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" INTRODUCCIUN

Debido al gran auge industrial desarrollado en los dl-
timos ‘tiempos, es necesario contar con sistemas de planeacitn

y control de la produccién m&s eficientes cada dfa.

.Por tal motivo, éste trabajo pretende dar a conocer ~-
una’plane3016n de requerimientos de materiales para ser im---
plantada en una mediana empresa, con el prop6sito de que la -
produccién se lleve a cabo de la manera m&s r8pida y eficien-

te posibie.

Ll opjetivo de &ste trabajo es fundamentalmente, f6rmg
lar un sistema de planeacibn y cuntrol de la produccién de for
ma b&sica, para tener Los insumos en el lugar y cantidad ade-

cuados y en el momento justo.

Todo lo anterior se fundamenta en el sistema PRM (Pla-
neacién de Requerimientos de Materiales), el cual es un siste
ma de vanguardia, y se confla obtener de &1, magnificos resul

tados.

Este trabajo se estructura en 4 capitulos, en el prime
ro de ellos; se plLasma toda La informaci6n concerniente a las
operaciones de los diferentes departamentos y centros de cos-

to, a los productos y manejo de materiales y a l1as cantidades,



ventas y pronésticos, con ei fin de conocer a fondo el flujo
de informacibn entre aepartamentos, pero sobre todo conocer
el departamento de produccifén y la relacifén que guarda con -

las demis entidades de la empresa.

A continuaciSn se forma el marco teSrico, donde se-re
copila toda la informacién fundamental de &ste trabajo, como
son los moaelos de planeacidén y control de la produccién, -=
los médelos bisicos de inventarios y con tendencia“zero™y el

sistema PRM.

Después se hace un anf&lisis de la situacién de la em-
presa. Esto se realiza comparando la informacifén contra el
marco tebrico, dando los iincamientos a segulr para conocer
todos los problemas a enfrentar dentro de la empresa y poder

solucionarles.

Por Gltimo se fo6rmula el modelo 6ptimo de planeaci6n
y control de la produccién mediante el sistema PRM adaptado

a la empresa en cuestién.



Antecedentes

Hace mis de 49 afios el Ingeniero Francisco Medina Gon-
zdlez, junto con su hermano el sefior Manuel Medina realizaron
un gran trabajo para instalar una empresa de colores y sabo--'

res artificiales para alimentos 100% Mexicana.

Esta emprasa lleva el nombre de Deiman, el cual es una
descomposicién del apellido Medina, y ahora es conocido como=-

lider nacional en éste ramo alimenticio.

En sus comienzos Deiman estaba ubicada en la calle de-
Laguna de Tamiahua, en la colonia An§huac, pero debido a la -
gran expansifén que se tuvo, la planta fu& reemplazada por una
mis grande y funcional, hecha de acuerdo a las necesidades, -

en la calle de Acatl en Azcapotzalco,

Deiman como se mencioné anteriormente se dedica a fa--
bricar colores y sabores artificiales para alimentos, la pre-
sentacidn de los sabores puede ser lfquida o en polvo mien- -

tras que los colores son en polvo Gnicamente.

Actualmente Deiman no solo ha tenido una expansién en-
su produccidn, sino también ha desarrollado una estructura =
organizacional muy eficiente y ha penetrado en otro mercado -

del ramo alimenticio como es el de las gelatinas y flanes, -



Es por lo anteriox gue ahora Deiman pertenece a un consorciow
‘de empresas donde exlste adem&@s, una comercializadora, una w-
empresa dedicada al desarrocllo de nuevos productos y otras —-

mas.

Deiman cuenta con dos canales principales de distribu-
cibn de sus productos, el mercado industrial donde se vende -
el producto directamente a grandes empresas alimenticias y el
mercado comercial, donde las ventas se hacen ﬁor medio de la-
comerclalizadora a tiendas de materla prima, panaderos, pale~
teros, heladeros, dulceros, etc., y es precisamente en éste -

mercado donde Deiman es lider Nacional.

Deiman es una empresa que ha desarrollado una tecnolo-~
gia propia a través de muchos afios de esfuerzc, lo cual se ve

reflejado en la excelente calidad 4z sus productos.



CAPITULO 1

RECOPILACION DE -INFORMACION



CAPLTULO 1
RECOPILACION DE INFORMACION

Para la elaboracién de este capitulo, iniciramos la in=-
vestigacibn del funcionamiento de los 18 departamentos que --
constituyen la kmpresa DEIMAN, a fin de conocer el sistema =~

establecido en la misma.

Nuestra metodeologla para poder adentrarnos en el "Mun-~
do Deiman" tu& un contacto Social-Técnico con el personal que
ahl lapora con objeto de identificar el proceso de funciona--

miento de cada departamento.

A continuacién se presenta ia esquematizacibn de este
capitulo, en donde posteriormente se trata con mis detalle ca

da punto del mismo.

1.1 Estructuracién de la Empresa.

1.2 Flujo y Diagrama de Informacién.

1.3 Funcionamiento del Departamento de PCP.

1.4 Diagramas de Flujo de Produccifn por vepartamentos.

1.5 Grupos y Lineas de Productos (Materia Prima Conte-
nido y Materia Prima Continente).

1.6 ventas Reales 1986 - 1y87 y Pronbstico de Ventas =

1987,



1.1 estructuracién de la Empresa.

Esto lo hacemos para poder visualizar en forma general
la interrelacifn que existe entre todos 1Los cepartamentos de
dicna empresa y la forma de ingresar al sgsistema de comunica-

cibn de La misma.
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1.2, FLUJO Y DIAGRAMA DE INFORMACION
En este punto ....diagrama.

La comunicacifn con los empleados sobre sus responsa
bilidades con su trabajo y la empresa et de vital importan-
cia, pues de ninguna otra forma tendran el conocimiento de-

que,;, es lo que realmente espera su jefe o supervisor de é1.

Dentro del contexto industrial es importante que se-
tenga una descripeidn escrita de esto, donde se especifique
las explicacién de métodos, politicas y estdndares y/o méto
dos para interrelacionarse con los otros departamentos, con’
el fin Gltimo de delimitar responsabilidades y obligaciones

de cada uno de los relacionados en el proceso.

Como todo sistema, la planeacifn y control de la --
produceién, no puede ni debe ser ajeno al ambiente que le
rqdea, sino al contrario mds que ninguna otra gerencia o di
reccibén debe contar con informacién exacta y fidedigna en -
cualquier momento que se le requiera, debe de entenderse -~
que cualquier imposicién en este aspecto implicaria una ---
inestabilidad y un caos en el desembolbimiento de su traba-
jo, es decir la planeacibn y control de los insumos requeri

dos.
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En base a lo anterior se hizé clara la necesidad -
de conocer y verificar la informaci®n que se requeria en
el proceso de planeacifn a control de la produccibén, asf-
como el saber si realmente cada una de las personas inte-
grantes en el entorno involucrado, tenfa un conocimiento-.
real de la funcidn de la informacidn que procesaban, ade-
mis de la aplicacifn real, que se le darfa en el departa-’
mento o individuo receptor (si es que se podfa identifi~--

car personalmente.

La metodologfa utilizada fue simple, se pidio en -
cada uno de los departamentos que se consideran dentro de
la planeacifn, que mencionara todo el tipo de dogumentos-
que manejaban, tanto informativos como operativos, asi co
mo el destinario en cada caso. En forma adicional se -~

les inquirio sobre la aplicacién de estos.

No obstante se refiere la investigacifn a nivel --
"departamento”, debe de mencionarase, que el resultado -
que se expone a continuacifn, se obtuvo de la entrevis-

ta individual de todos los elementog de cada uno de estos.

Las formas disefiadas contienen los tres elementos

b&sicos en un proceso de comunicaclisn:



11

Procedencia - Documento Destino
—————

(emisor) (mensaje) (receptor)

Adicionando un nGmero de identificacién, para faci-
litar su interpretaci6n dentro de un diagrama global y un

encabezado que sefiala el departamento estudiado.

A continuacibn se muestran las formas de an8lisis,-

asi como un diagrama sindptico global.
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DEPARTAMENTO,

COLORES

PROCEDENCIA

No.

DOCUMENTO

" “pEsTING

Explosién de Materiales
de Daniel M&rquez

Colores

Colores

Colores

C.P.

Colores

Reguerimiento de
Colores
(En libreta)

Programa de Produc-
cién

Hoja de'Requigicién

Hoja de Produccién
(Borrador)

Programa de Produc-
cién

Solicitud a Mtto.

" Colores. i

E‘Colqresf'

Colores

Mtto. .
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DEPARTAMENTO_Almacén de Etiquetas

PROCEDENCIA No.: DOCUMENTO DESTINO
C.P. 7 {Programa de Produc-— Almacén de Etiquetas
cién
C.P, 8 |Orden de Surtido de
Etiquetas
Almacén de Etiquetas 9 |salida de Almacén C.P.
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(Mensual)

DEPARTAMENTO AIMACEN DE MATERIALES
PROCEDENCIA No.- DOCUMENTO DESTINO
Almacén de Materiales 10 Entrada a bodegas Proveedores (original)
10 Archivo Alwacen,
10! C.P.
10: Contabilidad,
10 Produccién,
Almacén de Materiales 1M Orden de Surtido dJde C.P.
Materiales
Almacén e Materiales (12 | Solicitud de Alma- Compras (original)
12| cén Almacén de Materiales
12" Contraloria
Compras 13 | Aviso de Modifica- C.P.,
cién a cat&logo
Gerencias *k Solicitud de Alma- Almacén de Materiales
cén (Papeleria)
compras 14 | Emisién de Checador | Almacén de Materiales
de ordenes de compraj
Inform&tica 15 | Existencias del Al- | Almacén de Materiales
macén SPA 104
(Semanal)
InPormatica 16 jCatflogo de Articulodg Almacén de Materialer
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DEPARTAMENTO ALMACEN DE MATERIA PRIMA, ESTERES Y AROMATICOS
PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO

Proveedor 17 | Factura o Remirifn AMP

A.M.P. 18 | Entrada a Bodega Proveedor -(original)
18 Archivo
18 C.P.
8" Contabilicad
187 Produccién
187 c.c.

C.P. 19 Orden de Surtido A.M,P,

A.M.P, 20 Orden de Surtido Contabilidad (original
20 c.P.
20° Archivo AaMP

AM.P, 21 Recibo externo A.M.P, (original)
21 Proveedor

AM.P, 22 Salida de Almacén A._M:P: (original)
22 . c.p.
22 Contabilidas®

AM.P, 23 | Devolucién a Pro- Proveedor (original)
23'| veador Compras
23 C.P.
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DEPARTAMENTO___ATMACEN DF_PRODUCTOQ. TERMINADO .

PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO
A.P,T. 25 Salida de Almacén c.P. (original)
25" Archivo A.P.T.
A.P.T. 26 | Entracfa a Bodega Cc.P., (original)
26’ Archivo A,P.T.
A.P.T. 27 Distribuicfor

Remigiones
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DEPARTAMENTO__ESTERES

PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO
Esteres 28 | Requiricién e Mate- C.P.
ria Prima
Esterers 29 Requiricién de Mtto. Mtto,
A.M.P. 30 Listado de Explosién Ecsteres
de Materiales
Almacén de Esteres KA Entrada al Almacén Erteres (archivo)
Esteres 32 | Registro de las va- Feteres, (archivo)
riables de wn proce-
s0
kK C.C. Erteres (archivo)
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DEPARTAMENTO CONTROL DE CALIDAD.
PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINQ :
c.C. 34 Marvete (aceptaco A.M.P,
. 24 o rechazaro) Preparado ~e concen-
trafos (gomar).
CODMAN 75} Orden de devolucién, c.c.
c.c. 76 | Nota de fevolucién, Proveedor (original)
26 A.M.P,
R c.C.
c.C. 27 | Andlirirs Ae tincion Colores (original).
37 | Anélisir “e colorer] Archivo C.C.
(rolo para M.P.)
c.C. ki Control fe resultacd compras (original)
fe analisis. A chivo C.C.
c.C. -9 Andlisir fPel labo- Compras .
ratorio Fe control. (nuevos proveecores),
CODMAN 40 Orfen de muestras, CODMAN (Oricinal).
20 Aschivo C.C.
c.C. 41 Salica Fe muertrar, vigilancia.
{(Instruccién cde
ser-icio , vigilan-
cia y proteccién)
c.c. 42| Analirir microbio- Almacén e M.P,
42 légico {gomae). Archivo C.C.
c.C. a2 Andlicir cromato - AM,P.
N grafico. .
a2 Solicitante (o-iginal)
r2 C,C.
c.cC. 44| Balance ‘e produc- Ing. A. Mefina
cidén “e procucto
terminaco,
Maricela Estrella ar Solicituf® rate, c.cC. '
q= Ma-icela Es*-ella

(ovriginal).
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CONTROL DE CALIDAD,

DEPARTAMENTO
PROCEDENCTIA No. DOCUMENTO ;% DESTINO
c.c. 46 | Andlisis Pe M.P, c.c.
(cuaferno) . B s
c.c. 47 | Aceptacién “e M.P.. c.c.
{cuaderno}. : g
AM.P 48 | Nota re aviso 2 c.c.
c.c. :
c.C. #9 | Registro ce resul- |- C.C.

taco fe pruebas
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DEPARTAMENTO__ MANTENYMIENTO

PROCEDENCIA No. DOCUMENTO ' DESTINO
Departamento Solici- 49 Solicitud fe Mtto. Mtto. (original)
tante 49 Depto. Solicitante

49 Se tira
Mantenimiento S0 | Programa de Mtto, Mtto.
Corractivo
Mantenimiento 51 Programa re Mtto. Mtto.

preventivo
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CONTROL DE LA PRODUCCION

DEPARTAMENTO,
PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO
Compras 52 | Checafor fe orcenes | C, P, (original)
de compra :
52' A.M.P,
C.P. 57 Céculars de entracar c.P,
a bodega
c.P. 54 Emiegién de entradar C.P.
v salicar de alma -
cén
InfSrmatica 55 | Concentrado de movi-{ C.P.
mientos en almacén
C.P. 7 Programa ce Procuc- Colorer
cién
C.P. 58 Programa de Procduc- | Erterer
cién
C.P. 59 Programa fe Produc-— Barer
cién
C.P, 60 | Programa Ae Produc- | Saboree
o cién
C.P. 61 |Programa fe Procfuc - | Envaraco fe Saborer
i R cién
c.pP. 62 Programa ce Produc- | Atomizaco
cién
Coloraes 62 | Orden de Reguiricién c.P,
de M.P,
Esteres 64 | Orden de Reguiricibnj c.P.
e M.P.
Bases 65 | Orden de Requiriciénj C.P.
de M.P,
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DEPARTAMENTO __ CONTROL, DE LA PRODUCCION,
PROCEDENCTA No. DOCUMENTO " DESTINO
Envaracdo 66 Orden de requisiciodn c.pP.
de M,P,
Sabores 67 | Orfen de requisicién " e.p.
de M.P,
C.P. 68| Llena ordenes de sur A.M.P., (se-les manda
tido (C,P, se queda las ,ordenes de surti
con la de color azul do de color verde y
la original,)
A.M.P. se queda con la
de color verde y la o-
riginal la envia a Cog|
. tos,
C.P 69 | Cédulas C.P.
C.P, 70 | Hace movimiento de - la original se manda -
A.M.,P, (descargan),-~ a Informdtica,
la copia se queda en
C.P. Y,
71| Brrores de referen- C.P.
cia
72| Errores de referen- compras

cia

Se hacen ajustes, se
habla por telé ono a
informm&tica para que
ajuste también.
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1.3. FUNCIONAMIENTO DEL DEPARTAMENTO DE PLANEACION Y CON--
TROL DE LA PRODUCCION.

La parte central en el objetivo de la tesis expues-
ta es por una propuesta para el funcionamiento del departa
mento de planeacibn y control de la produccién, es necesa-
rio analizar con mis detalle el funcionamiento de este, --
con la metodologia actual; esto para poder tener un punto-
ée comparacifn y asi poder éxternar los juicios resultan--

tes.

Se podrfa como preambulo, definir al departamento -
de planeacibn y control de la produccién como aquel encar-
gado de administrar y preveer los recursos e insumos nece
sarios que garanticen up flujo en la produccif6n %o mé&s con
tinuo posible, claro esta sin desatender los factores fi--
nancierxos de la empresa, por otra parte tendrd la informa-
cibn basica, para evaluar la productividad y eficacia de -
la empresa. En razén del comuplimiento de los objetivos -
de dicho departamento, ser& la respuesta de la compafifa, -
tanto como para proveedores como clientes, por lo que, en-
caso de un mal funcionamiento, los efectos podrfan refle-
jarse como una carestia de insumos b&sicos para producir -
o bien no contar con la produccién necesaria para satisfa~
cer la demanda actual, desde el puntec de vista financiero,

la empresa no contara con los recursos econdmicos para pro
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b). Juan Manuel Zamora (despues de la Sra. Qui-
jada, el elemento con mids conocimiento del =~

Depto.).
¢) . Juan José& Serrano Pifia.
d) . vidal Lbpez.

Al igqual que la coordinadora, ninguno de los an--
teriores cuenta con la preparacibn especializadapara tomar
decisiones, y la mayor parte de las actividades que desa--

rrollan son por instrucciones directas de la Sra. Quijada.

Se puede considerar por las entrevistas que se mues
tran a continuaci6n que, las actividades de estos Gltimos-
se limitan a el registro de los movimientos de los departa

mentos interrelacionados.

Las secuencias que se mencionar a continuacién son-
las que se hacen realmente por cada uno de los involucra--

dos.

.Las formas utilizadas para dichas entrevistas con--

tienen el siguiente formato:
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ORGANIZACION Y METODOS
SECUENCIA DE ACTIVIDADES

PHOCLOIMIENTO -
CLAVE No, PHOYECTO CNVIGOR APAR™ A DL ACTUALIZACION PAGINA
MEXICO, D F A DE_ 19 _JFEcHa DE J
-
(oPcRaciON )
- GENERACION DE DESTING DE
prs ACTIVIOAD
HESPONSABLE IS‘C| l DOCUMENTOS ! DOCUMENTAS

: na; en caso diferente a esto, el tipo de comunica---

cibén: empleada ‘por el ifivolucrado, para establecer su

tinuacibn.

funcibn.

NOTA: Para el rubro de generacién de documentos, se mencio

Primeramente se muestra el diagrama general del de--_

partamento y su detalle para cada persona se incluye a con
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ORGANIZACION Y METODOS

SECUENCIA DE ACTIVIDADES

(Enzargado de Etiquetas)

6| Verifica nivel de inventario de

A.Q.
’ AMP:

PROCEDIMIENTO =
PROGRAMA DE PRODUCCION A -1
CLAVE No, PAOYECTD ENVIGOR A PARTIA BT ACTUALIZACION PACIRK
[ L:xnco, o.r.a_11g¢ FEBRERQ 1.2 recua G-1I-87 1 oel i
(OPERACION
MA. DE LOS ANGELES QUIJADA
RESPONSABLE B€C ACTIVIOAD GFN!RACION DE OESTINO OE
DOCUMENTOR OOCUMENTOS
Informdticajl Recibir concentrado de pedidos Concentrado c.P.
(mensual) de Pedidos
A.Q. 2 Asigna la produccién tentativa Borrador del A.Q.
del dfa sigulente (experiencla) | Prog. de Prod
2.Q. 3 Explosién de materiales (a mano) Borrador de A.Q.
(diaria) contenido y
continentes
requeridos
AQ. ~ L] Procede a verificar existenciasj (Oral) A.Q.
Sabores-compara c/datos calcula-
dos a mano por J.J.S. de existef
cia de bases.(No conffa) (diariq)
Visita personalmente el Depto. (oral) A.Q.
de bases para checar exlstenclag
(J.Chdvez) (diario)-
A.Q. 5 Verifica nivel de inventario de
etiquetas:
Mediante el listado de existen-—
cias de Materia Prima del dfa
anterior(No conffa) (diario) (Visual) A.Q.
Visita personal al Alm. Etiq. (Oral)
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ORGAN!ZAC]ON Y METODOS
SECUENCIA DT ACTIVIDADES
[PROCEDIMIENTO )
CLaVE CTRL N Vi APal ACTUALIZACION “FATIRE
exico,0.r.a_Lloe FEBRERO ..B_{, EcHa J_2 oe3__}

OPERACION

MA. DE LOS

ANGELES QUIJATA

RESPONSABLE SEC

ACTIVIDAD

GENERACION D
DOCUMENTOS

DESTING DE
DOCUMENTOS

Envases:
-Mediante el listado de existén--|
cias de Materia Prima (No conffa)

cajas
-Mediante el listado de existen--|

cias de Materia Prima

~Visita personal AMP (Pascual S.)
Colores

-Da la lista de requisiciones pa-|
ra el mes a F.M.F.(El programa de
produccién de colores la realiza
F.M. en forma independiente al
programa de produccién; dando pri
ridad a lo que le indica un dfa
antes)

-A.Q. actualiza el cpncen:rado de
pedidos.

-Verifica que el Prog., diario

de pﬁoduccidn sea afin con el conf
centrado de pedido.

zases

-Investigé la materia prima nece-|
saria para las bases (férmulas)
_Verifica la existencia de M.P.
en el estado de existenclas.
~Hace el pedido de requisiciones
al principio del mes.
~Peri6dicamente, hace requisiclo-

nes para la produccién diaria.

-Visita personal AMP(Pascual Solis

(1%}

(Visual)

(Oral)

(Oral)

Correcciones
en el concen-~
trado de pedi
dos

Lista a mano

(Oral)

A.Q.
A.Q.
AQ.
A.Q.

Francisco Man
dujano

A.Q.

F.M.
(s6lo cuando
estd mal)

Compras
Maricela Estrell
Maricela Estrell

~
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ORGANIZACION Y METODOS

SECUENCIA DE ACTIVIDADES

: Ff-ocmmunvo

CUAVE Jna, FRGVICTD

GERATARYY

exico,o.r.a 11 ot _FEBRERQ 8

AC'U‘LI‘ ACION

FECHA

(OremaCION
MA. DE LOS ANGELES QUIJADA

la marca en el concentrado de
pedidos. )

del concentra
do de Pedidos

AEsPONSABLE s&C ACTIVIDAD a;::::?::o:' :;:J:::?‘x‘
A.Q. 7 |S1 el nivel de existenclas es sa-| Borrador de [Angel Islas
tisfactorio, reallza un programa | P.P.
definitivo. (a mano).
ALT. 8 | Mecanografiar el borrador Programa defi|Produccién
nitivo origi-|Luis Brito
nal 2 coplas [Etiquetas: En
cargado M.Prin:
Pascual Solis
A.Q. 9 | Corretaje de entradas de APT y Actualizacidn A.Q.
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ORGANIZACION Y METODOS
SECUENCIA DE ACTIVIDADES
(PAOCLOIMIENTO 3
A-2
ACTUALIZACION FATUINA
L ﬂJuan 1 _oe J
OPERACION —_—
ANGEL 1SLAS
e el
AL 1] Reprogramacién(dfa anterior) Prog. Produc. {C.P.
AQ 2| Da programa de Produc. del dfa. |Borrador Prog.{AI
Produccién
AI 3} Mecanograffa P.P. del dfa P. Produccién | -Sabores
~Colores
-Envasado
Al 4] Hace y mecanograffa la orden de |Orden de eti--{ Almacen de
etiquetas. quetas. etiquetas.
AQ 5| Del 1listado de APT indica las Borrador vale | AX
ordenes de transferencla del de transferecifp
almacen 2 al 1
Al 6 { Mecanograffa la orden de transfe {Vale de trans-{Jefe de APT
rencia. ferencia. (Luis Velasco
Ventas 7 | Manda las modificaciones al ca--|Modificaciones| C.P.
tdlogo de articulos. al Car. de Arth
AL 8 | Mecanograffa las altas, bajas y |Avisos de modi} Informdtica
¥ cambios del catdlogo. ficaci6n.
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ORGANIZACION ¥ METODOS

. SECUERCIA DE ACTIVIDADES

PAOCLDIMIENTO

P.

A-3
TCAvE NG, PAOYECTS W VIGOA A PARTIK BF ACTUALIZACION FACIRE
L L L €£x1€0, 0. t.A_ll_ot_qugiscnx 2 oe2
QPERACION W
JUAN MANUEL ZAMORA
reronaanie[ec Rl
J.z. 1 [Recoge el Programa de Produccidn J.Z.
SR. DELGADO |2 |Manda la reém.tsicmn de M.P. (a mano) Barrador - J2.
(Bases)
ROSENDO RA- |3 lManda la requisicién de M.P. (a mano) Borrador J.Z.
MIREZ (Sabo
res)
FRANCISCO 4 |ianda la requisicidn de M.P, (a mano) Borrador J.2.
MANDUJANO
(Colores)
J.2. S [Mecanograffa las requisiciones (origi- | Ordenes de surtlf J.2.
nal y 2 copias) do
J.2. 6 |Entrega érdenes de surtido (2 copias) " Pascual Solis
PASCUAL S. |7 |Entrega Materia Prima J.2.
J.2. 8 |Checa contra orden la M.P. recibida J.2.
Angel g (Entrega requisiciones de etiquetas (1 Orden de surtido J.2.
copla) de etiquetas
J.z. 10 Pide las etiquetas al A. Etiquetas (no Catalina Roldan
entrega copla)
CATALINA ROL}11)Entrega etiguetas (sin Deto.) — J.2.
DAN
J.2Z. 12 fih&rega etiquetas a Control de Calidad — Beatriz Torres
J.2. 13(Checa las referencias de las etiquetas — J.Z.
de la orden de surtido contra catédlogo
J.z. 14|Vacfa las salidas en ia cédula de salida C&dula de salida| C.P.
para M.Prima cé-| (Vidal Lépez)
dula de salida
para etiquetas.
PASCUAL S. 15 |Llama a J.Z. cuardo hay entregas de M. J.Z.

U —
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ORGANIZACION Y METODOS

SECUENCIA DE ACTIVIDADES

PHOCEDIMIENTO

CLAVE No. PROVECTD TR VIGOR A FARTIK BT ACTUALIZACION FACIRE ]
L MEXICO, D, F, A__liné—Eu_ FECHA J 2 _oe 2
— —

QFLAACION

JUAN MAIUEL ZAMORA

B

RESPONSABLE  [sEC ACTIVIDAD GENEMACION DE OESTING DE
DOCUMENTOS DOCUMENTOS
J.2. 16| Recibe formas de entrega de M.P. y etl-] ———— J.Z.
quetas
J.2. 17} Cneca contra el estado de compras (In- | e Jz.
formitica)
J.2. 18] Marca el estado de compras J.2.
J.2. 19| Vacfa las entradas de M.P, y etiquetas | Ofdulas de en-
en las c€dulas de entrada tradas de W.P.
. y etiquetas
J.2. 20l Verifica el volumen de producto termi- J.2.
nado que entra al almacén contra el
programa de produccién
J.2. 21| Llena las formas de Mov. de almacen de| Movimiento de C.P.
de Producto tenminado (Informdtica) APT. (Vidal Lépez)
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ORGANIZACION Y METODOS

SECUENCIA DE ACTIVIDADES

fFROCLUIMILNTO

A-4
TLAvVL ~e, PROVEC CRZD AFARTINDE ACTUALIZACION PACINA
exico,0,¢,a_11lok FEBRERO_‘Ig}F(CNA 1 ge_2
OPLAACION
JUAN JOSE SERRANO PIRA
revomssace [sec el IR
J.J. 1 | Reprogramacién de produccién de | Prog. Produc~|- Bases
un dfa anterior. Verificar unida-] ci6n (Orig. y|- Prep. Sabores|
des en los P, de P. 2 coplas) - Envasado de
sabores
~ Colores
J.J. 2 { Anota en el P.P. anterior la can-|{ Reporte de C. Produccién
tidad producida en el dfa ante~--
rior.
J.J. 3 | Saca los rendimientos y mezclas Listado sema-|C.P.
de c/departamento {por dfa).
J.J. 4 | Calcula (solo cuando se pide); Orden al ta--{Colores
la cantidad de M.P., para un pro|ller.
ducto, en base a los. porcentajes
indicados en los formularios. Y
lo mecancgrafia.
J.J. 5 |Con los listados de existenclas Resumen(lista|Daniel Mé&rques
de producto terminado y AMP (in--{do) de Mov. d¢
formdtica) documento PA 130 (de |APT y AMP.
compras) y surtido del tonelaje
{(distribucién) realiza un resumen
de movimientos de APT y AMP.
J.J. 6 {Con las furmas de entrada y sali- Descarga de C.P.
da de bases, actualiza las exis--f bases en pro-
tencias. (Por dfa) ceso semanal
J.J. 7 |Con las ordenes de entrada y sa--| Cédula de moviC.P.
1ida del surtido de materlales y |mientos.
‘papelerfa, -se llenan las cédulas
de movimiento.
Javier =. |8 lordenes ce surtido de materiales |Ord. de Surt.|J.J.
7 papelerfa (entradas y salidas) |de M. y Pap.
(formas diferentes) (entrada y sa
1ida)
J.J. 9 |Pasar en limpio (a mano).
L —J
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ORGANIZACION Y METODOS
SECUENCIA DE ACTIVIDADES

[PROCEDIMIENTO

chazo por C.C. de M.P., llena y
mecanografia las formas de error
de referencia.

macen (ajuste

CLAVE e PROVECTO TN Vi ATART)
] Lnco.oma toeFEBRERO , 2 g2
Pulnclw
JUAN JOSE SERRANO PIRA
mesPONSABLE  lsEC ACTIVIOAD °;::::c('::°(:‘ ;:c‘:::‘g;'
C.Calidad | 10 Rechazo por C.C. de M.P. Rechazo por [C.P.
c.C.
J.J. 1} Con las ordenes de surtido de ma- Salidas y/o c.P.
teriales de entrada y salida de entradas a al
M.P. y papelerfa checa los erro- | macen (ajuste$)
res de referencla.
J.J. 12| También en base a la forma de re | Salida de al-
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ORGANIZACION Y METODOS

SECUENCIA DE ACTIVIDADES

PAOCEDIMIENTO

A-5
CLAVE No. FROVECTO ENVIOUA A PARTIR BOE ACTUALIZACION FATINE |
mexico, 0. rall ol_,FmEBRERO uEl_s:cun ___.1 ul.__l -)
OPERACION
VIDAL IOPEZ
RESPONSABLE  |sec ACTIVIDAD GENERACION DE DESTING DE
DOCUMENTOS DOCUMENTOS

VL 1| Captwrea cfdulas de entradas y salidas
de los almacenes de APT,MP, Etiquetas, - Int'ormdtica
Materiales y Papeler{fa.

Compras 2 | Da un checador de ordenes de compra. Checador de orde| V.L.

nes de Compras.
Vi, 3
c.P.
(dlaric).

VL 4 | Obtiere el TKL por Prog. de Producciény Listado de TKL Daniel Mirquez
de preparado de saborizantes, bases, {Total Kilos-Li-l Ing. Juan G
envasado y colores. (diario) tros) (Prod.) )

Lépez (Dist.)

Vi, 5 | Deseur de proaucctdn listado Exlance de Fabri| Contabilidad
de buli de fforica {a mano) c/dfa. | ca. y Costos

VL .6 | Mensualmente obtlene el T.A.M. (Total | T.A.M. Director Gene-
Acumulados Mensuales), del reporte de ral.
produccién mensual, y el estado de ven
tas.

VL 7 1 Al final del mes tira los reportes se-
manale: y archiva el mensual (APT).

VL 8 | Cuaara los listados semanales de APT Balance de F4-- | Contabilidad
¥y se pasan al Balance de Fébrica/se- brica. : y Costos

VL 9 | Cuadra los reportes de produccién se-
wmanal y se compara contra el Balance C.P.
de Fébrica.

VL 10| Al final del mes se cuadran el Balance
de Fébrica contra el Reporte Mensual c.P.
de Produccién,

VL 11| Con los datos anterlores se saca el
TAM y se acumulan los TKL del mes an- C.P.
terior.

L
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1.4. DIAGRAMA DE FLUJO DE PRODUCCION POR DEPARTAMENTOS.

Para familiarizarse con las diferentes actividades
y procesos involucarados en la parte productiva de la em-
presa se utilizd la técnica de diagrama sinSptico de flujo
de proceso, que consisten en una representaci6n diagramal-
de Gnicamente las principales operaciones e inspecciones=-

involucradas.

Las dos actividades b&sicas de un procesc son la --
operacidn y la inspeccibn, que se definen segln la organi-

zacidn internacional del trabajo como:

SIMBOLO NOMBRE DESCRIPCION
(:) Operacién Indica las principales fases del -~
proceso, método o procedimiento, =~
por lo comfin la pieza, materia o -
producto se modifica durante la --

operacién.

[:] Inspeccibn Indica verificacién de cantidad -

y/0 calidad.

Los diferentes departamentos analizados se enumeran

a continuacién, asf como la clave asignada,



NUMERQ

1o

1l

" CLAVE .

B‘-v'l
B= 2
B -3
B -3
3 -4
B -4
5.5
B ~S
B -5
3 -5
B -5

39

DEPARTAMENTOQ

Colores

Esteres

Bases (1)

Bases (2)

sabores lfiguidos

{Esencias).

Sabores lfquidos
{concentrados)

Envasado de esencias
1/2 y 1 1t.
(1fnea verde).

Envasado de concentrados

1/2 y 1 1t.

(1{nea naranja).

Envasado de sabores
(manual)
Galdn (lfnea amarilla).

Envasado de sabores
125 ml (lfinea plateada)

Envasado de sabores
Galdn (manual).
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NUMERO CLAVE DEPARTAMENTO
12 B -6 Atomizado
13 . c-1 Almacén de matéria
' prima.
14 c -2 Almacén de etiquetas.
15 € -3 Almacén de refacciones.
16 ': LG =g Almacén de producto
: T R T e Terminado.
17 D -1 Mantenimiento.
18 E -1 Control de calidad.
ST . : {concentrados) .
19 : by E -2 Control de calidad
Etiquetas. Recepci6n.
20 o B =3 Control de calidad
Etiquetas. Proceso
21 E E -4 " Control de calidad
Colores.
220 ~ B =5 Control de calidad

Envasado.



41

NOTA: Debido a la gran gama de productos manejados, can-
lo que se refiere a tipo de sabores y colores, para
la realizacién de los dlagramas se seleccionaron -
aquellos gque podrian considerarse més representati-

vos debido a las actividades desarrolladas.

Ademds se adicionan observaclones en aquellos dia--
gramas en donde se consicdera prudente.

No se incluyen ni tiempos ni distancias, pues un es
tudioc mds detallado se hard posteriormente y se define co-
mo objetivo el estudio actual el conocimiento bésico de -

los procesos.



DEITFAN,

DEPARTAMENTO Colores

RESPONSABLE Francisco Mandujano

PROCESO Colorante Amarillo-luevo V636

No. DIAG._ _ gy
HOJA_ ) BE___ 4

'L_Material

{-]

9

Inspeccién de la sal

Vaciado de sal en tolva

Pulverizado de la sal

®

Pesado de la tara del tambo

Colocaci6én de bolas de acero en tambo -
Pesado del color amarillo #5

vaciado del color en el tambo

fesado del color rojo #3

vaciado del color rojo en el tambo

Vaciado de la sal a la mezcla hasta completar
50 kg.

Colocacién del tambo en miquina para hacer
la wmolienda

T



ENVASADO MANUAL

Aa_

3A

1B

o

>

Se coloca el tambo a cierta
distancia del operario

Coloca el bote patrén en la

bdscula

vacia el producto en los btotes
El operario checa que el conte
nido este correcto

Se coloca la tapa, lo limpia y
se va colocando en cajas

-

2

N

3

Lt
1

Totales

Operaciones 22
Inspecciones - 4 .

—O-[-e®

HOJA_ 5 ‘DE_ g4
Se mezcla durante 45 min,

Se quita el tambo de la méquina al finalizar
la molienda

C.C, checa mezcla (toma muestra)
vaciado del producto a la tolva de envasado
Se hace el envasado automdtico

Se pone la tapa, se limpia, y se va colocando
en cajas

Se sacan los frascos de las cajas y se colocan
las etiquetas

C.C. checa que el producto tenga las especifi
caciones de la etiqueta

Se estiba y se lleva al almacén de P,T,

£v



HOJA__3 DE_ 4

OBSERVACIONES
Fn caso de estar humeda se le agrega un producto especial

10 bolas de tres diferentes tamafios

Entra la ramificacién al proceso principal

Cernido de la =sal S B

los colores fuertes (rojo, azul,etc), se envasan a mano

Envasado en botes de 100 grs.

@O0 O0OH

Las etiquetas especifican No, de lote y color




HOJA__ 4 DE _ 4

OBSERVACIONES:
Presentaciones;cualquier presentacién lleva los mirmos paror

de dImboracién, solo cambia al llegar al empacaro,

2gr ~-~-  Bolsitas,
100gr -—~~- Envases,
250gr —=-- Envases;
800gr ===~ Enyases .

6Kg. --~- Cubeta.

20Kg -~~~ Cubeta.

Para la presentacidén de 2 gr. los coloresr se vacian en la mfquina la cual tiene una
cierta velocifad de envasado, cae el producto en 1la bolrita y se va sellando. todo
‘esto lo hace automdticamente. -

Para la presentacién en envase de 100,250 o 800 gr. se puefe hacer a miguina o a mano

dependiendo fel color, los rojos v amarillos se trabajan por lo regula’ a mSguina. pero los )

azules rara ver se envasan a mdquina, casi riempre son a mano ya gue ferpiren mucho polvo
y ensucia mas si se envasa en la m&quina, eristen “os colores (a-ul 10 AM y fresa 3M) que
no se renvasan a mfguina, solo a mano. -

Todo esto se hace en base al programa fe procduccién, fependieno que tanto re haga re
reparten las cargas de trabajo. Para las cubetas (presentacién 6Kg y 20 Ko)se envaran

pesando en la b&scula, cualquier color. En esta parte s €
peeiuipedyid q P paran toras las presentacioner al

17



DEINAN, S, A, DE C. V.

DEPARTAMENTO Esteres : No. DIAG. B=2
RESPONSABLE Manuel Espinora No. PERS. DEPTOC. a4 - HOJA__ 3y _DE__ 5
PROCESO Elaboracién /e un Ester OopJ=To Material

Llega el peAifo de un ester (cantira~ rénueri?a)
€¢.C. checa el &cico,

Pesao del fcico.

Pesaco del alcohol,

vaciado fel alcohol en el éci?o;

Agregaco “el catalizacor.

Bombearo ¢e la mercla al reactor.

Revoltura Fel pro~ucto “urante cierto tiempo.
Agregac”o fel resto el cataliracor.

Revoltura fel profucto “urante cierto tiempo.

14




Totales
- Operaciones -

Inspecciones

Verifica nivel @e agua en mirilla ruperior.”

Se hace el primer corte fe agua,.en caro e cué*eL ﬂiV%}:

este .alto. -

El reactor sigue funcionando hasta gue el nivel fe agua

es alto de nuevo,

Verifica nivel Fe agua por seaunca vez.

En caso de ser alto el nivel hace el secun<o corte,

Separa el profucto ¢e la cola (4ci“o + alcohol).

Vaciado el profucto a tambos.

C:C: checa el producto,

En caso afirmativo el procducto re lleva al almacén.

Ly



—~

D2PARTAMENTO

DEIMAN, S, A, DE C.V,

Bas es

RESPONSABLE

José Chévez

No. PERS. DEPTO. 2 HOJA__1 _DE_ 2

prociso Elaboracién fe esencia Limén Mexicano (20 kg) OBJETO Material

No. DIAG.. B-3

Totales

Operaciones
Insgpeccione

€ 1

—O-OTFHO-O-O-O-0C

Lavaro el tambo.

Pesar”o tara rel tambo.

Agregaco ‘el proructo 76010706,

Agregaco el profucto 7609104

Agitacdo ce la mercla

C.2. checa la mezcla (toma muestra).

Si C.C. acepta, continGa la mezcla.

vaciado fel procucto a recipiente acdecuaro.

18y
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DETHAN,

S.A. DE C,V,
DizPARTAMENTO Bases
RESPONSABLE Jorge Deljado No. PERS. DEPTO. 2

PROCESO Elaboracisn de vainilla-vainillol 1XG (150 kg.) OBJETC Mazerial

No. DIAG.__ B-3
HOJA 1 DE - 3

Lavado Tambo.

Pesado de la tara del tambo,
vaciado del azGcar en el tambo,
vaciado del agua ex ol tambo.
Sa ajiia la nazoela,

Sa ajgceya 21 producto 76090109,
Se agrega el producto 76099107,
Agregado del producto 750901083,

Agregado del producto 76120101,

Agregado del producto 3801030},

O ORO20202020

0s



‘Totales

Operaciones
Inspecciones

14

O-EOLHO-E

i2.C. checa la mezcla  (toma:mucstra).

Se continfia mezclando el producto ( Si fué aceptada).

Se vacia el producto a los porronéé.

HOJA 5" DEC 5

Ts



OBSERVACIONES

cJeicYo¥clofoYofele)

2,640 kg

E1 tambo pesa 16 kg.
36 kg de azficar.,

62 kg, de agua.

. 6.645. k7.

1:350 kg

0.450 kg,
13 kg, ' .

0.090 -kg.

i

4 porrones en total. - '

HOJA__ 9 DE

. 2§




D

[

DEPARTAMENTQ  Preparaco de Sabores

RESPONSABLE

No. PERS. DEPTO.

‘Material

PROCESO Elaboracién de Esencia de Limén W (500 ml.) 0255?0

-H =

Verificacién de au

v..e erencia ante-
rior. v ST

Se agrega alcohol para auitérié17019

[V
w

Pesado del alcohol potable.

Verificar gue tofas las llaver ertén cerrara
tanque en el ocue se va a prepara: la erencia

Verificar gue la llave e ralifa ‘el tanque e-te’

vacia”o el alcohol in‘ustrial en el tancue.
Pesafo ~el agua filtraca .

Agregaco “e la hase ~“e limén.




Totales

Operaciones
Inspecciones

10
5

Limpiar la revolverdora y
a trabajar. ’

OO HO——

5 | €.C. checa la mézcléi(tom@

0 Se abre 1a 11avef’,"

coloca

Revoltu'a de la mevcla. i

uestra).

falica para gue el procucto pase a‘envara’o




HOJA 3 DE_ 3

OBSERVACIONES

@ Es el pasado del alcohol: industria’nis’

1A

iwralizado (234.2 Kg.)

@ 194.17Kg. de Aqua Filtrada,

@ 5.825 Kg. de Base de Limén,

@ 15,700 .Kg. del producto 70311801°

1




DEIGRAN, S, A,

DEPARTAMENTO Preparado de sabores

RESPONSABLE No.
PROCESO preparacidgn de Concentrado de Presa R-15

DE C.. V.,
No. DIAG, B-4
PERS, DEPTO. 2 HOJA_ 1 DE

OBJETO Material

2

{6) Preparar goma gum + conservador.

Pesar la porcién de agua
correspondiente,

10) Adicionar color al agua.

Recibe el programa de produccién en
Preparado de sabores.

verificar que el tanque este limpio.

Preparar la cantidad corre:pondiente’f;f

de bromado + vaselina.
Verificar que el agitador este limpio.
Agitar 5 minutos.

Agregar concentrado de sabor,

Agitar 5 minutos.

Preparar mezcla de sabor + goma gum +
conservador,

Agitar,




Totales

Operaciones
Inspecciones

13

5

Verificar que el tanque de la mezcla inal
este limpio,

verificar que las vdlvulas del tanque
correspondiente, asi como las de los demés
tanques esten en la posicién adecuada,

Bombear hacia el tanque de mezcla.
verificar que el agitador este limpio.
Agitar,

Bombear hacia envasado.

LS



DEPARTAMENTO__pnyasaco ce sabares (linea verfe). psencias

DEINAN, S.A.DE L.V,

RESPONSABLE Luis Brito valver-e.

PROCESO___Epvaeaca(l/2 v 1 1t)

OBJETO_ Mate-ial

No. PERS, DEPTO. 11~ HOJA 1

No. DIAO.___R-5 __ .

DE

2

Recibir el programare procuccién.

Pedir al A,M.P, lar botellars v caias necerarias.’

Sacar lar botellas re lars bolirar,

Sopletearo manual (2 en 2).

Pasar a la méguina llenadg'a,linea continua Fe 8,
(giratoria).

Colocar la tapa manualmente vy ajustar con el mazo.

Engargolar en la mfouina engargolaForaastomética.

Eticuetar manuelmente.

verificar cue la etigueta rea pega“a co-rectamente.

@G




Totales

Operaciones 12
Inspecciones 1

Colocar botellas en cajar (12).
Cerrar cajas con diurex

Marcar lote y conteniFo “e las caijas.,

@O

12 Estibar,

i 6S




DEINAN, S.A. DE C.V,

DEPARTAMENTO Envasaco de sabores {linea naranja). Concentrados,

RESPONSABLE__ Luis Brito Valverde.

No. PERS, DEPTO, 11 HOJA_ 1 DE

PROCESO_Epvasace (1/2 v 1 1t) roncentraco ce frera. OBJETO__ Material

No, DIAG, _B-5

Recibir el programarce procuccién,

Con el erogramarfe proruccidén pefir en el A M.P, las ca‘ac
v botellas necerarias, i

Sacar las botellas de las bolsas.
Sopletear las hotellas e 2 en 2,
Pasar a las mdguina llena‘ora e 6 en 5.

Verificar que el nivel Fe la botella distribuidora cel’

producto,no pare “e cievto limite(para evitar gue el pvo-: .

ducto se derrame).
Pasar a 1a engargolacora manual,

Pasar 2 la etiguetarora manual.

o9 -




Totales

Operaciones 11
Inspecciones 2

HOJA___ 2 DE 2

Verificar mie lar etiguetas re peguen correctamente.

Acomo”ar en cajas (para 12 botellas),

Cerrar lar cajas con diurer.

Marcar el nimero re lote v el procucts cue contiene la
cara,

11} Estibaro.




DEINAN, S. A, DE C.V,
D PARTAMENTO Envasadp de sabores. (linea amarilla)

No. DIAG._ B-S

RESPONSABLE__ Luis Brito velverde.  Wo. PERS. DEPTO. 11 HOJA 1 DE 2 it
PHOCESO_Envasado-Galon (manual), . 5. -4 Lte OBJETO__ Material.

Recibe el programade produccién.

Pedir al A.M,P, las botellas v cajar nerersarias.

2 Sacar las botellars de lars bolsas,

Sopletear manualmente {“e 2 en 2}.

CT9

Pasar a lar méquinas llenacoras fe 2 en 2,
Poner manuelmente la contraparte.
Poner manualmente la tapa.

Pasarlas for la engargolaora manual.

OO —-0—0—O

Pasar por la eticuetarora manual.




TOTALES

Operaciones 13
Ingpecciones 1

HOJA_ 5 DE. 5

Se verifica el pegacdo correcto fe la eticueta.

Acomo~ar en cajas( 4 por caja).
Cerrar las cajas (rellafora con ~iurex).

Marcar el nGme'o Fe lote y el pvoducto cue contienen
las cajas.

Eetibarco,

)



DEINAN, S, A, DEC.V,

DZPARTAMENTO Envarado fe calores (linea platea-a). No. DIAG. B--~5
RESPONSABLE_Luir Brito valver-e, No. PERS. DEPTO, u HOJA_3) _DE__2
PROCESO_Envarsaro.125 ml, (concentraco uva). OBJETO Mate-ial.

o

OO0~

Recibir el procramade profuccién.

Pesir al A.M.P. las botellar vy cajas ner;rar iar, -
Sacar las-botellas “e-las caijar.,

Ponen botellars en la roplaora automética.

operacdor verifica la entraa fe la botella en 1la
méquina,

Las botellar paran a la méguina llena”ora
(10 boquillars)

El operacdor verifica espovadicamente que la méguina en~
gargolaora tenga suficienter tapar,

Las botellas pasan a la mguina enga)gola-o-a automéitica.

p9



et g e

R ey S s e

Totales

Operaciones 11
Inspecciones 3

EmO.

O—E—-EE

Parar lars botellas a la etiouetaco-a.

Verificar ocue el pegaco e la eriqueta sea el correcto.
Acomo”ar lar botellas en lar cajas (50 po- caja). i
Ce-rar las caiar (gellarorer con iurer),

Marcar el nGmero cde lote v el producto gue contenga la
caja. .

Estibaco. )




DEINAN, S.A. DE C.V,

DEZPARTAMENTO Envasado de Sabores

RESPONSABLE  Luis Brito y Valvercds No. PERS,

Pit0C£SO__Bnvasado manual esjencia palapa (galén 1 1t.)

No. DIAG._B-5

DEPTO. 11 HOJA 1 DE 3
0BJETO Material

Traen cajas de racks

e
—

Se arman las cajas

OaOn0

Ponen No. lote, etiqueta y
sella la caja.

Traen botellas del almacén

Se tonan dos botellas, se realiza soplado
Coloca botellas en carro

Se realiza el llenado

¢,C. checa voltGmen

Se coloca la contratapa y la tapa (si es
aceptado el volimen)

Se lleva el carro con las botellas a etique
tado

C.,C. checa laa etiquetas

Se etiqueta la botella

99




Totales

Operaciones
Inspecciones

14
3

O HO-(

Se coloca en cajas

se cierra la caja

Se estiba la caja

HOJA___ 2o DE__ 4

c.c. checa No. lote, y etiqueta corres

pondiente

Se lleva al almacén,

L9




OBSERVACIONES

@ Se utiliza una pistola para llenado

Fl\z Entra la
N

ramificacién al proceso principal

—
@ Caja con 12 botellas.

HOJA 3 D

E

k]

£ 89




DePARTAMENTO Atomizado

DEINAN, S, A, DE C.V,

RESPONSABLE___Mario

Wo. PERS. DPTO. 1

PROCESO_Obtencion de Atomizado de jerez de 10 Kg. OEJETO

Material

No. DIAG. g5-g

HOJA_1 DE

3

B-O-O-O0-O- OO0

Se

Se

Se

Se

Se

Se

Se

Se

Se

pesa la tara el tambo

agrega 80020212

agrega agua (80010102)

agrega la base

mezcla

pasa a un tambho fijo

eigque mezclando

pasa a través cde la bomba a la cémara

ajustan temperaturas iniciales

Emp‘eza el atomizare

69




Totales

Operaciones 1S
JInspecciones 1

OO0 O[O

HOJA_ 2 DE_ 3

Se ponen temperaturas estables

Verificar temperatura para evitar que el polvo se adhera en lase
paredes de la cémara

Se paga con un marro a la cdmara para quitar excefentes en la
parea

El polvo cae dentro de un recipiente
Se cambia elrecipiente cuanco.se llene
Pesar cubeta (tara)

Vaciado ¢l polvo a la cubeta

Pesar cantidad deseada

Tapar cubeta

Se almacena




HOJA _ 3 DE__3

OBSERVACIONES
.5e trae hase de jerez

Temperatura de entrada Y50°C , Temperatura de salida 100°C

Temperatura de entrada 200°C , Temperatura de s=alida 75°C

13 El. polvo aproximadamente pera entre 1.5 y 4 Kg.

15 Se utiliza la cubeta para vaciar el producto

®Oee2e0

El producto excedente lo coloca en otra cubeta y lo almacena

T



DEINAN, S. A, DE C,V

DiPARTAMENTO Almacén de Materia Prima

RN FUNA SR

RESPONSABLE_Pascual Solis

Mo, DIAG.

PROCESO _Recepcién de Materia Prima

0BJETO_Material

c-1

No. PERS. DEPTO. 2 HOJA_1 _ DE

2

Totales

Operaciones 8
Inspeccién 2

O O-OTHO-O-O- OO

Recibe relacién de compras
Llega pedido

C.C. checa pedido

Se le indica al p:ovee;or donde colocar la M.P. **
Llena forma de recibido

Racibe ordenes de surtido

€,.C, chaca lag cbdigos

Surte ordenes de pedido

Lleva pedido 21 departamento correspondiente

Llena relacién de lo entregado y recibido

TR




HOJA__ 2 DE_ 2

OBSERVACIONES

@ Compras. wanda relacién de sus compras mencionando caracteristicas csl
pediuo y fecha de entrega

@ Ia forma de recihido es llenada con 5 copias (original,proveedor,
planeacién, A,M,P,, contabilidad)

@ Ias ordenes de surtido son de .cada uno de los departamentos

@ para surtir el pedido se auxilia de escaleras y un montacargas manual’




DEPARTAMENTO_AIma-és de Btiquetas No. DIA0._S7?

RESPONSABLE, No. PERS. DEPTO. HOJA_? DE
PROCESO Manejq e Etiguetas OBJETQ Material

Pecitae programa de profucci6fn.
o Selecciona lar etiguetar afecuacas segin el prograva.
9 folea con clave “e articulo y Fecha.
Revisa el folio de ericuetaco.

° Entrega la orfen de etiquetas a control Fe p-oduccién.

Totales
Operaciones a

Inspacriones 1

vL




OBSERVACIONES
Otras actividades

Onecibir etiquetas fe compras,

Oxnventario de etiquetas.

HOJA__2  DE__ 2

Ochsificacion de atiquetas dentro del almacén.

-7



DiPARTAMENTO Almacén de Refacciones.

DEINAN. S. A, DEC,V,

RESPONSABLE Javier

No. PERS. BEIPTG

PROCESO Requerimiento de Materiales 6 Refacciones oBJ

. HOJA 1. - DE

Mot DIAG..  €=3 :

Totales
Operaciones

Llega persona autorizada a pedirfxe?dcciones v/o-material ¥

de oficina.

Jefe de almacén surte el pedido.

& '

El jefe del almacén registra el procucto que sale en un
kardex diario.

que salieron cel almacén, apoyandose en el tarcex.

Periodicamente revisa lo que le hace falta y en base a s=u
experiencia hace el pedido a comprakt,

:4 ) Al finalizar el Adfa hace el recuento de todos los procfuctos

- T AR



DEINAN, S.A, DE C.V,

DEPARTAMENTO_Almacén de Producto Terminado No. DIAG. C-4
KESPONSABLE__ Luis Velbesro e, PERS. DEPTO, 2 HOJA_)  DE 2
PROCESO Almacenamiento d21 Producto Terminado OBJETQ Material

Se recilbe el producto

Se checa el producto ( C.C, y C.P.)
Selecciona tipo del producto

Coloca en el montacargas y lleva al almacén
Lleja orden de distribucién

Selecciona el producto a distribuir

Coloca producto en montacargas y lleva a distribucidn

OO

Totales

Operaciones 6
Inspecciones 1




OBSERVACIONES

riormente C.C.)

El producto se clasifica ea A, B, C, D.

Checa que coincida el No. de lote con el sabor (esto lo realizd ante

De acuerdo 2 la orden de distribucién se cuantifica el No. de cajas
de cada pedido, ya que se solicita en kg/dia

8L




DETHAN, S,A, DE C, V :

DEPARTAMENTO Mantenimiento

RESPONSABLE_ yorensn Segura No. PERS. DEPTQ, _ 3
PROCESO Cambio de clavija de una mfqgrina ponetapas

OBJETO Hombre.:

Revisa el desperfecto.

Diagnostica la descompostura.

e
153

&

2

P Consigue la refaccién necesaria.
-y

g‘f < Realiza la reparacién.

v

ro

It
b (i
& TLY

Verifica gue la reparacién haya sido correcta.

¥

Pide el visto bueno del operario de la miquina.

En caso de que el visto bueno sea positivo, el operario
firma la orden de conformidad.

OO

Totales

Operaciones 5
Inspecciones 2

6L




B e e 1 St na

OBSERVACIONES

2 l La verificacién se lleva a cabo probando el buen’ funcionam
miquina

Antes recibe orden de trabajo.

iento de la

08




DEINAN, S.A, DE C. V.

DEPARTAMENTO Control de calidad No. DIAG. E~1
RESPONSABLE . 301 carmen Vega No. PERS. DEPTO. 7 HOJA_1 DE___2

PROCESO__ Fabricacién de Concentrados

0BJETO_ Material

~0-0-O—FO-0-0—F-O

Tomar muestra de la primera mezcla ( bromado + vaselina )

Medicién de la densidad de dicha mezcla. Verificar lectura
contra tablas estandar

Regissarmuestra
Firmar programa de predacéién
Tomar olra muestra despues de que se le agregd la base

Medicién de la densidad de la mezcla. Verificar contra tablas
estandar,

Regresarmuestra
Firmar programa de produccidén

Se toma muestra de la mezcla obtenida (mezcla anterior + goma
Gum + conservador)

18



Totales

Operaciones 13 :
Operacion/Inspeccién 5

HOJA___ 2 DE__ 2

Medicién de la densidad v'la. viscosicdad. Verificar contra
tablas estandar -

Regresarmuestra*

Firma programa de préducc
Tomar muestra de color de

ntrado .

Realizar prueba de tincién.: Verificar contra colores estandar

Firmar hoja de programa’ de ﬁrddﬁcciéﬁ
Tomar muestra de procucto terminadoj
Medicién de la densidad, Verificar ‘contra tablas estandar

Firma r programa /e produccién:

‘Z8



DEPARTAMENTO_ _rnnrrn) de calicad : No. DIAG., _ E-2
RESPONSABLE_Ma. del Carmen vega No. PERS. DEPTO. 7 HOJA_1 DE__ 1
PROCESO_ Receprién de Etiguetas . OBJETO Material

!
1

(\\) Llegan etiquetas al A.M:P;
Se mandan etiquetas a c.c.
: Revisado de etiguetas: levenda, manchas, color, (separando buem &
i y defectuosas)

Se mandan al Almacen de etiquetas

C.C. notifica a compras el volGmen fe etiquetas cefectuosas
as{ como a p,.C,P,

Totales

Operaciones 4
Inspecciones )

€8



DEINHAN, S AL DE C.V,

DEPARTAMENTO__ control de Calidad No. DIAG.__ E-3
RESPONSABLE _a. del carmen vega No. PERS. DEPTO. 2 HOJA_1 __ DE_ )
PROCESO_¢ ¢ de Efimetas OBJETO yatprial

Totales

Operaciones 3
Inspecciones 1

* * * En el Procegso * * ¥

Llegan etiquetas del &lmacen de etiquetas
1 Revisar No. de lote, presentacién en folio
Agrupar, clasificar

Colocar en lugar especial de fonde se tomaran para ser coloca
das

s




DE!

nAN, S. A, DE C,V,

DEPARTAMENTO cont'al “e Calicars

No. DIAG. E-4

RESPONSABLE __ Ma, re v
PROCESO Colorer

Q.

No. PERS., DEPTO. 2 HOJA DE 1
0BJETO_ Ma‘erial

Totales

Operaciones @
In-peccione-. 3
Opevacion/Inspeccién 1

-

—O-F—E-0-0 @O O

Llamaco ~fe colore- a C.C.

Revica' la mercla e colo® (No: ~e lo*e, procurto. fen-i“ac etc)

Tomar mue-tra

‘Realira la prueba rfe tin-ién y compara ron’'‘a rolove- é'fan"‘a' o

Aprobacidon o rechazo el color (Firma P.P.)
* * * procero e Colorer * * *
Cuando se esta etiquetando se revisa que la etiqueta este bien

colocada, aque el lote sea el rorregpondiente, que este bien
tapado (tanto en caja como en envases)

Aceptacién el lote

Pasa a A.P.T.

8’



DEIMAN, S.A., DE.C.V,

DEPARTAMENTO __ Control de calidad . No. DIAG. . Epi5’

RESPONSABLE__ Ma, del Carmen Veqa No. PERS. DEPTO, 7 HOJA. 1  DE 3
PROCESO__ pLinea de Envasado OBJETO materia)

Totales

Operaciones
Inspecciones

Se realiza la primera revisién en el contenido qu
envasando o S

Checa gue el contenido sea el cor acto

Checa que este bien tapado el recipiente

98

Checa que el lote narcado en la caja y el producto corres-
pondiente sean lo que se esta colocando en cajas.,

v

[E] Checa que el lote estibado corresponda con lo que se tiene
en las hojas de control;

(i) Si es aceptado pasa a A,P.T.

1
5




87

1.5. GRUPOS Y LINEAS DE PRODUCTQS,

‘Para realizar una clasificaci6n de los diferentes -
insumos, requeridos dentros del proceso de proudccibn, se -
siguid el criterio simple, que se menciona a continuacibn:

a}. Materia Prima Contenido: Aquellos elementos o in
sumos que sufren alguna transformacién, antes de presentar-

se el producto terminado.

bi. Materia Prima Ceontinente,- Aquellos elementos -
o insumos que no sufren transformacibn,con el fin de facili
tar su manejo y conocimiento se considero’ que no era necesa
rio detallar cada uno de los lnsumos (simplemente existen -~
alrededor de 276 materias primas contenido y 942 materias -
prima continente), ya que algunos erén demasiado particula-
res a ciertos productos terminados deblido a esto dentro de-~
las clasifiéaciones anteriormente expuestas se simplifican-~
los insumos al manejarlos por grupos y a su vez cada uno de

estos por lfneas, como se muestra a continuacidn.



88

MATERIA PRIMA CONTENILO

GRUPO SOPORLES: Pg. Catdlogo
Linea Soportes 7
Linea Soporiferos 7 6
Linea Modificativos 6
Linea Inhibidores 6
‘ 3

Linea Saborizantes

GRUPO REACCION INDIRECTA
Linea Reaccién Indirecta . : 3

Linea Reaccién Directa 2

GRUPO PIGMENTOS NATURALES
Linea Pigmentos Naturales 1
Linea A.M. y Colores Primarios 1

Linea Naturales : ’ 1



89

MATERIA PRIMA CONTINENTE

GRUPO EMPAQUES:

Linea
Linea
Lfnea
Efnea

Linea

entrepisos,
davisiones.
relleno.

de amarre.

de cartén.

GRUPO ETIQUETAS:

Lfnea
Lfnea
Linea
Linea
Linea
Linea
Linea
Linea
Linea

Linea

etiqueta para embalaje.
plantillas,

S.P.A.

A.Q.A.

aditivos arimentarios.
aceltes esenciales.
bases,

esencias 1-XG.

esencias Suchel,

esenclas oleosas.

Lineas esenias B y M.

Linea

concentrados en polvo.

Pg. Cat4logo
23
21
23
23
225

‘21
21
21
21

.20
20
20
19
17 -
16
15
13



Llnea
Liaea
Linea
Linea

Linea

Linea.

Linea
Linea
Linea
Linea
Linea
Linea
Linea

Linea
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concentrados Suchel.

concentraaos Exofa.

concentrados Lfquidos Deiman.

colorantes
colorantes
colorantes
colorantes
colorantes
colorantes
colorantes
colorantes
colorantes
colorantes

colorantes

Varios.

Suchel.

pigmentos materiales.

dosicolor,

puros.

al
al
al
al
al
al

GRUPO TAPAS Y CONTRATAPAS.

Linea

Linea

pldsticos.

aluminio.

GRUPO ENVASES:

Linea
Linea
Linea

Linea

vidrio.
pLEsticos.
laminados.

cartbn.

5.9 %
85 %
5Y.5%
46.7%
23.37%
12.75%

T
(TR

R L T L A - - SE R

L
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1.6, VENTAS REALES 1986 - 1987. PRONOSTICO 1987.

La ubicacién de la empresa en relacisn a su mercado
es necesaria para planear una produccibn, ya que es este-
quien define que y cuanto se va a querer, no ge pretende -
dar una anflisis detallado del comportamiento de cada uno-
de los productos de la empresa, pues el objetivo de la te
sis es dar un enfoque sistémico, por lo que gin descuidar-
este punto y como referencia a la particularizacién a cada
praducto, analizaremos el comportamiento de las ventas to-

tales de la empresa.

Dicho andlisis unicamente comprendera la grafica---
cifn de las ventas totales y la aplicacién de los datos ob

tenidos para un pronfstico de ventas.

El mftodo utilizado de pronfstico de ventas aplica-
para la hip6tesis de ura ciclicidad del mercado. Por otra
parte no se indicard si esta produccién pronésticada estar
r& de acuerdo con un pronSstico de demanda, pues por la ga
ma de productos, se requeriria hacer este an8lisis indivi-
dual. No obstante es necesario reafirmar que en un caso -
menos completo, para poder aplicar un prondstico de ventas
y/o produccién, es necesario el anilisis de mercado corres
pondiente, con el fin de conocer los voliimenes reales de -

demanda insatisfecha.
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s6lo se mencionard que paralelamente a este estudio
se estan desarrollando en la empresa, evaluaciones con res

pectd a este punto.
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MODELO DEL PRONOSTICO DE VENTAS

El pronéstico de ventas se determiné en base a las ven

tas obtenidas en el perfodo anterior, que en &ste caso corrxes

ponden a un aflo, mediante un modelo que consta de 7 pasos y -

cuyo procedimiento es el siguiente:

l.~

Se caleula la media { M )} de las ventas del afio -
sumando las ventas mensuales y dividiéndolas en—-~

tre 12.

12

Se calcula el coeficiente de Ajuste (Coef), el --
cual se obtiene restando a cada venta mensual ~ -
(.Mi ), la media de las ventas del afic y dividien

do-ésta diferencia entre la misma venta mensual.

Se obtiene el incremento & tendencia de la recta-
el cual puede ser por medio de un ajuste natural-
6 por el método de los mfnimos cuadrados, tomando

para &ste (ltimo caso solo la pendiente

Se toma la suma de las ventas mensuales ( ZM ) y
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sa multiplica por el incremento, con lo cual se og'

tiene el crecimiento de la recta.

XM pron = XM * §

Se calcula la media pronosticada (M pron), divi- -
dlendo el crecimiento entre el n@mero de meses del

ano.
fipron: = = M pron
12

Se calcula el pron&stico mensual de venta (Mi - -
prom}, dividiendo la media pronusticada entre la -
diferencia de uno menos el coeficiente de ajuste -

como se muestra en la férmula:

ML pron = —l_pron

1 - Coef

Por Gltimo el prondSsticn mensual sufre un ajuste,-
el cual se lleva a cabo sumandole los filtimos valo
res de la venta real (Rl Yy Rz), y dividiendolos en-

tre 3, con lo cual se tiene:

Mi pron Ajust _ _Mi pron +Rj + R2
3



95

ventas Totales DEIMAN en 1986

Mes cantidad (kg).
Enero 48651
Febrero 32165
Marzo 563ié
Abril

Mayo 38854
Junio 44156
Julio 36635
Agosto 29337
Septiembre 34232
Octubre 57612
Noviembre 32975
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ventas Totales DEIMAN 1987

Mes_ Canf:idad (kg);
Enero : 4366’08
Febrero S i ( 47593
Mazrzo o : - 90349

Abril 56828
Mayo 68391
‘Junio® 76876
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.- CONCLUSIONES.

Elyobjeéivofgenéral de este capitulo fué tener una-
visi6n,§{h6§ti¢a del modo de operacién 9 estructura de Dei

man, S AL

Se habld de la empresa en su entorno comercial asf-

como” aspectos de operacibn interna.

Con lo que respecta a la informacibn que se maneja-
se encontr6 que se cuenta con la estructura y documentos -
necesarios para conocer el estado de los almacenes en ---
cualguier momento, no obstante rubros tan importantes como
las capacidades operativas de cada departamento se descono
cian, no simplemente por los demis departamentos, sino in-
clugive por el mismo depto. involucrado, definiendo sus 11

mitantes por costumbrismos aplicados.

Por otra parte un conflicto operativo e informativo
de esta misma naturaleza se encontro en el departamento de
planeacién y control de la producci6n, mientras que se —--
cuenta con recursos informdticos para el conocimiento de -
las condiciones en cada almacén (muy eficiente por cierto),
dentro del departamento de anflisis no se tenfa confianza-
en dicha informacibén, sin embargo la captura de dicha in--

formacifn es parte de sus actlvidades.
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Debido a lo anterior se cae en una contraxiedad pro
ductiva, signficando esto no aprovechar los recursos ya --

exlstentes asf{ como la duplictdad de trabajo.

Dentro de este mismo departamento se realiza una -=
gran cantidad de trabajo duplicado. En particular, siendo
ellos mismos responsables de la captura, llenan una serie-
de formas previas a la captura que contienen la misma iq--
formaci6n, esto se podria mejorar si se pudieee capturar -
directamente en su proceso (refirlendose a duplicar docu--
mentos) y asi optimizar el tiempo, cabe mencionar que in-
cluso en esta informacién se procesan balances de material,
cosa que se clacula en su sistema informativo, (SEMCA)} y =-
como se realiza manualmente absorbe gran cantidad de tiem-
po de los analistas, si se.define como objetivo la confir-
macidn de los datos, bien se podrlan reallzar balances par

ciales dentro de la captura.

Se nota también que gran parte de la desconflanza -
en los sistemas informativos se debe a la falta de conoci-
miento de esto "se teme a lo que se desconoce": por 1o -=-
que serfa deseable que se impartiesen conferencias inter--
nas informativas de los departamentos involucrades, asf co
mo el apoyo fisico dentro del departamento de planeacién ~

y control de la produccifn de :un elemento del departamen~

to de informitica que domine las herramientus que se ofrew
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cen. 5810 asf en trabajo de equipo y con resultados rea-

les puede romperse esta barrera mistica,

Para finalizar dantro de este rubro es ir en con--
tra de una filosofia sistémica, no tener confianza en los

demfs elementos del sistema.

Aay que hacer conciencia de que los objetivos de-
los diferentes departamentos son comunes a la empresa, --

por lo que hay que creer ea si mismo.

Por otra parte con lo que se relaciona a los dia--
gramas analiticos, desde nuestro punto de vista son expli
cativos por si mismos y solo ayudaran al analista del sis
tema a tener una idea general de la estructura operativa-

de produccifn de la empresa.

Un comenzario final respecto a las ventas y su pro
néstico, es que no obstante no se analiza dentro de este-
trabajo la demanda poteacial y real de la empresa, se sabe
por fuentes internas de ésta,que se tiene una gran deman-
da potencial, lo que los ha conducido ademSs de aplicar -
estudios de este tipo para incrementar su productividad,-
ha realizar estudios e incluso inversiones reales a la --
ampliaci6bn de su capacidad productiva; particularmente en

el Area de sabores liquidos {concentrados y esencias), pa
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ralelamente a una redistribucién de planta.

Dentro de su variedad de sabores y colores, es re-
comendable que se evalue aquellos muy poco solicitados y-
quitarlos de su catilogo (solo conservar su realizacién en
caso de pedidos especiales), es preferible tener un domi-
nio general sobre pocos articulos, que particularizar so-
bre pedicos que impliéaran un movimiento desusual en la -
parte operativa de la empresa, esto no dmplica que sea -~
malo, solo que no se puede manejar los elementos produci-
dos eficazmente, si no se conocen al miximo estos, pues -
solo se traeran tiempos muertos en las Sreas atacadas, lo
gue podria impactar en la imagen de proveedor de la empre

sa.
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CAPITULO Ix

MARCO TEORICO.
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CAPITULO II

MARCO TECQRICO

En éste cépitulo se recopilé toda la informacién necesa
ria para documentar de la manera mds completa posible &ste tra

bajo.

Este capftulo b&sicamente consta de 3 temas que son: Los
médelos de produccifn, los sistemas de inventario y el sistema

planeacidn y requerimientos de materiales (PRM).

En el primer tema se tocan conceptos fundamentales como
tamano econémico del lote, sistemas de produccién, punto de --

reorden, @tc.

En seguida se dan a conocer los sistemas de inventario-

existentes, asi como el inventario con .tendencia‘zero.

Por Giltimo se hace un estudio del'sistema PRM, paso a -
paso, ya que de aqui se estructutra por ser la parte fundamen-

tal de éste trakajo.

Todo lo anterior nos ayudard, primero a ubicar a la em-
presa en cuestién, y dentro de un margen de referencia, para -
despues analizar las caracteristicas propias, asi como sus fuer
zas v debilidades, y posteriormente poder las soluciones a sus

problemas mediante =21 sistema PRM antes mencionada.
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MODELQS DE PRODUCCION

Dentro de los modelos de produccibn, se pueden identi-
ficar bdsicamente dos sistemas, el sistema continuo y el sis-

tema intermitente.

En el sistema contfnuo, el disefio y la operacién depen
de de los requerinientos b&sicos de la produccibn para la -~ =~
existencia de los inventarios, v de la conservacibn de éste -
inventario para satisfacer ripidamente las variaciouves de la-
demanda cuando &sta se manifiesta al nivel del consumidor, de
la distribucibn, de la produccibn o de la provisifn de mate--
ria prima, por otra parte en el sintema intermitente todo se
relaciona con el reguerimiento bisico de mantener instalacio-
nes .y fuerza de trabajo, para satisfacer las necesidades de -
una demanda que varfia segfin el disefic, estilo y requerimien--

tos tecnolégicos.

Lo anterinr es la diferencia fundamental entre ambos -
sistemas, pero existen otras diferencias que se pueden apre--~

ciar en la siguiente tabla.

Por otra parte la informacifn y el flujo de materiales
desde el proveedor de Materia prima de la f8brica hasta el --
consumidor f£inal dentro del sistema contfnuo, tiene muchos pa

sos intermedios, porque involucra a los detallistas, a distri



Contfnwo

Intermitente

Producto Volumen Capacidad | Mano de Maquinaria | Costos Frondstico Clientes
Obra
Pocos Grande Grande No No Bajos Facil Sin selec
articulos, Automd Especiali |Flexible | (Economias cién de -
estapdari tica zada Automiti | de escala) productos
zados. ca
varios ti- . S T
pos en Pequefio |- Adaptable, Especiali |Flexible Altos Campli- Con Selec
presenta- | (Lotes) seglin nece |zada | "~ |semiauto ' cado cibn de =
cién sidades. mitica & productos
Tamafio manual (sobre pe
coior Somautond dido)
Aplica=- = *
cién.

Lot
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buidores y a fabricantes, haciendo al sistema lento; porque la
informacifn pasa de un nivel a otro ocasionando gran acumula--
cién de tiempo, y por ende haciendo también al flujo de Maté--
rilales lento.

En el sistema intermitente la informacifn y el flujo de
Materiales son mucho mis £giles ya que la comunicacién es mis
directa porque el cliente (que en muchos casos es el consumi--~
dor final) hace el pedido al fabricante, evitando detallistas-

y distribuidores.

La informacibn y el flujo de Materiales, tanto para el
sistema continuo como intermitente se presentan en los diagra-

mas 1y 2.

El sigtema continuo se enfrenta & diversos problemas, -

los cuales son:

- PronSstico de la demanda de los consumidores y compox

tamiento del gistema de inventarios de etapas mfiltiples.

- Planeaci6én integral a largo plazo de las instalacio--
nes, capacidad, tamafio y localizacidn de la planta, tamafio y -

localizacién del almacén.

- Disefio de las instalaciones de produccifn, secuencia-

y balance de las operaciones y distribucibn.



Materiag
Primas

Productor Distribuidor Detallista
Emisiny - |  |Emisifny - . ||Revisién y Revisibn y
transmisifn transmisibn | transmi- - A tr: j= -
de orden de F&czdende [""smnaepe sifn de pe
oampra. manufactura didos - didos.

A Almactn Inventario Inventario
Ffbrica de del del
FSbrica Distribui- Detallista
dor.

Flujo de Materiales

Informacidn.

o
:
Finales.

60T
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~ Planeacibn integral y calendarizacibn de las instala-
ciones para reducir al mfnimo el costo combinado del sistema -
de inventarios, los costos de rotaci6n de la mano de obra y el

tiempo extra o tiempo oc;oso.

-,Adqu151c16n de las materlas primas: - Tiempo de entre-

ga y :amaxo de lote.r"'

e ff'*- Calendarlzaclén y aJuste de “los nxveles de produccxén

diarxa, a medida que se conoce la demanda.

=~ Método de procesamiento de datos para entrega, prepa-

racibn e inventario de la produccibn.

El sistema intermitente también tiene sus problemas los

cuales son:

- Disefio y distribuci6n del sistema para reducir al mf-

nimo el costo total del manfjo.

- Pronbstico de la demanda

- Planeacibn integral para el empleo de las instalacio
nes.

- Calendarizacibén de los pedidos para cumplir con las -
fechas de entrega prometidas.

- Calendarizacifn de la mano de cbra y del equipo para-

reducir al minimo los costos combinados del tiempo de prepara--
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Tipo de produccibn por linea-

‘Diagrama 3

Producto
Terminado

Tipos de M&quina

Materiales
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cién de las méAguinas, el tiempo ocioso de las m&quinas, tiempo
extra y tiempo desocupado e inventarios en proceso.

- Calendarizacién del equipo para utilizar el proceso -
mids eficientemente.

- RAdquirir materias primas en lotes econbmicos adecua--
dos al calendario de produccién.

- Polftica de contrataciones y procedimientos para obte
ner pedidos con mirgenes que permitan lograr un equilibrio en-
tre el empleo de fuerzas de trabajo e instalaciones y el bene~

ficio que se persigue.

Dentro del Modelo de Produccién Contfnua, el tipo de --
produccibn existente es por linea, donde las miquinas se dispo
nen seglin la secuencia de las operaciones, las cuales se ejecu
tan una despufs de la otra, y el equipo se alinea segfin las
operaciones sin tener en cuenta la similitud de ellas. Es de-
cir en el tipo de produccidén por lfnea solo se mueve el mate-

rial.
Lo anterior se puede ver en el diagrama 3.

En el sistema intermitente existen dos tipos de produc-

cidén, uno por proceso y el otro por componente fijo.

El tipo de produccibn por proceso es en donde se agrupan
todas las operaciones o procesos del mismo tipo, es decir, los

materiales y los hombres van a las mdquinas que estdn en situa
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cibn fija.
Esto se aprecia en:.el diagrama. 4.

El tipo de produccién por componente fijo es aquel en -
donde el material o el componente mayor, permanece en una loca
lizaci6n fija, y herramientas, maquinaria y hombres, asi como-
otras plezas & componentes son llevados al lugar de trabajo,

Esto se puede ver en el diagrama S.

Una vez habiendo situado el tipo de produccifin con res-
pecto al tipo de sistema es necesario ubicar el tipo de inven-

tario existente &sto se representa en la tabla 6.
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Tipo de Producciln por Componente Fijo

DIAGRAMA 5

~o\ ~

Lugar.
- de
Trabajo

Pieza Elaborxada



Continuo

Intermitente

Linea

Proceso

v Pﬁnﬁé'fiié‘

Puro

Para Altos
VolGmenes
Inventariables
Flcil de controlar

Estacionales
Ciclico
Tré&nsito
Contingencia

9 eIqQeL

De orden abierto
- No inventariable

De orden cerrado
- Inventariable

Trénsito

Gran Escala de una
sola vez
No inventariable

LIt
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SISTEMA DEL MAXIMO - MINIMO

El enfogue del tamafo econbmico para el mantenimiento -
de niveles de inventario satisfactorio: esta mejor representa-
do por el sistema de m&ximos y mfnimos del control de inventa

rio. La mecinica de este sistema comprende 3 aspectos:

l.- El inventario minimo que desea tener disponible.
2.~ El punto de nuevos pedidos.

3.~ La cantidad de nuevos pedidos o tamafio de lote.

Si la tasa de consume del articulo es constante, y si -
el lote total se entrega de una sola vez este sistema puede --

describirse de la siguiente forma:

Q
MAK-L G
Y [ Cantidad
e de nuevo
PNP 'V‘;l;Pedido (tamaiio de lote).
MIN

P

T
_/ Tiempo de recibo




ne

El punto de nuevo pgdidb lo descrihimos de la siguiente-

manera:”

PNP = Inventario Mfnimo + (tasa de obtencibn X tasa de-
consumo)
Esta ecuacifn debe estar expresada en las unidades co--
rrectas tanto la tasa de consume como el tiempo de obtencibn.
Si se da en dfas, ambas deben estar en dias; gi se da en gema-

nas, ambas deben estar en semanas, etc.
SUPOSICIONES PARA EL SISTEMA

- La tasa de consumo del articulo es constante.

- El lote total se entregar8 en una sola vez.

-~ El punto de nuevo pedido es una funcibn del tiempo de
obtencibn y de la tasa de consumo, ©0 sea, estos tam--

bién seran constantes.

Si alguna de estas suposiciones es incorrecta, el siste
ma no se puede usar. sin embargo, si prevalece un grupo dife-
rente de condiciones, algunas veces se puede desarrollar un --

sistema que refleje las mismas.
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INVENTARIO PROMEDIO

Este concepto solo se puede aplicar cuando la compafifa-
ha seleccionado un inventario minimo y la cantidad de nuevo pe
dido. No tomamos-en cuenta la necesidad de conocer la tasa de
consumo del artfculo y el tiempo de obtencibn; estos factores-
se toman en cuenta en base a estimativos. La determinacién -~
del inventario minimo y la cantidad de nuevo pedido necesita -
un enfoque analftico por parte de la empresa. La:raz6n de man
tener el inventario promedio serd una funci6n del inventario -

minimo como de la cantidad del nuevo pedido.

Inventario Promedio_ Inventario Minimo + Inventario MAximo
2

INVENTARIO MINIMO

También se le llama "Existencias de Seguridad”. Si el-
articulo almacenado se usara a una tasa uniforme pronosticable
y el tiempo de obtencifn para un pedido de reposicifn pudiera
ser un perfodo de tiempo fijo pronosticable, la empresa poé?fa

estar en capacidad de someterse a un inventario minimo de cero.

con estas condiciones, la reposicibn de existencias se~
recibirfa precisamente en el momento en el cual el inventario-
existente se ha agotado. Esta disposicifn sera deseable por--
que con una cantidad determinada del nuevo pedido podr& servir

para reducir el inventario promedio gue se maneja.
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Sin embargo, un enfoque real del problema es cuando las
empresas conocen las tasas de consumo y los tiempos de obten--
cifn; estos ser&n algunas veces, mayores a los estimados. En-
cualquier caso, la demanda durante el perfodo de obtencién se-

rS superior a la prevista.
. ] .
Como hay costos asociados con una situacifn de existen-
cias nulas, la empresa mantendrd un inventario minimo positi--
vo. Cuando hace esto, prevee una existencia de sequridad de -

la cual puede sacar el almacen en el caso de que la demanda du

rante el perfodo de obtenci6n sea-superior a la esperada.

Con todo esto, la funcién del inventario mfnimo no es -
permitir a la empresa producir ¢ comprar en tamafios econbmicos
de lote, sino la prevencibn de aumentos inesperados en la de--

manda.
DETERMINACION DEL TAMANO ECONOMICO DE LOTE

Con un inventario minimo determinado, cuando aumenta la
cantidad de nuevo pedido, aumenta el inventario promedio. En-
consecuencia, se espera un aumento en el tamaho de lote el cual
este acompafiado por una elevacibn en costos tales como almace-
namiento, inter8s, caida en desuso, deterioro e impuestos por
perfodo de tiempo. Por otra parte, si aumenta la cantidad de-~
nuevo pedido, se deben pedir menos lotes por perfodo de tiem--

po. - Como resultado de esto, se espera que un aumento en el ta
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mafio de lote esté acompaiado de una disminucién por unidad y por
perfodo de tiempo de costos tales como instalaciédn, material,
mano de abra, precio de compra, manejo de materiales, control
de produccifn y pedidos. El resultado viene a ser dos fuerzas
opuestas en juego. Una estimula y la otra desanima la produc-
cibn y compra de tamafio de lotes mis grandes. Por lo general,
5i comienza a aumentar el tamafio de lote de un artfculo deter-
minado, aguellos costos por perfodo de tiempo tienden a dismi-
nuir; mientras el tamafio de lote aumenta; disminuirdn a una ta
sa mis rapida en comparacifn con la tasa a la cual aumentar@n
los demas’costos, En consecuencia, el costo total por periodo
de tiempo continuard disminuyendo si aumentamos el tamafo de
lote. Sin embargo, este costo alcanzari un mfnimo en un punto
determinado. M&s all& de este punto, los costos tienden a dis
minuir mientras aumenta el tamafio de lote; disminuiran a una
tasa m&s lenta gque la tasa a la cual aumentarin los demis cos-
tos. Por lo tanto, el costo total por periodo de tiempo comen
zarf a aumentar conforme aumenta el tamafio de lote mis all§ --

del punto en el cual se ha alcanzado el costo minimo.
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Costo ¥
por
Perfodo
de \ -Costo total
Tiempo Costos crecientes

Costos decrecientes

Q . i - Tamafio de lote

La compafifa puede suponer diferentes valores para la -
cantidad del nuevo pedido, estimar los costos pertinentes asft
cuando con cada uno de estos valores supuestos; calcular el cos
to total de cada uno y luego seleccio'har: el tamaiio de lote dan
do como resultado el costo total m&s bajo. Esto lo ilustrare-

mes con un ejemplo.

Supongase un fabricante de pequefios motores el&ctricos,
compra las cajas para un tipo de esos motores. Los datos da--

dos y los sfmbolos gue les asignaremos son los siguientes:
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- Tasa de Consumo
- Precio de Compra
Costo de Pedido

- Costo de Mantenimiento

2 M w w0
1

- Inventario MInimo.

Nuestro problema es calcular el tamafio econbmico de lo-
te. Haremos esto suponiendo diferentes tamajios de lote hasta
tener como rgsultado el menor costo por afio. Muchos de nueg--
tros datos de costo estén expresédos en términos de costos por
afio, Comencemos por seleccionar arbitrariamente un tamano de

lote.

c
X

Costo del pedido anual = {B)
Quedando por considerar el costo anual de mantenimiento
de inventario. Pero antes de calcular este costo, debemos de-
terminar el inventario promedio a mantener. Cuando la tasa de
consumo es constante, el inventario promedio es igual al prome
dio de los inventarios méximo y minimo. Para simplificar, - =~
cuando el inventario minimo es de cero unidades, el inventario

promedio ser§ igual a la mitad del tamafio de lote. Asi:

Q

Inventario Promedio =

Sacando ahora el costo anual de mantenimiento:

X
CAM, = —3— (E)



Esto tiene un cuenta todos los factores pertinentes. -
Para obtener el costo anual total de una polftica de adopecifn-
de un tamafioc de lote de X unidades, solamente necesitamos en--
contrar la suma dei costo anual de pedido y del costo anual de

mantenimiento. Este costo se puede expresar de la siguiente -

forma:
C.A.T. =B XE
X 2

Observando la ecuacién anterior vemos gque la Gnica va=--
riable es el tamano de lote X, todo lo demds es dato, Para en
contrar el tamafio de lote 6ptimo hacemos cdlculos por prueba-

de error.

Un Enfoque mas Sencillo.

El enfoque anterior es tedioso y demorado, por medio de

este nog da directamente el tamaro de lote adecuado.

F8rmula de tamafio econfmice de lote.

CB XE

X 2

si igualamos el costo anual de pedido con el costo anual

de mantenimiento tenemos:
CcB XE

X 2
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Despejando X:

2XB

Esta es la f8rmula de tamafio econfmico de lote. Como -
esto lo encontraremos m8s frecuentemente como Q, cambianos X -

por Q.

C ~ Tasa de Consumo por Pedido.
B ~ Costo de hacer y recibir un Pedido.
E ~ Costo de Mantener una Unidad de Inventario por un

Pedido.

Esta fOrmula nos da un resultado exacto, con la ventaja
de reducir tiempo y trabajo. Las finicas restricciones para --
usar esta fSrmula general so0n gue la tasa de consumo sea uni--
forme, que el lote total se reciba de una sola vez y el costo-
unitario del articulo sea constante. Sin embargo al aplicar -
esta f6rmula, debemos teuer cuidado de expresar los factores -
que contiene en las unidades correctas. El costo de hacer y -
recibir un pedido serd siempre alguna cantidad por pedido, en-
resumen, los factores se deben expresar en las mismas unidades

de tiempo.
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Otra Férmula de Tamafioc de Lote,

Esta se desarrolla en base a otro grupo de condiciones~

como son:

- El lote no sé entrega de una sola vez, sino a una ta
sa uniforme durante un perfodo de tiempo.

- Inventario minimo de cero.

- Tasa de consumo constante

- El tiempo de obtencibn es constante y la tasa de con
sumo y la tasa de entrega se pueden dar con suficiente preci--

sién.

PNP

MIN




Esto 1o ilustraremos’ con un ejemplo:

Una compafifa fabrica un engranaje componente de varios
de sus productos terminados. En este momento tiene un tamafio
de lote de a unidades, quiere saber si esta cantidad es el ta
maiio econdmico de lote. Comienza su andlisis estimando los va
lores de lo que considera son costos pertinentes. Los datos

son:

R - Tasa de entrega

C - Tasa de consumo

U -~ Costos directos de produccibn
3 - Costo de hacer el pedido
£ - <Costo de mantenimiento.

Los datos estan dados en una base diaria, entonces los
costos totales ger8n diarios. Primero obtendremos los costos

diarios promedio de hacer el pedido (CDIEP).

c
X

CDPHP = (B)

El costo de mantenimiento de inventario se ve afectado
por el inventario promedio, como el inventario minimo es cero-
veremos solo el inventario mdximo, este tendr8 una tasa de cre

cimiento la cual la obtenemos asi:

T.C.I. =R~ C
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Como este crecimiento continua en todo el tiempo de en--
trega el inventario alcanza su nivel miximo al final de este

perfodo. El inventario méximo ser8 entonces:

.M. = -2 (R-c)=3x (1~-C/R
R

Cuando llegamos a este punto, la cantidad en existencia
comienza a disminuir porque la demanda del artfculo continua
pero las entregas se han suspendido. Como el inventario dismi
nuir8 a una tasa de b unidades/dfa; las unidades en existencia
disminuirdn desde un méximo de ¢ unidades hasta un minimo de
cero en los 2 dfas siguientes al momento en que se alcanzb el

miximo y después el ciclo se repetiri. Gréficamente:

Q
1200 { ’

800 ¢

s S

Dias
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podemos calcular el inventario promedio una vez que te-

nemos los inventarios mInimo y méximo. Esto ser&:

X o]
I.P. = - (1 ® )

El costo de mantenimiento diario serd:

" CMPP = I.P. ( E)

Con todos estos valores podemos determinar los costos
diarios totales promedio, guedando as{:

crop = _g— (2} +—%— (1-—) (E)

Entonces para encontrar el tamahio econfmico de lote po-
demos suponer distintos valores de tamafios de lote y sustituir
los en la ecuacibn anterior. Con esto estaremos €n un Proceso
de tanteo, buscando el costo total diario promedio minimo. Pa

ra no hacer esto, despejamos X de la ecuacibn y tenemos:

2C8

E(1=~C/R)

El costo diario promedio total llega al minimo con esta
f6rmula. Como el tamafio econfmico de lote es Q lo considera--—

mos igual a X quedando finalmente:
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B (1 -C/R).
Donde:

C - Tasa de consumo por dfa
B - ‘Costo de hacer el pedido por lote
£ - 'Costo de mantenimiento por unidad por dfa

R - Tasa de Entrega por dia.

Como en la férmula por el otro enfoque debemos tomar -
en cuenta que los factores deben cstar en la misma unidad de-
tiempo. El costo de hacer el pedido siempre sera el costo por
lote. Pero si el nivel de inventario auménta a alguna tasa -
por dia, entonces la tasa de consumo, el costo de mantenimien
to y la tasa de entrega se deberin describir sobre una base --
diaria. ‘En resumen, las unidades en las cuales se.debe expre-
sar la tasa de aumento.de inventario, indicardn las unidades -~
de las cuales se deben expresar la tasa de consumo, el costo -
de mantenimiento y la tasa de entrega. Esta ecuacidn se puede
aplicar a artfculoc comprados asf como a artfculos fabricados.-
En estos casos, el costo de hacer el pedido seri el costo aso-
ciado con la entrega y el recibo de un pedido y la tasa de en-

trega seri la tasa a la c¢ual el proveedor entrega el artfculo.

Las dos f6rmulas de tamafio econdmico de lote son sufi--
cientes para demostrar que se debe deducir una f6rmula Gnica-

para cada combinacién de circunstancias. Ademis, estas deben~
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ser tales gue permitah la construccién de una funcifBn de cos--
to total, de la gque se pueda deducir la f6rmula adecuada del -

tamafio econbmico de lote.
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LOTE ECONOMICO Y PUNTO DE REORDEN
Para la Definicifn de:

~ Lote Econémico

- Ninimo

- Maximo

- Punto de Reorden
- Tasa de Entrega y,

« Tasa de Consumo.

Se han obtenido de dos fuentes de informacién b&sicamen
te; una el modelo clésico y la otra que se obtuvo del libro --
"Gerencia de Produccibén y Operaciones” en donde se dan dos ten

dencias, estas tienen ciertas consideraciones.

Se presentan de manera matricial con el fin de poder --

visualizar los 3 caminos y comparar los mismos.

Después de acuerdo a otra autor se dan distintos enfo---

gues para €l mismo concepto. ) T e Ll



MODELO CLASICO

GERENCIA DE PRODUCCION Y OPE
RACIONES RAYMOND R. MAYER. (1)

RAYMORD 'R. MAYER (2)

2

I.P. = Inventario Promedio

Qé = (2CpD COSTO ANUAL TOTAL MINIMO SI:
Cm
Lote .8 L fxm x= [
L — X 2 E E(1~CR)
- o - Optimo
P D - Demanda
Econdmico Cp - Costo por pedido Y = Costo Total
Ccm - Costo por mantener C = Tasa de consumo C - Tasa de oonsumo por dfa.
B = Costo de pedido (hacer y pedir) B = Costo de hacer pedido X lote
E = Costo de mantenimiento E = Costo de mantenimiento
X = Tamajo de lote R = Tasa de entrega por dfa.
=2 + & mymo
X 2
Maximo * La tasa Ge depanda . I.M.=%(R'C)
es cte. y conocida Es seleccionado por la empresa y
* la cantidad a pedir (Q) se puede variar por la misma. X = Tamafio de lote
es iqual y surte al mis C - Tasa de consumo
mo tiempo. R - Tasa de entrega
(R-C) Tasa de crecimiento
. de inventario
IMN=0 IMIN = 0-—»
== _ IMax+ I Min : .
W, = ———~—— Es seleccionado por la empresa, Lo selecciona la empresa.
2 puede ser variante.
Mini I.p. = _Z- Max + I.Min.
t-9 Ip, = I Min+ T Max )

peT



GERENCIA DE PRODUCCION Y OPERACIONES

MODEIO CLASICO RYMOND R. MAYER (1) R. MAYER. (2)
El tiempo de agotamiento o ci P.R. = I.M. + (T.0 X T.C.)
Bunto clo. de reorden (T ) es siem- PR = _(;_ (oo afes)
de pre igual.
Reorden I.M. = Inventario Minimo
o T.0. = Tiempo Obtencion  Mismas C - Tasa de con?mo
T= —Dl T.C. = Tasa de Consumo unidades X - Lote econdmico.
Lk
Tasa
de :
Entrega ‘Es‘dato i (R) Es dato. (R ).
{PRODUCCION) Ty ) )
Tasa
de N= 2
. Consumo Q
(VENTA)

N - Nomero de pedidos

en un’afio

Bs dato ( C )

Es aato (€

ISET
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Raymond R. Mayer ( Tendencia 1)

Consideraciones.

-—  Inventario Minimo = 0

—— Tasa de Consumo _Uniforme

—— Que el Lote Total se reciba de 1 sola vez

—— Costo Unitario del Articulo sea Constante

-—- Los factores gue contiene deben estar en sus unidades -
correctas en 21 mismo pedido de tiempo. Q

[

MAX _4_
-ttt s 1
ll
1

MIN . i
_’i Tiempo T
de
reciko Cantidad de

nuevo pedido
{tamafio de lote)



1137

Raymond R. Mayer ( Téndéncia‘;g_ )

Consideraciones. : i’

———""cuando’el lote total no se entrega de una sola vez, si
‘ no‘ a ‘una tasa uniforme durante un perfodo de tiempo.
—- Inventario minimo es cero.
-éé ‘fasa de consumo constante.
: -—- El artfculo se recibe a una tasa uniforme en ciert:é -
perfodo de tiempo
~ Tiempo de obtencidn es constante

——— Tasa de entrega constante.

Tiermo Perfodo de
de entrega
recibo



Investiéaci6n de Operaciones.

Robert. J Thierauf, Richard A, Grasse.

INVENTARIO = L Max + T Min
PROMEDIO 2

cantidad Econfmica de pedido. (CER)

Es el tamafio de la orden que disminuye al minimo a cos~
to total cual de mantenimiento de inventarios y el costo de -~
los .pedidos. Se suponen condicionas de certidumbre y requisi-

tos anuales.
Enfogue Tabular.

- Bscoger una cantidad de tamafios posibles de lotes pa
ra su compra,

- Determina; costo total de cada tamafio de lote que se
escoja. ‘

- Escojase la cantidad de pedidos que disminuya al mi~

nimo el costo total
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Enfoque Gr&fico.

: ' Costos cargados

Costo de pedido (R_S )
‘ Q

Encontrar el minimo en la grifica de costos totales, --

esto sera el C.E.P. o lote econémico.

Enfoque Algebrafco

Lote Econdémico Q _ _2Rs
CcI

Q - Cantidad econbmica de pedido

C - vValor del costo de una unidad

I - Costos cargados al inventario, expresados como % -~
del valor del inventario promedio

R - Cantidad total anual requerida

S ~ Costos de pedido por pedido colocado. (0 costos -=-
anuales de establecimiento por corrida de produc--
cién).
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Punto de Reorden.
AL
25

N - Nfmero optimo de pedidos para minimizar los costos
totales de la empresa.

A - Cantidad total en M.N. de consumo anual.

F6rmula para el Optimo Suministro Diario por Pedido.

b = |266,850 S
RCI

D = Cantidad 6ptima de suministro diario por pedido en

un afio.

- Enfogue de Diferenciaciéin (En T&€rminos de Costos Totales).

. |2RS
Q"’cx
No nos dice si los costos -

totales son mfnimos o méxi-~

mos con respecto a Q.
Descuentos por Compras en Grandes Cantidades.

Enfoque de Comparacibn de Costos

‘2RS¥ 1) Calcular Q sin descuento.
&
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- Obtenemos costos actuales

- Sacar costos propuestos con el 2% de descuento

- calcular costos anuales totales con el 2% propueéto

y comparar costos. Si por el descuento gon menores

estas, entonces se aceplan.

Enfoque de Cambio de Precio

Consiste en obterer una cantidad mayor gue nos resulte

pedir al precio ofrecidv con el descuento. -

-\
m\+_g\_r;+_H§+ DA+APH - 2 CAP (1-D)
2 Q

M.N.

Cantidad del pedido mayor, expresada en M.N., --
que resulte econfmico pedir al menor precio unita

rio.

Descuunto expresado com~ porcentaje de A
Antiguas necesidades anuales en M.N. .

Costo de colocacibn de pedidos por pedido.
Cantidad econfmica de pedido en M.N., antes de la
oferta de precio descontado.

Costo anual cargado, expresado en % del inventa--
rio promedio.

Moneda Nacional.
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— Modelo con Faltantes

a

max |
|

a \-\ i

N
bog b b
ty o

R

S rrows B Sores

° \/c:z\ v CE

[_‘ﬁ rﬂ'ﬁ
20pD ' [cE
I Max, = J_CE— /C‘ETCE

Cm =~ Costo de Mantener
D ~ Demanda ’
Cf - Costo de Faltantes

Cp -~ Costo por pedido.
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M6delo Cl&sico de Producto Terminado.

Q 4
Comienza la produccibn
Q e e o e e e cemmcm e — e
Termina la produccidn
IMAX b o emre e e e e e g = = = == e mepm ~ ==~ IMAX = (P=D)
R el A
B
: k—y ciclo 4
o - f2cEp__ \
o Cm ll - g\
P -

P - Produccién
'R - Punto de Reorden

tp - Tiempo Promedio.



144

Administracién de Operaciones.

Roger

G. Schroeder.

Lote Econbmico.

‘2DA Y

ic

Tasa de la demanda, unidades por aifio
Costo por orden colocado, M.N. por orden
Costo por unidad, M.N. por unidad -
Tasa de interés de mantener inventario, porcenta-
je del valor en M.N. por afio.

Tamafio de lote.

Punto de Reorden.

M +S
A}

M+2 T usando distribucién normal.

Demanda
Factor de seguridad
Desviacién estandar. De la demanda el tiempo --

de entrega.
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INVENTARIOS
INTRODUCCION

La eficiente administracifn de los inventarios, es uno-
de los mayores‘problemas encarados por los directivos de las =
compafifas industriales. El mantenimiento de los inventarios -
en las compafifas representa la mis grande inversién individual
en recursos industriales y los costos acarreados por inventa--

rio son a menudo tan altos como el 30% de los costos anuales.

Es imposible igualar la demanda y suministrar en todo -
momento, a menos gue la planta cuente con una disponibilidad -
de capacidad de fabricaci6bn ilimitada y de sobra. En la préc-,
tica esto rara vez es posible. Por lo cual los inventarios --
son mantenidos para absorber las fluctuaciones en la demanda -
y suministrar asf, como mejorar el nivel de servicio de los --
clientes, Altos niveles de inventario implican gue una muy --

grande cantidad de capital esté paralizada.

En adicibén al costo unitario de los artfculos en inven-
tario, se tienen también los costos de almacenamiento, manipu-
lacifn y cantidad de respaldo del inventario.

Con un lento movimiento de los productos, podria ser --
muy largo el perfodo de tiempo para recobrar la inversibn en -

inventarios.
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Con productos en contfnuo desarrollo el riesgo de que -~
&stos lleguen a ser obsoletos tambi&n se incrementa. La falta
de un adecuado lote de almacén puede dar por resultado .la pér-

dida de buenos negocios y clientes.
INVENTARIO ABC -

EL ANALISIS ABC, basado en la ley de Pareto, es un prin
cipio administrative usado para el desarrollo de un efectivo -
sistema de control de inventarios. Los articulos inventaria--

dos son divididos en determinado nGmero de categorfas.

Estas categorfas pueden tener como base el valor del in
ventario y la utilizacifn del artficulo. E1l valor de un arti-
culo deberd ser el costo de adquisicibn, elAcaso de ser compra
do fuera de artfculos. El caso de ser manufacturados los artf
culos podrd ser el costo de fabricacibn del mismo. Alternati-
vamente el reporte de anflisis de inventario ABC se podrfa ba-~
sar sobre el costo real hasta la fecha dél producto, el costo-
promedio del producto, el costo estindar o el precio de venta-
del artfculo. El perfodo de tiempo usado en el cidlculo del va
lor del inventario también puede variar. La inversi6n en in--
ventarios puede tomar base sobre la demanda x del producte en-
un perfodo de tiempo fijo, de una fecha especifica en el pasa-

do a la fecha corriente.
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El an8lisis ABC se puede llevar a cabo también tomando-
en cuenta la distribuci6n hecha por cada artficulo a: utilidad,

movimiento total anual o cobranza de gascos generales.

100
Valua 75
cién” .
del
inven
tario

(%)

10 20 100

Porcentaje de artfculo en lotes de aimacén

MODELO CLASICO DE INVENTARIOS

El objetivo del modelo clisico de inventarios es deter-

minar el tamafio del lote (Q) en condiciones casi ideales.

Se piden Q unidades cuando el nivel de inventarios baja
al punto de reorden (P), El pedido se coloca precisamente en-

el punto en el punto tal que la demanda durante el tiempo de-
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entrega de la dotacibén (L} reducir§ el inventario a cero.

El pedido previob de d'uhidades se hace en el momento -

adecuado.

- - }. - - - _Punto de Reorden
(P}

].. -| Tiempo de entrega
T

Tiemo entre Srde
nes o corridas (t)

CLASIFICACION DE LOS INVENTARIOS
INVENTARIOS EN TRANSITO

Los conductos de alimentacibn de todo el sistema requie
ren por sI mismos una inversién considerable en inventarios. -
La administracién no puede disminuir estos inventarios, a menos
que pueda reducir la duracidn del trénsito, las demoras a los-

tiempos de manejo que constituyen parte necesaria del sistema.
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INVENTARIOS CICLICOS

En este sistema, el tamafio tipico del pedido lo determi
na el ciclo "inherente" que describen las demoras del sistema-

de dotacibn.

INVENTARIOS DE CONTINGENCIA

No se puede depender de la demanda promedio como base -
en la fijacibn de los inventarios, porque la demanda puede va-
riar grandemente, lo que reflejarfa en el resto del sistema co

mo una demanda variable en cada punto.

El resultado ¢s que debe mantenerse un inventario adi--
cional por encima del inventario ciclico para protegerse con--
tra la posibilidad de que se presente una demanda tipica mayer,
lo ¢gue puede ocurrir por causas eventuales, Estos inventarios
de contingencia, destinados a absorber las variaciones ocasio-
nales de la demanda, se determinan estimando la demanda m&xima

que razonahlemente puede esperarse.

INVENTARIOS ESTACIONALES

Cuando la demanda se comporta realmente en forma esta-
cional, podemos escoger entre producir segn la demanda espera
da (con un tiempo de entrega adecuado), o segiin el extremo - -

opuesto, es decir, de acuerdo con el nivel promedio de la de--
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Inventario de Contingencia

Inv.
en
Unidades

"Inventario de Contingencia

Semanas .

Inventario Estacional

rimientos de ventas
satisfechas oon los in--

i i o i es.
Unidades ventarios estacionales

mes

Produccién
uni forme

Meses
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manda. En este caso se acumulardn inventarios estacignales du
rante los perfodos de ventas bajas, que se podr&n utilizar pa-

ra cubrir las ventas de los perfodos de ventas altas.

Estos inventarios son requeridos por la estructura del

sistema y desempefian funciones vitales para el funcionamiento-

econbmico del mismo.

Sin embargo, los inventarios en sf son muy costosos.

La administraci6n, por tanto, estari siempre tratando -
de disefiar sistemas y polfticas que desempefien las funciones -

vitales con un minimo de inventario.



" TIPOS DE INVENTARIOS "

Modelo Autor Expresibn Matemética Descripeién ¥ / o Grifica
. Robert J,
Inventario Thieraut Q : tamafio del pedido
Promedio Richard a. 2 : es la mitad del nfimero de unidades del
Grosse 0 , tamafio del lote.
2
Los pedidos nuevos son recibidos exactamen
te en el momento en que se agota el pedido~
anterior, con lo cual no faltan las existen
cias.
n
: | Cantidad
! en
e Inventario
T G
N
Tiempo
Costo total cargado al Q : C.E.P., o nlmero Gptlmo de unidades por
inventario: pedido, a fin de minimizar los costos -
Thieraut, totales de la empresa.
Robert J. .
QxCx1I Q cr C : Costo por unidad .
Grosse, Ri-— = I : Costos cargados al inventario expresados
chard A. 2 como % del valor del inventario promedio
R : Cantidad anual requerida
v Costo Anual de ledido: S : Costos de pedidos por pedido colocado (o
costos de establecimiento por corrida de
scl 3 produccién)

Cantidad Roger G. R .S _.R ¢ N : NGmero 8ptimo de pedidos al afio para mi-
Econfimica de [+] \ [$] nimizar los costos totales de la empresa
pedido. \ \\ A : Cantidad total en § de consumo anual.

Costo de colo

(C.E.P.) ¢ de cacibn de pe~

pedi didos por pe-
dos’ dido.
anua

les




N= [-_AL
s
Modeclo C.E.P.
S
Q= 2RS
CI

Costos
Totales

Costo
minimo’

$ de mante
ner.

e ordenar . ;edido’

TEeT ik

Punto de Renovacibn
de pedidos y Exis—
tencias de Seguri--
dad

Thieraut,
Robert J.

Grosse,
Richard A,

Punto de renovacitn de pe-
didos = promedio de consu-
mo diaric X tiempo de ade-
lanto en dfas + existen---
cias de sequridad.

Inv. con T = cte de adelanto y

o

e g
~

L 1@

C?cte

P.r )

~= f-Tiempo de adelanto ] T

Nivel de Inv. sin existencias de sequridad, que produce

A.E.

Pedido recibido

Agotamiento de
Existencias



El punto de renovacién de pedidos se define cano la
condici6n que indica, que hay que hacer una orden -
de cawpra para reponer las existencias de inventa—
rio de algfin artfculo. Las variables consum y ~-—=
tiempo de adelanto forman parte integrante del pun-
to de reposicibn de pedidos.

PeT



Cantidad fija -

Ciclo Variable

{ En condiciones de
riesgo e incerti-
dutbre )

Thieraut,
Robert J.

Grosse,
Richard A.

desviacidn estindar

_{.
.

Considera la conpra Ge lotes de tamafio £ijo a in
tervalos variables.

_1_ ///// E‘iis“tenci;s” ga sequridad /)
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INVENTARIO ZERO
CONCEPTOS BASICOS

Un "inventario Zero: define niveles de perfeccién no --
siempre factible en un proceso de producéién, pero tener un --
concepto de nivel m&ximo de excelencia estimula un mejoramien-
to constante, asf como la eliminacién de pequefics detalles, no

civos en el proceso.

Un ideal de un sistema de produccifn es el generalmen-
te llamado "Just - in Time", un nombre que por el mismo enfa-
tiza la produccién de lo regquerido, y el suministro de mate- -~
rial donde se necesita, en cantidad y momento preciso., Lo que

implica niveles de inventarios bajo.

El objetivo de una produccién con inventarios mfnimos -
(stockless) es encontrar una manera prictica para crear una in

dystria autom&tica.
Los puntos bisicos para esta filosoffa son:

l.- Prouducir lo que el cliente quiera.

2.- Solo producir en la tasa de demanda del cliente.

3.- Producir con calidad perfecta.

4.~ Produccibn instSntanea (sin tiempos osciosos)

5.- Producir sin perdidas en mano de obra, material o
equipo.

* Usado como concepto.
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6.~ Produccibn con m&todos gque permitan el desarrollo

de las personas.

Las caracteristicas b&sicas para implementar un sistema
con tendencia a inventarios minimos se mencionan a continua- -

cibn:
A. FLEXIBILIDAD

Minimizar tiempos de preparacibn, esto significa que la
planta debe tener la capacidad para cambiar r&pidamente de un- )
producto a otro, una pieza u otra dependiendo de las capacida-~

des del equipo.

B. TASAS DE PRODUCCION REQUERIDAS + FLEXIBILIDAD = LOTES PE-

QUEROS EN EL MERCADO

' Se debe de producir solo en la tasa de demanda del mer-
cado; nada mas. Este es uno de los puntos mas discutidos de -~
esta filosoffa, pues es comun pensar que es mejor producir ~ -
grandes lotes que pequefios, pero la existencia de grandes lo--
tes solo significa que todavia no se domina la tecnologfa de =
produccifn y transporte, para producir una pieza, cuando regque

rimos (nicamente una sola pieza.

La produccibn con inventario minimo, implica buscar for

mas de cambiar pardmetros, y no aceptarlos como se han acepta-
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do por costumbre,

C. CALIDAD PERFECTA

HACERIO BIEM DESDE LA PRIMERA VEZ.

- No reprocesos (renovar)

- No substituciones de herramientas o materiales
-~ No dafios por transito

~ No adaptaciones (parches)

- No sobreproduccidn, gue permita tener

mas piezas que sustituyan los errores.

La calidad transciende a los paré@metros ffsicos, es decir,
es un sobre esfuerzo para minimizar variaciones (eventos incon
trolables) en cada parte de la manufactura. Planeacifn, dise-

fio y ejecucibn en un sistema productivo.

D. MINIMIZAR OPERACIONES DE PRODUCCION A LO NECESARIO.

- Eliminar demoras.

- Eliminar pérdida de energia (Operar el equipo, solo-
para objetivos productivos).

- Eliminar pérdidas de material
todo debe transformarse en producto terminado.

~ Eliminar pérdidas por errores. no reprocesos.
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"Mientras mas sencillo sea un equipo, es mas sencillo -

de modificar y mantener”.

La produccifn con inventarios minimos gufa a un balan-~
ceo de equipo y operaciones. Concentra a la ingenieria a lo -
que es realmente importante, en vez esfuerzos que se traduzcan

en pérdidas.

E. MANTENIMIENTO PREVENTIVO, PARA AUMENTAR LA CAPACIDAD DE --

PRODUCCION.

Las razones para incluir un programa de este tipo en ==

el sistema son:

-~ El equipo debe estar en condiciones para producir lo

que se necesita, cuando se necesita.

- El personal esta mas relacionado con el equipo.

- Incremento en calidad, flexibilidad y desempefio.

Las reparaciones correctivas generalmente se hacen bajo

presifn, y por lo tanto no son muy confiables.
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F. CUALQUIER SISTEMA, ES EN PRINCIPIO UN SISTEMA HUMANO.

Un obrero no debe nunca de ser visto como una mula que-
solo desarrolla actividades manuales, sino como un trabajador-
en un "laboratorio de produccifn"; siempre trabajando para lo-

grar mejoras.

Puede ser que los miembros de un equipo no siempre es--
ten en plena armonia, pero deben de ser capaces de trabajar co

mo equipo.

EL NIVEL DE INVENTARIO COMO INDICADOR DE LA EFICIENCIA DE LA -

PRODUCCION TOTAL.

Cuando se habla de inventario minimo (Stockless) hay --
muchas mas cosas relacionadas, y no solo finicamente una reduc-

cifn en las inversiones en el inventario.

Es mucho mas significativo el impacto que se recibe de-
todas las mejoras gque se deben de realizar, para lograr esto;-
por lo tanto el nivel de inventario, puede medir la eficiencia
de produccidn, los efectos financieros apareceran a la vista -
de diferentes formas: menor tasa de articulos defectuosos, ma-

yor flujo de materiales, mayor productividad.

La meta de la produccién con inventarios minimos, es no

" tener inventarios, donde no existan actividades de proceso, -~
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pues disminuir el nivel de inventario agiliza el flujo de ma-

teriales.

En ambas ilustraciones el nivel del tangue alimentador,
como el del receptor es iguales, por lo que el flujo es el mig
mo; perc en el ler. caso las rocas crean "albercas" donde el -
flujo del flufdo es turbulento e implica una menor velocidad -

en el flujo, se diria que pierde energfa.

Antes de limpiar el canal, el agua se estanca en las fa
llas {material en los inventarios). El canal contiene rocas y

otro tipo de obst&culos que no se ven desde la supezrficie,
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El canal se limpia y por lo tanto el fondo tiene el mig
mo nivel. E1 volfimen total de liguido gue fluye es el mismo -

pero la velocidad es la misma en todos los puntos.

Estas albercas, serfan el simil a los almacenes y su prgo

fundidad el nivel de inventario.
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EXCUSAS PARA IMPLEMENTAR UNA PRODUCCION CON INVENTARIOS MINI--

Mos.

a) Se tomara una fuerte inversi6n para reducir tiempos

de preparacifn e incrementar la flexibilidad.

Respuestas: A medida que se disminuya el tiempo de pre~

paracifn, aumentar8 el monto de produccidn.
b) El costo de manejo de materiales aumentari.

Respuesta: El sistema implica una mejor distribucibn -~
de planta, reduciendo distancias entre esta-
ciones, combinando contenedores, etc. por lo

que disminuird el costo.
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PLAN HIPOTETICO PARA LA ApDOPCION DE UN SISTEMA
COM NIVFLRES DF INVENMTARIO

1.~ Desarrolio de Esctrateqia
2.~ Proyecto Piloto (Seleccidn)
3.- Fntrenamicento Equipo

4.~ Provecto Piloto

5.~ Proqramas de tntrenamieato
6.- Apiicacidn del Proqrama a los Retacionados

7.= Entrenar Staff

8.- Desarrollo OrganizacionalL - Solucién de Implantacidén

9.- NDesarroirlo y Adopcién de M&todos de EvaluaclSn

1u.- vesarrollo y Adopncidn de Medios de Evaluacidn
11.- Fxperimentacidn con kquipo

12.- Plan de MITO. Preventivo

13.- Implementacidn en Cavacidac de Proceso (Zoro tasa de de-—

fectos)

14.- Organigramas

15,~ Cambios ae Layout

16.~ Desarrollo y Adaptacidn de Controles

17.- Programa de Control re ralidad para Proveéﬂorea

18.- Revisar 8rea de Recencidn

-~ 19.= Evaluar Tiempvos de Ajuste

2u.- Pl Sistema

21.- Menor Tiempo Ae Proceso

22.- Revisar Entregas de Proveedores
23.- Continuar con otros Proyectos
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PRODUCCION ESTRATEGICA

PRODUCCION ESTRATEGICA
PRIDRIDAS:

« Calidad y Factibilidad
+ Flexibilidad del Producto)
. Plexibilidad de VolGmen
. Dependencia de Proveedor
i+ Utilizacibn de Gente

i+ Minimizacién de Costos.

Estrategia L Usuarios
de mercado
G Produc~
y disefio. J Pedidos|cibn
. Est&ndar
Qtros Sistema de
Manufacturas Distribucidn
Produc~
Pedidos |Froduc- Pedidos| cidn
cién Es Esténdar
L 1

PROCESO DE PRODUCCION

Discreta Continua
R
| Proyecto de | Proyecto de
Produccitn. Produccién
Talleres. Talleres.
Marmfacmtah Produccibn
repetitiva continua.

] f

Clasificacifn de Partes y Materiales. .
“Bisalo del - Otros siqui-
Cliente Sténdar cios y suni-
{Familiar) nistros.
Puede o no - Otros
Tipo Red de alta
: estar unido- Arreglos.
igg:gfstros d“e.bajo dependencia fuertemente.
Tipo II Rlgunas veces- | Probablemen otros
' Suministros especiales.! existe red de~ | te no depen- Arreglos
i dependencia. diente. - :
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c) La oposicifn de los empleados sera muy grande.

Respuesta: Seah o no sindicalizados, se opondran, si -

no conocen a lo que se someteran.
d) Se tendria gque cambiar bisicamente nuestra cultura.

Respuesta: No es necesario cambiar la naturaleza huma-
na, "Stockless Production" eg una revolu- -

cibn gerencial y no cultural,
IMPLEMENTACION DE UNA PRODUCCION CON INVENTARIO MINIMO

El objetivo inicial de una produccibn con inventario mf
nimo, es el desarrollo de un "Dull Systen" y todo lo que se re

quiera para hacerlo trabajar.

El término "Dull System" significa que el material uti
lizado en €l proceso solo se envia en la cantidad necesaria. -
Por lo tanto para poder implementar una produccién de este tipo,

el sistema debe contar con dos caracteristicas bésicas:

1.- Los movimientos de flujo de material deben estar -

sincronizados, con la tasa de demanda.

2.~ Debe definirse un limite para el inventario permi-

sible del sistema.
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Es de esperarse, que a nivel gerencial solo se tomen ~-
algunas ideas de la produccién cdn inventario minlmo,'sin some
terse a un plan riguroso; mientras por otra parte puede imple-
mentarse politicas revolucionafias. Si se escoge esta Gltima=-

alternativa, se interpondrian algunos deberes, esto es:

- Crear un comité para su desarrollo tebrico.
- Implementar f{sicamente el plan, con miras a su auto

desarrollo.

Por lo tanto las acciones a tomar se pueden clasificar-

de dos formas:

l.- Cambios ffsgicos

2.~ Cambios organizacionales
¥ estos pueden ocurrir en cuatro fases:

1.- CONCEPTUALIZACION. Aprendizaje, estretegias, pla-
neacibn, experimentacifn y de«

sarrollo.

2.~ ~PREPARACION.- Revisi6n de planta, reduccibn,
de tiempos muertos, mejoras en
la capacidad de proceso, mejo=
ramiento y sincronia de los --
planes. de mantenimiento para =
la implementacién del nuevo -~

sistema.
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3.- CONVERSION.- Cambios de todos los m&todos de con
trol de materiales, hacia los pro--
puestos por el sistema con inventa-

rio mfnimo (en toda la planta).

4.~ CONSOLIDACION Y MEJORAMIENTO CONTINUO.
Después de instalado el sistema, -—-
aun pueden implementarse mejoras, e
incluso el sistema puede servir de=-
base para una futura automatizacién
(hasta donde lo permita el tipo de=-

industria}.

CAMBIOS DE ORGANIZACION:
1.~ EDUCACION GERENCIAL

La alta gerencia debe entender suficientemente bien el
) sistema de inventarios minimos, para saber que toda la planta
sera &fectada. Solo la alta gerencia puede planear y ejecu=-
tar cambios en la estrategia de la compafifa, y por lo tanto -~
no se puede esperar algun 8xito, si existen polfticas contra-

dictorias.

Por otra parte sus conocimientos del nuevo sistema de-

ben de ser capaces de juzgar al equipo que no implemente,
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2.~ CREACION DE UN EQUIPO EDUCACICNAL DEL NUEVO SISTEMA

Consiste en agquellas personas que son responsables de -
realizar la mayor parte de cambios (a nivel de planta). Puede
integrarse de un grupo de 5 a 15 personas, con las siguientes-

especialidades:

- Planeacifn y control de la produccibn {(grandes cam--
bios)

- Ingenieria de manufactura (gran actividad)

- Ingenieria de calidad

- Coordinadores del &rea de produccibén (para controlar

caos en las uniones criticas del sistema)

Debe existir una fase para este equipo, donde se apren-

da y planee aquello que se va a implantar.
3.~ DIRECCIOM Y STAFF.

Como no es posible incluir a todos en el equipo de im--
plementaci6bn del sistema, existen diferentes roles para todos.
Si cada una de las personas involucradas sabe lo que va a acon
tecer en sus vidas, es muy valioso pues ayudaran a implementar

cambios cuando ocurra la creacibn de la planta.
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4.- EDUCACION A LOS OBREROS.

Nada trabaja en la planta, si la fuerza de trabajo se -
opone a esto la organizacifn de cada centro de trabajo, no pue

de trabajar si el obrero no acepta su responsabilidad.

5.- EVITAR TRAVAS QUE DETENGAN EL PROGRESO.

“a) Mantener a la gente del Staff cerca de la planta, -
si el staff trabaja en donde ocurriran los cambios,

se evitaran, los intermediarios.

b) : No aceptar mas excusas.
"Qtras personas no resuelven sus partes del proble-
ma; "El equipo no es el adecuado", "no tenemos la -

autoridad", etc,

La alta gerencia solo puede romper el ciclo de excusas,

evitanto o negandole a aceptarlas.

6.- - DESARROLLAR LA SOLUCION ORGANIZACIONAL DE PROBLEMAS

Por lo que se requiere estimular los siguientes aspec-~--

tos:

- Mantener la estabilidad en las relaciones personales, -

cuando se trabaje con equipos en la solucibn de yroble-
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mas.

- Probar ideas, observar resultados y generar nuevas-
ideas.

- Identificar y corregir la rafz del problema, por -~
andlisis.

- Estimulos a subgerencias (y si son factibles apli-~

carlas) .
PROGRAMA DE ACCIONES FISICAS,

Este se realiza durante la fagse de conceptualizacibn -~

del proyecto.

La preparacifn de esta parte consiste en un g?an nime~
ro de actividades, todas ellas ocurriendo simult&neamente: man
tenimiento preventivo y correctivo, revisién de la distribu- -
cibn de planta, seleccifn de equipo, feduccidn de tiempos de -
preparacién (Stop), mejoramiento en la capacidad de produccifn,
implantacién de procedimientos para control de calidad, entre-

namiento al peronal etc.



FACTOR

Voliimen de ventas

Produccibn Vs Ca
pacidad.

Compctencia gque se
basa en el costo.

Flujo de caja y

"pProfit".

PRINCIPALES FACTORES ESTRATEGICOS QUE
INTERVIENEN EN LA PRODUCCION CON INVENTARIOS MINIMOS

POSIBLE ACCION

Incrementarse/disminuirse
mantenersc.

Cerca de la capacidad/por deba
jo de la capacidad.

Expectativas de crecimiento/de
crecimiento.

Positivo / Negativn
Necesita aumentarse, mantenerse
o temporalmente disminuirlo?

COMENTARIOS

Tiende a descuidarse, si se estan.incre
mentando las ventas - generalmente esti
mulante -

Necesidades de capacidad extra para iniciar

la reconversién.

- pificil atacar otras dreas, si la produc
cifn es un problema. -

- Se regueririan solo nuevas plantas para
adopatar el sistema?

- Posiblemente, pero porgue no cambiar to
da la orgahizacién interna?

- Puede ser un motivacional poderoso (man
tener bajo costo) .

El &xito se basa realmente en esto u en -
otros factores {investigacifn y desarro--
1llo0)?

El costo de competencia puede ser el pre-
cio mas alto al final de la linea de pro-
duccibn.

ELT

- Cuanto tiempo se tiene?
- Se requiere la rapida reduccibn de los
altos costos de produccién?

Si es cierto, se podra disponer de toda
1la gente innecesaria en cl sistema.
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5.- Calidad del producto

6.- Calidad del proceso
(Control de proceso)

7.—- Complejidad en el
disefio,

ACCIONES POSIRLES

Devbe incrementarse/
Mantenerse/disminuirsn
Minimos defectos serios.

Aumentar / Relajarse
Mantenerse, variaciones en

. proceso.

Debke incrementarse?
Disminuirse 6 mantenerse?

COMENTARIOS

Loz primeros sintomas de una produceibn
con inv. mfnimas, es el decremento en -

los defectos.

Se requiere comparar lo que se tiene con

tra lo que realmente se necesita.

Se ccnocen actualmente las tolerancias -

de produccibn?
Se pueden reducir operaciones?

Se tiene un alto volimen en reprocesos?

Se necesita tener mantenimiento,
cuando el problema es inminente?

solo -~

Son necesarios todos los controles impues

tos?

La produccifn con inventarios minimos re
quiere de una evaluacifn de disefio del <

producto.

- Se pueden cambiar obsolencias?
Es necesaria la revisifn de todo
fo, para disminuir sus partes?
Puede haber simplificaciones que
su proceso mas simple?

Se tiene algun tipo de evaluador
duccibn?

el dise
hagan -

en pro-

(774
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9.-

10.-

FACTOR

Tasa de introdueccidn
a nuevos productos o

disefios.

‘Cambios de tipo in
genlerxl

Foco, lider,
Fébrica.
{Factory Focus).

ACCION POSIBLE

Debe incrementarse?
Disminuirse o
Mantenerse?

Reducirse, mantenerse?

‘Tnecrementar?

Incrementarse, disminuirse
mantenerse?

COMENTARIQS

Esto se liga directamente con la flexi
bilidad en produccidn.

Se reqguiere realmente un desarrollo de
la empresa para disefiar nuevos produc-
tos?

Que tipo de cambios se requieren? Soleo
superficiales? o implican qrandes cam-~
bios de proceso?

Se puede utilizar el equipo actual. o se
requiere grandes cambios de equipo?

Se necesita realmente repetir una eva-
luacidn?

Es posible evitar cambios con el fin -
de eliminar tiempos de preparacifn? son
estos cambios triviales?

Se puede agrupar nuestro producto ? [t
Tiene control de la produecién inventa-
rio de la materia en proceso?

Es mas fdcil proceder con una produccibn
con inventarios mfnimos si nuestra pro-
duccibn esta bien definida.

Seccionar la planta en divisiones bien
definidas.

Mejorar mantenimiento y distribucién -
de planta organizacién.



PACTOR ACCION POSIBLE . COMENTARIOS

1l.~ Tipo de produccidn Aceptable &6 requiere Es importante reflexionar en la situa
Regtriceiones? cibn actual antes de aceptarla.

Puede lograrse estandarizar los proce
sos? cuales no? -
Cual es nuestra tasa de fabricacibén?
Aunque es mas fécil la implantacién -
del nuevo sistema en plantas de ensam
ble (en su mayor parte), se pueden lo
grar mejoras en transportes de mate-=
rial y eficiencia en la entrega de -«
proveedores.
Esto no es flcil.

12.- Grado de automatiza Puede o no ser una gran ventaja, si el
cibn. medelo actual puede ser flexible (en=-
. . produccibn), esto ayudaria.

En la medida que se conozca el equipo,
se tendran mejores opciomes de capaci &
dad de produccién.
Que tan complicado es preparar el ejui
po para que funcione?
Es diffcil de mantenex?
Se tiene en la empresa una organizacién
que cuide el desarrollc del equipo?

13.- Nivel o grado de cam A medida que_se requieren mas Esto es bigsicamente la diferencia entre
bios en €l sistema.” cambios es mas complicado. evolucidn y revolucién.
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14.- Relacibn con los
proveedores

15.~ Problemas personales

ACCION POSIBLE

Muchos cambios / pocos cambios.

COMENTARIOS

La cuestifn, es como lograr los mayores
cambios a este rubro.

Debe mejorarse la calidad de los pro-
veedores

Determinar causas de goca ptoviuiﬁn.
costos y simplificaciln de operaciv.--
nes.

Que tan dependiente es la CIA.?

Que tan factible es reducir nuestros-
proveedores?

Se requieren nuevos proveedores?

La calidad y moral de la gente es la ~
clave para lograr un trabajo conjunto

Que tan seguro es un empleo, para un
trabajador dentyo de la empresa?
Existe un exceso de mano de obra?
Quieres son los elementos que se de-
ben retener?

Hay lideres?

Hay gente con experiencia?

Se evalua el trabajo? esto se acepta
ria?

[
-~
-~
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PREREQUISITOS Y SUPOSICIONES DEL PRM,

El primer prerequisito es la existencia de un progra-
ma maestro de producciln, otro es que cada artfcule de inven-
tario sea identificado a través de un c¢b6digo Gnico (nGmero-

de partes).

nsi como la evaluacién del inventario registrado para-
todos los articulos bajo el control del sistema contenido en

el inventario y el mando factores de planeacibn.

Una suposicibn es el archivo de datos integrados per-
tenecientes al inventario de datos y a la factura de les do-

cumentos del material.

Un sistema PRM presupone la gufa de tiempos de todos-
los articulos son conocidos y pueden scr surtidos al sistema,

al menos como estimaciones.

Un sistema PRM asume que cada artfcule inventariado -
hajo su control va dentro y fuera del inventario, es decir,-
habr8 recibos reportables siguiendo cuil de los artfculos --
estarn en un estado "manual” y ser§ eventualmente desechado
para apoyar una orden para un artfculo dentro del cual esta-

a disposicién.
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Planeacibn y || programa
ejecucibn del Maestro
sistema PRM. . [ BProduccitn
Planeacién
Sistema
. PRM
[Comprasl ﬁnventari;q
EBjecucién [Recepciégl [93:93] Control

J

S
Inspeccidn
) Envio

Recepcifn

Control'
Almacén del
Taller

PRINCIP?IOS DEL PRM.
El PRM es una alternativa para el control estadfstico
de inventarios, es una aproximacifn de las realidades de la-

demanda existente en los procesos de manufactura.

Esta aproximacidn es la adecuada para el manejo de in

ventarios sujeto a la demanda dependiente, porque no se tiene -
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confianza en ninglin otro modelo.

El PRM asume ciertas caracteristicas del producto y -
del proceso acostumbrado a su manufactura. Esto y otras con
sideraciones, prerequisitos y principios de un sistema de ~-
planeacién de requerimiento de material empleado, son revisa

dos a continuacibn.

TIEMPO DE FASE.

El tiempo de fase significa agregar la dimensifn de -
tiempo para inventariar: los datos, de registrar y almacenar
la informaci6n de los datos especificos o periodos de planea

¢ién con sus respectivas cantidades que son asociadas.

En 1950 con la introduccibn del concepto de "control-
de inventario perpetuo"”, se pretendia mantener algo que ex-—-
tendiera la informacidn "perpetuo" para fechar por transac-

ciones de inventario.

Esto se extendi8 hasta el eguipo de oficina, surgen -
los Kardex y la operacién de checar tarjeta en instalaciones-

de proceso de datos.

La informacidén de status de inventario fuerfn desarro

lladas de agregar datos o requisitos (demanda) y "eficacia"-
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s de inventario fué for- .

donde:

A: Cantidad disponible.
B: Cantidad a ordenar.
C: Cantidad requerida.

X: Cantidad 6ptima o eficaz (para futuros requerimien
tos) .

La cantidad requerida seria derivada de los clientes,
una proyeccifn o un cllculo de la demanda. La cantidad &pti
ma negativa significa la carencia de cubrimiento y por lo =--

tanto celocar una nueva orden.

El tiempo de fase significa capturar o desarrollar la
informacién a tiempo as{ como de proveer respuestas a todas-
las preguntas. El precio de tiempo de fase es el adicionado
al costo de proceso y almacenamiento de los datos del tiempo

de fase.
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CATEGORIAS DE SISTEMAS DE INVENTARIO.

Dentro del PRM {el tiempo de fase esta involucrado)-
envuelve desde una aproximacién para manejo de inventarios-

el cual tiene 2 principios combinados.

1), Cilculo (contra proyecto) de componente articulo

demandado.

2). Tiempo de fase por ejemplo la segmentacidn del -

inventaric por tiempo.

El término "artfculo de componente” en PRM cubre to-
dos los articulos de inventario, otros productos y produc--
tos terminados. Los reguerimientos para articules termina-
dos son establecidos en el programa maestro de produccibn y
son derivados de los proyectos o planeacidn, cliente-ordenes,

requerimientos de almacenu ordenes de la planta constante.

El PRM comprende un establecimiento de técnicas ade-
cuadas para el manejo de inventarios sujeto a la demanda de
pendiente, y representa una alta efectividad en el sistema-
de control de inventarios para manufacturar, donde el tama-
fio del inventario esta sujeto a este tipo de demanda. El -
PRM puede estar sujeto a un sistema de demanda dependiente-

o de demanda independiente tal como servicio de partes. Eg
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tos pueden ser integrados dentro del sistema a través del -

1lamado tiempo de fase, punto de orden (técnica).

Demanda ;
‘Componente -
Planeada - - ,Calépiéd;' t
Mantenimiento . Punto de Planeacién
del -} Cantidad orden del
R requerimicnto
Estado estadistico de lote
de los
- Tiempo-fase
vda?°5', Cantidad
- punto de M.R.P
¥ o
orden
Tiempo

PUNTQ DE ORDEN ESTADISTICO.

La corvencional aproximacibn al pasado. Este siste-

ma gracias a las computadoras es hoy obsoleto.
PLANEACION DE REQUERIMIENTOS.

Algunas compafifas lo utilizan en el cual el componen
te-articule demandade es derivado de un programa maestro de
produccibn y su cflculoc correcto de la cantidad por lote de

producto o articulo terminado, pero en el cual el tiempo es
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pecifico es desconsiderado. El requerimiento y dato de or-
den son resumidos o por (producto} lote, y es la posicién -
del lotes en la c8dula maestra, la cual implica tiempo. E1
tiempo especifico de orden de liquiéaciGn, debidas a datos-
y cé&dulas de produccidn son establecidos. Si es estableci-
da a través de procedimientos externos a el sistem» de in--

ventario.
TIEMPO-FASE PUNTO DE ORDEN.

Es una t&cnica moderna de planeacifn y control de -
inventarios de artfculos sujetos a demanda independiente.
Es adecuado para servicio de partes, productos terminados -
en el inventario de la fibrica y artfculos en el almacen, -
excepto por la manera en la cual el artfculo demandado es -

llevado.

El PRM calcula los artficulos demandados y tiempos de
fases de todos los inventarios de datos en incremento de --
tiempo tan fino como el usuario ha especificado. El PRM re
presenta la Gltima aproximacidn para el manejo de inventa--

rios de manufactura.
EL SISTEMA PRM.

La ausencia de un punto de orden aproximade no hace-
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un sistema PRM. .El término PRM implica ciertos atributos -
definidos del sistema, tal como tiempo-fase, inventario de
datos, el c8lculo de requerimientos netos, una méxima longi
tud del promedio de planeacibn, un mfnimo de horizonte da -
planeacifn de medicifn relativa para guiar el tiempo y el -

desarrollo de los llamados planeadores computacionales,

No todas las empresas utilizan el sistema PRM ya que

hay una PRM y pseudo PRM que algunas plantaé utilizan.
OBJETIVOS DEL SISTEMA.

Todos los sistemas PRM tienen un fin com@in, el cufl-
es para determinar (grueso y neto) requerimientos i.e. pe--
riode discreto-demanda para cada artfculo de inventario de
manera que para ser capaz de generar informacibn necesaria-
para la correcta accifn de orden de inventario. Esta ac---
cibén pertenece a procurar (ordenes de compra) y a produccién
{ordenes de tienda o venta). Es cualquier nueva accibn o-
una revisién de acciones previas. La nueva accién consiste
en el colocado (liberacifn) de una orden para una cantidad-
de un articulo, debido a algGn dato futuro. Los elementos-

de datos esenciales que acompafian esta accién son:

- Cantidad del artfculo (nimero de partes).
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- Cantidad a ordenar.

- Datos de la orden de sesidn, finiquito, liquida---

cién o liberar.
- Dato de la orden de complemento (debido al dato o-

fecha).

La orden de accibn relativa a adquirir articulos lle

vados a lugares en dos pasos:

. Un lugar de requisicibn en compras de control . de -

inventarios y

. Una orden subsecuento colocada sobre un selecto ~--

vendedor de compras.

Los tipos de ordenes de accibn, que efectua una revi
sibén de accidn llevada previamente esta limitada a lo si---
guiente:

‘= Incremento en la cantidad de orden.

- Decremento en la cantidad de orden.

- Oreen de cancelacidn.

Adelantamiento de la orden debido al dato o fecha.
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- Orden de suspensibdn (adelantamiento indefinido).

Para generar informacién en la correcta accibn dé
orden no es el Gnico objetivo de un PRM, lo cual sirve a -
otras funciones pero es primeramente uno. Ng es muy dife-
rente del objetrivo de otro (no PRM) sistemas de inventario
en intento, La diferencia yace en la habilidad de los sis

temas respectivos para realizar este intento.

Los sistemas de punto de orden, en particular, tie-
nen dificultad en ordenar la cantidad correcta de un arti-
culo y su habilidad para ordenar con una orden valida debi
da a la fecha es alin m&s cuestionable. Asi como la habili
dad de tal sistema para revisar previa orden de accibn, -~

ellos no tienen ninguna.

PRM conoce su objetivo de calcular los objetivos ne
tos para cada inventario de artficulo, tiempo, fase, articu
lo, 7 determinar su propia cobertura. Su funcibn bésica -
de MRP es la conversién del grueso de requerimientos den--
tro de los requerimientos netos, asi €sto Gltimo podrd ser
cubierto por (tiempo exacto) ordenes de venta y ordenes de

compra.

El proceso "netting" consiste de un c8lculo del grue

so de los requerimientog y de colocar inventarios existen-
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+ Un sistema PRM es campio-sensitivo reactivo.

. EL sistema provee una mira a el futuro sobre una ba

se de articulo por artIculo.

Bajo PRM, el controi de ainventario es accién orien-

taca m&s a la contabilidad.

. Ordenes de cantidades son relacionadas a 108 reque-

rimiéntos.

El tiempo de regueramientos, cubre la oxden de ac--

ciones enfatizadas.

A causa ae su enfoque a tliempo a un PRM (y Gnicamente
un sistema PRM} puede generar salidas que sirven para validar
entradas a otros sistemas en el irea de manufacturacifn logfs
tica, tal como sistemas de compra, sistemas de venta de ue 1In
ventarios sistemas de envio sistemas de control de piso de --
ventas y capacicad de sistemas de planeacién de requerimien--

tos.

Un sonido del sistema PRM constituye una base sé6lida

una entrada, para otras aplicaciones en produccidn y controli-

de inventarilos.

La posicidén de una sistema ae planea218n de inventa-=

rios relativa a otras funcionés de 16gistica de fakricacitn o sis--
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tes (cantidades a disposicifn y en oxden) contra estos regue

rimientos gruesos.
LA PROPUESTA DEL SISTEMA.

Un sistemi PRY es capacidad-insensitiva, es llamado -
para la produccibh de articulos, para esto .la-¢apacidad pue-
de no de hecho existir. Esto podr§ ser un defecto de PRM pe
ro, sobre un momento de reflexidn, egsto puede parecer gue es

asf pero no lo es,

Un éistema puede ser disefiado para cnntestar cualguie
ra de las preguntas que puede ser ptoducidq con una capaci--
dad dada (es decir, que la c&dula 8§ programa mestro de pro~--
duccifn deberfa ser) o la pregunta de que se necesita ser --
producido (es decir que capacidad se requiere) para conocer-
wna cédula maestra de produccifn dada, perc no ambas. Un --

PRM es disefiado para contestar la Gltima pregunta.

Los sistemas PRM son una herramienta efectiva.del ma-
gejo de inventarios de fabricacidn para las siguientes razo-

ness

. La inversifn Qe inventarios puede mantenerse a un =~

minimo.
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temas.

La relacién representada en esta fig. existe en cual
quier compafifa manufacturera. Una operacibén de manufactura,
consiste del procuramiento dé materiales y la conversibn de
estos materiales dentro de un producto embarcable. Las --
principales salidas de un sistema ¢= inpventario (S.I.) cual
quier cosa de &ste sistema quiza son reguisiciones de com--
pra 9 ordenes de venta. Cada una de estas llamada por una-
cantidad espec{fica de algfin artfculo inventariado. Cual--
quier procuramiento o actividad manufacturera lleva Gnica--
mente despues el sistema (S.I.) ha generado un llamado pa-

ra el artfculo. El (S.I.} dispara todas .las actividades en

términos de informacidén fluida &ste es el sistema de linea.

Cualquiera en todos los sistemas a lo largo de 2 co-
rrientes (procura y wanufactura) salidas del S.I. son dise-
fladas meramente para ejecutar el plan, &sto representa por-
8sta salida. Estos sistemas de corriente abajo no pueden -
ser compensados por la posiblidad de una calidad baja de la
informacién recibida como entrada. Sin considerar de cuan-
bien implementados esten los sistemas de corriente abajo,-

de real efectividad dependen de la calidad de las entradas-

procesadas.

"Contaminacibn" de la informacibn originan corrientes
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arriba en el (S.I.) permite todas las funciones de las co--~
rrientes abajo. Esto por lo tanto sigue dentro de la eg===
tructura del sistema logistico de overol. El rol del subsis

tema de inventario es de primera importancia.

Cuando la funcién etiquetada inventario-planeacibn es
ejercida por un PEM, un mariscal confiable esta dirigiendo -
las jugadas. Un sistema PRM tiene la habilidad para generar
llamadas para los articulos correctos en las cantidades co--
rrectas en el tiempo justo, con la fecha correcta de necesi-

dades para cada orden.

SISTEMAS DE ENTRADAS Y SALIDAS.

Un sistema PRM puede provéer un nlmero de salidas de-

seables conteniendo validez e informacibn oportuna.

Las primeras salidas de un PRM son las siguientes:

* Anuncios de ordenes libres, llemadas por el sitio -

de las ordenes planeadas.

* Avisos de reinventario, llamadas para cambios en or

denes abiertas debido a datos.
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* Avisos de cancelaciones, llamadas para cancelacio-

nes o suspensiones de ordenes. abiertas.
* Apdlisis de articulos de datos anteriores.

* Inventarios de ordenes planeadas para librar en el

futuro.
* Avisos de excepcidn, reporte de errores.
* Proyecciones de nivel de inventario.

* Reportes de embargo de compras.

L

Investigar la demanda de recursos.

-

Ejecucibn de reportes.

Todas las salidas del sistema PRM son producidas por
el procesamiento de entrada(datos) de los siguientes recur-

80s:

* El inventario maestro de producciGn.

* Ordenes para componentes originadas de recuros ex=

ternos a la planta usando el sistema.
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'+ Prondstico de artfculos sujetos a demanda indepen

diente.
* Registro de inventario (artfculo maestro) archivo.
* La factura de material.
LA CEDULA DE PRODUCCION MAESTRA (PROGRAMA MAESTRO) .

Expresa el plan de produccién, el cual utiliza un es’'
pacio de tiempo dentro de la c&dula maestra de produccibén --
cubierta, derominado el ;lan horizonte, &ste plan iguala o
excede a un tiempo gufa acumulaéivo para componentes de los

productos en cuestibn.

La cédula maestra de produccibn sirve como entrada -
principal a PRM en el sentido de la propuesta inicial de es-
te sistema es para traducir la c€dula dentro de requerimien
tos individuales y otras entradas meramenta de abastecimien
to referidos a los datos requeridos para alcanzar este fin.
En sintesis la cédula maestra de produccifén define la entra
da del programa de manufactura de una planta y por lo tanto
contiene no finicamente los productos que la planta produci-
cir§, sino tambi&n ordenes para componentes que se originan
de las fuentes exiernas a la planta, tambi&n como los pro--

yectos de artfculos sujetos a demanda independiente.
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LOS ORDENADORES ORIGINADOS EXTERNAMENTE POR COMPONENTES.

Incluye el servicio de ordenadores de-partes, las ox
denes en la planta, el equipooriginal de fabricaci&n (OEM)-~-
ordenes de otros fabricantes, quienes usan estos componen--
tes en sus productos, y cualguier otras ordenes especiales-
propuestas no relacionadas al plan regular deAproducci6n.
Los componehtes pueden ser ordenados por propuestas de expe
rimentacibn, pruebas destructivas, promocisn, mantenimiento
de equipo, etc. El sistema PRM trata las ordenes de ésta -
categorfa como adiciones a los requerimientos totales para-

los respectivos articulos componentes.
PRONOSTICOS DE DEMANDA INDEPENDIENTE.

Para artficulos componentes sujetos a su tipo de de--
manda pueden ser realizado fuexa del sistema PRM, o el sis-
tema puede ser programado para ejecutar esta funcidén, signi
fica el aplicar alguna técnica estadfstica de pronbstico.
Las cantidades del prondstico son tratados como artfculos -
totales de reguerimientos por el PRM. Los articulos suje«-
tos Gnicamente a demanda independiente (tal como un servi--
cio de partes no muy grandes usadas en la produccibn regu--
lar) deberfa ser bajo "el tiempo-fasado, punto de orden”.
En cuanto se trata de demanda independiente y dependiente a

esas cantidades pronosticadas, simplemente se agrega al ---
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(clculoc o computo) de tos féduerimientos totales,
ARCHIVOADEL REGISTRU DF INVENTARIOS.

© vambi&n liamado arcnivo maestro de arciculos, compren

de el reqistro de artIcules individuales en inventaric conte
'nxdo en lés datos requeridos para la determinacién de los re
querimientoé netos. Kste archivo es mantenido para registrar
el envio de ias transferencias de inventario refleja los dis
ctintos inventarios lievados al cabo. Cada transferencia (re
cepcibn de surtido, qgasto, desechos, etc.) cambia de estado-
en 10s respectivos artfcuios de inventario. Fl reporte de
ias cransferehcias, por 1o tanto constituye una entrada indi

recta a el sistema PRM.

Las transferencias actualizadas de articulos, los cua
les son consuitados y modificados en el curso del cilculo de

lo8 requerimientos,

La suma de los datos, el inventario registra todo el-
contenido tampién llamado factores de planeacién usados prin
cipalmente para la de:erminacidn del tamano y tiempo de las

ordenes planeadas.
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FACTURA DEL ARCHIVQO DEL MATERIAL.

Conocido como el producto-archivo de estructura, con
tiene informacién sobre las relaciones de componentes y en-
sambles, los cuales son esenciales para el correcto desarro
llo de los requerimientos netos y totales. La factura o --
cuenta de material juega un rol pasivo en el proceso de c&l
culo de requerimientos. En este preoceso la funcifn de la -
factura del material es comparar a un directorio del cual =~
el PRM consulta cuando necesita "visitar" los registros de-

inventario de 1los componentes de un ensamble.

Todos los artfculos ensamblados se llevan a la direc
cibn de almacén (llamado apuntadores) de las respectivas --
facturas de material en su registro de inventario. El ax--
chivo inventario y la factura del material de archivo son -
asi interceptados o encadenados para prop6sitos del cdlculo
de regquerimientos. Todos los datos son revisados sobre la-
entrada del proceso del PRM, el principal propSsito es para
establecer el correcto inventario de cada artfculo bajo su
control. Los factores envueltos en el establecimiento de -

este status son los siguientes:

l.- Requerimientos.

2.~ Alcance de los fequerimientos.
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3.- Estructura del producto.

4.~ Factores de planeacién.
FACTORES QUE AFECTAN EL CALCULO DE LOS REQUERIMIENTOS.

1. La estructura del producto contiene varios nive-
les de fabricacifn de materiales, componentes de partes y -

subensambles.

2, Tanmailo del lote, es decir, el ordenamiento de ~=
los artfculos en inventario en cantidades excediendo los re

querimientos netos, por razones de economfa o convivencia.

3. Los diferentes tiempos gufas individuales de ar-

tfculos que realiza el producto.

4. E1 tiempo de requerimientos de artfculos termina
dos (expresade via el programa maestro de producci®n) a tra
v8s de un horizonte de planeacibn, tfpicamente, en espacio-
de log afios © mis tiempo y en recurrencia de estos requeri-

mientos dentro de un espacio de tiempo.

5. Requerimientos mfiltiples para un inventario de -
articulos, debido a su llamado “"comunmente”, es decir, el

trato en la fabricacibén de un nlimero de otros artfculos.
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ESTRUCTURA DEL PRODUCTO.

La estructura del producto impone la obligacién prin
cipal en el cilculo de requerimientos; es un célculo aritmé
tico muy sencillo, Se presenta por el hecho de que un com-
ponente dado puede existir como una identificacibn Gnica --
{una cantidad de materia prima, una parte componente, un --
subdesarrolle) y puede existir fisicamente pero como un com
ponente ensamblado (o material consumido) de otro artficulo=-

en el cual, ha permitido su identidad individual.

La confiabilidad seri m&s laboricsa que los niveles-
del producto. El producto "profundo” es un factor en el al

cance y duracidn de la PRM en el proceso de datos.

El concepto de nivel de producto (o nivel de fabrica
cibn} esta relacionado con la estructura del producto, es -
decir, fabricado. Cada etapa en el proceso de ia fabrica=~
cién (transformado o vertido) dentro del producto es equiva
lente a un nivel de estructura del producto. (E1 documento
manejado en ingenierfa lista cada componente de cada ensam-
ble y subensamble), El ensamble en cuesti8n es denominado-
el articulo de origen y sus partes componentes son listados
por un c8digo de identidad (nfimero de la parte), con canti-
dad por articulo de origen y direccifn almacendda del res--

pectivo registro de los artficulos de inventario.
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El término factura de material se acostumbra inter--
carbiar por factura de articulo-sencillo pero todas las fagc
turas, colectivamente, pertenecientes a un producto dado, vy

por la entrada del archivo de la factura del material.

Cuando las cuentas o facturas individuales definen =
un producto son enlazados gr&ficamente, forman una jerar---
qufa, estructura piramidal y los niveles sobresalen a la -~
vista. Por conveccién los niveles son enumerados de arriba
abajo comenzando con el nivel 0 (algunas veces 1) para el -
producto terminado. La estructura puede ser enlazada en --
forma de un Srbol de navidad y 1lfneas verticales de progre-

sidn.
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LOGICA DEL PRM,
PROCESO LOGICO~CONDICION DEL INVENTARIO.

La condici6n de un articulo en inventario puede cono
cerse antes de que alguna accibn en el manejo de este se to
me. El nivel del inventario es expresado por medio de da--
tos que definen una posicifn del artfculo. La informacién-

se obtiene en base a las siguientes preguntas:

- Qué& tenemos?
- Qu& necesitamos?

= Qué& haremos?

La respuesta a esta GGltima pregunta viene de la eva~-
luacibn del estado del inventario; podemos ejecutar por una
planeacibn del mismo o por una ejecucibn en computadora -

con un procedimiento de evaluacién.,

La expresifn m3s antigua del nivel de inventario es-
ta limitada a datos en cantidades, ya sea en mano © en una-
una orden, y la accién entonces se determina por una necesi
dad de comparacién (demanda) del nivel o sobre agotamientos
del inventario de algunos minimos predeterminados, en cuyo-

caso la accidn se toma anticipando a futuras necesidades.
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el PRM, los elementos del nivel inventario son:

- Cantidades en mano.

~ Cantidades en orden.

~ Requerimientos (grandes) cantidades.
- Cantidades requerimientos netos.

~ Cantidades de planes en orden.

Estos niveles de datos se dividen en doélcategoriasi -

1) . Datos Inventarios.

2) . Datos Requerimientos.

Los datos de inventario consisten en cantidades en -
mano y en orden, a tiempo. Estos datos se reportan al sis-~

tema y son verificados por inspeccidn.

Los datos de requerimientos consisten en las cantida
des y en tiempo de requerimientos grandes, reguerimientos =
netos y ordenes planeadas. Estos datos son computados al -

sistema y verificados solo por la misma.

REQUERIMIENTOS TOTALES Y NETOS,



El requerimignto para un articu;o en invent;xio'gs'iﬁ
igual a la cantidad de la demanda para ese mismo articulo.
Los requerimientos netos que llegan son asignados a inventa

rios disponiblés en mano o en orden del requerimiento total.
REQUERIMIENTOS TOTALES.

El término de requerimiento total tiene una medida eg
pecifica, es en la cantidad de 1lo0s articulos que tendrén --
que ser desembolsados, como resultado del apoyo a la orden ~
matriz, algo de ia cantidad total que ser§ consumida por el
producto final. Estas 2 cantidades pueden o no ser idénti--

cas.

Existen mGltiples fuentes de demanda, y por lo tanto,
requerimientos totales. Para darle un componente al artfcu-
lo, Esto est8 fuera de nuestra previsién. Un artfculo pue-
de estar sujeto a demandas dependientes de diversas matrices
de artfculos gque sean de uso comn, y pueden estar sujetos -
también a demandas independientes de fuentes externas a la -
planta. Estos regquerimientos totales para un articulo son -
combinados y sumados por un periodo de planeacién en una ca-

tilogo de reguerimientos’ totales.
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REQUERIMIENTOS NETOS.

La l8gica de la f6rmula de requerimientos netos es :
requerimientos totales -recepciones en catflogo- art. mano=
RN. Esto se hace con totales que vienen sumados en distin-
tos periodés. Si el resultado es negativo indica que la su
ma de recepciones catilogo y art. mano R.N., entonces es-
‘ tos serdn de cero. Esto tambi&n se puede calcular con cada

periodo.
INVENTARIOS LIBRES Y REQUERIMIENTOS NETOS.

Ya se menciond del factor en la planeacién de inven-
tarios libres en un nivel de articulo afecta el calcule de

requerimientos netos.

Para propSsitos de este calculo, la cantidad de in--
ventarios libres se obtiene de las cantidades en mano o de

los requerimientos totales.

Otra alternativa produce el mismo efecto, llamese ipn
cremento a requerimientos netos correspondientes y algunas-
veces en un cambio en el primer requerimiento neto del pew-

riodo uno.

Cuando los inventarios libres son planeados en un ni
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vel de artficulos, las l6gicas de requerimientos de materia-
intenta conservar esta cantidad, como proteccifn para usos-
posteriores, ce modo gue esta cantidad fuerza a tenerlas =~-
siempre ~n ~ano. Bsto se extiende en el sistema como una -
medida de seguridad en los inventarios libres, algunos de --
estos fuerzan al sistema PRl a requerimientos adicionales. -
En estos algunas veces se tienen distorsiones en tiembdo, ---
cuando el inventario libre causa que los reguerimientos ne=-

tos necesiten un "colchén”" de tiempo.

Rejuerimientos adicionales y Srdenes en tiempo inade
cuados (no esten al dia requerido) son causa de confusiones,
gastos innecesarios y lo m8s importante pé€rdidas en la cre-
dibilidad del sistema PRY. El personal de fdbrica rapidamen
te tiene por descubrir en todo caso si se puede confiar en-
la informacién generada por el sistema; el capataz, no co--
min a lo sensible, casi tiene una desatencién con los datos
dada zor la orden del cliente, y retrasard el pedido, si no
sabe la cantidad de articulos disponibles en inventario o -
en orden de catflogo para completar antes las necesidades =
actuales. Ahora los vendedores de articulos de compra apren

der@n a no tener pérdidas.

Todo esto trae, serias consecuencias, y cuidarin de-

no tener mas errores despus.

Los inventarios libres son parte del concepto provi-
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si6n de inventarios y como tal no tienen un lugar legftimo
en el gistema PRM, a despecho de la f&brica que f&cilmente
puede incorporar a su sistema. La'compra primaria de inven
tarios libres se compensa potifluctuaciones en demanda ~~~
{por ejemple para errores venideros). Pero en el sistema ~
PRM, la demanda de artfculos componentes individuales no ~
empieza con pronSsticos y por lo tanto no esta sujetoc a --
eé:ores de pronSsticos. La demanda de camponentés se sabe

con cierta certeza, relativo al catdlogo de produccién -~

maesgtra.

Este catflogo puede estar basado en el pron8stico -
de la demanda de productos y de artfculos finales. Si algu
na existencia no tiene mucha certeza, no forma parte del-

nivel de componentes.

En inventarios libres, donde se reguieren, deberén-
por lo tanto estar suministrados en el catélogo de produc-
cifn maestra. Por ejemplo en términos de artfculos finales
El sistema PRM, cuando explota los contenidos del catilogo
de produccién maestra en detalle por articulo componente -
aungue no se necesite, y no se dupliquen los inventarios -

libres en los niveles de componentes-articulos,

Cuando un inventario libre es planeado a través del

catflogo de producciSn maestra esto serd una ventala ya -~
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sabremos gue componentes respectivos ser&n suministrados en
el futuro, permitiendo a las cantidades de inventario libres
al final del articulo actualizarse para ser integrados. No
hay una seguridad similar cuando los componentes-articulos ~

del inventario libre son planéados independientes de otros.

Los inventarios libres son aplicados propiamente so-
lo a los articulos en inventario sujetos a demandas indepen-

dientes.

Hay una excepcifn a esta regla. Mientras las funcio
nes primarias de inventarios libres estan protegidas contra-
inciertos en la demanda, una funcifn secundaria esta compen-
sado por inciertos de suministro. Hay una justificacibn de
algunos inventarios libres de un artfculo donde el funciona-
miento del resuministro es.errado e incontrolable. El pla--
near y el sostener los inventarios libres para las razones -
mencionadas, como la regla, esta limitado por la compra de -
artfculos, con excepciones base. El resuministro de artfcu-
los manufacturados necesitan no ser errados, y el funciona--
miento del catdlogo sea controlable, particularmente en el -

ambiente PRM.
ALCANCES DE REQUERIMIENTOS NETOS.

Las cantidades y el tiempo de requerimientos netos --
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para darle a un articulo en inventario pueden indicar inmi--
nente escasez causada por carencia de coberturas., Asumiendo
un horizonte adecuado de planeacibn, el MRP detecta semejan-
te escasez suficiente para permitir alcances que sean planea
dos de manera ordenada. El sistema PRM detecta futura esca-
sez potencial y planea estos alcances para que la escasez =--

actual no se repita.
ORDEN DE PLANEACION.

En el sistema PRM, los requerimientos netos son cu-—-
biertos por ordenes de planeacibn, por ejemplo, ordenes nue-
vas para respectivos artfculos en catfilogo que se presenten-
en un futuro. Dependiendo del horizonte de planeacifn, el -
nivel del articulo en la estructura del producto, y aplica=-
ble a reglas de tamailos de lote, un artfculo con requerimien
tos netos tendra uno o mis ordenes de planeacibén. El tiempo
de la primera orden esta sujeto al tiempo del primer requerl
mientos netos. La orden en cantidad debe ser igual o exceder
del requerimiento neto. Si esta excede, el tiempo para la se
gunda orden puede no afectar. Una orden de planeacifn puede
cubrir los requerimientos netos que sucedan en uno o més pe-

riodos de planeacibn.

Para generar una correcta orden de planeacién, el sis
1

tema nos dice lo siguiente:
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1. El tiempo de completar la orden de requerimiento

2. El tiempo de permiso de la orden.

3. La cantidad de la orden.

La direccibn del tiempo puede ser usada por el siste
ma PRM para objetos de planeacibn, pero esta exactitud no -
es crucial. Estos tiempos, despues de todo, son usados pa-
ra determinar datos de ordenes, las cuales son menos impor-
tantes que los datos completos de los tiempos actuales. E1
tiempo en un artfculo manufacturado esta en funcibn del nfi- -
mero de elementos, listados aqui en orden de importancia.

- Tiempo de cola (espera de que sea trabajado).

- Tiempo de corrida (maquinar, fabricar, ensamblar,-

etc.).
- Tiempo de disposicibn.
-~ Tiempc de espera (transportaci6n).
- Tiempeo de movimiento.

- Otros elementos.
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TIEMPO -Y . TAMAMIO- Dt ORNEMES N1t PLAMPACION.

La habilidad para qenerar oraenes de planeacibn como -
un plan para cubrir requerimientns netos a futuro, €8 uno -
de los més 1mnortantes ~aracterfsticas del sistema PRM. Pa
ra cada articuio Ao inventario, el sistema de un catiloqo ==
de origencs de nlansacién consistente en cantidades y tiempos
que pueden ser requeridos a través nel norizonte de planea~--

cidn.

Los catdlojos de ordenes de plancacidn son uno de Los-

mis vallosos nuntos del sistema PRM.
EXPLOSTION LE REOUFRIMIENTOS.

Fl proceso de PRM, llamado explosidén de requerimientos
para el programa maestro de produccidn tiene varios nivelres -
de componentes re materiales, es enviado nor las ca-enas L6qi

cas ae records re inventarios.

Requerimientos totales para altos niveles de articulos
los son procesados contra (en existencia y en oraen) inventa-
rios determinados recuerimientos netos que entonces son cubler

tos por ordenes de nlapcacidn.

La cantidad y el tiempo de permisos dg ===
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ordenes de planeacién son determinados, en turno, por las «
cantidades y tiempo de los componentes de requerimientos -~
gruesos. Este procedimiento es repetitivamente llevado en
artfculos sucesivamente bajos en niveles hasta artfculos --
comprados que estan a nuestro alcance, en el punto en que -
la progresiSn de la explosibn termina. EI1 proceso de la ==
planeacién de requerimientos para cuando todas las trayecto
rias de la explosidn siguen las ramificaciones de la cuenta

de materiales han alcanzado las compras.

La t&cnica estandarizada para maximizar eficientemen
te el procesc es que todos los artfculos den un nivel antes
de dirigirse al nivel prfximo mis bajo. Esto es llamado co

mo proceso nivel por nivel,

ENTRADA EXTERNA A LA DEMANDA DE ARTICULOS,

En el tipico ambiente de la manufactura en el cual =
un sistema PRM se usarfa, el volumen de la demanda en los -
componentes de los artfculogs se deriva del catflogo de pro-
ducciédn maestra e internamente generado a través del proce-
so de planeacidn de requerimientos al menos en algunos de -
tos componentes de la demanda. Sin embargo, normalmente --
tambi&n viene de fuentes externas a la planta o de fuentes-

no productivas dentro de la planta.
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La demanda, si la hay, en la categorf{a posterior es
usualmente mfnima y esporidica no asegurando la planeacidn
por separado o el pronSstico. Las partes de servicio y la
demanda entre plantas, por otro lado, ambas pueden ser sig

nificativas y repetitivas.

Esta demanda es llevada al sistema PRM en una o mis
de las siguientes formas:

- Entrada de ordenes al almacen de servicio,

~ Entrada de ordenes de otras plantas.

- Procesamiento del catflogo de ordenes de planea--
cibn del almacen de servicio en el sistema de tiem

po de fase,

- Procesamiento de catS8logo de ordenes de planeacién

de otras plantas que tengan el sistema PRM .

SISTEMAS REGENERATIVOS Y SISTEMAS DE CAMBIOS NETOS.

ltlay 2 alternativas bésicas de implementacibn del sis

tema PRM:

1 Regeneracifn del catélogo.

2 Cambio neto.
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Bl primero de estos altos recursos es la eficiencia-
del procesamiento de datos, pero limita la frecuencla de re-
planeacisn como una cuestion prictica a un ciclo semanal o

un ecicle largo.

El segundo es designado para replaneacifn de alta ~-

frecuencia en el costo de toda la eficiencia del proceso.

La capacidad de estas dos variedades del sistema PRM
son identicas en contenido. La principal diferencia entre
los sistemas regenerativo y cambie neto esta en la frecuen-—
cia y en lo que el proceso de replaneacién reserva. En pri
mer instancia, es el rendimiento del catdlogo de produccisn
maestra para el procesamiento. En el segundo es un inventa

rio de transacciones que inicia la replaneacifn.

Cualquier sistema PRM dado es también regenerativo -
o cambio neto (puede haber no hibridosg). Un sistema regene
rativo puede haber pedido »restado algunos rasgos de un sis
tema neto de cambio: reciprocamente &ste puede ser usado ==~
cuando un sistema regenerativo intenta ser implementado. Al
gunas veces esto crea confusidn en tratar de clasificar um
sistema PRM en particular que se ve como otra clase de sis-

tema.
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REGENERACION DE CATALQGO.

£1 convencional y tradicional acercamiento para PRM
esta basado en lo que es llamado regeneracifn del catdlogo
Bajo este acercamiento, el catilogo completo de produccibn
maestra para un sistema PRM, esta arruinado dentro de los
requerimientos detallados del tiempo fase para cada articu

lo en particular.

CARACTERISTICAS DEL ACERCAMIENTO REGENLRATIVO.

- Cada requerimiento establecido sobre el final del
articulo en el cat@logo maestro de produccibn.’'debe ser ex-

plotado.

- Cada lista (activo) de material debe ser recupera

- El status de cada artficulo inventariado debe ser=

recomputarizado,
- El rendimiento voluminose es generado.
El catflogo de regeneracifn recae mayormente sobre-

las técnicas de procesamiento de datos y, es un método de-

"grupo" que vincula una tarea masiva de la manipulacifn de
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datos. Como acercamiento debe ser, por definicién, unido =~
alguna frecuencia periodica. Cada regeneracifn (explosifn)-
representa un requerimiento de replaneacibn y un status --
del inventario moderno para todos los articulos cubiertos -
por el sistema PRM. Cambios intermedios, si existen, en el
catflogo maestro de produccifn, en la estructura del produc
to y en factores de planeacidn; son acumulados por procesa-
miento en la siguiente regeneracifn. Un ciclo de replanea-
cién semanQI o bisemanal es tiIpico en el sistema regenerati

vo PRM instalados en la industria.

La operacisn de talesg sistemas consiste en dos dis-
tintas fases alternadas:

1.~ Requerimientos de planeacién.

2.~ Un intracide de un expediente actualizado.

Esto significa la condicién del artficulo inventaria

do esta siendo actualmente establecido y manifestado en dos

wersiones a saber:

1.~ Condicifn del inventarioc en el sentido eatrecho

(condicibn parcial).

2.~ Condicifn del inventario en el sentido amplio =

{condici8n completa).
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La primera, consistente en el inventario de datos y-
en algunas implementaciones, designados por otros datos, es
ta siendo mantenido por el proceso del expediente o archivo
actual, como una frecuencia relativamente alta por ejemplo:

diariamente.

La segunda, la cual también incluye requerimiento de
datos es, estrictamente hablando, no mantenido pero recons-
truido o restablecido como una diferente. El volumen de --
produccién de la planeacién de requerimientos la cual resta
blece esta condicibén es impresa tipicamente como un reporte
mds que como un archivo. Cuando esta archivado, es para --

propbsitos ce informacién.

Los dos puntos siguientes son de gran importancia;

1.~ Una transaccibn debe cambiar la condicifn de ca-
da artfculo de tal manera que también afecte la condicibn -

de sus componentes,

2.- 5i la condicibn del componente de un artfculo no
es modificada como resultado de tal transaccién, la validez
de los datos de requerimientos dentro del sistema de dete--

rioraran gradualmente.
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FRECUENCIA DE REPLANEACION.

Intrinseco al catilogo de regeneracibn, estfi la la--
bor de la manipulacibn masiv& de datos la cual supone un re
traso en la-ébtenciﬁn de resultados de la planeacibn de re-
querimientos y dicta que el trabajo sea realizado periddi-
camente, por ejemplo en intervalos econfmicamente razona--~-
bles. Es la causa de que el sistema no este al dfa, en al-
gGn grado a todo tiempo. Esto es desventaja en un caso dado

dependierdo de:

- El ambiente en el cual el sistema PRM debe ser ope

rado.
- Los usos para los cluales ha sido puesto.
CAMBIOS EN PRM.

La funcién que la planeacibén de requerimientos sumi-
nistra es esencial. La explosifn no puede ser elimnada o -
evitada pero puede extenderse. Cambios netos en PRM mani--
fiestan por si mismo consecutivamente la explosibn parcial-
hecha con alta frecuencia, en sustitucién para una explosibn
total hecha periédicamente en intervalos relativamente lar-

gos.
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La explosifn parcial es la llave que practicamente -
aprovecha los cambios netos, y minimiza el alcance del tra-
bajo de planeacién de requerimientos en cualquier tiempo y-

esto permite la frecuencia de replaneaci®n.

Por eso la explosifn es solo parcial automaticamente
limitada por volumen de los rendimientos de los resultados.
Sobre el aprovechamiento de cambios netos, la explosibn es-

parcial en dos sentidos:

1.- Solo parte del catidlogo de produccibn maestra --

esta sujeto a explosibn en algln tiempo.

2.~ El efecto de explosibn es limitado por un nivel-

bajo en componentes de artf{culos.
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TAMARQO DEL LOTE.

El tamafio de lote se ha desarrollado gracias al sis
tema PRM, expresando la demanda de productos en inventario,

en periodos de tiempo “"discretos”,

Existen 9 técnicas para el tamafic de lote; las cuaw-
les so;:

1. Fijar el orden de la cantidad. -

2. Cantidad econBmica de orden.

3. Lote por lote,

4. Fijar el periodo de reguerimientos,

5. Periodo §el orden de la cantidad.

6. Costo unitario pequeiio.

7. Costo total pequefo.

8, Balance del periodo.

9. Algoritmo wagner-whitin,

Excepto las dos primeras, todas las demSs técnicas~

soh llamadas téecnicas del tamaio de lote discretas, porque

generan cantidades iguales a los requerimientos netos en -~
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periodos ponsecutivos, no creando remanentes (cantidades --

cargadas en inventario).

Se. pueden categorizar las técnicas, como aquellas ==
qgue tienen orden fija o variable, a las primeras llamadas -

estfiticas y a las segundas din&micas.

La orden estftica es aguella, una vez dentro de la -
computadora, ya no es posible cambiarla para modificarla, -
por otro lado, la dinfmica esta sujeta a poder dar cambios-

de acuerdo al requerimiento neto.
1. FIJAR LA CANTIDAD,

La polftica de fijar la cantidad puede ser especifi~
cada para alglin producto bajo el sistema PRM, pero en la --
préctica &sto puede ser limitado para seleccionar solo algu
nos productos, en el caso de usar todos. Esta polftica po-
drfa ser aplicable para productos con costos en orden sufi-
cientemente altos para cantidades ;equeridas netas, periodo

por periodo.

El fijar la cantidad para algun inventario de produc
tos puede ser determinada arbitrariamente o puede ser basa-

da en factores empiricos en la misma intuicién.
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Las cantidades fijadas pueden ser el reflejo de consi
deraciones no contempladas por algfin algoritmo definiendo el

tamafio de lote.

2. CANTIDAD ECONOMICA.

La politica de la cantidad econbmica no tiene el pro
pbsito de .hacer una planeacién de requerimientos de materia-

les sino de incorporarse dentro del sistema PRM si se desea.
La cantidad econfmica (Q) puede ser calculada por:

Q= 2Vs
ic

Donde:

S Recursos.
L. C..Costo unitario.
I Costo mantto (anual).
U Demanda anual (unidades).
La cantidad econ6mica est8 basada en una acepcién de -

la demanda continua, y ésta acepcibn seri llevada a cabo en

la medida que se aproxima a la demanda actual.
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3. ORDEN DE LOTE POR LOTE.

Esta técnica es para ordenes discretas, es la mis -
simple y confiable de todas, &sta provee periodo a periodo
los requerimientos netos. El orden de la cantidad es diqé
mica, porque debe ser recomputada una vez hecho el requeri
miento neto cambie. El uso de fsta técnica miﬁimiza el
costo de los inventarios (calling). Es usado frecuentemen
te para productos caros, 0 para productos cuya compra o ma

nufactura tiene una demanda altamente discontinua.

4, FIJAR EL PERIODO DE REQUERIMIENTO.

Esta técnica es equivalente a la antigua regla de -
ordenar para un determinado nGmero de meses usado en algu-
nos sistemas de reabastecimiento de inventarios, excepto -
en 8ste caso el suministro ho estd determinado por un pro-
nbéstico sino por un awiento en los requerimientos netos --
futuros. El aumento puede ser determinado arbitrariamente

0 intuitivarente.

En Esta técnica se deben especificar cuantos perio-
dos de cobertura serfn los necesarios para proveer, porgque
debajo de la cantidad fijada, la cantidad es constante y -
el orden de intervalo varia, por el contrario con un perio

do fijo la cantidad varia y el orden de intervalo es cons-
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tante.
5. PERIODO DE ORDEN DE CANTIDAD.

Esta tBcnica se basa en la l6gica de la té&cnica de -
la cantidad econbmica, pero modificado por el uso de un pe=-
riodo de demand:s discreta. La cantidad econbmica es hecha-
a través de una f6rmula estindar para determinar el n@mero-
de ordenes por ajio., El nGmero de periodos planeados consti
tuye un afio, por lo que 8ste es dividido entre la cantidad-
para determinar el intervalo donde se debe ordenar. E) pe-
riodo de orden de cantidad es igual al de la cantidad econé
mica con la salvedad de que el intervalo a ordenar es compu
tar con intervaleos fijos, evitando remanentes y reduciendo-
el costo del inventario, por lo cual &sta Gltima técnica --

es mds efectiva que la otra referida.

El periodo de orden de cantidad se determina:

POC = Demanda Anual
Cantidad Econfmica

6., COSTO UNITARIO BAJO (CuB).

Esta t&cnica y las 3 que siguen, tienen cosas en co-

mGn, varia el tamafo de lote y el intervalo a ordenar.
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El costo unitario bajo se hace las preguntas de si -
la cantidad puede ser igual al requerimiento neto en deter-
minados periodos o s{ &stos podrfan ser aumentados para prd
ximos periodos, toda decisibn hasada obviamente en los cos-

tos unitarios.

La limitacién de ésta t&cnica es gue considera solo
un lote en un tiempo, y los costos unitarios varian algunas

véces mucho desde un lote hasta el siguiente.
7. COSTO TOTAL BAJO (CTB)

Esta técnica se basa en la racionalizacibn de la su-
ma de los recursos y los costos de inventario lo gue da los

costos totales, para todo lote.

El objetivo del CTB es intentar que los recursos por
uridad y los costos de inventarios también por unidad son -

casi iguales.

El CT3 &sta hecho para para evitar la laboriosa com-

putacibn que produce CUB.

El vehiculo del CTB es la computacibn del factor par
te~periodo econdmico {PPE), esto es una unidad del producto

cargada en inventario en un periodo. Se define de la si---
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guiente forma.

PPE = _ 8
Ipc

S Recursos
Ip Costo de inventario (por periodo}

" € Costo unitario.

Por decirlo de otra manera el CTB es el punto donde
los costos de inventario y los recursos son iguales.

8. BALANCE PARTE-PERIODO.

Esta tég¢nica emplea la misma l6gica que el CTB y su
chmputo para ordénar cantidades es idéntico excepto por un
ajuste llamado ver hacia adelante / ver hacia atr8s. Este
ajuste intenta prevenir los inventarios sean cargados con-

materia prima por largos periodos de tiempo.

La prueba de ver hacia adelante es repetida por pa-
ros sucesivos de periodos de demanda hasta la falla, El -
costo de la parte-periodo, del Gltimo periodo de demanda -
es comparado con el PEE, donde la prueba ver hacia adelan-

te se detiene si el costo es igual o excedi$ al PPE.



La prueba ver hacia adelante siempre se hace primero
sl &sta falla se hace la prueba ver hacia atrds, que trata-
de agregar cierta cantidad de requerimientos al Gltimo pe--

riodo cubriendo asf las necesidades del siguiente lote.
9. ALCORITMO WAGNER-WHITIN.

Esta t&cnica usa un modelo de programacibn dinémica—
bisicamente Este técnica evalfia todos las posibles formas =~
de ordenar, con el fin de cubrir todos los requerimientos -
netos en cada periodo. Su objetivo es llegar a tener una -
estrategia Optima para ordenar los requerimientos netos.

L]

La t&cnica YVagner-wWhitin minimiza la combinacién de
los costos totales (recursos y costos de inventarios),lo --.
cual es usado como un parSmetro para médir la efectividad -

relativa de las otras técnicas discretas de tamafio de lote.

En la srictica la técnica Wagner-thitin es mucho més

sensible jue otras t&cnicas.
Ajustes a los tamafios de lote,

Las técnicas de tamaio de lote antes mencionadas ---
tienen ciertos ajustes dictados por consideraciones pricti-

cas, estos son:



_ Factor de’ disminuci6n.

e M@ltiplesy

“-"Factores ‘limitantes de'materia prima.

Bl primer ajuste de "piso techo" es cuando se dice no
" menos de 50 y no mis de 400 piezas o puede darse &sto en -
tiempos de cobertura del pedido no menos de 4 ni mis de 12

semanas.

El factor de disminucifn es una cantidad agregada =
en el cbmputo del tamafio de lote, el cual trata de compen-
sar por adelantado. El factor de disminucibn puede variar

deun producto a otro.

El factor de disminucibn usa como herramienta el por-
centaje de declinacién, el cual se define como
Q=L +a L
Q = cantidad

L - tamafio de lote hecho mediante algfin algoritmo

a - Indice del factor de disminucidn.
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Por (ltimo el tactor Limitante ae materia prima repre
senta otro ajuste para el tamaio ae lote, &ste se puede ---

usar en cualquier instante.

El sistema PRM fué hecho para disenar, implementar Yy
usar tres funciones principales que son:

- Planear y controtar inventarios.
- Planear vprioridales en las oraenes abiertas.

- Proveer suminiStros para la capacidad ael sistema -

de planeacidn ae requerimientos.

Aunque éstas son las principales funciones, aaicional

mente ci PRM puede cubrir algunas més.

Un sistema PRM puede proveer un gran nlmero de "rendi

mienctos” en varias formas, que pueden ser las siguientes:
a Rendimientos para inventarios de orden de accién,
b Rendimientos para replanear orcenes prioritarias.
= Rendimientos para salvar prioridaaes integrates.

d Rendimientos con el propésito de planear la capaci

dad de tos requerimientos.

Rendimientos para ayudar en el desempefio ael con--

o
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trol.

Rendimientos gue reporten errores, incongruencias

Yy situaciones anormales dentro det sistema.

El renaimiento para lnventario de orden de accibn
.son planes para hacer que una orden madure rapida
mente. El PRM detecta como una oraen se realiza-—

en un inventario en un periodo de tiempo.

el rendimiento para replanear ordenes prioritarias
nos pone alertas para vigitar las aivergencias en
el inventario entre las ordenes abiertas y las ~-

necesidades actuates.

EL rendimiento para sailvar prioridades integrales
trata de cumplir prioridades, relativas a proble-
mas en la clase de productos de inventario con --

respecto al gistema maestro de produccidn.

el rendimiento con el prop8sito de planear la ca-
pacidad de los requerimientos est& basada en can-
tiaades y fecnas vencidas de ordenes abiertas, lo
cual sirve como suministro a la capacidad ael sis

tema de requerimiento de materiales.
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e El rendimiento para ayudar en el desempenro del --
control nace al sistema PRM permitir agministrar -
por meaio de un monitor el desempefioc del inventa-

rio, tanto en compras como en ventas.

f Los rendimientos que reportan errores, incongrueg
cias y situaciones anormales dentro del sistema -
son tambi&n llamacos reportes excepcionales, y nos
sirven para reporcarnos cualquier tipo ae accibn-

excepcional que se pudiera presentar.

El sistema PRM debe contestar las siguientes pregun-~
tas:

= Que ordenar.

~ Cuanto ordenar.

- Cuando ordenar.

- Cuanao entregar el programa de produccibn.

La depeaencia prioritaria recocnoce la prioridad real

de una orden disponiple & de algln inventario.

Dentro de la dependencia prioritaria aparece ta de--
pendencia prioritaria vertical que significa la disponibili

dad de un articulo a un alto nivel dentro de la estructura-
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del vroducto, &sto significa una nueva té&cnica llamada radio

critico, el cual se. . representa por

“Radio critico = Radio A
Radioc B

“EL raaio A.es ia diferencia entre la cantidad aispo-

nible en inventario y et punto ae ordenar.

Radio A = Q -(disponible)

Punto a Ordenar
Lo que representa una medida de necesidad .
-El radio B es lLa diferencia entre la suma del tiem—-
- po que fué hecho el programa para estar disponible para ope-

raciones no cubiertas afin y el tiempo total ae plLaneacién.

Radio B = tiempo ae balance del trabajo.
Tiempo total

El radio A representa el procentaje de agotamiento =-
del inventario y el raaio B el porcentaje de terminacién del

trabajo.

En el caso de ensamble de productos, puede tener o no

dependencia prioritaria vertical, pero siempre hay dependen-
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cia horizontal.
CONTROL PRIORITARIO.

El PRM tunciona como un sistema de planificacién prio

ritaria por excelencia, sin embargo &ste cebe ser supervisa-

- do por un sistema de controi prioritario el cual provee el -

procedamiento de adherencia al plan, y toma la forma para --

adaptarse a cuaiquier variacidn.

EM instrumento de control prioritaric es la lista de
expedicidn puece ser diaria o semanal, y puede ser hecho -

como un reporte impuesto, kardex, etc.

Fl1 cualquier caso representa las prioridades relaci--
vas del trabajo (material en operacifn) en un departamento-

de manufactura.

La lista de expedicidn estd basada en operaciones -~
prioritarias en turno, derivadas de otras prioridades. El -
gistema prioritario ae control y sus instrumentos existen -

en muchas plantas manufactureras, en diferentes formas.

Planiticacién de la capacidad de los reguerimientos.



El rendimiento del PRM que nos indica cuales articu=-
los tenemos que producir y cuando; y es precisamente &ste -
renaimiento, un indicador de la capacidad requerida para -~

producir esos articulos:

La capacidad de los requerimientos pues, nos ayudari
a contestar las siguientes preguntas.
- Tendremos que trabajar tiempo extra?

=~ Tendremos que transferir trabajo de un departamen=

to a otro?
- Tendremos que subcontratar algln trabajo?

- TendremoS que empezar un nuevo cambio de airec—--

cidén, etc?.

- Tendremos que contratar mis gente?

Por lo regular el sistema PRM utiliza un software es
tandar, $0lo una minoria de &stos sistemas han sido disena--

dos y programados por el usuario.

Las tres funciones principales del PRM, para prop6=

sitos ae diseno pueden ser resumidas de la siguiente manera:

l. Inventario
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Orden de la parte corracta.
Orden en la cantidad corracta.

Orden en el tiempo corracto.

< Prioridaces:
Orden con fecha de vencimiento correcta,
cubrir la fecha de vencimiento valida.

3 Capacidad:

Una carga completa.
Una carga vé&liaga.

un tiempo adecuado para viswalizar la carga furura.

EL SISTEMA Y £L PLANEADUR D INVENTARIOS,

El planeaaor de inventarios es responsabie de la pla
neacidn y control de grupos especificos de artfculos en in--
ventario y en ta pianeacidn de requerimientos de materiales-

el interactfia constantewentecon el :sistema,MRE.

Las principales funciones deiplaneador de anventarios

son:

- Liverar ordenes ae produccién.

- nacer requisicicnes de compra.
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Cambiar el tiempo de las ordenas de venta abiertas.

Soiicitar cambio en el tiempo de ordenes de compra

abiercas.

Apropar solicitudes para desembolsos de inventarios

no planeados.

Investigar y corregir errores en los registros de

los inventarios.
Hacer conteo fisico del inventario.

Analizar discrepancias entre articulos requeridos-
y cobertura de 8stos y tomar la accifn correctiva-

apropiaaa.

SoLicitar cambios en el programa maestro.
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FUNCIONES DE LA CEDULA Di PRUDUCCION MAESTRA.

Una cédula ae produccifn maestra tiene dos funciones

principales:

1l.- Sobre el norizoate a corto plazo: Para servir co
mo la base para la planeacién de los requerimientos de mate
riales, la produccidn ae componentes, la planeacién de prip
ridades y la planeacién de lLos requerimientos de capacidad-

a corto plazo.

2.- Sobre el norizonte a largo plazo: Para servir co
mo pase para estimar las demandas a largo plazo de los re~=-
cursos de la compafifia como en la capacidad productiva (su--
perficie, maquinaria, personal), capacidad de almacenamien-

to, staff de ingenieria y efectivo.

La cédula de produccisn maestra debe de esforzarse =
por mantenar un balance entre la carga de la cédula (entra-
das) y la capacidad productiva disponible (salidas) sobre -
el horizonte a corto plazo, y forma la base para establecer

la capacidad planeada sobre el horizonte al largo plazo.
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Céaula
Maestra de
Produccién

Entradas requladas ‘al
sistema

Sistema PRM

—_— . salidas del sistema PRM : .| yiorhiul

S \\G—-—

rrabajo en Entradas y salidas

Proceso del sistema PRM,

’ j l_t*_________ Salidas nacia atmacén____ |

PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DLE RECURSOS,

Una cédula ae produccién maestra debe ser considera
da en relacifn a Los recursos disponinles o piLaneados, in-

cluyendo capacidad, espacio y capital de trabajo.

Si los recursos disponibles no son adecuados para -
cubrir los requerimientos representados por una cédula de
producciSn maestra dada, deben ser incrementados o la cédu-

la debe ser reduciaca.

A menos de que una planeacién sSlida de los requeri
mientos de recursos tenga lugar antes de la planeacién de

la produccién, hay una gran probapilidad de fallas del ser
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vicio de entregas, peros en produccidn, disturbios en el -

sistema de

elevados.

control de produccidn, y costos de manufactura -

La t&cnica para planear los requerimientos de recur-

sos consiste de cinco pasos, que son:

DESARROLLO

Definir los recursos a considerar.

Calcular un perfil de cargas para cada producto =
que inaidue que carga esti impuesta en que recur-

sos por unidad senciila del producto.

Extender &stos perfiles por las cantidades de 1la
céaula de proauccidn maestra propuesta determinan
do la carga total, o requerimiento de recursos, -

en cada uno de los recursos en cuestidn.

Simular el efecto de céaulas de produccidn maes--

tras alternas.

- Seleccionar una cédula realista que naga el mejor

uso de los recursos.

DE LA CEDULA DE PRODUCCION MAESTRA.

Bl métode especifico para desarrollar una cédala de =

produccién

maestra tiende a variar de compafifa a compaiifa.
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Una cédula de produccién maestra representa, en efec
to la carga futura de los recursos de produccibn. ‘En la ma-
nufactura de productos para almacenar, los requerimientos fu
turos se derivan generaimente de la demanda pasada. En la -
manufactura bajo pedido el total de las ordenes de pedidos -
puede representar los requerimientos de produccién totales,
En el ensamble de componentes estindar, una mezcla de pronss

ticos y ordenes de clientes genera 108 requerimientos.

La organizacién del sistema de distrupucién y la poif
tica de inventarios tampién afectan directamente los requeri

mientos de produccién.

En la mayoria de itas compafias de manufacturas, los =
requerimientos de una planta dada se derivan de diferentes -
fuentes. La iaentificacién de las mismas y de la aemanda -
que ellas generan, constituye el primer paso para desarro---

llar una cédula de produccibn maestra.
Estas fuentes son las siguientesg:

- Ordenes de clientes.
- Ordenes de mayoristas.

- Requerimientos de almacén de producto terminado.
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- rRequerimientos de servicie.
- PronSsticos.
- Existencias de seguridad.

- Ordenes para existencias (estabiiizacibn de inventa

rio).

- QOrdenes interplantas

La raelaci6én entre la céduia de produccifn maestra --—
“tplan maestro} y los diversos elementos de su ejecucidn estd
claramente visible y en forma precisa gracias al modernc sig

tema PRM,

Ia unibn entre plan, la ejecucién y el progreso de la
ejecucisn puede ahora mantenerse, y la conexién puede ser ==

vista en cualquier momento.

Para el sigtema de logistica de la manufactura total-
en funcdonamiento adeucado, la cBdula de produccién maestra-
debg ser realista de tres formas. Lo que pueds ser produci-
do {en contra ace lo que hubiera sido buenc producir) es fun-

cibn de La disponipilidad de:

- Material.

- riempo.
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- Capacidad Productiva.

y cada una de &stas es igualmente importante. Una falta de-
material critico o una pérdida de tiempo o capacidad dapa la
produccidn, y si la cfdula de produccién maestra insiste en
tal produccién, incapacitard al sistema PRM en sus priorida-
des de planeacidén dando como resuitado un colapso en el sis-

tema de compras.

Existen problemas especificos en los primeros pasos -

del proceso de produccidn:
~ Problemas en planeacién ae inventarios.
- Pronlemas en sumlnistros.
~ Problemas en manufactura.
Los proplemas ae ptaneacidn en inventario son repre-~-

sentados tanto por una falta de copertura de 1os requerimien

tos netos o-una falta de tiempo para cubrir los mismos.

Los problemas pueden consistir en entregas tardias, re
cnazog de las entregas en funcién de la calidad y una iness
tabilidad del proveedor (usualmente temporai) para producir-

y entregar.



Los problemas de manufactura toman la forma de &rde-
nes de compra tavdadws, desperdicios, falta de habitidad (---
usualmente temporal) para proceder con la manufactura con -

falta de herramientas, miquinas y otras faciiidades.

CFOULA MAESTRA Dr: PRUDUCCION

Lote de nroducto
terninado

STISTEMA PrM

Orden nlaneada)
Maestra

1

Requerimientns nrutod
re los comnonentes.

Problemas de
1 manejo de -
. inventarios

Requer imientos netos
de los componentes,

Aprir oraoen Abrir orden
de compra. de almacén

Probiemas “¢ nroduccion

relactonados con la cé~-

dula maestra de proauc—
<ién.
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.EFICACIA DEL SISTEMA; FUNCION LUE DISsRO Y USU.

Actualmente el disefio o arquitectura del PRM esta -
estandarizada para sistemas computacionales,y es relativa--
mente ficil conseguir este tipo de paqueterfa y en muy pocos

casos se desarrolla este sistema internamente.

Estos paquetes contienen Lo que se denomina "Sali-—-
das de Programa", que sirven para implementar funciones par
ticuiares de caaa usuario. Pero no importa que tan bien eg

ten disefiados (técnicamente} su eficacia depende ae su uso.

DISERO DEL SISTEMA.

Objetivos:

1.~ Inventario.
~ urden de la pieza correcta.
- orden de 1a pieza el la cantidad requerida.

- urden de la pieza en el momento adecuado.

2.- Prioridades.
- ordenar en ia fecha correcta.

- Mantener la validacién de la fecha programada.
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TIMPLEMENTACION
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DFESARROLLO E IMPLEMFENTACION DE LA CEDULA MAESYRA UE

PRODUCCION
FUENTES DE uFMANDA

Q. O O

e

Consolidacién requeramien
wos de la cédwia de fabrl

{ ..

Tamafo de lote
de producto

Perspectiva de la cBdula
Maestra de Produccifn

)
Componentes cel proctucto

l Prapeacibn de remquerr—
mierntos de recursos.

Recursos
~JAsponibles?

o Si
y_odificacr—‘”' Autorizacidn COM f Modificacidn
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3.~ Capacidad.
- Carga completa.
- Carga valida {exacta)

- Lapso de tiempo adecuado para ver futuras car-

gas.

Pero antes de poder aplicar el sistema de deben dise
far decisiones para ciertas situaciones criticas particula--

res entre ellas se ancuentran:

- Lapsos para planeacidn horaZontal.

Para fines de orden dea material para inventario, el-
horizonte de planeacifn aebe ser cuando menos igual al perio

do ae proceso de dicho producto.

La planeacidén norizontal efectiva, tiene en general-
exito, cuando se realiza de un nivel de proceso dado, al si-
guiente. No obstante algunas de las desventajas de norizon-
tes pequefios de planeacidén, es el no poder utilizar técni--

cas para el cllculo de iotes Sptimos.

En este punto debe darse libertad al paquete para --

que Las ordenes de compra se ajecuten cuando io indique el -
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siscema, pues, si se requiere la autorizacibn espeédial de -
alguien para cada compra, se podri incurrir en lapsos de -—-

tiempo extra, que aesajustan el sistema.
DURACION DEL LOTE.

Para las personas encargadas de Las operaciones exter
nas se requiere que conczcan los requerimientos, semana a se
mana o mejor dia a dfa, sl estos periodos &on muy grandes, -

las prioridades y secuencias de trabajo pierden formalidad.

Un "tamanoc de iote" de una semana se nha encontrado =~
practico, este periodo es suficientemente fino para impiemen

tar cancelaciones y prioridades.

SLSTEMA UE CUBEKTURA, SEGUN LA CLASIFICACION DE INVENTAR1O.
Como prioridad de planeacién; a menos que no todos -

los articulos sean integrados en el sistema PRM, ho aeben -

existir prioridades relativas ae compra.

psto es que una clasificacién A, B, C o de cualquier-

tipo no tiene razén de ser.

Tal vez la finica excepcifn podr&n ser aquellos de cla

sificacién C, que se pudiesen implementar en la pianta, pues
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~no implicarian el retraso.de produccién.
REPLANEACION.

La frecuencia para replanear es definida por los'cog
troles del usuaric. Pero su implementacidn mejora el desa

rrolle’del sistema.
- Corregir e investigar errores en nivel de inventa-
rio.
- Implementar inventar:ados fisicos.

- Analizar discrepancias entre los artfculos requery

dos y su cobertura.

- Cambios en la céaula maestra de produccién.
PROPONFR QRDENES PLANEADAS.

No siempre €s posipble disponer de la materia planea-
da (por escalas, etc.), por 1o que el planeador debe tomar-
una decisibn para disminuir la cantidad de compra o bien ==~

posponer la compra-

rl planeador no puede deducir ninguna de las accio--

nes anteriores, sin asegurarse el mismo que la accifn que -
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tomar8 no causara mayores problemas. Para los sigulentes -
niveles del proceso, si se limita la cancvidad de suministro,
aebe a su vez, limitar los siguientes niveles {que utilizen

esta parte)} dicha cantidad.
ORDENES ABIERTAS.

Esto es cuando existe la posibilidad de cambiar la -
fecha para la recepcifn de la orden para poder realizar es-—

to, se deben realizar aos pruebas Al eistaia.

l.~- Cuando se realice el cambio, deben existir sufi-
cientes artiIculios (iquales al del cambio) es de-
cir cuando menos, los mismos que se requieren pa

ra el préximo periodo.

2.- Son techadas estas ordenes, despues del periodo-

en que se solicitan.
REQUERIMIENTOS FIJOS.
Es el registro para cada periodo de Los diferentes-
elementos que se van a procesar, Indicando la cantidad ae ca

da uno de ellos asi como su clasificacién (A, B, C).

Finalmente estos registros se acumulan en una forma,
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Yy por periodos se indica La orden de compra en donde se van

a realizar Los pedidos.

PERIODO CANVIDAD | CLASIF. ORDEN
1 20 A
3 15 A
3 2u
4 10 No. 38447
& 15 D

LA PLANEACIUN DE ORDENES (CON FIRMA)

Este rubro impiementa en el PRM la capaciaad ae ==
"congelar” una orden o proceso planeado, esto reguiere una
programacibn especial, porque esto es contrario a la 16gi-

ca regular del sistema.

Al firmar una orden para congelarla, se forza al --
PRM a trabajar alrededor y reajustarse para cubrir las ne-
cegsidades de red de planeacibn.

EL SISTEMA Y EL PLANEADOR DE INVENTARIO.

Las funciones esenciales de definen en las siguien-

tes responsabilidades:



- Cancelar ordenes ae produccién.
= Posponer requisiciones.

~ Cambiar montos ae cantidad, fecha y cancelaciones

re-fechar.

- Activar procedimientos especiales para cambios ain-

genieriles que afectan la planeacién y su control.
=~ Aprovechar compras de oportuniaad.

- Monitoreo de inactividad u obsolecencia de inventa

rio.

En es caso de prioridades, el prograrador debe tener
el suficlente criterio, como para incluso, decidir contraria
mente al sistema PRM, y asi obtener el inventario suficiente,

que en un futuro seria més aificil de obtener.
PROBLEMAS tN LA REu DE COBERTURA LDE REQUERIMIENTOS.

1.~ Si existe una sobre demanda de un articulo x, no-
depe de olvidarse que cuando se campia la forma -
del pedido, se debe modificar y asegurar al mismo
tiempo la existencia de los articulos anexos que
intervengan en el proceso y asi{ cambiar las c&du-
las relacionadas,y si es necesario la replanea=-=--

cidn.



2.- Un segundo caso, seria que se complicarid la entre
ga de material para clerto periodo, esto no solo-
influirfa en dicho material, sino que todos los =
artfculos relacionados tendrfan una disminucibén —

equivalente en la aplicacibn de dichos elementos.

SISTEMA DE REGISTRO ¥ ARCHIVO.

El sistema PRM puede pensarse como una seric de regis
tro ae inventarios de artfculos, acoplados con-un programa -
que los mantiene al dia. El disefio de registros de &ste in-
ventario, es igual que su contenido, radica en el eficiencia

del PRM.

EL REG1STRO DEFASADO DE INVENTARIO.

Bisicamente el contenido de cada regastro es el si--

guiente:

.= batos de artfculos principales (Indices).
2.~ Status del inventario (contenido).

$.- vatos adicionales.

EL formato basico es ei siguiente:
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PERIODO
2 3 415 ....
Requer imientos totales
Compras del periodo
existenclas
Orden de fabricacibdn
En una forma més amplia:
PERIOro
3 4 S ....
Fanilia e
Requer imientos Ordenas
. Mocesidades Interde-
totales. par tamentos
TOTAL
| becesidades minimas A o
pras da . Necesidades minimas B
periodos. T__.LT AL

Recepcifn de ordenes de planeacisn

Requerimientos netos

Atmacen L

txistencias Almacen 2

TOTAL.

Orden de talricacitn




253

CUNCLUSIONES .

una vez necho el marco tedrico se puede ubicar a la
empresa en-cuestidn dentro de un punto de referencila que -
~.hos permite .conocer tanto su medlo ambiente como sus carag

teristicas internas, es decir sus fuerzas y debilidades.

Con la recopilacién de informacibn del capftuto an-
terior y el marco tedrico de &ste, el siguiente capftulo -
harif un anflisis de la situacién de la empresa, para que -~
en ol Gltimo se de una solucifn a los problemas, medilante-

el sistoma PRM, visto en &éste capitulo.
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CAPITULO IIIX

ANALISIS
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MANEJO DE MATEKIALES

El objetivo de &ste estudio es saber el recorrido rea-
lizado por cada uno de los materiales en los diferentes cen--

tros de produccidn.

Para eLlo, se consider8 los diagramas hechos en el ca—
pitulo I y la visita (en ailgunos casos ) a los Deptos. de pro

duccién.

Primeramente se identifico ei material, las especifica
ciones y condiciones ae &ste y la cantiaad ae materiales an -

términos ae fiujo, cn cada drea.

- Delineamiento de zonas de trabajo, zonas de acceso ¥y

salida de hombre y materia..

- ldentificacidtn y desecno de movimientos in(tiles age

materiates.

- Realizacifén de esquemas ae recorriao que describen -

el flujo y destino de materiales. .

A continuacifén se muestran una serie de esquemas y ex-
piicacibn de diferentes materiales, su manejo, uso dentro del

proceso de produccifn, el controi de calidad a que es someti-
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do cada uno durante el recorrido del material, hasta la entra
da al Almacén de Froducto Terminado y es solicitado por Dis—-
tribucibn culminafhdo con la salida del camidén con producto --

terminado para el cliente.

En cada uno de 10s esquemas se pueae apreciar los dife
rentes puntos de estancia por donde fluye el material y mds -
significativamente la economfa de movimientos que se hacen en

algunos casos.
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MANEJO DE MATERIALES .
na

ALCOHOL

1. Llega la plpa de alcohol por la entrada trasera.
C.C. toma una muestra de alcohol en la calle.
En caso de ser aceptado por C.C., la pipa pasa a zona
de descarga del.alcohol (se descargan 2,500 1litros en

tinacos y 2,500 en tambos).

2. Cuando el Depto. de Preparado de Sabores solicita al-
cohol, se bombea hacia el tinaco de la planta. .

3. El alcohol se usa en el proceso de Preparido de Sfahores.
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MANEJO DE MATERIALES

==mm== ==

BASES

1,

Llega proveedor de M.P. y espera afuera.(Policfa da entrada).

En AMP se hace la documentacidn de entrada y se hace la ope-~
racién de C.C.

Se lleva la materia prima al AMP 2.

La M.P. se lleva al cuarto frfo donde es envasada en canti--
dades mds pequefias.

Se lleva la materia prima al AMP 1, donde esta el elevador.

La M.P. es subida y almacenada hasta que el Depto. de Bases
la tome.

Se lleva la M.P. al Depvo. de Bases para su proceso.

Se deja la M.P, ya comec base en el Depto. de preparado de
Sabores.
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MANEJO DE MATERIALES

=s=sSs== 3= S==scoscoos

BOTELLAS

1.

Llega camidn con M.P. y esperakarueré.‘(Pol;EIa da entrada).

En almacén de M.P, se hace la documentacién de entrada y se
hace la operacidn de C.C. e -

El proveedor coloca la botelia'enigl sit;é'del almacén que
se le indique (manual). :

Al solicitar el Depto. de envasado de sabores botellas, se
colocan en un montecargas y se llevan a zona de envasado.

Botellas en proceso y C.C. en el proceso.
Se esticun las cajas que contienen lau botellas y C.C. finql.

Se revisa.y se hace la documentacli6n de entrada‘alfAPT.,

El producto. es colocado en un sitio determlnado del Alma--
cén. : ,

El prouuuto es aeleccionado de acuerdo a la requisicién del
Depto de discribucidn, y llevado al andfn. (Distribucitn
y APT hacen documeritacidn de salida).

El producto sale por la entrada principal.
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Llega camién con M.P. y espera afuera (Policfa da entrada).

En almacén de M,P, se hace la documentacidén de entrada y se
hace la operacién de C.C.

El proveedor coloca las cajas en el lugar determlinado que
se le indique (manual).

Las cajas son llevadas a mano a los anaqueles,

Cajas en proceso (son armadas, marcadas, selladas y estiba-
das) ¥y C.C. en proceso.

C.C. checa preducto final.

Se revisa y se hace documentacién de entrada al APT.
Producto se pone en lugar determinado del APT.

El producto es seleccionado de acuerdo a la requisici@n del
Dpto. de distribucifn, y llevado al andén. (Distribucibn y

APT hacen documentacién de salida).

El producto sale por la entrada principal.
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MANEJO DE MATERIALES

ESTERES

10 Llegé camién con M.P.‘y espera afuera. (Policia da entrada).

‘‘En-almacén de M.P, se hace la documentacién de entrada y se
hace la operacién de C.C.

2, Se'lleva el pedido al almacén de esteres en un montacargas.

3. Al solicitar Depto, de esteres M,P,, ésta es colocada en un
montacargas y se lleva a la zona de pesado.

4, En el Depto. de esteres la M,P, es bombeada para ser proce-
sada.

5, Al obtenerse el producto se lleva al APT o bilen al AMP 2
(si es para consumo interno).
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MANEJQ DE MATERIALES

S===g=m a5 RESZIRSSTIR

ETIQUETAS
1. Llega proveedor de M.P, y espera afdera‘(Pblicfa da entrada)
En almacén de M.P. se hace la documentaciqn de entrada.
"Etlquetas son llevadas al Dpto. de C.C. donde se revisa, le
yenda, tamafio, peso para dar cantidad, grueso, etc. (Llegan
. en paquetes de 1,000, 2,000y 3,000).

2. .51 pasa C.C. van al_almécén de etiqpetas, QQnde son foliadas.

Etiquetas son llevadas. a zona de C.C. donde se les . checa’el
folio. ST : :

3. Etiduetas son llevadas al géténte en zona de producciqn.

4. Etiguetas en proceso.

- 5; Producto es estlibado y C.C. hace el chequeo final.
Se revisa y se hace documentaci§n de entrada al APT.

‘6... El producto se pone en un lugar determinado de APT.

7. El producto es seleccicnado de acuerdo a la requisiciqn del
Dpto, de distribucién, y llevado al andén. (Distribucién

y APT hacen documentaci&n de salida).

El producto sale por la entrada principal,
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MANEJO DE MATERIALES

Llega proveedor de*M;P, y:espér

En el AMP se hace la documentacién de
operacién de C.C. = '~ :

El proveedor colocé'lgjsal e
indique (manualy). :

La salrésréolocada e; ;iielevgggpry,
La ;ai éée por gravedad para -ser mdiida
Sal en proceso de preparado de coiofes{”
Envasado del producto.

Pegado de etiquetas, embalaje y C.C. final,

Se revisa y se hace documentacién de entrada al APT.

El producto se coloca en un sitio determinado del almacén.

‘El producto es selecclonado de acuerdo a la requisici6n del

Depto. de Distribucién y llevado al andén (Distribucidn y
APT hacen documentacién de salida).

El producto sale por la entrada principal.
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» == zam

PREPARADO DE SABORES

1.

:des: mds pequefias.

Llega proveedor de M.P. y espera afuera;f(Péliﬁﬁé'Qa"ﬁtrédé)i 

En AMP se hace la documentacidn de entrada 'y se hace
cién de C.C. e

Se lleva la M.P, al AMP 2,
La M.P. se 1leva al cuarto frfo, donde és*envasadd-enl@aﬁtidaf’_

Seflievé la M.P, al AMP 1 donde esu&'el‘elevaﬁor.

‘La M.P. es subida y almacenada hasta que el Depto. de Prepara—‘

do de Suvores la tome.

Se lleva la - M.P. ai Depro. de preparado de sabores para sU” pro
ceso. -
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CAPACIDAY INSTALADA

Determinaci6n ae la capacidaa instailada general de la

planta.

Para cubrir tal fin, primcramente se procede el anfii-
sis ael proceso dc produccifn consideranao: mtrodo, operario

y tipos de producto.

M la empresa la mayorfa del proceso esta compuesto de operaciones
nanuales o0 semimanuaies implica que el estudio se realice con
descraipcaiones sunancnte detailadas, para. efecro de an3lisis de

108 mérodos de procuccion.

Al estructuzar los diagramas de flujo ae proceso se —-
procedio a la toma de tiempos, para esto consideramos el nlmc
ro de muestras en las diferentes lineas ae produccién, basan-

donos en 1a sijuienie expresion:

2
n = QOJ(H'ZXZ - (2x)2
Zx

donde:
n = tamano de la muestra que deseamos decerminar.

a'= pGmero de okservaciones del estudio preliminar.
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2= suma ae valores '

x = valor de las observaciones

posee un nivei de confianza al 95.45% con un ergen de error

ae ¥ s,

Teniendo el ntmero ae muestras a tomar en cada uwno de

ias Lineas de proauccifn se procedio a la toma ae tiempos.

De esta manera obtuvimos:

- Tiempo de procesgo de caaa linea de produccidn

- Estuaio detallado de la operacién actual de produc--
cién.

- Escudio detatlago de la operacién actual de cada 11I-
nea de proceso.

- Determinaci6n idénea de Eada trabajador, nGmero de =
trabaiadores por linea de proceso.

- Ubtencifn de tiempos estandares,

A continuacién se muestran 10s estudios de tiempos de
c/u de ios centros de produccifn, teniendo un resumen de acti

vidades de cada diagrama de fiujo de proceso.

Se anota en la cabeza de) diagrama el ntmero de mues-=-
tras tomadas en cada procese, el tipo de producto presentaz-—-—

cibn,
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La empresa Dieman, S.A., cuentapara la fabricacién
de sabores y colores artificlales con el siguiente equi-

PO
Sabores:

1. Emulsionadora.
9. Tanques 600 Kg.
4. Agitadores.

2. Bisculas.

- Equipo necesario para la preparacién de bases.
Envasado:

~ Linea automéAtica (plateada) 120 ml,

- Linea semi-automitica (naranja), 1y 1/2'1b;
- Linea semi-automéiitica (amarilla) 4 1lts. .
- Linea semi-automitica (verde) 1 y 1/2 1lt.

2. Pistolas llenadoras. I

1. Atomizadora de sabores.-
Colores:
1. Cernidor.

1., Molino de sal.

1. B&scula.
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4. Revolvedoras ( 50 gl.
- Miquina envasadora semi-automitica 100¢ gr,

-. Méquina envasadora automidtica 20 gr.

NOTA: Las capacidades y vollimenes no especificados se par
ticularizan para cada uno de los diagramas siguien-

tes.
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Los diagramas analfticos correspondientes son los -

siguientes:

1.~ P:egarado de esteres.

2.~ " de bases.

3.- " de‘ sabores (concentrac?os;) .

4, - b . - (esencias).

5.- Envasado de sabores 1fnea 120 ml.’

6.~ " " " " 1 1t. (naranja).
T.- " " " " galoncito 1 1t. (naranja).
8.~ Envasado de sabores linea 1/2 1t. {(naranja).
9.- " " " " 1 1t.

0.~ " - . " 1 1t. (verde).
11.- " " " " 172 3t (verde).
12.- Atomizado de sabores.
13.- Preparado de colores.
14.- Envasado de colores presentacifén 2 gr.

15,- " " . - 100 gr. )
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16.~ Envasado de colores presentacifn 250 gr.

17.-
18.~

-19.~

32.- ¢

33

- Control

n e " 800 gr.
o » " 15 gr.

de calidad bases.

G " ' atomizado.

LEM L colores envasado.

e » colores proceso.

etiquetas.
prezarado de sabores. concentrados .
esencias.

prima recepcibn de cajas..

L . " " fotellas.

AT e dlstribucibn.

“ " - " L) cajas.

producto terminado recepcibn.

we.om " distribucibn.

" etiquetas.

"

refacciones.



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento Esteres

0bjero maserial

No. Muestras »

Fecha

Diagrama No.
HMétodu
2 junio 1987

Actual

HoJa 1 'd’e"

_“ d Descripcién |t' d Descripcién
sdnk {m] i} -
@ Llega pedido de un ester(cantidad soli- | S l Se pesa el alcohol
citada) P
60 C.C. checa el &cido, el alcohol y el ca-p.5 :® Se apaga la bomba del tanque pesador N
talizador en el almacen. - R
i Se enciende la bomba que va al tanque
1 @ Pesa la tapa del tambo p.5 ,@ reactor.
Se coloca la conexifn de la bomba en el {5 5@ Vaciado del alcohol en el &cido
5 @ tambo del &cido y se bombea al tanque - 4
dor. i
pesador 0.5 ; Se apaga la bomba
5 @fe pesa el &cido 3 @ Se pesa el catalizador.
B Se agrega el catalizador manualmente -
b.5 (:)Ee apaga la bomba al tener la cantidad 3 G:) en el tanque reactor.
eseada.
D.S @ Se enciende la bomba que conecta al tan-{60 ,‘@ Se mezcla el producto durante cierto
Jue reactor. - tiempo.
H
5 @ e bombea el tanque 60 ‘ Se fijan presiones y temperaturas
- Se sigue mezclando el producto suminisg-)
0.5 Se apaga la bomba 240 5 trandole calor (reaccibn).
i
0.5 Fe enciende la bomba que conecta al-tan- 1 ﬁE] Cada hora se checa la variacién de
: @que del alcohol al tanque pesador. temperatura y presién.
l’ l 3 i Verifica nivel de agua en mirilla
S superior.

6L




HOJA 2 UDE. 2

t [a t ! a
1 é Descripcién
udn}l{m] Descripelén o) [m] e
Se para el proceso para hacer el Se vacia el producto a
5 primer corte 20 @ tangues.
10 51 Se hace el primer corte de agua en casol 30 B C.C. checa el producto
3 de due el nivel este alto.
El producto se lleva al
S @ Acciona el proceso nuevamente @ almacén al ser aceptado
120 @ El reactor sigue funcionando hasta
N que el nivel de agua es alto nuevamentes '
]
Verifica nivel de agua por segunda vez
1 _ﬂ_l en mirilla alta.
5 Se para el proceso.
10 o) |Se hace el segundo corte en caso de L
At ser alto el nivel Totallg_i'
— = R
5 @ lSe inicia el proceso nuevamente E‘ienmo 15 hrs. 13 miﬂ
180 @ Empieza la destilacidn.
15 Se hace el corte de cabeza. 32 Operaciones
Inspeccicnes
5 @ Se reanuda proceso 5 pe
Al llegar el ester a cierta altura en
20 @ la mirilla se para el proceso y se -
klimina el "corazén”.

ogz




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento Preparado de Bases Diagrama No.
Objeto _ laterial i HMétodo Actual
No. Muestras 8 Fecha 22 de Mayo de 1987
vy d Descripc’ién"’ii’”“'" : tid
minf [m] ; N . (mind (m}
.20 Revisién de la orden de trabajo:. .10 (]\]} Agregar color &
.20 @ Ver la formilacién del producto 4.94 (i2’.| Agitacién
E.QO @ Sumar cantidades de los productos que lleva la | .10 "IED Llamar a CC
hase B
.63 6 ) Lavar y preparar recipiente 4 .80 i D Operacién de CC
.07})2.5 Llevar recipiente a bdscula e .23 3 Llevar base a Departamento de preparado.de
.18 @ Pesar tara del recipiente
M~ — —
.3014.5 @ Llevar productos a mesa de trabajo Total 24.09 min
.65 @) Agregar producto 1 0 m
. 4y @ Agregar producto 2 13 Operaciones’ .’
1.17 @ Agregar producto 3 Inspeceidn
.92 Agregar producto y i ﬁ_ﬁ'a’n:sportes‘
.26 @ Agregar producto §
.50 @ Agregar producto 6

[ 8- T




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO .

[A:T A

Departamento__ Preparado de Sabores (Concentrados) Diagrama: No.
Objeto Material Método __pcrua) :
No. Muestras __ g5 Fecha _22 de mayo de 1987 .M ’ de 3|
vt} d Descripcidn ’ tyad “peseri
mird] [m) b imind (m]. L R
O Abrir VAlvula’ de alimd
.20 Revisi6n de la orden de trabajo .04 10 4o osago. B
1.20 @ Ver formulacién del producto e SRR @ Pesar agua.
561 5 Eb Base a departamento de preparado ~.1d @ Grerero a tanque pesador de GUM.
.10 @ Operario a zona de GUM ‘ e 63/ (Cigr'ma}?y llave de descarga del tanque pesador
Colocar motobomba en el tanque de.Cl}M y : @ Apagar bomba del tanque pesador de GUM a Mez—
-10 @ pesador KR 0 clador de GUM y base. i
.02 @ Arrancar motobomba T g @ Operario a tanque pesador de agus.
3.13 .\5\ Pesar GUM S .03 16/ {Cerrar vAlvula de allmentaci6n de agua.
R ] : Verificar que todas las llaves estén cerradas
.02 @ Apagar motobomba . .1 excepto la del tanque mezclador.
W Abrir vdlvula de descarga del tanuqe pesador.
.04 @ Abrir vAlvula de descarga del tanque pesador .04 (11
.01 @ Arrancar bomba del tanque pesador a mezclador .01 Arrancar bomba de tangue de pesado a tanque
de GUM_y base reseladne i
4.09]8.1 ] 2 Y GUM a tanque mezclador de GUM y base 5.2710.5}] 3 MAgua a tanque mezclador.
.10 @ Operario a zona de pesado de agua y alcohol .O; @ Cerrar vdlvula de descarga del tanque pesador




' HOJA _p %E 3

t |a t |a '
 nin) (m] Descripecidn wtri) [m Descripcién

.01 @ Apagar bomba de tanque pesador a mezclador .10 @ Operario baja de la plataforma

.10 @ Operario va por una bolsa .10 @ Operario se dirige al interfén a llamar a C.C.

. i

.15 22)|Tomar benzoato de sodio y vaciarlo en bolsa 8.33 @ Agltacién de base y GUM
b.38 @g Pesar benzoato de sodlo 320 |P |overario de c.c. en oM y base

.15( 4.9 @ Benzoato de sodio a tanque mezclador .10 @ Operario sube plataforma

.25 @ Colocar agltador en tanque mezclador .0l @ Apagar agltador

.01 @ BEncender agitador .04 @ Abrir vdlvula de descarga del tanque mezclador

de GIB o hace.

o.80,  |126)|agttacién 1 @ Operario btaja plataforma

.10/ 4.9 é> Color a tanque mezclsdor .04 @ Abrir vélvula de emulslonadora

15 (2_7> Vaciar color .01 Arrancar emilsionadora

.151 10 @ Base a tamque mezclador de GUM y base n6.63 Brulsionado

.10 Operaric sube plataforma .0y @ Abrir vdlvula de purga

.15 @ Vaciar base a tanque mezclador de GUM y base .73 @ Purgar

4
.01 @ Encender agitador .03 @ Cerrar vAlvula de purga

1%:14



HOJA 3 DE_-3
t d t d
e (m) Descripcién il (] Descripcidén
.011 @ Abrir v&lvula de descarga a tanque mezclador 03 @ Cerrar vdlvula de descarga del tanque pesador
3 E’I‘> GUM y base a tanque mezclador .01 52\/ Apagar bomba del tanque pesador de GUM al mez-
) clador
.1d 8.1 |5\ | Purgn a tanque de GUM y, base (operario sube |
@ plataforma) .02 @ Apagar emulsionadora
.15 46| Vaciar la purga en el tanque mezclador de GUM | .03 Cerrar vflvula de descarga al tanque mezclador
-“ | y base
.14 @ Operario baja la plataforma o @ Abrir vAlvula de purga
.04 Abrir vdlvula de alimentacién de agua a tanque| .20 60} | Purgar el agua del residuo al drenaje
pesador de GUM i
1.0 Pesar agua de arrastre .01 @ Apagar agitador
.03 Cerrar vdlvula de alimentacién de agua a tan- | .10 @ Operario se dirige al interfén
que pesadar de GII -
.04 @ Apagar emulsionadora 4.85 @ Operacién de CC en el producte final
.04 @ Abrir vAlvula de descarga del tanque pesador |1.71 @ Lavar tanque mezclador '
de GIM
.01 @ Arrancar bonba del tanque pesador de GUM al TorAL [80.81 min.
y_base —— 1656 m £3 Crevaciones.
.95 8.1]] 7)Y Aguz de arrastre a tanque mezclador de GUM y
base 9 Transportes
.02 zll Encender emulsionadora 2 Inspecclones
.58 3 E%> Agua de arrastre a emulsicnadora y tanque mez
clador 2 Demoras

vez



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESQ

ez

Departamento_Preparado de Sabores (Esencias) Diagrama No. 4
Objeto _ Material Hétodo Actual
No. Muestras 6 Fecha _22 de Mayo de 1987
t]d Descripcién t|d Descripecién’
min]l [m] Prindfml
.20 Revisién de la orden de trabajo .0} Encender Agitador
1.20 Q Ver 1a formulacidn del producto 4.67, @ Agitacidn
561 5 1 X Base a departamento de preparado .04 @ Abrir vdlvula de alimentacién de agua al’vténqne I
pesador
Verificar que todas las llaves estén cerradas .
-10 excepto la del tanque mezclaicr 3 @ Pesar ara
.04 @ Abrir vdlwla de aleohol a tanque pesader .03 @ Cerrar vAlvula de alimentacién del agua al tan-{
que pesador
3.65 @ Pesar alcchol .ol @ Abrir vdlvula de descarga del tanque pesador
.03 @ Cerrar vdlvula de alcohol a tarque pesadar .01 @ Encender bomba de trasvase
.04 @ Abrir vdlvula de descarga del tangue pe: ador al|5.8410.4 [;§>Agta a tanque mezclador
mezelador
.01 @ Arrancar bomba de trasvase .03 @ Cerrar v&lvula del tanque pesador
5.15]10.4 E> Alcchol a tanque mezclador .01 @ Apagar bomba de trasvase
- N
11,00 \7) Agregar la base a tanque mezclador (CC checa la| .60 +19,' |Agregar color al tanque mezclador
basal
.03 Cerrar vélvula de descarga del tanque pesador .01 @ Apagar agitador
.01 @ Apagar bomba de trasvase .10 (2}) Operarioc a interfén a llamar a C.C.




HOJA_ 2 DE 2

14 d t 4 o B ; - :
“wir [m) Descripcién i [m] Descripcién
7.4 D Operacién de CC y visto bueno del producto

.54 @ Lavar tanque mezclador

Total 32.17 min
25.8 m
22 operaciones
2 1nspecc10ne§
3 Transpartes.
1 Demora

982



E‘ AGRANA DE FLUJO DE PROCESO
Departamento_Envasado de Sabores (linea ]20 m) Diagrama No.
Obleto Material liétodc Actial S IS
No. Muestras 16 Fecha 19 de tunmin de 1687 . T '-~‘HoJaVJ »de‘ 1
"]d Descripecién t]d Descripcién
mint {m] it [ed
@ Pedir al AMP las botellas y cajas necesarias 2.8 Ty Pasar las botellas a la etiquetadora.
. R £ ( cajas a etiquetado )
' Botellas ¥y cajas son llevada: al lugar del " Etiquetado manual y embalaje de las botellas
15 1 N.0%
L= proceso. en oajns (60 batsellas)
'{7 Almacenaje de cjas y botellas al lugar del 016 m Verificado que el pegado de la etiqueta sea
proceso i el correcto
Control de Calidad revisa que las etiquetas
.86 Sacar las botellas de las cafas y ponerlas en | .s 4
@ _sopladnra autoodrica ij de cajas y botellas coincidan .
Almacenar cajas vacias para ser llevadas a 3 | 5 Pasan las cajas a estibado [
‘27 etiquetado . J X
E) operario verifica 1a entrada de las botellas| Cerrar las cajas (sellarlas con diurex)
-16 en 1a sopladora 05 @
1 b
5| || soretesto aunantis o HarRis sty ieTe de dove y el producto que
1 f_éJ Las botellas pasan a la nfquina 1lenadora 05 @ Estibado de las cajas en tarimas
- -30 4--7) {10 boquillas)
1.47 @ Llenxio de las botellas | Totates
5 E:] El operador verifica que la engargoladora ten- ’ Tiempo 114737—‘;11;1
: ga _suficientes tapas
1_60 [—;‘ Las botellas pasan a la ms quina engargoladora b LDistanci.;a_“gg_.’l m
~ - 9 1 5 transportes
1.32 @ Engargolado automftico : . jperac ones< PO -
* I nspecclopes 2 almacenajes .
’L Clclo 60 botellas




DIACRANA DE FLUJO DE PROCESO .

Departamento_Envasado ac sabores (linma Na:anga, Diagrama No.
ObJeto Material toreila 1 1t) ildrodd Actual :
No. Muestras 20 . Fecha _16-gun-1987 ‘ S UHogall de- 1
{ B _
tlod Descripcidn i .t' d Descripcién
[mirit {m]: e min} {m
@ Se pide a AMP i1as cajas y ootellas ne- Veriticado que ias etiquetas se peguen
cesarias de acuerdo al Proa. Prod LU16 : correctamente,

Armado de tas cajas por la * misma

pRr— ) M v
15 | [T} se 1leva 1a "1P, del aimacén a la zona v
[ etiquctadora.

« de produccién. 1

El producto pasa a zona de estibado.

i 1/l Almacenaje dc MP en zona de broducci&n. 3.75

<U5 Ci ar la caja con di .
envasadora, us errar 1 ja diurex

.18% :@1 Se sacan 1as botellas de la huma y se

. Marcar el nfimero de lote y productos
sopletean manualmente. e,y .03}

que contiene la caja.

88¢ -

Las botellas pasan a la naquma llenado .05

2.2;] 2 )>0perar1o acerca las boteilas a la linea ‘@

Estipa de las cajas en tarimas.
ra.

I
i
L4337 l|® llenado de las botellas |

Totales:
(6 botellas) -
: RS-
.016] ‘.[]] Verificado de que la botclla “tiem: Do .4833 min
! distribuidora no pase el nivel . IDlstancy'n 22,85 m
. 1464 | Puesta a las botellas de la tapa’. . h 10 operaciones

5 transportes

11869 @ Engargolado de lasvbotella's 2 Inspecciones

| i i 1 Almacenaie,
1.35[4 JLas botellas pasan’a la: ethuetadcra“ . ‘ Nota:
/imanual i ; *Operacién simultdnea

El ciclo se compone por una caja . ...
de 6 botellas de 1 ]t

3024 ' Etiquetado manual’ :_e las botcllas y S
H embalaje = .




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

lwpartamento_Envasado de sabores(linea Naranja,Un 1t en~ Diagrama No.

7

682

2 Inspecciones
1 Almacenaje

Las botellas pasan a la etiguetadora
manual.

Hota: *Operacibn simult&nea
El ciclo se compone por una caja de'12
57 de

uLjeto _ Material Galoncito ) Método Actual
ho. Muestras 20 Fecha _16 junio 1987 Hoja_l de & _
o d Descripcién t)ad Descripcidén
Lidedd_Lin (m]
.{ @ Se pide a AMP las cajas y botellas 763 Etiquetado manual de las botellas
’ i necesarias de acuerdo a Prog. Prod. * y embalaje.
HE Transporte de la Mp, desde el almacén < e R
| { s .016 2 Verificar que las etiquetas se peguen
1 15 E a zona de produccibn correctamente.
T~ ! ]W Almacenaje dé MP en zona de produccibén .1 @ *Armado de las cajas por la misma
o ' etiquetadora.
- 1 T
i’ ‘2_2lrza Operario acerca las botellas a la lfnea 3.7?1@ El producto pasa a zona de estibado
, ' l envasadora
—
.366 @ Se sacan las botellas de la bolsa y se- [.05 Cerrar la caja con diurex
' sopletean manualmente.
- *
03 @ Marcar nfimero de lote y producto gue
f J contiene la caja.
.05 [’3 JLas botellas pasan a la mSquina 105 Estibado de las cajas en tarimas
: ‘W 1llenadora.
.1614 @ Llenado de las botellas (12 botellas) Totales
.016 ] 1]|Verificado de que la botella distribui- T Tiempo .582 min.
dora no pase el nivel Distancia 22.85 m.
.- R
.5211 @ Se le pone a las botellas tapa y 10 operaciones
: contratapa 5 tra o5
628 @ Engargolado de las botellas
()




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento Material Diagrama No. 8
ObjetoEnvasado de j io litro) Método _petual R )
No. Muestras 20 Fecha __1g junin 1987 : H°Ja_k1_“d‘e__‘_1’_“” ;
‘]d Descripecién vid Descripcidédn
wte)] {m {m]
. - Verificado que las etiquetas se pequen
Se pide a AMP las cajas y botellas nece- .
Isarias de acuerds al prog. prod. -015 E correctamente.
- 15 (1 Se lleva la MP, del almacén a la zona de| .l @ *armado de las cajas por la misma
produccibn. etiquetadora
T MY <
;1; Almacenaje de MP en zona de produccién 3.79' 5 El producto pasa a zona de estibado
2.2 [2 Yoprerario acerca las botellas a la 1fnea }.05 Cerrar la caja con diurex
* Envasadora
Marcar nlmero de lote y producto que
. 366 @se sacan las botellas de la bolsa y se -[.03 @ 2 " ¥
sopletean manualmente y contiene la caja g
55 [[3\kas botellas pasan a la miquina 05 @ Estiba de las cajas en tarimas i
N Llenadora :
8026 @ Llenado de las botellas (12 botellas)
- = — :
.01f Verificado de que la botella | Spope 026 min : .
distribunidora no pase el nivel J
;10 operaciones
.3 @ Puesta a las botellas de la tapa i 5 | transporte
P2 11
' nspecciones
3984 @ Engargolado de las botellas | 1 | Almacenaje
T Notas:
L.35 @ Las botellas pasan a la etiquetadora : *Operacidn simultSnea .
+ manyal ’ -
13588 % ) [Etiquetadora manual de las botellas —] \ El ciclo se compone por una caja de 12 !
ek \ y embalaje L botellas de 1/2 litro., =~ =
i .
L

[+ 124



Aa

DIAGRAMA DE FLUJO.DE PROCESO

DepartamentoEnvasado de sabores(lfnea Amarilla,4 1itros)
Objeto

terial

No. Muestras 20

Diagrama No.

Método

Ac

tual

Fecha 18 Junio 1987

Hoja 1

de

t d Descecripcidn Lmi; Fdl Descripecién
‘il [m] o
(D Se pide a AMP las cajas y botellas nece- 1 sas a estibado
sarias de acuerdo al P.P. 5 80 [:j?asan as cajas
15 [1J\ e lleva la MP, del almacén a la zona de $e cierran las cajas con diurex.
rJ 2 .05 (s
roduccidn
Almacenaje de MP en zona de produccibn .03 (:) Se Marca el nfmero de lote y el produc-
to que contiene la caja.
3 [é)operario acerca las botellas a la lfnea |.05 Se estiban las cajas en tarimas
~ Venvasadora .
L 166! @ e coloca una bolsa de 50 envases (Galén).l | @ *Se Arman las cajas por la
En reja especial etiquetadora \
2119 (:) Fe sacan los envases de la bolsa y se Totales
Eonletean __
6194 @ *Llenado de los envases T:Lempo '6198 min.
!
133 (:) fe le pone manualmente la contratapa Eistqncia‘§£;g§ m ;
] 1
;.10 Ei_ pe transporta por banda a la colocacibn 11 Operaciones
fle 1a tapa 5 Transportes
.2 (:) Se pone manualmente la tapa y se aprieta 1 Almacenaje
con miquina.
.25 B' El envase cae por pendxente a 1a etique-| ota:
tadora. Operacifin simultSnea
3617 (:) Etiquetado manual y embalaje 1l ciclo consta de una caja de 4 botella
de los envases. de 4 litros.

162




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

zet"

botellas en cajas.

Departamento_Envasado de sabores (1fnea verde botella 1 1¢) Diagrama No. 10
Objeto Material Método Actual
No. Muestras 10 muestras Fecha 5 - jun - 87 Hoja_} _de 3 |
¢ d Descripcién t|d Descripcién
I mirk [m {ml
@ Recibir el programa de produccidn [ 1 l Verificar que la etiqueta sea pagada
l correctamente
@ Pedir a AMP las botellas y cajas 3 II.EJ\ Producto a estibado
necesarias 3
19.7|1 ¥ Botellas Yy céjas a zona de produccién [.025 Cerrar cajas con diurex
1/ | Almacenaje hasta ser usadas 0.3 |@ Marcar lote y contenido de las cajas
N . :
1.25[}_':/ Botellas a linea de envasado lo3g [Estlbar en tarimas
D .05 @ Sacar las botellas de las bolsas
021 @ Sopleteado manual Total
l.lol 3 }Pasar a la miquina llenadora 10 operaciones
0.53 @ Llenado de las botellas 6 Transportes
1 Ingpeccién
IL.70]] 4 A m&quina engargoladora automitica 1 Ciclo = 6 botellas
b.oig @ Engargolado automitico Tiempo ciclo 0.53 min. l
0.80|5 A etiquetado ! Distancia total 27,55 m l :
@ Etiquetar manualmente y embalar




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento__ Fnvioado Autaratice 'Srez Verde Diagrama No. £}
Objeto __ Material (potella de 3 litro) Método _ pnryal ) :
No. Muestras 10 Fecha _5 Jynip 1087 o Hoja_j - de 3 |
‘!d Descripecién tld Descripcién
fmird! [m] 7 [m] e i - :
@ Recibe projprama de produceldn |m Verificar qﬁé la 'et,lquet_:a sea’ pegada correcta- ;:
- - rEento S R st B L _{
[, Son i
@ Pedir a AMP las botellas y calas necesarias 3 Il_—(i A Producto a’estibado .. e
i’ :
i . ] S
{19.7 @ Botellas y caja a zona de produccién h.35 Cerrar cajas con di
W Almacennje hasta ser usada .03 l@
1.25 ‘[2 X Botellas a 1fnea de envasadc .039 Estibar en tarim!
0 199! @ Sacar las botellas de las cajas
Totales
042 ® Sopleteado manual Operaciones
1.10 r_i:> Pasar a la mfiquina llenadora . Transportes
0.83 @ Llenado de las botellas v Inspecciones
E> A mdquina engargoladora automdtica S N Almacenamiento
0.40 @ Engargolade automdtico Tiempo
0.8 E>A etiquetado R ‘ = Distancia 25.85 m
p.u1 @ Biiquetar manualnente ¥ enbalar botellas encas || Ciclo : Caja de 12 botellas
H as. i e




- DIAGRAMA° DE FLUJO DE PROCESO

Departamento__Atomizado ‘ Diagrama No. 12
Objeto Material Método Actual L
No. Muestras 2 Pecha __ 28 Mayo 1987 Hoja__1_de 2
¢ d ¥ Descripcién tid
[min) [m) H [mi
0.20 Se pesa la tara del tambo | 0.0 Abre llave alimentadora

} DescripciGn'
1
i
|
.12 !
1

Se pesa el 80020212 (maltril) - 0.05 Se abre llave principal de gas

Se agrega el 80020212 : 0. 16 Se premke el piloto

b5

Se pesa el agua Se abre la 2a. llave de gas

Se agrega el agua . . : Se prende el termostato

ezl ‘

n.o8 Se coloca el agitador Accioma el ventilador

Se enciende el agitador

Se fija la temperatura de entrada a 200°C con
b TN U & Y

h.12

P.zo

Se agita Se prende el SW de la cabeza del atamizador

Se agrega la base e e 5 Se fija la temperatura de salida (115°C)

Se sigue agitarndo D.05 Se prende el SW de 1a bomba ronofésica

.03

ejelcliciclelclelclicle!

Se apaga agitador : 5 Gira perilla para alimentar la bamba monof.

hasta a1 zar cleta & TN

Bmpieza el atomizado

1.41 | 1.10 Se trasvasa por medio de jarras al tambo procesa

dor

0.02

B@@@@@@a@QE@@

oL

Se enciende el agitador D.4

e navadnag O

Yeri(‘ ca anﬂratm"as nara)e'&:gxg"gl‘g% el polve




562

HOJA 2 DE 2
t t qd
wdrim) Descripcién Pt (md Descripcién
p—
10 Checa y regula que la temperatura de entrada b,55|5 l_z Se lleva a etiquetado
¥y la de salida - 8|
]

0.26 @ Pega con un marro para quitar excedentes
1

60 El polvo cae dentro de un recipiente Total
0.06 @ Se cambia el recipiente cada hora . 199.51 min

empo . .

0.07 Se pesa tara de la cubeta Distancia 6.10 m
. d :
0.12 Eﬁbgg;?ca una bolsa de pldstico dentro g la
0. 24 Se vacia el producto a la cubeta Totales
0.40 @ Se pesa Operaciones 34
0.08 (@) |se nam a c.c. Inspeciones 2

45 E’ C.C. checa producto

45 D Espera resultado de C.C.

6 @ C.C. da resultados
h.25 @ Se cierra bolsa y se tapa la cubeta
1.5 @ Se coloca en un montecargas




“DIAGP.AMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento_Colores Diagrama No. i3

Objeto Material Hétodo _Actual

No. Muestras _10 Fecha _16 Junio 1987 ‘Hoja_1 - de :1

t d

Descripcién td Descripcién
[mird [m) il Gl !, _
.45 @ Limpiar tambo (sacudir y lavar con sal)|.062§1.5 |L.§_,/ Mover tambos a la orilla del pasillo
i
29 @ Colocar bolas de acero 087 i@ Colocar orden :
L3173 @ Verificar formulacibn @ Llamar a control de calidad
1443) @ Pesar y agregar color (un solo color) 6.72] D Esperar resultados e
075{1.50} 1 } Transportar tambo hacia la b&scula
¥ i

07 @:alibfar bdscula a cero 4.11 @ Cambiar tambo de sal (I‘
.06 @ Vaciar sal (46 kg) Totales
.49 @ Tapar y sellar 12 Operaciones
.22/ 7.0 _2_) Transportar tambo hacia las mezcladoras 3 transportes
1.11 Desmontar el tambo de la mezcladora 1 Pemora
.72 @ Montar tambo a mezclar !Tiempo 52,31
45 Mezclado JDistancias 10 ‘mis




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

DepartamentoColores (presentacifn 2gms)
Objeto Material

No. Muestras 100

Diagrama No. 14-
lMétodo Actual

Fecha 19 junio 1987

Hoja 1 de 2

t d
| Descripcién tld Descripcién
muzt {m] min] (m]
Envasado Automitico Embalaje
N p—
.33 4 1 A Transportar tambo cerca del operario {2038 @ Cortar tiras de 20 bolsas
| Vaciar paulatinamente color en polvo en E :
08 (D)1 aencoito superior de. la miquins 2.43  |(2)| Doblar tiras de 20 bolsas c/u
.05 @ Arrancar miquina 7334 l@ Meter 10 tiras en bolsas de pléstico
.233| @ Envasado automStico en bolsa 145§ @ Sellar bolsas con plancha y meter en
r caja.
.233 Checar manualmente el correcto sellado [.08| 5 1 ) Llevar cajas zona de etiquetas:
de la bolsa.
@ Enrrollar las tiras .05 @ Pegar etiquetas
o5l 2 EDTransportar las tiras hacia la zona de 05| 2 12" 1 Llevar cajas a la zona de control de

embalaje.

calidad..

16T




HOJA _ 2 DE _-2

Presentacibn 2 gms.

,,td_,,)[g,] Descripcién I’r:in'l[:‘] Descripcién
Notas: Embalaje
Presentaci6n 2gms. 5 Operaciones
' Envasado Automdtico 2 Transporte
4 Operaciones Tiempo 3.6933 min
2 Transportes Distancias 7 m

1 Inspecciones

862 .

Tiempo 97 min

Distancias 6 m




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento Colores

Diagrama No. 15
ObJeto Material Método Actual
No. Muestras Presentacién 100 g. (48) Fecha 23 de Junio'87 Hoja 1 de 2
t d
Descripcién td Descripcién
{m) mind {m)
Envasado Automftico 0857 4.66‘ 4 % Transportar caja llena a etiquetado

Transportar tambo cerca del operario

Quitar embudo de la méquina
Etiquetado Manual

i
jlclis

3633 5.5] (2| Transportar tambo de piso superior a pi-.337 | @ Llenar tabla de pesistol
v1lco ynfepiar
1.14 @ Quitar tambo vacio de embudo .56 @ Pegado de etiquetas 8
©
1.76 @ Montar tambo lleno a embudo .21 @ Colocar caja con tarro y caja vacfa cer
ca—del operario
.71 Poner baja para grua a tambo 691 4] Levantar con pinzas, pegado de etiquets]
7 @ ° da b & " C en tarro_y colocar én caja.
1.245.5 [jv Subir tambo de piso inferior a piso su- | 05 @ Cerrar caja
perior
.08 @ Sujetar el embudo a la méquina automd--}n7Yy 2 ‘:’:> Transportar caja llena a zona de revi-
tica sién de Control de Calidad
.09 @ Encender mfquinas
035é @ Tomar tarro, colocarlo en la compuerta
llenadora, llenarlo y ponerlo en banda
0594 Tapar tarro
0501 @ Limpiar tarroc y guardarlo en caja




HOJA 2 DE._. 2

L d t d
N Descripcién - Fotrt] 3 Descripcidén
Envasado _Automdtico Etiquetado Manual
Operaciones 9 Operaciones 5
Transportes 4 Transportes 1
1
Tiempos (min) 6.5032 Tiempos (min) 4.5913 |
{
|
Distancias (p) 19.6€6. Distancias 2 (m) i
i

00t




Departamento Colores Presenta

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

cién 250 grs.

Diagrama. No. +
Actual P

e

Objeto Material Métouu
No. Muestras 10 Fecha _16 junio 1987 v
t d St
Descripcién tid Descripecién
[m Im] EORRARS
Bnvasado Manual Etiquetado Manual
0.33 12 | [I )] Transportar tambo cerca del operario 3% @ Llenar tubla de resistol = .
5 :
0.1 |(2)] colocar bote patrén en 1a bescula .56 (2| regado te etiquetas (60 etiquetas)
036835 @ Llenado manual del bote y checado de nivel .21 @ Colocar czja con tarros y caja vacfa. cerca de
la operaria fipe PR,
dDS:l @ Poner tapa al tarro .05, @ Levantar con pinzas y pegado de etiquer.as en’
tarro v colocar en cafa
00348 - @ Linmpiar bote y guardar en cajas Q.OS @ Cerrar caja
40857 4.66|[2 M| Transportar caja llena a etiquetado L1174 2 Transportar caja llena a zona de revisién de

Control de Calidad

,Tf‘o.t




PRIy

Descripcién

{ min)|

d
[m)

Descripcilén

Totales

Bwasado. manual Etdquetado Manual

Operaciones 3 Operaciones 4
Transportes 2 Inspecciones 1
Operacién - Inspecéidn 1 Tiempo (min) 2.5914J
Tiempo (min) 11.8387

Distancias (m) 16.66

NOTA:

El tiempo total estd considerado para una
caja de 24 tarros.de 250 grs.

2ot



DIAGRANA”

DepartementoEnvasado_de colores (Pres. 800' gms)
Objeto Material

Diagrama No .
liétodo Actual

DE ‘FLUJO. RE PROCESO

17

Ko. Muestras 25 Fecha 19 junio 1987
d 3 on kY
t Descripcién t)d Descripcién:
[mirl [m i (o
Envasado Manual Etiquetado Manual®
33112 ] 1 t Transportes tambo cerca del operario L B7Y @ Llenar tabla de resi.st;ol
L 11 ® Colocar bote patrdn en la biscula .56 (9 Pegado de etiquetas ;
- Colocar caja con tarros-y ca]a vacia :
L3793 Llenado manual del bote y checado de .21 @ cerca del operario.
Levantar pinzas, pegado de etxquetas;‘
1017 @ Poner tapa al tarro .0§1 @ en furn> y colocar en caja
6624 @ Limpiar bote y guardar en cajas- .0’5 @ Cerrar caja
. Transportar caja llena a zona de revi-
r—
10857 4.66] 3 _ziigigggzr caja llena a L1174: 2 0{ l‘\, sibén de control de calidad.: :




Presentacién 800 gms.

HOOA _ 2 DE _2

Lot t{a ipcién
1én Descripec
redni[m) Descripe ] 3
Totales Etiquetado Manual
Envasado Manual
.
Operaciones 3 Operaciones s
Transportes 2 Transportes 1
Operacién - Insp 1
Tiempo (min) 9.669 Tiempo ( min ) 1.6435
Distancias (m) 16.66 Distancias (m ) 2

o€



DIAGRAMA DE FLUJO. D¥ PROCESO

Departamento _Colores (cubeta de 15kg)

Diapruma No B

w
JNL

Objeto Material HéLoud Actial

No. Muestras _25 Fecha _12 junio 87

vy Descripcién L N
wird! fm) {m]

A .
.33] 121 ¥Transportar tambo cerca del operario
.23 @ Colocar cubeta en bascula,calibrandola a.cel
1.44 @.L lenado manual de cubeta y chocude e
nivel.
0.5 @ Doblar bolsa interior y cerrado de la :
', cubeta :

L117 Transportar cubetas a la zona de control‘

de Calidad.

Totales

0 peraciones

Transportes

Operacién-Inspercifa

[T iempos

Distancias




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento__ C.C. en bases Diagrama No. 19
Objeto _ Hombre g Hetodo Actual .
No. Muestras _ 10 si.one o Fecha 22 de Junio 1987 ) Hoja_1 de 1
14 Descripecién /" tid Descripcién

[mird [m] : (minY fm]. .

7 B
‘_D Espera ser 1lwmado : Total
1\
0.25 10 1t 1/ Va al deprstamento de proj: i :i ha..ca
i bl !
h. 364 @ En Dpto. de bases toma la mesy, va ¥ recoger s
# lote Kg. y nombre del producto I'Tiempo 5.4167 min. ;
25 10 l:2> Lleva muestra al Dpto. de “‘qom.rql'de‘ cali Distancia . 30 m. e
® én visual i chnocer s
Hace uria incyeceién visua [“""x conocer'. 1a hon :
geneldngd I L Operaciones i 2
@ Pone muestra en un recipiente adec_uado_'_ ‘i‘ransport;és 3
4.2 @ Hace prueba de densidad Demora 1
@ Hace prucba del fndice de refracciéa
@ Hace prueba de cromatograffa (;iieia) Nota:
0.25 E> n caso de que las pruebas sean pos ' SRS
i dirige a Dpto. de bases . - Las opergejones de 2 a 6, Se tomaron como un
A0

Firma de visto bueno el programa deproducci6

i solo-tiemo.




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento C.C. de Atémizado Diagrama No. zo
Objeto Hombre Método __Actual R
No. Muestras 10 Fecha _ 22 Julio 1987 2
tyd Descripecilén ' t d‘ Descripcién
min} {m} : min}{ml { ;

C.C. espera ser llamado de atomizado .56 ‘ Agitar la mezcia BB

0.101 5 C.C. se dirige a colores 0.0_5 2 !i_{l /,‘ Se dirige al estante

0.96 Toma muestra o 0. 10

@ Toma matraz ¥ vierte la’ cantida
NC/ | leche, B

b.go] 79{[2 }c.c. se dirtge a Lab. Control de Caltdad - - f0.09 *,@ Diluir mestra con el caramelo. * -

0.50 Saca frascos para realizar pruebas i Agregar sabor y mezelar con la muestra '

Coloca papel en la balanza y la calibra. 0.34 Probar muestras

tras, incluyendo la muestra tipo

Pesa la cantidad necesaria de c/u de las rues~— [0.11} 5 E} Dirigirse al fregadero

Colocar muestras en los frascos anteriores . 0.45 Vaciar y lavar los frascos

Se dirtge al fregadero 0.05} 5 [6 ) Dirigirse al estante

Toma matraz p.13 ; Toma material utilizado
Toma azdcar, 1a pesa y la coloca en el matraz 1121 5 E> Dirigirse al fregadero

Agrega agua al matraz R.5 @ Lava material y acomoda
—J,

p.48

G ORI IO O OI® O Y

Coloca el matvaz en el agitador magnético F.lO 5 18 > Dirigirse al estante




[ | : t |a

wat{m] Descripcién il (] Descripcién
D. 45 Firmar libreta de prucbas

.93 69 Dirigirse a atomizado -

@ NH®

Fimar programa de pri.duccién

_Operaciones ~ 19 5.9
Transportes 9 2.27

Demora 11

| TS -
iTotal cilco: §.37 min.

Distancia: 177 _m:
-

| —

ot



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

a1a

Departamento_  C.C. (Colores, Brbalaje) Diagrama No.
Objeto _ _Hombre : Hétodo . Actual
No. Muestras 10 Fecha 17 Junio 1987 Hoja_ 1 .de i 1
t] d
i Descripcién tid Descripeién”
[mir} {m min}fm} :

16

C.C. espera ser llamado de colores -

Totales

=}
v

- 60€ "

¢/orden aceptado, individualmente = -

. Wi s ]
1.58 79 l_1; C.C. se dirijz: a colores Operaciones 5
0.09 @ Abrir cajas que esten cerradas para verificar

el producto Transportes 3
0.783 2 )| Verificar en c/caja segin la orden, ‘contenido, Démoras

presentacién, etiquetado , limmicza'y # lote.
0.06 @ Separar tarros defectuosos i Tlenpb
D.05| 2 2 J Dirigirse hacia las etiquetadorac Distancias
D.75 @ Devolver producto rechazado
D.06| 5 B;y Dirig!.m? al escritorio desigpuulo a C.C. : & Notas.:

e m}

p.103 @ Firma el prograna de produccidn,  verificando - :

* E1 tiempo de la operacién anterior, estd in;

cluida en ésta.

En un nuestreo de un lote de 8 cajas, se ve-

rifican de 2 a 3 cajas.




DIAGRAMA' DE FLUJO DE PROCESO

22

LOTE

Departamento_ _C.C. (colores) Diagrama No.
Objeto Hombre ‘[€todo Actual : ;
No. Muestras 10 Fecha 22 Junio 1987 i Hojaz 1% de 11
t d Descripcién tid DescripciGnE
[m] 1 md L
H ARSI
D C.C. espera ser 1llamado de coloru: 0.1 Finm neeptaci6n en la hola de anflisis, -
) :
p.7015 61! [_.L‘ C.C. se dirige a colores P.'/G 5 61 E> Dirigirse a colores
L
.03 @ Tomar muestra . p.61 @ Firma programa de produccidn
N
D.70]5 61 F C.C. se dirige a Lab. de C.C.
_1/
p.099 Calibrar balanza y pasar c/u de las muestras .
@ ¥ la tipo, en frasco Totales
h.08| 5 E} Se dirige al lavadero
D.133 @ Tomar matraz y llenarlo de agua
p.o8| s ‘\] ﬁ Se dirige al estante
0. 0371 @ Agregar el agua necesaria para c/muestra y
agitar
D.22 @ Realizar tinciones de muestra y tipo ¥y pegar-
las en hoja de anflisis y meter en horno :
3 @ Esperar secado de la hoja de andlisis en el
horno
.064p @ Anota en la libreta el ¥ de muestra, lote y
colar
0.17 @ Sacar 1a hoja de anflisis del horno y verificar

visualmente el color




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento__ C.C. (Etigixetasj‘ s Diagrama No. 23
Objeto _ Hombre i Hétodo __ Actun)
tNo. Muestras . Fecha 17 Junio 1087 HojJa__1 de )
vid Descripecién i tld Descripcidén
mi: (m} L . {ml
@ Toma lote de etiquetas codificadas de su escri- NOTA:
| toric RO
N @ Revian que la codiflenei4n seq la o
o.373 @

Fiimz el programa de produccidn, verificarxio
individualmente con Srden aceptada -

Se tomaron muestras de 1000 etiquetas

~ E1 procedimiento es el mismo para las

TOTALES distintas presentaciones:
100 grms.
; 250 ¢
Operaciones 3
L'I‘iom{-p' _{min) I ‘2'.']“5] s 80

TT€



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO v

Departamento__ Control de Calidad (Concentrados) Diagrarﬁa No.
Objeto Hombre Hétodo . Actual:ho il ol
No. Muestras 5 Fecha 22 ue imyo de 1987 Sodeliip
t]d Descripcidén I_mt d Desci-ip‘cién
{m} min¥ (m)
@ CC espera ser llamado por el Depto. de Bases .13 @ Tom muestra (mezcla anterior + base)
.04 l‘, CC recibe llanm.xio de bases .;‘;| Qb E:> Llevar muestra a Lab. oo Control de Calidiag
e -
.35 24 {|1 HMCC se dirige a bases 1,18 Verifjcu variables de calidad de la muestra
y obtiene resultado
.13 5‘ Tomar muestra del producto (bromado + vaseiina) .35) 24 d> C.C. se dirige a bases
.35 24 E:>L1evar muestra a Lab. de C.C. : @ Rupvon muestra a bases
1.6 @ Verificar variables de calidad de la muestra y (;f';i 10}} Inf'ormar aceptacidn y firmar el programa de
obtiene resultados produccidn
.35| 24 E>Se dirige al Depto. de Bases 351 24 |8 )Beg'esar al Lab. de C.C.
¥ -
D Regresa muestra @ C. C eqp ra ser llamado pur el Depto. de Prepa
IR ol !"’ -
.08 @ Informa aceptacién y firma el program de pho- 03 @ C.C. recibe llamado de Preparado de Sabores
Kueceidn
35124 E>Regresa al Lab. de Control de Calidad 431 3B [£> C.C. se dirige a Preparado de Sabores
14
D IC.C. espera ser llamado por el Depto. de Bases 35 @ Tomar nuestra de GUM + Conservador
.05 @Recibir 1llamado de Bases L3135 [10 Lievar muestra a Lab. de Control de Calidad
] P.5 @ Verificar variables de ca‘ldad de la muestra
.35|24 5 XC.C. se dirige a bases v obrener nesdtads

ete



S I O N AT MR t
wirdlemd | ] ciDeserdpgeciién. . i
83135 §> 'C.C. se dirige a Preparado de Sabores .05
@ Pegesar muestra a Freparado de Sabores .43
.n3 @ Inforw: aceptacién y I'ima el Program de .13
Produceién
03 [35 [[12 )} Regesa al Lab. de Control de Calidad 43 18
D Espera ser llamado por Preparado de Sabores 1765 @
.05 €.C. recibe 1lamado de freparado de Sabores | .U3 !19
43035 B:) C.C. se dirige a Proparado de Sabores .08 @ Poform aceptacisn y.Lme el brogram de.
.07 @ Tomz muestra de color 431 35 {20
43135 @ Lleva muestra al Lab. de C.C.
58 Verificar variables de calidad de la mezcla y
obtener resultado
43135 @ C.C. se dirige a Preparado de Sabores
L4
.08 @ Informa aceptacién y firma, el Programa de Fro
duceidn -
43135 Regresa al Lab. de Control de Calidad
[5) Espera: ser llamado por Preparado de Sabores




Departamento Control de Calidad (Esencias)

DIAGRAMA DE FLUJO DE FROCESO

Diagrama No. 25

Objeto Hombre iérodo Actual

 No. Muestras __35 Fecha _25 de Mavo de 1067 Hoja ] _ de 3 |

‘Jd Descripcidén tid Descripecién

ot [l minX {m].

DC.C. esperar ser llamado a esencias .08 @ Inron;a aceptacidn y Iirma el programa de pro
ol Buecidn

050 (D f.c. rectvir 1amato 30 |[E ) Rerpesar a c.C.

.43130 @C‘C. se dirige a esencias

.23 @ fevisar por medioc del arama que la base sea 1a TOTALES 4.98 min

orrecta ~ =
.ol @ Informer aceptacién oralmente 180.00 m
.43{30 gEDRe@esar al laboeratorio de C.C.
;BC.C. espera ser 1lamado a esencias TOTALES 7 Operaciones

205, {E)[.C. rectbe 1allamada 6 Transportes

43130 [3 L.C. se dirige a esencias 2 Demoras

.15 @ Nomar muestra del producto terminado

43130 @Regr'esar a laboratorio de C.C.
1.63 ‘® Verificar variables de calidad de la muestra

1 ] ntiene—esultados -
.143130 ‘ 5 ¥.C. se dirige a esencias

1€



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento_ Almacén de Materia Prima (recepcidn de CaJas)Diagrama Ho! -~ 206"

Objeto Hombre Método _Actual
No. Muestras 10 Fecha _ 22 de Mayo de 1987
Ly d Descripcién tld Descripcién
s, [m] [
.0611.5 @ Se recibe relacién de compras 0w |y El Checa que el estibado sea e ,‘C;J
.18] .5 |(@)[se rirma de rectbido .63 (5) Se 11ena forme de recibido
* D Se espera a que llegue la compra .85 Se hace la entrada a bodega sella yfima
.08| .5 @ Llega la remisién del proveedor W14 @ Sé-da la original al proveedor Junto con la
: - {original de ellos
.99 15 | () [L1ega el pedido TOIMES  [53.1 min.
h.19| 3 |(5)|se recibe el pedido 58.65 m
** ] E1|>Se descarga el pedido a la entrada’ del ‘almacén .} * 30 dfas de espera
.86 .5 Se checa contra relacién de compras ** Stmiltanea  37.13 min.
06| .65 @Se hace la llamada a C.C. 11 Operaciones
5| 25|[(2Y|viene c.c. al almacén, checa el pedido acepta Operaci6n/Inspeccidn
i y firma A
*x ] @ Se le irdica al proveedor donde colocar el pedi Inspeccidn
do
L] L] EIF Se 1leva la materia al lugar indicado Transportes
bl 4 Se acomoda 1a meteria prima Demora




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

(Departamento AMP (Hecepci6n) 83 cajas botella 120mi. Diagrama No. 21

Objeto _ Hombre Método _ Actual R :
lo. Mucstras _ 6 Fecha 20 de Mayo @ 1987 Hoja_1 de "1 °
1
L‘lc Descripeién t dl Descripcién
#jdn. fm] rrdsd fml I
5.5 11.5 Se recibe relacién de compras 7.51(.75 Checa que el estibado sea el correcto

Se firms ¢ reeibido : ) 3.7 Se 1lena forma de recibido

Se espera o e llegue la vangnn Se hare la entrada a bodon, sella y (i

Llega 1a remisién del proveedor Se da la original al proveedor junto con la

original de ellos

®|®©

Llega el pedido

9T¢€

Se rveibe ¢l pedido

CTOPELES 11 QGreraciones

Descargan el pedido a la entrada del almacé:

=3
3
w
®
S

2  Operacién/Inspeccién

FIS|O[E[TO[0

Se checa contra relacién de compras - 1. Inspeceién

D

™5
=
&n

Se hace la llamada a C.C. Trensportes

Viene C.C. al almacén, checu el pedido, acepta. |-
y firma i :

Denora

Se le indica al proveedor donde colocar el pe-
dida

AGTHEIG

Se 1lleva la M.P. al lugar irdicado

v
~
=
3

Se aconoda la M.P.




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

5¢ entrega la M.P. al departamento correspondien
e

Departamento  AMP (Distribucién)| Diagrama No. 28
Objeto Material : HMétodo _ Actual g
No. Muestras i : Fecha 21 de !Mayo de 1987
¢ d Descripciéin tyd
] [m) ' : {ml
8.5] * @ Se reciben ordenes de surtido
1386.2 .60 @ Se revisa la M.P. solicitada
15.7( 16 [(2)|Va al almacén donde se tenga la M.P. (Almcén 1
AP, Arpmatico, Almacén 2)
tol1! 2,25 @ Se surten los vales de uno por uno
33.7(19.7 | 1 [Be lleva en carrito o canastilla la M.P. solici
tada i
8 .30 @ Se indica en la relacién de solicitud de M.P.
1o que se entrega
19.5{ 1.35
Op

15.126 min

IE

4o.2 m

* las recibe en el éécritérid e




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESC

Departamento_AlP (Distribucién Cajas) Diagrama No. 29

Objeto  Material Atadoe Hétodo Actual

No. Muestras Fecha 21 de Mayo de 1987 Hoja 1 de 1

t d Descripecidn tyd Descripc‘ijdn‘
[rirll [m] mind{m] H
o7y * @ Se reciben ordenes de surtide
2475 .60( [1][se revisa 1a M.P. solicitada
055 7.5 @ Va al almacen donde se tenga la M.P. (Almacen 1

IAMP, Aromatico, Almacen 2)

59 1.5 @ Se surten los vales de uno por uno
W6 | 28! lleva (4) carrito o canastilla de M.P. soli-

ltada

08| .30 @ Se indica en la relacién de - solicitud de M.P.
: e 1o que se entrega

565 Se entrega la M.P. al Depto. correspordiente

* las recibe en el escritorio

‘TOTAL 5.30 min

39.9 m

9 Oneraciones

1 Inspecci6n/Operacién

1 Transporte

8T¢



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento_APT
Objeto Recepcién de Producto Terminado (uUn lote)

Diaprama No.

Métaiu _Actual

No. Muestras 6 Fecha __ 2B MAYO 1687
tyd Descripcidn tid
[adr) [m] 2lml.
1. 30 C.C. checa el lote (el cual esta estibado)
.14 8 |1 ¥ Se va por el lote seleccionado y se lleva a
la entrada del Al’]'
3.00 [T | Juan Manuel Zamora verifica producto, cantidad
nombre, Ete. :
P43 Luls Velasco verifica orden de trabajo (produc 1l 2l Opemcidﬁ/lhshecci&h.
to, cantidad, nombre, si M C.C 2 1a fing : e —
ma del jefe de produceién) i 2 Transportes
T : P
Dependiendo del volumen de produccién se elige i
el lugar donde se colocard el productn
P.4423.6 Se 1leva el producto al lugar seleccionado

Coloca el producto el lugar seleccionado




DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento__ APT (Distribucién) Diagrama No. 31

Objeto _Distribucidn de Producto Termirado Método __Actial S i
No. HMuestras 5 Fecha 2% de payo 1987 “Hoja_ 1. 'de’ 1
v d tid

Descripecién Descripcién

adrl) fm) . [m]

Producto almacenado (3 dfa: como néxxmo, mini- ALES
mo_inmedintamente) - o | TOTALES 3

Operaclones

i+ entrega de f'u.u.x*x., Y enrmee;a de

Esperar 1 Transportes

facturas pwi+ informatica

2000} 2 Se recibe la factura 1 Almacenaje
Se hace una relacién de lo que sale el almace; 1 Demora

[ X] *

pSe llenn a distribucidn la cantidad de pro
1icitada

oze

e TOTAL - TTEMFO 152.2 min.

o Fjele|ud

A7770 11.9 Se coloca el producto en la zona de distﬁ uc1dr

: TOTAL. DISTANCIAS | A - 31.5 mts.

* Son 42 mts. para productos B (colones) B - 34.5nts.

Son 21 mts. para € (Esencias'y Conééntra_ﬂos C - 55.5 nts.




DIACKRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Departamento_ Almacen de Etiquetas Diagrama No. 32
Objeto Material Método _Actual
No. Muestras _17 Fecha 12 junio- 1987 HoJa 1 de ‘2
vy d Deseripcién ti9 Descripeifn
il [m) {ml _
@iecibir el programa-de produccidn - S ].328 @ Firmar programa de produccibn:
T .
0.5 [ 1 !Dirigirse a traer etiquetas
363 @ Seleccionar las etiquetas requeridas -
en los programas y
T
10.5 } 2 /Dirigirse a la codificadora :
I|Poner la leyenda correspondiente en el
866 @ sello (folio, lote, etc.) y colocar
.68 II|Codificar el lote de etiquetas . . : ’ ik
(® | (Maquina codificadora) Presentacién: 120 ml |. . | 33: mli 625611 (min)i
I1!Codificar el lcte de etiquetas = TN o
4.8 (® | (M4quina codificadora) Presentacién: 1000 ml ] 21 (m)
4.12 Codificar el lote de etiquetas
: @ (M8quina Codificadora) Presentacién: 4000 ml
1,11 él Codificacibn con midguina de escribir
v
-653 @ Codificacién manual
.826) @ Empaque de etigquetas
@ Entregar lote de etiquetas a control de
la produccibn. :

e




HOJA _2 DE_2

i
il m)

Descripcié n;r-

e

[m]|.

Descripci § n

NOTAS:

‘fmin

I Este tiempo incluye el transporte

y la operacién anterior.

II Para un lote de 500 etiquetas

III Para 3 etiquetas

IV Para 10 etiquetas

(443



DIAGRAMA DE FLUJO DE

F"HOCESO

Departamento___Almcén de Refacciones Diagrama No. 33

ObJeto taterial .Método Actval

No. Muestras 10 Fecha 22 de Julis de 1987

"]d Descripcidén tyd Des
[m] (mind Lo

Llega persona autorizada a pedir refacciones
y/n material de oficina

Se dirige a traer el material solicitado

Torar los materiales requeridos

Regresar a mostrador

Entregar materiales

Cont. de 1a Produccién

Espera éucor.i’zac'id'

£l Jefe del almiacéh registra loa miteriales {; Al

entveegdos en un Katsex

Regresa’ por. fomas aut )
el ‘copridior” i

Pecuento, al final del dfa, de los mr,ex-iales Al

que salieron del almacén

;@ @-@ Q|HO

l-}xtre'ghr formis '&éixjec‘;uisici’é

Se dirige al Departamento de Control de 14"
Produceién

Entrega relacién

Periédicamente, se revisa los faltantes, y en+:

base 'a experdencia se hace el pedido 3 compras

© 0|6 @@ ole [8[e[&[e

Per6dicamente, se recibe en la entrada a los, '

nuevos proveedores.




HOJA __ 2 DE 2

t d t [d

et [(m] Descripeién g (] Descripcién
Torales
Almacén de refacciones Requisicién de materiales
Operaciones 8 Operaciones 3

T
Transportes 3 l Transportes 2
Demoras 1

vee



325

DETERMINACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA

Partiendo deL estudioc de tiempos estandares y m&toaos
ae operacidn y considerando las limitantes: trapajadox, ope-
racibn y maquinaria procedemos al c&lculo de ia capacidad ins

talada.

En primer té&rmino teniendo la frecuencia mdxima de pro
duccién de cada méquina, relacionandeola con 1a capacidad del
operario en unidad de cantidad- tiempo, para el control y su
ministro del material a ia maquinaria y, obteniendo ia rela--
c16n entre el volGmen total ae prcduccibn (diaria, semanal o
mensual) y eL tamafio de un producto determinado ipresentaciénj,
con 1o cual obtenemos el tamafio del lote apropiado para produ

cir.

La cuantificacién de la produccifn, se visualiza y ad=-
ministra por un plano donde se estaolece el tiempo estimado -
de proceso, distancias recorriadas, materiaies utitizades, ins

pecciones, demoras y transportes en caaa linea de proceso.

A continuacién se presentardn cuadros de capacidad ins

talaca de preparado de esencias y concentraaos.

En el caso ae preparaac de esencias y concentrados se

encuentra restringido a las sigulentes condiciones:



Método__ Actual

CUADRO DE CAPACIDAD INSTALADA DE

PREPARADO DE ESENCIAS

Fecha 2/Julio/87

PARAMETROS 1.1 I TANTES CAPACIDAD| 1LENADO | VACIADG | TOTAL ACUMULADO] # LOTES PESO
(XG) (MIN) (MIN) (MIN) SUMA (MIN} POR DIA ('TON)
Pesado del ulcuhol {tanque | 250 3.69 Holy 8.8 54 13.5
Pesado del ujtua (tanque 1) 300 3.34 H.84 9.18 52 15.6
Utilizacidn del tangpe 1 17..98 - 26- 14.3
Agitacién 4.67 22.65 21 11.55
Control de calidad 7.38 30.03 16 8.8
Presentacifn 120 mi 122.31 152.34 4 2.2
Presentacién 4000 ml. 22.93 52.96 21 11.55
Presentacién 500 ml 80.26 110.29 6 3.3v
Presentacién 1000 ml 48.33 78.36 10 5.5
Presentacién 1000 ml 29.1 16 88

9Z¢




NOTAS ¥ OBSERVACIONES:

(1)
(2)
(3}
(4)
{51

Linea

.LInea

Lfnea
Linea

Lfnea

Plabgada
Amarilla
Naranja
Na:ranja

Naranja (galoncito)

L2E-



Método _Actual

CUADRO DE CAPACIDAD INSTALADA DE

PREPARADQ DE CONCENTRADOS

Fecha__2/Julio/87

ACUM.
PARAMETROS LIMITANTES CAPACIDAD |LLENADO VACIADO TOTAL SUMA ¢ LOTES PESO
(KG) (MIN) (KIN) (MIN) (MIN) S0R DIA (TON)
Pesado del agua 360 2.41 5.27 7.68 1 62 22.32
Pesado del gum 200 3.03 4.09 7.22 1 66 13.2
Tanque mezcla gum + base ) 2
(emulsionado) 200 12.42 16.63 29.05 16 3.2
Agitacién 19.8 2 ;
Control de Calidad 8.06 37.11 3| 12 7.2
3
Presentacidn 120 ml (1) 122.31 159.42 -4 2.4
Presentacién 1000 ml (2) 53.0 90,12 3| T3 5.4
Presentaci6n 500 ml (3) 41.5 78.61 3| 12 7.2
3
Presentacién 4000ml (4) 22.93 60,04 12 7.2
NOTA é)) Operacionfs simulténeas

144



NOTAS. Y OBSERVACIONES

(1)
(2)
(3)
(4)

Lfnea plateada
Lfnea naranja
Lfnea naranja

Lfnea amarilla

6ZE
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ESENCIAS:

- Existe 1‘ténque para pesado de alcohol y agua (cuen-

‘ta ‘con una bfscula anexa).

-6 tangues para el preparado ae'esencias: (capacidad -:
:éod e . : ‘ ‘

- 3zlineasiae’envasa§o
 {‘1ﬁhea,p1ateaca : :
v presentacién 120 ml.
* linca amarilla k
» ‘presentacidn 400u ml.
- iinea naranja
50U ml.

presentacién 10v0 ml,
gatoncito 10U0 ml.

Auxilxénuoncs del diagrama de flujo de proceso de esen
cias, tomamos tiempos de pesade ae agua, alcohol, vaciado y =~
ﬁiehpos de proceso ae cada una ae las lineas ue envasado de -
acuerdo a sus alagramas y tiempos de vaciado total ael Lote =

se obriene la tapla de capacidad instalada de esencias.

De manera similar se nizo el cdiculo de las capacida-~

des de las lineas de envasado para concentrados
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* linea plateada
* Linea verde

* linea amarilla

Yy .tomando como pase el aiagrama de proceso de concentrados,
asi como la capacidad ael tanque para preparar el gum y el —-

tanque mezclador de gum Yy base.

De ia misma manera se procedio para el cdlculo de las
aiferentes zonas ae produccidn. Para ello siempre tuvimos --
presente los diagramas de flujo de proceso con los tiempos ae
duracidén de las operaciones transportes, demoras, inspeccio--

nes, etc.
Ejemplo:

*Linea Plateada*

Duracién de 1 ciclo = 1.4737 min.
botelias por 1 cico = 60 botellas de 12U nml.
jornaaa de trabajo = 480 min. I

Por lo tanto:

~380 min _ 325.,7108 veces/dfa
1,4737 min

325.7108 x 60 botellas = 19542.64 potellas.
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Donde: 19542.64 botellas de 120 ml. equivalen a 2345.117 1t

que a las toneladas equivalen a 2.35 ton.

*Linea Verde*
Duracién de 1 ciclo = 0.53 min.
botelias por ciclo = 6 boteilas de 1 1lt.

jornada ae trabajo = 480 min.
Por lo tanto:

480 min _
0.53 min

9u5.b66 veces al dfa

905.66 x 6 = 5 433.96 botellas de 1 1lt. .

Que equivalen a 5.43 ton al dfa, de la misma manera --

procedimos para c/u de los centros de COStos.

Al tener el Cuaaro de Capacidad instalada general de -
la planta podemos formular nuestro plan de proauccién diario,
semanal, mensual, con los aiferentes tipos de productos y pre

sentaciones,
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DEIMAN, S.\. DE C.V.

Cépacidad Instalada General de la Planta

CAPACIDAD
DEPARTAMENTO # LOTE POR DIA (Toreladss) Tmm I)JE LOTE
Preparado de bases 120 6 50

Preparado de concentrados

Preparado de esencias

Envasado linea plateada
Pres. 120 ml.

Envasado linea naranja
Pres. 1 litro.

Envasado linea naranja

Pres. 1 Lt. (galoncito)

Envasado linea naranja
Pres. 1/2 litro.

Envasado linea verde
Pres. 1 litro

Envasado Linea verde
pres. 1/2 litro.

Envasado linea amarilla
Pres. 4 litros.

Preparado de colores

Envasado Pres. 2 g.

Envasado Pres. 100 g.

Envasado Pres. 250 g.

Envasado Pres. 800 g.




Departamento

Capacidad
(Toneladas)

Tamano de Lote
(Kg.)

Envasado Pres. 15 Kg.

. 4.17

Etiquetado y embalaje
Pres. 2 g. :

.0518

Etiquetado y embalaje
Pres. 100 g.

Etiquetado y embalaje
Pres. 250 g.

Etiquetado y embalaje
Pres. 800 g.

Preparado de sabores en

polve (atomizado)

Preparado de esteres i;b,
Foliado de etiquetas :
Pres. 120 ml. : 79
roliado de etiquetas

Pres. 1000 y 500 ml 67
Foliado de etiquetas 4
pres. 4,000 ml.

Manual. .
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Como resultado del andlisis se obtuvo un cniddro de
capaicad instalada general, resumiendo los volumenes capaces

de manejar por cada departamento o lfnea de produccibn.

Para facilidad de la empresa los resultados, ade-
mas de expresarse en las unidades producidas en particular
se expresan en lotes manejados internamente en la compa
fifa, los cuales a su vez se definen por las restricciones
fisicas para cada voldmen de material en proceso, en rela
ci6n al equipo utilizado. {Dichas limitantes se especifi
caron previamente en el cuadro anterior, o en los diagra

mas analiticos individuales).
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Gréfica de Produccién Optima Esencias - Concentrados

El propbsito de esta grdfica es mostrar las cantidades-
que se pueden producir de esencias y/o concentrados dentro de-
la planta. Esta basada en los mE&todos de trabajo, la capaci-=-
dad instalada, el manejo de materiales, la mano de obra dispo-

nible y tiempo de procesé.

La forma de obtener las cantidades de una y otra modali

dad es la siguiente:

Supongamos que producimos 4 lotes de esencias y guere--

mos saber cuantos lotes de concentrados podemos producir.

l.- Nos ubicamos sobre la linea de tamano de lote.

2.- Trazamos una perpendicular a esta, hasta cortar la
linea de esencias (csto sirve de referencia) y cortamos tam- -
bién la linea de la jornada total de trabajo.

3.~ Trazamos una paralela sobre la linea de esencias -
hasta que se intersecte con el punto marcado en la linea de -

la jornada total de trabajo.

4.~ Bajamos este punto a la linea de tiempo de produc-
cidn.

5.- Trazamos una vertical hasta tocar la linea de con-
centrados.

6. Finalmente la referimos a la linea de tamano de -~
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lote, (debe ser paralela a la linea de tiempo de produccitn).
7.~ Asi obtenemos la cantidad a producir para concen--

trados.



16 i
i1 ped
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186 218 240 2706 30Q 330 360 3506 420 450 480

BEE




339

MODELOS LOGISTICQS

Con el fin de simplificar la comprensién del flujo
de proceso se recurrio a otra herramienta grifica denomi-
nada modelo logisto, el cual es una representacién gr&fi-
ca de la secuencia de actividades de un sistema en parti-

cular.

La simbologfia usada es la aplicada en un diagrama-

de flujo.

Elaboracién de los Modelos Logisticos de los Dptos.

de Compras, Ventas, Almacenes y un Sistema Global.

A continuacibn se describe c/u de los Modalos Lo--
gisticos propuestos en base al Marco Tedrico explicado en

¢l capftulo anterior.

Proponemos Modelos de los siguientes Departamentos:

A. Almacén de Matreria Prima.

B. Almacén de Producto Terminado,

C. Ventas.

D. Compras.
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E. Sistema Global.

Para finalmente englobar todos estos Deptos. en -
un Sistema General y ver las conerténes existentes con -

¢/u de los otros centros de produccién.



DEIMAN

A

{nventario de

lllegada de la Mg]

!

ateria
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Prima

checa MP vs relacién
ordenes de compra
{aduana)

ae

l

Control de cailidad
checa el producto

l

Orden de kntrada al
Almacén

l

Colocacién de MP
en lugar determinaao

|

1
Requerimientos de MP
Por parte de PCP

si

}

Seleccién de MP

t

Determinar el tipo ae
manejo

l

lEntrega ae MP a Producciénl

|
S P

Resumen diario de Entradas y
satidas del Aimacén de MP

T

Regreso de. la MP
al proveedor

Programa Maestro de
producecidn
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DEIMAN
B Inventario ge Producto Terminado

Determinar el
tipo de producto

Determinar el
tipo de Manejo

{yerificar Cantidadl

[Ptoqtama Maestro Produccibﬂ]

Registro de trinsito del
producto - ____{Proaucto

(Entradas/Salidas} Terminado

Reglstro General de
Existencias

Manejo ae entrega
de Pedidos

X
pistripucibn det

Producto terminado




C Ventas

llega el
Pedido

Por centro
de aistrib.

. Captura

SEMCA

—_— e — — = ——
lvalidacién Programa Maestro
jdes pedido de vemanda

{Explosi6n de

Materiaies

'
1
(
]
t
]
|
i
i
!

Programa de
J

PCP

Almacén

E.M. vs Existen-
cias de AMP y
APT

1
|
j
i
|
|
1
1 i
|
1

Concentrado- de
Pedidos (RAUSE)
(Reporte-de tal

tantes.

Requisicibn
de MP a compras

[

ICompras

Facturaci6n "—~—l

EvE

Situaci6én de Pedidos
(Envios y Faltantes

Antigiledad de
saldos \pagos)




D Compras

i Proveedor I

-
i
|
|
|

!
|

e e
ENVAN wequisicion ce Selecci6n de| . |Emisi6n de
potellas hecha Proveedores 0.C Relacibén de
por compras 0.C elaporadas
— T T R o T T e T T ST T e T ST T - = = — =
| . SEMCA Reposicibn Seleccién de Emisi6n de
{  [ece Hexp.Mat, de - roveedores | "]  0.C
| vs Materiales {Neqgociaci6n) - X
Mp Relaciones de |
: tmbalaje IO.C eiaboradas l
| )
| —fllega MP . }=iChecar MP vs | _|Resumen diario Se anexan entradas Control de| !
l al aimacen Kelaci6n ge O.C de entradas al expediente de Pedidos
L al almacén cada proveedor pendientes| !

lxevxsién del,
| Facturas

Tesoreria

Programa de

1

pago

gl |

Dpro. dae Compras

i 44



E Sistema Global:
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A ] 1 ]

lCLientesl R 1 { ‘~——f~—]
L (e
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| P 1

Mantenimiento

L [tencenimensd]

il o] PROPUCCION.

]

{CONTROL Dk |-
:|CALIDAD

__l

.——.—I‘
‘Tesoyerial

1%
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CONCLUSIONﬁS

En este capitulo se-obtiene 1mportante 1n£ormachn, que

" es resultado del trabajo realizado anteriormente.

o ~La capacxdad instalada general de la planta servird pa-
ra estructurar Ho una mejor manera el Plan de Produccibn (dia-
rio, semanal o mensual) de los productos que se deseen proce--—
sar. Asfi también se realizan los esquemas de los modelos lo--

gisticos en que basaremos el sistema PRM,

No gbstante no se contempla dentro de los objetivos de-
este trabajo el desarrollo de niveles, métodos dentro del pro-
ceso de produccibn, es importante considerar los siguientes --

aspectos como sugerencias preliminares:
- BASES. .

El lugar se encuentra en deso:den; Yya que no se respe-—
tan los lugares previamente definidos, lo cual implica pérdida
de tiempo, al. buscar los elementos deseados, ademfs no obstan=-

te se cuenta con una pistola neumdtica llenadora, no se utiliza
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realjzandose todo el proceso manualmente..

Finalmente se sugiere, de ser posible, la utiliza-
cifn de botellas de materlales diferentes al vidrio ya --
que se observo, un gran nlmero de incidentes, riezgosos =«

en el manejo de estas,
- PREPARACION DE SABORES.

El llenado de agua y/o alcohol como operacibn basi
‘ca en el preparado de esencias y concentrados, toma una-
gran porcentaje en el tiempo total de proceso, por lo que
serfa deseable, implementar sistemas de bomheo que mane--

jen una mayor jasto y por ende una mayor eficiencia total.

Por otra parte se localiz6 como cuello de botella
en la preparacibn de concentrados, la mAgquina .smulsiona-
dora, la cual debe ser aprovechada al miximo posible, evi

tando tiempos muertos,
- ENVASADO DE SABORES.

Después de haber obtenido la capacidad instalada de
cada lfnea, y habiendose comparado con la operacién actual
se llego a la conclusifn de que se trabaja en general con

una eficiencia del 76.3%, por lo cual no existe un pretex-
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to real en este aspecto, para no trabajar sobre este ran-
go. Pudiendose incrementar palpablemente dicha capacidad
si se pusiera mis atencibn en lozalizar aquellos elemen--
tos que no hacen funcionar las partes automdticas de una-

1lfnea.
- COLORES.

En la operaci6n de envasado, se encontr$ una gran
incomodidad. en el proceso, ya que cada operari6 realiza -
movimientos poco ergonémicos ademfs el dmbito de trabajo-
podria desarrollar enfermedades de trabajo, pues existe -
dentro de 8rea una gran dispersifn de los polvos maneja--

dos.

Por (tlimo, existen operaciones no justificadas en
tre el lleraao y el etiquetado, lo que ocasiona demoras -

entre dos actividades que deberfan ser secuenciales.
— CONTROL DE CALIDAD.

No obstante que se realizan las operaciones correc
tamente, existen notables diferencias entre las cargas -
de trabajo de los diferentes analistas; lo que provoca --

desbalanceos.
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rara finalizar estos comentarios, es recomendable-~
poner mfs enfisis en el uso de equipo de proteccibén, en -
todos ios departamentos, pero en especial en la zona de -

“bases.

Asf como es alarmante la situacién en el almacén -
de-materia prima2 en donde existen sustanclias cuya tempera
tura de ignicibn es baja y productos altamente reactivos-
entrxe si, que se encuentran juntos, lo gue puede ocasio-

nar siniestros de magnitudes incalculables.
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CAPITULO IV

DIAGNOSTICO
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CAPITULO IV

"pracNosTIco”

En &ste capitulo, se nard un an&lisis detaliado meaian
te diagramas logisticos, a fin de tener conformada toda la in
formacién necesaria para poder establecer un sistema global -

de PRM adaptado especificamente para Deimun, 3. A. de v. V. =~

Primeramente, se estawlecera er modelo para la planea-
cién de la produccibn para as!f continuar con el Plan Maestro

de Produccién, (parte medular dei Sistema).

Esta informaci6n es sumamente valiosa porque se necesl
ta fundamentalmente un pleno conocimiento de la interrelacidn
existente en ‘el proczso de fabricacién y factores decisivos,
es decir, el diagnSstice de la empresa para lograr implantar

el MItP.



Tipos de Produccidn -

Producto:
vVoldmen:
Capacidad:
Mano 4= obra:
Maquinaria:
Costos:
Pronbstico:
Clientes:

Inventarios:

Tipo de produccifn:

Colores:

353

Intermitente
Intermitence
Intermitente

continua

-Intermitente

Continua
Intermitente
Intermitente

Intermitente

Intermitente (Proceso)

Esencias y Conoentrados:

Bases:
Preparado:

Envasado:

Proceso
Proceso

Linea
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4.1. La produccién de una Planta, se ve afectado por los si-

guientes factores:

- Capacidad Instalada.
= cCapacidad de produccién por linea.

B - Asignacién de mano de obra,

>
]

Estanaarizacién de Métodos.

Las cuales serfn analizados individualmente dentro de
las consideraciones de Deiman.

A fin de lograr una optimizacifn de las metodologfas -
aesarrolladas en cada uno de l1os departamentos, es necesario

establecer una estandarizacifn ae mé&todos para los mismos.

a) La estanaarizacisn de métodos como tal, es un factor -
desisivo en el Proceso de fapricacién y por tanto en ia pro--

auccibn.

Los métodos de operacibn se puedeﬂ apreciar en .os =
cursogramas analtiticos del capitulo 3, donde la estandariza--
ciétn de métodos podria ser el reducir tiempos de operacign o]
poner alspositivos que ancrementen la productividad, cosas --
que requieren gran conocimiento y estudios a fondo del proce-

so, lo cual queda fuera de los objetivos de &ste trabajo.



b) La mano de Ubra, ha sico Determinada de lLa Siguiente Manera.

Mano de obra
Esteres
Bases
Peso. Sabores
Envasado y Etiquetado
L.Plateada
L.Naranja
L.Amaralla
L.Verde

Embasaje

rotal

M.O AMP

2 personas
M.OapT

2 personas
DISTRIBUCION

1 persona

Mano de Obra Colores
Cernido
Molido y
prep. colores
Moiiendas

Envasado 2 grs.-

Etiquetado

Propuesto Actual
2 personas (3)
1 persona \2)
2 personas (2)
2 personas L (2)
3 personas. - . L 3)
3 personas K - {3}
2 personas -l (2)
1 persona e ()

16 personas. ‘ R (18)
(2)

(3)

(11

1 persona ' 1)
1 persona (1)
1 persona 1)
‘1 persona \1)

2 personas 800 y 100grs.

SABORES
* Envasado
* Envasan o etiguetan
10U grs.: 2 persona

®

800 grs. 1 per. *
250 grs. 1 per. *

114
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o)
Otro factor, .es la Capacidad Instalada la cual ha sido Calcu=~

lada de la siguilente manera:

Capacidad de Produccién por Linea

Linea plateada 120 'ml. i‘.d : ton/dfa
Linea naranja 1 1lt. - 6.0° tonsdia
Linea naranja 1 1lc. (galonqitb) : f9..6 tonsdfa
Linea naranja 1/2 Lt. : '3;'5" ton/dia
Linea amarilla 4 1lt. R 1‘2_5 ton/dia
Linea verde 1/2 1t. ) 3.6 ton/dfa
Lineca verde 1l le, 5.4 tonsdlia
Esteres : 0.135 ton/dia
Bases 5.9 ton/afa es 8 8§ producci6n total
- Preparado ae Concentrados 7.8 tonsdia ver
Preparado de Esencias .6 ton/dia >gr3fica
Preparado ae Colores 2,00 ton/dia

Preparado de Sabores polvo 0.044 tonsdta
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4.1.1, - Modelo de la planeacibn de la Produccidn.

El moaelo de ia planeacibn de :a produccibn,depe tener
un pleno conocimiento de varios factores, interrelacionados
p ’ r

sin los cuales no se podrfan obtener resultados reaijes.

Posteriormente, como se pueae opservar en el diagrama,

el proceso de fabricacifn se ve afectado por:

La capacidad instalada, la capaciaad de proauccién por
linea, asignacién de mano de obra y estandarizacién de m&to--

dos,

El modelo empieza con la explosién de materiales ae un
programa de produccibn, de donde se obtendrf La informacitn -
de la materia prima requerida; para finalmente llevar el pro-

cucto al almacén ae producto terminado. .
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EL MUDELO DE LA PLAI:JEACION DE. LA PRODUCCION, HA SIDO CONSIDERADO

DE LA SIGUIENTE MANERA:

lﬁ(plosibn de Materiales l

- Programa ae
! Producecibn

Materia Prima requerida]

P S P Fols Asiqnacidn de
Capacidad ) mano de obra
instalada R A
o] B
c R
Capacidad de Prod. .
por linea E. 4
- s B c -~
—_ I Estandarizacidn de
o A : Métodos

— ¢

Linea de Proauccién

ipor centro de costos||D I
E o]
N

1

Almacén de Producto)
Terminado.
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4.1.2,

Metogologfa Asignacifsn de Recursos,

Diagrama Logfstico de la Explosién de Materiales.

lfér;ficar Formulg]

cién del PT.

Elementos que cons
tituyen el PT.

Subpartes de cada
elemento

T
Clasificacidn de
los elementos

i

Concentrado de

Necesidades

1
Periouo de Fabricg¥
cibn de cada ele--
mento y subparte

Periodo de ensamble
de caaa elemento y
subparte,
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4.2 Plan Maestro de Produccidn.

Para el desarrollo del Plan Maestro de Produccidn fue
necesario la realizacifn de diagramas logisticos de cada 4rea

relacionada con el mismo:

Compras, Pronbsticos de Lompras, Explosi6tn de Materia-
les, Capacidad de Planta, Finanzas, AiLmacenes, Pedidos, Pro--

nésticos de Ventas y Ventas.

A través de este andlisis, se puede comprender perfec-

tamente lLa relaciSn de informacién y operaciones existentes,

A, Interrelacifn del Plan Maestro de Produccibn y los -~

Centros de Costos.
Diagramas Logisticos:

B. Dpto. de Ventas.

C. Capacidad de Planta.
D, Clientes,

E, Facturacién.

F., Pron6stico de Compras.
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G, Programacidén de Campras.
H, Finanzas.
I. Pronb6stico de Ventas,

J. Pedidos.
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a) Interrelacién del Pian Maestro de Proauccibén y los Centros de

Costos.
VENTAS . COMPRAS
4
e
e
Ve
Pronbstico —e——— | P, M. P, ~—~————— - Pronbstico
de ventas de compras
PEDIDOS Explosién de
Materiales

Capacidad de
planta

ALMACENES

| -

FINANZAS
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b) "Diagrama Logistico del Departamento de Ventas.,

Fichero ae P,P.

6 Pediaos Urdenaaos |#*——————

r%COMPRASl

Existencila en
Inventarios

p. C.—P._l ’Producci;bn .
PRt , _‘

Abastecimiento
del Pedido

Dastribuci6én

Cliente

{Codman)




c) "Diagrama Logistico de ia Capacidad de Planta"

PRODUCCLON

..364

Explosidn de
Mmateriales

Programa de
Compras

N

Faltantes
de M.P.

Pronbsticos
de Compras

Pronb6stico de
Ventas

Pedidos
Faltantes

P.

l Distribucibn ’

T.

Manejo de Entrega

de Pedidos
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d) "Diagrama Logistico de los Clientes®

Checador de Movimientos
{Diario)

Realiza: Pagos y Facturas

Aplicacifn de

Movimientos

" EBstadfistica de

Mmov. por cliente

{Mensual)

Antagiliedaa de

Saldos




e) * Diagrama Logistico de Facturaci6n"

Inventario |—e [Pedldoi—l_.,[chentes l
de P. T.

Checar el Situacibn del
Pedido btedido

| Estadistica l______ Mov., Produccitn

(Mezcla)

1:8ervieio f.i Registro Maestro

l.| ' Facturaci6n: "y de Produccitn

Antigiiedad de

Saldos

99¢
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£Y Wpjagrama Logfstico de i1os Pronésticos ae Compras

Proveedor —— Compras
“[amacen

.—_-.a- Explosi6n de
I Materiales

4

, PronGsticos de Venta I

* Tipo de 'Er’rordructo's
cantiaad

Existencias.
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g) Wuiagrama Logistico para la Programacién de compras."

bediaos Existencia en
Pendientes

Inventarios

R

Comparacién de Existencias

toncentraao del P.M.P.

l

Lista de partes
a pedir

l

Seleccién de Proveedores
para la compra de materiales
y M. P. vs Necesidades en

el tiempo

!

_Pedido de M. P. ¥y

materiales

|

Tiempo de espera

de pedido

_l_ReVLSIOn dael pediag]

Aimacenes
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h) “Diagrama Logfstico de Finanzas.''

Autof inanc iamiento Financiam}ento
v
Efeétivo Increr&ento Acé:.ones Obpligaciones CréJitos
cré&dito de capital Bancos

Tesoreria/Caja

PMP{+ Nace s1dades

en el tiempo
| De operacibn | ' De efectivo] De Capital e .[nvers.térj
:
' ]
[Vem:as” Procucciér:l Comprasl proyectos
cuentas a Adquisiciones
M.O. corto plazo Apalisis de Inversién

[Equipq lMaquinari;:l LSetviciq
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i) "Diagrama Logistico de Pronbsticos de vVentas.

:

Ventas

Almacenes

1

-

Explosidtn de
Materiales

Prondstcico de
Compras
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31 "Diagrama Logistico de Pedidos.”

Clientes

Codman
Centros de Dist.

uepto. vencas
veimah

|

» [Eapcura de uatos1

l Informacaén l ———————-l P M PI

Pronbsticos de
venta

* yipo -
Cantidad :
Forma de Pago
Tiempo de Lntrega
Direccibn
Razbn Social
Fecha



4.3. Flujo de un pedido mediante el sistema PRM .

En los siguientes diagramas se podr§ observar la reall
zacitn del desarrollo ae un peaido, desde su inicio por parte
agl Departamento de Ventas,hasta la emisién de reportes para
la asignacién de produccidn, asi como la influencia del plan

maestro .e produccidn.
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Sistema PRM Deiman
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y Materiales.
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S
Docto. Recuisicién de MP por parte de Compras
Requisicibn PCP al AMP para el centro costo.|
Atmacen
Distrilucifn de MP a cada centrol
de costo. —* E/SAMP

Cada centro ce costo hace su parte[ Fichero de

ce acuerdo al P.P. MAT y MP
@-——p Lmteqracién del producbo]
Producto terminado
T
relacifn ae entradas y movimientos Mov.
ae APT a FCP E/S.
Relacifn de RUP a ventas de entrega [E
(Resumen).
PT en . de porcentajes de pedidos
Almacen ‘
Espera
. Facturacidn del pedido / aviso % Pedidos
Abastecimiento | al ciiente comniciones entrega. Faltances
da pedido }

L]

Condiciones de cokxro a clientes
Distribucitn {(Formas de pago tiempos de
pago, ete.)
Disponibilidad de $ para entrada al
sequir ia produccibn sistema
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4.4, SISTEMA. GLOBAL PARA DEIMAN

Una vez desarrollada la metodologia mencionaaa en los-
incisos anteriores y, en base al andlisis de cada uno de lLos -
mismos, es posible plantear el siguier e médelo de operacién-
con el fin de .iograr ia implantacida ce un Sistema Global de-

PRM para la empresa analizada.

Para la aplicacién prictica del sistema, que es el fin
Gltimo de esta tesis se debe de considerar un flujo de infor-
macibn veraz y oportuno para que exista una buena comunica=--
cibén interdepeatamental sin la cual el sistema propuesto no -
tiene la menor posibilidad de &xito, dicha informacién debe -~

ser ademds clara y precisa.

El &xito de este sistema implica el desarrollo de ma=~
nuales operatives por mddule o departamentc analizado, los —-
cuales estaran disefiados en base a los diagramas propuestos,-
comparando primeramente las actividades actuales y modificfindo-
los, segGn el caso en particular, a las recomendadas, los ma-
nueales deberin construirse con el apoyo de elementos directi
vos que entiendan el sistema, como por trabajadores particula
res, a los cuales se les haya expuesto la metodologfa a im--

plemenitarse.
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Otra parte supervisora es necesaria en cada 8rea «
para ir verificando el debido desempefio en el nuevo flujo

operativo, esto es a manera de retroalimentacién.

Ademds de tener una metodologfa ya especificamen-
te diseflada, es muy importante que todos los trabajadores
‘involucrados en el sistema conozcan su funcionamiento, al
menos en una forma genérica; y que por lo consiguiente es
ten concientes de las obligaciones y responsabilidades -~
que implica su participacién en este. A si mismo como la
interdependencia entre cada médulo, y las consecuencias -
directas, que se tendrian en caso de la ausencia o0 no ve-

racidad de la informacifn u operacién, en todo cl sistema.

Finalmente es importante mencionar que el modelo ~
expuesto es basicamente tebrico, por lo que solo en su im
plantacién prdctica, se podrin conocer, y en cada caso me
jorar les pormenores que se‘prcscntcn como se mencicna en
el capftulo II, la aplicacibn de un sistema como el pro--
puesto no puede integrarse de una manera brusca al opera-
tivo actual, sino que se requierc de un lapso de acopla--
miento, el cual tendrd una duracién en funcién de la dis
posicién, a conocimiento de cada uno de los miembros inte-

grantes de este,



Mddulo de
Ventas

1

Yy (Pronéstico)\

Médulo de
compras

y Prondstico
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‘Costeo

En éste diagrama se ve plasmada la metodologia del PRM,
la amportancila del Programa Maestro de Produccidn, parte medular

del sistema asl como la interrelacién existente entre los médu--—

los del mismo.
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CONCLUSIONES

En &ste capitulo, se ha unificado toda la intormaci6n-
presentada en capitulos anteriores. Desde la recopilacién de
informacién ae Deimén, 5.A. de C.V. hasta el anflisis de la -

misma, apoyados en la metodologia del Marco reérico.

Es asi como a través del desarrollo de i10s aiagramas-
logisticos pertinentes y basados en lo antes mencionado se ha
llegado a la fusidn de la metodologla para la implantacidn --

de un Sistema Giobal de PRM para la empresa en cuestidn.’

Como se ha visto a lo largo de este trabajo, la hipSte
sis bdsica del funcionamiento de este modelb, radica en el co
nocimtento real de las capacidades de la planta asf como en -
sus debilidndes, tanto interna como externamente, por otra --
parte el flujo informativo de 1la empresa debe teher la conti
nuidad necesaria como para no causar lapsos muertos en la par

te operativa y mucho menos en la de planeacifn,

En este Giltimo capitulo se recomienda a través de los-
diagramas logisticos un procedimiento racionalmente operativo,
que implica ¥ conduce a una armonfa sistémica, y no obstante-
se enfocan a un tipo de empresa en particular, consideramos -

que son lo bastante genéricos para lograr su adaptacién para-



lela en otro tipo de industrias,

. Este modelo de PRM, aunque inovador en empresa me-
dianas y pequefias en México, no lo es para las grandes cor
poraciones y mucho menos en el extranjero, lo que da a #n=:
nuestro caso la-particularidad de saber de sus buenos re--

sultados; solo cuando es aplicado correctamente,

Debido a la situacibn interna y externa del pafs, -
la optimacibn racional de nuestros recursos §arantizar§ --
su buena aplicacibn, asf como, desde un enfoque industrial
nos permitira incrementar la productividad de cada empre
sa y por ende sus ingresos y utilidades, no obstante no se
debe de perder de vista el enfoque social del trabajo, ===
pues a pesar de incrementarse la productividad cuantitati-
vamente, cualitativamente se observaran las mejores té&cni-
cas de trabajo para los involucrados, realizando asf un -~
cumplimiento bisico en las' necesidades del individuo, y fi
nalmente si se tiene’una’'unidad entre la empresa y emplea-

dos, el beneficio seri aGn mayor.
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