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ANTECEDENTES

FUNDICIONES ESPECIALES S.A.,FUNESPA, es una empresa
peruana con mas de dos décadas de experiencia en la fabri-

cacién de piezas de bronce, fierro fundido y acero.

Su moderna planta de produccién se encuentra ubicada
en el jirén Punta Parifias 272 Fundo Bocanegra, Callao, 'y
cuenta con hornos eléctricos de . induccibén, pirémetros
digitales y 6pticos, un taller de mecanica especializado y
un laboratorio de analisis quimicos por espectrometria;
ademas utiliza en todos sus procesos de fabricacién maqui-
naria moderna y materia prima rigurosamente seleccionada,
para ofrecer al mercado nacional e internacional fierros
fundidos, nodulares y aleados, aceros para diferentes usos,
metales no ferrosos, principalmente bronces en todas sus

aleaciones.

Todas sus actividades se realizan bajo supervisién de
ingenieros especializados, los cuales llevan a cabo un

riguroso control de calidad sobre los productos.

FUNESPA asesora en forma permanente a sus clientes,
brindandoles toda la asistencia técnica que éstos puedan
requerir, extendiéndola tambign a visitas por parte de sus
ingenieros a los campamentos o centros donde se origina la
necesidad, y acortando ademaAs los plazos de entrega, en

casos de emergencia.
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RECURSOS FISICOS

CIERRA VAIVEN
TALADRO RADIAL
TALADRO VERTICAL
TORNO HORIZONTAL
ESMERIL

TORNO HORIZONTAL
TORNO HORIZONTAL
TORNO HORIZONTAL
TORNO HORIZONTAL
TORNO HORIZONTAL
CEPILLO
GRANALLADORA
ESMERIL

ESTUFA PARA MOLDES
HORNO BASCULANTE # 1
HORNO BASCULANTE # 2

HORNO BASCULANTE # 3

24.
25.
26.
217.
28.
29.
30.
31.

"TANQUE DE PETROLEO

PRENSA HIDRAULICA

TANQUE ELEVADO

GRUPO ELECTROGENO 90 KVA.
SOLDADOR ELECTRICO 425 A.
EQUIPO PLASMA

PUENTE GRUA 3 TM.

PUENTE GRUA 1 TM. .

HORNO ELECTRICO DE INDUCCION A # 4

HORNO ELECTRICO DE INDUCCION # 5

GRUPO ELECTROGENO 210 . KVA
. COMPRENSOR DE AIRE # 1

COMPRENSOR DE AIRE # 2

HORNO DE TRATAMIENTO TERMICO
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BRONCES

RRONCES AL POMO

cuprRO

NIQUEL

FE-1
FE-2
FE-3
FE-4
FE-5
FE-6

FE-11
FE-12
FE-13
FE-14
FE-15
FE-16
FE-17

FE-18

FE-10

FE-2C

T
1y
ny
ro

AS.T.M.

B 100 510
B 584 922
B 584 903
B 584 923
B 584 905
B 505 927
B 505907
B 505 225
B 427 908

B 505210

B 584836
B 584 932

B 584 935

B 584 937

B 584 938
B 584 943
E 86945

B 584 947
B 282 962

B 359 964

SAE. D.LN.
CuSné
622
620
621
62 CuSn102Zn
63
65
640 CuSni0
CuSn12
CuSnita
40 CuSn52nPb
660 CuSn7ZnPb
66
64 CuPb10Sn
67 CuPb15Sn
CuNi10Fe
CuNi130Fe

Sn

10
"
11
12

14

Sn

o~

10

Ni

30

15

Pb

1,5

<1

Pb

o O N o

15
25
2C

Fe

1.4

0.9

Zn

Zn

Ni

Sn:S Zn=2

C=15

fk:TCJ

Resist.  Alarga-

Tracc.
Kg/mm?

28
24
28
25
28
25
25
25
28
21

21
21
21
18

18

18
15
16

miento
%

30
22
20
18
20
10
10
10
15

1

20
12

~1

12

Dureza
Brinnel
1,000 kg.

80
65
70
70
75
77
€0
80
90
105

560 kg.

60
65
65
60

60

63
48
50

1000 kg.

85

Piezas para equipos eléctricos y maquinaria textil, Ruedas
tomacorriente, interruptores.

En cojinetes y bujes de: barcos, puentes, maquinas herramientas y
pasadores de compresores. Piezas resistentes a la presion hidraulica
y de vapor, engranajes menores.

Bujes de pasadores de piston y balancines, guias de valvula. Tornillos
sinfin, engranajes, coronas. Salvo casos muy especificos se
reemplazan ventajosamente por el FE.8

Bujes de biela, cajas de cambio. pasadores de piston, balancines.
Descansos y guias en: laminadores, prensas excentricas, grJas.
Engranajes. coronas, pifiones y rodetes.

Valvulas y fittings de baja presion, bujes y piezas de uso cornente.

Material standard para bujes (salvo condiciones marginaies) en:
motores eléctricos, motocicletas, maquinaria agricola. camiones,
rodillos de cintas transporiadoras. bujes de la industria automotriz en
general.

Bujes y descansos de usos severos: palas mecanicas. tornos,
reductores, pertoradoras, bombas de agua, prensas, equipo pesado.

En bujes de: bomba de bencina, motores de arrangue, generadores,
compresores de refrigeracion. Descansos en: carros de ferrocarril y
locomotorag, chancadoras. mofinos, bombas hidraulicas o de incendio,
respaidog de descansos metalacos.

Industria quimica: cuerpos de valvula, impulsores, toberas boauillas,
horquillas de cambio.

Tubos de intercambiazores de calor, condensadores, evaporacores.
Bridas y codos en Industria del papel y refinerias.

Maldes y embolos pare | industria del vidrio.
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MATERIAL

FIERROS
BLANCOS
AL NIQUEL

FIERROS
BLANCOS
AL CROMO

FIERROS FUNDIDOS
GRISES

FIERROS
FUNDIDOS
NODULARES

CODIGO ESPECIFICACIONES
FUNESPA’ . REFERENTES

ASTM. B.S.S.
D.LN ETC.
FN-1
FN-2
FN-3
FC-1
FC-2
FF-1 C.F. 3.20/345
FF-2 CE 3.703.95
fF-3 CE 3.90 Min.
FF4 CE 4.00/4.25-
FF5 CE 3.15/3.40
ASTM A339
FE-60 60-45-10
Meehanite SF 60
ASTM. A 339
FE-80 80-60-03
Meehanite SP 80
FE-100 ASTM. A 396
Meehanite SH 100

280
320

3.00
3.20

2.50
2.70

240
2.80

260
2.90

2.80
3.00

3.20
3.40

340
Min.

340
3.60

2.80
3.00

3.50
3.80

3.50
3.80

3.50
3.80

ANALISIS QUIMICO .25

.50 .40 .10
.70 60

.50 40 10
.70 .60

60 40 .06
Max .90

.50 1.50 12
.70 1.75  +Max

.50 2.00 12
.70 2.20

40 2.40 12
.60 2.60

.40 240 .06
60 2.60

.70 1.40 A2
.80 1.65

.20 240 .04
40 280

.40 2.20 .04
60 2.60

.60 2.20 .04
.80 2.60

Max.

Max.

Max.

Max.

Max,

40

Max.

.20

Max.

.20

Max.

10

Max.

.06

.25
Max.

.25
Max.

.40
Max.

.25

.25
Max.

.06

Max.

.06

Cr

2.00
2.30

290
310

240
2.60

14.00
16.00

18.00
21.00

~POR CIENTO

4.00
4.50

4.20
4.50

4.20
450

Mo

12
15

12
15

2.60
3.00

1.80
2.00

NS,
.25

.20
.50

A

RESISTENCIA TRACCION PUNTO DE FLUENCIA
MINIMA MINIMA
Cu
Lbs/ Ton/ Ko/ Lbs/ Torv Kg/
Puig2 Puig2 mm? Puig2 Puig2 mm?
.80
1.20
.70
.90
45.000 315
60.000 43.0
50
Max. 65.000 450

% MINIMO

Elong

10.0

3.0

R.A.

IPROPIEDADES " FISICAS

DOBLADO

“Min,

DUREZA

B.HN.

525/650

500/650

514/600

600/700

600/700

207241

149178

1371159

1377159

220/260

160/180

1807200

200,240

FACILIDAD FACILIDAD
DE DE
Re. MAQUINADO SOLDADURA
Solo No
para Se puede
Esmerilado Soldar
58/67 Solo No
para Se puede
60/67 Esmerilado Soldar
Regular
Mo Soldaduras
no
Recomendadas
Buena
Excepto para
Defectos
Regular Menores
8591 Soldadura
no
Recomendable
91/95 Buena Excepto para
Defectos
95/21 Menores

APLICACIONES
GENERALES

Aleacién atamente
resisteme al desgaste
por abrasion. ra-
bajando bajo etecto de
impactos moderados,
son especraimente ap-
tos para revestimientos
de chutes o canales de
descarga. como tam-
bién para corazas de
molinos de bolas, im-
gglsures de bomba,

mbas de puipa, fo-
fros de molino, zapatas
de ciclones.

Para piezas de gran
resistencia al desgaste,
buena resistencia at
calory a la oxidacion a
temperaturas muy
elgvadas como cilindros
de laminacion piezas de
hornos. parrifias
sometdas a erosion,
etc

Aleacién con buena
resistencia a la com-
prestén, su empieo
en general s para
piezas de maquinas
tales como bases,
pifiones,

engranaes,
descansos, poleas.
chumaceras, trunons
finners, ciertos
repuestos ferroviaros,
fepuestos para la in-
dustna automotriz,
lingoteras. moldes
para bhster, canaietas
de escoriado, olias de
refinacion.

Soportes y sapos
para ta industna
automotriz.
abrazaderas. Piezas
textiles. bocamazas,
arafas para carretes
y camiones,
eslabones de
cadena, ruedas de
carros mineros,
engranajes para
servicio pesado
Piezas para
implementos
agricotas.
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ACEROS AL CARBONO

ACEROS AL
MANGANESO
AUSTENITICOS

ACERO CROMO MOLY

ACERO
NOXIDABLE

AC-1

AC-2

AC-3

AM-1

ANt-2

A3

ACM-1

ACM-2

Al-1

ASTM

DIN

ASTM.

BS.S.

ASTM

BSS

ASTM
BSS

ASTM

ASTM

B.SS

ETC.

A27
5928

1456

A48
9C 62

1090
1458

A29€

.22
.30

.25
.33

.10
15

40
.50

20
1.30

110

70
.80

Mn

60
.80

1.20
150

40
50

70
90

25
20

69

150

k]

© 50

.30
.60

30
50

30
60

30
60

.60
1.00

60
100

30
.50

.30
.50

.30
.50

.05

.05
Max

05
Max

.05

Max.

.05

Nax

.05

Max.

.05

05
Max

.05

hiax.

05
Max

t2ax

01
Max

05
Max

.05

Max.

.05

€5
Max

04

04

40
60

10
20

19

200
220

‘9

24.00

19

Ni

.10

30

.10
.30

Mo

.02

04

Cu

15

.30

A5
3¢

RESISTENCIA TRACCION
MINIMA
Lbsi Ton! Kg'
Puig2 Pulg2 mm?
70.000 31.0 49
80 000 350 555
60.000 26.0 &1
85.000 39.0 61.5
£5.000 282 €15
110.000 49.0 7.0
105.000 47.0 74.0
150.000 670 105.5
120.000 54.0 €5.0
70 000 310 490

PUNTO DE FLUENCIA

Lbs:
Pulg2

36.000

50.000

30.000

45.000

wm
I3
(8]
<
p3

65.000

60.020

125.000

100.000

30 000

MINIMA

Ton
Pulg2

130

560

Kg
mm?

25.25

455

71.0

205

% MINIMO
Elong R.A.
22 30
15 30
22 30
15 20
20 30
10.0 15
100 15
20

DOBLADO

Min.

120°

120¢

DUREZA

B.HN.

137/159

160190

1201140

180240

180 22¢

229232

217228

321,382

n
n
w
Ny
w
w

1837212

Rc.

2127

1924

K

FACILILYAD
OE

MAQUINADO

Excelente

Buena

Buenz

Reguiar

Diticit

i
19

quiar

Mala

Fegular

FACILIDAD
DE

SOLDADURA

Excelente

Excelente

Regular

Medios

Especiaies

Regutar

Mala

Regular

Para piezas de
gran reststencia
al desgaste. al
impacto. a la
traccion y a ta
torsion COmo
ruedas de carros
mineros.

rodiltos, placas de
desgaste.

boias para
molinos,
engranajes,
chumaceras.
bocamazas.
brigas. bastidores.
sooortes,

013208 0€
maquinanas.
Qrampas de
emergencia,
higrocoplas plato
centro,

bocinas. bujes

Prezas de g-an
resisiencia 2
Impacto como
resuestes cara
moiinss J€ darras
y boias. para
chancadores de
mandiouia para
chancacores
giratorics ge
conos. para
crancaasres e
marulio

Se pueoe
preseniar como
afternativa de
alguraas prezas
come corazas
del ciiinero.
cabezales vy
parrikes Je 19s
mohngs as
parras y boias

De alta rests12n-
cia atemoeratu-
r2s el2vades con-
servanao sus pro-
pleaagas mecani-
cas, resistente a
atmosteras oxidan-
1esy sultu-usas.
Se usz er. varri-
llas ce site- -
zacion ccrazas,
quemaccres, impul-
sores p27ics de



REORGCANIZACION DE LA EMPRESA

FUNDTCTONES ESPECTITALES S.A.

INTRODUCCION

El concepto de Reorganizacioén designa
en general todas las medidas empresariales que sirven para:
- Hallar y poner en practica la forma mas rentable de Orga-
nizar la empresa;
- Aprovechar al maximo las instalaciones ya existentes en
la empresa o mejorarlas para lograr un maximo de renta-
bilidad.
El objetivo global de la Reorganizaciétn es el de aumentar 1la
rentabilidad de la empresa.
;, Para alcanzar el objetivo global, hay que alcanzar una serie de
objetivos parciales en cada seccién integrante de la
empresa, formandose una jerarquia de objetivos.
Para alcanzar tales objetivos, toda Reorganizacién debe
cumplir las siguientes tareas:
Aceptar y registrar las deficiencias de la empresa:;
- Investigar las causas de las deficiencias mediante un
analisis sistematico;
Tomar en consideracién sus repercuciones sobre otros

sectores empresariales;



- Planificar las medidas, métodos y recursos adecuados para
eliminar dichas deficiencias;
- Supervisar y asegurar la implementacién de las medidas

pPlaneadas y controlar al final el resultado.

El concepto de DEFICIENCIA se aplica a las fallas y lagunas
que existen en la Organizacién y Estructuraciétn de la empresa
y sus productos y que pueden ser causas de trastornos en la

empresa o0 lleguen a disminuir su nivel de competitiwvidad.

Para poder dar soluciones duraderas a los problemas empresa-
riales o Deficiencias es necesario llevar a cabo tareas de

Reorganizacién. Para ello se cuenta con 2 posibilidades:

1.- Crear un puesto que se encargue de las tareas de
Reorganizaciébn;
2.- Distribuir las tareas de Reorganizaciétn entre determina-

dos puestos de distintos departamentos de la empresa.
Ademas se pueden crear Areas especiales para apoyar la
Reorganizacién (Sistema interno de presentaciétn de propues-
tas, grupos de trabajo).
Para proyectos especiales de Reorganizacién es necesario la
creaciétn de equipos de proyecto o bien recurrir a asesores

externos.



GCENERAIL IDADES

La Reorganizaciétn abarca el procedimiento sistematico y

metbdico tendiente a organizar la empresa en general y a

Producciétn en particular.

Toda Reorganizaciétn o cambio en la Organizacién empresarial

tiene repercuciones a largo plazo sobre la estructuracién y

los procesos en la empresa.

Las medidas de Reorganizaciétn pueden comprender:

Desde el desarrollo ulterior, complementaciétn y mejor

aprovechamiento de las instalaciones existentes,

hasta las pequeiias mejoras de organizacién en los

puestos de trabajo.

Para poder llevar a cabo un proceso de Reorganizacién es

necesario proceder en forma sistematica y metédica.

Para ello hay que proceder segun las fases:

Fase
Fase
Fase
Fase

Fase

1:
2:
3:
4:
5:

Preparar la Planificacié6tn de la Reorganizacién.
Planificar los Proyectos de Reorganizacién

Planificar la Implementacién de la nueva Organizacién.
Implementar la Nueva Organizacién.

Controlar la Realizaciétn de los Objetivos.

Todas éstas actividades y las tareas subsiguientes se encuen-

tran agrupadas en el PLAN DE ESTRUCTURACION.



Organizacién.

Esto implica evaluar y comparar las alternativas para ver se
se adecdian a los objetivos de la Reorganizaciébn prefijadas y
establecer hasta que punto permiten alcanzarlos.

Luego habré& que decidir cuales alternativas pueden realizarse
teniendo en cuenta el objetivo prefijado y la situacién
actual de la empresa.

Mientras que la Preparaciétn de la Decisiétn y la Evaluaciébén
de las alternativas corren por cuenta del equipo que ha
pPlanificado las alternativas, la decisién acerca de cual es
la mejor alternativa y de cbmo seréd la Nueva Organizacibngle
compete debido a su enorme alcance a la Gerencia de la
empresa.

Una vez que se ha optado por una de las alternativas, se
pasa a la Fase 3: Planificar la Implementaciétn de la Nueva
Organizacién. Para ello se toma la Planificacién Global
efectuada en la Fase 2 y se la precisa con una Planificacién
Detallada de Tareas y Recursos.

Los resultados detallados de la Planificacibén se presentan a
la Gerencia, la cual decidira o aceptarad la implementacién
de la nueva organizaciébn.

Una vez aprobada la Planificacién para implementar la nueva



Organizacién, se pasa a la Fase 4: Implementaciétn de la
Nueva Organizacién.

De éstas tareas debe encargarse un equipo de proyecto expre-
samente creado para ello.

El equipo de proyecto se encarga de Ordenar su realizacién

en el momento debido, de Controlarla y si hubieran trastornos

de Garantizar su realizacién.

FASE 1 :  PREPARAR I.A PIANIFICA

CION DE LA REORCGCANIZACION

111 ANALIZAR LAS DEFICIENCIAS

Durante el desarrollo del curso
de Capacitacién de Responsables en Administraciétn de 1la
Produccién en el Area Metalmecanica, al realizar las
correspondientes se ha podido notar la existencia de
cias en la empresa relacionadas con cada tema tratado.

Esto permite realizar una clasificacién de Deficiencias,
referidas todas a un mismo asunto y ordenarlas para poder
evaluarlas. Asi tenemos que las Deficiencias encontradas

pueden registrarse de la manera siguiente:

1111 REGISTRO DE LAS DEFICIENCIAS

1. - Deficiencias en la Organizacién de la Estructura
Empresarial;

2.- Deficiencias en la Organizacién de los Procesos;

3.- Deficiencias en la Planificacién de la Produccién:

4.- Deficiencias en la Conduccién Operativa de la Produccién;

5.- Deficiencias en la Técnica de Planificacién por Redes;

6.- Deficiencias en la Economia de Materiales;



7.~ Deficiencias en el Resguardo de la Calidad;

8. - Deficiencias en el Mantenimiento;

9.- Deficiencias en los Recursos Humanos;

10. -Deficiencias en los Sistemas de Informacién;

11.-Deficiencias en el cdlculo de Costos e inversiones;

12. -Deficiencias en la Planificacién de la Planta.

Una vez detectadas ciertas deficiencias en la empresa,

es necesario hacer un anilisis de las causas, consistente

en una investigaciétn de las condiciones y hechos que dieron

lugar a que apareciera la Deficiencia en cuestioén.

Causas relacionadas con la Organizaciétn de la Estructura

No estd confeccionado el Organigrama de la Empresa.

No hay una identificaciétn clara de Atribuciones ni

111.2 ANALIZAR LAS CAUSAS
1_-
Empresarial:

- No hay Planificacién en la Empresa.
Hay superposiciétn de funciones.
Responsabilidades.

2. -

Causas relacionadas con la Organizaciétn de los Procesos:
Mala disposicién de la zona de rebabado, teniendo que
cambiar de medio de transporte de puente grua a carretas
en la mitad del recorrido, ocacionando pérdidas de tiempo

por efectos del manipuleo.

Mala ubicacién de la granalladora ya que el material



tiene que hacer un largo recorrido después del rebabado.
Mala ubicacién del equipo de corte. Los materiales a
cortar impiden un libre transito entre la zona de
desmoldeo a maestranza.

Carencia de un Horno de menor capacidad de los
existentes, para fundir voluimenes pequefios, evitando asi
que se acumulen pedidos a fin de completar la carga de
los mismos.

Causas relacionadas con la Planificacién de la Produccién:
No hay un Sistema de Numeraciédn que relacione tanto
Materiales, Clientes y Ordenes de Trabajo, asi mismo,
Recursos Fisicos y Centros de Costos.

No se emplean Planes de Trabajo.

No existen formularios de Planificacién de la Produccioén.
No existen formularios para el Registro de los materiales.
No se emplea el equipo de Procesamiento Electrénico de
datos para la Planificacién ni para el Registro de los
Recursos Fisicos.

Causas relacionadas con la Conduccién Operativa de 1la
Produccioén.

No hay Preparacién de la Ejecucién de los pedidos, es
decir, actividades planificativas como son la elaboracién
de la Lista de Materiales a utilizarse y lo que se deba

comprar, la elaboraciétn del Plan de Plazos y la utili-

zacién de los recursos.



No existen listas de Prioridades de Objetivos (tiempos
cortos de procesamiento, cumplimiento de los plazos,
poca inversioén del capital, gran aprovechamiento de los
recursos).

No se hace en la empresa un Registro Sistematico de los
Trastornos.

Faltan formularios para Avisos de Trastornos, Lista de
Fallas, Catalogo de Deficiencias.

No estad confeccionado el Calendario de la Empresa.
Causas relacionadas a la Técnica de Planificacién por
Redes.

No se usa la Técnica de Planificaci6én por Redes para
pPlanificar y desarrollar Proyectos tanto de Instalaciones
como de fabricaciétn de piezas complejas, teniendo dicha
técnica miltiples ventajas.

Causas relacionadas a la Economia de Materiales.

Se presentan problemas en la Puesta a Disposicién del
Material.

Existen deficiencias en el Calculo de las Necesidddes
de Material, ya que no se planifican los pedidos exis-
tentes para determinar el material que debe tenerse

a disposicién para la ejecucién de la produccioén.

No esta Organizado el Almacenamiento del Material,
siendo necesario implementar:

La Codificaciétn de los materiales y productos



La Documentacién de los Materiales.

Catidlogo de ubicaciétn de los materiales.

Calculo de existencias.

No se emplea el procesamiento electrénico de datos para
el cAlculo de las necesidades de material, registro de
stock, registro de proveedores, control de inventarios.
Causas relacionadas a Mantenimiento.

No hay Planificaciétn del Mantenimiento (estrategias,
procesos: tareas y cronograma, Irecursos y costos).

No se documentan en forma escrita los datos de Mante-
nimiento (comprobantes de trabajo, avisos de fallas,
estadisticas).

No se hacen Analisis de Puntos Débiles.

Causas relacionadas al Resguardo de la Calidad.

El Resguardo de la Calidad esta llevado en la empresa
como un control de calidad en que se rechazan piezas sin
el criterio técnico especifico necesario.

Deberia formarse conciencia del Resguardo de la Calidad
en forma Integral en la empresa y no ser un simple
control pasa - no pasa.

No existe Planificaciétn de Pruebas tanto para piezas que
estan en desarrollo como para producciétn de series.

No se redactan Instrucciones de Pruebas.

No se hacen listas de fallas de calidad.

No hay documentacién sobre datos de calidad (avisos de

fallas, informes de pruebas, costos de fallas, hojas de
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compilacién de fallas, hojas de lineas de calidad para
pruebas al azar).

No hay evaluaciétn de los costos de calidad (costos de
prevencién de fallas, costos de evaluacién de pruebas,
costos de fallas de produccién).

Causas relacionadas a los Recursos Humanos.

No existe registro del Estado Real de los Recursos
Humanos.

En cuanto a incentivos salariales, no interviene la
calidad siné solamente la cantidad de lo producido.

Por constituir un factor de costos es necesario realizar
la planificacién de los Recursos Humanos (calcular,
analizar, conseguir, promover, colocar y/o despedir).
Causas relacionadas a los Sistemas de Informacioén.

No hay informaciones sobre nuevos desarrollos de tecnolo-
gia de la produccibén (revistas especializadas).

Es necesario la redacciétn de formularios para registrar
las informaciones en la empresa para organizar un
Registro de Datos, en el cual se registren todas las
actividades que se hayan llevado a cabo en la empresa.
Causas relacionadas al Calculo de Costos e Inversiones.
No hay una evaluaci6én completa de los costos.

No hay una determinacién sistematica de las clases

de costos.



- No hay Plan de Centro de Costos.

- No se emplean hojas de liquidacién para el registro de
las clases de costos de los centros de costos.

- No se realiza el calculo de tasas de recargo ni de valo-
res indice para determinar el rendimiento de los centros
de costos.

- No se realiza el calculo del Indice de Cobertura de los
productos ni el Analisis del Punto de Equilibrio.

12- Causas relacionadas con la Planificacién de la Planta.

- No se llevan a cabo medidas de planificacibén para
cambios en la planta existente (Planificacibén previa,
planificacién general, planificacidén minuciosa, planifi-

cacién de la ejecucibdn y direccién de las obras).

Como las deficiencias que existan en 1la compra, almacena-
miento y/o distribucién del material tienen repercucion
directa en la produccién, y ésta en el cumplimiento de los

plazos y de las metas de produccibén, es necesario comenzar

la Reorganizacién de la empresa en la Economia de Materiales.

112 ANALISIS DEL ESTADO REAL

112.a ANALISIS DE LA ESTRUCTURA EMPRESARIAL

Las actividades de
la Economia de Materiales: compra de material, almacenamien-
to y distribucién dentro de la empresa lo realizan el jefe

de compras y el almacenero respectivamente.



La responsabilidad sobre las compras lo tiene el jefe de
compras, mas no teniendo el almacenero la responsabilidad
sobre todos los materiales almacenados por deficiencias en
la Organizacién (por ejemplo sobre los combustibles y lubri-

cantes, almacén de materias primas, etc).

112.b ANALISIS DE LOS METODOS EMPLEADOS DE PLANIFICACION Y

CONDUCCION OPERATIVA

En la empresa no se realizan acti-
vidades de Planificacién de los Materiales.
Las actividades de la Conduccién Operativa del Material para
el departamento de Produccién y de Ventas -seqgin sea el caso
de material comprado o de productos fabricados- se realizan
con ciertos tropiezos, los que ocacionan trastornos en la
produccién. Esto se debe a la existencia de deficiencias en
la Economia de Materiales, vale decir en lo referido a la

compra, distribucidén y/o almacenamiento de materiales.
112.c ANALISIS DE LOS PROCESOS DE TIPO ORGANIZATIVO

El flujo
de informaciones se realiza verbalmente. Esto trae como
concecuencia que se presenten omisiones por olvido o por
confusiones en la transcripciétn de informaciones con los
consiguientes trastornos ocacionados.

- E1 flujo de materiales se realiza sin la documentacién

correspondiente, lo que ocaciona que no se encuentre los



materiales en la cantidad ni en el momento en que se

lo necesite.

FPASE 2: PLANIFICAR L.OS PROYEC

TOS DE REORGANIZACION

132 ESTIPULAR LOS OBJETIVOS

Los objetivos de la Reorganizacién,
centrado en la Economia de Materiales son:

- Que el material necesario se ponga a disposicién de los
departamentos de Producciétn y Ventas con la suficiente
antelacion.

- Que se minimice el capital invertido en el Almacén.

- Que se planifique, organize y controle los procesos de
recepcioétn, almacenamiento, control, codificacién y distri-

bucién de materiales.

122 PLANIFICAR LOS.CAMBIOS EN LA ORGANIZACION DE LA EMPRESA

122.1 BUSCAR ALTERNATIVAS

Para cumplir con los objetivos de 1la

Economia de Materiales, es necesario conocer en todo momento

las necesidades y las existencias de material.

para ello se cuenta con 2 posibilidades:
A- Registro manual de datos

B- Registro automatico de datos.



A. - REGISTRO MANUAL DE DATOS

Para documentar todos los datos
necesarios para una buena marcha del movimiento de materia-
les y su requerimiento, es necesario el uso de Registros de
datos.

Para ello hay que confeccionar formatos que sean de facil
manejo y que contengan los datos necesarios y suficientes.
Los formatos a elaborar son:

l1.- 6rden de compra

2.- Nota de ingreso al almacén

3.- Tarjeta de control visible

4. - Tarjeta de Kardex fisico

5.- Nota de pedido

6. - Nota de salida del almacén

-7.- Libro de cédigos.

Las tareas a cumplir son las siguientes:

- Solicitar cotizaciones y ewvaluarlas

- Disponer y efectuar la compra de los materiales.
Calcular las necesidades de material
Preparar las 6rdenes de pedido de material

- = Recepcionar el material
Registrar los ingresos y salidas

- Almacenar los materiales

- Embalar y despachar los productos

- -Llevar el control del movimiento diario de los materiales.



- Codificarlos

- Entregar y recibir l1los equipos y herramientas de uso

diario.

De las tareas referidas a la compra se encarga el jefe de
compras.

Del cAlculo de las necesidades de material se encarga el
jefe de produccién, haciendo llegar la informacién al alma-
cén por medio de notas de pedido.

Para cumplir con las demas actividades, debido a la acumula-
cién de tareas y para poderlas llevar a cabo eficientemen-
te es necesario encargarlas a 2 personas: un jefe de alma-

cenes y un auxiliar de almacenes.

B. - REGISTRO AUTOMATICO DE DATOS

Los registros tienen mucha
importancia en la mayoria de las actividades de la Econo-
mia de Materiales. Si éstos registros se llevan en forma de
ficheros, cuesta trabajo manejarlos a mano, pudiendo tomarse
decisiones equivocadas por fallas en las anotaciones.

Si se almacenan esos registros en un sistema eléctrénico de
datos, el manejo resulta considerablemente mas sencillo.
Ademas, el empleo del procesamiento electrénico de datos
permite que todos los interesados puedan disponer en todo

momento de los datos perfectamente actualizados.



Para almacenar registros en un equipo de procesamiento elec-
trénico de datos, es importante saber cuantos son los sitios
desde los cuales se pueden insertar. datos.

Los sistemas de un solo lugar son generalmente pequefios y se
pueden utilizar para manejar los datos en un area de trabajo
(por ejemplo, para llevar solamente el registro de almacena-
miento).

Los sistemas de varios lugares se pueden emplear para admi-
nistrar conjuntamente varios registros, es decir, en las
distintas secciones de la empresa (por ejemplo, los almace-
nes, el departamento de compras, el de ventas, el de conta-
bilidad), pueden recurrir a sus propios dispositivos de
entrada para introducir modificaciones en todos los registros
almacenados.

Si se controla el stock con un fichero, al anotar cualquier
entrada o salida, hay que actualizar también todas las demas
columnas de la ficha de almacenamiento. Si en cambio se
utiliza un programa de procesamiento electrénico de datos
con registro de computadora para controlar el stock, basta
con insertar las entradas y salidas; el programa se encarga
por si mismo de actualizar automaticamente todos los demas

datos del stock.



123 DECIDIR SOBRE LA NUEVA ORGAN1ZACION

123.1 VALORAR LAS ALTERNATIVAS

Tanto en el Registro Manual,
como en el Registro Automadtico de datos, es necesario el uso
de registros o fichas, ya que ante la eventualidad de fallas,
tanto humanas como técnicas, la empresa no puede paralizarse
por carecer de datos actualizados de materiales.

A las ventajas mencionadas en el uso del sistema de procesa-
miento electrénico de datos, es necesario adjuntarse las
desventajas:
Se pueden presentar tres grupos de problemas al introducir el
sistema electrénico de procesamiento de datos:
1.- Problemas de Organizacidén
- fijar las actividades de organizacién para introducir
el sistema.
El tiempo que demanda su introduccioén
2.- Problemas de personal
Puesto que el personal esta incorporado plenamente en el
proceso de produccién, hay que determinar quien debe
encargarse de su implementaciodn.
3.- Problemas financieros
Normalmente, la introduccidén de sistemas de procesa-
miento electrénico de datos implica gastos considerables que

hay que amortizar.



123.2 ELEGIR LA ALTERNATIVA MAS ADECUADA

De la evaluacién
realizada, se puede concluir que a corto plazo se debe intro-
ducir el Registro Manual de Datos, de tal manera que una vez
hecha la codificaci6tn de los materiales y el personal haya
adquirido la practica suficiente en el uso de los registros,
los formularios, fichas y tarjetas se adapten al sistema de

procesamiento electrénico de datos.



raseE 3-: PLANIFICAR LA IMPLEMEN

TACION DE LA NUEVA ORGANIZACION

En ésta etapa, se trata de concretar la Planifi-

cacién general de la alternativa adoptada, mediante la

Planificacién Detallada.

Para ello se ha elaborado:

1. -
2. -
3. -
4. -

5.-

El Sistema de Numeracién y el C6digo de Numeracién.
El Glosario.

El Manual de Procedimientos para el Control Fisico.
El Manual de Funciones.

Formatos:

Orden de Compra

Nota de Ingreso al Almacén

Tarjeta de Control Visible

Tarjeta de Kardex Fisico

Nota de Pedido

Nota de Salida del Almacén

Libro de Cédigos.



NUMERACION

Para las distintas actividades de la empresa, en las
que hay que estar elaborando continuamente documentaciones
por escrito, y en las que se trabaja con muchas deno-
minaciones descritas como objetos, es necesario disponer
de un sistema bien elaborado para caracterizarlos para

poder identificarlos en todo momento en forma clara y con
facilidad.

La mejor manera de construir un sistema de ese tipo es
recurriendo a la Numeracién.

La base de un sistema de numeros analiticos es el Cé6digo
.de Numeracién. En el se establece exactamente, de que
manera se forman los numeros analiticos y que significado
tienen.

Para poder diferenciar los objetos e identificarlos se ha
visto conveniente la combinacién de letras y nuameros en 3

digitos.

CODIGO DE NUMERACION

El primer digito significa el material

y se lo identifica por letras.

Los 2 siguientes digitos significan el producto.



Para productos fabricados en la empresa, tenemos que:

A indica piezas fabricadas en acero

" " "

" Bronce

Fierro fundido

” ” ” ” cobre

) " "

. Q = W

"*Aluminio

Para materiales adquiridos por compras:
M indica Materias Primas

S " Suministros

%) " Materiales Auxiliares
H

Herramientas y equipos.

De la Codificacidébn se encarga el Jefe de Almacenes,

siguiendo el ordenamiento:

AOO Aceros al Carbono
AOlI Acero al Carbono SAE 1020

AO2 Acero al Carbono SAE 1030
Al0 Aceros al Manganeso

A20 Aceros Inoxidables

BOO Latones

BO1 Latén SAE 40
B0O2 Latoén SAE 41



FOO

FO1

F10

F20

LOO

LO1

L10O
100
MO1
MO2
MO3
MO04
MO5S
MO6
M10

M11
M12

M20

M21

Fierro

Fierro

Fierro

Fierro

Fundido Gris

Fundido Gris ferritico

Fundido Blanco

Nodular

Aluminio

Aluminio al Silicio

Duraluminios

Materias primas

Aluminio

Cobre
Niquel
Plomo
Estafio
Zinc
Fierro
Fierro

Fierro

fundido gris
fundido blanco

Nodular

Ferroaleaciones

Ferrosilicio



M30
M40
M50
S00
S01

S02

S25
S27
S29
S30
S31
S32

S40

S41

Aceros al Carbono
Aceros Inoxidables
Aceros Especiales
Suministros

Aceites Refrigerantes

Aceites Lubricantes para tornos

Aceites Lubricantes para comprensoras

Aceites Lubricantes para grupos Elec.

Aceite Hidré&ulico para el Horno Elec.
Combustibles

Petroleo Diesel 2

Petroleo Diesel 3

Gasolina

Kerosene

Gas propano

Abrasivos

Disco de corte

Piedra de Esmeril

Soldadura

Supercito



S50
S51
S52

S60

sS70
S80
S90

w00
wo1l
w03

WOo5

W10
Wl1l
w12

W20
w21

W30

HOO
HO1

H10

Ferreteria
Clavos

Pernos

Accesorios Eléctricos
Perfiles, planchas, tuberias y accesorios
Implementos de Seguridad

Materiales de Construccién Civil.

Materiales Auxiliares
Arena de Silice
Bentonita

Silicato de Sodio

Pinturas
Terrapaine

Molcote

Refractarios

Ladrillos
Gas Carbébénico

Herramientas, Equipos e Instrumentos

Llaves de boca

Equipo de corte por oxiacet.



2.1

CILLOSARTO

Almacenero

Es el nombre genérico de los trabajadores encargados

de la custodia de los bienes almacenados y de la
buena conservacién de los mismos.

Almacén

Es la seccié6n de la empresa, cuyas principales funcio-
nes son: Recibir bienes adquiridos por la empresa;
almacenaje y clasificacién; mantenimiento, seguridad,
cuidado y limpieza; responsabilidad de las existencias
fisicas; embalaje y despacho de productos fabricados;
llevar registros de entradas y salidas.

Cédigo de Materiales

Asignaciétn sistematica de nameros que identifican un
tipo de producto.

Control Visible o Bind Card

Tarjetas que se adjuntan a los materiales y que
refleja el movimiento y el saldo de los mismos.
Factura

Comprobante que lo emiten los proveedores, con el que
se documenta la venta de mercaderia u otros efectos;
en le que ha de constar las mercaderias vendidas en

cantidades, precios, condicién de pago y otros.



Guia de Remision

Comprobante en el que se detallan la naturaleza y

cantidad de los efectos que se envian y en el que se

acredita su entrega por parte del proveedor o transporte.

Jefe de Almacén

Es el titular de la administracién de un almacén,
teniendo a su cargo el supervisar la recepcién,
almacenaje y despacho.

Kardex-Fisico

Tarjeta en donde se registra el movimiento de ingreso
y salida del almacén indicando s6lo las cantidades.

Libro de Cédigo

Libro que se apertura por cada grupo de materiales y
sirve para asignar un cé6digo a cada material que
ingresa al almacén; el cdéddigo que se asigna en éste
libro debera ser igual al colocado en la Tarjeta de
Control Visible, Nota de ingreso, Nota de salida,
Kardex Fisico.

Nota de Ingreso de Almacén

Documento donde se detalla el ingreso de materiales
al Almacén, indicando 6rden de compra, fecha, cantidad
descripciobn, etc.

Nota de Pedido

Comprobante con el que se solicita al almacén 1la

atencién de un requerimiento de material.



2.13

Nota de Salida del Almacén

Documento en donde se detalla la salida de materiales
del Almacén, indicando nota de pedido, fecha, destino,
cantidad, descripcibdn, etc.

Orden de Compra

Documento con el que se acredita las adquisiciones
comprometidas con proveedores.

Materiales

Representan los insumos, bienes de la empresa destina-
dos a la fabricaciétn de productos, consumo 6 manteni-

miento de sus servicios.



PROCEDIMIENTOS PARA EI,

CONTROI, FISICO

3.1

Codificacion

Debe habrirse un Registro de Codificacib6tn para cada
grupo de materiales. Este Registro estara conformado
por cuadernos, uno para cada grupo.

Almacenamiento

Los materiales deben almacenarse usando egquipo adecuado
(estanterias, casilleros, compartimientos et.c) y clasi-
ficados por grupos similares.

Procedimicntos de Entrada

Control

El almacenero con la copia de la orden de compra recep-
cionara los materiales comparando éstos con la Guia de
Remisiébn y con las especificaciones sefialadas en la
Orden de Compra y comprobara si el material estéa regis-
trado en el Libro de Cé6digos, si no lo estuviera, haréa
el registro respectivo.

Confecci6tn de la Nota de Ingreso

Luego de realizarse el control, se procedera a confec-
cionar las Notas de Ingreso, en original y copia.

Almacenaje

Se procedera enseguida a almacenar los materiales.



Procesamiento de la Tarjeta de Control Visible

A base de la Nota de Ingreso, el paso siguiente seréa el
registro que realizard el Almacenero, cargando, deter-
minando saldos y firmando en la Tarjeta Bind Kard.

Procesamiento del Kardex Fisico

Después de haber realizado el cargo correspondiente en
la Tarjeta Bind Kard, el Jefe de Almacén, con la Nota

de Ingreso, registrara la o las operaciones de ingreso
y determinarad saldos en la Tarjeta de Kardex Fisico.

Procedimientos de Salida

Recepcidn

El Jefe de Almacén recibira del solicitante dos copias
de la Nota de Pedido debidamente visado.

Control

El Almacenero recibira del Jefe de Almacén una copia de
la Nota de Pedido y verificarid la existencia del material

Confeccitn de la Nota de Salida

Enseguida confeccionarda la Nota de Salida con copia.

Procesamiento de la Tarjeta de Control Visible

A base de la Nota de Salida, el Almacenero haréa el
descargue, determinara saldos y firmard en la Tarjeta

de Control Visible (Bind Kard).

El paso siqguiente seréd el de entregar los materiales

requeridos al solicitante o embalarlos y despacharlos

segun sea el caso.




MANUAT., DE FUNCTONES

JEFE DE COMPRAS

OBJETIVO

Vela por el aprovisionamiento oportuno y adecuado de requeri-

mientos para las diversas secciones con la finalidad de dar

apoyo logistico para la ejecucién de la producciédn, manteni-

miento y emergencias en las operaciones de la empresa.

FUNCIONES

l.- Coordina las 6rdenes de pedido con las secciones solici-
tantes en cuanto a plazos, especificaciones técnicas y

otros aspectos de los requerimientos.

2.- Dispone se efectien las solicitudes de cotizacidon
pertinentes.

3.- Recepciona y evaliia las ofertas de proveedores.

4.- Dispone se efectiien las 6rdenes de compra y/o servicios

correspondientes con la autorizaciétn respectiva.

5. -Coordina con Almacenes respecto a calidad de los materia-
les, devoluciones, entregas incompletas,etc a través de
los ingresos de Almacén.

6.- Realiza el seguimiento y control de las érdenes de
compra y servicio para el cumplimiento de las entregas

de mercaderias y/o ejecucién de servicios.



7.- Revisa los documentos sustentatorios.

8.- Emite las notas de crédito o débito pertinentes.

JEFE DE ALMACEN

OBJETIVO
Planificar, Organizar y Controlar los procesos de recepcién,
almacenamiento, custodia, codificacién y distribucién de los

bienes de la empresa.

FUNCIONES

l.- Organiza, dirige vy supervisa los Almacenes, controlando
adecuadamente los recursos materiales gue conforman
el Stock.

2.- Visa los documentos de recepciétn de bienes, asi como
dispone el despacho de los mismos.

3.- Supervisa el Control Fisico de los bienes a base del
Kardex Fisico.

4. - Supervisa el Sistema de Control Visible (Bind Kard).

5.- Ejecuta la Codificacién de los materiales segun el
Sistema de Numeracién elaborado.

6. - Efectia la programacién de los materiales para la reposi-
cién de stocks (minimos).

7.- Dispone la preparacién de 6rdenes de pedido.

8.- Apoyar en la Toma de Inventarios Fisicos de las existen-

cias en Almacenes.



AUXILIAR DE ALMACEN

FUNCIONES

1.- Recepciona los materiales, suministros y repuestos.

2.- Registra los Ingresos de Almacén en los libros de
Registros.

3.- Apoya en la Toma de Inventario Fisico.

4. - Custodia los bienes, materiales, suministros y repues-
tos del Almacén.

5.- Prepara la informacién sobre los ingresos y salidas de
materiales para el procesamiento electrénico de datos.

6. - Almacena los materiales y repuestos en general, ubicando-
los en los lugares correspondientes.

7.- Registra las Salidas de Almacén en los libros de
Registiros.

8. - Despacha los materiales, suministros y repuestos.

9.- Lleva el contro _del movimiento diario de los materiales
bajo el sistema de Control Visible (BIND KARD).

10- Entrega y recepciona las herramientas y equipoes de uso

diario.



CONCIL.US TONES

Las medidas de Reorganizacién tienen amplia repercucién
e influyen generalmente en distintos sectores empresariales.
Implican por lo general decisiones a largo plazo y de gran
importancia que determinan el desarrollo futuro de la
empresa en forma considerable.

F.1 proceso de Reorganizacién emprendido en Fundiciones
Especiales ha permitido analizar el estado real de 1la
empresa y de analizar y registrar las deficiencias, que,
con la valoracién de las mismas, estd siendo posible se
opten las medidas necesarias que conlleven a superarlas.

En lo concerniente a la Economia de Materiales, es
decir, a la compra, almacenamiento y/o distribucién del
material, se ha logrado,después de implementar el sistema
de Numeraciédn y el ‘de Registros de la ewmpresa, dque, con
personal especializado, no se produzcan traslornos due
dificulten el proceso productivo.

Se ha logrado también superar las deficiencias técnicas,
disminuyendo el porcentaje de rechazo y aumentando el
volumen de produccién, tanto en la seccib6dn Fundicidén como

en la seccibtn Mecanizado.



También se ha logrado introducir el sistema electro6nico
de datos para el calculo de sistemas de alimentacién, de
dimencionamiento de los montantes, asi como también para la
simulaciédn de la solidificacién para evitar la formacién de
porosidades por deficiencias en la alimentacion.

Se ha logrado también disminuir las fallas ocacionadas
en moldeo y el exceso de gases en el molde con la introduc-
ciébn del empleo de Resinas Fenbélicas, con lo que se ha

conseguido también un mejor acabado de las piezas.





