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			Introducción Gianluca Costanzi

			El presente trabajo, que se articula en tres casos, ilustra muy bien la estrategia de operaciones, la gestión de la cadena de suministro y los acuerdos industriales adoptados por diversas empresas, en sectores eterogéneos.

			El caso RWS se refiere a una empresa monocliente, que a través de un taller mecánico produce transportadores industriales de polvos y válvulas, partes de intercambiadores de calor aireaire, láminas, electrodos de emisión, captación para filtros electrostáticos, accesorios para filtros y bolsas, como colectores de aire comprimido y placas portabolsas. Se describe el presupuesto, la planificación de la producción , la supply chain (la cadena de suministros, producción y logística). Se desarrolla el análisis de las necesidades de información, a través de una metodología de baja valoración de la información, necesaria para buscar de automatizar la cadena de valores, reduciendo el desperdicio y el tiempo de inactividad.

			El caso Ice House Toys representa una empresa inglesa distribuidora de regalos navideños a través de órdenes de catálogos y a través de la web. Vienen presentados los modelos de compra y venta, los repartos sensibles a las operaciones de la empresa (registraciones, montaje y embalaje, envío) se hacen preguntas para tratar de resolver las críticas de la cadena de suministros, como por ejemplo, el número de los empleados, la apelación a las horas extraordinarias, la dimensión de los negocios en relación al número creciente de las órdenes para cumplir.

			El caso PSNP se refiere a los lectores audio portátiles de las últimas décadas de los años 80 hasta el inicio de los años 2000. El sector en una palabra estaba muy concentrado y dominado por grandes empresas como Apple, Sony y Microsoft. De la música analógica (casetes y vinilos) se pasó a la definición de un estándar digital MP3 dispositivo digital como iPod. El caso narra el comportamiento de los grandes actores (big Player) para la definición de un nuevo estándar de audio musical digital y la convergencia digital dirigida hacia la definición de dispositivos audios portátiles que integran también la función de la llamada, de internet (o sea de aquellos que en nuestros tiempos eran los normales teléfonos y que al momento de escribir el caso no estaban todavía presentes dentro del mercado).

		


		
			Prefacio Guya Genuizzi

			Conosco el Doctor Gianluca Costanzi desde hace muchos años, desde quando era un atento y concienzudo estudiante, primero al Liceo Clasico Pietro Verri di Lodi y luego aún más atento todavía y un gran interesado universitario a la Universidad Bocconi dónde ha obtenuto el grado de licenciatura en Economía y Comercio con grandísima satisfaccion meritando el ingreso a varios y sucesivos cursos especializados, que le han dado la posibilidad de profundizar su gran interés por los problemas económicos en general. Su particular actitud alla investigación (heredada de su madre, doctora Alida Giacomini Costanzi autora de numerosas publicaciones sobretodo en el campo de relieves históricos y escolares) lo ha impulsado hasta aquí, en un primer tiempo a colaborar eficientemente y con atención a algunos de los trabajos de su madre, para quién se ha revelado útil para las versiones en lengua inglesa, llevando adelante algunas de sus investigaciones, iniciadas ya a la época de la Bocconi, sobre perspectivas económicas y programaciones de la industria, particularmente centradas sobre técnicas en grado de poder dar garantías de expansión de los mercados a través de elecciones privilegiadas de productos técnicos adecuados a su tráfico productivo sobre base internacional. 

			Naturalmente el discurso propuesto por el Doctor Costanzi es esquisitamente económico y algunas veces y de más facil acceso para los trabajadores, pero, leyendo con atención se puede llegar a entender el discurso paradigmático centrado sobre el progreso y sobre un camino positivo, partiendo desde el caso industrial y ampliando a un prospecto global un discurso espuesto siempre con cura y precisión. 

		


		
			El caso “RWS srl”

			RWS nace a mediados de los años ‘90 como unidad productiva de la sociedad RG Spa, empresa líder intennacional en el sector de la filtración industrial.

			RWS siempre ha sido por lo tanto una empresa de tipo “mono-cliente”, cuya función hacia el líder es aque lla de taller mecánico de partes especiales de sus productos además de centro logístico.

			La actividad de la empresa es finalizada a la producción de: 

			
					Transportadores industriales de polvo a cóclea y válvulas para el descargue del polvo; 

					Partes de intercambiadores de calor aire-aire;

					Láminas, electrodos de emisión y captación para filtros electrostáticos; 

					Accesorios para filtros a mangas, cuales colectores de aire comprimido y placas portamanguitos.

			

			La producción se desarrolla dentro de departamentos que ejecutan elaboraciones mecánicas medio-ligeras (corte, pliegue, perforaciones, ensamblajes mecánicos soldados) además de estaciones para elaboraciones específicas de partes especiales. 

			La empresa también cuenta con una “sala pruebas”, para la puesta a punto de prototipos fluidodinámicos, la industrialización de nuevos productos y más en general por las actividades de búsqueda y desarrollo.

			La sede del establecimiento está situada en Trezzo sobre el Adda (Pcia de Milán).

			La planta de Trezzo en el Río Adda

			El establecimiento de Trezzo se extiende sobre una superficie de 6.000 mq de los cuales 4.000 mq cubiertos destinados a las elaboraciones mecánicas y 2.000 mq destinados a almacenes descubiertos (logística en entrada y salida y ensambles).

			La producción mecánica emplea num. 7 obreros especializados, además de contratistas y ha conocido en el arco de los últimos 4 años, un significativo crecimiento de la facturación para llegar a € 2.100.000,00.

			En la sede milanesa del RG Spa se encuentran concentradas las funciones comerciales, búsqueda y desarrollo, planeamiento y planificación de la producción. El caso se concentra sobre la producción de los transportadores a cóclea, cuyas especificidades y problemáticas serán ilustradas en los párrafos siguientes.

			Transportadores a coclea

			Las barrenas representan una parte importante y “embarazosa” de la producción. Se trata de una evolución de la famosa vid de Arquímedes: son constituidas por una caja metálica de largo variable entre acerca de 3 y 15 m ancha de 300 a 800 mm; a su interior, un tubo, sobre el que es montada una espiral metálica, es movido por un motoreductor eléctrico y provoca el avance del polvo, de pocos kg/ahora hasta más de 150 por ora.

			La producción de las cócleas del RWS cubre acerca del 20% de la facturación del establecimiento y en el 2004 ha alcanzado unas 250 piezas. 

			Dado el elevado grado de variabilidad dimensional y de las prestaciones solicitadas por el mercado para este tipo de maquinaria, cada orden del líder representa un caso a si mismo. 

			El resto de la producción, intercambiadores, láminas, descargadores y miembros varios, que representa el remanente del 80% de la producción, tiene un nivel de estandarización moderadamente elevada.

			Partes constituyentes

			Las partes constituyentes de una barrena son esencial cialmente:

			
					caja externa;

					àrbol puerta-espiral;

					cabezales;

					motoreductores.

			

			Las cajas se consiguen por elaboraciones sobre losas de acero dobladas y soldadas.

			Los árboles puerta-espiral de tubo tosco electrosoldado, sobre el que son soldadas las espirales metálicas.

			Los cabezales son conjuntos mecánicos relativamente complejos, que tienen la función de sustentar el rotor, conectándolo al motoreductor y permitiendo con ello el movimiento; los apremios axiales y radiales son descargados sobre los soportes. Los cabezales incluyen:

			
					los árboles torneados (por terceros), de mando y de reexpedición;

					las arandelas de acoplamiento entre los árboles y el tubo puerta-espiral;

					los soportes derivados por fusión, reelaborados al torno por terceros;

					los cojines, los lubrificadores, las guarniciones y otros particulares mecánicos del comercio;

					los motorreductores son reductores de engranajes con velocidad en salida variable entre 10 y 30 rpm, unidos a motores eléctricos de potencia incluida entre 2 y 30 kW.

			

			Proceso productivo

			Flujo de los materiales y elaboraciones

			Una parte de la fabricación necesita aguas arriba una fase de planeamiento específico de tipo Engineering to Order, que ocurre sobre la base de estándares constructivos detallados, pero bastante anticuados, frecuentes son las ejecuciones fuera-estándar y las innovaciones unificadas.

			El ciclo de las elaboraciones preve operaciones de corte, pliegue y perforación de la chapa y una fase de ensamblaje mecánico y alineación (el todo es desarrollado completamente dentro de la fábrica). A las cócleas terminadas es montado el motoreductor para la prueba y las eventuales rectificaciones (RWS efectúa controles a muchos estadios del proceso productivo con base en la certificación ISO 9002).

			A parte las cajas y los rotores, planeados, proyectados construidos por pedidos, el otro elemento esencial está formado por las “ojivas”:

			
					una escolta de esbozados por fusión (soportes y arandelas de acoplamiento son tenidos en el almacén, para ser trabajados al torno, una vez notos los detalles);

					los árboles son ordenados sobre pedido al subfornitore;

					los árboles y las arandelas de acoplamiento de los periódicos son ensamblados por lo tanto a través de soldadura y pasando al torno;

					el eje de sujecución de la bobina está atornillado y soldado a las cabezas en las cajas; el fijado de las cabezas sobre la caja ocurre contextualmente a un centrado al láser.

			

			El motoreductor es desmontado por lo tanto por las operaciones de arenación y barnizado, desarrolladas por un proveedor externo.

			Al regreso a la fábrica, se les ensambla definitivamente el motoreductor y puede predisponer así la cóclea para el envío.

			En caso de que los tiempos de entrega solicitados no puedan ser mantenidos, a causa de las cargas de trabajo, las cócleas son hechas partir directamente hacia los clientes desde la sede de los pintores hacia dónde el personal interno va para efectuar la fase final del montaje del motor. 

			Flujo informativo

			De la utilidad y de los problemas conexos a la exigencia trimestralmente de cócleas ya referidos, recibidos por la casamadre, teniendo este la sola función de programación de los recursos y las escoltas.

			Las primeras acciones sólo ocurren al recibimiento de la solicitud de producción, con las fases de:

			
					planeamiento de la caja de la cóclea y definición de las partes necesarias;

					implementación de los diseños de las partes en chapa sobre un sistema Cad/Cam para el corte al plasma; 

					parametrización de la prensa de control numérico para, las operaciones de pliegue de las chapas;

					definición, de parte del proyectista del establecimiento, de la base distinta de la cóclea en formato excel.

			

			Una vez definida la distinguida base, ésta es pasada a la contabilidad para las operaciones de verificación, descarga del almacén y gestión de las órdenes y las facturas. Para estas funciones se utiliza un sistema gestional comercial, que solicita la implementación manual (a través del código del producto y su cantidad). También podría integrar a su interior las funciones de gestión del pedido y la producción, pero éstas se creen demasiado complejos para las necesidades reales.

			Durante la producción, los adelantos no son monitoreados, si no por macro fases, en cuanto que los tiempos de cruce parcial son limitados. A frente de eso, el lead time total puede llevar desde tres semanas hasta casi 2 meses; eso es debido a la creación de amortiguadores intermedios para las fases de:

			
					elaboraciones mecánicas de parte de los subfornitores;

					grupage por el envío en barnizado.

			

			Réport de prueba y documentación de calidad son producidas al final del pedido, normalmente sobre soporte asimilable a las cartas. 

			La actividad de cambio de informaciones y visibilidad sobre el adelanto de los órdenes cerca de los subfornitores es desarrollada de manera muy informal, telefónica, solicitudes fax. Correo electrónico. Eso parece inevitable, fechas limitadas dimensiones de la mayor parte de los subfornitores. 

			La señal de las excepciones (roturas de máquinas, anticipaciones), son efectuadas de manera informal y no automatizadas, facilitadas por la contigüidad entre el taller mecánico y el despacho del responsable.

			Planificación de la producción

			En el edificio de Trezzo se administra la fabricación de las partes en carpintería metálica y de los tubos puertas-espirales, el ensamblaje de los periódicos y los motores, la prueba, el envío en barnizado y el envío al cliente.

			El “tiempo de cruce” de una cóclea es ampliamente variable con el diámetro y puede ser estimado de media en unas 30 horas.

			Dada la característica de empresa con cliente único, no existe un departamento de ventas reales, pero sólo una función de planificación de la producción, que actúa sobre instrucciones y de parte de la Dirección Operativa del Líder.

			La planificación de las actividades de producción de las cócleas depende por lo tanto de la planificación desarrollada ya sea en lo breve que en el mediano término del líder por sus instalaciones. 

			La cantidad de producto es impuesta por el líder en el sentido que todas las cócleas vendidas por el RG, si son conformes a los propios estándares, son elaboradas a Trezzo.

			La tipología de gestión del personal es a 2 peldaños: hasta a un cierto punto es suficiente el personal interior intercambiable con otras ocupaciones. Más allá de su saturación, se presenta recurso a operadores interinos. Cuando la solicitud supera un nivel máximo impuesto por exigencias de espacio y horas laborales, se recurre a la subfornitura, para aquellas partes de las elaboraciones de carpintería, no críticas a los objetivos de la calidad.

			Interrogado respecto a la programación, ésta es la respuesta del Responsable de la producción:

			Sé que el año pasado hemos producido unas 220 cócleas con picos estacionales, para satisfacer las numerosas solicitudes de pedidos realizados en los meses de agosto y Diciembre (en correspondencia de las paradas de las instalaciones de los clientes finales para la manutención). Dado el constante crecimiento de facturación, las características de variabilidad de los pedidos de la casamadre, el número limitado de las partes similares producidas por cada hipótesis de previsiones a mediano término es impracticable.

			Un primer input por el RWS, ocurre cuando el despacho de la programación de la producción de Milán, transmite un documento de previsión de las exigencias de cócleas para el trimestre siguiente sobre la base de los pedidos adquiridos. Estas informaciones permiten una valoración del principio de las necesidades de materias primas, semiacabados y de asignación de las horas de producción del personal, aún si son sometidas a amplias modificaciones. 
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