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RESUMEN

El disefio del sistema MRP (planificacion de requerimiento de material) para el proceso de producciéon de
cualquier empresa genera una gran organizacion, una planificaciéon de la produccién reduciendo falencias
detectadas durante dicho proceso que buscan ser corregidas. Lo que se busca con el disefio de este sistema es
tener una eficacia y agilidad al momento de hacer el requerimiento del material con anterioridad para dar inicio al
proceso de fabricacion de un equipo, evitando y corrigiendo determinadas falencias que se encuentran en el
proceso de produccién y dando seguridad para la entrega del equipo en el tiempo pactado entre la empresa y
los clientes.
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The design of the MRP (material requirement planning) system for the production process of any company
generates a large organization, a production planning reducing the gaps detected during that process that seek
to be corrected . What is sought with the design of this system is to have an efficiency and agility when making
the requirement of the material beforehand to start the process of manufacturing a computer, avoiding and
correcting certain faults that are in the production process and providing security for the delivery of the equipment
in the time agreed between the company and customers.
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1. INTRODUCCION

DESING LTDA en busca de establecer y mejorar de manera efectiva su proceso de
produccién como de fabricacion en el sector metalmecéanico y agroindustrial, debido al
retraso en los tiempos de entrega del filtro de magas M 100 2500 x 2500, por demora en
la compra de los materiales para el proceso de fabricacion del producto establecié como
respuesta a esta problematica un disefio de un sistema de plan de requerimiento de
materiales MRP, permitiendo conocer las caracteristicas y la cantidad exactas de los
materiales necesario para dar paso al proceso de fabricacion.



2. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1. NOMBRE DE LA EMPRESA

DESING LTDA. (Disefios especiales e ingenieria limitada).

Figura 1 Logo empresa DESING LTDA.

Fuente: DESING LTDA.

2.2.  ACTIVIDAD ECONOMICA

DESING LTDA, es una empresa del sector metalmecéanico dedicada al Disefio,
Fabricacion y Montaje de equipos y Facilidades en Plantas Agroindustriales de
diversas lineas tales como: Plantas de Alimentos Balanceados, Plantas Rendering
para beneficio de subproductos procedentes de plantas de sacrificio animal,
Molinos Procesadores de Arroz, Molinos de Trigo, Plantas de Maiz Precocido,
Plantas de Linea Alimenticia en Acero Inoxidable. En términos generales todo lo
que implique la transformacién de materiales a nivel mecénico y estructural [1].

DESING cuenta con un amplio Know How en equipos Yy facilidades tales como:
Silos y Sistemas de Almacenamiento para diversos tipos de materiales con distinta
granulometria tales como cereales, carbdén cuesco de palma africana, etc.
Estructuras metalicas, sistemas convencionales y especiales de transporte
horizontal y vertical por cadena, banda y sinfin, neuméticos elevadores de
cangilones, equipos clasificadores de distintos tipos y aplicaciones, molinos de
martillo, mezcladoras, ventiladores turbinas, filtros, ciclones, Cookers
Inactivadores de Soya, Cookers Digestores, Sistema de Tratamiento de Gases,
Sistemas de Secamiento y Enfriamiento de harinas, Sistemas de Transporte
Mecanico Helicoidal y en Linea para Tuneles de Enfriamiento y Congelacion de
pollo u otros similares [1].



Cuenta con un serio y comprometido servicio en la prestacion de Mantenimiento
para sus equipos y de otros fabricantes, contando igualmente con un esmerado
servicio Postventa de Maquinaria. También ofrece un Estudio, Disefio e
Interventoria en Proyectos Industriales y de Proceso; contando con Departamento
de Ingenieria y recursos sistematizados con personal capacitado y de amplia
experiencia que permite desarrollar proyectos completos en concurso de
Ingenierias Mecénica, Eléctrica de Automatizacién y Civil [1].

2.3. NUMERO DE EMPLEADOS

En la actualidad, DESING LTDA. Cuenta con una némina superior a 50 empleados
que tienen como propdsito fabricar y desarrollar maquinaria, dando un aporte y
mejora el sector agroindustrial colombiano.

2.4. TELEFONO

PBX: (037) 6711064

2.5. DIRECCION

Carrera 14 # 13-54 Barrio Gaitan, Bucaramanga - Santander.

2.6. DESCRIPCION DEL AREA ESPECIFICA DE TRABAJO

A través de un trabajo conjunto entre el area de produccion y la ingenieria, se va
a lleva a cabo el desarrollo de la pasantia. Pasantia que tiene como objetivo
Mejorar el proceso de producciéon en planta y montajes llevados a cabo por la
empresa DESING Ltda. (Disefios especiales e ingenieria Ltda.), atendiendo las
necesidades de los clientes de una manera eficiente dentro de estandares de
calidad. Durante el desarrollo y trascurso de la pasantia se realizaran las
siguientes funciones:

e Desarrollar, mejorar y controlar procesos en plantas y montajes.
¢ Planificar y organizar actividades de gestion y supervision.
e Buscar soluciones en el area de produccion.



2.7. SUPERVISOR DE LA EMPRESA

e Nombre: Danny Andrés Angarita Gomez
e Correo: ingenieria@desingltda.com

e Teléfono: 3209533967

e Cargo: Ingeniero de proyectos.


mailto:ingenieria@desingltda.com

3. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA

DESING LTDA empresa del sector metalmecénico, en busca de establecer y mejorar de
manera efectiva su proceso de produccion como de fabricacibn en el sector
metalmecanico y agroindustrial, decide llevar a cabo en sus instalaciones y montajes en
campo el desarrollo de planes en los procesos de produccién y montaje. Dichos planes
se desarrollaran debido a la demora en el tiempo de la ejecucién de cada proceso de
manufactura que lleva determinada maquinaria, generando el incumplimiento en el
tiempo de elaboracion y de entrega de los productos establecida en los contratos entre
la empresa DESING LTDA y el cliente.

Esta pasantia o practica a realizar esta centrada mejorar el proceso de produccién en
planta y la instalacién de los equipos producidos, mediante el disefio del sistema MRP (
no la implementacion) para lograr una organizacion y planificacion del procesos de
produccién actualmente, identificando las falencias presentes en dicho proceso que
impiden el desarrollo 6ptimo que garantice una produccion en planta rapida, eficaz y
confiable de sus equipos acorde con los tiempos pactados de elaboracion y entrega entre
la empresa y clientes siempre dentro de los estandares de calidad regidos por las
normativas existentes.



4. JUSTIFICACION

Segun la planificacion realizada por la empresa para lograr un optimizacion y mejora en
el proceso de produccion dentro de estandares de calidad, se requiere realizar un disefio
de plan de requerimiento de materiales (MRP) , que permita una planificacion y una
organizacion de la produccion, para obtener y un control y una organizacion dentro del
proceso de produccion de la empresa, con el fin de reducir falencias detectadas.Por esta
importante razén en conjunto con el area de ingenieria se esta llevando a cabo el control
y seguimiento a dicho proceso, mediante observacién de ensamblaje y seguimientos a
los diferentes procesos de manufactura.



5. OBJETIVOS

5.1. OBJETIVO GENERAL
Disefar el sistema de plan de requerimiento de materiales MRP, para mejora del proceso

produccién en planta y montajes mediante el control y supervision realizando sistemas
de gestion en calidad.

5.2. OBJETIVO ESPECIFICOS

- Identificar las falencias que estan presentes en el area de produccion, que impiden el
desarrollo 6ptimo y elaborar propuestas de solucion para una mejora del proceso.

- Elaborar plan de implementacion del sistema MRP teniendo en cuenta el listado de
materiales, el registro de inventario y el tiempo de ejecucion.



6. MARCO TEORICO

Para un buen desarrollo de un proceso productivo en determinada empresa dedicada a
la manufactura, es necesario optimizar, tecnificar e innovar dicho proceso de produccion.
para poder dar paso a realizar estas tres acciones mencionadas: optimizar, tecnificar e
innovar, existentes diferentes sistemas y planes que pueden ser implementados a cada
proceso de produccion, de acuerdo a el tipo de produccidén que estemos manejando.

Dentro de los sistemas de produccion encontramos:

- La produccion bajo pedido, conocida por sus siglas en inglés, MTO (make to order),
siendo una modalidad de fabricacion que se caracteriza por la entrega del producto segun
las necesidades del cliente.

- La produccién en lote, en este tipo de produccion se crean una pequefia cantidad de
productos idénticos y limitados.

- La produccion en masa: tipo de produccion de cientos de productos de iguales
caracteristicas, definiendo una linea de produccion.

- La produccién de flujo continuo: tipo de produccién donde se realizan miles de
productos idénticos. La diferencia entre la produccion de flujo continuo y la produccién en
masa, es que la linea de produccion en este caso se mantiene las 24 horas.

Todos estos tipos de procesos productivos deben responder a una serie de requisitos
establecidos por tres importantes variables. Estas variables son: coste, plazo y la calidad.

Analizando los tipos de produccion, encontramos que el tipo de produccion que se maneja
en laempresa DESING LTDA, es una produccion bajo pedido. En busca de mejorar dicho
proceso de produccion, buscamos disefiar un sistema MRP (plan de requerimiento de
materiales), que es un planificador de las necesidades del material, el cual nos genera
las cantidades de cuanto y cuando aprovisionar de determinado material. Este sistema
ayuda a mejorar el proceso de compra del material, por la seccién encargada de dicho
procedimiento y también la cantidad a utilizar necesaria para no generar desperdicios.

El problema al que este sistema da solucion es: la falta de materia prima necesaria y la
cantidad exacta al momento de iniciar el proceso de fabricacion de un producto



determinado. La solucidn que nos da es: garantizar la prevencion y solucién de errores
en el aprovisionamiento de materias primas y el control de la produccion.

El sistema MRP (plan de requerimiento de materiales), nos permite realizar una
planificacion con una caracteristica importante: la ANTICIPACION, tratandose de saber
gue se quiere hacer en el futuro y los materiales que debemos contar en el momento
exacto para dar inicio a nuestro proceso de produccion, determinando un tiempo de
respuesta a el aprovisionamiento y fabricacion de una empresa para un producto
determinado.

El sistema MRP, da unos beneficios significativos como:
-Satisfaccion del cliente.

-Reduccién de horas de trabajo.

-Incremento de la rapidez de entrega.

-Coordinacion en la programacion de produccién de inventarios.

El sistema MRP, viene siendo una derivacion del plan maestro agregado o PAP, donde
establecemos en un tiempo menor a 6 meses el producto a fabricar, cantidad, tiempo
inicial y final de produccion, asi como la fecha estimada de entrega.

Para dar secuencia a la estructuracion del sistema MRP, empezamos hablando del plan
maestro agregado y el plan maestro de produccién. siendo estos dos planes los que rigen
una produccion, de acuerdo a los intervalos de tiempo establecidos por ellos, en los
cuales se le va dar curso a la produccién.

6.1. PLAN MAESTRO AGREGADO

El plan maestro o también conocido como la planificacién agregada plan agregado o
PAP hablamos de familias de productos. Es de tipo tactico y se enfoca en unidades
agregadas para un horizonte temporal superior a 6 meses [2].



6.2. PLAN MAESTRO DE PRODUCCION:

El plan maestro de produccion, conocido por sus siglas en ingles MPS 6 por sus siglas
en espafol PMP, consiste en la planificacion a nivel operativo de cualquier sistema de
produccion. Este plan para su funcionamiento toma unidades de tiempo corta
(comunmente semanas), enfocandose en productos especificos para momentos
determinados [2].

6.3. DIFERENCIAS ENTRE EL PLAN AGREGADO Y PLAN MAESTRO DE
RODUCCION

Entre estos dos planes desarrollados en procesos productivos, encontramos las
siguientes diferencias:

-Periodo de tiempo establecido menor al del plan agregado:

Mientras el plan agregado cubre un horizonte de tiempo, por ejemplo, 18 meses, el MPS
representa soélo una parte de éste.

Momento determinado:

Con el PAP planeas la produccion en meses. Con el MPS se hace en unidades de tiempo
mas cortas, generalmente semanas. Aungue a veces incluso se hace en grupos de dias.
Todo es segun lo tenga establecido la compaiiia [2].

Considerando un enfoque jerarquico, donde el MPS resulta de la desagregacion del plan
agregado.

En nuestro caso, el plan que se utiliza es el plan maestro de produccion, ya que es el que
MAas se asemeja para continuar con el disefio del sistema MRP. La similitud que tiene con
el proceso produccion existente en la la empresa DESING LTDA, es que se fijan unidades
de tiempo mas cortas y nos enfocamos en productos detallados de acuerdo a los
requerimientos del cliente.



Como el sistema MRP, es segregado del plan maestro de produccion empezamos a
definir el sistema MRP, con sus caracteristicas y diagramas correspondientes para su
elaboracion.

6.4. PLANIFICACION DE LOS MATERIALES

La planificacion de los materiales o MRP es un sistema utilizado por las empresas para
la administracion y planificacion, este sistema lo que hace es planificar la produccion y
controlar el inventario, lo que beneficia a las empresas enormemente. Su objetivo es que
la empresa tenga todas las provisiones necesarias, 0 materiales requeridos en el
momento oportuno para cumplir con las necesidades de los clientes [3].

Un sistema MRP debe satisfacer las siguientes condiciones:

- Asegurarse de que los materiales y productos solicitados para la produccion son
repartidos a los clientes.

-Mantener el minimo nivel de inventario.

-Planear actividades de:

Fabricacion.
Entregas.

Compras

Para la elaboracion del sistema MRP (plan de requerimiento de materiales) se debe tener
en cuenta:

o El MPS

Este sistema nos define una cantidad determinada de articulos a producir en un periodo
de tiempo establecido. Esta cantidad de articulos, son determinadas a partir de dos
fuentes de demanda: La demanda pronosticada y la demanda de los clientes que hacen
pedidos especificos para una fecha deseada.



o LISTA DE MATERIALES

Detalla las cantidades de insumos, materiales y componentes de los que consta cada
articulo. Este puede cambia segun el disefio del articulo [2].

o REGISTRO DE INVENTARIOS

Contiene las cantidades disponibles y las pedidas, asi como el tiempo estimado para su
arribo. Se ve modificado por las transacciones de inventario [2].

6.5. CONDICIONES DE APLICACION DEL SISTEMA MRP (PLAN DE
REQUERMIENTO DE MATERIALES)

El producto final es complejo y requiere de varios niveles de su ensamblé y ensamble.

El producto final es costoso.

El tiempo de procesamiento de la materia prima y componentes, sea grande.

El ciclo de produccion (lead time) del producto final sea largo.

Se desee consolidar los requerimientos para diversos productos.

El proceso se caracteriza por items con demandas dependientes fundamentalmente y la
fabricacion sea intermitente [2].

En la siguiente imagen (figura 2), se muestra la desegregacién del plan maestro respecto
al plan agregado. También podemos observar un enfoque jerarquico del plan maestro al
plan agregado.



Figura 2 Enfoque Jerarquico del plan maestro al plan agregado.
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Para poder realizar el sistema MRP (plan de requerimiento de materiales), se hace una
ramificacion padres e hijos (figura 3), de los elementos que componen el producto. Esta
jerarquizacién comprende niveles establecidos por la importancia y prioridad de cada
elemento, con la cantidad necesaria y la especificacion de los materiales para su

fabricacion.



http://www.ingenioempresa.com/

Figura 3 Muestra de una lista de materiales.
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7. METODOLOGIA

Durante el desarrollo de la practica se busca realizar el disefio de un sistema aplicable a
el proceso de produccién, que genere una organizacion y optimizacion de dicho proceso
permitiendo utilizar una metodologia cualitativa y cuantitativa para determinar variables
de importancia que seran establecidas y analizadas para dar mejoria al proceso de
produccion, inicialmente en la fabricacion de un equipo que componen una PLANTA DE
TRATAMIENTO DE GASES , generalmente utilizada en plantas de subproductos de
sacrificio animal en DESING LTDA., en la ciudad de Bucaramanga. El equipo al cual
analizaremos y seguiremos su proceso de fabricacién para poder realizar el disefio del
sistema aplicable al proceso de produccién son: Filtro de mangas M100_ 2500 x 2500.

Se busca que el sistema disefiado sea de facil manejo para las partes implicadas siendo
estas: compras y almacén, realizando como primer paso la lista de materiales para los
dos equipos y generando un codigo para cada item que se encuentre en los listados.

Basados en la teoria realizamos un diagrama (figura 4), el cual nos permite encontrar
inputs que interfieren en el disefio planteado para el Filtro de mangas M100 x 2500 x
2500, los cuales explicare a continuacion:

En la figura 4, podemos observar el diagrama con los componentes que intervienen en el
disefio del sistema MRP para la empresa DESING LTDA. Centrando el disefio y estudio
a partir del sector productivo de la empresa, los componentes de interés que se tuvieron
en cuenta como factor fundamental para iniciar nuestro estudio son: listado de materiales
e inventario actual. Este diagrama, primero nos da a entender los pasos y verificaciones
de cada uno de los componentes que se tienen que seguir para dar liberacion al sistema
MRP y dar inicio a la produccion de determinado equipo.



Figura 4 Diagrama de inputs base para el sistema MRP.
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INVENTARIO ACTUAL

En la empresa DESING LTDA, Se maneja el pedido del material a medida que avanza el
proceso de fabricacion de la maquinaria en cada uno de los procesos de manufactura. El
trabajador encargado de la seccién en la que se encuentre el quipo o0 maquina en su
proceso, hace el llamado al jefe de planta para solicitar determinado material el cual
transmite la informacion al personal de compras que son los encargados de gestionar y
liberar la orden de compra con el proveedor seleccionado de acuerdo al material
solicitado.

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION

El plan maestro de produccién se maneja a corto plazo, como lo indica su objetivo: definir
cantidades y periodo de tiempo especifico para fabricar articulos en un horizonte
determinado.



LISTADO MATERIALES

Se realiza un listado general de los materiales (materia prima) que se utilizan para la
fabricacion del Filtro de Mangas M100 _ 2500 x 2500, con sus especificaciones y la
cantidad para cada parte que conforman este equipo.

Esta lista de materiales se realiza con el fin de que el jefe de compras tenga de una
organizacién y solicitar de manera rapida la comprar de los materiales con su informacion
especifica, para que ningun operario solicite un material de mas de la lista.



8. RESULTADOS Y ANALISIS

Se realiz6 una encuesta a los dos sectores de importancia de la empresa que intervienen
en el proceso de fabricacion del filtro de mangas. Esos dos sectores fueron: corte —
dobles y ensamblaje. Para esta encuesta se tuvieron en cuenta el personal que esta
directamente relacionado con el proceso de manufactura: (1) almacenista, (1) cortador,
(1) doblador, (3) oficiales y (4) soldadores, a los cuales se les realizo las siguientes 4
preguntas con respuestas entre: siempre, a veces, nunca.

Preguntas:

1. ¢Los materiales estan en su totalidad antes de empezar la fabricacion del equipo?
2. ¢El proceso de produccion es continuo?
3. ¢se presentan paradas en el proceso de produccién?

4. ¢Los tiempos de entrega del producto se hacen dentro de los limites establecidos?

En la figura 5, observamos los resultados de la encuesta realiza a personal que interviene
en el proceso de produccion. Encuesta realizada para especificar uno de los problemas
existentes durante el proceso de produccion de cualquier maquina evidenciando segun
los resultados mostrados en la gréfica, que el problema radica en no tener el material
necesario y suficiente en las instalaciones de la planta al momento de dar inicio a la
fabricacion de determinado equipo o maquina. De acuerdo a esta grafica se observa que
mas del 50 % de los trabajadores manifiestan ciertas falencias que se estan generando
en el proceso de produccion, como lo son: paradas en el proceso de produccion,
discontinuidad en el proceso e incumplimiento de las fechas establecidas.



Figura 5 Resultados encuesta aplicada a personal de la planta.

RESPUESTA A LA ENCUESTA ELABORADA

1 2 3 4

PREGUNTA

CANTIDAD DEPERSONAS
O P N W b U1 O N

mSIEMPRE m A VECES NUNCA

Fuente: Autor.

Durante el seguimiento a la produccion se encontraron algunos problemas que
generaban desorganizacion, tiempos muertos durante el proceso de produccién y la no
entrega de los equipos en los tiempos establecidos, Lo que permite seleccionar y
empezar a disefar el sistema MRP (planificacion de requerimiento de materiales).

Para comenzar a diseiar el sistema MRP, se elabora el MPS (Programa maestro de
produccién), en donde se define: que se va a producir, la cantidad de equipos a fabricar,
el tiempo establecido de fabricacion, fecha de inicio, fecha de terminacion y fecha de
entrega.

Figura 6 Plan maestro de produccion.

Programa maestro
ARTICULO A FABRICAR CANTIDAD A FABRICAR TIEMPO DE FABRICACION (SEMANAS)

FILTRO DE MANGA M_100 2500X 2500

FECHA INICIO FECHA TERMINACION FECHA ENTREGA

XXX XXX XXX

Fuente: Autor.



Se elabora la lista de materias primas, componentes y partes con las cantidades
necesarias para llevar a cabo la fabricacion del filtro de mangas, teniendo en cuenta los
materiales utilizados son sus caracteristicas.

El método utilizado para la elaboracion de la lista de materiales, se hace mediante una
jerarquizacién (diagrama de arbol), ver figura 8.

Este método es conocido como BOOM que es el que se encarga de definir el tipo y
cantidad del material para llevar a cabo el proceso de fabricacion.

Figura 7 Tabla de materiales

LISTADO MATERIAL
CANTIDAD DESCRIPCION
6 Tubo cuadrado 100 x 100 A/C calibre 12
5 Lamina Acero/carbdn calibre 1/4"
1 Lamina Acero/carbdn calibre 1/2".
1 Carcasa esclusa
21 lamina Acero/carbdén calibre 12
1000 Varilla 1/4"

Fuente: Autor.

Durante el disefio del sistema MRP para el proceso de produccion de la empresa DESING
LTDA., se realiz6 teniendo en cuenta el sistema de manufactura que rige a la empresa
siendo en este caso fabricacion bajo pedido, permitiendo la elaboracion de los niveles
MRP para el Filtro de mangas M_100 2500 x 2500 como se puede observar en la grafica
8. Esta grafica nos muestra los sub conjuntos, componentes y elementos que componen
el filtro de mangas, asi como los niveles que permiten establecer la cantidad de material
necesario para elaborar cada componente del filtro. Podemos observar 4 niveles de
jerarquia que son utilizados en la metodologia del diagrama de arbol, niveles que
empiezan desde el valor 0 hasta el valor 4, trazando una linea horizontal en el diagrama.



Figura 8 Niveles sistema MRP (Plan de requerimiento de materiales) para filtro de mangas M_100 2500
x 2500.
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Fuente: Autor.
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En las figuras 9, 10, 11 y 12 tenemos las tablas con los materiales codificados,
necesarios para la fabricacion de cada uno de los componentes del filtro de manga.
Estas tablas nos dicen las especificaciones del material, el cédigo que fue asignado,
la cantidad que se necesita y lo mas importante el tiempo que se demora en ser
entregado por los proveedores al momento de ser solicitado.

Figura 9 Tabla de materiales para la estructura de soporte.

ESTRUCTURA SOPORTE

MATERIAL CODIGO DEL ELEMENTO | TIEMPOR DE ENTREGA ( DIAS) | INVENTARIO INICIAL [EXISTENCIAS| TAMANO DE LOTE
Tubo cuadrado 100 x 100 A/C calibre 12 A 3 0 0 6
Lamina Acero/carbén calibre 1/4" B 2 0 0 5
Lamina Acero/carbén calibre 1/2". C 2 0 0 1
Fuente: Autor.
Figura 10 Tabla de materiales para el cuerpo del filtro.

CUERPO FILTRO

MATERIAL CODIGO DEL ELEMENTO | TIEMPOR DE ENTREGA ( DIAS) | INVENTARIO INICIAL |EXISTENCIAS| TAMANO DE LOTE
Lamina Acero/carbon calibre 1/4" B 2 0 0 5
Varilla 1/4" F 1 0 0 1000
Lamina Acero/carbdn calibre 12 E 2 0 0 10
Fuente: Autor.
Figura 11 Tabla de materiales para la caperuza.

CONO

MATERIAL CODIGO DELELEMENTO | TIEMPOR DE ENTREGA ( DIAS) |INVENTARIO INICIAL [EXISTENCIAS TAMANO DE LOTE
Carcasa esclusa D 4 0 0 1
lamina Acero/carbon calibre 12 E 2 0 0 5
Fuente: Autor.
Figura 12 Tabla de materiales para la caperuza.

CAPERUZA
MATERIAL CODIGO DEL ELEMENTO | TIEMPOR DE ENTREGA ( DIAS) | INVENTARIO INICIAL [EXISTENCIAS| TAMANO DE LOTE

Lamina Acero/carbén calibre 12

E

2

0

0

6

Fuente: Autor.
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De manera general, se establece un inventario en el cual no se tiene ningun material
en stock, ya que el sistema de manufactura de la empresa es bajo pedido.

En la figura 13, tenemos un registro de inventario, donde podemos apreciar que no
se tendra nada en stock, si no todos los materiales se compraran y llegaran a la
planta en la primera semana dando inicio al proceso de fabricacion. ¢Qué permite
realizar el pedido de los materiales para un lapso de tiempo establecido?, esto es
permitido primero que todo al sistema de manufactura existente en la empresa como
ya lo he mencionado antes, un sistema de fabricacién bajo pedido, es decir no
tenemos produccién en serie de equipo o maquinaria en especifico y el sistema
MRP disefiado para este proceso de produccion.

Figura 13 Tabla de registro del inventario.

Registro de inventario

Inventario Stock e Citelr )
) Elemento padre elsborar L ead time
disponible seguridad

elemento padre

REHIEIOVEELES

Descripcion

Semana Cantidad

TUBO CUADRADO 100X 100 CALB 12
LAMINA A/CA36 CALB 1/4"

A ESTRUCTURA
B

¢ LAMINA A/CA36 CALB 1/2"

D

3

F

ESTRUCTURA - CUERPO
ESTRUCTURA

CONO

ICONO - CUERPO- CAPER
CUERPO

ICARCASA ESCLUSA
LAMINA A/CA36 CALB 12
VARILLA 1/4"

ololololo|o

oclolololo|o
—

P I P (P [P P
—

U PO P PN NS PO

== ==

Fuente: Autor.

En la figura 14, observamos la tabla del sistema MRP (plan de requerimiento de
materiales) disefiado para el proceso de produccion de un filtro de mangas M_100
2500 x 2500. ¢, Qué podemos inferir de esta tabla?, primero que nunca habra materia
prima para la fabricacion de un filtro de manga salga a produccion, segundo una
tabla que nos muestra la informacioén necesaria para que el jefe de compras haga
de manera facil, rédpida y segura la compra de cada uno de los materiales
necesarios, con las caracteristicas especificas , las cantidades exactas de cada
articulo y el tiempo de espera por parte del proveedor, permitiendo dar una
organizacién al momento de generar las 6rdenes de compra con anterioridad de
los materiales sin que se generen retrasos en €l enviod de los materiales por parte
de los proveedores ni paradas innecesarias en el proceso de produccion.
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Figura 14 Tabla sistema MRP para el filtro de mangas M_100 2500 x 2500

SISTEMA MRP
. Cantidad para elaborar . Inventario  Stock de
Articulo Lead time . . .
elemento padre disponible seguridad
TUBO CUADRADO 100 X 100 CALB 6 3 0 0
12
LAMINA A/C A36 CALB 1/4" 5 2 0 0
LAMINA A/C A36 CALB 1/2" 1 2 0 0
CARCASA ESCLUSA 1 4 0 0
LAMINA A/C A36 CALB 12 21 2 0 0
VARILLA 1/4" 1000 1 0 0

Fuente: Autor.



Figura 15 Montaje Filtro de mangas M100 2500 x 2500. Planta italcol. Cota,
Cundinamarca.

Fuente: Autor.



9. ACTIVIDADES REALIZADAS EN LA PRACTICA.

En el desarrollo de la préactica, se realizaron una serie de actividades como trabajo
complementario y asignadas por el supervisor, dentro de las cuales estan:

-Direccionamiento de la produccion en planta DESING LTDA:

Dentro de esta actividad, se organizaba el personal al inicio de la semana segun los
trabajos a realizar en produccion, los requerimientos diarios solicitados previamente por
el personal que se encuentra en montajes y los despachos programados para cada
semana.

En la figura 16, podemos observar el trabajo programado en conjunto en la planta de
produccion de DESING LTDA, para llevar a cabo el ensamble del espejo del filtro de
mangas M100 2500 x 2500.

Figura 16 Trabajo en la planta de produccion en el espejo filtro de mangas M100 2500 x
2500.

Fuente: Autor.



En la figura 17, observamos ensamblaje de la caperuza y la salida de aire del filtro de
mangas M100 2500 x 2500. Trabajo de aplicacion de soldadura a todos los puntos de
union y ajuste de la tornilleria, para dar continuidad a el proceso de aplicaciéon de pintura.

Figura 17 Ensamble caperuza y salida de aire filtro de mangas M100 2500 x 2500.

Fuente: Autor.

En la figura 18, observamos el ensamblaje y aplicacion de soldadura al cono de recibo
del filtro de mangas M100 2500 x 2500.

Figura 18 Aplicacion de soldadura a el cono de recibo filtro M100 2500 x 2500.

Fuente: Autor.



En la figura 19, se realizé el mantenimiento general y recubrimiento con aislamiento en
fibra de vidrio y lamina foil, para un COOKER enviado para la planta ITALCOL 2, en la
ciudad de Bucaramanga.

Figura 19 Mantenimiento general y aislamiento a cooker para planta Italcol 2,
Bucaramanga.

Fuente: Autor.

En la figura 20, proceso de fabricacion de una rasera en acero inoxidable para recibo de
la torre de subproductos, Avicola el madrofio — Lebrija, Santander.



Figura 20 Ensamble rasera acero inoxidable para torre de subproductos. Avicola el
madrofio — Lebrija, Santander.

o= ™

Fuente: Autor.

-Supervision de obras: En la actividad de supervision de obras, se revisa el avance de la
obra de acuerdo al cronograma establecido, los requerimientos de materiales que se
necesiten y el listado del personal que se encuentra en el sitio. Las empresas a las cuales
se realizé la supervision durante la practica fueron: Avidesa Mac pollo. Bucaramanga,
Santander (planta alimentos y planta harinas), avicola el madrofio. Lebrija, Santander
(italcol), Planta Harinagro Bucaramanga, Santander y Planta italcol 2. Bucaramanga,
Santander.

En la figura 21, se realiza visita a la planta alimentos Avidesa Mac Pollo, para recibir
equipos importados para llevar a cabo el montaje de un molino ANDRITZ, con una
capacidad de molienda de 50 toneladas/ hora.



Figura 21 Montaje Molino Andritz. Avidesa Mac pollo. Bucaramanga, Santander.

Fuente: Autor.

En la figura 22, trabajo en planta ITALCOL 2, aplicacién de soldadura a puntos criticos y
fugas en los radiadores.

Figura 22 Mantenimiento Radiadores Planta Italcol 2. Bucaramanga, Santander.

Fuente: Autor.



En la figura 23 y figura24, supervision de montaje de la torre de subproductos y cribas
rotativas para la avicola el madrofio en Lebrija, Santander.

Figura 23 Montaje torre subproductos Avicola el madrofio. Lebrija, Santander.

Fuente: Autor.

Figura 24 Montaje Cribas rotativas Avicola el madrofio. Lebrija, Santander.

Fuente: Autor.



-Visita a planta Avidesa Macpollo para cotizaciones de mantenimiento emitidas por el
departamento de mantenimiento de la planta a la cual le haremos visita.

En la figura 25 y figura 26, observamos la peticion de oferta enviada por Avidesa Mac
Pollo y la visita en planta a los equipos descritos en dicha peticion

Figura 25 Visita cotizacion. Planta Avidesa Mac Pollo Peticion oferta: 6000083747.
Bucaramanga, santander.

Fuente: Autor.

Figura 26 Solicitud de cotizacion Peticion de oferta:6000083747.

PETICION DE OFERTA

EH0NO &4 ura Orden de Compea

6000083747

NCOTER

Fuente: Correo DESING LTDA.



CONCLUSIONES

- Se dio cumplimiento con el objetivo principal: Disefio de planes de los procesos de
produccion en planta y montajes mediante el control y supervision realizando sistemas
de gestion en calidad.

-La realizacion del disefio del sistema MRP tiene como finalidad disminuir y corregir los
problemas y falencias encontramos en el proceso de produccion de la empresa DESING
LTDA.

-La principal falencia encontrada en el proceso de produccién en planta es no tener la
totalidad de los materiales antes de empezar el proceso de fabricacion de los equipos.

-Se realiz6 el plan MRP (plan de requerimiento de materiales) contemplando el factor
tiempo de entrega por parte de los proveedores.

-El sistema MRP, permitira realizar la compra de los materiales necesarios con
anterioridad de una manera segura y organizada.



RECOMENDACIONES

-Se continte el mejoramiento del proceso de produccién equipos y maquinaria de
DESING Ltda. Mediante el uso y aplicaciéon del sistema MRP.

-Dar dinamismo a el disefio del sistema de plan de requerimiento de materiales MRP con
el fin de ser aplicado a todos los equipos que se fabrican en DESING LTDA.

-Realizar seguimientos de manera continua del proceso de produccion en planta y
montajes para corregir y reducir al minimo posible las falencias que se encuentren.

-Hacer el uso de todas las tecnologias que se encuentren al alcance de nuestras manos,
para generar un desempefio optimo, organizado y agil del trabajo en conjunto de nuestras
empresas.
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