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Valelapenadestacar:

e No todas las empresas presentan este tipo de organigrama, pero éste es e méas comin entre
las PY MEs de manufacturay servicios.

e Produccion y Mantenimiento pueden estar integrados en “INGENIERIA DE PLANTA”,
“INGENIERIA DE PROCESOS’ 0 “INGENIERIA” (linea punteada).

e Los servicios anexos pueden ser: contables, legales, etc. Pueden estar tercerizados o ser
parte interna de la empresa. También pueden estar en lalinea media de jerarquia.

El flujo interdepartamental de activos (materiales, mano de obra, $, etc.) e informacién que
posibilitan el funcionamiento de la empresa es aproximadamente asi:
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En VERDE esta el flujo de dinero: Administracion regula, planificay provee el dinero necesario
para el funcionamiento de toda la empresa.

En NEGRO esta el flujo de activos materiales. |os proveedores entregan a Compras, quienesa su
vez entregan a Produccion las M Ps (materias primas). Produccion las transformay entrega a Ventas
el PT (Producto Terminado), que luego es comercializado. Mantenimiento provee a Produccion del
arreglo de las maquinas y herramientas necesarias para su funcionamiento. RRHH (que puede estar
dentro o fuera de la empresa—tercerizado-) provee delaM.O. (Mano de Obra) necesaria parala
produccion (y en general, paratoda la empresa).

En AZUL esta el flujo de informacién de ventas, el [lamado “prondstico de ventas’, donde €l depto.
Ventas evalla la demanda estimada a futuro, informa esto a Administracién quien planificalos
recursos monetarios necesarios a destinar e informa a Produccion y Compras las cantidades a
fabricar el proximo periodo.

En ROJO esta el flujo informativo de retroalimentacion del cliente, es decir, €l referente ala calidad
del producto y los reclamos por deficiencias.
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COMPRAS

Comprar es NEGOCIAR (ver Teoria de la Negociacion)

Objetivo: asegurarse de que los insumos se encuentren a disposicidn para su uso:

Entiempoy forma

En las cantidades requeridas

Con las especificaciones solicitadas

En el estado de conservacion requerido para su uso

Con un resguardo o cobertura ante fallas post-uso (garantia)
Todo lo anterior....... CON EL MENOR COSTO POSIBLE!

Lo primero que necesito como comprador es: UN PLAN DE PRODUCCION

Tipos de Dpto. de Compras.
e Como funcion de otra area (ADM)
e Como departamento independiente (COMPRAYS)
- Centralizado (mas eficiente, mas especializado, mas automatizado, mas econémico)
- Descentralizado (mas rapido, mas flexible, atiende mejor las necesidades “locales’)

Como comprador, yo le compro a un vendedor. Este vendedor se llama PROVEEDOR.

Andlisis de proveedores:

Antes de empezar la actividad de compra. DESARROLLO PROVEEDORES

La etapa de desarrollo de proveedores implica:
e Especificaciones del insumo (evaluar si el proveedor posee |o que yo necesito)
e Demanda esperada— (evaluar si el proveedor puede cumplir con las cantidades requeridas)
Necesito e Pronostico de Ventas o Produccién
e Cadlidad, Precio, Formade Pago, Transporte

Unavez en marcha, debo implementar unaETAPA DE SEGUIMIENTO Y EVALUACION DE
PROVEEDORES. Debo evaluar a proveedor OBJETIVAMENTE, y no subjetivamente. Paraello
utilizo una Ficha para cada proveedor, que luego contrasto entre uno 'y otro.

FICHA DE PROVEEDORES: es una herramienta que me permite valorar objetivamente el
desempefio y cumplimiento de cada uno de los proveedores. Se elabora una ficha por cada
proveedor y se relacionan las fichas en cuanto a los insumos que provee cada uno.

Ejemplo de ficha: PROVEEDOR: JUAN DE LOS PALOTES

1 2 3 4 5
FECHA TIEMPO DE CANTIDAD RECHAZOS GARANTIA AUMENTO TOTAL
ENTREGA ENTREGADA (CALIDAD) (CUMPLIMIENTO) PRECIO %

T.pactado Q. real entrega (1-R) % % cumplido Precio anterior

DDIMMIAA T.real entrega Q. pactada % debiera cumplir Precio actual 1XZX3X4X5

Ejemplo 90% 100% 95% 100% 97% 83%
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PRODUCCION:

La Empresa

Posibilita la transformacion de la materia prima a un producto de mayor valor.

Generael “valor” que comprael cliente.

Existen distintos tipos de procesos, dependiendo del rubro y la magnitud de la empresa, los cuales

se pueden graficar con lasimbologia OI T de procesos.

OPERACION: Cualquier
accién que agregavalor y

ESPERA: Instanciaen que e
material no sufre cambiosy no

avanza un paso haciael P.T. esta almacenado.

) TRANSPORTE: Movimiento
INSPECCION: Verificaci ()n fig co de un matena' dewe un
de alglin parametro de disefio lugar (origen) hasta otro (dest).
o decalidad.

DEPOSITO: Almacenamiento
de material (M.P. o P.T.). Se
corresponde con un lugar fisico.

DECISION: Implica un cambio
en el futuro (proxima etapa) de
acuerdo con una sentencia que
ha de cumplirse o no.
Minimamente requiere una
condicién y 2 opciones.

Laformade utilizar estos simbolos es, con el diagrama de Procesos:

Aqui se puede agregar
informacion importante!

t (tiempo) 1h 15° 10" 20 15°

COSTO 5 $/u. 15 $/u. - - 5$/u.
O lahoja de Procesos: NOMBRE DE PRODUCTO oo |V
Cuando hay varios productos Deposito de M.P. —
distintos esta hoja se utiliza CORTE
para cada producto en __., :

. Verificacion de medidas
particular.

DOBLADO
-
\\
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Existen distintos tipos de Lay Out (disposicion en planta o diagrama de planta) de los cuales
veremos solo 2 en particular:

1. LAY OUT POR PRODUCTO: ladisposicion de las maguinas y sectores de trabajo

(operaciones) asi como los depositos esta ordenada de modo tal que el producto avance en
formalineal y en un Unico sentido, desde € origen (depdsito de M.P.) hacia su destino
(depdsito de P.T.) sin volver atras en el espacio fisico. Las acciones que se desarrollan
consecutivamente paralograr € P.T. estan dispuestas en la planta fabril o taller de modo tal
gue sean correlativas, y |os materiales avancen en una unica direccion. En general se utiliza
este tipo de distribuciones para monoproductos o familia de productos similares.

. LAY OUT POR PROCESO: en este tipo de disposicién hay lineas de procesos consecutivos
entre si, pero independientes con otras lineas de procesos. Distintos productos requeridos
por €l cliente seran transformados en algunas lineas de procesos y en otras no, por ende €l
material podrair y venir dentro de la planta fabril, de acuerdo ala especificacion del
producto. Se trata de empresas multiproducto o que procesan materias primas entregadas por
los clientes. Es indispensable en estos casos, poseer |a hoja de procesos asociada a cada
producto, donde se detallan las operaciones a las que serd sometido cadatipo de producto y
sus especificaciones.

1) LAY OUT POR PRODUCTO (1 solo producto o familia de productos similares)

TALLER DE PRODUCCION

2) LAY OUT POR PROCESO (3 productos distintos)

TALLER DE PRODUCCION

3) LAY OUT DESDE/HACIA PRODUCTO: en este caso € producto se mantienefijoy

tanto los materiales como la mano de obra se mueven desde/hacia éste (Ej.: Barcos, Aviones)


Administrador
Texto escrito a máquina
3) LAY OUT DESDE/HACIA PRODUCTO: en este caso el producto se mantiene fijo y 
tanto los materiales como la mano de obra se mueven desde/hacia éste (Ej.: Barcos, Aviones)
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MANTENIMIENTO:

Se trata de la actividad que permite a Produccion su continuo funcionamiento, asegurando €l buen
estado de maquinas, herramientas e instalaciones. Puede ser anexa a Produccién, formar parte de

ella, o ser tercerizada.

Existen 3 tipos de Mantenimiento. Segun el caso y la gravedad asociada alafalla, puede utilizarse

uno, otro o una combinacion de varios:

La Empresa

1. CORRECTIVO: espero que aparezcalafalla pararepararla. Puedo actuar sobre las

consecuencias Unicamente (Mantenimiento Paliativo) o sobre ambas, causasy
consecuencias (Mantenimiento Curativo). El Mantenimiento Correctivo implicala
existenciay manifestacion de lafalla, por ende puede provocar demoras en la produccién o
actividad relacionada ala falla. Estas reparaciones deben ser registradas (Registro de
Mantenimiento) y sus causas y acciones tomadas deben asentarse en dicho libro.
PREVENTIVO: serealizan inspecciones periddicas a las instal aciones, maquinasy
herramientas con el fin de prevenir fallas con anterioridad a su aparicion. Estas inspecciones
deben ser registradas (Registro de Mantenimiento) y |as observaciones valoradas.
PREDICTIVO: consiste en predecir estadisticamente e momento de lafalla para proceder a
su solucién previamente ala aparicion de lamisma. Toma los datos del fabricante o dela
experiencia, mediante el uso de muestreo. Las piezas, maguinas y todo otro herramental o
dispositivo sujeto a mantenimiento predictivo debe poseer lavida Gtil registrada en su
respectivaficha. Se pueden utilizar las planillas de Mantenimiento Correctivo para elaborar
la estadistica de tiempo o ciclo de falla (notar que hay piezas que fallan por tiempo cumplido
y otras por ciclo acanzado, latransformacion de una variable en otra es directa, evaluando
los ciclos por unidad de tiempo —horaldia- que desarrolla el dispositivo en cuestion).

FICHA DE MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Fecha Duracion Causa

Reparacion

Fecha

MAQUINA X - PIEZA X Instalacion

Recambio total

Reparacion parcial

Recambio total

Rectificacion

Laduracion es la Fecha de Reparacion — Fecha de Instalacion. Este dato puede ser utilizado
estadisticamente para evaluar la Vida Gtil en el Mantenimiento Predictivo.

FICHA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO

Fecha Valoracion Acciones Acciones
MAQUINA X Inspeccion (1al10) tomadas atomar Observaciones
Pieza X
PiezaY
Piezaz
PiezaW






