213666,9568
Noviembre 389 1023,8 -0,392412323 307,0 716,8| 513840,7509
Diciembre 327 1018,2 -1,748268626 389,0 629,2| 395858,4171
Total 3375
BANDEJA- B-08A-10
600
540
480
420
360
& 300
2 240
0 180
% 120
60
0
01 02 o4 0O5 06 07 08 09 10 11 12 13
MES

Fuente: Autores del proyecto.
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Tabla 38. Suavizacion exponencial doble para la Bandeja B-08A-20.

Fuente: Autores del proyecto.

«=@==B-08A-20 =@==F 1217,9
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PESO DE LOS PERIODOS 40,27272727
ALFA 0,922
BETA 0,01
N ALFA 1-ALFA ERROR 2 DESVIACION | FACTORDES
12 0,3 0,7 50088298,8 7077,308728 | 643,3917025
S = estimacion G =tendencia | F = pronostico
error error
FAMILIAS DE PRODUCTO B-08A-20 S G F i .
pronostico cuadratico
1217,875 40,27272727
Enero 1050 1820,6 38,19125 1217,9 602,7| 363292,4939
Febrero 916 2119,0 30,823875 1050,0 1069,0| 1142719,844
Marzo 610 2045,7 24,7801925 916,0 1129,7| 1276236,833
Abril 918 2278,4 28,59293475 610,0 1668,4| 2783527,086
Mayo 1163 2667,2 28,71609433 918,0 1749,2| 3059558,597
Junio 1019 2806,5 23,38840603 1163,0 1643,5| 2701189,474
Julio 1256 3122,6 24,36470422 1019,0 2103,6| 4425144,339
Agosto 1428 3502,4 22,92397295 1256,0 2246,4| 5046483,208
Septiembre 1622 3947,2 21,06562107 1428,0 2519,2| 6346320,903
Octubre 1644 4278,8 16,83809475 1622,0 2656,8| 7058593,507
Noviembre 1416 4300,7 11,24198632 1644,0 2656,7| 7058123,738
Diciembre 1493 4387,0 11,79287043 1416,0 2971,0] 8827108,809
Total 14535
B-08A-20
1800
1700
1600
1500
1400
& 1300
<Dt 1200
1100
S 1000
> 900
800
700
600
500
400
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
MES




Tabla 39. Suavizacion exponencial doble para la Bandeja B-08A-30

«=@==B-08A-30 ==@==F 1351,8

Fuente: Autores del proyecto.

109

PESO DE LOS PERIODOS -10,27272727
ALFA 0,922
BETA 0,01
N ALFA 1-ALFA ERROR 2 DESVIACION | FACTORDES
12 0,3 0,7 60316797,5 7766,388963 | 706,0353603
S = estimacion G =tendencia | F = pronostico
error error
FAMILIAS DE PRODUCTO B-08A-30 S G F i .
pronostico cuadratico
1351,75 -10,27272727
Enero 1450 2283,1 -9,1875 1351,8 931,4| 867459,3906
Febrero 856 2387,4 -24,44125 1450,0 937,4 878755,319
Marzo 587 2212,4 -28,174195 856,0 1356,4| 1839841,713
Abril 986 2457,8 -22,4340765 587,0 1870,8| 3499807,912
Mayo 1086 2721,7 -23,88777355 986,0 1735,7| 3012779,977
Junio 1206 3017,1 -25,32736149 1086,0 1931,1 3729329,91
Julio 1566 3555,9 -24,68147304 1206,0 2349,9] 5521819,051
Agosto 1699 4055,6 -28,73855113 1566,0 2489,6|] 6197991,542
Septiembre 1779 4479,1 -32,93576579 1699,0 2780,1| 7729187,345
Octubre 1808 4802,4 -36,88141605 1779,0 3023,4| 9140797,138
Noviembre 1484 4729,9 -43,35375124 1808,0 2921,9|] 8537561,476
Diciembre 1337 4543,7 -44,09910587 1484,0 3059,7| 9361466,754
Total 15844
B-08A-30
1980
1840
1700
1560
2 1550
<
a 1140
= 1000
> 860
720
580
440
300
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
MES



Tabla 40. Suavizacion exponencial doble para la Bandeja B-08A-40.

PESO DE LOS PERIODOS 71,45454545
ALFA 0,922
BETA 0,01
N ALFA 1-ALFA ERROR 2 DESVIACION | FACTORDES
12 0,3 0,7 39590417,2 6292,091638 | 572,0083307
S = estimacion G =tendencia | F = pronostico
error error
FAMILIAS DE PRODUCTO B-08A-40 S G F i .
pronostico cuadratico
1066,25 71,45454545
Enero 690 1382,6 66,9775 1066,3 316,3 100048,853
Febrero 610 1530,2 63,01445 690,0 840,2| 705950,3235
Marzo 589 1614,2 61,327915 610,0 1004,2| 1008425,573
Abril 996 2048,3 64,5579605 589,0 1459,3| 2129424,469
Mayo 991 2347,5 60,16745235 996,0 1351,5| 1826499,097
Junio 1080 2639,0 58,06519665 991,0 1648,0 2715891,59
Julio 1332 3075,4 57,67003765 1080,0 1995,4| 3981626,605
Agosto 1435 3475,9 54,33598636 1332,0 2143,9] 4596096,918
Septiembre 1259 3593,9 48,57149045 1435,0 2158,9| 4660821,872
Octubre 995 3433,1 44,75106331 1259,0 2174,1| 4726778,503
Noviembre 1187 3497,6 48,27884432 995,0 2502,6|] 6262981,221
Diciembre 1476 3809,2 50,52405102 1187,0 2622,2| 6875872,154
Total 12640
B-08A-40
1800
1700
1600
1500
v»n 1400
w1300
2 1200
o 1100
= 1000
Z 900
> 800
700
600
500
400
01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12 13
MES

Fuente: Autores del proyecto

«=@==B-08A-40 ==@==F 1066,3

El resultado de esta suavizacion de datos fue el prondstico ajustado de las ventas
del afio 2015; esta es la metodologia, con la que la empresa Peralta Perfileria SAS,
deberia sacar su pronostico de ventas, ya que el que usa actualmente el
departamento comercial no esta el histérico de ventas del afio sino el de cuatro
meses, lo que ha generado a que se presenten faltantes en unos periodos y
sobreproduccion de productos que no cuentan con rotacion.
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18. PLAN AGREGADO DE PRODUCCION

Para iniciar con el plan agregado de produccion, se inicia con el calculo del
inventario de seguridad.

Paso 1. Nivel de servicio objetivo, Se determina el nivel de servicio; este plan
agregado de produccidn se realiza con un nivel de servicio objetivo del 90%.

Paso 2. Disponibilidad de Inventario, Formula = 1 — el nivel de servicio; 1-90% =
10%.

Paso 3. Tiempo entre pedidos de Materia Prima, la entrega de materias primas por
parte del area de compras hacia produccion; se realiza de acuerdo a la cantidad de
toneladas que se soliciten, si la requisicion es por menos de 5 toneladas se demora
tres dias para la entrega.

En el desarrollo de este plan agregado, se contempla 30 dias para la entrega de
materia prima, ya que se desarrolla para fabricar alrededor de 23.000 unidades de
bandejas lo que representa en toneladas aproximadamente 94 Toneladas.

Paso 4. Tiempo de Espera, se obtiene, tiempo entre pedidos de materia prima X
Disponibilidad de Inventario, para este caso queda de la siguiente manera:

30 dias de espera para la entrega de materia prima x 10% que es la disponibilidad
del inventario = 3 dias.

Paso 5. Suma tiempo entre pedidos de materia prima y tiempo de espera, lo cual
gueda asi:

30 dias + 3 dias = 33 dias en total.

Paso 6. Se saca la desviacion estandar de entre la suma tiempo entre pedidos de
materia prima y tiempo de espera, como sigue a continuacion:

= Raiz cuadrada V 33 =5,7446 dias.

Paso 7. Se realiza la Multiplicacion entre el tiempo entre pedidos y la desviacion
estandar, dando como resultado lo siguiente:

=33 dias X 5,3 dias= 189,6 dias
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Paso 8. Se realiza el céalculo de la funcion de perdida estandar, es decir lo que se
dejaria de vender por el tiempo que demora la materia prima en llegar a la planta
(Paso 5/ Paso 7).

= 33 dias/ 189,2 dias = 0,174 dias.

Paso 9. Se revisa la tabla de la normal (VALORES ESTANDAR), donde el valor de
0,174 nos da una Variable Z con un valor de 0,94.

Paso 10. Se realiza la Multiplicacion de la funcién de perdida estandar por la
variable z (Paso 8 X Paso 9), para determinar el porcentaje de stock de seguridad
requerido.

=0,174 x 0,94 = 0,164%, lo que representa un 16,4% de Stock de seguridad.

Paso 11. Tomar el Prondstico calculado para el afio 2015, en el horizonte de
planeacion definido, que para este caso son 6 meses y se multiplica por el
porcentaje de Stock de seguridad que se obtuvo en el Paso 10, con esto se
determina el stock requerido para cada referencia en los meses seleccionados.
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Tabla 41. Pronostico para las referencias con mayor rotacion.

REFERENCIA JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE INOVIEMBRH DICIEMBRE
B-08A-10-240-XX 249 289 243 488 307 389
B-08A-20-240-XX 1019 1256 1428 1622 1644 389
B-08A-30-240-XX 1206 1566 1699 1779 1808 1484
B-08A-40-240-XX 1080 1332 1435 1259 995 1187

3554 4443 4805 5148 4754 3449
Pronostico multiplicado por el nivel de Stock de Seguridad

REFERENCIA JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE INOVIEMBRH DICIEMBRE
B-08A-10-240-XX 44 51 43 86 54 68
B-08A-20-240-XX 179 221 251 285 289 68
B-08A-30-240-XX 212 276 299 313 318 261
B-08A-40-240-XX 190 234 253 222 175 209

Inventario de 626 782 846 906 837 607
Seguridad
INVENTARIO INICIAL DATOS QUE SE OBTUVIERON DE LA COMPANIA, DE MAXIMOS Y MINIMOS
MES INV. INICIAL INVENTARIO POR CADA REFERENCIA DE MAYOR ROTACION
B-08A-10-240-X] B-08A-20-240-XX |B-08A-30-240-XX|08A-40-240-XX
JULIO 700 103 325 98 174
AGOSTO 980 206 365 155 254
SEPTIEMBRE 900 239 302 186 173
OCTUBRE 840 211 292 129 208
NOVIEMBRE 830 192 281 197 160
DICIEMBRE 734 196 195 175 168
REQUERIMIENTOS DE PRODUCCION  Formula= Pronostico + Inv. Seguridad - Inv. Inicial
Inv. Final = Requerimiento de Produccién- Pronostico + Inv. Inicial
MES Inv. Inicial Pronostico Inv. Seguridad Requerlmle.n’to Inv. Final
de produccion
JULIO 700 3554 626 3480 626
AGOSTO 980 4443 782 4245 782
SEPTIEMBRE 900 4805 846 4751 846
OCTUBRE 840 4014 706 3880 706
NOVIEMBRE 830 3417 601 3188 601
DICIEMBRE 734 3449 607 3322 607
ACUMULADO 22866

Fuente: Autores del proyecto
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Tabla 42. Relacion de datos requeridos para aplicacion del modelo.

DATOS DEL MODELO

Costo de tiempo normal (mano de obra) $ 2.872,73
Costo de tiempo extra (mano de obra) 3580
Costo de faltantes $ 5.800
Costo de Almacenamiento $ 900
Horas laborales dia 9,15
Tiempo en minutos 549

Dias del plan de Producciéon (6 meses) 128
Produccién bandejas al dia 200
Cantidad de bandeja fabricada por x hora 22
Tiempo estandar de la fabricacion de bandeja, 0,046
Tiempo estandar para lareferencia B-08A-10-240-XX 0,096
Tiempo estandar para lareferencia B-08A-20-240-XX 0,066
Tiempo estandar para lareferencia B-08A-30-240-XX 0,046
Tiempo estandar para lareferencia B-08A-40-240-XX 0,049

Fuente: Autores del proyecto

Formulas utilizadas en este modelo

Demanda . .
Namerode —  acumuladadel plan * Tiempo estandar
trabajadores = Dias del plan , Horas laborales
de produccion por dia
No Trabajadores = 11

Dado que ésta estrategia no logra alinear la demanda con la producciéon de manera
exacta, se hace necesario calcular el tiempo disponible y la produccién real por cada
periodo; habra por ende periodos en los que se produzca mas 0 menos respecto a
la cantidad demandada.

Horas disponibles de mano de obra por turno

Tiempo _  dias laborales . Horas . Numerode
disponible — del periodo laborales por dia =~ trabajadores
Tiempo Disponible= 1978 Horas

Dado que conocemos el tiempo estandar de procesamiento, podemos calcular la
produccion real de éste mes:
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Produccid Real = Tiempo disponibleen horas / Timpo Estandar
Produccid Real = 43242 Bandejas

El paso siguiente consiste en determinar el inventario final o los faltantes, para ello
el calculo se efectta segun el cumplimiento de la siguiente condicion:

Si (inventario inicial + Produccion real) > Requerimientos de produccion, tendremos
inventario final que sera igual a:

Unidades Faltantes = Requerimientos - Inventario inicial - Produccion Real
Para este caso tendremos inventario final, que quedaria de la siguiente manera
Inventario final = Inventario inicial + Produccion Real — Requerimientos

Inventario final Unidades de
= 21076 Bandejas

Lo restante sera efectuar los calculos referentes a los costos de almacenar, costos
de unidades faltantes y costo de tiempo normal. Vale la pena recordar que en éste
plan agregado el inventario inicial de cada periodo corresponde al inventario final
del periodo inmediatamente anterior.

Tabla 43. Calculo del plan agregado de produccion

PLAN AGREGADO DE PRODUCCION MANO DE OBRA CONSTANTE
. Dias Tiempo .. . ) Costo de Costo de Tiempo

MES Inv. Inicial ) . ) Produccién Real | Pronostico | Inv. Final .

trabajados disponible Almacenamiento Normal

JULIO 700 19 1978 43242 3554 40388 S 36.348.966 | S 5.683.149
AGOSTO 980 22 2291 50069 4443 46606 S 426.448 | $ 8.200.614
SEPTIEMBRE 900 22 2291 50069 4805 46164 S 25.344.246 | S 13.285.911
OCTUBRE 840 20 2082 45518 4014 42344 S 5.419.983 | $ 1.874.188
NOVIEMBRE 830 20 2082 45518 3417 42931 S 8.586.124 | $ 19.054
DICIEMBRE 734 21 2187 47794 3449 45079 S 985.322 | $ 1.200.417
TOTAL $ 77.111.091 | $ 30.263.334

Costo del Plan
Fuente: Autores del proyecto

El costo total del plan equivale a $107.374.424, trabajando con inventario en cada
periodo de manera que no se pierda la oportunidad de venta del producto.
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19. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION MPS

A continuacidn se realiza la estructura del plan maestro de produccion, con
planificacion independiente.

REFERENCIA JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE| OCTUBRE [ NOVIEMBRE | DICIEMBRE TOTAL %
B-08A-20-240-XX 1019 1256 1428 488 307 389 4887 23%
B-08A-30-240-XX 1206 1566 1699 1779 1808 1484 9542 44%
B-08A-40-240-XX 1080 1332 1435 1259 995 1187 7288 34%

3305 4154 4562 3526 3110 3060 21717 100%
MEDIA ESTIMADA POR REFERENCIA
SEMANA INV. INICIAL 37 38 39 40
B-08A-20-240-XX 302 357 357 357 357
B-08A-30-240-XX 186 425 425 425 425
B-08A-40-240-XX 173 359 359 359 359

El plan maestro se realiza para las 3 referencias que tienen mayor representacion
y teniendo en cuenta el mes con mayor cantidad de requerimiento, que para este
caso es el mes de septiembre

REFERENCIAS it oISl % PORCENTAIE
SEPTIEMBRE
B-08A-20-240-XX 1428 31%
B-08A-30-240-XX 1699 37%
B-08A-40-240-XX 1435 31%
4562 100%
Organizando las Referencias por porcentaje %
REFERENCIA DE % PORCENTAIJE UNDIDADES
BAMNDEJAS
B-08A-30-240-XX 37% 1699
B-08A-20-240-XX 31% 1435
B-08A-40-240-XX 31% 1428

Paso 1: Se plante6 el modelo distribuyendo el prondstico acorde a lo planteado
segun unidad de tiempo.
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REFERENCIAS SEMANAS TOTAL
36 37 38 | 39 40
B-08A-30-240-XX
PRONOSTICO 425 425 425 425 1699
MPS- PRODUCCION 1699
INV. INICIAL 186
B-08A-20-240-XX
PRONOSTICO 357 357 357 357 1428
MPS- PRODUCCION 1435
INV. INICIAL 302
B-08A-40-240-XX
PRONOSTICO 359 359 359 359 1435
MPS- PRODUCCION 1428
INV. INICIAL 173
CAPACIDAD ESTIMADA 1140,5 1140,5 1140,5 1140,5

Paso 2: Evaluamos el Inventario Vs el pronostico, comenzando en el Ultimo con la
formula (Inv Inicial -Pronostico Actual).

GRUPO A SEMANAS TOTAL
36 37 38 39 40
B-08A-30-240-XX
PRONOSTICO 425 425 425 425 1699
MPS- PRODUCCION 1699
INV. INICIAL 186 -239 -664 -1088 -1513
B-08A-20-240-XX
PRONOSTICO 357 357 357 357 1428
MPS- PRODUCCION 1435
INV. INICIAL 302 -55 -412 -769 -1126
B-08A-40-240-XX
PRONOSTICO 359 359 359 359 1435
MPS- PRODUCCION 1428
INV. INICIAL 173 -186 -545 -903 -1262
CAPACIDAD ESTIMADA 1140,5 1140,5 1140,5 1140,5

Lo que muestran las unidades negativas, representadas en rojo es que con lo que
se cuenta en inventario no se alcanza a satisfacer ninguna referencia en ninguna
semana, entonces lo que se requiere es planear una produccion donde los
inventarios estan negativos.

Paso 3 - Se realiza la validacion del MPS en términos de capacidad y luego se
realizé la planeacion de la produccion en los negativos.
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GRUPO A SEMANAS TOTAL
36 37 38 39 40
B-08A-30-240-XX
PRONOSTICO 425 425 425 425 1699
MPS- PRODUCCION 425 425 425 424 1699
INV. INICIAL 186 -239 -664 -1088 -1513
B-08A-20-240-XX
PRONOSTICO 357 357 357 357 1428
MPS- PRODUCCION 357 357 357 350 1435
INV. INICIAL 302 -55 -412 -769 -1126
B-08A-40-240-XX
PRONOSTICO 359 359 359 359 1435
MPS- PRODUCCION 357 357 357 357 1428
INV. INICIAL 173 -186 -545 -903 -1262
CAPACIDAD ESTIMADA 1140,5 1140,5 1140,5 1140,5

Paso 4: Luego se realiza nuevamente el célculo del Inventario, con la formula (Inv.
Inicial - Pronostico + MPS), y se revisa cuantas unidades quedan en inventario para
cada semana.

GRUPO A SEMANAS TOTAL
36 37 38 39 40
B-08A-30-240-XX
PRONOSTICO 425 425 425 425 1699
MPS- PRODUCCION 425 425 425 424 1699
INV. INICIAL 186 186 187 187 186
B-08A-20-240-XX
PRONOSTICO 357 357 357 357 1428
MPS- PRODUCCION 357 357 357 350 1435
INV. INICIAL 302 302 302 302 295
B-08A-40-240-XX
PRONOSTICO 359 359 359 359 1435
MPS- PRODUCCION 357 357 357 357 1428
INV. INICIAL 173 171 170 168 166
CAPACIDAD ESTIMADA 1140,5 1140,5 1140,5 1140,5

Paso 5. Se realiza la revision del Plan, y se verifica que cuantas unidades se deben
producir en cada semana.

MPS RESUMEN PROVISIONAL
REFERENCIAS 37 38 39 40
B-08A-30-240-XX 425 425 425 424
B-08A-20-240-XX 357 357 357 350
B-08A-40-240-XX 357 357 357 357
TOTAL 1139 1139 1139 1131

Paso 6. Se revisa si hay capacidad suficiente para el plan de produccion que se
realizé y se incluye el tiempo estandar de cada referencia.
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MPS RESUMEN PROVISIONAL
REFERENCIAS 37 38 39 40 Ts
B-08A-30-240-XX 425 425 425 424 0,046
B-08A-20-240-XX 357 357 357 350 0,066
B-08A-40-240-XX 357 357 357 357 0,049
TOTAL 1139 1139 1139 1131

Paso 7. Se verifica la capacidad que se tiene en horas en cada semana

Capacidad 37 38 39 40
Instalada en cada semana 48 48 48 48
Requerida 61 61 61 60
Deficit /Superavit -13 -13 -13 -12

Déficit. Formula =Capacidad Instalada- Capacidad requerida

Como se puede observar se encuentran déficit de capacidad porque se tienen
negativos en todas las semanas, esto quiere decir que faltan 13 horas en la semana
37, 13 en la semana 38, 13 en la semana 39 y 12 en la semana 40 para poder
cumplir con las unidades planeadas en cada semana.

Por lo cual lo siguiente sera preguntarse, cuanto se deberia producir para respetar
la capacidad instalada es decir para que se respeten las 48 horas a la semana y no
pasarnos y cumplir con los requerimientos de produccion.

Se realiza con la formula Cap. Instalada / tiempo Estandar

MPS RESUMEN AJUSTADO
REFERENCIAS 37 38 39 40 Ts TOTALREQ
B-08A-30-240-XX 1043 1043 1043 1043 0,046 1699
B-08A-20-240-XX 727 727 727 727 0,066 1435
B-08A-40-240-XX 980 980 980 980 0,049 1428
TOTAL 2750 2750 2750 2750 4562,0
PEDIDO 4562
FALTANTE 0

Una vez que se reevalu6 el plan maestro de produccion no presento déficit y nos
arrojo las unidades que se deberian producir, en cada semana, para este caso nos
muestra que se tiene una capacidad en exceso en cada semana, la que se puede
utilizar en la fabricacién de los proyectos.
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20. SISTEMA ESTRATEGICO ACTUAL

Planificacion estratégica de la Compainiia.

20.1 MISION

Somos una empresa metalmecanica establecida para brindar soluciones
innovadoras al sector de la ingenieria petrolera, civil, telecomunicaciones y de la
arquitectura, contribuyendo al mejor desarrollo de la infraestructura de nuestro pais
y de Latinoamérica, obteniendo excelentes resultados, para beneficio de nuestros
accionistas, empleados, clientes y proveedores.

20.2 VISION

Lograr en el término de cinco afos un reconocimiento internacional y un
posicionamiento en el mercado de la marca PERALTA PERFILERIA, asociado a
calidad y servicio como proveedor de soluciones metalmecanicas para
infraestructura, ampliando la cobertura del mercado latinoamericano con el fin de
optimizar la capacidad instalada desarrollada a lo largo de su existencia.

20.3 VALORES

Compromiso con los Resultados

Comprometidos con la Excelencia

Actuamos con Integridad

Hacemos las cosas bien para nuestros clientes desde el primer momento

AN NI NN

20.4 SEGMENTOS

Petrolero
Ingenieria civil
Telecomunicaciones

AN NN

Arquitectura
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20.5 CARACTERISTICAS DE LOS SEGMENTOS

v Estos segmentos se caracterizan por la regirse bajo normas de
productos.

v Exigen que los proveedores cuenten con normas de Gestion, para
poder proveedores de ellos.

v La mayor cantidad de producto que consumen son para instalaciones
eléctricas.

v Requieren de Pdlizas para los pedidos

A continuacion, se realiza la representacion de las entradas y salidas actuales del
proceso de produccién de la bandeja Portacable, las cuales permiten comprender
como es el proceso y los actores que influyen y que agregan valor a lo largo de la
cadena de fabricacion y contribuyen al cumplimiento de la estrategia.

20.6 SIPOC - ACTUAL DEL PROCESO DE FABRICACION DE LA BANDEJA
PORTACABLE TIPO ESCALERA

Figura 24. Entradas al sistema de Produccion SIPOC.

Proveedor Entradas | Proceso | Salidas Cliente
’\Pﬂrovegdc;rgs Orden de Venta Producto Interno:
Late.na 'X"a de Proyectos o Terminado Departamento
( a["'”a)F Ccesco - Pedido de Stock Bandeja Comercial
metaza- Ferrasa-
Portacable
La campana Orden de Despachos
Produccién
Proveedores de Materia Prima Indicadores de Gerencia y
procesos Externos Lamina Productividad Contabilidad
(Recubrimientos)
Galvanizado: Programa de - .
Aceral - Produccion Kilos Externo:
Polyuprotec Entregados a
yup tiempo Sectores: Electrico,
Mano de Obra Ingenieria Ciwl,
Pintura Maquinaria s g Arquitectura,
Electrostatica- Zinc puesta a Punto crap_ e Telecomunicaciones
LTDA Planos Material
Instructivos de
Operacion
Szl 1 Etapa 2: Etapa 3: Etapa 4: Etapa 5: Etapa 6:
:\::f; er?egogr?;as de Pasar materia Corte de Lamina Doblado de Troquelado 1 Troquelado 2
Lp| Prima a Planta l—p.| segin O.P. l—p-| Lamina de a Ly Puntas del lateral y | Logo de la empresa
(A(;:rl(l:ieerr?od: la O.P especificaciones despuntar peldafios en el Lateral
Producciién) iR IReR,
Etapa 10: Etapa 9: Etapa 8: Etapa 7
Inspeccion y Proceso Externo de Aceuerdo a las Soldadura de los Troquelado 2
entrega al < especificaciones de la O.P. (Orden < componentes de la ¢ Logo de la empresa
almacén - de Produccion- Galvanizado- bandeja en el Lateral
Pintura

Fuente: Autores del proyecto.
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Las mejoras que se proponen al proceso de fabricacién de la bandeja Portacable,
vistas desde las entradas, proceso y salidas son las siguientes.

Figura 25. SIPOC - propuesto del proceso de fabricacion de la Bandeja Portacable
tipo escalera

SIPOC

Proveedor Entradas Proceso Salidas Cliente
Proveedores Orden de Venta Producto Interno:
Materia Prima de Proyectos o Terminado Departamento
(Lamina) Acesco - Pedido de Stock Bandeja Comercial
metaza- Ferrasa-
Portacable
La campana Orden de Despachos
Produccién
Proveedores de Materia Prima Indicadores de Gerencia y
procesos Externos Lamina Productividad Contabilidad
(Recubrimientos)
Galvanizado: Programa de )
Aceral - Produccion Kilos Externo:
Polyuprotec l:Tntregados a
tiempo Sectores: Electrico,
Mano de Obra Ingenieria Civil,
Pintura Magquinaria Arquitectura,
Electrostatica- Zinc puesta a Punto Scrap-de Telecomunicaciones
Material
LTDA Planos
Instructivos de
Operacion v
. Etapa 6:
IEntSall))(jcg.i‘én de CE:lapa 2 ; Etapa 3: Etapa 4: Etalgads: del Progeso Externo de
orte de Lamina Doblado de Troquelado 1y 2 CIRERLIE CR DS Aceuerdo a las

Materias Primas de P -
) L_p-| segin O.P leepp| Lamina de a l—p| Puntas del lateral || COMPONeNtes dela Ly e EEEES R RGN,

(Orden de especificaciones y despuntar bandeja (Orden de Produccion-
Producciion) de la O.P. peldarios Galvanizado- Pintura

¥

Etapa 7:
Inspeccion y entrega
alalmacén

Fuente: Autores del proyecto

Realizar el analisis un stock de materia prima, contemplando los diferentes
acabados y espesores de las laminas, con el fin de evitar las solicitudes de materias
primas al area de compras y agilizar el proceso de corte ya que el 100% de los
productos requieren pasar por este proceso.

Otra propuesta para mejorar el flujo del proceso de fabricacion es realizar acuerdos
con el departamento de inventarios, para que el traslado de materias primas no se
tome mas de una hora, porque actualmente se estd demorando la gestion un dia
completo, tiempo que no se recupera en la fabricaciéon y por ende en la respuesta
de cara a los clientes.

Por otra parte, realizar la unificacion de los dos procesos de troquelado de puntas
del lateral y logo de la empresa con el fin de evitar el transporte y demora que se

122



generan al pasar el producto de un lugar a otro, la unificacion se puede hacer a
través de un troquel que realice los dos golpes simultaneos.

De la misma manera, se propone que la salida del proceso de produccion arroje la
eficiencia de cada proceso en Kilogramos programados y kilogramos procesados;
La estrategia que se propone trabajar desde el area de produccion visto desde los
escenarios de Producto, Calidad y Cantidad y tiempo solicitado, es la siguiente.

Tabla 44. Estrategias de Produccion vistas desde la fabricacion de la bandeja
Portacable tipo escalera.

ESCENARIO
PROCESO

CALIDAD

CANTIDAD Y
TIEMPO
SOLICITADO

ESTRATEGIAS

Realizar el redisefio del proceso de planeacion de la
produccién, estableciendo el sistema mixto de
fabricacion como lo es, Make to Order para los
proyectos y Make to Stock para lo de linea.

Realizar innovacién del proceso de corte manual de los
laterales y peldafios de la bandeja a corte en automatico
con alimentador.

Realizar la integracion del proceso de troquelado de
puntas como el polo a tierra de un solo golpe.

Establecer Polivalencia en todos los Procesos de
fabricacién

Realizar la medicién de la capacidad de la planta
partiendo de los tiempos de cuadre de maquinas.

Implementar el sistema de autocontrol de calidad en
cada puesto de trabajo, con el fin de garantizar las
especificaciones del producto, antes del que producto
pase a otra seccion de trabajo.

Mejorar polivalencia Servicio al cliente-Programacion

Manejar los Proyectos como FIFO.

Identificacion de familias de proyectos, para sacar
productos estandar y trabajarlos como stock.

Mantener productos semielaborados de proyectos mas
frecuentes, con el fin de responder més rpido a la
demanda.

Establecer Acuerdos de Servicios con los proveedores,
para optimizar los tiempos de aprovisionamiento de
insumos y de respuesta procesos eternos

Revisar la posibilidad de reactivar el proceso de pintura
electrostética, con el fin de aumentar la capacidad de
respuesta ante la demanda.

Fuente: Autores del proyecto
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Sacando los maximos y minimos de las
referencias con mayor rotacion, para poder
establecer estos dos sistemas de produccion.

Esta mejora se puede lograr aprovechando que
se cuenta con un tren de corte en barranquilla
y desde alli se puede procesar los rollos en
flejes para los laterales utilizando la maquinaria
que esté disponible.

Realizando un programa de capacitacion y
desarrollo del personal en las planta.lniciar con
la medicion de los tiempos en cuadres de
magquina con el fin de tener la claridad cuanto
se demora cada montaje de troqueles y asi
poder implementar estdndares en la produccién
partiendo desde el cuadre de la méaquina.

Establecer instructivos en cada puesto de
trabajo con el fin de que se realicen los
controles pertinentes antes de que el producto,
pase a otra seccion de trabajo, acompafiados
de capacitacién constante.

Establecer programas de capacitacion, de tal
manera que los asesores puedan dar respuesta
rdpida a las necesidades de los clientes en el
menor tiempo posible.

Esto se puede lograr con la autodisciplina de la
programacion de la produccion, partiendo de
los méximos y minimos y la metodologia Make
to Order para los proyectos y Make to Stock
para lo de linea. Sacando los méaximos y
minimos de las referencias con mayor rotacion.

Ajustando los tiempos de entrega a los
proveedores manejandole lotes mas pequefios

Aumentando las ventas, de los productos con
acabado en pintura, para justificar la
reactivacion de la planta de pintura
electrostética.



21. SISTEMA LOGICO ACTUAL

Actualmente Peralta Perfilaria SAS cuenta con una estructura que se encuentra
dividida en tres niveles (Estratégico, misional y de apoyo) en donde cada nivel tiene
procesos que cumplen con el desarrollo del objeto social de la empresa; sin
embargo, esta estructura no se encuentra integrada para el cumplimiento del
objetivo principal de la empresa, donde se evidencia que el flujo de comunicacion,
el sistema de ventas y el sistema de produccidn y operaciones no esta estructurado
acorde al sistema de ventas que tiene la empresa (Ventas stock y proyectos). Parte
de la problematica actual que tiene la empresa es que la desintegracion de los
procesos en las diferentes areas lleva a que no se cumpla con la oferta de valor que
se le ofrece al cliente incumpliendo principalmente en los tiempos de entrega.

Figura 26. Mapa de procesos de Peralta Perfilaria SAS.
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Fuente: Autores del proyecto.

La metodologia que se tiene actualmente para desarrollar la produccion de la
bandeja Portacable tipo escalera es que el proceso de produccion se cataloga como
proceso misional y su punto de partida es una orden de Venta dada por el
departamento comercial, como se muestra a continuacion:
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Figura 27. Metodologia de Produccién para la bandeja Portacable tipo escalera.

Orden de sDada por
Venta. Comercial

*Requisicidén de

Planeacion Materiales

Fabricacion

Controles
de Calidad

Entrega del
Producto

Fuente: Autores del proyecto.

Teniendo en cuenta la entrada del proceso comercial, la fabricacién de la bandeja
Portacable se realiza como se muestra a continuacion.

125



21.1 ESTRUCTURA ACTUAL DE PRODUCCION

Figura 28. Estructura de produccion actual para la Bandeja Portacable.
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Fuente: Autores del proyecto.
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Actualmente con la estructura que se trabaja la produccion de la bandeja Portacable
tipo escalera, genera un desorden que con lleva a que se trabaje al dia a dia, debido
a que no existe una programacion en el ingreso de los pedidos y montajes de las
ordenes de producciéon impactando directamente en el cumplimiento de los tiempos
de entrega.

21.2 SISTEMA LOGICO PROPUESTO

Por lo cual se propone el siguiente redisefio del sistema l6gico de produccion y
operaciones de Peralta Perfileria SAS, con el fin de mejorar la comunicacion de los
procesos operativos y de realizacion del producto que permitan la mejora en los
tiempos de entrega de cara al cliente.

Figura 29. Propuesta del sistema légico para la empresa Peralta Perfileria SAS.
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Fuente: Autores del proyecto.
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Tabla 45. Cuadro comparativo del sistema l6gico actual y propuesto de Peralta

Perfileria SAS.

Sistema Actual

Sistema propuesto

Brechas entre los Sistemas

Los pedidos del area comercial se
tramitan dia a dia desde el area de
la asistencia de produccién, sin tener
el andlisis de la demanda, es decir
se envian pedidos a diario con las
mismas caracteristicas y por cada
pedido se debe montar una orden de
produccién.

Lo que genera que se realicen varios
cuadres de maquinas al dia
generando una pérdida
aproximadamente de dos horas en
el proceso de doblado y troquelado.

La programacion que se hace desde
la direccién de la produccion no se
cumple, porque se revuelven los
pedidos de linea con los de
proyectos, es decir productos que
tienen diferentes procesos,
diferentes componentes.

Llevando a que existan faltantes de
componentes, generando
incumplimiento en las entregas por
falta de inventario.

Desconocimiento de la capacidad
de produccion de la planta.

Llevando a que se incumpla con la
oferta de valor al area comercial y
por ende a los clientes.

La propuesta que se plantea es partir
de un andlisis de la demanda para los
productos que tienen rotacion, es decir
ajustar los maximos y minimos de los
productos.

Con el fin de ajustar la fabricacién y
dividir la programacion en dos partes
productos de stock y productos
especiales y no perder las dos horas en
los procesos de corte y doblado.

La programacion de la produccion se los
productos semielaborados no tendrian
que esperar tanto tiempo para ser
traslados al paso siguiente, ya que se
propone realizar una célula de trabajo lo
cual disminuiria el tiempo de espera de
los demés procesos.

Sacar la capacidad de la planta para
poder analizar los tiempos de respuesta,
tanto los de la planta como los de las
areas de apoyo como compras e
inventarios, con el fin de tener en claro,
el tiempo de produccioén de los pedidos.

Fuente: Autores del proyecto.

La planeacion de la produccion, se ve
afectada por que no se tiene un
horizonte claro de la fabricacion de los
diferentes productos, lo que genera que
se presente un desorden en la parte
productiva.

Al no tener una planificacion de la
produccion, se esta trabajando los
pedidos especiales con los productos de
Stock que al final se ve reflejado en que
no se cumpla con los pedidos y que el
cumplimiento en entregas este en el
82%, afectando la imagen de Ila
empresa y generando pérdidas por
desplazamiento de los clientes.

El modelo de planeacion de Ia
produccién que se propone es partir de
un analisis de la capacidad de
produccién de la planta, teniendo esto
se realiza el pronéstico de la demanda,
con el fin de sacar los productos que
tienen gran rotacién, para poderlos
programar como un sistema mixto de
produccién a través de productos Make
to Order y Make to stock, lo que
impactaria  directamente  en el
cumplimiento en las entregas
aumentando el porcentaje de
cumplimiento en un 11%.

El modelo que se propone para el sistema de produccion y operaciones, con la
planificacion de la produccién de acuerdo a estudios realizados por medio de
prondsticos de comportamiento de la demanda, después de tener este prondstico
se pretende hacer un plan agregado de produccién donde se utilizaran estrategias
mixtas de planeacion para maximizar los recursos y costos de operacion de acuerdo
a la capacidad instalada y la asignaciéon de Materiales tanto programacion de
compras, control de inventarios y control de la produccion.

Con este modelo que se propone, se tendra un tiempo de respuesta mas eficiente
para atender las solicitudes del area comercial, ya que los pedidos tendran ciclo de
produccion ya sea el de stock o el de producto especial; porque el analisis de la
demanda podra establecer que producir y en qué cantidad con eso se esta
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minimizando el cambio de cuadres de maquina en la planta y se estaria ahorrando
aproximadamente tres horas en el area de doblado y troguelado, lo que beneficiaria
la capacidad de respuesta al area comercial.
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21.3 SISTEMA FISICO ACTUAL

Figura 30. Distribucion de planta actual, de Peralta Perfileria SAS.
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Fuente: Departamento de Disefio de Peralta Perfileria SAS.
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Figura 31. Representacion de recorrido entre los procesos que intervienen en la

fabricacion de la bandeja portacable.
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Fuente: Autores del proyecto.

Actualmente los procesos de Corte, Doblado, Troquelado y Soldadura, se
encuentra distribuidos en forma de zigzag y dividios por columnas, lo cual genera
qgue el transporte del material se demore y el recorrio del mismo en cada proceso
sea mas lento, fomentando que el proceso siguiente se quede sin material
retardando la fabricacion de las bandejas portacables, punto clave que representaa
una desventaja en la organizacion de los procesos, lo que lleva a que se demore la
operacion.
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21.4 SISTEMA FISICO PROPUESTO
Figura 32. Layout de Peralta Perfileria SAS propuesto
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Fuente: Autores del proyecto.
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Se propone realizar una distribucion de planta, reubicando el proceso de soldadura
y el proceso de troquelado quedando en frente del area de corte y doblado
respectivamente con el fin de evitar que el material que sale del area de doblado no
se quede en almacenamiento o0 a la espera que llegue el montacargas para
transportarlo al siguiente paso; el flujo de produccion que se propone es en forma
de U, iniciando con el proceso de corte y terminando en soldadura al lado de la
plataforma de cargue con el fin de optimizar los desplazamientos largos.

De igual forma se propone establecer celulas de trabajo entre los procesos que

intervienen en la fabricacion de la bandeja portacable.

Tabla 46. Cuadro comparativo de analisis del sistema Fisico actual y el Propuesto
de Peralta Perfileria SAS.

Sistema Actual

Sistema propuesto

Brechas entre los Sistemas

La distribucién Actual en forma
de Zigzag, genera que no se
tenga un flujo continuo entre los
procesos y se presentan esperas
entre los procesos de 30
minutos.

El material para ser procesado
en la siguiente etapa, debe
pasarse con  montacargas
debido a que los procesos estan
muy  separados  generando
demoras en el traslado, debido a
que no siempre se cuenta con el
montacargas disponible y hay
que trasladarlo en forma manual.

La produccion diaria de las
bandejas actualmente est4 en
200 unidades dia trabajando 8,4
horas descontando los
descansos y pausas, la tasa de
produccion es de 2,5 minutos por
bandeja.

La propuesta que se plantea es realizar la
distribucién de planta en forma de U y
organizar los procesos en células de
trabajo, lo que generaria una organizacion y
menos desplazamientos del producto, la
espera entre los procesos es casi nula
estamos ahorrando 90 minutos en las
demoras.

Con la Ubicacion del proceso en U, cada
proceso estara al frente del siguiente lo que
ayuda a que el material se pueda procesar
sin esperar a que se lleve en su totalidad al
siguiente proceso y aumentar asi mismo la
capacidad de respuesta en la fabricacion.

Con la reubicacion de los procesos en
forma de U, disminuiria la espera entre los
procesos e impactaria directamente en el
area de soldadura y se (ganaria
aproximadamente 90 minutos lo que
representa una produccion de 36 bandejas
més al dia, es decir un 18% mas en la
produccién diaria.

Fuente: Autores del proyecto.
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El producto debe esperar en cada
estacion de trabajo una vez se haya
terminado, debido a que los traslados
que se deben hacer con montacargas
por la distancia que hay que recorrer y
la acumulacién de material en el puesto
de trabajo.

La brecha que se tiene en estos
momentos es la pérdida de 90 minutos
de produccion, lo que equivale a que se
fabriguen 36 bandejas mas, lo que
genera que la productividad aumente y
se tenga una mayor respuesta al area
comercial.

Teniendo estos datos es posible decir
gue en promedio a la semana se estaria
produciendo alrededor de 1180 de
1000 bandejas que se fabrican
actualmente es decir el 18% mas de lo
que se esta produciendo.




Grafica 25. Producciéon de Bandeja Actual

240

230

220

210

200

190

180

Produccion bandejas dia Actual
236

200

Sistema Fisico -Actual Sistema Fisico -propuesto

Fuente:

Autores del proyecto
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No

22. HERRAMIENTAS DE SEGUIMIENTO

Tabla 47. Indicadores de seguimiento post implementacion disefio del sistema de
produccion y operaciones para Peralta Perfileria SAS.

NOMBRE DEL
INDICADOR

Productividad

FORMULA DE
CALCULO

(Kg procesados mes /
# Horas laboradas)

20

META UND

Kg

FRECUENCIA

Mensual

OBJETIVO

Establecer como minimo
una productividad de 20
kg/hora hombre,
(Teniendo en Cuenta
Proyectos y bandejas de

linea)

RESPONSABLE

Director de Produccion

Cumplimiento en Entregas
de Produccion

(Pedidos cumplidos a
tiempo / Total pedidos
generados x 100)

95

%

Mensual

Mejorar el nivel de
cumplimiento en las
entregas de pedidos al
area comercial.

Director de Produccién

Entregas Oportunas en
Compras

(Requisiciones
atendidas
oportunamente /
requisiciones totales x
100)

95

%

Mensual

Mantener promedio
superior al 95% en
entrega oportuna de
materiales y servicios
requeridos internamente

Coordinador de
Compras

Confiabilidad en Produccion

(Kilos producidos-
Kilos Producidos no
Conformes / Kilos
Producidos)

99,95

%

Mensual

Lograr un nivel de
confiabilidad del 99,95%
en el producto entregado

Director de Produccion

Eficiencia de los Recursos

1-(Total Kilos
Scrapeados / Total
Kilos entregados )

97

%

Mensual

Maximizar la eficiencia
de los recursos utilizados
al 97%

Director de Produccion

Callificacion promedio de
encuestas de satisfaccion al
cliente

Calificacién promedio
de encuestas de
satisfaccién al cliente

4,5

Semestral

Mejorar el indice de
Satisfaccion del Cliente

Director de Mercadeo y
Ventas

Cumplimiento en Entregas
de Proveedores

Pedidos Recibidos
Fuera de Tiempo X
Total Pedidos
Recibidos x 100%

95

%

Semestral

Mantener un promedio
igual o superior al 95%,
con el fin de garantizar la
disponibilidad de
Materias primas.

Coordinador de
Compras

Capacidad de produccién
utilizada

Capacidad
Utilizada/Capacidad
Maxima de los
recursos en planta

95

%

Mensual

Controlar el impacto
generado por la
utilizacion de la

capacidad de la planta

en productividad

Director de Produccion

Fuente: Autores del proyecto.
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DATOS PARA LA MEJORA

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

19y 20 kg/hora hombre, NO REQUIERE CORRECION

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

17y 18 kg/hora hombre, |Esperado REQUIERE CORRECION

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA

16 kg/hora hombre, hacia
abajo

DATOS PARA LA MEJORA

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 95% Cumplimiento en

NO REQUIERE CORRECION
entregas

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 94% Cumplimiento

REQUIERE CORRECION
en entregas

Esperado

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA

92% Cumplimiento en
entregas, hacia abajo

DATOS PARA LA MEJORA

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 95% Entregas

NO REQUIERE CORRECION
Oportunas

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

92% y 94%Entregas

Oportunas REQUIERE CORRECION

Esperado

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA

91%Entregas Oportunas,
hacia abajo

DATOS PARA LA MEJORA

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

99,50% y 99,95%
Confiabilidad en el prodcuto
entregado

NO REQUIERE CORRECION

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

99,39%y 99,50%
Confiabilidad en el prodcuto |Esperado
entregado

REQUIERE CORRECION

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

99,29% Confiabilidad en el
prodcuto entregado, hacia
abajo

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA

DATOS PARA LA MEJORA

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

95% y 97%Eficiencia de los

NO REQUIERE CORRECION
Recursos

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

92% y 94%Eficiencia de los

REQUIERE CORRECION
Recursos

Esperado

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA

91%Eficiencia de los
Recursos, hacia abajo

DATOS PARA LA MEJORA

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

4,4 y45Indice de

Satisfaccion del Cliente NO REQUIERE CORRECION

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

4,2y 4,3 Indice de

Satisfaccion del Cliente REQUIERE CORRECION

Esperado

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA

4,1 Indice de Satisfaccién
del Cliente, hacia abajo

DATOS PARA LA MEJORA

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 95% Disponibilidad de

Materias Primas NO REQUIERE CORRECION

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 94%Disponibilidad

de Materias Primas REQUIERE CORRECION

Esperado

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

92%Disponibilidad de
Materias Primas, hacia
abajo

EQUIERE ACCION CORRECTIV.

DATOS PARA LA MEJORA

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 95% Capacidad

Utilizada NO REQUIERE CORRECION

SI EL INDICADOR ESTA ENTRE

93% y 94%Capacidad

Utilizada REQUIERE CORRECION

Esperado

S| EL INDICADOR ESTA ENTRE

92% Capacidad Utilizada,
hacia abajo

REQUIERE ACCION
CORRECTIVA
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CONCLUSIONES

De acuerdo al disefio del sistema de produccion y operaciones planteado en este
proyecto de grado para la empresa Peralta Perfileria SAS, se obtuvieron las
siguientes conclusiones:

v El estudio realizado concluye que las empresas Pyme en Colombia tienen
oportunidades de mejora en el entorno nacional con respecto a la mejora continua
de su sistema de produccion y operaciones que permita atender oportunamente a
sus diferentes clientes, con tiempos de entrega deseables, precios competitivos,
innovacion permanente y atencion oportuna a fin de mantener una fidelizaciéon de
clientes nacionales que permita al sector metalmecénico obtener en la industria un
nivel de crecimiento competente.

v Mediante el diagndstico inicial realizado en el sistema de produccion y
operaciones de la empresa Peralta Perfileria SAS, se lograron identificar las brechas
con las que cuenta en cada uno de los diferentes sistemas de produccion
(Estratégico, Légico, Fisico), el cual se estableci6 como base para generar una
propuesta de mejora en todo el sistema de produccion, logrando una sinergia en las
areas internas y externas, mejorando los tiempos de entrega frente a sus diferentes
clientes.

v Con la estructura propuesta del sistema légico para la empresa Peralta
Perfileria SAS, se logra afianzar la sinergias y comunicacién entre las areas internas
y externas de la compaiiia, obteniendo como resultado una mejora en la
confiabilidad de entrega de los pedidos con un crecimiento del 11%, pasando del
82% afio 2015 al 90,8% afio 2016.

v Frente al indicador de productividad la empresa Peralta Perfileria SAS, se
diagnostico y analizo con un promedio de 16,5 Kilogramos- Hora- Hombre para el
aflo 2015, con la aplicacion de las herramientas de suavizacién exponencial y
estructura de MPS (Plan Maestro de produccion), la compafiia logra un crecimiento
de 18% en productividad al afio y un 1,5% al mes, logrando alcanzar un promedio
de 19,5 Kilogramos- Hora- Hombre para el afio 2016 con un balance positivo para
la compaiiia con el ajuste de la planeacion en la produccion.

v Al realizar el analisis y pronostico de la demanda del mercado para la
empresa Peralta Perfileria SAS mediante el método de suavizacién de datos con
base en el prondstico ajustado de las ventas del afio 2015 y la aplicacion de esta
metodologia se obtiene la estacionalidad y tendencia de informacion requerida, ya
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gue la empresa no contaba con un historico de ventas de afios anteriores por la
captura de informacién manual que se tenia anteriormente. Esta metodologia se
elige ya que tiene una aplicacion precisa, sencilla y flexible para que la empresa
pueda realizar la planeacion de la produccién en un horizonte determinado y evitar
faltantes de producto en cualquier mes del afio.

v Al establecer la estructura propuesta en el sistema logico, le permitira a la
empresa una vez se implemente el sistema, pasar del sistema de produccion
tradicional de jalar pull al sistema de empujar push.

v La pérdida de 90 minutos que genera la fabricacion de la bandeja Portacable
tipo escalera diagnosticada en este proyecto, se da con base en las esperas que
genera cada proceso de acuerdo a la distribucion de layout que tiene actualmente
la compaiiia en forma de zigzag; sin embargo, la propuesta que de reubicacion que
se expone en este documento, se plantea en forma de U, la cual proyectaria
disminuir la espera entre procesos lo que equivaldria a ganar en productividad la
fabricacion de 36 bandejas mas; esto impactaria de manera positiva en el aumento
de productividad y respuestas oportunas al area comercial y a los clientes;
ratificando un promedio de produccion a la semana en la fabricacion de 1180
unidades frente a las 1000 unidades que hoy en dia se fabrican a la semana; es
decir, tendriamos un crecimiento del 18% al proceso de fabricacién semanal.

v Con el planteamiento del Plan agregado de produccion la empresa puede
determinar los requerimientos de materias primas y prevenir los factores que
intervienen en el proceso de produccibn de manera oportuna, ya que el
planteamiento que se estructuro se hizo con mano de obra constante, pensando en
gue se trabaja en la fabricacion de la referencia de bandeja Portacable tradicional
Unicamente con las referencias que tienen rotacién, dejando inventario de producto
en cada periodo; lo que daria lugar al aprovechamiento de la mano de obra restante
en la fabricacion de la bandeja Portacable para los proyectos especiales, sin dejar
descuidado el material de Stock sobrante.

v El plan maestro de produccién propuesto, le permitirh a la empresa Peralta
Perfileria SAS, realizar la programacion de la fabricacion de las bandejas Portacable
tipo escalera, evitando sobreproducciones en las referentes de alta rotacion y
faltantes de unidades requeridas por los clientes, lo cual garantizara un stock de
seguridad para las materias primas y la disponibilidad del producto terminado.
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RECOMENDACIONES

Teniendo en cuenta las conclusiones obtenidas en el desarrollo de este proyecto y
las propuestas realizadas, se establecen las siguientes recomendaciones para
Peralta Perfileria SAS:

v Se recomienda que Peralta Perfileria SAS, adopte el sistema de produccion
y operaciones propuesto en cada una de las areas para garantizar la mejora y el
fortalecimiento del sistema; Si adopta esta propuesta, tendra impactos positivos
frente a las sinergias entre las areas internas y externas, generando frente al cliente
tiempos de respuestas oportunos y una oferta de valor al producto con una ventaja
competitiva frente a los competidores del sector metalmecéanico ya que ninguna
empresa en este momento cuenta con una estructura solida en el area de
produccién.

v Se recomienda alinear estratégicamente la toma de decisiones en todas las
areas de la empresa Peralta Perfileria SAS, con el fin de implementar la propuesta
expuesta en este proyecto de grado en su totalidad y conseguir los resultados
esperados.

v Se recomienda realizar la segunda fase de este proyecto con el fin de iniciar
con la distribucion de planta y reubicando el proceso de fabricacion en forma de U,
con el fin de optimizar los desplazamientos largos, la cual le ayudaria a disminuir el
tiempo de respuesta de los pedidos, aumentar en un 28% mas la productividad
llevandola a 25 Kilogramos —hora-hombre y aumentando 18% al promedio de
fabricacion semanal llegando a 1180 unidades.
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