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INTRODUCCION

El Departamento de Planificacion de la Siderurgica del Orinoco C.A, es el

encargado de optimizar la ocupacion de las lineas productivas y el uso de recursos
logisticos para el despacho, generando informaciéon de apoyo para gestion de la
empresa. El principal objetivo del Departamento es administrar de manera centralizada
la capacidad de produccion, despachos y stocks de la empresa, mediante la emision vy el
control de cupos de venta, formulando escenarios que se adapten a las diversas
contingencias del entorno. Para llevar a cabo el cumplimiento de este objetivo existen
modulos de planificacion dentro del Departamento en los cuales se generan diversos
planes para el control de la utilizacién de la capacidad de la planta.

La necesidad que presenta el Departamento de Planificacion, en cuanto a
esta situacion, es ampliar el detalle en la informacion que brindan todos los planes
generados dentro de esta area, mediante la implementaciéon de un nuevo sistema que
se basa en la integracion de los modelos de planificacion. Este nuevo modelo integrado
de planificacion implica un mejoramiento en la automatizacion del sistema, al mismo

tiempo, un aumento en la eficiencia del proceso.



PLANTEAMIENTO
DEL PROBLEMA

Dentro del Departamento ha surgido la necesidad de
obtener mas detalles en la informacion que brindan
estos planes, es por ello que se planted la aplicacion
de un nuevo sistema que con un conjunto de
modulos provea soluciones al flujo productivo

§ optimizando la capacidad de la planta, segun los

fl parametros de resolucion que se le indique, el cual
estaria basado e integrado con los modelos
existentes en el departamento de Programacion bajo
la tecnologia STEEL PLANNER®



OBJETIVOS DE
LA INVESTIGACION

OBJETIVO GENERAL

-

Disenar la l6gica conceptual para el desarrollo del
modelo integrado del sistema de planificacion dentro

de la plataforma tecnolégica existente en la Direccion
de Gestion de Ordenes y Logistica de SIDOR C.A
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. Describir los modulos del sistema actual de planificacion.

. Analizar las caracteristicas que posee cada moédulo del sistema
de planificacion.

. Definir las caracteristicas deseadas del nuevo sistema

. Analizar las brechas existentes entre las limitaciones y las
caracteristicas que se desean mantener de cada modulo del
sistema.
Realizar propuesta de reduccién de las brechas.
Evaluar, en conjunto con el Sector de Modelos de la Direccion
de Sistemas, la factibilidad de ejecucion de las especificaciones
a implementar.




METODOLOGIA
UTILIZADA EN LA
INVESTIGACION

TIPO DE INVESTIGACION

| Descriptivo |

-Porque fue necesario describir, registrar, analizar e interpretar la
naturaleza actual, la composicion y los procesos aplicados dentro
del area de estudio para presentar una interpretacion correcta

| Evaluativo |

-Porque se valoro el diseno y posibles problemas en el area con el
fin de plantear alternativas para mejorar la situacion.

-Porque brinda la estructura requerida para la mejora del Modelo
integrado de Planificacion dentro de la Direccion de Gestion de
Ordenes y Logistica de la Siderurgica del Orinoco, SIDOR C.A.




METODOLOGIA
UTILIZADA EN LA
INVESTIGACION

DISENO DE LA INVESTIGACION

-

Se considera de campo, porque la informacion
utilizada se obtiene directamente del estudio de los
procesos realizados dentro del Departamento de
Planificacion, SIDOR C.A.

/

UNIDADES DE ANALISIS

4 Se utilizé una poblacion y muestra compuesta
por los procesos de planificacion usados
actualmente y por el sistema que se desea
implementar

/




METODOLOGIA
UTILIZADA EN LA
INVESTIGACION

TECNICAS Y/O
INSTRUMENTOS DE
RECOLECCION DE DATOS

o AETNES ..
Observacion o Revision
Directa Bibliografica

Estructuradas




METODOLOGIA
UTILIZADA EN LA
INVESTIGACION

|
|
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CARACTERISTICAS DEL SISTEMA
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PROCEDIMIENTO DE RECOLECCION DE DATOS




Proyectar la produccion de cada una de las lineas
operativas de SIDOR, mediante la emision de Planes de
Producciéon. planificando los inventarios en proceso para
garantizar la plena ocupacion de las instalaciones vy
adecuados niveles de inventarios.

*Elaborar los cupos de venta que se ofreceran a las oficinas
comerciales, a través de la generacion de Planes
comerciales.

Planificar y hacer seguimiento a embarques del mes actual
(“n”), y del mes siguiente (“n+17)

«Asegurar la carga eficiente de cupos de produccién en
relacion al LEAD TIME determinado.



SITUACION ACTUAL

ESTRUCTURA ORGANIZATIVA DEL
DEPARTAMENTO DE PLANIFICACION

JEFE DE
PLANIFICACION

| Planificacién Planificacidn
Comercial Industrial

(1 Jefe de Sector) | (1 Jefe de Sector) |




SITUACION ACTUAL

PLANIFICACION INDUSTRIAL

PRINCIPALES ACTIVIDADES

Emision del P.O.A
(Presupuesto Ordinario

Emision del plan de Anual) donde se
produccion donde se  presenta la planificacion

indica el nivel de de la produccion
produccion de las tomando estrictamente

diferentes instalaciones la capacidad de la

industriales. planta para producir
cierto tipo de
productos.

Control y verificaciéon de
los niveles de stock de
productos en proceso.




SITUACION ACTUAL

~ ENTRADAS Y SALIDAS DEL SECTOR INDUSTRIAL W

Ing. Industrial/
operacicnes

*Parametros operativos — \

(capacidad de produccion) /

*Programas de produccidn de
acerias

*Proyeccion de productidn ~————» Planes de produccion (P O A)

Programacion

-Programas de
progucciéniproyeccion.
Niveles de inventarin de
productos en proceso - Planes de produccidn

Mantto/ingenieria/ Planificacion ——* (Produclos semielaborados ¥
Servicios Industrial productos termnados)

~Cronograma de paradas

sIntervencion exdraordinaria,

Cronogramas

Planificacion i Procesos productivos
estrategica de SIDOR

*Mix de productos

*Mezclas proyectadas * Planificacion Comercla]




SITUACION ACTUAL

PLANIFICACION COMERCIAL

PRINCIPALES ACTIVIDADES

Administrar
adecuadamente
la capacidad de
produccion de la

planta, en
funcion de las
cantidades
comprometidas
para la venta.

Planificar niveles
optimos de stock
de productos
terminados con
la finalidad de
garantizar la
produccion
oportuna de los
pedidos.

Planificar la
secuencia de los
embarques
maritimo y
terrestre, de
manera de
optimizar el
despacho y el
cumplimiento a
los clientes.

Determinar los
Cupos de ventas,
es decir, las
toneladas de
productos que se
pueden
comprometer en
el mercado en un
determinado
periodo de
tiempo.

Hacer
seguimiento de
la cargay
aceptacion de
cupos de
produccion.




SITUACION ACTUAL

ENTRADAS Y SALIDAS DEL SECTOR COMERCIAL

Planificacidn
estratégica

*Mix de productos

Comercial

sProyaccion de despacho

Planificacion Industnal

*Plande produccion

L J

Embarque y Logistica
de Exportacién

~Eta's aclugizadas

v

v

Planificacion
Comercial

*RPack DICO DIND
«Planes comercial (POA)
«Plan comerdial

*Cupos de produccin para cada
producto necesano parala
aceptacion de pedidos

*Resumen plan de despacho Exp
y cronograma de bugques

*Segumiento de carga de bugues

«Generacion de informacion de
gestion

A4

Comité DICO DIND

Comercial

—|  Programacion

——#|  Comité Pre-Dico




SITUACION ACTUAL

*SITE: inventario en proceso

*Programacién: Programa de produccion, =
Proyeccionessemanales MQ—/"‘L@

*Ing. Industrial: parametros operativos A\Cfﬁv AL DE
*Comercial: ingresos con mix s
«Calidad: PAM cualitativa PLA_ NB-:_@ _,.\_\:;!@_N_

Plan Plan de
Planos Largos Intranet(SITE
de Gestion
Ordenes y

Balanceo de las Balanceo de las Logistica)
lineas productivas lineas productivas
de 13 aceria 200 de la aceria 150

. *Compilado de
P I an produccidon

. *Plan con las premisas
Industrial semanales y anuales

Cantidad de ( ufrlm" :
i i DICO-DIND
ingreso de material

al almacén pr——

Inventarios de las
sub-familias

P| an | sPronostico del material
» quesera destinado a -

CO merc ia | stock y a despacho

Comercial

Inventarios, {Plan de
despachos ventas)

Pla n de *Distribucion de cupos

deventas paraambos e

Cu pos mercados




SITUACION ACTUAL

PLAN DE LARGOS Y PLAN DE PLANOS

- Parametros ope ratlvos

Ingenieria
(Productividad, Efe&’g\{h ad, PAM

Industrial tecnologlco, Tlempo\No—lepQﬁble).
. 1‘ \i & N\M“““ﬂ-»‘_ \\/ //
. {/‘f\\ 1‘»‘ i';'zf/} N /:f
Calidad - PAM cualitativa
P \\ \\\ "«,\‘ \“&
h . W
Planificacion-- & o4

Estratégic a 5

- Inventario proyectado de los planes
actuales



SITUACION ACTUAL

PLAN DE LARGOS Y PLAN DE@KANOS

Programacion
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SITUACION ACTUAL

PLAN DE LARGOS Y PLAN DEEMPLANOS

» TC1 > EM1 fogresos

- M2
............................. » EM5
» EM3
Se revisa la capacidad de la linea
de producir el ingreso requerido. De
no tener la capacidad se regresa e
itera con el Ingreso de LAC
o _ : :
Se revisa la capacidad de la linea de
producir el ingreso requerido. De no tener —» CH2
la capacidad se regresa e itera con el
Ingreso de REC Y EM 4

Se revisa la capacidad de la linea de —» CH1
producir el ingreso requerido. De no tener
la capacidad se regresa e itera con el

Ingreso de HOJ




SITUACION ACTUAL

PLAN INDUSTRIAL ANUAL

> -Rutas de proceso

Departamento de Calidad . -
-Puesta a Mil Cualitativa

-PAM Tecnologica
-Utilizacion Neta

Ingenieria Industrial > _proqyctividad-Efectividad

-Tiempo no Disponible
-Eficiencia

(Planificacion EStratEgicaiii) Demanda por mercado

Planificacion de Mantenimiento

Cronograma de Paradas

Inventario Objetivo de planos y largos
| Bases de datos donde estan los Inventarios
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SITUACION ACTUAL

PLAN INDUSTRIAL ANUAL

Modelo de Acerias (Aceria 200 y Aceria 150)

-Organizar informacion facilitada por Ingenieria Industrial y
aprobada por la Direccion Industrial.

o

- Cargar los indicadores suministrados por Ingenieria Industrial
(puesta a mil tecnoldgica, utilizacidon neta, productividad
efectiva, tiempo no disponible, reparaciones extraordinarias).

- Cargar la puesta a mil cualitativa.

- Cargar el cronograma de paradas suministrado por
Mantenimiento e Ingeneria y Medio Ambiente

- Cargar la produccion facturable de semielaborados en funcidn
de la demanda del mercado suministrada por planeamiento

-Determinar capacidad maxima de produccioén de las lineas

-Realizar el Balance de semielaborados (planchones,
palanquillas, lingotes)




SITUACION ACTUAL
PLAN INDUSTRIAL ANUAL

Balance de las
acerias

BALANCE DE
LAS ACERIAS




SITUACION ACTUAL

PLAN INDUSTRIAL ANUAL

Modelo de Planos y Largos

- Segun el area se cargan los datos en el Modelo de
Planos o Largos

- Bajar por Base de Datos los inventarios iniciales del
mes de Enero y cargarlos en el modelo

- Cargar los indicadores suministrados por Ingenieria
Industrial (puesta a mil tecnoldgica, utilizacion neta,
productividad efectiva, tiempo disponible,
reparaciones extraordinarias, eficiencias)

- Cargar la puesta a mil cualitativa
- Cargar la demanda por mercado.

- Correr Modelo (planos o largos)



SITUACION ACTUAL
PLAN INDUSTRIAL ANUAL
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PLAN INDUSTRIAL MENSUAL

Ingenieria

Programacion .
J Industrial

Envia una vez al mes el
programa de produccion
del mes a comenzar (real), Envia informacion de los
cartera real, productividad indicadores de Planos
real (mezcla real de Caliente, Planos en

productos) en toneladas. Frio, Barras y Alambron (1
Semanalmente envia las vez al mes los
proyecciones por indicadores).
instalacion del mes en
curso (planos y largos).




SITUACION ACTUAL

PLAN INDUSTRIAL MEN

/’

UAL

Modelo de Acerias (Aceria 200 y Aceria 150)

- Actualizar los indicadores suministrados por Ingenieria
Industrial en caso de cambios (puesta a mil tecnoldgica,
utilizacion neta, productividad efectiva, tiempo no
disponible, reparaciones extraordinarias).

- Actualizar la puesta a mil cualitativa en caso de cambios.

- Actualizar el cronograma de paradas suministrado por
Planificacion y Control de Mantenimiento.

- Actualizar la produccion facturable de semielaborados en
funcién de la demanda del mercado suministrada por
Planificacién Estratégica.

- Realizar el Balance de semielaborados (planchones,
palanquillas, lingotes).
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SITUACION ACTUAL

PLAN INDUSTRIAL MENS

f

SUAL

Modelo de Planos y Largos

- Se actualiza la produccion e ingresos en los modelos de
largos y planos de acuerdo al programa emitido por el
Departamento de Programacion.

- Revisar en la Base de Datos los inventarios y actualizarlos
en el modelo.

- Actualizar los indicadores suministrados por Ingenieria
Industrial (puesta a mil tecnologica, efectividad,
productividad efectiva, tiempo disponible, reparaciones
extraordinarias, eficiencia).

- Actualizar la puesta a mil cualitativa en caso de cambios.
- Actualizar la demanda por mercado.

- Correr Modelo (planos o largos).







SITUACION ACTUAL

PLAN COMERCIAL

Proyeccidn de Yentas de Mercado Interna

Coordinacion Comercial

Informacidn de entrada Responsable Frecuencia
Plan de Produccidn Planificacion Industrial semanal
Programa de Produccion Mensual Pragramacian
. . . hensual
Cierres de Stock Terminado Planeamignta
Plan de Despacho de Mercado Intemo Coordinacion Comercial
hensual
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SITUACION ACTUAL

Plan Comercial

Obtenear del modelo
0% Stock-Dias. Vanta

s Do el L E |_ A B O RAC | (') N D E L
gt PLAN COMERCIAL

4 ElLInyvant

Vi tcio che
Intemo cumple co

polflicas do

Qbtoner dol modsion
1o% cdins Vantn de
Mearcado Exportacion

Ajuslar los ingranos oo
mearcado intormo

<L inventono
Proyeciado dao
marcado Rovisar con
wxportacidn cumpls Jela de Planihcacion
con Ins polfticns
i wlock?

Fublicar resultados

Fin Plan Comercial

Ravisar njuntes: col
Jafa doe Planificacion

sElJomn de
planificacion aproba?

Dennir nccliones
correctivas




SITUACION ACTUAL

PLAN DE CUPOS DE VENTA

- Cronograma de Aceptacion

Planficacion Industrial

- Cuadro de Necesidad Vs Capacidad

Coordinacion Comercial

Informacion de entrada Responsable Frecuencia
- Plan de Produccidn Planificacidn Industrial
semanal
- Plan Comercial Planificacidn Comercial
- Prayecciones de Despachos de Mercadao Intema Coordinacidn Camercial
- Cartera de Pedidos Aceptados SIPCA (DWYH)
- Infarmacidn de atrasos y adelantos SIPCA (DWYH) hWensual
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SITUACION ACTUAL

Plande cupos

Para Mercado Intero

Ajustar el cupo de
Mercado Interno
por sub-familia

Emitira la Coordinacion
Comercial para
su distribucion

Asignar
los cupos
por oficina

Registraren SIPCA

Subirinformacionala
Biblioteca de
Documentos
dela Intranet.

Fin plan de cupos

Para Mercado de
Exportacion

Determinar la fraccion
del despacho del mes,
por sub-familia de productos,
que sera ofrecida
COmOo Cupo

ELABORACION DEL
PLAN DE CUPOS



SITUACION ACTUAL

PRINCIPALES CARATERISTICAS DE LOS
MODULOS DE PLANIFICACION

-Refleja la produccion
de ambos productos,
en condiciones

normales de la planta

-Se encuentra

vinculado a la
informacion de la
produccion de la

planta segun el POA.
- Este plan se realiza

mensualmente

-La premisa es saturar

las lineas que
generan mayor
contribucion




SITUACION ACTUAL

PRINCIPALES CARATERISTICAS DE LOS
MODULOS DE PLANIFICACION

- Determina la evolucién
de stocks de
productos terminados,
ingresos distribuidos
por familia de
productos y capacidad
de despacho para
exportacion.

- Es el insumo necesario
para realizar el plan de
ventas y la cartera de
ordenes.

- La premisa es saturar
las lineas que generan
mayor contribucion

- La carga de cupos esta
planificada a 4 meses




SITUACION ACTUAL

FORTALEZAS

,—Equipo con Habilidades requeridas ante
cualquier cambio.

-Buena comunicacion e interrelacion con
otras areas de trabajo (Proveedor-Cliente).

-Facilidad para trabajar en equipo.

- El sistema ofrece respuestas acertadas
en condiciones estandar de la planta.

DEBILIDADES

-Realizacion de los moédulos de

planificacion en Microsoft Excel, lo que le
resta robustez al sistema.

-Falta de velocidad de respuesta ante los
cambios constantes en la produccién de la
planta.

-Sistemas de informacion estan escasos
y/o en desarrollo.

-Desarrollo de nuevos sistemas basados en
Steel Planner.

—-Importancia que el rol del departamento
representa para la Direccion.

- Experiencia previa del Departamento de
Programacion en el uso de herramientas
automatizadas de planificacion

OPORTUNIDADES

-Alto indice de variabilidad de Planta y del
Mercado.

- Incertidumbre Operativa

AMENAZAS




SITUACION PROPUESTA

Analisis Interno

Analisis Externo

FORTALEZAS

-Equipo con Habilidades requeridas
ante cualguier cambio.

-Buena comunicacion e
interrelacion con otras areas de
trabajo (Proveedor-Cliente).

-Facilidad para trabajaren equipo.
- El sistema ofrece respuestas

acertadas en condiciones estandar
de la planta.

DEBILIDADES

-Realizacion de los modulos de
planificacion en Microsoft Excel, lo
gue le resta robustez al sistema.

-Falta de velocidad de respuesta
ante los cambios constantes en la
produccion de la planta.

-Sistemas de informacion estan

escasos y/o en desarrollo.

OPORTUNIDADES

-Desarrollo de nuewvos sistemas
basados en Steel Planner]

-Importancia que el rol del
departamento representa para la
Direccion.

(FO)

-Aprovechar las habilidades del
equipc  para  Innovar con la
implementacién de  nuevos
sistemas de planificacion.

-Evaluar v comparar los procesos
comunes con el departamento

(Do)

-Generar propuestas para
actuzlizar el procedimiento del
sistema de planificacién.

planes conjuntos  de
formacién vy capacitacion del
personal con respecto al nuevo

-Aplicar

- e e » del| ge Programacion para iniciar el | modelo integrado de
Departamento de Programacion en . . e .
_ manejo del nuevo sistema vy | Planificacion.
el uso de herramientas d I X L
automatizadas de planificacion. adoptar las mejores practicas.
AMENAZAS (FA) (DA)
-Alto indice de wvariabilidad de | -Priorizar el desarrollo de | -Fomentar la participacion del
Planta y del Mercada. sistemas capaces de sensibilizar | personal en el proceso de
los parametros operativos de la | cambic del modelo de
- Incertidumbre Operativa P P .. P o
planta con la finalidad de | planificacion para facilitar el
aumentar la generacién de | mismo.
respuestas  ante los cambios
constantes en la produccion. -Incrementar  propuestas  de
cambios de los sistemas de

informacién de la produccidn de
la planta para
incertidumbre ocperativa.

disminuir la




SITUACION PROPUESTA

Objetivos de la tecnologia
STEEL PLANNER

Maximizacion de la productividad de
las lineas.

Coordinacion e Integracion de

proceso productivo.

Control de los niveles de stocks de
semielaborados.




||SITUACION PROPUESTA
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CARACTERISTICAS DESEADAS DEL NUEVO SISTEMA

. Se propaga el material aguas abajo desde el laminador en
caliente.

. Se resuelve los estanados, las lineas de Corte Hojalata y el
Ingreso de Hojalata.

. Se resuelve el resto de instalaciones de frio aguas arriba
hasta los Tandems.

. Una vez hecha la corrida para la Hojalata y el Frio se

revisa los niveles de Stock, la producciéon facturable, en

caso de requerirse, se le pueden hacer ajustes manuales.

. Luego se resuelven los decapados.
. Basandose en los requerimientos de flujo por familia,

resultado de las corridas anteriores, se resuelve el LSCC




SITUACION PROPUESTA

&Y JENTRADAS Y SALIDAS PROPUESTAS

°®

« Cartera de ordenes lanzadas
* Informacién del producto

* Rutas de produccion

* Nivel de Inventarios

Programa mensual de
produccian, en formato

O ————————
, P’m Excel, que muestra el

* Paradas > | d comportamiento del
* Restricciones a nivel de > PROGRAMACION inventario y de las lineas
inventarioy flujo 2, “‘3" productivas.
O 4
'//
-



SITUACION PROPUESTA

ENTRADAS Y SALIDAS PROPUESTAS

*Generadorde ordenes virtuales : \
¢ a

*Carterade érdenes : Tablagresumenes, en archivos
*Distribucion de las familias s . \ ::onforrra;o l,lp:lra:ull,llcar
*Nivel de inventarios _ ,P’ o os resultadosen e Site de la
*Generadorde paradas a"m > Direccidn Gestidn de Ordenesy
*Parametro de capacidad productiva Logisticade SIDOR C.A

*Restriccionesa nivel de inventarioy flujo PLANIFICACIO .‘/

S

J

y



SITUACION PROPUESTA

DATOS DE ENTRADA
QUE SE MANTIENEN

CARTERA DE
ORDENES

PARAMETRO DE
CAPACIDAD
PRODUCTIVA

NIVEL DE
INVENTARIOS

RESTRICCIONES A
NIVEL DE
INVENTARIO Y DE
FLUJO




SITUACION PROPUESTA

DATOS DE ENTRADA
REQUERIDOS

GENERADOR DE DISTRIBUCION
ORDENES DE LAS FAMILIAS
VIRTUALES DE P RODUCTQOS

GENERADOR DE
PARADAS




SITUACION PROPUESTA

- E\SteelPlanner\MFC-POS\FlujosSidor\ Configuracion\mfc_IRs-PFs(Flujo).setup Logged in as sirrpx. User is not a member of usergroups.

GENERADOR DE ORDENES VIRTU

[Root -> Demanda :]

A

2006:08-23:201010.01] Y [Cakerte_SKPCalierte [duedate ~][15 days
12008-05-29 | 2008-06-13 | 2008-06-28 | 2008-07-13 | 2008-07-28 | 2008-08-12 | 2008-08-27 | 2008-09-11 |2008-09-26 | 2008-10-11 | 2008-10-26 | 2008 ~
32522 | 984 571 | 1on 834 1598 1449 3599 4605 23865 61513 60629
91479 | 873 B 264 485 163 42 510

Bandas_EST 1632 s 64 1 109 43 18 344
Bandas_SKP 17183 10 7 6 0.2 97 S0 0 7280
Caliente 6 6
Caliente_SKP 6573 84 73 18 i - 7
Caliente_SKP_TC12 %3 4 537 1 60
Caliente_TC1 572 0.4 14 17 1 40
Caliente_TC12 2502 284 10 19 17 0 4 ) 104 106 192
Chapa_CRU_IRZ 150
Chapa_CRU_VD 5554 2 @0 181 1. I 2z
Chapa_LAF_Limpia_TM13_IR1 6424 15 % 85 418
Chapa_LAF_Limpia_TM13_IR12 1341 8 63
Chapa_LAF_Limpia_TM13_IR13 287 s 37 i 100
Chapa_LAF_Limpia_TM13_IR2 269 2 3 587
Chapa_LAF_Sucia_TMI13_IR1 259 12
Chapa_LAF_Sucia_TM13_IR13 5348 15 62 3 @2 s »s NG
Chapa_LAF_Sucia_TM13_Lamina | 3732 5 10 65 2 &4 a2 54 222
Chapa_LAF_Sucia_TM3 82125 104 64 369 36
Chapa_LAF_Sucia_TM3_IR1 248 4 8

A LAF Suria TMT 1D ekl 1 » "y L
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20080452MIBandas_SKP

=] Free I MintoMax

2003045 2MIBandas_SKP

7€

e m

Bandas_SKP

20080454MIBandas_SKP  Bandas SKP Bandas SKP 20080430 22500 250.00 27500 200304S4MIBandas_SKP  Bandas SKP Bandas_SKP
2008055 1MIBandas_SKP  Bandas SKP Banda: SKP 20080503 81.00 S0.00 S3.00 8044 Comerdted 200206SIMIBandas SKP  Banda: SKP Bandas_SKP
20080852MIBandas_SKP  Banda: SKP Banda:s_SKP 20080515 360.00 400.00 440,00 37379 Commited 20030852MiBandas SKP  Bandas _SKP Bandas_SKP
20080553MIBandas_SKP  Bandas SKP Banda: SKP 20080523 441.00 430,00 53300 44272 Commited 200306S3MIBanda: SKP  Banda: SKP Bandas_SKP
2008075 1MIBandss_SKP  Bandss SKP  Bandas SKP  200807-03 630,00 700.00 77000 69409 Comdted 200807S1MIBandas_SKP  Bandas SKP  Bandas SKP
20080752MIBandas_SKP  Bandas SKP  Bandas SKP | 20080715 2400 4000 S500 4001 Commited Bandas SKP  Bandas_SKP
20080753MIBandas_SKP  Bandas SKP Banda: SKP 20080723 2400 4000 56.00 39.77 Committed x Bandas_SKP Bandas_SKP
20080754MIBandas_SKP  Bandass_SKP  Bandas SKP  200807-31 290,00 34000 39000 28882 Commited 200807S4MIBandas_SKP  Bandas SKP  Bandas SKP
2008085 1MIBandas_SKP  Bandas_SKP Bandas SKP 20080308 475.00 500.00 52500 45451 Commited 20080851MIBandas_SKP  Bandas_SKP Bandas_SKP
20080852MIBandas_SKP Bandas_SKP Banda:_SKP 20080815 1287.00 1430.00 157300 137962 Commited 20030852MIBandas_SKP  Bandas SKP Bandas_SKP
20080853MBandas_SKP Banda:_SKP  Bandas SKP 20080823 36000 400.00 44000 41394 Commited 20030853MIBandas SKP  Bandas SKP  Bandas_SKP
20080854MIBandss_SKP Banda:_SKP  Banda:_SKP 20080831 1480.00 1655.00 183000 148333 Commited 20080854MiBanda:_SKP  Bandas SKP  Bandas_SKP
2008035 IMIBandas_SKP  Bandas SKP Bandas SKP 20080308 755.00 650.00 94500 114875 Committed 20080951MIBandas_SKP  Bandas_SKP Bandas_SKP
20080952MIBandas_SKP  Bandas SKP  Bandas SKP 20080315 587.00 665.00 74300 67054 Commited 20080352MIBandass SKP  Bandas SKP  Bandas SKP
20080353MIBandas_SKP  Bandas_SKP Banda:s_SKP 20080323 525.00 600.00 67500 51428 Commited 20080353MIBanda:_SKP  Banda:_SKP Banda:_SKP
20080354MIBandas_SKP  Bandas SKP Bandas SKP 20080330 3261.50 3555.00 384850 335316 Committed 20080954MIBandas_SKP  Bandas_SKP Bandas_SKP
20081051MiBandas_SKP  Bandas_SKP  Bandas SKP 20081008 2866.50 312000 337350 284868 Commited 20081051MiBandas_SKP  Bandas SKP  Bandas_SKP
20081052MIBandas_SKP  Bandas_SKP  Bandas_SKP 20081015 2524.30 232500 3265.70 233274 Commited 200310S2MIBanda:_SKP  Bandas SKP  Bandas_SKP
430 I PPN 5 S pesops e oo AR A AN AT ER Frmeited | AMMATAR AN o de e VA | Pondee AVA | Bomdee 06
<
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i Numero de IRs: 27 , Tons Objetivas: 39235.61 , Tons Produckas: 22385.41 , Tons 17182.72 Ready
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SITUACION PROPUESTA

DISTRIBUCION DE LAS FAMILIAS

er is not a member of usergroups. - [Root -> Demanda :]

2 RM1
TC2 » RM1
o tcc

CC . » LSC

mcct

a
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F > WHSI
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duedate

productiamid
Uhralinos_LAF_TA1Z_TM1.,

2006085 4MIUMrahinos_LA. .

Uliafinos_LAF_TAT2_TM1 20060331
2007015 2MBandas Bandas Banda: 20070115 111,60 24840
2007025 1MIBandas Banda: Bandss 20070208 141.40 19879 25619
2007055 2MiBandas Bandas Bandas 20070615 24200 00 41800
2007125 MIBanda: Banda: Bands: 20071223 2300.00 2300.00 2358.00

08015 AMI

dMIHowahna LAF olafna LAF TA12 Hosafina LAF TA12 TM1 20 S 64 %
2?3&)1 AMIUlsafines CR. Llllefmr CRU TA2 IR2  Umafino: CRU TA2 IR2  2008-01-31 650 1140 1630 _I:J
< »

Ju ! =l

1 Ordenes Finales: 797 , Toas Objetivas: 637018.00 , Tons das: 265917.41 , Tors 372522.09 Ready

Estuio_
_Bolinm 278




SITUACION PROPUESTA

GENERADOR DE PARADAS

et

Seteos : |

{AnLnes =l |eeam0 v [Monh = e 2 [ [T =l
Line Stop Type Total | 16-3un [17-2un | 18-3un | 19-3un | 20-2un | 21-3un | 22-3un [ 23-3un [24-3un | 25-2un [ 26-3un [ 27-3un [ 28-3un [29-3un [ 30-3un | 01-3 | 022l [ 03-3ul [ 04-2u | 052l 4]
Wed | Thu Fri Sat Suon | Mon | Tue | Wed | Thu Fri Sat Sun | Mon | Tue | Wed | Thu Fri Sat Sun | Mon
— 16 | 12 | 18| 15 |20 | a1 | 2 | 23 | 24 | 25 | 26 [ 22 |28 | 2 [ 0] o0 [0 ][0 |0
@ = LCC | Total 464 | 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 8
Pacadas y SKP | Total 8 8
@ DC1 | Total 368.75| 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 075 033 033 033 108
DC2 | Total 160.67 | 927 027 102 027 027 027 24 24 24 835 027 027 902 24 24 027 102 177 027 027
Paada: TC1 | Total 38 12 150 150 150 1.50 2.50
e TC2 | Total 131.50 12 950 950 950 1250 950 9.50 17.50 12 150 150 150 150 4.50
'Cdmt‘ TAL | Total 409.73| 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 273 173 LI3 LI3 273
o TA2 | Total 26367| 24 24 24 24 24 24 24 24 24 8 023 023 123 023 123 1023 023 023 023 123
L1 | Total 13860 | 8 8 930 195 930 1210 1665 930 24 8 8 15 8
Templel L1z | Total 113.10 16 8 24 195 195 195 1665 395 195 245 195 195 195 195
e RCIC | Total 408 | 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24 24
Camp. RC... | Total
Hojalala
w RC2C | Total 9173 | 1.70 170 170 170 170 170 188 170 24 970 170 170 170 988 170 170 170 170 170 170
)
Z RC... | Total 40 24 8 8
Objetivos
Pl RCC | Total 46 1 6 1 24 1 1
= RM1 | Total
o
Resticcio... T™M1 | Total 15592 | 24 24 917 947 8 8 8 8 8 8 850 1650 16.58
==n
i TM2 | Total 157.83 [ 1642 175 175 175 175 175 375 1642 24 175 175 175 175 375 1642 175 175 175 LIS LIS
e T™3 | Total 146.33 8 1173 973 260 1107 973 973 24 973 460 973 1620 973 973
Flup ACONDICION MATERIAL ACEITADO
CAMBIO DE ANCHO
CAMBIO DE ESPESOR
CAMBIO DE CABEZALES
CAMBIO DE CONCHA | ]
CAMBIO DE CON) DE RODILOS
CAMBIO DE GUIA DE ENROLLADOR
CAMBIO DE LONGITUD -
< | »f
_Coapee | Erpnd | e |
Aoiion ol = R SIAM. JStopsPerods

: Ready




oS, —
BR ENTRE LANES Actual Propuesta

‘ Generador de ordenes virtuales 0 80
\_‘M Distribucion de las familias 40 90

\l ‘—A ‘ST‘G As Capacidad productiva 60 60

CTER Generador de paradas 0 80
c ARA TEMA Cartera de ordenes 50 50
DE\_ S‘s Nivel de inventarios 70 70
Generador de Restricciones 50 50
ordenes Adecuacion de las salidas 0 70
virtuales
100
] Distribucion
Adecuacion
. de las
de las salidas -
familias
L Capacidad
Restricciones .
productiva
—e
Nivel de Generador de
inventarios paradas
—4==Situacion Actual
Cartera de

—@-Situacion Propuesta
ordenes



SITUACION PROPUESTA

ANALISIS DE FACTIBILIDAD

La implementacion
del modelo integrado
de planificacion no

Realizar jornadas de
capacitacion para el

El Sector de Modelos
de la Direccion de
Sistemas, debe
determinar en cual

servidorde la




CONCLUSIONES

. Se llevo a cabo un diagnéstico de la situacion actual del
Departamento.

. Se realizé una propuesta de mejora al sistema actual.

Se identificaron las caracteristicas del sistema que deben ser
modificadas, los aspectos que se desean mantener y las
nuevas especificaciones.

. Se estructur6 de forma general el proceso de entrada y salida
gue posee el modelo integrado de Planificacion.

. Se evaluaron las posibilidades de implementacion de la
tecnologia Steel Planner en el Departamento de

Planificacion, en conjunto con el Sector de Modelos de la
Direccion de Sistemas de SIDOR C.A.



RECOMENDACIONES

. Llevar a cabo las acciones propuestas en dicho trabajo,
como medida para continuar con el proceso de mejora
continua del Departamento, y asi poder lograr la
implementacion total del modelo integrado de Planificacion.

. Organizar jornadas de induccion para el personal del
Departamento de Planificacion.

. Realizar Jornadas de divulgacion y distribucion, dirigidas al
personal del Sector de Modelos de la Direccion de Sistemas
de SIDOR C.A.

. Elaborar una estrategia que permita la integracion y aumente

los niveles de interés y compromiso.



