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INTRODUCCION 

Debido al gran auge in<lustrial desarrollaao en los a1-
tirnos tiempos, es.necesario contar con sistemas de planeaciOn 

y control de la producción m4s eficientes cada d1a. 

Por tal motivo, éste trabajo pretende dar a conocer -­

una planeaci6n de requerimientos do materiales para ser im--­

plantada en una mediana empresa, con el propósito de que la -

producción se lleve a cabo de la manera más rápida y ef icien­

te posible. 

t::l oojetivo do éste trabajo es fundamentalmente, f6rm!!_ 

lar un sistema de planeación y cuntrol de la producción de fo! 

ma básica, para tener los insumos en el lugar y cantidad ade­

cuados y en el momento justo. 

1'odo lo anterior se fundamenta en el sistema PRM (Pla­

neación de Requerimientos de Materiales), el cual es un siste 

ma de vanguardia, y se conf1a obtener de él, magn1ficos resul 

tados. 

Este trabajo se estructura en 4 cap1tu1os, en el prim~ 

ro de ellos; se plasma toda la información concerniente a las 

operaciones de los diferentes departamentos y centros de cos­

to, a los productos y manejo de materiales y a ias cantidades, 
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ventas y pron6sticos, con el fin de conocer a fondo el flujo 

de informaci6n entre aepartamentos, pero sobre todo conocer 

el departamento de producci6n y la re!aci6n que guarda con -

las demSs entidades de la empresa. 

A continuaci6n se forma el marco te6rico, donde se r~ 

copila toaa la informaci6n fundamental ae éste trabajo, como 

son los moaelos de planeaciOn y control de la producci6n, 

los m6delos básicos de inventarios y con tendencia"zero"y el 

sistema P~~-

Después se hace un análisis de la situaci6n de la em­

presa. Esto se realiza comparando la información contra el 

marco te6rico, dündo los lineamientos a seguir para conocer 

toaos los problemas a enfrentar dentro de la empresa y poacr 

solucionarlos. 

Por a1t1mo se fórmula el modelo 6ptimo de planeaci6n 

y control de la producc16n mediante el sistema PRM adaptado 

a la empresa en cuestión. 
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Antecedentes 

Hace m~s de 49 años el Ingeniero Francisco Medina Gon­

zález, junto co~ su hermano el señor Manuel Medina realizaron 

un gran trabajo para instalar una empresa de colores y sabo--· 

res artificiales para alimentos 100% Mexicana. 

Esta emprnsa lleva el nombre d& Deiman, el cual es una 

descomposici6n 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 Anáhuac, pero debido a la -

gran expansi6n que se tuvo, la planta fu~ reemplazada por una 

más grande y funcional, hecha de acuerdo a las necesidades, -

en la calle de Acatl en Azcapotzalco. 

Deiman como se mencionó anteriormente se dedica a fa-­

bricar colores y sabores artificiales para alimentos, la pre­

sentaci6n de los sabores puede ser l!quida o en polvo mien- -

tras que .tos colores son en polvo anicamente. 

Actualmente Deiman no solo ha tenido una expansi6n en­

su producci6n, sino tar.ibién ha desarrollado una estructura -

organizacional muy eficiente y ha penetrado en otro mercado 

del ramo alimenticio como es el de las gelatinas y flanes, 
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Es por lo anterio~ que ahora Deiman pertenece a un consorcio~ 

de empresas donde existe además, una comercial~zadora, una 

empresa dedicada al desarrollo de nuevos productos y otras 

más. 

Deiman cuenta con dos canales principales de distribu­

ci6n 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 por medio de la­

comercializadora a tiendas de materia prima, panaderos, pale­

teros, heladeros, dulceros, etc., y es precisamente en ~ste -

mercado donde Deiman es lider Nacional. 

Deiman es una empresa que ha desarrollado una tecnolo­

gía propia a través de muchos años de esfuerzo, lo cual se ve 

reflejado en la excelente calidad ~:,·~~5 productos. 
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CAPITULO 1 

RECOPILl\CION DE INFORMJ\CION 
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CAP!TULO 1 

RECOPILACION DE INFORMACION 

Para la elaborac16n de este cap1tulo, iniciamos la in­

vestigac16n de! funcionamiento de los 18 departamentos que -­

constituyen la t:mpresa DElllAN, a fin de conocer el sistema -

establecido en la misma. 

Nuestra metodología para poder adentrarnos en el "Mun­

do Deiman" tué un contacto Social-Técnico con e! personal que 

ah1 lacera con objeto de identificar el proceso de funciona-­

miento de cada departamento. 

A continuación se presenta 1a esquematizaciOn oe este 

cap1tulo, en donde posteriormente se trata con mas oetalle ca 

da punto del mismo. 

l.l Estructuraci6n de la Empresa. 

l.2 Flujo y Diagrama de Informaci6n. 

l.3 Funcionamiento de! Departamento de PCP. 

l.4 Diagra~as de FlUJO de ProducciOn por úepartamentos. 

l.5 Grupos y L1neas de Proouctos \Materia Prima Conte-

nido y Materia Prima Continente) • 

l.6 Ventas Reales 1986 - 1~87 y Pron6stico de Ventas -

1987. 
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1.1 ~structuraci6n de la Empresa. 

Esto lo nacemos para poder visualizar en forma qeneral 

la interrelaci6n que existe entre todos 1os aepartamentoe de 

dicna empresa y la forma de ingresar al sistema de comunica­

ci6n de la misma. 
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1.2. FLUJO Y DIAGRAMA DE INFORMACION 

En este punto •••• diagrama. 

La comunicaci6n con los empleados sobre sus respons~ 

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 él. 

Dentro del contexto industrial es importante que se­

tenga una descripci6n escrita de esto, donde se espec!fique 

las explicaci6n de métodos, pol1ticas y estándares y/o mét~ 

dos para interrelacionarse con los otros departamentos, con· 

el fin Ultimo de delimitar responsabilidades y obligaciones 

de cada uno de los relacionados en el proceso. 

Como todo sistema, la planeaci6n y control de la 

producci6n, no puede ni debe ser ajeno al ambiente que le 

rodea, sino al contrario mSs que ninguna otra gerencia o d! 

recci6n debe contar con informaci6n exacta y fidedigna en -

cualquier momento que se le requiera, debe de entenderse -­

que cualquier imposici6n en este aspecto implicaria una --­

inestabilidad y un caos en el desembolbimiento de su traba­

jo, es decir la planeaci6n y control de los insumos requer! 

dos. 
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En base a lo anterior se hiz6 clara la necesidad -

~e conocer y verificar la informaci6n que se requeria en 

el proceso de planeaci6n a control de la producci6n, as!­

como el saber si realmente cada una de las personas inte­

grantes en el entorno involucrado, tenía un conocimiento-. 

real de la funci6n de la informaci6n que procesaban, ade­

mS.s de la aplicaci6n real, que se le dada en el departa-·· 

mento o individuo receptor (si es que se podía identifi-­

car personalmente. 

La metodología utilizada fue simple, se pidio en -

cada uno de los departamentos que se consideran dentro de 

la planeaci6n, que mencionara todo el tipo de documentos­

que manejaban, tanto informativos como operativos, asi e~ 

mo el destinario en cada caso. En forma adicional se 

les inquirio sobre la aplicaci6n de estos. 

No obstante se refiere la investigaci6n a nivel --

11departarnento11, debe de mencionarase, que el resultado -

que se expone a continuaci6n, se obtuvo de la entrevis­

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

Las formas disefiadas contienen los tres elementos 

bSsicos en un proceso de comunicaci6n: 
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Procedencia _____ .,. Documento 

(emisor) (mensaje) 
------~ 

Destino 
(receptor) 

Adicionando un nGmero de identificación, para faci­

litar su interpretación dentro de un diagrama global y un 

encabezado que señala el departamento estudiado~ 

A continuación se muestran las formas de análiSis,­

asi como un diagrama sinóptico global. 
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1 

PROCEDENCIJ\ 

Explosión de Materiales 
de Daniel Márquez 

Colores 

Colores 

Colores 

C.P. 

Colore~ 

No. 

2 

3 

4 

5 

G 

DOCUMENTO 

Requerimiento de 
colore~ 

(En libreta) 

Programa de Produc­
ción 

Hoja r~e ·Requisición 

Hoja de Producción 
(Borrat'lor) 

Programa de Produc­
ción 

Solicítuñ a Mtto. 

. DESTINO 

Colores 

Color:e~ 

C.P; 

C.P. 

Colores 

Mtto. 
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DEPARTAMENTO Almacén de Etiquetas 

PROCEDENCIA No.· DOCUMENTO 

C.P. 7 Programa de Produc-
ci6n 

C.P. 8 Orden de Surtido de 
Etiquetas 

Almacén de Etiquetas 9 Salic'la de Almacén 

DESTINO 

Almacén de Etiquetas 

C.P. 

l 
l 

1 ¡ 
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DEPARTAMENTO ALMl\CEN DE MATERIALES 

PROCEDENCIA No.· DOCUMENTO 

Almacén de Materiales 10 Entrada a bodegas 
10' 
10' 
1QU• 

io1
" 

Almacén de Materiales 11 Orden de Surtido de 
Materiales 

Almacén r1e Materiales 

Compras 

Gerencias 

compras 

Informática 

InPormática 

12 Solicitud de Alma-
12· cén 
, 2'' 

13 Aviso de Modifica­
ción a Catálogo 

** Solicitud de Alma­
cén (Papelería) 

14 Emisión de Checador 
de ordenes de cornpr 

15 Existencias del Al­
macén SPA 104 

(Semanal) 

16 catálogo de Articulo 
(Mensual) 

DESTINO 

Proveerores (original) 
Archivo Alrr.acen. 
C.P. 
Contabilidad. 
Producción. 

C.P. 

Compra~ (original) 
Almacén de Materiales 
Contraloria 

C.P. 

Almacén de MaterialeF 

Almacén de Materialep 

Almacén de Materiales 

Almacén de Materialep 
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DEPARTAMENTO ALMACEN DE MATERIA PRIMA, ESTERES Y AROMATICOS 

PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO 
¡ 

Ptoveedor 17 Factura o RemiPión AMP 

A,M,P, 18 Entrada a Boclega Proveedor (original) 
18 Ar.chivo 

¡ 

10· C,P, 
19·· contabilii'ad ¡ 

10· Pro.<'.ucción 
18' e.e. ! 

C,P, 19 Orden de Surtido A,M,P, 1 
¡ 

1 

A,M,P, 20 Orden de surti<'o Contabili<'ad (original 
20 C,P, 
20· Archivo AMP 

i 
A,M,P, 21 Recibo externo A,M,P, (original) 

21' Proveedor 

A,M,P, 22 Salida de Almacén A ._M:P: (original) 
22 C,P. 
22 contabilidar 

A,M,P, 2~ Devolución a Pro- Proveedor (original) 
23" vee<'or Co.rnpraF 
2.':11' C,P, 
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DEPARTAMENTO:__~A~I~M~AuC~E~N:o....;D~Ei:....P~R~DuDuluICi_;¡;TuO"-"'T~EP.....,M~p; ..... r¡Mno...,__ 

PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO 

A.P.T. 25 Salicla de Almacén C.P. (origi11al) 
2s' Archivo A.P.T. 

A.P.T. 26 Entrara a Bodega C.P. (original) 
26' Archivo A.P.T. 

A.P.T. 27 Remi!!ionep Di,.tribuiror 



PROCEDENCIA 

Esteres 

E!1terep 

A.M.P. 

Almacén de Esteres 

Esterett 

e.e. 

lB 

No. DOCUMENTO 

28 Requi,,ición re Mate­
ria Pri!lla 

29 Requi•ición re Mtto. 

30 Li stat'lo de E><¡>lo•ión 
de Materialep 

:n Entrada al Almacén 

32 Regi,,tro de las va­
riable~ ele •un proce-
~o 

e.e. 

DESTINO 

C.'P. 

Mtto. 

F.•terep, (archivo) 

Epterep (archivo) 

1 



19 

DEPARTAMENTO.~~c_o_NTR~-º-L~D_E_CA~L_I_DA~D-·~~~~~ 

PROCEDENCIA 

e.e. 

CODMl\N 

e.e. 

e.e. 

e.e. 

e.e. 

CODMl\N 

e.e. 

e.e. 

e.e. 

e.e. 

Maricela EFtrella 

No. DOCUMENTO 

)d Marvete (aceptaro 
~~ o recha?.aro) 

•5 Orden re revolución. 

•6 Nota de revolución. 
•6 ,,, 
•7 
37 

dO 
~o 

41 

d2 
42 

Análiri~ re tinción 
AnáliEiF ~e coloreF 

Cont.-ol re re~ultarc 
re análiFi F .. 

Análi~iF rel la~o­
ra torio re control. 

orren re mueEtra~. 

Salir1a r"e muertrar-. 
(In:=-trucción re 
'er··icio vigilan­
cia y protección) 

AnBliFiF mic-robio-­
lógico (goma,.). 

Análiri~ C"'Omato -
gráfico. 

Balance r"e proauc-­
rión re proructo 
terminare. 

Solicitur 'ate. 

DESTINO 

A.M.P. 
pyepara~o re concen­
t, a<"oF (gomaF). 

e.e. 

Proveedor (original) 
A.M.P. 
e.e. 

colore,. (original). 
A•rhivo e.e. 
(Folo pa•a M.P.) 

eomp•aF (ori.ginal) 
A· c-hivo e.e. 

CompraF 
(nuevoF p.roveerore:=). 

eODMl\N (Oti~inal). 

A' rhivo C ªC. 

Vigilancia. 

Almac-én •e M.P. 
}\rchÍ,JO C.C. 

A.M.P. 

S~licitante (o•iginal) 
e.e. 

Ing. A. Me<'ina 

e.e. 
Ma·icela EF~·ella 
(o• iginal) • 

I• 
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DEPARTAMENTO CONTROL DE CALIDl\D. 
.. 

PROCEDENCIA ~º· DOCUMENTO DESTINO 
- -

e.e. ~6 ~náli~iF l'e M.P. e.e. 
(cuarerno). 

e.e. 47 Aceptación ?e M.P. e.e. 
(c-uac1erno). 

A.M.P "ª Nota re avi~o a e.e. 
e.e. 

e.e. '9 Regi!.'tro re re~ul- e.e. 
tal'o re prueba~ 

-

' 

·-
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1 
DEPARTAMENTO MJ\NTENIMI!mIQ 

PROCEDENCIA No. DOCUMENTO DESTINO 

Departamento Solici- 49 Solicitua re Mtto. Mtto. (odginal) 
tan te 49 Depto. Solicitan te 

49 se tira 

Mantenimiento 50 Programa de Mtto. Mtto. 
co~rectivo 

Mantenimiento ,, Programa r'e Mtto. Mtto. 
P•eventivo 

le 

¡ 
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DEPARTl\MENTO CONTROL DE u. PRODUCCION 
~ 

PROCEDENCil\ No. DOCUMENTO DESTINO 

Compra• <;2 Checai'or re orr>eneP c. P. (original) 
c1e compra 

52' A.M.P. 

C.P. s• Cérulap re entra,.,aF C.P. 
a bodega 

C.P. 54 EmiPión c1e entrac1ar C.P. 
V Palii'ap de alma -
c6n 

Inf'órmatica ~<; Concentra ro ~e mo11i- C.P. 
mientop en almacén 

C.P. ~7 Programa re Proi'uc- Colorep 
ción 

C.P. ~e Programa de Prol'uc- Epterep 
ción 

C.P. 59 Programa <'e Prodt1c- BaFeF 
ción 

C.P. 60 Programa <'e Proc1uc- SaboreP 
ción 

C.P. si Programa re PTOr°uc - EnvaFa<'o i'e SaboreF 
ción 

C.P. 62 Programa <'e Proc'uc- l\tomiza•·o 
ción 

Colorea 6:0 Orc1en. ~e Requiriciór C.P. 
c1e M.P. 

Esteres 64 Orc'en de RequiPición C.P. 
i'e M.P. 

Bases 65 Orc'en <'le Requipición C.P. 
de M.P. 

i 

1 

1 
1 
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DEPARTAMENTO-~__,C~O~NT~R~O~L,_,,D~E:......:LA,,,_~P~R~O~DU~C~C:=..:.IO~N...._.~~ 

PROCEDENCil\ 

EnvaE"a~o 

Sabores 

C,P, 

C,P, 

C.P. 

e.e. 

No. DOCUMENTO 

66 Orclel\ d_e rerruiFiciOn 
de M,P, 

67 Orr'en de requisici6 
de M,P, 

68 Llena ordenes de su~ 
tido (C,P, se queda 
con la de color azul 

69 cédulas 

70 Hace movimiento de -
A,M,P, (descargan), -
la copia se queda en 
C,P, y, 

7l Errores de ref eren-
cia 

72 Errores de ref eren-
cia 

Se hacen ajustes, se 
habla por telé ano a 
informática para que 
ajuste también, 

DESTINO 

C.P. 

C,P, 

A,M,P, (se·les manda 
las ,ordenes de surti 
do de color verde y­
la original,) 
A,M,P. se queda con la 
de color verde y la o­
riginal la envia a Co_!! 
toe, 

C,P, 

la original se manda -
a In1'ormática. 

C,P, 

compras 
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l.3. FUNCIONl\MIENTO DEL DEPARTl\MENTO 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 depart~ 

mento de planeaci6n y control de la producción, es necesa­

rio analizar con más detalle el functonarniento de este, -­

con la metodología actual¡ esto para poder tener un punto­

de comparaci6n y as! poder externar los juicios resultan-­

tes. 

Se podría como prearnbulo, definir al departamento -

de planeaci6n y control de la producción como aquel encar­

gado de administrar y preveer los recursos e insumos nec! 

sarios que garanticen un flujo en la producci6n lo más co~ 

tinuo posible, claro esta sin desatender los factores fi-­

nancieros de la empresa, por otra parte tendrá la informa­

ci6n básica, para evaluar la productividad y eficacia de -

la empresa. En raz6n del comuplimiento de los objetivos -

de dicho departamento, será la respuesta de la compa~!a, -

tanto como para proveedores como clientes, por lo que, en­

caso de un mal funcionamiento, los efectos podrían refle­

jarse como una carestia de insumos bás±cos para producir -

o bien no contar con la producci6n necesaria para satisfa­

cer la demanda actual, desde el punto de vista finllnciero, 

la empresa no contara con los recursos econ6micos para pr~ 
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b). Juan Manuel Zamora ldespues de la Sra. Qui~. 

jada, el elemento con más conocimiento del -

Depto.). 

el. Juan José Serrano Piña. 

d). Vidal L6pez. 

Al igual que la coordinadora, ninguno de los an­

teriores cuenta con la preparaci6n especializadapara tornar 

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 mue~ 

tran a continuaci6n que, las actividades de estos altimos­

se limitan a el registro de los movimientos de los depart~ 

mentas interrelacionados. 

Las secuencias que se mencionar. a continuación son­

las que se hacen realmente por cada uno de los involucrá-­

dos • 

. Las formas utilizadas para dichas entrevistas con-­

tienen el siguiente formato: 
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ORGANIZACION Y METODOS 
SECUENCIA DE ACTIVIDADES 

PHOClOllwllllflo ro 

Cl.AY( 

.I
ACTUALIZACION 

19 fECWA 1 DE 

OPlAACION 

HESPONSA9l.E lsEc/ ACTIVIDAD 1 
GC,,.ERACION DE 

DOCUMENTOS 1 
OCSTIHO DE 

DOCUMENTOS 

NOTA: Para el rubro de generaci6n de documentos, se mencio 

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

ción·empl~ada~por el i"ñvolucrado, para .. establecer su 

función. 

Primeramente se muestra el diagrama general del de--. 

partamento y su detalle para cada persona se incluye a co~ 

tinuaci6n. 
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ORGANIZACION Y METOOOS 
SECUENCIA DE ACTIVI o..oes 

•AOClOIUllNTO 

PROGRAMA DE PRODUCCION 
NO.""º" CTO JlN VIG"óflll A""'" -,-,. Lll. .,JACTUA~IZACION 

lurx1co. o.'·• 11 º' FEBRERO ••~fr•cHA 9-II-67 

MA. DE LOS ANGELES QUIJADA 

ACTIVIDAD Q~lllUIACION Da 
OOCUMENT09 

Informática 1 Recibir concent~ado de pedidos 

(mensual) 

Concentrado 

de Pedidos 

A.Q. 2 

A.Q. 3 

A.Q. 5 

A.Q. 6 

Asigna la producci6n tentativa Borrador del 

del día siguiente (experiencia) Prog. de Prod 

Explosi6n de materiales (a mano Borrador de 
(diaria) contenido y 

continentes 

requeridos 

Procede a verificar existencias (Oral) 

Sabores-compara e/datos calcula 

dos a mano por J.J.S. de existe! 

cia de bases.(No confía) (diario) 

Visita personalmente el Depto. 

de bases para checar existencia: 

(J.Chávez) (diario). 

Verifica nivel de inventario de 

etiquetas: 

Mediante el listado de existen­

cias de Materia Prima del día 

(Oral) 

anterio~(No confía) (diario) (Visual) 

Visita personal al Alm. Etiq. 

(Encargado de Etiquetas) 

Verifica nivel de inventario de 

AMP: 

(Oral) 

~ - , 

OEITINOOl 
OOCUMINT~ 

C.P. 

A.Q. 

A.Q. 

A.Q. 

A.Q. 

A.Q. 
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ORGANIZACION Y METODOS 
SECUEÑCIA Dé ACTIVJOAOES 

l""" VIUO" A-,A "'" "'ª . fACTUALl"4CIO"" 

~EXtCO.D.fl.A 11 Of FEBRERO ,.!il!'IOCA 

MA. DE LOS A!;.:;::-LES OUIJ/,'.}A 
ACTIVIDAD 

~: 

QENl,.ACION 01 
OOCUMENTO' 

-Mediante el listado de existen-- (Visual) 
cias de Materia Prima (No confía) 
-Visita personal AMP(Pascual Solis (Oral) 
Cajas 
-Mediante el listado de existen-­
cias de Materia Prima 
-Visita personal AMP (Pascual S.) 

~ 
-Da la lista de requisiciones pa- (Oral) 
ra el mes a F.M.F.(El programa de 

producci~n de colores la realiza 
F.M. en forma independiente al 
programa de producci6n; dando prig 
ridad a lo que le indica un día 
antes) 

DESTINO Dl 
DOCUMENTOS 

A.Q. 

A.Q. 

A.Q. 

A.Q. 

Francisco Ma!!_ 
dujano 

-A.Q. actualiza el concentrado de Correcciones A.Q. 
pedidos. en el concen-
-Verifica que el Prog., diario trado de pedi P.M. 
de pfoducci6n sea afin con el cor dos (S6lo cuando 
centrado de pedido. est~ mal) 

~ 
-Investig~ la materia prima nece· 
saria para las bases (f6rmulas) 
·-verifica la existencia de M.P. 
en el estado de existencias. 
-Hace el pedido de requisiciones Lista a mano Compras 
al principio del mes. M1lricela Estrell i 

-Per16dicamente, hace requisicio· (Oral) 

nes para la producci6n diaria. 

Maricela Estrell ) 
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ORGANIZACION Y METOOOS 
SECUENCIA DE ACTIVI °"DES 

·~ •• ~o~c~•=o~,M~,.~N~T~o=--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-1] 

1•11111 Vhn.•" 4rA"llft 01 _ ¡.acTUALllACKIH 

Jw1•1co. o.• . .- 11 01 FEBRERO 19ª-.l"ICMA 

MA. DE LOS ANGELES QUIJADA 

~.Q. 

A. I. 

A.Q. 

ACTIVIOA.0 OINU•ACfON 01 
OOCUUINTO. 

OHTINOOC 
OOCUMINTOI 

7 Si el nivel de existencias es sa- Borrador de Angel Islas . 
tisfactorio, realiza un programa P.P. 

definitivo. (a mano). 

8 Mecanografiar el borrador 

9 Corretaje de entradas de APT y 

la marca en el concentrado de 

pedidos. 

Programa def! Producc16n 
nitivo or1g1- Luis Brlto 

nal 2 coplas Etiquetas: E~ 1 

cargado M. Prlr ., 

Pascual Solls 

Actual1zac16n 

del concentre_ 

do de Pedidos 

A.Q. 



P"0Cl0111111.NTO 

CL ... VI •. ir,.ovu .. v 

32 

ORGANIZACION V METODOS 
SECUENCIA OE ACTIVl°"OES 

1 ACTUALIE:ACION 

1ea1PICHA 

A - 2 

ANGEL ISLAS 
OlNlllllACION Ol OlSTINO Dl 

DOCU ... lNTOS OOCU .. INT09 

AI l Reprogramación(día anterior) Prog. Produc. C.P. 

AQ 2 Da programa de Produc. del día. Borrador Prog. Al 

AI 

Al 

AQ 

AI 

Ventas 

AI 

3 Mecanografía P.P. del día 

~ Hace y mecanografía la orden de 
etiquetas. 

5 Del listado de APT indica las 
ordenes de transferencia del 
almace'n 2 al 1 

Producción 

P. Producción -Sabores 

-Colores 
-Envasado 

Orden de etl-- Almacen de 
quetas. etiquetas. 

Borrador vale Al 
de transferec H1 

6 Mecanografía la orden de trsnsf~ Vale de trans- Jefe de APT 
renc1a. rerenc1a. (Luis Velasco 

7 Manda las moñlflcaclones al ca-- Modificaciones C.P. 
tálogo de artlculos. al Car. de Art 

8 Mecanografía las altas. bajas y 

y c8lllb1os del catálogo. 
Avisos de mod~ Informática 
f1cac16n. 
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ORGANIZACION Y METOOOl: 
SECUffiC:IA 0€ ACTIVID.l.0€S 

- JACTUAl.IZACIOH 

1el;t1irtCHA' 

JUAll MANUEL WORA 

fll(Sl'ONSA•Ll 

J.Z. 

SR. DEl.QAOO 
(Eases) 

ROSENOO RA-
MIREZ (Sabe 
res) -

i'RANCISOO 
MM1JUJ MI'.> 
(Colores) 

J.Z. 

J.Z. 

PASCUAL S. 

J.Z. 

Angel 

J.Z. 

s<c ACTIVIDAD 
GENf.,.ACION Ol 

DOCUMENTOS 

1 1 Recoge el Progana de Procluccioo 

2 ¡Manda la ~U1sic16n de M.P. (a maro) BcuTador 

3 Mama la reqU1sic16n de M.P. (a nano) Borrador 

~ i•hn:la la re<¡U1s1ci6n de M.P. (a maro) Borrador 

5 ~anograf!a las re<¡Uisiciones (or1g1- Ordenes de surt_! 
nal y 2 copias) do 

6 Entrega 6rdenes de surtido (2 copias) 

7 Entrega M;terla Pr1.rra 

8 O"eca contra orden la M. P. recibida 

9 Entrega requisiciones de etiquetas ( l 
copia) 

entrega copla) 

Orden de surtido 
de etiquetas 

10 'Pide las etiquetas al A. Etiquetas (no 

g;J,ALIJIA ROh ll IEntrega etiquetas (sin Dcto.) 

,T. Z. 12 ;:n.trega etiquetas a C-,ntrol de calidad 

J.Z. 13 Checa las referencias de las etiqueta:; 
de la orden de sur:ido contra catálogo 

J.Z. 

A-3 

1 
.,. ... .., .... ,.. 

l o• 2 

DESTINO DE 
OOCUMENTOI 

J.Z. 

J .2.. 

J.Z. 

J.Z. 

J.Z. 

Pascual Solis 

J.Z. 

J.Z. 

J.Z. 

Catalina Roldan 

J.Z. 

Beatriz Turres 

J.Z. 

C.P. 
(Vidal L6pez) 

1 ~ Vacía las salidas en la cé'dula de salll Cé'dula de salida 
para M.Prina cé­
dula de sallda 
para etiquetas • 

.._l _P_A.SCU __ AL_S_._,,__15--'-~-· __ °'·'· ·-""' """""' óo M. I ---·-"----J-.Z_. ___ _, 
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J.Z. 

J.Z. 

J.Z. 

J.Z. 

J.Z. 
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ORGANIZACION V METODOS 
SECUENCIA DE ACTIVI 0..DES 

NO. ""'OY CTO l 
N VlüOft A A"1 l"I QL 

~[)UCO. O.'· A llO~ 
~ ACTUAl.IZ.ACION 

11~J'ICHA 

ACTIVIOA.0 

16 Recibe fonnas de entrega de M.P. y eti­
quetas 

OlNlMACION Ol 
OOCUM(NTOC 

17 C"neca contra el estado de canpras C!n- ----
fürm.1'.tica) 

ló Marca el estado de coopras 

19 Vacía ias entradas de M.P. y etiquetas 
en las cédulas de entrada 

~Ci V.>r1f1ca el vohA"' de producto term!­
r.ado que entra al almacén contra el 
pro¡;rana de producción 

21 Llena las fornas de Mcv. de alniacen de 
de Producto tenn1nado (Inform.1'.tica) 

.. . 

l. 

Cédulas de en­
tradas de tt,.P. 
y etiquetas 

lbv:lmiento de 
A.P.T. 

. . 

. 

OllTINO 0( 
OO<:UMEHTOS 

J.Z. 

J.Z. 

J.Z. 

C.P·. 
(V1dal L6pez) 
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ORGANIZACION Y METOOOS 
SECUENCIA DE ACTIVl~DES 

IL~ Vluun APAl'll.TU• Ol ft!ACTUALIZACION 

~(XICO.O,P.A 1101 FEBRERO ,.~PICHA 

A-4 

1 ··-· 
1 DI 2 

JUAN JOSE SERRANO PlílA 
fUS"ONSABLt: Sf.C 

J.J. 

J.J. 2 

J.J. 3 

J.J. 

J.J. 

ACTIVIDAD 
Q[NfftAClON 01 

DOCUMENTOS 

Reprogramaci6n de producc16n de Prog. Produc­
un día anterior. Verificar unida- ci6n (Or1g. y 
des en los P. de P. 2 coplas) 

Anota en e 1 P.P. anterior la can- Reporte de 
t1dad producida en el día ante--
rior. 

DESTINO Ol 
OOCU.,.ENTOS 

- Bases 
- Pre p . sabores 
- Envasado de 

sabores 
- Colores 

C. Producc16n 

Saca los rendimientos y mPzclas 
de e/departamento (por día). 

Listado serna- C.P. 

Calcula (solo cuando se pide); 
la cantidad de M.P., para un pro 
dueto, en base a los. porcentajes 
indicados en los formularlos. Y 
lo mecanucrafía. 

Con los listados de existencias 
de producto terminado y AMP (in-­
rorm~tica) documento PA 130 (de 
compras) y surtido del tonelaje 
(distr1buci6n) realiza un resumen 
de movimientos de APT y AMP. 

Orden al ta-- Colores 
Her. 

Resumen(l1sta Daniel M5rque• 
do) de Mov. il'. 
APT y AMP. 

J .J. ó Con las ro,·mas de entrada y sal1,. Descarea de C.P. 

J.J. 7 

Javier ::. 18 

da de bases, actualfza las exis-- bases en pro-
tenc1as. (Por día) ceso semanal 

Con las ordenes de entrada y sa-­
lida del surtido de materiales y 

•papelería, 0 se llenan las cédulas 
de movimiento. 

Ordenes ce surtido de materiales 
y papelería (entradas y salidas) 
(formas diferentes) 

Cédula de mov C.P. 
mientas. 

Ord. de Surt. J.J. 
de M. y Pap. 
(entrada y sa 
11da) -

J.J. 9 Pasar en limpio (a mano). 
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ORGANIZACION Y METODOS 
SECUENCIA DE ACTIVIDADES 

CLAVt N•, l'l.., ,.,..,,_ O l AC1'UALIZACION 

11~1!'1CMA 1 
... _. __ 

2 DI 2 

JUAN JOSE SERRANO PI~A 

11111tsl"OHIAeLI SlC ACTIVIDAD 

e.Calidad 10 Rechazo por e.e. de M.P. 

J.J. 

J .J. 

11 Con las ordenes de surtido de ma 
teriales de entrada y salida de 
M.P. y papelería checa los erro­
res d~ refPrenclaª 

l< También en base a la forma de r~ 
chazo por e.e. de M.P., llena y 
mecanograíia las formas de error 
de referencia. 

OlHl"ACION Ol 
OOCUM[NTOS 

Rechazo por 
e.e. 

OISTINO 0( 
OOCUMlNT09 

C.P. 

Salidas y/o C.P. 
entradas a al 
macen (ajuste ) 

Salida de al­
macen (ajuste 
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ORGANIZACION V METODOS 
SECUENCIA DE ACTIVIDADES 

l
lE.N VIOOlll A AHTIR Ot. >JACTUA.LIZACIOH 

~uc1co, º· '·" i 1 º' FEBRERO ,.a_frEcHA 

VIDAL LOPEZ 
RESl"ONSABLf. 

VL 

Compras 

VL 

VL 

v¡, 

VL 

VL 

VL 

VL 

VL 

VL 

SEC ACTIVIOAO 

1 CaptU!'O. cC-dulas de ent!-aJas y salidas 
de los almacenes de A?l' ,MP, Etiquetas, 
Materiales y Papelería. 

2 Da un checador de ordenes de conpra. 

Vci·lf~-~:t -:l checajo!' ;.:c:::.:·<.t la enúslón 
de c~:.:..t~-a t..ie r.Ci'J!miento ti.: al'Tacenes 
(dlarlo). 

CiENERACION DE 
DOCUMENTOS 

Obtiene el TrU. por Prog. de Producción· Listado de TKL 
de preparado de saborizantes, bases, ('lbtal Kilos-Li-
envasado y colores. (diario) tras) 

5 r.c"i.:.:C'.~:! ,;e pr<..Y1~CL:!Ó?! •.:¡; o..•: listado ~-"a'll0 3f1t!e de Fábr.!_ 
de bularn:t? de fác:~lca {a ::.a.'10) e /día. ... 

6 Mensualmente obtiene el T.A.M. ('lbtal T.A.M. 
Acumulados Mensuales), del reporte de 
producción mensual, y e.l estado de ve!!_ 
tas. 

7 Al final de 1 mes tifa los reportes se­
manal e" ;; archiva el :rensi;al (API'). 

8 Cuaarn los listados seiraiiales de Al'I' 
y se pasan al Balance de Fábrica/se­
manal. 

9 Cuadra los reportes de producci6n se­
lllanal y se canpara contra e 1 Balance 
de Fábr!c•. 

10 Al final d&l mes se cuadran el Balance 
de Fábrica contra el Reporte Mensual 
de Producción. 

11 Con los datos anteriores se saca el 
TAM y se acumulan los TKL del mes an­
terior. 

Balance de Fá­
brica. 

A-5 

1 
rAvo~-

1 01 1 

DESTINO 01 
OOCUMENTOI 

Infomática 

V.L. 

C.P. 

Daniel Márquez 
Ing. Juan G. 
( Prod. ) Raymund ' 
L6pez (Dist.) 

Cor.tabilidad 
y Co~tos 

Director Gene­
ral. 

Contabilidad 
y Costos 

C.P. 

C.P. 

C.P. 
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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 utilizó la técnica de diagrama sin6ptico de flujo 

de proceso, que consisten en una representaci6n diagramal­

de únicamente las principales operaciones e inspecciones­

involucradas. 

Las dos actividades básicas de un proceso son la -­

operaci6n y la inspecci6n, que se definen segan la orgar.i­

zaci6n internacional del trabajo como: 

SIMBOLO NOMBRE 

Q Operaci6n 

o Inspecci6n 

DESCRIPCION 

Indica las principales fases del -

proceso, método o procedimiento, -

por lo común la pieza, materia o -

producto se modifica durante la -­

operaci6n. 

Indica verificaci6n de cantidad 

y/o calidad, 

Los diferentes departamentos analizados se enumeran 

a continuaci6n, as! como la clave asignada. 
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Nt::-IBRO CLAVE DEPARTAMENTO 

l B - l Colores 

2 B - Esteres 

3 B - Bases (l) 

B - Bases (2) 

5 s - 4 Sabores líquidos 

(Esencias) • 

6 B - 4 Sabores líquidos 

(concentrados) 

7 s - 5 Envasado de esencias 

1/2 y 1 lt. 

(línea verde). 

B - 5 Envasado de concentrados 

1/2 y 1 lt. 

(línea naranja) . 

B - Envasado de sabores 
(manual) 

Galón (l!nea amarilla) • 

10 3 - 5 Envasado de sabores 
125 ml (línea plateada) 

11 B - 5 Envasado de sabores 

Galón (manual). 
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NUMERO CLAVE DEPARTAMENTO 

12 B - 6 Atomizado 

13 e - 1 Almacén de materia 
prima. 

14 e -2 Almacén de etiquetas. 

15 c - 3 Almacén de refacciones . 

16 e -·4 Almacén de producto 

Terminado. 

17 D - l Mantenimiento. 

18 E - 1 ContDol de calidad. 
(concentrados) • 

19 E - 2 Control de calidad 

Etiquetas. Recepción. 

20 E -3 Control de calidad 
Etiquetas. Proceso 

21 E - 4 Control de calidad 
Colores. 

22 E - 5 Control de calidad 
Envasado. 
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NOTA: Debido a la gran gama de productos manejados, con­

lo que se refiere a tipo de sabores y colores, para 

la realización de los diagramas se seleccionaron 

aquellos que podr!an considerarse más representati­

vos debido a las actividades desarrolladas. 

Además se adicionan observaciones en aquellos día-­

gramas en donde se considera prudente. 

No se incluyen ni ~iempos ni distancias, pues un e~ 

tudio más detallado se hará posteriormente y se define co­

mo objetivo jel estudio actual el conocimiento bSsico de -

los proc~gos. 



DE!f1AL ~ DC. .L.._L 
Di::PARTAMENTO_C_o_l_o_re_s ___________ _ 

RiSPONSABLE Francisco Mandujano 

PROCi::SO Colorante Amarillo-nuevo V636 
:~o. PERS. DEP~G. 10 

No. D!AG._ ·-D..-.1>---­
HOJA_l_ !JE __ 4 

~ Inspección de la sal 

vaciado de sal en tolva 

Pulverizado de la sal 

0:~.' ~·: !.\_,_Material 

Pesado de la tara del tambo 

~olocación de bolas de acero en tambo 

Pesado del color amarillo #5 

vaciado del color en el tambo 

Pesado del color rojo #3 

vaciado del color rojo en el tambo 

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

colocación del tambo en máquina para hacer 
la molienda 

"" 



ENVASJ\00 MANUAL 

l 
@ 

r----@ --------·-1 
Se coloca el tambo a cierta 
distancia del operario ~ 

® 
e 
s 
® 

Coloca el bote patrón en la 
báscula 

Vacía el producto en los botes 

El operario checa que el cent_!! 
nido este correcto 

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

Totales 

Operaciones 
Inspecciones 

21 
4 

~ \,--J;;.,;;-'.')';t:;;;:>,;:;l~.;1~}'54!;'.;\~ ..... .1~·"'-"""'·""""~-"'"'·''~···""....,.·-"'\''>"'"'"""'-~-....,..----·--

\ 1 

LD 
® 
$ 
c0 ______ J 

é 

~ 
~ 

1 

HOJA--2..- DE~ 

Se mezcla durante 45 min. 

Se quita el tambo de la máquina al finalizar 
la molienda 

e.e. checa mezcla (tomn muestra) 

Vaciado del producto a la tolva de en.,a~ado 

Se hace el envasado automático 

Se pone la tapa, se limpia, y se va colocan~o 
en cajas 

Se sacan los frascos de las cajas y se colocan 
11! s etiquetas 

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

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

,¡. 
w 



" HOJA_J __ DE_4 __ _ 

OBSERVACIONES 

0 
0 
0 
© 
® 
e 
e 

En caso de eatar humeda se le agrega un producto especial 

10 bolas de tres diferentes tama~os 

Entra la ramificación al proceso principal 

cernido de la sal 

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

Envasado en botes de 100 grs. 

Las etiquetas especifican No. de lote y color 

¡-

.... ... 
11 

¡: 
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l .. 

HOJ'A __ 4_ DE __ 4_ 

OBSERVACIONES: 

ProEentacjone~:cualquier pre$entaci6n lleva loP miFmOF paFOF 

C!e d.~horacjón. solo c-ambia al llegar ul empaC'ar-o. 

2gr ---- BOlFi ta E. 

lOOgr --- Envases. 

2 <Ogr ---- Enva::ee .. 

OOOgr ---- EnvaFeF 

GKg ---- Cubeta. 

20Kg ---- Cubeta. 

Para la presentación de 2 gr. los colore• "e vacían en la m6QUina la cual tiene una 
cierta velocirad de envasado. cae el proaucto en la bolrita y re va sellanro. toCIO 

·esto lo hace automáticamente. 

Para la pre,,entaci6n en enva"e de J00.250 o 800 gr. "e puere hacer a máqui(la o a mano 
aependienclo rel color, los rojos V amaTillo" "e trablj;an por lo regula.' a m6quina. pe:rO los 
a?uleE rara ve?. se envasan a máquina, capi Piempre pon a mano ya que rerpiren mucho polvo 
y enFucia maF si se envasa en la m&quina. eyisten r~s c-olore:: (a7ul 10 AM y trepa 'M) que 
no se :-.envaFan a m4quina, ?=olo a mano. 

Todo esto se hace en base al programa re prorucción.repenrienro que tanto te haga re 
reparten las cargas de trabaio. Para la" cubeta• (prerentación 6Kg y 20 K~)•e envaran 
pe::ando en la b6scula, cualquier color. En e~ta parte paran tora~ laF preFentacioneF al 
etiquetara. 

.. 
U1 



DEI MAL L.....1L. DE L._L 

Di::PARTAMENTO E<'tere!' No. DIAG. __ B_-_2 __ _ 
BcSPONSABLE Manuel Espino•a No. PERS. DEPTO. 4 HOJA_¡__ DE: _ _,. __ 
PHOCi::SO Elaboración ''e un E~ter OóJ E:'!'O Material 

9 Llega el periro de un e~ter (cant·ir'"a.-~ renuerir'a) 

e.e. checa el áciro. 

Pei;aro rel áciro. 

Pesare rel alcohol. 

~ciado rel alcohol en el ~ci~o. 

~ 
Agregare 'el catali?aror. 

Bombeare re la me•cla al reactor. 

Revoltura ?el proructo ?urante rierto tiempo • 

.Agrega ro Pel re~to i"el ca tali?.a .. ~or. 

Revoltura rel pYo?ucto rurante rierto tiempo. 

... 
"' 



Tota1es 
Operaciones 
Inspecciones 

, s.:11

• 

4 
' 

·cb 

8 e 
~ 
1 

HOJ'A __ 2_ DE __ 2_ 

Verifica nivel re agua en mi..,..illa ~uper.ior .. 

Se hace el primer corte re agua, .'en caro r-e oue el nivel 
este.alto. 

El reactor ~igue funcionan,,o ha~ta oue el nb1el ~e agua 
es alto de nuevo. 

Verifica nivel re agua por ~e9unra vez. 

En c:a~o ~e Fer alto el nivel hace el ~e9un?o corte. 

Separa el proructo re la cola (áci;o + alrohol). 

vaciado r'el proructo a tambo~. 

e.e; checa el producto. 

En ca~o a'irmativo el proructo ,e lleva al almac~n. 

... ..., 

-·----- --·~-----·-· 



D E l M A N, L.._A__._ D E LJ'._,_ 

DcPARTAMENTO Ba~ es No. DIAG. B-3 
RC:SPONSABLE José Chávez ~lo. PERS. DEPTO. 2 HOJA_l_ DE_2~--
PROCeSO Elaboración re esencia Limón Meyicano (20 kg) OBJETO MateTial· 

Lavaro rel tambo. 

Pe~aro tara rel tambo. 

Agregaro rel proructo 76010706. 

$ 
Agregara rel proructo 760910d 

Agitaro re la me?cla 

e.e. checa la mezcla (toma mue~tra). 

Si e.e. acepta, continóa la mezcla. 

Vllcia~o rel proructo a reripiente arecuaro. 

Total~s 

Operaciones 7 
Inspeccione~ 1 

... 
m 

------·---·--··--·-·~-- --·- ... --·~·--.,, ....... _ ... ......_...._ ...... , ·------------·---·-~------ ---·---------------·-----
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DElfíAN, L_L Di: L_L 
Di::PARTAMENTO ____ n_a_s_e_s ______________ _ 

HC:SPONSABLE Jorge Del·3'ado No. PERS. DEPT0. __ 2 ____ _ 

PHuCi::SO !'!labor:.id·511 de vainilla-vainillol lXG (150 i<g. l OBJETO Ma':edal 

cb Lavado Tambo. 

~ 
Pe3ado de la tara del tambo. 

Va::iado del azócar en el tambo. 

vaciado del agua o:·, el ta>11>0. 

Sa aJli:1. 1~\ r.t'3~1.!l·3.. 

Se agra.Ja el producto 76090109. 

Se agrega el producto 76090107. 

Agregado del producto 7ó090108. 

Agregado del projucto 76120101. 

Agregado del producto 38010301. 

No. DIAG.~ 

HOJA_l_ DE,_.::3 __ 

"' o 



Totales 

Operaciones 14 
Inspecciones 1 

IJO,JA .2 ... lll'___J__ 

llgregado del producto. 76050101. 

ngitado de la mc~~la total~ 

•;.c. checa la mezcla (toma muestra). 

Se c~ntinúa mezclando el producto (Si fu~ aceptada). 

Se vacía el producto a los porrones. 

ln .... 



OBSERVACIONES 

0 El tambo pesa 16 kg. 

0 36 kg de azúcar. 

0 62 kg. d•> agua. 

© 6.645 kJ. 

0 2.640 kg; 

© 1.350 kg." 

0 0.4~ kg. 

0 13 kg. 

@ 0.090 kg. 

e 4 porrones en total. 

HOJ°A__i_ DE_3 __ 

"' .., 



~ 

.. DEiríAN, S -
Dr.PARTAMENTO Prepara ro de Sabore~ hA....,_ !L.!;_ L±,_: 

Ré:SPONSABLE !'lo. PERS. DEPTO. __ 2 ____ _ 

PROCi::SO Elaboración de Esencia de Limón W ( 500 ml.) OBJETO 'Ma'ter ü 

Lavarlo 

Ver i f icaci6n 
rior. 

' ·;: ! 

No. !lIAO.~ 
HOJ A_l_ DE __ 3 

ei.·010 1 e e.-encia ante-

Se agrega alcohol para auit~r el oiC:lr,. , 

Pe~ar'o del alcohol potable. 

verificar aue toraf la~ llaveP eFtén 'cerra:·ar,eY~eptO··ia.1·~él 
tanaue .an el aue Fe va a p:repara~ la erencia. . '· 

veri"icar ~ue la llave e ralira el tanq-ue e .. te·-c-e~·.~:·a·,.-~:'. 

vaciaro rel alcohol in?u•trial en el tan~ue. 

Pesara ~el agua ~iltta;a . 

Agregaro ,•e la ba•e -'e limón. 

:::: 



1 
HOJA_] DE 3 

i 

~ Agregado del pre•"ucto 7001,,1801,. 

~ verificar aue la revolve"o•'a e•t~' :uTI\pÚ • 

é Limpia• la revolveñora y coloca'í 
· a trabajar. 

cb ~~><··. ,. ,. ~··!'>. . 

gJ e.e. checa la mez~1a' (toma'mue•tra). 

1 Se abre la llave ?e ~ali•"a pa' a oue, el proructo pa•e a enva•a,·o 

TOtale!! 

Operaciones 10 
InFpeccioneF 5 

--··-------·-·----------··--·-------.-!.----- -·--··-----·-· - --- - - ·- -·- ··-

VI ..,. 



HOJºA--3._ DE__i_ 

OBSERVACIONES 

0 
0 
0 
0 

Es el ocsado =lcl alcohol industria".. !riS:1:;·.l,_..::>!~~~{!:~,h·ci;1:tí:'lratiza::10 (2:34.~ Kg.) . ' ' ' 

194.17Kg. de Agua Filtrada. 

5,82, Kg. de Base de Limón. 

15.70G Kg. del producto 70011801 

Ul 
Ul 



DEliiAN,_L.A_._ DE L_L 
Di:::PARTAHENTO Preparado de Sabores No. DIAO,_B_-_4 __ _ 
Rt'.SPONSABLE No. PERS. DEPT0. __ 2 ___ _ HOJ A_l_ DE. __ 2 __ 

PROCi:::SOPreparación de Concentrado de Fresa R-15 OBJETO Material 

0 

I 

Preparar goma gum + conservador. 

Pesar la porción de agua 
correspondiente. 

Adicionar color al agua. 

1 

8 

l~ 
cb 

1 
1-:1 
12.J 

dJ 
J; 

Recibe el programa de producción en 
Preparado de sabores. 

verificar que el tanque este limpio. 

Preparar la cantidad correcpondiente 
de bromado + vaselina. 

Verificar que el agitador e~te limpio. 

Agitar 5 minutos. 

Agregar concentrado de sabor. 

5 ) Agitar 5 minutos. 

% 
Preparar mezcla de sabor·+ goma gum + 
conservador. 

Agitár. 



Totales 

Operaciones 13 
Inspecciones 5 

~ 
l 

HOJºA_2__ !>E __ 2_ 

Verificar que el tanque de la mezcla inal 
este limpio. 

veri!icar que las válvulas del tanque 
correspondiente, asi como las de los dem.ic 
tanq\IC~ esten en la posición adecuada. 

Bombear hacia el tanque de mezcla. 

veriCicar que el agitador este limpio. 

llgitar. 

Bombear hacia envasado. 

V1 .... 



D E ! :¡ A N , . L......A._._ D E L._L 

Di::PARTAMENTO Eovaca,.,o re ca:C..,Yec (1 ipea ver.-'e) Esencias 

Rt:SPONSABLE Luis Brito val,.err•e. No. PERS. DEPTO. ll' 

No. DIA0.____.13:.5. 
HOJA_l_ OE. __ 2 __ 

PROCi::SO Enyp cpr'g íl /2 y 1 ltl OBJETO Mate· j11l 

(1) Rerihi r el programa r .. e pror'"UC"rión. 

r 
(;¡\, Per .. ir al A.M.P. la!=' botella!=' v C"&ia~ nece.raTia~ • ... _ ... 

0'.' r· 

~ 
G; 
1" 
' 

(;;:-:, 
'+' 

1 

~) 

cb 
~ 

Sacar la~ hotella~ re la~ boira~. 

Sopletear'o manual (2 en 2). 

Pa~ar a la mácruina llena~d,a,linea C"Ontinua re a. 
{giratoria). 

Colocar la tapa manualmente v aju~tar con el ma2.0. 

Engargolar en la m'auina engargolar'oYaa»tomática. 

Etiauetar manualmente. 

Verificar aue la etiaueta Fea pega?a co·yectamente. 

"' CD 



Totales 

Operaciones 12 
Inspecciones 1 

colocar botella• en ra;a, (12). 

Cerrar ~aja~ con diure~ 

Marcar lote y ronteni<o re la~ caia~. 

E~tibar. 

HOJ"A----2- DE~ 

"' "' 



D E l ;¡ A N, L._A_.._ !l t: L_y__,_ 

Di::PARTAMENTO Envasara re" sabore• (linea naranja). concentrados. No, DIAO, B-5 

ReSPONSABLE Lui~ Brito valverr'e. No. PERS. DEPTO,~~~l~l~~~- HOJA_l_ DE 2 

PROCi::SO Epyo ~aro .(1 a y 1 ltl 'oncentror'o r'e fre•a. OBJETO Material 

Recibir el proqromare P'"º''urción. 

Con el pro9ra11a.-3e p'·orucción peri.t en el A.M.P·. lar rata~ 
º botella!=" neC'e!='aria~. 

SDc-ar- las botella• de las bolsaF. 

Sopletea• la• hotella• re 2 en 2. 

Pa"ªr a la• ~quino lleno··ora re 6 en ?. 

Verificar aue el nivel re lo bo•ella dülribuiaor-a 'el 
procluc-to, n.; paFe r"e rie•·to limite(para 0"it8• que e-1 pYO­
duc-to •e derrame). 

Pa•or· a la engorgolarora manual. 

PaFar a la etiquetarora manual. 

1 

1 

i 
¡ 

1 
i 

"' o 



w--·- -

Totales 

Operaciones 11 
Inspecciones ? 

-·-·•n-·.··~·••·-'~"'"' -'' ,., .• ~,,..,.,_ .. , --·-·-·-

1 
f2' ... ~ 
1 

-1 
4 

HO.TA __ 2_ DE __ 2_ 

Verifica.Y ,.,ue la~ etiauetaF ~e pe~uen C'OTrertamente. 

A<"omo,·ar en caia" (para 12 botella>'). 

Cerrar laF caiaF con riu:-·ey. 

Ma •· r·a r el número r'e lote v el pTo,·uC"ta aue contiene la 
ca ·a. 

E~tiba:'o. 

"' .... 



n E irq N , L...L n ;: c_._y_,_ 
DiPARTAMENTO Enva~arp re sabores. (linea amarilla) No. DIAG ._ ... a~-.,_s __ _ 

Rt:SPONSABLE ¡,pj s Brito,vaJ yeule i10. PERS. DEPTO. ___ l_l HOJA_l_ DE __ 2 

PIIOCiSO Enya<ado .Galon ( J!'!IDUa~} . :i~-...:..!L.Ll:s_ OBJETO Material. 

Recibe el progra111a de producción. 

Pedir al A.M.P. las botelle:~ ., caja~ nere~aria~. 

sacar laF botella~ de la!=' bolFa~. 

Sopletear manualmente (··e 2 en 2). 

Pasar a la~ máquina~ llenaroraE ~e 2 en 2. 

cy Poner manuelmente la contraparte. 

Poner manualmente la tapa. 

Pasarla~ par la engargola?ora manual. 

Pa~ar por la etiauetarora manual. 

"' "' 



TOTALES 

Operaciones 13 
Inspecciones l 

~ 

~· 

:'><~t~:~. '.i;?,'.?:~~~~~,~~~.~~it~i:~%~::;-,,1'.~~'i;:!,#t ),/tt~~\.·~.-m~~...-...-... , 

HOJ'A--2- DE~ 

Se verifica el pegaPo correrro re la etiaueta. 

Acornorar en caja!'=(~ por caja). 

Cerrar la~ caia!= {~ellar"O'.a ron ,.~iurex) .. 

Marcar el núme• o ,'e lote y el pYoPucto aue .ron tienen 
la!=" caja~ .. 

E~t i bar'o. 

O\ 
w 



DEliíAN. LL DE L._'L._ 

Di::PARTAMENTO Envara<"o re l'ahore• (linea pla•ea'"'a}. 
RcSPONSABLE Luh Drito valver,·e. No. PERS. DEPTO, __ ....., ___ _ 

PROCt:SO Enva,,a,•o .12~ ml. (~nr-entraro uva). OBJETO Mil te• illl. 

0 Recibir el proc;rallld de prorur-ción. 

No, DIA0,---1t:.:1 

HOJA_l_ DE_..._ __ 

~ Perir al A.M.P. la" botella!' y caial' ner-era~iar. 
9 Sl!car lal'··botelllll' r'e•lal' C"l!illF. 

~ Ponen botella" en la l'Oplarora automátir-11. 

9 ~· ,,.,.,,. ..... " . ,. "'"''= "º""~'" ~ (10 bo<!"Íll!!l') 

~ 
El operaror ve:rifica e,spol'lld'icament-e f!US la m'guina en­
gargolarora tenga ,,ufir-ienter tapal'. 

Lal' botella" pal'an 11 la má<!"ina enga:gola"o·a automátira. 

Operaror veyif ic-a la entrara re la botella en la 
m6quina. 

m ... 



Totales 

Operaciones 11 
:Inspecciones 3 

HOJ'A_2__ DE __ 2_ 

Pa•ar la• botella• a la etioueta?o•a. 

Verificar f'.1\le el pegai'o ,.~e la erit"JUeta !=ea el c-orrec-to. 

Acomorar la; botella; en la; caia• (~O po· caiaJ. 

ce~r.ar la,, ca ia; (sellarorer con ,•iu'eY). 

Marcar el número re lote v el pro~ucto que contenga la 
caja. 

E,.tibllro. "' U1; 



DEI MAN, L_A...... ti~ 

Oi::PARTAMI::NTO Envasado de sabores 

llC:SPONSABLE Luis Brito y Vlllverre No, PERS, DEPTO. ___ l_l ___ _ 
No . D IAO • --'B,,_-~s,__ __ 
HOJ A_l _ DE:_'--3 __ 

PHdCC:SO Enva.sado manual es ~encia P2J..!'..2!....J9.ª 16n l 1t.) OBJE':'O Material 

Traen cajas de racks 

Se arman la• cajas 

Ponen No. lote, etiqueta y 
sella la caja. 

Traen botella• del almacén 

Se to.na:> doe botella•, ea realiza aoplado 

Coloca botella• en carro 

se realiza el llenado 

e.e. c~eca volOmen 

Se coloca la contratapa y la tapa (si ea 
aceptado el volúmen) 

Se llave el carro con lae botella• a atiqu,! 
ta do 

e.e. checa las etiqueta• 

Se etiqueta la botella 

"' "' 



Totalea 

Operacione• 14 
Inspeccione a 3 

HO.tA--2..- DE__i_ 

se coloca en cajas 

se cierra la caja 

Se estiba la caja 

e.e. checa No. lote, y etiqueta corre.! 
pondiente 

Se lleva al almacán, 

',~ 



OBSERVACIONES 

~ se utiliza una pistola para llenado 

~ Entra la ramificación al proceso principal ., __ _; 

0 Caja con 12 botellas. 

HOJA_i_ DE __ ~_ 

"' (l) 

- ------'· ---------------·----~~----- ... --~--~ ...... -



Di::PARTA!ll::?:TO HOIPi aado 
R~SPON~AbLE Mario 

D E 1 :~ A N , L._L D C: L._L 

!lo. PERS. '.lSPTO. ------
PROCC:SO Obtencion de Atomizado de ~~ez ~e 10 Kg. OBJETO Material 

Se pesa la tara r'e 1 tambo 

Se agrega 800202'2 

Se agrega agua(B0010102) 

se agrega la base 

Se mezcla 

! 
se pa•a a un tambo fijo 

se ~i.aue mezclanc'o 

Se pasa a travé• c'e la bomba a la cámaTa 

··~ 

~ 
Se AjU•t~n temperaturas iniciale~ 

EmF:eza el atomizare 

No. DIAO • _.B::.6. 
HOJA __ l_ DE_J __ _ 

"' .,, 



TOtales 

Operaciones 19 
.Inspeccione~ 1 

é 
8 
¡ 

® 
1 

,,,., 
\'...;> 

é 
$ 

~
' 

7 

8 

~ 

HOJ A __ 2_ DE __ 3_ 

Se ponen temperaturas estables 

Verificar temperatura para e·1itar que el polvo $e adliera en las 
paredes de la cámara 

se pega con un marro a la cámara para quitar excerenteP en la 
pare~ 

El polvo cae rlentro de un reripiente 

Se cambia e:J..recipiente cuanro se llene 

Pesar cubeta (tara) 

Vaciado cl!l polvo a la cubeta 

Pesar cantiaad deseada 

Tapar cubeta 

Se almacena 

... 
o 



HOJ'A--L- DE--3,_ 

OBSERVACIONES 

{¿) Se trae base de jerez 

~ Temperatura de entrada iso•c. Temperatura de palida ioo•c 

0) Temperatura de entrara 2oo•c , Temperatura <"e ..alic'a 75•c 

~ El.polvo aproximadamente pe~a entre ~.5 y 4 Kg. 

@ Se utiliza la cubeta para vaciar el producto 

~ El producto excedente lo coloca en otra cubeta y lo almacena 

.., ... 



D E l ií A N, L._J\_,_ D E: L_L_ 

DC:PAllTAMt::NTO Almacán de ~teria Prima 
RC:SPONSABLE Pascual SOlis 

Pí!OCC:SO Recepción de Materia Prim'!_ 

Totales 

Operac:ione11 B 
Inspección 2 

1 

0 
cb 
Q 

~ 
1 

t:o. 9IAC.~ 
No. PEílS. DEPT0._2~~~~~- HOJ A_l __ DE. __ 2=---

OBJETO Material 

Recibe relación de compras 

Llega p<i-:lido 

e.e. checa pedido 

Se le indica al proveedor donde colocar la M.P. 

Llena forma de recibido 

Recibe ordenes de surtido 

e.e. chaca l~o córli;¡oo 

surte ordenes de pedido 

Lleva pedido al departa~ento correspondiente 

Llena relación de lo entregado y recibido 

.... ... 



! 

HOJ'A--2._ DE--2.-

OBSERVllCIONES 

G) 

0 

0 
0 

CompraF_ ~anda relación de sus compras mencionando caracteriaticas ~al 
pediuo y fecha de entrega 

La farma de recihido es llenada con 5 copias (oriqinal,proveedor, 
planeación, 11.M,P,, contabilidad) 

Las ordenes de surtido son de .cada uno de los departamentos 

Para surtir el pedido se auxilia de escaleras y un montacargas manual 

1 

... ' 

"' 



•• DEI MAN, _ 
Dt.PARTAMENTO Alma"~" ñe t:t'iqu t · L_A_._ !L!o. r V e.a~ ~ 
Re!> PON SABLE 

=~::-:-:------PROCeSO ~.aneiq ~e Etiqueta~ 

No. PERS. DEPTO,~~~~~~­
OBJETO Mate"ial 

~ ••• ;,. ,,.,,.~ '• ''º"'º'"''· 

No. DIAO._c_-:> __ _ 
HOJA_,_ DE __ 2 

Sele~~iona la~ etiauetaF a~ecuara~ ~egún el pro9ra'Nl. 

folea con ·clave .~e a•ticulo y fecha. 

ReviFa et folio de e~ioueta?o. 

Entrega la o•re~ de eti'1'.'eta~ 3 contYol re p-o:lurrión. 

To tale• 

0peraeio~e9 4 

Inspacr.ione11 

~ 



OBSERVl'CIONES 

Otras activiradep 

O Recibir etiquetas re compra ... 

O Inventario de etiquetas. 

c=>clasificaci6n de etiQUetaP dentro del alma"'1>. 

HOJ'A __ 2_ DE __ 2_ 

... 
"' 



,.. .. , ,,_, .,.,. .... ,_, r: ·.::._•· ·: •• ~ !-':::-~"···.· ·""'-~ '""~·:,:'.J~':~'f_-ct1~~"'"-:::-o.~,:1'\'«'r.·'~\-:ti:~-1- .. ...,,, • .,,..., ... ~ .......... --··---

D E l :1 A N , L._P.--L D E .L__L_,_ 

Di::PARTAM!::NTO Almacén de Refaccione., •. !lo. DIAG.~ 
!!OJA_l __ DE __ l No. PE~S. n~PTo._· '----,----­

PHOCC:SO Requerimiento de Materiale~~~accione.::___ OBJETO·. ·"uombres 
Javier RC:SPONSABLE 

cb 
1 

~ 
1 

Totales 
Operaciones 5 

Llega per~ona autorizada a penir reFaccione~ y/o material 
de oficina. 

Jefe de almacén ~urte el peclicJo. 
_;, 

El jefe del almacén registra el proructo que sale en un 
t:ardex diario. 

Al finalizar el ría hace el recuento rle tor10::: los proructo~ 
que salieron ~el almacén, apoyandose en el t-arrex. 

Perioaicamente revisa lo que le hace ~alta y en base a ~u 
experiencia hace el pe~iro a compra~. 

" "' 



D E 1 tí A N ,_ ~ D E L.....'L.... 
Di::PARTAMl::tJTO Almacén de Úoduct:o Terminado No. DIAG. c-4 

Hr:3PONSABLE Luis Vell!!.":O ----· ~Zn. HOJA_l_ DE 2 
Pi10CCSO Almacena:nlento a:;?;l Producto Terminado 

PERS. DE?TO.~-----­
OBJ ETO Material 

Totales 

Operaciones 6 
Inspecciones l 

0 

~ 
* ~ 
8 

1 

Se recibe el producto 

Se checa el producto ( e.e. y C.P.) 

Selecciona tipo del producto 

Coloca en el montacargas y lleva al almacén 

Lle;¡a orden de distrib.uci6n 

Selecciona el producto a distribuir 

Coloca producto en montacargas y lleva a distribución 

..., ..., 



;,·.' 
'; 

. ' . 
t~.~-

HOJA_2 __ DE_2 __ 

OBSERVACIONES 

~ 

0 
0 

checa que coincida el No. de lote con el sabor (esto lo realiz6 ant~ 
riormente e.e.) 

El producto se clasifica en A, B, e, o. 

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

..., 
Q) 



~ 
ga 

ICJ 
P"'l"1 

t: 
e..,;i 

1 6~· ..... ...__ ~~ 

=r· -..¡ 
trr• 
cr? 
~ 

D E l jí A N, L......L_ D E L....L.. 
Di::PARTAMENTO Mantenimiento N6; hft:a.< • D-1 

RZ::SPONSABLE-Lcll:enzo Segn No. PERS. DEPTO. __ 3 ____ _ HO~A¡ !l' j)ÍE_. _· ·-=2'---
~ROCC:SO Cambio de clavija de una mác¡>dna ponetapas OBJETO Hombre 

~ <......-; 

6 
Q 

Totales 

Operaciones 5 
Inspecciones 2 

Revisa el desperfecto. 

Diagnostica la descompostura. 

consigue la refacción necesaria. 

Realiza la reparación. 

verifica que la reparación haya sido correcta. 

Pide el visto bueno del operario de la máquina. 

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

..., 
"' 
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,l 

2 ,DE __ 2_ 

OBSERVACIONES 

0 
0 

Antes recibe orden de trabajo. 

La veri°ficación se lleva a cabo probando el buen funcionamiento de la 
máquina 

CD 
o 
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DE 1 ViAN, .L._L DE L._L 

DC:PARTAMENTO control de calidad 
RC:SPONSABLE Na del camen "ega No. PERS. DEPTO. __ .._ ___ _ 

No. DIAG.~ 
HOJA_l_ DE __ 2 

PROCC:SO Fabricación de concentrado'!. OBJETO Materia.l 

t 
[J 

Tomar muestra de la primera mezcla ( bromado + vaselina J. 

Medición ae la aensiaaa de dicha mezcla. veri•icar lectura 
contra tablas estandar 

Reg±e~a!jnuestra 

Firmar programa de pxcd~cé!ón 

Tomar olra muestra despues ae c¡ue se le agregó la base 

Medición de la densidad de la mezcla. Verificar contra tablas 
estandar. 

Regresa!_muestra 

Firmar programa de ~roducci6~ 

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

O> ... 



Totales 

Operaciones ll 
Operacion/InspecciÓn 5 

HOH __ 2_ OE __ 2_ 

Medición de la densidad v .la viscosir'ar'. Verificar contra 
tablas estandar 

Regre·!-a.EIDuestra 

Firma programa de produccióri' 

Tomar muestra de color de ''Co-~.entrar1o 
:~ :: 
'I• 

Realizar prueba de ti.ncióni · V~rificar contra colores estandar 

Firmar hoja de programa de producción 

Tomar muestra de proructo termi~aOo 

Medición de la den~idad. verificar contra tablas estandar 

Firna r programa •1e producción 

CD 

"' 
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D E 1 '' b N 
Di::PARTAMENTO • 

11 1 

l LL D E hL 
Control de ca 1; rlad 

Rt:SPONSABLE Ma, del eannen Vega 

PROCi::SO Recep•·ión de Etiquetas 

0 

$ 

Totales 

Operaciones 
Inspecciones 1 

0 
0 
¡ 

No. PERS. DEPT0.~~7~~~~~ 
OBJETO Material 

Llegan eliq'1ctas al A.M.P. 

Se mandan etiquetas a e.e. 

No. DIAO._&:l 
HOJA_l_ DE __ l 

Revisado de etiquetas: levenaa, mancha~. color, (separanao buerap 
y defectuosa~) 

Se mandan al Almacen de etiquetas 

e.e. notifica a compras el volúmen re etiqueta~ refectuosae 
asi como a P.C.P. "' w 



.• DEIMAN ~ A -

Dr.!'ARTAMENTO e ' · "'--'-"'--'- ~ L....Y....... ontrol de Calidad 
Rt:SPONSABLE MI! del carmen l!egl! No. PERS. DEPTO. ___ .._ __ _ 

PROCt:SO__s:,c de gti~ietas OBJETO Material 

* * * En el Proceso * * * 

Llegan etiquetas del 6lmacen de etiquetas 

Revisar No. de lote, presentación en folio 

Agrupar, clasificar 

No. DIAG. E-3 

HOJA_1_ DE_.:..-_ 

Colocar en lugar especial de ronde se tomaran para ~er c:oloc.J! 
das 

Totales 

Operaciones 3 
Inspecciones l 

a> 

"' 



D E I ~: A N , L._L D E ~ 

Di::PAR'l'AMENTO cant •al re cal jra,1 

R¿SPONSABLE Ma. rel Carmen yena 
PROCeSO Colore~ 

TotaleF 

Operarione• ·d 

In•peC"cione• 3 
Ope,..a~ionlinFpección , 

() 
[] 
i 
0 
o 
~ 
! 

CD 
i 

ch 
1 

0 
i 

No. DIAO. E-4 
No. PERS. DEPTO. __ _.._ ___ _ HOJ A_l_ DE_-'---

OBJETO Ma'e•ial 

Llamaro re rolo•e· a e.e. 

Revira' la men··la re rolo• cNo .. _,.'"'e lo ... e. P"'Ori.urto. r"en•i .. ·a,~.e .. c-) 

Tomar inuertra 

·Reali7a la p'ueba re tin·ión y c-ompara ron•·a rolo~e· e•fa~r"a• 

Aprobación o rechazo ?el roloT (Firma P.P.) 

• * * P'OC"e'o · .. ·e Colore .. * * * 

cuando ~e e~ta etiquet.ando ~e T'evisa que la etiqueta e~te bien 
coloca~. aue el lo~e 'ªª el rorre~pondienLe. que e~te bien 
tapado (tant.o en C"aja como en envase•) 

AceptaC"i6n rel lore 

Pasa a A.P.T. 

CD 

"' 



D E l ii A N , L_A_._ !L~ . L._Y__._ 

DePARTAHENTO Control de calidad 
Rt:SPOllSABLE Ma. del Carmen ve'Jª 

PROCeSO Linea de Enyasado 

Totales 

Operaciones 1 
Inspecciones 5 

E-5 
~lo. PERS. Dl::PT0. ___ 7 ___ _ DE , 

OüJ !::TO Na te ria 1 

. ·:',: .. _ .... '.·· : 

Se realiza la primera revisión en el contenido .~~· s~·':·~~:ta, 
envasando · 

Checa que el contenido sea el cor ~cto 

Checa que este bien tapado el recipiente 

Checa que el lote nB rcado en la caja y el producto corres­
pondiente sean lo que se esta colocando en cajas. 

Checa·que el lote estjbado corresponda con lo que se tiene 
en las hojas de control¡ 

Si es aceptado pasa a A.P.T. 

CD 

"' 
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1.5. GRUPOS Y LINEAS DE PRODUCTOS, 

Para realizar una clasif icaci6n de los diferentes -

insumas, requeridos dentros del proceso de proudcci6n, se -

siguió el criterio simple, que se menciona a continuaci6n; 

a). Materia Prima Contenido: Aquellos elementos o in 

sumos que sufren alguna transformaci6n, antes de presentar­

se el producto terminado. 

b). Materia Prima Continente,- Aquellos elementos -

o insumos que :-10 sufren transformaci6n1 con el fin de facili 

tar su manejo y conocimiento se considero' que no era necea~ 

rio detallar cada uno de los insumos (simplemente existen 

'·' alrededor de 276 materias primas contenido y 942 materias 

prima contfnente) , ya que algunos eran demasiado particula­

res a ciertos productos terminados debido a esto dentro de­

las clasificaciones anteriormente expuestas se simplifican­

los insumos al manejarlos por grupos y a su vez cada uno de 

estos por l!neas, como se muestra a continuaci~n. 
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MATERIA PRIMA CUNTENIUO 

GRUPO SOPOR'!'ES: 

Llnea Soportes 

Llnea s6por1feros 

Linea Modificativos 

Linea Inhibid ores 

Línea Saborizantes 

GRUPO REACCION INDIRECTA 

Línea Reacci6n Indirecta 

Línea Reacci6n Directa 

GRUPO PIGMENTOS NATURALES 

Línea Pigmentos í'faturales 

Línea A.M. y Colores Primarios 

U nea Naturales 

Pg. Catálogo 

7 

6 

6 

6 

3 

3 

2 

1 

1 

1 



89 

MATERIA PRIMA CONTINENTE 

GRUPO EMPAQUES: 

Linea entrepisos. 

Linea divisiones. 

L!nea rel.1.eno. 

Línea de amarre. 

Línea de cart6n. 

GRUPO ETIQUETAS: 

Línea etiqueta para embalaje. 

Línea plantil.1.as. 

L1nea S.P.A. 

Línea A.Q.A. 

Linea aditivos a.1.irnentarios. 

L1nea aceites esenciales. 

Línea oases. 

Li.nea esencias 1-XG, 

Línea esencias Suchel. 

i..!nea esencias oleosas. 

Líneas esenias B y M. 

Línea concentrados en polvo. 

Pg. Catálogo 

2J 

2J 

23 

2J 

22 

21 

21 

21 

21 

20 

20 

20 

19 

17 

16 

15 

13 
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L1nea concentrados Suchel. 12 

L1.1ea concentraaos Bl<of a. 11 

Linea concentrados !!guidos lleirnan. 9 

L1nea colorantes varios. 8 

Linea colorantes sucnel. 8 

Linea colorantes pigmentos materiales. 6 

Linea colorantes dosicolor. 6 

L!nea colorantes puros. 6 

Linea colorantes al 5.9 ' 6 

L!nea colorantes al 85 5 

Linea colorantes al 5~ .5\ 5 

L!nea colorantes al 46. 7' 5 

Linea colorantes al 23 .37' 

Linea colorantes al 12.75, 4 

GRUPO TAPAS Y CONTRATAPAS. 

Linea plásticos. 2 

L!nea aluminio. 2 

GRUPO J::NVASES: 

L!nea vidrio. 2 

Línea piásticos. 2 

L!nea laminados. l 

L!nea cartón. l 
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1.6. VENTAS REALES 1986 - 1987. PRONOSTICO 1987. 

La ubicación de la empresa en relación a su mercado 

es necesaria para planear una producci6n, ya que es este­

quien define que y cuanto se va a querer, no se pretende -

dar una anSlisis detallado del comportamiento de cada uno­

de los productos de la empresa, pues el objetivo de la t~ 

sis es dar un enfoque sistémico, por lo que sin descuidar­

este punto y como referencia a la particularización a cada 

producto, analizaremos el comportamiento de las ventas to­

tales de la empresa. 

Dicho an&lisis unicamente comprendera la qrafica--­

ción de las ventas totales y la aplicación de loe datos ob 

tenidos para un pronóstico de ventas. 

El método utilizado de pronóstico de ventas aplica­

para la hipótesis de ur.a ciclicidad del mercado. Por otra 

parte no se indicará si esta producción prondsticada esta~ 

r& de acuerdo con un pronóstico de demanda, pues por la q~ 

ma de productos, se requerirla hacer este an&lisis indivi­

dual. No obstante es necesario reafirmar que en un caso -

menos completo, para poder aplicar un pronóstico de ventas 

y/o producción, es necesario el anSlisis de mercado corre! 

pondiente, con el fin de conocer los volúmenes reales de -

demanda insatisfecha. 
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s6lo se mencionar§ que paralelamente a este estudio 

se estan desarrollando en la empresa, evaluaciones con re~ 

pecto a este punto. 



MODELO DEL PRONOST¡co DE VENT~S 

El pron6stico de ventas se determin6 en base a las ve~ 

tas obtenidas en el periodo anterior, que en ~ste caso corre~ 

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

cuyo procedimiento es el siguiente: 

1.- Se calcula la medi~ ( M l de las ventas del año -

sumando las ventas mensuales y dividi~ndolas en-­

tre 12. 

%.M 

12 

2.- Se calcula el coeficiente de Ajuste (Coefl, el -­

cual se obtiene restando a cada venta mensual - -

( Mi ) , la media de las ventas del año y dividie~ 

do ésta diferencia entre la misma venta mensual. 

coef Mi - M 
Mi 

3.- Se obtiene el incremento 6 tendencia de la recta­

el cual puede ser por medio de un ajuste natural-

6 por el mátodo de los m!nimos cuadrados, tomando 

para ~ste último caso solo la pendiente 

4.- Se toma la suma de las ventas mensuales ( %.M l y 
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se multiplica por el incremento, con lo cual se oh 

tiene el crecimiento de la recta, 

Z:M pron = ::!:M * % 

S.- Se calcula la media pronosticada (M pronl, divi- -

diendo el crecimiento entre el nG.mero de meses del 

año. 

Mpron %. M pron 

12 

6.- Se calcula el pron6stico mensual de venta (Mi -

promJ, dividiendo la media pronosticada entre la -

diferencia de uno menos el coeficiente de ajuste -

como se muestra en la f6rmula: 

Mi pron M pron 

1 - Coef 

7.- Por Gltimo el pron6stic~ mensual sufre un ajuste,­

el cual se lleva a cabo sumandole los Gltimos val~ 

res de la venta real C.R1 y R2J. y dividiendolos en­

tre 3, con lo cual se tiene; 

Mi pron Ajust = Mi pron +R1 + R2 

3 
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Ventas TOt:1les DEIMAN en 1986 

Mes cantidad (kg). 

Enero 48651 

Febrero 32164 
1 

Marzo 58312 

Abril 61326" 

Mayo 38864 

Junio 44136 

Julio 36635 

Ago~to 293~7 

Septiembre 34332 

Octubre 57612 

Noviembre 32975 
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ventas Totales DEIMAN 1987 

Mes Cantidad (kg) • 

Enero 36608 

Febrero 47593 

Marzo 90349 

Abril 56828 

Mayo 68391 

Junio 76876 
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CONCLUSIONES. 

El objetivo ·general de este capítulo fué tener una­

visión sinóptica del modo de operación y estructura de Dei 

man,~ S.A. 

Se habló de la empresa en su ento~no comercial as!-

como aspectos de operación interna. 

Con lo que respecta a la información que se maneja-

se encontró que se cuenta con la estructura y. documentos -

necesarios para conocer el estado de los almacenes en ---

cualquier momento, no obstante rubros tan importantes como 

las c.:ipacidades operativas de cada departamento se desean~ 

cian, no simplemente por los demás departamentos, sino in­

clusive por el mismo depto. involucrado, definiendo su~ 1~ 

mitantes por costumbrismos aplicados. 

Por otra parte un conflicto operativo e informativo 

de esta misma naturaleza se encontro en el departamento de 

planeaci6n y control de la producción, mientras que se --­

cuenta con recursos informáticos para el conocimiento de -

las condiciones en cada almacén (muy eficiente por cierto), 

dentro del departamento de anSlisis no se tenla confianza­

en dicha información, sin embargo la captura de dicha in-­

formación es parte de sus actividades. 
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Debido a lo anterio~ se cae en una contrariedad pr2 

ductiva, signficando esto no aprovechar los recursos ya -­

existentes as! como la ~uplicidad 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 in-­

formaci6n, esto se podr1a mejorar si se pudiese capturar -

directamente en su proceso · (refiriendose a duplicar docu-­

mentos) y as! optimizar el tiempo, cabe mencionar que in­

cluso en esta informaci6n 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

maci6n de los datos, bien se podr1an realizar balances pa~ 

ciales dentro de la captura. 

se nota tambi~n que gran parte de la desconfianza -

en los sistemas informativos se debe a la falta de conoci­

miento de es to "se teme a lo que se desconoce", por lo -­

que ser!a deseable que se impartiesen conferencias inter-­

nas informativas de los departamentos involucrados, as1 c2 

mo el apoyo f1sico dentro del departamento de planeaci6n -

y control de la producci6n de :un elemento del departamen­

to de informática que domine las herramientl•S que se ofre-
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cen, S~lo as! en trabajo de equipo y con resultados rea­

les puede romperse esta barrera m!stica, 

Para finalizar dantro de este rubro es ir en con-­

tra de una filoso[!a sist6mica, no tener confianza en los 

demás elementos del sistema. 

ílay qua hacer conciencia de que los objetivos de­

los di fe rentes d•J:wrtilmentos son comunes a la empresa, -­

por lo que hay que creer en si mismo. 

Por otr~ parte con lo que se relaciona a los dia-­

gra~~5 analíticos, desde nuestro punto de vista son expl~ 

ca.tivos por si r:11smos y solo ayudaran al analista del si! 

tema a tener una idea general de la estructura operativa­

de producci6n de la empresa. 

~n comen~~rio final respecto a las ventas y su pr~ 

nóstico, es que no obstante no se analiza dentro de este­

trabajo la demanda potencial y real de la empresa, se sabe 

por fuentes internas de ésta ,que ::;e tiene una gran deman­

da potencial, lo que los ha conducido además de aplicar -

estadios de este tipo para incrementar su productividad,­

ha realizar estudios e inc~.uso inversi:ones reales a la 

a~pliaci6n de su capacidad productiva; particularmente en 

el área de sabores Hquidos (concentrados y esencias), p~ 
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ralelamente a una redistribuci6n de planta. 

Dentro de su variedad de sabores y colores, es re­

comendable que se evalue aquellos muy poco solicitados y­

quitarlos de su catálogo (solo conservar su realizaci6n en 

caso de pedidos especiales), es preferible tener un domi­

nio general sobre pocos artículos, que particularizar so­

bre pedidos que implicaran un movimiento desusual en la -

parte operativa de la empresa, esto no ~mplica que sea -­

malo, solo que no se puede manejar los elementos produci­

dos eficazmente, si no se conocen al máximo estos, pues -

solo se traeran tiempos muertos en las áreas atacadas, lo 

que podr!a impactar en la imagen de proveedor de la empr~ 

sa. 
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CAPITULO II 

MARCO TEORICO. 
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CAPITULO II 

MARCO TEO!\ICO 

En éste capítulo se recopil6 toda la informaci6n neces~ 

ria para documentar de la manera más completa posible éste tr~ 

bajo. 

Este capítulo básicamente consta de 3 temas que son: Los 

m6delos de producci6n, los sistemas de inventario y el sistema 

planeaci6n y requerimientos de materiales (PRM). 

En el primer tema se tocan conceptos fundamentales como 

tamaño econ6mico del lote, sistemas de producci6n, punto de -­

reorden, 9tc. 

En seguida se dan a conocer los sistemas de inventario­

existcntes, así como el inventario con tendencia zero. 

Por nltimo se hace un estudio del· sistema PRM, paso a -

paso, ya que de aquí se estructutra por ser la parte fundamen­

tal de éste trabajo. 

Todo lo anterior nos ayudará, primero a ubicar a la em­

presa en cuesti6n, y, dentro de un margen de referencia, para -

despues analizar las características propias, así corno sus fue~ 

z~s '1 debilidades, y ?Osteriormente poder las soluciones a sus 

problemas mediante el sistema PRU antes mencionada. 
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MODELOS DE PRODUCCION 

Dentro de los modelos de producción, se pueden identi­

ficar básicamente dos sistemas, el sistema contínuo y el sis­

tema intermitente. 

En el sistema continuo, el d:.seño y la operaci6n depe!l 

de de los requerinientos básicos de la producci6n para la - -

existencia de los inventarios, y de la conservaci6n de éste -

inventario para satisfacer rápidamente las variacio<'.es de la­

demanda cuando €sta se manifiesta al nivel del consumidor, de 

la distribución, de la producción o de la provisión de mate-­

ria prima, por otra parte en el si:1tema intermitente todo se 

relaciona con el rc9uerimiento básico de mantener instalacio­

nes -y fuerza de trabajo, para satisfacer las necesidades de -

una demanda que varia segan el diseñ~, estilo y requerimien-­

tos tecnológicos. 

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 información y el flujo de materiales 

desde el proveedor de Materia prima de la fábrica hasta el 

consumidor final dentro del ~istema cont!nuo, tiene muchos p~ 

sos intermedios, porque involucra a los detallistas, a distri 



Producto Volurren capacidad Mano de 
Obra 

PoCXls Grande Grame No 

Cont!noo 

artículos, Autaná Especial.!:_ 
estaJJ:lar.!:_ ti ca zada 
zados. 

" 
varios ti-
pos en Pequeño Adaptable, Esp0ciau 
presenta- (Lotes) segGn nece zada ' -
ci6n sidades. -

Intermitente Tamaño 
saniau~ color 

llplica- - tica. 

ci6n. 

Ma:¡u.inaria Costos 

No Bajos 
Flexible (Econcml'.as 
Autanáti de escala) 
ca 

Flexible Altos 
saniauto 
mática o 
n-anual 

Fron6stioo 

-· 

Fácil 

::, 

,• '' 

Co!pli-
cado 

Clientes 

Sin selec 
ci6n de:: 
productos 

O:>n Selec 
cilin de :: 
productos 
(sobre pe 
dido) -

" 
.... 
o .... 
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buidores y a fabricantes, haciendo al sistema lento1 porque la 

informaci6n pasa de un nivel a otro ocasionando gran acumula-­

ci6n de tiempo, y por ende haciendo tambiAn al flujo de Mate-­

riales lento. 

En el sistema intermitente la informaci6n y el flujo de 

Materiales son mucho m&s &giles ya que la comunicaci6n es m~s 

directa porque el cliente (que en muchos casos es el consumi-­

dor final) hace el pedido al fabricante, evitando detallistas­

y distribuidores. 

La informaci6n y el flujo de Materiales, tanto para el 

sistema continuo como intermitente se presentan en los diagra­

mas l y 2. 

El si~tema continuo se enfrenta a diversos problemas, -

los cuales son: 

- Pron6stico de la demanda de los consumidores y compoE 

tamiento del sistema de inventarios de etapas mGltiples. 

- Planeaci6n integral a largo plazo de las instalacio-­

nes, capacidad, tamaño y localizaci6n de la planta, tamaño y -

localizaci6n del almacAn. 

- Diseño de las instalaciones de producci6n, secuencia­

y balance de las operaciones y distribuci6n. 
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- Planeaci6n integral y calendarizaci6n de las instala­

ciones para reducir al mrnimo el costo combinado del sistema -

de inventarios, los costos de rotaci6n de la mano de obra y el 

tiempo eKtra o tiempo ocioso. 

- !ldc¡uisici6n d.e. las materias primas: Tiempo de entre­

ga y tama~o de lote. 

- Cal~.nd~rizaci6n y ajuste de los niveles :de producción 

diaria, a medida que se conoce la demanda. 

- Método de procesamiento de datos para entrega, prepa­

raci6n e inventario de la producción. 

El sistema intermitente tambi~n tiene sus problemas los 

cuales son: 

- Diseño y distribución del sistema para reducir al m!­

nimo el costo total del manejo. 

- Pronóstico de la demanda 

- Planeaci6n integral para el empleo de las instalaci~ 

nes. 

- Calendarizaci6n de los pedidos para cumplir con las -

fechas de entrega prometidas. 

- Calendarizaci6n de la mano de obra y del equipo para­

reducir al :núiliro los costos combinados del tiempo de prepara--
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ción de las mSquinas, el tiempo ocioso de las mSquinas, tiempo 

extra y tiempo desocupado e inventarios en proceso. 

- Calendarizaci6n del equipo para utilizar el proceso -

mSs eficientemente. 

- Adquirir materias primas en lotes econ6micos adecua-­

dos al calendario de producción. 

- Política de contrataciones y procedimientos para obt~ 

ner pedidos con mSrgenes 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 Producción ~ont!nua, el tipo de -­

producción existente es por l!nea, donde las máquinas se disp~ 

nen según la secuencia de las operaciones, las cuales se ejec~ 

tan una despu~s de la otra, y el equipo se alinea segan las 

operaciones sin tener en cuenta la similitud de ellas. Es de­

cir en el tipo de producci6n por l!nea solo se mueve el mate­

rial. 

Lo anterior se puede ver en el diagrama 3. 

En el sistema intermitente existen dos tipos de produc­

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

El tipo de producción 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 mSquinas que est~n en situ~ 
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ción fija. 

Esto se aprecia en.el diagrama. 4. 

El tipo de producción por componente fijo es aquel en -

donde el material o el componente mayor, permanece en una loe~ 

lizaci6n fija, y herramientas, maquinaria y hombres, asi como·· 

otras piezas 6 componentes son llevados al lugar de t.r.abajo. 

Esto se puede ver en el diagrama s. 

Una vez habiendo situado el tipo de producción 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 Producci6n por Componente Fijo 

DIAGRAMA 5 

Materiales 1 1 Herramientas 

~ .... 
'"'·.----'· _,,· 

Lugar 
de 

Trabajo 

' L 
Pieza Elaborada 

1~1 



Contrnuo 

Intermitente 

Ltnea 

Puro 

Para Altos 
VolGmenes 

Inventar.iables 
Fácil de controlar 

Estacionales 
Cíclico 
Tránsito 
Contingencia 

Proceso 

De orden abierto 
- No inventariable 

De orden cerrado 
- Inventariable 

Tránsito 

Punto fijo 

Gran Escala de una 

sola vez 

No inventariable 

..¡ .. ,,. 

.... .. 
"' .... .... 
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SISTEMA OEL !IAXIMO - MINIMO 

El enfoque del tamaño econ6mico para el mantenimiento -

de niveles de inventario satisfactorio: esta mejor representa-

do por el sistema de mSximos y mínimos del control de invent~ 

rio. La mecánica de este sistema comprende 3 aspectos: 

1.- El inventario mínimo que desea tener disponibleª 

2.- El punto de nuevos pedidos. 

3.- La cantidad de nuevos pedidos o tamaño de lote. 

Si la tusa de consumo del artículo es constante, y si -

el lote total se entrega de una sola vez este sistema puede --

describirse de la siguiente forma: 

o 

--- - -l\J·------._.---._-;, 
.... ' < ~'.:.;' ' • -·: ·:· :_ :. í -'' 

----. . ~ - > ._.- . 
- ---- .- - _·_ --...•.. •.-

: : ,. 

PNP 

MIN 

l cantidad 

de nuevo 

_[Pedido ( tama:io 

T 

de lote) . 



manera: 

119 

El punto de nuevo pedido lo describ!Jros de la siguiente-

PNP Inventario Mínimo + (tasa de obtenci6n X tasa de­

consumo) 

Esta ecuaci6n debe estar expresada en las unidades co-­

rrectas tanto la tasa de consumo como el tiempo de obtenci6n. 

Si se da en d!as, ambas deben estar en d!as; si se da en sema­

nas, ambas deben estar en semanas, etc. 

SUPOSICIONES PARA EL SISTEMA 

- La tasa de consumo del artículo es constante. 

- El lote total se entregar5 en una sola vez. 

- El punto de nuevo pedido es una funci6n del tiempo de 

obtenci6n y de la tasa de consumo, o 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 

Est'e concepto solo se puede aplicar cuando la compañia­

ha seleccionado un inventario mínimo y la cantidad de nuevo p~ 

dido. No tomamos en cuenta la necesidad de conocer la tasa de 

consumo del articulo y el tiempo de obtenci6n; estos factores-

se toman en cuenta en base a estimativos. La determinaci6n --

del inventario minimo y la cantidad de nuevo pedido necesita -

un enfoque analitico por parte de la empresa. La ·raz6n de ma!!_ 

tener el inventario promedio ser& una función del inventario -

mínimo como de la cantidad del nuevÓ pedido. 

Inventario Promedio= Inventario Minimo + Inventario Máximo 
2 

INVENTARIO MINIMO 

Tambi~n se le llama "Existencias de Seguridad". Si el-

art!culo almacenado se usara a una tasa uniforme pronosticable 

y el tiempo de obtenci6n para un pedido de reposici6n pudiera 

ser un periodo de tiempo fijo pronosticable, la empresa podrfa 

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

con estas condiciones, la reposici6n de existencias se-

recibir!a precisamente en el momento en el cual el inventario-

existente se ha agotado. Esta disposici6n sera deseable por-­

que con una cantidad determinada del nuevo pedido podr& servir 

para reducir el inventario promedio que 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-­

ci6n1 estos ser&n algunas veces, mayores a los estimados. En­

cualquier caso, la demanda durante el per!odo de obtenci6n se­

r~ superior a la prevista. 

Como hay costos asociados con una situaci6n de existen­

cias nulas, la empresa mantendr! un inventario m1nimo positi-­

vo. Cuando hace esto, prevee una existencia de seguridad de -

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

rante el período de obtención sea "superior a la esperada. 

Con todo esto, la funci6n del i~ventario mínimo no es -

permitir a la empresa producir o comprar en tamaños econ6micos 

de lote, sino la prevenci6n de aumentos inesperados en la de-­

manda. 

DETERMINACION DEL TAMA~O ECONOMICO DE LOTE 

Con un inventario mínimo determinado, cuando aumenta la 

cantidad de nuevo pedido, aumenta el inventario promedio. En­

consecuencia," se espera un aumento en el tamaño de lote el cual 

este acompañado por una elevaci6n en costos tales como almace­

namiento, inter~s, caida en desuso, deterioro e impuestos por 

pertodo de tiempo. Por otra parte, si aumenta la cantidad de­

nuevo pedido, se deben pedir menos lotes por período de tiem-­

po •. Como resultado de esto, se espera que un aumento en el t~ 



122 

maño de lote esté acom~a5ado de una disminuci6n por unidad y por 

per!odo de tiempo de costos tales como instalaci6n, material, 

mano de obra, precio de compra, manejo de materiales, control· 

de proclucci6n y pedidos. El resultado viene a ser dos fuerzas 

opuestas en juego. Una estimula y la otra desanima la produc­

ción y compra de tamaño de lotes m§s grandes. Por lo general, 

si comienza a aumentar el tama5o de lote de un artículo deter­

minado, aquellos costos por período de tiempo tienden a dismi­

nuir; mientras el tamaño de lote aumenta; disminuirán a una t! 

sa más rá?ida en comparaci6n con la tasa a la cual aumentarán 

los de~ds costos. En consecuencia, el costo total por período 

de tie~¿o continuará disminuyendo si aumentamos el tamaño de 

lote. Sin embargo, este costo alcanzar& un mínimo en un punto 

determinado. M§s all§ de este punto, los costos tienden a di~ 

minuir mientras aumenta el tamaño de lote; disminuiran a una 

tasa más lenta que la tasa a la cual aumentar§n los demás cos­

tos. Por lo tanto, el costo total por período de tiempo come~ 

zará a aumentar conforme aumenta el tamaño de lote más allá -­

del punto en el cual se ha alcanzado el costo mínimo. 
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Costos crecientes 

Ces tos decrecientes 

Tamaño de lote 

La compañ!a puede suponer diferentes valores para la ··­

cantidad del nuevo pedido, estimar los costos pertinentes as! 

cuando con cada uno de estos valores su?uestos; calcular el co~ 

to total de cada uno y luego seleccionar el tamaño de lote da~ 

do como resultado el costo total m~s bajo. Esto lo ilustrare-

mes con un ejemplo. 

supongase un fabricante de pequeños motores el~ctricos, 

compra las cajas para un tipo de esos motores. Los datos da--

dos y los s!mbolos que les asignaremos son los siguientes: 
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e - Tasa de Consumo 

p - Precio de Compra 

B - Costo de Pedido 

E - costo de Hantenimiento 

M - Inventario Minimo. 

Nuestro problema es calcular el tamaño econ6mico de lo­

te. Haremos esto suponiendo diferentes tamaños de lote hasta 

tener como r~sultado el menor costo por año. Muchos de nues-­

tros datos de costo están expresados en t~rminos de costos por 

año. Comencemos por seleccionar arbitrariamente un tamaño de 

lote. 

Costo del pedido anual = -j--- ( 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 prom~ 

dio de los inventarios m6ximo y minimo. Para simplificar, - -

cuando el inventario mínimo es de cero unidades, el inventario 

promedio ser6 igual a la mitad del tamaño de lote. Asi: 

Inventario Promedio = ~0~-
2 

Sacando ahora el costo anual de mantenimiento: 

e.A.ti. 
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Esto tiene un cuenta todos los factores pertinentes. 

Para obtener el costo anual total de una pol1tica de adopci6n­

de un tamaño de lote de X unidades, solamente necesitamos en--

contrar la suma del costo anual de pedido y del costo anual de 

mantenimiento. Este costo se puede expresar de la siguiente -

forma: 

C.A.T. =~ 
X 

XE 
+~~ 

Observando la ecuaci6n anterior vemos que la 6nica va-­

riable es el tamaño de lote X, todo lo demás es dato. Para e~ 

contrar el tamaño de lote 6ptimo hacemos calculas por prueba­

de error. 

Un Enfoque mas Sencillo. 

El enfoque anterior es tedioso y demorado, por medio de 

este nos da directamente el tamaño de lote adecuado. 

F6rmula de tamaño econ6mico de lote. 

y~+~ 

X 2 

Si igualamos el costo anual de pedido c~n el costo anual 

de mantenimiento tenemos: 

CB 

X 

XE 

2 
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Despejando X• 

Esta es la f6rmula de tamaño econ6mico de lote. Como -

esto lo encontraremos más frecuentemente como Q, cambianos X -

por Q. 

o 

Donde: 

2CB 

E 

C 7asa de Consumo por Pedido. 

B Costo de hacer y recibir un Pedido. 

E Costo de Mantener una Unidad de Inventario por un 

Pedido. 

Esta fórmula nos da un resultado exacto, con la ventaja 

de reducir tiempo y trabajo. Las 6nicas restriccione~ para --

usar esta f6rmula general son que la tasa de consumo sea uni--

forme, que el lote total se reciba de una sola vez y el costo-

unitario del artículo 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 será siempre alguna cantidad por ~edido, en-

resumen, los factores se deben expresar en las mismas unidades 

de tiempo. 



127 

Otra F6rmula de Tamaño de Lote. 

Esta se desarrolla en base a otro grupo de condiciones-

como son: 

El lote no se entrega de una sola vez, oino a una t~ 

sa uniforme durante un período de tiem?º· 

Inventario mínimo de cero. 

Tasa de con5umo constante 

El tiempo de obtenci6n es constante y la tasa de co~ 

sumo y la tasa de entrega se pueden dar con suficiente preci-· 

si6n. 

o 

MAX 

PNP 

MIN 

·----~ 

.. --_./. -- ~ . -~-~ 

f--!-
TiE!llpO 

de 
Recilio 

Per!ocb 
de 

Entrega 

--1 T 
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Esto lo ilustraremos con un ejemplo: 

Una compañía fabrica un engranaje componente de varios 

de sus productos terminados. En este momento tiene un tamaño 

de lote de a unidades, quiere saber si esta cantidad es el ta 

mafio econ6mico de lote. Comienza su análisis estimando los va 

lores de lo que considera son costos pertinentes. Los datos 

son: 

¡¡ Tasa de entregil 

c Tasa de consumo 

u - Costos directos de producci6n 

a - Costo de hacer el pedido 

E - Costo de mantenimiento. 

Los datos estan dados en una base diaria, entonces los 

costos totales serán diarios. Primero obtendremos los costos 

diarios :.:iromedio de hacer el pedido (CDl:'l?P) • 

CDPHP = c 
X 

(B) 

El costo de manteni;niento de inventario se ve afectado 

por el inventario promedio, corno el inventario m!nimo es cero­

veremos solo el inventario máximo, este tendrá una tasa de ere 

cimiento la cual la obtenemos as1: 

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 mSximo al final de este 

per!odo. El inventario máximo serS entonces: 

I.!1. __!_ (R - C) a X (1 - C/R) 
R 

Cuando llegamos a este punto, la cantidad en existencia 

comienza a disminuir porque la demanda del artículo continua 

pero las entregas se han suspendido. Como el inventario dism! 

nuirS a una tasa de b unidades/día¡ las unidades en existencia 

disminuirán desde un máximo de c unidades hasta un mínimo de 

cero en los 2 d!as siguientes al momento en que se alcanz6 el 

máximo y después el ciclo se repetirS. GrSficamente: 

o 

1200 

ªºº 
- --- -~·; 

400 

l 3 5 Días 
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Podemos calcular ei inventario promedio una vez que te­

nemos los inventarios m!nimo y máximo. Esto ser&: 

X 
I.P. = -

2
- l _f_¡ 

R 

El costo de mantenimiento diario será: 

CMDP = I.l?. ( E ) 

Con todos estos valores podemos determinar los costos 

diarios totales promedio, quedando as!: 

C'.'.'Ol' _ex_ C!ll +~ ( l _ _E.._¡ 
2 R 

( r:) 

Entonces para encontrar el tamaño econ6mico de lote po·· 

demos SU?Oner distintos valores de tamaños de lote y sustituí~ 

los en la ecuación anterior. Con esto esturemos en un proceso 

de tanteo, buscando el costo total diario promedio minimo. Pa 

ra no hacer esto, despejamos X de la ecuaci6n y tenemos: 

X J-;C: 1-- C/R 

El cos·tO diario promedio total. llega al m!nimo con esta 

f6rmula. Como el tamaño econ6mico de lote es Q lo considera--

mos igual a X quedando finalmente: 
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O =j--2_C_B_ 
E ( 1 - C/R ) 

\ 

Donde: 

e ·· Tasa de consumo por dl'.a 

B Costo de hacer el pedido por lote 

E - Costo de mantenimiento por unidad por dta 

R - Tasa de Entrega por dia. 

Como en la fórmula por el otro enfoque debemos tomar -

en cuenta que los factores deben estar en la misma unidad de­

tiempo. El costo de hacer el pedido siempre sera el costo por 

lote. Pero si el nivel de inventario awnenta a alguna tasa -

por dia, entonces lá tasa de consumo, el costo de mantenimie~ 

to y la. tasa de entrega se deberán describir sobre una base -­

diaria. :.En resumen, las unidades en las cuales· se .. debe expre­

sar la tasa de aumento de inventario, indicarán las unidades -

de las cuales se deben expresar la tasa de consumo, el costo -

de mantenimiento y la tasa de entrega. Esta ecuación se puede 

aplicar a articulo comprados asl'. como a artículos fabricados.­

En estos casos, el costo de hacer el pedido será el costo aso­

ciado con la entrega y el recibo de un pedido y la tasa de en­

trega será la tasa a la cual el proveedor entrega el artl'.culo. 

Las dos fórmulas de tamaño económico de lote son suf i-­

cien tes para demostrar que se debe deducir una fórmula Gnica­

para cada combinación de circunstancias. Además, estas deben-
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ser tales que permitan la construcci6n de una funci6n de cos-­

to total, de la que se pueda deducir la f6rmula adecuada del -

tamaño econ6mico de lote. 
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LOTE ECONO!iJ:CO Y PUNTO DE REORDEN 

Para la Definici6n de: 

Lote Econ6mico 

ll1nimo 

M:í.ximo 

Punto de Reorden 

Tasa de Entrega y, 

Tasa de Consumo. 

se han obtenido de dos fuentes de informaci6n b:í.sicame~ 

te; una el modelo cl:í.sico y la otra que se obtuvo del libro -­

"Gerencia de Producci6n 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. 

Despu~s de acuerdo a otra autor se dan distintos enfo-·· 

ques para el mismo· concepto. 



MODELO CLASICO GERENCIA DE ~RQDUCCION_ ~ OPE 

-----+-------------~ RACIONES _l\A_~llOND R. ~~~_:_<l_!J~~_DN°, R. MAYER (2) 

Lote 

Eco..!!_Ó.!!!._iCO 

MSximo 

M!ninD 1 

Q. = /2CpD 
1 

o --
Cm 

o - Optimo 
D - Demanda 
Cp - Costo por pedido 
Cm - Costo por mantener 

.. La tasa de deirarda 
es cte. y oonocida 

* La cantidad a pedir (Q) 
es igual y surte al mis 
!ID tiEl!'f?O. -

INV,= IMax+IMin 

2 

i = ~ 

COSTO ANUAL TOTAL :UNillO SI: 

~=~ 
X 2 

X=~­¡y-

Y = Costo Total 
c = Tasa de oonsuno 
B = Costo de pedido (hacer y pedir) 
E = Costo de ltlilntenimiento 
X = Tama.'\o de lote 

y = ~ + ~ 'l7lm'l:Xl 
X 2 

Es seleccionado por la empresa y 
se puede variar por la misma. 

X - r=2CB 
/E(l-C/R) 

C - Tasa de o:>nstm> por día • 
B = costo de hacer pedido X lote 
E = Costo de mantenimiento 
R = Tasa de entrega por día. 

I.M. 
_ X (R-C) 
- ¡¡-

X - Tamaño de lote 
c - Tasa de oonstm> 
R - Tasa de entrega 

( R - c l Tasa de crecimiento 
de inventario 

--- -- - ----------
IMIN=O 

Es seleccionado por la E!!{lresa, 
puede ser variante. 

I.P. = I. Min + I. Max 
2 

I.P. = Inventario Prcxredio 

IMIN=O 

Lo selecciona la E!!{lresa. 

I.P.=~_:!:~· 

2 

... 
w 
~ 
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Punto 

de 

~ 

Tasa 

de 

~~~ 
(PRODUCCION) 

~ 
de 

~ 
(VENTA) 

El tiempo de agot.Jmiento o e!_ 

clo .. de reorden ( T ) es siein­

pre igual. 

T = Qo 

D 

N 

N - Número de pedidos 

en un;año 

GEREN:IA DE Proot=IOO Y OPERl\CIOOES 

Ri'Yl1JND R. MAYER ( l ) 

P.R. I.M. + (T.O X T.C.) 

I.M. = Inventario M1nim> 

T .o. = Ti""l?" Obtencion Misnas 

T .e. = Tasa de Consuro unidades 

Es dato ( e ) 

R. ~1AYER. (2) 

P.R =...E_ (En días) 

X 

e - Tasa de consuro 

x - u:ite ecoOOmico. 

Es dato ( R) 

Es dato ( C ) 

.... ..., 
VI 
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Raymond R. Mayer ( Tendencia ! 

Consideraciones. 

Q 

MAX 

MIN 

Inventario M'lnimo = O 

Tasa de Consumo Uniforme 

Que el Lote Total se reciba de l .sola vez 

Costo Unitario del Articulo sea Constante 

Los factores que contiene deben estar en sus unidades -

correctas en 21 mismo pedido de tiempo. Q 

--1 Tiatp0 
de 

recito 

t 

cantidad de 
nuevo pedid:> 

T 

( tama:io ele lote) 
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Raymond R. Mayer ( Tendencia ~ 

Consideraciones. 

P.R 

MIN. 

Cuando el lote total no se entrega de una sola vez, si 

no a una tasa uniforme durante un período de tiempo. 

Inventario m!nimo es cero. 

Tasa de consumo constante. 

El artículo se recibe a una tasa uniforme en cierto -·· 

período de tiem?O 

Tiempo de obtención es constante 

Tasa de entrega constante. 

~ 
. 

. 1 

~ 
Tier.l?O 

de 
recibo 

Período de 
entrega 

T 
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Investigación de Operaciones. 

Robert. J Thierauf, Richard A. Grasse. 

INVENTARIO 
PROMEDIO 

Cantidad Econ6mica de Pedido. (~) 

Es el tamaño de la orden que disminuye al m1nimo a cos­

to total cual de mantenimiento de inventarios y el costo de -­

los .pedidos. Se suponen condiciones de certidumbre y requisi­

tos anuales. 

Enfoque Tabular. 

Escoger una cantidad de tamaños posibles de lotes p~ 

ra su compra. 

Determinar costo total de cada tamaño de lote que se 

escoja. 

Escojase la cantidad de pedidos que disminuya al m1-

nimo el costo total 
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Enfoque Gráfico. 

costos totales 
(QCI+RS 
~ o 

costos cargados 
al inventario 
( Q CI) 
T 

Encontrar el mínimo en la gráfica de costos totales, -­

esto sera el C.E.P. o lote econ6mico. 

Enfoque Algebra!co 

Lote Econ6mico º-~ 
CI 

Q - Cantidad econ6mica de pedido 
e - Valor 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. (o costos -­

anuales de est&blecimiento por corrida de produc-­
ci6n) . 

(~S) 

Q 



Punto de Reorden. 

N=~ 
J 2s 

140 

N - NCimero 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. 

D • 266, 45.Q....E. 

RCI 

D Cantidad 6ptima de suministro diario por pedido en 

un año. 

Enfoque de Diferenciaci~n (F.n T~rminos de Costos Totales). 

o = j2~i \ 
No nos dice si los costos -

totales son mínimos o m~xi-

mas con respecto a Q, 

Descuentos por Compras en Grandes Cantidades. 

Enfoque de Comparaci6n de Costos 

'2Rs\ 1) Calcular Q sin descuento. 

º = rª-
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Obtenemos costos actuales 

Sacar costos propuestos con el 2\ de descuento 

Calcular costos anuales totales con el 2t propue~to 
y comparar costos. Si por el descuento son menores 

estas, entonces se aceptan. 

Enfoque de Cambio de Precio 

Consiste en obterer una cantidad mayor que nos resulte. 

pedir al precio otrecid~ con el descuento. 

~c + º_A_+_~=P--+~J---~~~--+_º_"_+_~:~~íl~_-_2_c_AP __ <_1_-_º_> \ 
c 

X Cantidad del pedido mayor, expresada en 11.N., -­

que resulte econ6mico pedir al menor precio unit~ 

rio. 

o Descu~nto expresado comn porcentaje de A 

A Antiguas necesidades anuales en M.R. 

P Costo de colocaci6n de pedidos por pedido. 

O Cantidad econ6mica de pedido en M.N., antes de la 

oferta de precio descontado. 

c Costo anual cargado, expresado en \ del inventa-­

rio :;iromedio. 

11.N. Moneda Nacional. 
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IMAX t 
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Modelo co~ Faltantes 

\ 
\ 

t 

+-

Cm - Costo de ~antener 

O - Demanda 

Cf - Costo de Faltantes 

Cp - Costo por pedido. 
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M5delo Clásico de Producto Terminado. 

o 
Comienza la producci6n 

Q 

Termina la producci6n 

IMAX = (P-D) tp 

R 

\,. ·-t 
Ciclo 

J
~D \ 

Cm r -i\ 

P - Producci6n 

R - Punto de Reorden 

tp - Tiempo Promedio. 
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Adrninistraci6n de Operaciones. 

Roger G. Schroeder. 

Lote Económico. 

Q = ¡·2DA \ 

iC 

O Tasa de la demanda, unidades por año 

A Costo por orden colocado, I1.N. por orden 

C Costo por unidad, M.N. por unidad -

i Tasa de interés de mantener inventario, porcenta-

je del valor en M.N. por año. 

O Tamaño de lote. 

Punto de Reorden. 

R H +S 

s z~ 

R usando distribuci6n normal. 

M Demanda 

2 Factor de seguridad 

"( Oesviaci6n·estandar. De la demanda el tiempo -­

de entrega. 
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INVENTARIOS 

INTRODUCCION 

La eficiente administraci6n de los inventarios, es uno­

de los mayores problemas encarados por los directivos de las -

compañ!as industriales. El mantenimiento de los inventarios -

en las compañías representa la más grande inversi6n 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 que la planta cuente con una disponibilidad -

de capacidad de fabricación ilimitada y de sobra. En la prác-, 

tica esto rara vez es posible. Por lo cual los inventarios -­

son mantenidos para absorber las fluctuaciones en la demanda -

y suministrar as!, como mejorar el nivel de servicio de los 

clientes. Altos niveles de inventario implican que una muy 

grande cantidad de capital est~ paralizada. 

En adici6n al costo unitario de los art!culos en inven­

tario, se tienen tambi~n los costos de almacenamiento, manipu­

laci6n y cantidad de respaldo del inventario. 

Con un lento movimiento de los productos, podr!a ser 

muy largo el período de tiempo para recobrar la inversi6n en -

inventarios. 
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Con productos en cont!nuo desarrollo el riesgo de que -

éstos lleguen a ser obsoletos también 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 AllC , basado en la ley de Pareto, es un pri!'. 

cipio administrativo usado para el desarrollo de un efectivo -

sistema de control de inventarios. Los artículos inventaria--

dos son divididos en determinado nGmero de categorías. 

Estas categorías pueden tener como base el valor del Í!'. 

ventario y la utilizaci6n del artículo. El valor de un artí­

culo deberá ser el costo de adquisici6n, el caso de ser compr~ 

do fuera de ar.tículos. El caso de ser manufacturados los art!_ 

culos podrá ser el·costo de fabricaci6n dei"mismo. Alternati­

vamente el reporte de análisis de inventario ABC se podría ba­

sar sobre el costo real hasta la fecha dél producto, el costo­

promedio del producto, el costo estándar o el precio de venta­

del artículo. El período de tiempo usado en el cálculo del va 

lor del inventario también puede variar. La inversi6n en in-­

ventarios puede tomar base sobre la demanda x del producto en­

un período de tiempo fijo, de una fecha específica en el pasa­

do a la fecha corriente, 
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El análisis ABC se puede llevar a cabo también tomando­

en cuenta la distribuci6n hecha por cada artículo a: utilidad, 

movimiento total anual o cobranza de qas~os generales. 

loo 

Valua 75 
ci6n-
dcl 

in ven 
tario 

(%) 

lO 20 100 

Porcentaje de art!culo en lotes de almacén 

MODELO CLASICO DE INVENTARIOS 

El objetivo del modelo clásico de inventarios es deter­

minar el tamaño 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 dotaci6n (L) reducirS el inventario a cero. 

El pedido previo de Q unidades se hace en el momento -

adecuado. 

o 

0/2 

Ti""P" entre 6rde 
nes o corridas et) 

- - - _ _ Punto de Reorden 
(P) 

CLASIFICACION DE LOS INVENTARIOS 

INVENTARIOS EN TRJ\NSITO 

Los conductos de alimentaci6n de todo el sistema requi~ 

ren por s! mismos una inversi6n considerable en inventarios. -

La administraci6n no puede disminuir estos inventarios, a menos 

que pueda reducir la duraci6n del trSnsito, las demoras a los­

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

En este sistema, el tamaño t1pico del pedido lo determ! 

na el ciclo "inherente" que describen las demoras del sistema­

de dotaci6n. 

INVENTARIOS DE CONTINGENCIA 

No se puede depender de la demanda promedio como base -

en la fijaci6n de los inventarios, porque la demanda puede va­

riar grandemente, lo que reflejar.ta en el resto del sistema e~ 

mo una demanda variable en cada punto. 

El resultudo es que debe ~~ntenerse un inventario adi-­

cional por encima del inventario cíclico para protegerse con-­

tra la posibilidad de que se presente u~a demanda típica mayor, 

lo que puede ocurrir por causas eventuales. Estos inventarios 

de contingencia, destinados a absorber las variaciones ocasio­

nales de la demanda, se determinan estimando la demanda máxima 

que razonah_lemente puede esperarse. 

INVENTARIOS ESTACIONALES 

Cuando la demanda se comporta realmente en forma esta­

cional, podemos escoger entre producir según la demanda esper~ 

da (con un tiempo de entrega adecuado), o según el extremo - -

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

.!,.. ~ ---· 
Demanda'~~~ 
l1fuó.Jra . .· . . l r Inventario de Contingencia 

'6 
Semanas 

Inventario Estacional 

Unidades 
por 

mas 

REquerimientos de ventas 
satisfechas oon los in-­
ventarios estacionales. 

\ 
Inventario esta 

cional -

Meses 

eurva de la 
dar.anda proyectada 

Producción . 
unifonne 
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manda. En este caso se acumularán inventarios estacionales d~ 

rante los per!odos de ventas bajas, que se podrán utilizar pa­

ra cubrir las ventas de los per!odos de ventas altas, 

Estos inventarios son requeridos por la estructura del 

sistema y desempeñan funciones vitales para el funcionamiento­

econ6mico del mismo. 

sin embargo, los inventarios en s! son muy costosos. 

La administraci6n, por tanto, estará siempre tratando 

de diseñar sistemas y pol!ticas que desempeñen las funciones -

vitales con un m!nimo de inventario. 



Modelo 

Inventario 
Praredio 

Autor 

Robert J. 
Tltleraut 
Richard h. 
Gros se 

TIPOS DE INVENTARIOS " 

Expresi6n Matem€tica 

-º-
2 

Q 

9. 
2 

Descripci6n Y I o Gráfica 

tamaño del pedido 

es la mitad del número de unidades del 
tamaño del lote. 

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. -

Cantidad 
en 

Q 

Inventario Q 
2 

'--~-'-~-"-~~~~.l_.!.__ 

T ~ 
~ 
N 

~'.""""~~~~....:...~-¡-~~~~~~--j~~~~~~~~~~~~--1~~~~~~~~~~~-Tiempo.,_~~~~~~~-
Costo total cargado al Q : C.E.P., o número 6ptimo de unidades por 

cantidad 
F.c::on&ú.ca de 
pedido. 

(C.E.P.) 

Thieraut, 
ROOert J. 

Grosse, Ri­
chard A. 

y 

5chroeder 
Roger G. 

inventario: pedido, a fin de minimizar los costos -

Q X C X I =-º~- CI 
2 

Costo Anual de redido: 

R 
Q- X 

\ 
t de 
pe di 
dos·· 
anua 
les-

\ = ...!L s 

" Q Costo de colo 
caci6n de pe7 
didos por pe­
dido. 

c 
I 

R 
s 

N 

A 

totales de la empresa. 

Costo por unidad 
Costos cargados al inventario expresados 
como % del valor del inventario promedio 
Cantidad anual requerida 
Costos de pedidos por pedido colocado (o 
costos de establecimiento por corrida de 
producci6n) 
Número 6ptimo de pedidos al año para mi­
nimizar los costos totales de la empresa 
Cantidad total en $ de consumo anual. 



Punto de Renovaci6n 
de Pedidos y E>ds­
tencias de Seguri­
dad 

Thieraut, 
Robert J. 

Grosse, 
Richard A. 

N = J : 

Q 

Modelo C.E.P. 

2RS 

CI 

Punto de renovaci6n de pe · 
di dos = praredio de cxinsu ·· 
rro diar:io X tienpo de ade­
l>nto en d!as + existen--­
cias de S0JUridad. 

Costos 
Totales 

Costo 
mínimo 

·v··.· .,' · .. · .· .. / .. /s ... $. del!'.an~ /' ·, ner . 
. , . ..··/ 

':/:'····· ... ·.· .. · I . ·.. · · ¡ O:_ . . • $ de ordc~iar ¡x.-dicb 

v···:0·:~ 
Q 

Inv. cxin T = cte de adelanto y C = cte 

Q 1 ! P.r \ . 
¡', 

-j T 

Nivel de Inv. sin existencias de seguridad, que produce 
A.E. 

Cantidad 
de 

inventario + 

C.P. 

Pedicb recibí&:> 

l\gotamiento de 
Existencias 

.... 
UI 
w 



El punto de renovaci6n de pedidos se define ocm:> la 
c:ondici6n que indica, que hay que hacer una orden. -
de canpra para reponer las existencias de inventa­
rio de alg(in artículo. Las variables c:onsuro y -­
tieTpJ de adelanto forman parte inte;¡rante del pun­
to de reposici6n de pedidos. 

.... 
:¡¡: 



Cantidad fija -

Ciclo Variable 

( En condiciones de 
riesgo e incerti­
dunbre) 

c,iclo Fij,Ó -

Cantidad 
Variable 

Thieraut, 
Fobert J. 

Grosse, 
Richard A. 

Q = ~ 
1-cr 

6 sobre otra base de acuer 
do a las circunstancias. -

'4=~ 

desviaci.Sn estándar 

Q= J2RS' 
CI 

C.E.i?. 

o 
consUino-diiirio 

V"t=P 

Perío 
oo de 
Revi­
sión 

Considera la c:att>ra de lotes de t:atraño fijo a in 
tervalos variables. -

1 T1\ 
\ 

tama.'l:> Q 

l \J 1 't/í,'J Existencias de 5egÚridad /!/; 
T 

º'l ~ 
T 

,_. 
"' "' 
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INVEmARIO zcno 

CONCEPTOS BASICOS 

• 
Un "inventario Zero" define niveles de perfecci6n no 

siempre factible en un proceso de producción, pero tener un 

concepto de nivel máximo de excelencia estimula un mejoramien­

to constante, as! como la eliminaci6n de pequeños detalles, n~ 

civos en el proceso. 

Un iueal de un sistema de producción es el generalmen­

te llamado "Just - in Time", un nombre que por el mismo enfa­

tiza la producción de lo requerido, y el suministro de mate- -

rial donde se necesita, en cantidad y momento preciso. Lo que 

implica nivel.es de inventarios bajo. 

El objetivo de una producci6n con inventarios mínimos -

(Stockless) es encontrar una manera pr!ctica para crear Üna i~ 

dustria automática. 

Los puntos básicos para esta filosofía son: 

l.- Producir lo que el cliente quiera. 

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

3,- Producir con calidad perfecta. 

4.- Producción instántanea (sin tiempos osciosos) 

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

equipo. 

• Usado como concepto. 
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6.- Producci6n con m~todos que permitan el desarrollo 

de las personas. 

Las caracter1sticas básicas para implementar un sistema 

con tendencia a inventarios m1nimos se mencionan a continua- -

ci6n1 

A. FLEXIBILIDAD 

Minimizar tiempos de preparaci6n, esto significa que la 

planta debe tener la capacidad para cambiar rápidamente de un­

producto a otro, una pieza u otra dependiendo de las capacida­

des del equipo. 

B, TASAS DE PRODUCCION REQUERIDAS + FLEXIBILIDAD = LOTES PE­

OUEROS 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 filosofía, pues es común pensar que es mejor producir - -

grandes lotes que pequeños, pero la existencia de grandes lo-­

tes solo significa que todav!a no se domina la tecnología de -

producci6n y transporte, para producir una pieza, cuando requ~ 

rimos únicamente una sola pieza. 

La producci6n con inventario mínimo, implica buscar fo~ 

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

C. CALID/\O PERFECTA 

HACERI.0 BIEN DESDE LA PRIMERA VEZ. 

No reprocesos (renovar) 

No substituciones de herramientas o materiales 

No daños por transito 

No adaptaciones (parches) 

No sobreproducci6n, que permita tener 

mas piezas que sustituyan los errores. 

La calidad transciende a los parámetros físicos, es decir, 

es un sobre esfuerzo para minimizar variaciones (eventos inca~ 

trolables) en cada parte ñe la manufactura. Planeaci6n, dise­

ño y ejecución en un sistema productivo. 

D. MINif.IIZAR OPERACIONES DE PRODUCCION A LO NECESARIO. 

Eliminar demoras. 

Eliminar pérdida de energia (Operar el equipo, sola­

para objetivos productivos) • 

Eliminar ~érdidas de material 

todo debe transformarse en producto terminado. 

Eliminar pérdidas por errores. no reprocesos. 



159 

"Mientras mas sencillo sea un equipo, es mas sencillo -

de modificar y mantener". 

La producción con inventarios mínimos guía a un balan-­

ceo de equipo y operaciones. Concentra a la ingeniería a lo -

que es realmente importante, en vez esfuerzos que se traduzcan 

en p~rdidas. 

E. MANTENIMIENTO PREVENTIVO, PARA AUMENTAR LA CAPACIDAD DE -­

PRODUCCION. 

Las razones para incluir un programa de este tipo en -­

el sistema :;on: 

El equipo debe estar en condiciones para producir lo 

que se necesita, cuando se n~cesita. 

El personal esta mas relacionado con el equipo. 

Incremento en calidad, flexibilidad y desempeño. 

Las reparaciones correctivas generalmente se hacen bajo 

presión, 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 producci6n"; 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 c~ 

mo equipo. 

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

PRODUCCION TOTAL. 

Cuando se habla de inventario mínimo (Stockless) hay -­

muchas mas cosas relacionadas, y no solo dnicamente una reduc­

ci6n en las inversiones en el inventario. 

Es mucho mas significativo el impacto que se recibe de­

todas las mejoras que se deben de realizar, ¡,¡ara lograr estor­

por lo tanto el nivel de inventario, puede medir la eficiencia 

de producci6n, los efectos financieros apareceran a la vista -

de diferentes formas: menor tasa de artículos defectuosos, ma­

yor flujo de materiales, mayor productividad. 

La met~ de la producci6n con inventarios m!nimos, 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 tanque alimentador, 

como el del receptor es iguales, por lo que el flujo es el mi~ 

mo; pero en el ler. caso las rocas crean "albercas" donde el -

flujo del flu!do es turbulento e implica una menor velocidad -

en el flujo, se diria que pierde energ!a. 

Antes de limpiar el canal, el agua se estanca en las f~ 

llas (material en los inventarios) • El canal contiene rocas y 

otro tipo de obst~culos que no se ven desde la su~erficie. 
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~·-

El canal se limpia y por lo tanto el fondo tiene el mi! 

mo nivel. El volGmen total de líquido que fluye es el mismo -

pero la velocidad es la misma en todos los puntos. 

Estas albercas, serían el simil a los almacenes y su pr~ 

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

MOS. 

al Se tomara una fuerte inversi6n para reducir tiempos 

de preparaci6n e incrementar la flexibilidad. 

Respuestas: A medida que se disminuya el tiempo de pre­

paraci6n, aumentará el monto de producci6n. 

b) El costo de manejo de materiales aumentará. 

Respuesta: El sistema implica una mejor distribuci6n 

de planta, reduciendo distancias entre esta­

ciones, combinando contenedores, etc. por lo 

que disminuirá el costo. 



PLAN rtIPOTF.1·ICLl PAAA LI\ llllOPCiúN Dl:. UN SISTEMA CON 

NIVEL!>S MINIMOS l'f. Ii'IVENTAtUO 

-- CONCF.PTUALIZl\ClON -..····PREPARACIO>I ~--CONVERSION -,-- CONSOLIDACION 

lE5TUD!liIN:íffA11 , , 

3 1 ,4 
bl 1 2 1 ; 

I l 
5 
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:) 
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1
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. _____ 1ª-· ·------

19 

.ir· 1 
.~, ~~~-+~~~~~~---

20 
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MESES 
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PLAN HIPOTP.TICO PARA LA AUOPCION OP. UN SISTFJMA 
COIJ NIV!\LP.S m: INVP.NTARIO 

1.- Desarrolio de Est:rat:e~ia 

2.- Proyecto Piloto (~elecr.ió~) 

3. - Entrenamicnt:o F.q•Jipo 
4. -· Proyecto Piloto 

5. - Proqrama.s de 1·:ntrenafTlic·1to 

6.- A~iicación del Prograna a los Re~acionados 

7.- Entrenar Staff 
8.- Desarrollo Orqanizacionai - Solución de Implantación 

9.- nesarroilo y A~opción de ~étodos de Evaluac16n 
lu. - uesarrol lo y A•1onción rlc Mi.?rtios Oc Evalu.ac16n 

11. - F.xperimc:i.tación con J·;riu100 

12. - Pla•1 de MTTO. Prevencivo 
13.- Implementación en Capacidan de Proceso (Zcro tasa de de-

fect:os) 
14.- Orqaniqramas 

15. - Cambios ce Layont 

16. - Desarrollo y Ar'.aptación c'e Co!ltroles 
17.- Proqrama de Control. ne ~alictad para Proveedores 

18.- Revisar área de Rece~ción 
19.- Evaluar T1P.mcos de Ajuste 

2u.- Pul.l Siste'l\a 
21.- Menor Tiempo ne Proceso 

22.- Revisar Entr.egas de Proveedores 
23.- Continuar con ot:ros Proyectos 
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PROOUCCION ESTRATEGICA 

Estrateqia 
de mercado 
y diseii:>. 

Otros 
Manufacturas 

Pedidos Produc­
ci6n Es 
~__:;:_ 

PROOOCCION ESTRAreGIG. 
PRIDRIDl\S 1 

, Calidad y Factibilidad 
, Flexibilidad del Producto 

, • Flexibilidad de volmen 
j • Dependencia de Proveedor 
1. Utilizaci6n de Gente 
'. ~linúnizaci6n de COstos. 

'---------··- -.... 

Ensamble 

Usuarios 

Produc­
Pedidos ci6n 

EstáM<ir 

Sistema de 
Distribuci6n 

Produc­
Pedidos ci6n 

Estándar 

PROCESO DE PRODUCCION 

Discreta 

Proyecto de 
Producci6n. 

Talleres. 

Manufactura 
rEpetitiva 

Continua 

Proyecto de 
Producci6n 

Talleres. 

Producci6n 
continua. 

Clasifi¡ri.6n _ de,_!'~-.ll ~-~iªl'!S-'-· ·-
· füsano de - Otros si.qui-
. Cliente st.4nclar cios y suni.-

(Familiar) nistros. 

1 Tipo I Red de alta Puede o no - Otros 
Suministros de bajo dependencia estar unido- Arreglos. 

fuertmente. ¡.g.Q.l!.t9....__ ________ ·-·--
1 T i¡:o II i Algunas veces- l'XOOablerren· Otros • Suni.nistros especiales.! existe red de- te 00 depen- Arreglos. j 1 dependencia. diente. . -· 
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c) La oposición de los empleados sera muy grande. 

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

no conocen a lo que se someterán. 

d) Se tendr!a que can~iar básicamente nuestra cultura. 

Respuesta: No es necesario cambiar la naturaleza huma­

na, "Stockless Production" es una revolu- -

ci6n gerencial y no cultural. 

IMPLEMENTACION DE UN!\ PRODUCCION CON INVENTARIO MINIMO 

El objetivo inicial de una producci6n con inventario m! 

nimo, es el desarrollo de un "Dull System" y todo lo que se r~ 

quiera para hacerlo trabajar. 

El término "Dull System" significa que el material ut~ 

lizado en el proceso solo se envia en la cantidad necesaria. -

Por lo tanto l?ara poder imple;oontar una producción de este tipo, 

el sistema debe contar con dos caracter!sticas básicas: 

l.- 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 producci6n con inventario m1nimo, sin som! 

terse a un plan riguroso¡ mientras por otra parte puede imple­

mentarse pol1ticas revolucionarias. Si se escoge esta Gltima­

alternativa, se interpondrian algunos deberes, esto es: 

Crear un comit6 para su desarrollo te6rico. 

Implementar f1sicamente el plan, con miras a su aut2 

desarrollo. 

Por lo tanto las acciones a tomax se pueden clasificar­

de dos formas: 

l.- Cambios físicos 

2.- Cambios organizacionales 

Y estos pueden ocurrir en cuatro fases: 

l.- CONCEPTUALIZACION. Aprendizaje, estxetegias, pla­

neaci6n, experimentaci6n y de­

sarrollo. 

2.- -pre;:pJ\R/\CICN.- Revisi6n de planta, reducci6n, 

de tiempos muertos, mejoras en 

la capacidad de proceso, mejo­

ramiento y sincronía de los -­

planes de mantenimiento para -

la implementaci6n del nuevo -­

sis tema. 
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3.- CONVERSION.- Cambios de todos los m6todos de co~ 

trol de materiales, hacia los pro-­

puestos por el sistema con inventa­

rio m!nimo (en toda la planta) • 

4.- CONSOLIDACION Y MEJORAMIENTO CONTINUO. 

CAMBIOS DE ORGANIZACION: 

Después de instalado el sistema, 

aun pueden implementarse mejoras, e 

incluso el sistema puede servir de­

base para una futura automatizaci6n 

(hasta donde lo permita el tipo de­

industria) • 

1.- EDUCACION GERENCIAL 

La alta gerencia debe entender suficientemente bien el 

sistema de inventarios m!nimos, para saber qug toda la planta 

sera a·fectada. Solo la alta gerencia puede planear y ejecu­

tar cambios en la estrategia de la compañ!a, y por lo tanto -

no se puede esperar algun 6xito, si existen políticas contra­

dictorias. 

Por otra parta sus conocimientos del nuevo silitema de­

ben de ser capaces de juzgar al equipo que no implemente. 
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2.- CREACION DE UN EQUIPO EDUCACIONAL DEL NUEVO SISTEMA 

Consiste en aquellas 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: 

Planeaci6n y control de la producci6n (grandes cam-­

bios) 

Ingeniería d~ manufactura (gran actividad) 

Ingeniería de calidad 

Coordinadores del Srea de producci6n (para controlar 

caos en la~ uniones críticas del sistema) 

Debe existir una fase para este equipo, donde se apren­

da y planee aquello que se va a implantar. 

3 .- DIRECCIO~l Y STAFF. 

Como no es posible incluir a todos en el equipo de im-­

plementaci6n del sistema, existen diferentes roles para todos. 

Si cada una de lan pe~sonas involucradas sabe lo que va a aco~ 

tecer en sus vidas, es muy valioso pues ayudaran a implementar 

cambios cuando ocurra la creaci6n 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 organizaci6n de cada centro de trabajo, no pu~ 

de trabajar si el obrero no acepta su responsabilidad. 

5.- EVITAR TRAVAS QUE DETENGAN EL PROGRESO. 

a) M.antener a la gente del Staff cerca de la planta, -

si el staff trabaja en donde ocurriran los cambios, 

se e\~i taran, .los intermediarios. 

b) No aceptar mas excusas. 

"Otras 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 ncgandole a aceptarlas. 

tos: 

6.- DESARROLLAR LA SOLUCION ORGANIZACIONAL DE PROBLEMAS 

Por lo que se requiere estimular los siguientes aspee--

- Mantener la estabilidad en las relaciones personales, -

cuando se trabaje con equipos en la soluci6n de proble-
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mas. 

Probar ideas, observar resultados y generar nuevas­

ideas. 

Identificar y corregir la ra!z del problema, por -­

análisis. 

Est!mulos a subgerencias (y si son factibles apli-­

carlas) • 

PROGRAMA DE ACCIONES FISICAS. 

Este se realiza durante la fase de conceptualizaci6n -­

del proyecto. 

La preparaci6n de esta parte consiste en un gran nGme­

ro de actividades, todas ellas ocurriendo simultáneamente: ma!!_ 

tenimiento preventivo y correctivo, revisi6n de la distribu- -

ci6n de planta, selecci6n de equipo, roducci6n de tiempos de -

preparaci6n (Stop) , mejoramiento en la capacidad do producci6n, 

implantaci6n de procedimientos para control de calidad, entre­

namiento al peronal etc. 



FACTOR 

l.- Volúmen de ventas 

2.- Producci6n VS Ca 
pacidad. -

J.- Competencia que se 
basa en el ~osto. 

1.- Flujo de caja y 
"Profit". 

PRINCIPALES FACTORES ESTRATEGICOS QUE 

INTERVIENEN EN LA PROOUCCION CON INVENTARIOS MINIMOS 

POSIBLE ACCION 

Incrementarse/disminuir~e 
rnantenersc. 

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

Expectativas de crecimiento/de 
crecimiento. -

Positivo / Ncgativn 
Necesita aumentarse, mantenerse 
o temporalmente disminuirlo? 

COMENTARIOS 

Tiende a descuidarse, si se estan.incre 
mentando las ventas - generalmente est1 
m~~~- -

Necesidades de capacidad extra para iniciar 
la reconversi6n. 
- Difícil atacar otras áreas, si la produc 

ci6n es un problema. -
- Se reqceririan solo nuevas plantas para 

adopatar el sistema? 
- Posiblemente, pero porque no cambiar to 

da la organización interna? -

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

El éxito se basa realmente en esto u en -
otros factores (investigación y desarro-­
llol? ~ 

~ 

El costo de competencia puede ser el pre- "" 
cio mas alto al final de la línea de pro­
ducción. 

- Cuanto tiempo se tiene? 
- Se requiere la rapida reducción de los 

altos costos de producción? 

Si es cierto, se podra disponer de toda 
la gente innecesaria en el sistema. 
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5 .- .calidad del producto 

6.- Calidad del proceso 
(Control de proceso) 

7.- Complejidad en el 
diseño. 

ACCIONES POSinLES 

De~e incrementarse/ 
Mantenerse/disminuirs~ 
Mínimos defectos serios. 

Aumentar / Relajarse 
Mantenerse, variaciones en 
proceso. 

Debe incrementarse? 

Disminuirse 6 mantenerse? 

COMENTARIOS 

Los primeros s!ntornas de una producción 
con inv. mínimas, es el decremento en -
los defectos. 

Se requiere comparar lo que se tiene con 
tra lo que realmente se necesita. -
~e conocen actualmente las tolerancias -
de producción? 
Se pueden reducir operaciones? 
Se tiene un alto volúmen en reprocesos? 
Se necesita tener mantenimiento, solo -­
c.uando el problema es inminente? 
Son necesarios todos los controles impues 
tos? -

La producci6n con inventarios mínimos re 
quiere de una evaluación de diseño del = 
producto. 
- Se pueden cambiar obsolencias? 
Es necesaria la revisión de todo el dise 
ño, para disminuir sus partes? 
Pue~.c haber simplificaciones que 
su proceso mas simple? 
Se tiene algun tipo de evaluador 
ducción? 

hagan -

en pro-

... 
..¡ .... 
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8.- Tasa de introducci6n 
a nuevos productos o 
diseñosª 

9.- Cambios de tipo in 
genieril 

10.- Foco, lider. 
Ffil>rica. 
{Factory Focus) • 

ACCION POSIBLE 

Debe incrementarse? 
Disminuirse o 
Mantenerse? 

Reducirse, mantenerse? 
Incrementar? 

Incrementarse, disminuirse 
mantenerse? 

COMENTARIOS 

Esto se liga directamente con la flexi 
bilidad en producción. -

Se requiere realmente un desarrollo de 
la empresa para diseñar nuevos produc­
tos? 

Que tipo de cambios se requieren? Solo 
superficiales? o implican grandes cam­
bios de proceso? 

Se puede utilizar el equipo actual o se 
requie~c grandes cambios de equipo? 

Se necesita realmente repetir una eva­
luación? 
Es posible evitar cambios con el fin -
de eliminar tiempos de preparación? son 
eston cam~ios triviales? 
Se puede agrupar nuestro producto ? 
Tiene control de la producci6n inventa­
rio de la materia en proceso? 

.... ..., 
(.;", 

Es mas fácil proceder con una producción 
con inventarios mínimos si nuestra pro­
ducción esta bien definida. 
Seccionar la planta en divisiones bien 
definidas. 
Mejorar mantenimiento y distribuci6n -
de planta organización. 
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11.- Tipo de producci6n 

12.- Grado de au•omatiza 
ci6n. · -

13.- Nivel o grado de cam 
bias en el sistema.-

ACClON POSIBLE 

Aceptable 6 requiere 
Restricciones? 

A medida que se requieren más 
catnbios es más complicado. 

COMENTP.RIOS 

Es importante reflexionar en la situa 
ci6n actual antes de aceptarla. -
Puede lograrse estandarizar los proce 
sos? cuales no? -
Cual es nuestra tasa de fabricaci6n? 
Aunque es mas fácil la implantación -
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 fácil. 

Puede o no ser una gran ventaja, si el 
modelo actual puede ser flexible (en­
producción), esto ayudaría. 
En la medida que se conozca el equipo, ,.. 
se tendran mejores opciones de capaci ~ 
dad de producción. -
Que tan complicado es preparar el e~ui 
po para que funcione? -
Es dif!cil de mantener? 
Se tiene en la empresa una organización 
que cuide el desarrollo del equi¡><>? 

Esto es básicamente la diferencia entre 
evolución y revolución. 
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14.- Relaci6n con loa 
proveedores 

15.- P:coblemas personales 

ACCION POSIBLE 

Muchos cambios / pocos cambios. 

COMENTARIOS 

La cuesti6n, ea cÓlllo lograr loe .. yores 
cambios a este rubro. ' 
- Debe mejorarse la calidad de loa pro­

veedores 
Determinar causas de poca proviai6n, 
costos y simplificaci6n de operacit.··­
nea. 
Que tan dependiente es la CIA.? 
Que tan factible ea reducir nueatros­
proveedores? 
Se requieren nuevoo proveedores? 

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

Que tan seguro es un empleo, para un 
trabajador dentro de la empresa? 
Existe un exceso de mano de obra? 
Quienes ~on los elementos que se de­
ben retener? 
Hay lideres? 
Hay gente con experiencia? 
se evalua el trabajo? eeto se acepta 
ria? -

..... 



178 

PREREQUISITOS Y SUPOSICIONES DEL PRM. 

El primer prerequisito es la existencia de un progra­

ma maestro de ?roducci61,otro es que cada art1culo de inven­

tario sea identificado a trav~s de un c6digo Gnico (nGmero­

de :iartes). 

l\s! como la evaluaci611 del inventario registrado para­

todos loR artículos bajo el control del sistema contenido en 

el inventario y el mando factores de planeaci6n. 

Una suposici6n es el archivo de datos integrados per­

tenecientes al inventario de datos y a la factura de los do­

cumentos del material. 

Un sistema PRM presupone la gu1a de tiem:ios de todos·· 

los artículos son conocl.dos y pueden ser surtidos al oistcma, 

al menos como estimaciones. 

Un sistema PRM asume que cada art1culo inventariado -

bajo su control va dentro y fuera del inventario, es decir,­

habr§ recibos reportables siguiendo cu§l de los art1culos -· 

estarán en un estado "manualº y ser! eventualmente desechado 

para apoyar una orden para un artículo dentro del cual esta­

ª dis,>osici6n. 



Planeaci6n y 

ejecuci6n del 

sistema PRM. 

Ejecuci6n 

I'RISCil'IOS DEL PR!·I. 
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Programa 

Maestro 

Producción 

Planeaci6n 

lcomprasl Inventario 

j lcarg~I IRecepci6-;;-] Control 

Ins¡;>ecci6n 
Recepci6n 

¡ 

!Almacén¡ 

Control 
del 

Taller 

El PRM es una alternativa para el control eatad!stico 

de inventarios, es una aproximaci6n de las realidades de la-

demanda existente en los procesos de manufactura. 

Esta aproximaci6n es la adecuada para el manejo de i~ 

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

El PRM asume ciertas características del producto y -

del proceso acostumbrado a su manufactura. Esto y otras con 

sideraciones, prerequisitos y principios de un sistema de -­

planeaci6n de requerimiento de material empleado, son revis~ 

dos a continuación. 

TEMPO DE FASE. 

El tiempo de fase significa agregar la dimensi6n de -

tiempo para inventariar: los datos, de registrar y almacenar 

la informaci6n de los d~tos espcc!f icos v períodos de plane~ 

ci6n con sus respectivas cantidades que son asociadas. 

En 1950 con la introducción del concepto de "control­

de inventario perpetuo", se pretend!a mantener algo que ex-­

tendiera la informaci6n "perpetuo" para fechar por transac­

ciones de inventario. 

Esto se eY.tendió hasta el equipo de oficina, surgen -

los Kardex y la operación de checar tarjeta en instalaciones­

de proceso de datos. 

La información de status de inventario fuerón desarr~ 

lladas de agregar datos o requisitos (demanda) y "eficacia"-
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La ecuación. 'clásica> del· status· de inventario fué for-
~º ." ,,. : :_,·'. • ' ', 

mulada y publicada como sÍ.g,;e'i 

l\+B-C=X 

donde: 

1\: Cantidad disponible. 

B: Cantidad a ordenar. 

C: Cantidad requerida. 

X: Cantidad óptima o eficaz (para futuros requerimie!!. 
tos). 

La cantidad requerida seria derivada de los clientes, 

una proyección o un cálculo de la demanda. La cantidad ópti 

ma negativa significa la carencia de cubrimiento y por lo --

tanto colocar una nueva orden. 

El tiempo de fase significa capturar o desarrollar la 

información a tiempo así 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 aproximaci6n para manejo de inventarias­

e! cual tiene 2 principios combinados. 

ll. Cálculo (contra proyecto) de componente artículo 

demandado. 

2). Tiempo de fase por ejemplo la se9mentaci6n del -

inventario por tiempo. 

El tl!rmino 11 art!culo de componente" en PRM cubre to­

dos los artículos de inventario, otros productos y produc-­

tos terminados. Los requerimientos para art!culos termina­

dos son establcci.dos en el programa maestro de producci6n y 

son dcrivu.dos de los proyectos o planeaci6n, cliente-ordenes, 

l'ejuerimientos de almacen u ordenes de l.J. planta constante. 

El PllN comprende un establecimiento de. técnicas ade­

cuadas para el manejo de inventarios sujeto a la demanda d~ 

pendiente, y representa una alta efectividad en el sistema­

de control de inventarios para manufacturar, donde el tama­

ño. del inventario esta sujeto a este tipo de demanda. El -

PRM puede ~star sujeto a un sistema de demanda dependiente­

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

llamado tiempo de fase, punto de orden (técnica). 

Demanda 

Componente -

Planeada Calculada 
.. 

.· 

Mantenimiento1 Punto de Planeaci6n 

del 1 Ca:ltidad orden 
del 

requerimiento 
Estado estadístico de lote 

de los 

datos. Tiempo-fase 
Cantidad 

punto de M.R.P. 
'i 

orden 
.. .· Tie:npo 

PUNTO DE ORDEN ESTADISTICO. 

La coóvcncional aproximaci6n al pasado. Este siste­

ma gracias a las computadoras es hoy obsoleto. 

PLl\NEACION DE REQUERIMIENTOS. 

Algunas compañias lo utilizan en el cual el compone!!_ 

te-articulo demandado es derivado de un programa maestro de 

producción y su clilculo correcto de la cantidad por lote de 

producto o articulo terminado, pero en el cual el tiempo e~ 
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pectfico es desconsiderado. El requerimiento y dato de or­

den son resumidos o por (producto) lote, y es la posici6n -

del lotes en la cédula maestra, la cual implica tiempo. El 

tiempo especifico de orden de liquidaci6n, debidas a datos­

y cédulas de producci6n.son establecidos. Si es estableci­

da a través de procedimientos externos a el sistem» üe in-­

ventario. 

TIEMPO-FASE PUNTO DE ORDEN, 

Es una técnica moderna de planeaci6n y control de -

in•1entarios de art1culos sujetos a demanda independiente. 

Es adecuado para servicio de partes, productos terminados -

en el inventario de la fSbrica y art!culos en el almacen, -

excepto por la manera en la cual el articulo demandado es -

llevado. 

El PIU'I calcula los art!culos 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 Qltima aproximaci6n para el manejo de inventa-­

rios de manufactura. 

EL SISTEMA PIU'I, 

La ausencia de un punto de orden aproximado no hace-
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un sistema l?RM •. El término l?RM implica ciertos atributos -

definidos del sistema, tal corno tiempo-fase, inventario de 

datos, el c8lculo de requerimientos netos, una rn~xirna long! 

tud del promedio de planeaci6n, un rn!n_irno de horizonte de -

planeaci6n de rnedici6n relativa para guiar el tiempo y el -

desarrollo de los llamados planeadores computacionales. 

No todas las empresas utilizan el sistema l?RM ya que 

hay una PRM y pseudo PRM que algunas plantas utilizan. 

OBJETIVOS DEL SISTEMA. 

Todos los sistemas PRM tienen un fin coman, el cu~l­

es para determinar (grueso y neto) requerimientos i.e. pe-­

riodo discreto-demanda para cada art!c_ulo de inventario de 

manera que para ser capaz de generar inforrnaci6n necesaria­

para la correcta acci6n de orden de inventario. Esta ac--­

ci6n pertenece a procurar (ordenes de compra) y a producci6n 

(ordenes de tienda o venta) . Es cualquier nueva acci6n c­

una revisi6n de acciones previas. La nueva acción consiste 

en el colocado (liberación) de una orden para una cantidad­

de un artículo, debido a algGn dato futuro. Los elernentos­

de datos esencial~s que acompañan esta acci6n son: 

- Cantidad del art!culo CnGrnero de partes). 
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- Cantidad a ordenar. 

- Datos de la orden de sesi6n, finiquito, liquida--­

ci6n o liberar. 

- Dato de la orden de complemento (debido al dato o­

fechal • 

La orden de acci6n relativa a adquirir arttculos 11~ 

vados a lugares en dos pasos: 

Un lugar de requisici6n en compras de control de -

inventarios y 

Una orden subsecuento colocada sobre un selecto -­

VPndcdor de compras. 

Los tipos de ordenes de acci6n, que efectua una rev~ 

si6n de acci6n llevada previamente esta limitadü. a lo si--­

guiente: 

·- Inc=emcnto en la cantidad de orden. 

- Decremento en la cantidad de orden. 

- Oreen de cancelaci6n. 

- Adelantamiento de la orden debido al dato o fecha. 
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- Orden de suspensi6n (adelantamiento indefinido). 

Para generar informaci6n en la correcta acci6n de 

orden no es el único objetivo de un PRM, lo cual sirve a -

otras funciones pero es primeramente uno. Nq es muy dife­

rente del obje•·ivo de otro (no PRM) sistemas de inventario 

en intento. La diferencia yace en la habilidad de los si~ 

temas respectivos para realizar este intento. 

Los sistemas de punto de orden, en particular, tie­

nen dificultad en ordenar la cantidad correcta de un artí­

culo y su habilidad para ordenar con una orden válida deb! 

rla a la fecha es aún más cuestionable. Así como la habil! 

dad de tal sistema para revisar previa orden de acci6n, -­

ellos no tienen ninguna. 

PRM conoce su objetivo de calcular los objetivos n~ 

tos para cada inventario de artículo, tiempo, fase, artíc~ 

lo, ¡ determinar su propia cobertura. Su funci6n básica -

de MRP es la conversi6n del grueso de requerimientos den-­

tro de los requerimientos netos, asi ~sto último podrá ser 

cubierto por (tiempo exacto) ordenes de venta y ordenes de 

compra. 

El proceso "netting" consiste de un dilculo del gru~ 

sn de los requerimientos y de colocar inventarioa exi~ten-
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Un sistema P~M es cambio-sensitivo reactivo. 

El sistema provee una mira a el futuro sobre una b! 

se ñe articulo por articulo. 

Bajo PRM, el control de inventario es acc16n orien­

taaa más a la contabilidad. 

Ordenes de cantict.añes son relacionadas a los reque­

rimientos. 

El tiempo de requerimientos, cubre la orden ae ac-­

ciones enfatizadas. 

A causa ae su entoque a tiempo a un PRM (y Qnicamente 

un sistema PRMJ puede generar salidas que sirven para valiaar 

entradas a otros sistemas en el 5rea de manufacturaci6n loq!~ 

tica, tal como sistemas de compra, sistemas de venta de ae i~ 

ventarios sistemas de envio sistemas de control de piso de 

ventas y capacidad de sistemas de planeac16n de requerimien-­

tos. 

un sonido del sistema PRM constituye una base s6lida 

una entrada, para otras aplicaciones en producci6n y control­

de inventarios. 

La posición ae una sistema ae planeaoión de inventa-­

rios relativa a otras funciones de 16gist1ca de fabricaci& o sis--
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tes (cantidades a dispoaici6n y en orden) contra estos requ~ 

rimientos gruesos. 

LA PROPUESTA DEL SISTEMA. 

Un sistem~PR.~ es capacidad-insensitiva, es llamado -

para la producci6n de artlculos, para esto.la.capacidad pue-

de no de hecho existir. Esto podr~ ser un defecto de PRM pe 

ro, sobre un momento de reflexi6n, esto puede parecer que es 

as! pero no lo es. 

Un sistema puede ser diseñado para cnntestar cualqui~ 

ra de las preguntas que puede ser producido con una capaci-­

dad dada {es decir, que la c~dula 6 programa mestro de pro-­

duccic5n deber!a s.er) o la pregunta de que se necesita ser -­

producido (es decir que capacidad se requiere) para conocer­

''°ª cl!dula maestra de producción dada, pero no ambas. Un -­

PRM es diseñado para contestar la última pregunta. 

Los sistemas PRM •on una herramienta efectiva .. del ma-

9ejo de inventarios de fabricaci6n para las siguientes razo-

nesi 

La inversi6n de inventarios puede mantenerse a un -

mlnimo. 



190 

temas. 

La relaci6n representada en esta fig. existe en cua! 

quier compañía manufacturera. Una operaci6n de manufactura, 

consiste del procuramiento de materiales y la conversi6n de 

estos materiales 9entro de un producto embarcable. Las 

principales salidas de un sistema o~ inventario (S.I.) cua! 

quier cosa de ~ste sistema quiza son requisiciones de com-­

pra y ordenes de venta. Cada una de estas llamada por una­

cantidad e5~ccífica de algún artículo inventariado. Cual-­

quier -procuramiento o actividad manufacturera lleva finica-­

mente despues el sistema (S.I.) ha generado un llamado pa~ 

ra el artículo. El (S.I.) dispara todas .las actividades en 

términos de informaci6n fluida éste es el sistema de l!nea. 

Cualquiera en todos los sistemas a lo largo de 2 co­

rrientes (procura y manufactura) salidas del S.I. son dise­

ñadas meramente para ejecutar el plan, ~sto representa por­

~sta salida. Estos sistemas de corriente abajo no pueden -

ser cocpensados por la posiblidad de una calidad baja de la 

informaci6n 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. 

•contaminaci6n" de la informaci6n 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 es--­

tructura del sistema logístico de overol. El rol del subsis 

tema de inventario es de primera importancia. 

Cuando la función etiquetada inventario-planeación es 

ejercida por un PR.~, un mariscal confiable esta dirigiendo -

las jugadas. Un sistema PRM tiene la habilidad para generar 

llamadas para los artículos correctos en las cantidades co-­

rrectas en el tiemp9 justo, con la fecha correcta de necesi­

dades ?ara cada orden. 

SISTEMAS DE ENTRADAS Y SALIDAS. 

un sistema PRM puede proveer un número de salidas de­

seables conteniendo validez e informaci6n oportuna. 

Las primeras salidas de un PR.~ son las siguientes: 

• Anuncios de ordenes libres, llemadas por el sitio -

de las ordenes planeadas. 

* Avisos de reinventario, llamadas para cambios en º! 

denes abiertas debido a datos. 



192 

* Avisos de cancelaciones, llamadas para cancelacio­

nes o suspensiones de ordenes. abiertas. 

* An&lisis de articules de datos anteriores. 

* Inventarios de ordenes planeadas para librar en el 

futuro. 

* Avisos de exCepci6n, reporte de errores. 

* Proyecciones de nivel de inventario. 

* Reportes de embargo de compras. 

* Investigar la demanda de recursos. 

* Ejecuci6n de reportes. 

Todas las salidas del sistema PRM son producidas por 

el procesamiento de entrada(datos) de los siguientes recur­

sos: 

• El inventario maestro de producci6n. 

* Ordenes para componentes originadas de recures ex­

ternos a la planta usando el sistema. 
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* Pron6stico de art1culos sujetos a demanda indepe~ 

diente. 

• Registro de inventario (articulo maestro) archivo. 

* La factura de material. 

LA CEDULA DE PRODUCCION MAESTRA (PROGRAMA MAESTRO), 

Expresa el plan de producci6n, el cual utiliza un e~· 

pacio de tiempo dentro de la cédula maestra de producci6n 

cubierta, denominado el ¿lan horizonte, éste plan iguala o 

excede a un tiempo guia acumulativo para componentes de los 

productos en cuesti6n. 

La c~dula maestra de producci6n sirve corno entrada -

principal a P~~ en el sentido de la prqiuesta inicial de es­

te sistema es para traducir la cédula dentro de requerimie~ 

tos individuales y otras entradas meramente de abastecimie~ 

to referidos a los datos requeridos para alcanzar este fin. 

En sintesis la cédula maestra de producci6n define la entr~ 

da del programa de manufactura de una planta y por lo tanto 

contiene no Unicarnente los productos que la planta produci­

cirl, sino también ordenes para componentes que se originan 

de las fuentes externas a la planta, también como los pro-~ 

yectos de articulos sujetos a demanda independiente, 
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LOS ORDENADORES OnIGI!WXlS EXTERNAMENTE l?OR COMPONJ:'.NTES, 

Incluye el servicio de ordenadores de··partes, las º!'. 

denes en la planta, el equipo original de fabricaci6n (OEM)­

ordenes de otros fabricantes, quienes usan estos componen-­

tes en sus productos, y cualquier otras ordenes especiales­

propuestas no relacionadas al plan regular de producci6n. 

Los componentes pueden ser ordenados por propuestas de exp~ 

rimentaci6n, pruebas destructivas, promoci6n, mantenimiento 

de equipo, etc. El sistema PRM trata las ordenes de ésta -

categor!a como adiciones a los requerimientos totales para­

los respectivos art!culos componentes. 

PRO~OSTICOS DE DEMANDA INDEPENDIENTE. 

Para artículos componentes sujetos a su tipo de de-­

manda pueden ser realizado fuera del sistema PRM, o el sis­

tema puede ser programado para ejecutar esta funci6n, sign! 

fica el aplicar alguna técnica estadística de pron6stico. 

Las cantidades del pron6stico son tratados como artículos -

totales de requerimientos por el PRM. Los artículos suje-­

tos Unicamente a demanda independiente (tal como un servi-­

cio de partes no muy grandes usadas en la producci6n regu-­

lar) debería 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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(cálculo o CO'lli:>.uto¡ de .Los requerimientos total.es, 

AR~HIVO n~L R~GISTRU DF INVF.NTARIOS. 

'l'ambién l.La'Oado arcnivo maestro de art:.1culos, compre!!_ 

de el reqistro rle art1culos indivil'uales en inventario cent!!, 

nido en los datos requerirlos para i.a determinac16n de .Los r!!. 

querimientos netos. ~:ste archivo es mantenido para registrar 

eÍ env1o de i.as transferencias de inventario refleja los di! 

eintos inventarios li.evados al cabo. Cada transferencia (r~ 

cepci6n de surtido, qasto, desechos, etc,) cambia de estado­

en i.os respectivos art!cu1os cte inventario. F.l reporte de 

i.as transferencias, por l.o tanto constituye una entrada ind~ 

recta a e.L sistema P'lM. 

i.,as transferencias actualizadaR el.e art1culoa, J.os cu!. 

les son consui.ta~os y modificactos en el curso del c&lculo de 

los requerimientos, 

La suma r1e i.os datos, el inventario registra todo el­

contenido tamoién llamado factores de planeaci6n usados pri!!_ 

cipaJ.mente para la de·:erm1naci6n •1.el tamano y tiempo de las 

ordenes planeadas. 
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FACTURA DEL ARCHIVO DEL MATERIAL. 

Conocido como el producto-archivo de estructura, co~ 

tiene informaci~n sobre las relaciones de componentes y en­

sambles, los cuales son esenciales para el correcto desarr~ 

llo de los requerimientos netos y totales. La factura o -­

cuenta de material juega un rol pasivo en el proceso de cá! 

culo de requerimientos. En este proceso la funci6n de la -

factura del material es comparar a un directorio del cual -

el PRM consulta cuando necesita "visitar" los registros de­

inventario de los componentes de un ensamble. 

Todos los art!culos ensamblados se llevan a la dire~ 

ci6n de almac~n (llamado apuntadores) de las respectivas -­

facturas de material en su registro de inventario. El ar-­

chivo inventario y la factura del material de archivo son -

as! interceptados o encadenados para prop6sitos del cálculo 

de requerimientos. Todos los datos son revisados sobre la­

entrada del proceso del PRM, el principal prop6sito es para 

establecer el correcto inventario de cada art!culo bajo su 

control. Los factores envueltos en el establecimiento de -

este status son los siguientes: 

1.- Requerimientos. 

2.- Alcance de los requerimientos. 
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3.- Estructura del producto. 

4,- Factores de planeaci6n. 

FACTORES QUE AFECTAN EL CALCULO DE LOS REQUERIMIENTOS. 

l. La estructura del producto contiene varios nive­

les de fabricación de materiales, componentes de partes y -

subensambles, 

2, Tamaño del lote, es decir, el ordenamiento de 

los art!culos en inventario en cantidades excediendo los r~ 

querimientos netos, por razones de economta o convivencia. 

3, Los diferentes tiempos 9u!as individuales de ar­

t!culos que realiza el producto. 

4. E.l tiempo de requerimientos de art!culos termin!!_ 

dos (expresado v!a el programa maestro de producción) a tr! 

v~s de un horizonte de planeaci6n, típicamente, en espacio­

de los años o mas tiempo y en recurrencia de estos requeri­

mientos dentro de un espacio de tiempo. 

S. Requerimientos maltiples para un inventario de -

art!culos, debido a su llamado '1comunmente 11
, es decir, el 

trato en l~ fabricación de un namero de otros art!culos. 
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ESTRUCTURA DEL PRODUCTO. 

La estructura del producto impone la obligaci6n pri~ 

cipal en el cálculo de requerimientos¡ es un cálculo aritm~ 

tico muy sencillo, se presenta por el hecho de que un com­

ponente dado puede existir como una identificaci6n Gnica 

(una cantidad de materia prima, una parte componente, un 

subdesarrollo) y puede existir f isicamente pero como un ce~ 

ponente ensamblado (o material consumido) de otro art!culo­

en el cual, ha permitido su identidad individual, 

La confiabilidad será más laboriosa que los niveles­

del producto. El producto "profundo" es un factor en el a± 

canee y duraci6n de la PRM en el proceso de datos. 

El concepto de nivel de producto (o nivel de fabric~ 

ci6n) esta relacionado con la estructura del producto, es -

decir, fabricado. Cada etapa en el proceso de la fabrica-­

ci6n (transformado o vertido) dentro del producto es equiv~ 

lente a un nivel de estructura del producto. (El documento 

manejado en ingeniería lista cada componente de cada ensam­

ble y subensamble) , El ensamble en cuesti6n es denominado­

el artículo de origen y sus partes componentes son listados 

por un c6digo de identidad (nlimero de la parte), con canti­

dad por art1culo de origen y direcci6n almacenada del res-­

pectivo registro de los art1culos de inventario. 
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El término factura de material se acostumbra inter-­

carbiar por factura de arttculo-sencillo pero todas las fa~ 

turas, colectivamente, pertenecientes a un producto dado, y 

por la entrada del archivo de la factura del material. 

Cuando las cuentas o facturas individuales definen -

un producto son enlazados gráficamente, forman una jerar--­

quta, estructura piramidal y los niveles sobresalen a la -­

vista. Por convecci6n los niveles son enumerados de arriba 

abajo comenzando con el nivel O (algunas veces ll para el -

producto terminado. La estructura puede ser enlazada en -­

forma de un ~rbol de navidad y l!neas verticales de progre­

si6n. 
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LOGICA DEL PRM, 

PROCESO LOGICO-CONDICION DEL INVENTARIO. 

La condici6n de un artículo en inventario puede con~ 

cerse antes de que alguna acción en el manejo de este se t~ 

me. El nivel del inventario es expresado por medio de da-­

tos que definen una posición del artículo. La informaci6n­

se obtiene en base a las siguientes preguntas: 

- Qut! tenemos? 

- Qué necesitamos? 

- Qué haremos? 

La respuesta a esta Gltima pregunta viene de la eva­

luación del estado del inventario; podemos ejecutar por una 

planeación del mismo o por una ejecución en computadora 

con un procedimiento de evaluación, 

La expresi6n m~s antigua del nivel de inventario es­

ta limitada a datos en cantidades, ya sea en mano o en una­

una orden,. y la acción entonces se determina por una neces!_ 

dad de comparación (demanda) del nivel o sobre agotamientos 

del inventario de algunos m!nimos predeterminados, en cuyo­

caso la acci6n 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 dos categorias: 

ll. 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 inspecci6n. 

Los datos de requerimientos consisten en las cantid~ 

des y en tiempo de requerimientos grandes, requerimientos -

netos y ordenes planeadas. Estos datos son computados al -

sistema y verificados solo por la misma. 

REQUERIMIENTOS TOTALES Y NETOS. 
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El ri¡.querimiento para un artl'..culo e_n inventario ,es:-.-. 

igual a la ca.ntidad de la demanda para eJe mismo art1culo, 

Los requerimientos netos que llegan son asignados a invent~ 

rios disponibles en mano o en orden del requerimiento total. 

REQUERIMIENTOS TOTALES. 

El término de requerimiento total tiene una medida e~ 

pec1fica, es en la cantidad de los art1culos que tendrán 

que ser desembolsados, como resultado del apoyo a la orden -

matriz, algo de la cantidad total que será consumida por el 

producto final. Estas 2 cantidades pueden o no ser id~nti--

cas. 

Existen mGltiples fuentes de demanda, y por lo tanto, 

requerimientos totales. Para darle un componente al artícu­

lo. Esto está fuera de nuestra previsi6n. Un art!culo pue-

de estar sujeto a demandas dependientes de diversas matrices 

de arttculos que sean de uso coman, y pueden estar sujetos -

también a demandas independientes de fuentes externas a la -

planta, Estos requerimientos totales para un artículo son -

co~binados y sumados por un periodo de planeaci6n en una ca­

tálogo de requerimientos totales. 
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REQUERIMIENTOS NETOS. 

La lógica de la fórmula de requerimientos netos es : 

requerimientos totales -recepciones en cat!logo- art. mano= 

RN. Esto se hace con totales que vienen sumados en distin­

tos periodos. Si el resultado es negativo indica que las~ 

rna de recepciones catálogo y art. mano R.N., entonces es­

tos serán de cero. Esto tambi~n se puede calcular con cada 

periodo. 

INVENTARIOS LIBRES Y REQUERIMIENTOS NETOS. 

Ya se mencionó del factor en la planeación de inven­

tarios libres en un nivel de artículo afecta el calculo de 

requerimientos netos. 

Paca propósitos 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 i!!. 

cremento a requerimientos .netos correspondientes y algunas­

veces en un cambio en el primer requerimiento neto del pe"­

riodo uno. 

Cuando los inventarios libres son planeados en un n! 
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vel de artículos, las 16sicas de requerimientos de materia­

intenta conservar esta cantidad, como protecci6n para usos­

~osterioreü, ¿e modo que esta cantidad fuerza a tenerlas 

siamore ~~ -ano. Csto se extiende en el sistema corno una 

medida de oe9uridad en los inventarios libres, algunos de 

estos fuerzan al sistema PP2t a requerimientos adicionales. -

En estos algunas veces se tienen distorsiones en tiem:Jo, -···­

cuando el inventario libre causa que los requerimientos ne­

tos necesiten un '1 colch6n'' de tiempo. 

Requerimientos adicionales y 6rdenes en tiempo inad~ 

cuados (no esten al día requerido) son causa de confusiones, 

gastos innecesarios y lo más im?ortante pérdidas en la cre­

dibilidad del sis tema :?R.'·I. El personal de fábrica ra;>irlamen. 

te tiene por descubrir en todo caso si se ~uede confiar en­

la informaci6n generada ~or el sistema; el capataz, no co-­

mún a lo sensible, casi tiene una desatenci6n con los datos 

dnda :::o~ l..t orden del cliente, y retras.:irá el pedido, si no 

sabe la c.:intidad de artículos dis~onibles en inventario o -

en orden de catálogo para completar antes las necesidades ~ 

actuales. Ahora los vendedores de artículos de compra apre~ 

derSn a no tener pérdiGas~ 

Todo esto trae, serias consecuencias, y cuidarán de­

no tener más errores despu6s. 

Los inventarios libres son parte del concepto provi-
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si6n de inventarios y como tal no tienen un lugar legítimo 

en el sistema PR.~, a despecho de la fábrica que fácilmente 

puede incor~orar a su sistema. La compra primaria de inverr 

~rios libres se compensa por fluctuaciones en demanda --­

(por ejemplo para errores venideros) • Pero en el sistema -

PRM, la demanda de art!culos componentes individuales no -

empieza con pron6sticos y por lo tanto no esta sujeto a -­

errores de pron6sticos. La demanda de componentes se sabe 

con cierta certeza, relativo al catálogo de producci6n 

maestra. 

Este catálogo puede estar basado en el pron6stico -

de la demanda de productos y de art!culos finales. Si alg~ 

na existencia no tiene mucha certeza, no forma parte del-

nivel de com?Onentes. 

En inventarios libres, donde se requieren, deberán­

por lo tanto estar suministrados en el catálogo de produc­

ci6n maestra. ~or ejemplo en t~rminos de art!culos finales. 

El sistema ?~1, cuando explota los contenidos del catálogo 

de producci6n maestra en detalle por artículo componente -

aunque no se necesite, y no se dupliquen los inventarios -

libres en los niveles de componentes-artículos. 

Cuando un inventario libre es planeado a través del 

cat&logo de producci6n maestra esto será una ventaja ya --
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sabremos que componentes respectivos serán suministrados en 

el futuro, permitiendo a las cantidades de inventario libres 

al final del art!culo actualizarse para ser integrados. No 

hay una seguridad similar cuando los componentes-art!culos -

del inventario libre son planeados independientes de otros. 

Los inventarios libres son aplicados propiamente so­

lo a los art!culos en inventario sujetos a demandas indepen­

dientes. 

Hay una excepci6n a esta reg~a.. Mientras las funci~ 

nes primarias de inventarios libres estan protegidas contra­

inciertos en la demanda, una funci6n secundaria esta compen­

sado por inciertos de suministro. Hay una justificaci6n de 

algunos inventarios libres de un art!culo 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 -

art!culos, con excepciones base. El resuministro de artícu­

los manufacturados necesitan no ser errados, y el funciona-­

miento del catálogo sea controlable, particularmente en el -

aMbien te PR.'I. 

ll1Cl\R:ES DE REQUERIMIENTOS NETOS. 

Las cantidades y el tiempo de requerimientos netos --
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para darle a un art!culo en inventario pueden indicar inmi-­

nente escasez causada por carencia de coberturas. Asumiendo 

un horizonte adecuado de planeaci6n, el MRP detecta semejan­

te escasez suficiente para permitir alcances que sean plane! 

dos de manera ordenada. El sistema PRll 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 planeaci6n, por ejemplo, ordenes nue­

vas para respectivos arttculos en catálogo que se presenten­

en un futuro. Dependiendo del horizonte de planeaci6n, el -

nivel del art!culo en la estructura del producto, y aplica­

ble a reglas de tamaños de lote, un art!culo con requerimie~ 

tos netos tendra uno o más ordenes de planeaci6n. El tiempo 

de la primera orden esta sujeto al tiempo del primer requer~ 

mientes netos. La orqen en cantidad debe ser igual o exceder 

del requerimiento neto. Si esta excede, el tiempo para las~ 

gunda orden puede no afectar. Una orden de planeaci6n puede 

cubrir los requerimientos netos que sucedan en uno o m~s pe­

riodos de planeaci6n. 

Para generar una correcta orden de planeaci6n, el si~ 

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

2. El tiempo de permiso de la orden. 

3. La cantidad de la orden. 

La direcci6n del tiempo puede ser usada por el sist~ 

ma PRM para objetos de planeaci6n, 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. El 

tiempo en un artículo manufacturado esta en funci6n del nG­

~ero de elementos, listados aqu! en orden de importancia. 

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

- Tiempo de corrida (maquinar, fabricar, ensamblar,­

etc. l. 

- Tiempo de disposici6n. 

- Tiempo de espera (transportaci6nl. 

- Tiempo de movimiento. 

- Otros elementos. 
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Tim!PO y ·Ti\!WIO ni·; OR11r.·1~s 111·: PLMIJ".~<:IO!J. 

La habilidad para c¡enerar oraenoos c'e planeacil5n como -

un plan para cubrir rec¡uerimie,.,tns netos a futuro, es uno -

dP. los más i~nortantas ~ara~terísticas ~el sistema PRM. P~ 

ra cadil artícui.o rln irwe"ltario, el sistP.rna rtc un catáioqo 

de orígenes ile !,llan .. aci6n consistente en cantioacles y t:iempos 

que pueden ser requeridos a través nel norizonte oe planea--­

ción. 

Los catáloJos oc nrdenes de planeación son uno de ios­

más valiosos puntos del sistema Pr\M. 

EXPLOSIO~I lJE Rr.(]U!"U>IIENTOS. 

F.l proceso de P~M, llamado explosión de requerimientos 

para el proqra~a maestro ele produccibn tiene varios niveles -

de componentes re ~ateriales, es envia~o por las canenas 16q~ 

cas ne recorrs re inv~ntarios. 

Requerimientos totales para a1tos niveles de artículos 

los son procesac'os contra \en existencia y en oraen¡ inventa­

rios decerMinados re~aeririientos netos riue ento:'lces son cubie~ 

tos por orñenes ac ~l~n~ac16n. 

La cantictaa y el tiempo cte !Jet"TliSOS de 
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ordenes de planeaci6n son determinados, en turno, por las ~ 

cantidades y tiempo de los componentes de requerimientos 

gruesos. Este procedimiento es repetitivamente llevado en 

art1culos sucesivamente bajos en niveles hasta art1culos 

comprados que astan a nuestro alcance, en el punto en que -

la progresi6n de la explosi6n termina. El proceso de la -­

planeaci6n de requerimientos para cuando todas las trayect~ 

rías de la explosi6n siguen las ramificaciones de la cuenta 

de materiales han alcanzado las compras. 

La t6cnica estandarizada para maximizar eficienteme~ 

te el proceso es que todos los art!culos den un nivel antes 

de dirigirse al nivel pr6ximo m~s bajo. Esto es llamado c~ 

mo proceso nivel por nivel. 

ENTRADA EXTERNA A LA DEMANDA DE ARTICULOS. 

En el t1pico ambiente de la manufactura en el cual -

un sistema PRM se usar1a, el volumen de la demanda en los -

componentes de los art!culos se deriva del catálogo de pro­

ducci6n maestra e internamente generado a trav~s del proce­

so de planeaci6n de requerimientos al menos en algunos de -

!os componentes de la demanda. sin ernb~rgo, normalmente -­

tambi6n 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 categoría posterior es 

usualmente mínima y esporádica no asegurando la planeaci6n 

por sepBrado o el pron6st±co. Las partes de servicio y la 

demanda entre plantas, por otro lado, ambas pueden ser si~ 

nificativas y repetitivas. 

Esta demanda es llevada al sistema PRM en una o más 

de las siguientes formas: 

- Entrada de ordenes al almacen de servicio. 

- Entrada de ordenes de otras plantas. 

- Procesamiento del catálogo de ordenes de planea-­

ci6n del alrr.acen de servicio en el sistema de tiem 

po de fase. 

- Procesamiento de catálogo de ordenes de planeaci6n 

de otras plantas que tengan el sistema PR.'I. 

SIS7E}!AS RI:GE!lERA':IVOS 'i SISTEMAS DE CAMBIOS NETOS. 

!lay 2 alternativas básicas de implementaci6n del si'!_ 

tema PR.'I: 

l Regeneraci6n del catálogo. 

Cambio neto. 
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El primero de estos altos recursos es la eficiencia­

del procesamiento de datos, pero limita la frecuencia de re­

planeaci6n corno una cuestion práctica a un ciclo semanal o 

un ciclo largo. 

El segundo es designado para replaneaci6n 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 cambio neto esta en la frecuen­

cia y en lo que el proceso de replaneaci6n reserva. En pr~ 

mer instancia, es el rendirnieato del catálogo de producci6n 

maestra para el procesamiento. En el segundo es un invent~ 

rio de transacciones que inicia la replaneaci6n. 

Cualquier sistema ~RM dado ea tambi6n regenerativo -

o cambio neto {puede haber no híbridos) • Un sistema regen! 

rativo puede haber pedido ~restado algunos rasgos de un si! 

tema neto de cambio; rec1procarnente éste puede ser usado 

cuando un sistema regenerativo intenta ser implementado. A~ 

gunas veces esto crea confusión en tratar de clasificar un 

sistema PRM en particular que se ve como otra clase de sis­

tema. 
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REGENERACION DE CATALOGO, 

El convencional y tradicional acercamiento para PRM 

esta basado en lo que es llamado regeneraci6n del catálogo 

Bajo este acercamiento, el catSlogo completo de producci6n 

maestra para un sistema PRM, esta arruinado dentro de los 

requerimientos detallados del tiempo fase para cada art!c~ 

lo en particular. 

CARACTERISTICAS OEL ACERCAMIENTO REGENr.RATIVO, 

- Cada requerimiento establecido sobre el final del 

art!culo en el catálogo maestro de producci6n.'.debe ser ex­

plotado. 

- Cada lista (activo) de material debe ser recuper~ 

da. 

- El status de cada articulo inventariado debe ser­

recomputarizado. 

- El rendimiento voluminoso es generado. 

El catálogo de regeneraci6n recae mayormente sobre­

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

"grupo" que vincula una tarea masiva de la manipulaci6n de 
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datos. como acercamiento debe ser, por definici6n, unido -

algunafrecuencia periodica. Cada regeneraci6n (explosi6n)­

representa un requerim~ento de replaneaci6n y un status -­

del inventario moderno para todos los art!culos cubiertos -

por el sistema PRM. Cambios intermedios, si existen, en el 

catálogo maestro de producci6n, en la estructura del produ~ 

.to y en factores de planeaci6n1 son acumulados por procesa­

miento en la siguiente regeneraci6n. Un ciclo de replanea­

ci6n semanal o bisemanal es t!pico en el sistema regenerat~ 

vo PR~ instalados en la industria. 

La operaci6n de tales sistemas consiste en dos dis­

tintas fases alternadas: 

l.- Requerimientos de planeaci6n. 

2.- Un intracido de un expediente actualizado. 

Esto significa la condici6n del art!culo inventar!~ 

do esta siendo actualmente establecido y manifestado en dos 

wersiones a saber: 

1.- Condici6n del inventario en el sentido estrecho 

(condici6n parcial). 

2.- Condici6n del inventario en el sentido amplio -

(condici6n 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, co~o una frecuencia relativamente alta por ejemplo: 

diariamente. 

La segunda, la cual también incluye requerimiento de 

datos es, cs~::-ictamente hablando, no mantenido pero recons­

truido o restablecido como un~ diferente~ El volumen de -­

producción de la planeaci6n de requerimientos la cual resta 

blece esta condici6n es impresa ttpicamente como un reporte 

más que como un archivo. Cuando esta archivado, es para -­

prop6sitos de informaci6n. 

Los dos puntos siguientes son de gran importancia; 

l.- Una transacción debe cambiar la condición de ca­

da articulo de tal manera que también afecte la condición -

de sus componentes, 

2.- Si la condición del componente de un art!culo no 

es modificada como resultado de tal transacción, la validez 

de los datos de requerimientos dentro del sistema de dete-­

rioraran gradualmente, 
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FRECUENCIA DE REPLANEACION. 

Intrínseco al catálogo de regeneraci6n, está la la-­

bor de la manipulaci6n masiva de datos la cual supone un r!:_ 

traso en la· obtenci6n de resultados de la planeaci6n de re­

querimientos y dicta que el trabajo sea realizado periódi­

camente, por ejemplo en intervalos económicamente razona--­

bles. Es la causa de que el sistema no este al d!a, en al­

gGn grado a todo tiempo. Esto es desventaja en un caso dado 

dependier.do de: 

- El ambiente en el cual el sistema PR.~ debe ser op~ 

rado. 

- Los usos para los: cuales ha sido puesto. 

CAMBIOS EN PRM. 

La funci6n que la planeaci6n de ccquerimientos swni­

nistra es esencial. La explosi6n no puede ser elimnada o -

evitada pero puede ext~nderse. Cambios netos en PRM mani-­

fiestan por si mismo consecutivamente la explosi6n parcial­

hedla con alta frecuencia, en sustituci6n para una explosi6n 

total hecha peri6dicamente en intervalos relativamente lar­

gos. 
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La explosi6n parcial es la llave que practicamente -

aprovecha los cambios netos, y minimiza el alcance del tra­

bajo de planeaci6n de requerimientos en cualquier tiempo y­

esto permite la frecuencia de replaneaci6n. 

Por eso la explosi6n es solo parcial automaticamente 

limitada por volumen de los rendimientos de los resultados. 

Sobre el aprovechamiento de cambios netos, la explosi6n es­

parcial en dos sentidos: 

l.- Solo parte del cat&logo de producci6n maestra -­

esta sujeto a explosi6n en algGn tiempo. 

2.- El efecto de explosi6n es limitado por un nivel­

bajo en componentes de articulas. 
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TAMAflO DEL LOTE. 

El tamaño de lote se ha desarrollado gracias al si~ 

tema PRM, expresando la demanda de productos en inventario, 

en periodos de tiempo "discretos•, 

Existen 9 técnicas para el tamaño de lote¡ las cua~­

les son: 

l. Fijar el orden de la cantidad. 

2. Cantidad econ6mica de orden. 

3. Lote por lote. 

4. Fijar el periodo de requerimientos. 

5. Periodo del orden de la cantidad. 

6. Costo unitario pequeño. 

7. costo total pequeño. 

8. Balance del periodo. 

9. Algoritmo wagner-whitin. 

Excepto las dos primeras, todas las dem!s técnicas­

son llamadas técnicas del tamaño de lote discretas, porque 

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

cargadas en inventario) • 

Se.pueden categorizar las técnicas, como aquellas -­

que tienen orden fija o variable, a las primeras llamadas -

estSticas y a las segundas dinSmicas. 

La orden estltica es aquella, una vez dentro de la -

computadora, ya no es posible cambiarla para modificarla, -

por otro lado, l~ dinSmica esta sujeta a poder dar cambios­

de acuerdo al requerimiento neto. 

l. FIJAR LA CANTIDAD, 

La política de fijar la cantidad puede ser especifi­

cada para alg6n producto bajo el sistema PRM, pero en la -­

prSctica ésto puede ser limitado para seleccionar solo alg~ 

nos productos, en el caso de usar todos. Esta pol!tica po­

dr!a ser aplicab;e para productos con costos en orden sufi­

cien~e~ente altos para cantidades requeridas netas, periodo 

por periodo. 

El fijar la cantidad para algun inventario de produ~ 

tos puede ser determinada arbitrariamente o puede ser basa­

da en !actores empíricos en la misma intuici6n. 
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Las cantidades fijadas pueden ser el reflejo de consi 

deraciones no contempladas por algún algoritmo definiendo el 

tamaño de lote. 

2. Ci\NTIDAD ECDNOMICA. 

La política de la cantidad econ6mica no tiene el pr~ 

p6sito de.hacer una planeaci6n de requerimientos de materia-

les sino de incorporarse dentro del sistema PRM si se desea. 

La cantidad econ6mica (Q) puede ser calculada por: 

Q ~ 

IC 

Donde: 

s Recursos. 

C _Costo unitario. 

1 Costo mantto (anual), 

U Demanda anual (unidades) • 

La cantidad econ6mica est~ basada en una acepción de -

la demanda continua, y 6sta acepción ser~ 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 más -

simple y confiable de todas, ésta provee periodo a periodo 

los requerimientos netos. El orden de la cantidad es di~! 

mica, porque debe ser recomputada una vez hecho el requer~ 

miento neto cambie. El uso de ésta técnica minimiza el 

costo de los inventarios (calling) • Es usado frecuenteme~ 

te para productos caros, o para productos cuya compra o m~ 

nufactura tiene una demanda altamente discontinua. 

4. FIJAR EL PERIODO DE REQUERIMIENTO. 

Esta técnica es equivalente a la antigua regla de -

ordenar pura un determinado número de meses usado en algu­

nos sistemas de reabastecimiento de inventarios, excepto -

en éste caso el stuninistro ho está determinado por un pro~ 

n6stico sino por un aumento en los requerimientos netos -­

futuros. El aumento puede ser determinado arbitrariamente 

o intuitivamente. 

En ésta técnica se deben especificar cuantos perio­

dos de cobertura serán los necesarios para proveer, porque 

debajo de la cantidad fijada, la cantidad es constante y -

el orden de intervalo varia, por el contrario con un peri~ 

do fijo la cantidad varia y el orden de intervalo es cons-
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tante. 

S. PERIODO DE ORDEN DE CANTIDAD. 

Esta técnica se basa en la lógica de la técnica de -

la cantidad econ6mica, pero modificado por el uso de un pe­

riodo de demande discreta. La cantidad económica es hecha-

a través de u11a fórmula estlindar para determinar el nfunero-

de ordenes por a:1o. El número de periodos planeados const!_ 

tuye un año, por lo que éste es dividido entre la cantidad­

para determinar el intervalo donde se debe ordenar. El pe­

riodo de orden de cantidad es igual al de la cantidad econ~ 

Mica con la salvedad de que el intervalo a ordenar es comp~ 

tar con intervalos fijos, evitando remanentes y reduciendo­

el costo del inventario, por lo cual ésta Gltima técnica 

es mlis efectiva que la otra referida. 

El periodo de orden de cantidad se determina: 

POC·~~ 

Cantidad Económica 

6. cos~o UNITARIO BAJO (CUB). 

Esta técnica y las 3 que siguen, tienen cosas en co­

mGn, varia el tamaño 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! 6stos podrían ser aumentados para pr~ 

ximos periodos, toda decisi6n basada obviamente en los cos­

tos unitarios. 

La limitaci6n de ~sta t~cnica es que considera solo 

un lote en un tiempo, ~· los costos unitarios varian algunas 

véces mucho desde un lote hasta el siguiente. 

7. COSTO TOTAL BAJO (CTB) 

Esta t~cnica se basa en la racionallzaci6n de la su­

ma de los recursos y los costos de inventario lo que da los 

costos totales, ?ara todo lote. 

El objetivo del CTB es intentar que los recursos por 

ur.idad y los costos de inventarios tambi6n por unidad son -

casi iguales . 

El C~B ~sta hecho para para evitar la laboriosa com­

putaci6n que produce CUB. 

El vehtc~lo del CTB es la computaci6n del factor pa~ 

te-periodo econ6~ico (PPE), esto es una unidad del producto 

cargada en inventario en un periodo. Se define de la si---
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s Recursos 
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PPE = ~ª~· 
IpC 

Ip Costo de inventario (por periodo) 

C Costo unitario. 

Por decirl? de otra manera el CTB es el punto donde 

loScostos de inventario y los recursos son iguales. 

8. BALA~CE PARTE-PERIODO. 

Esta t~~nica emplea la misma lógica que el CTB y su 

c6~puto para ordénar ca~tidades es idéntico excepto por un 

ajuste llamado ver hacia adelante / ver hacia atrás. 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 dltimo periodo de demanda -

es comparado con el PEE, donde la prueba ver hacia adelan~ 

te se detiene si el costo es igual o excedi6 al PPE. 
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La prueba ver hacia adelante siempre se hace primero 

st ésta falla se hace la prueba ver hacia atrás, que trata­

de agregar cierta cantidad de requerimientos al ~ltimo pe-­

riodo cubriendo ast las necesidades del siguiente lote. 

9. ALGORI".":·10 :·;P.GNER-'.·IHITIN. 

Esta técnica usa un modelo de programaci6n dinámica­

básicamente ~ste t6cnica evalúa todos las posibles formas -

de ordenar, con el fin rle cubrir todos los requerimientos -

netos en cada periodo. Su objetivo es llegar a tener una -

estrategia 6ptima para ordenar los requerimientos netos. 

!.a t~cnica !:agner-~-Jhitin minimiza la combinaci6n de 

~os costos totales (recursos y costos de inventarios),lo 

cual es usado co~o un parámetro para medir la efectividad -

relativa de las otras técnicas discretas de tamaño de lote. 

E" la ¡;:r§ct~ca la técnica Wagner-l·:hitin es mucho mlís 

sensi~le ~ue otras técnicas. 

Ajustes a los tama~os de lote. 

Las téc~icas de ta~a~o de lote antes mencionadas --­

tienen ciertos ajustes dictados por consideraciones prácti­

cas, estos son: 
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- Piso y téciio ~;, 

F~ctor ~~ d{~'minucio'n. ' 

,- !'lúltiples', 

- Factores limi t.intes de materia prima. 

El primer ajuste de "pisO techo" es· cuando se dice no 

menos de 50 y no mSs de 400 piezas o puede darse ésto en -

tiempos de cobertura del pedido no menoa de 4 ni más de 12 

semanas. 

El factor de disminuci6n es una cantidad agregada -

en el cómputo del tamaño de lote, el cual trata de compen­

sar por adelantado. El factor de disminuci6n puede variar 

deun producto a otro. 

El factor de disminuci6n usa como herramienta el por­

centaje de declinaci6n, el cual se define como 

Q= L + a L 

Q cantidad 

L - tama5o de lote hecho mediante algún algoritmo 

a - Indice del_ factor de disminuci6n. 



228 

Por Gltimo el tactor Limltante ae materia prima repr!!. 

santa otro ajusce para el cama5o ae lote, éste se puede --­

usar en cualquier instante. 

El siscema PRM fué hecho para diseñar, implementar y 

usar tres funciones principales que son: 

- Planear y concroLar inventarios. 

- Planear :,>rior!.da .. fos en las oraencs aniertas. 

- Proveer suministros para la capacidad ael sistema -

de planeación ae requerimientos. 

A~nquc 6stas son las principales funciones, aaic1ona~ 

mente el PR~ puede cubrir algunas más. 

Un sís'Cema PRM puede proveér un gran ntímero de 11 rand:_ 

mientas" en varias formas, que pueden ser las siguientes: 

a Rendimientos para inventarios de orden de acci6n. 

o Rendimientos para replanear oraenes prioritarias. 

e Rendimientos para salvar prioridaaes integra1es. 

e Rendimientos con el prop6sito de planear la capac~ 

dad de ios requerimientos. 

~ Rendimientos para ayudar en el aesempeño ael con~-
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trol. 

f Rendimientos que repor~en errores, incongruencias 

y situaciones anormales dentro deL sistema. 

a El renaimi~nto para inventario de orden de acci6n 

son planes para hacer que una orden maaure r&pia~ 

mente. El PH.M detecta como una oraen se realiza­

en un inventario en un perioao de tiempo. 

b ~l rendimiento para replanear ordenes prioritarias 

nos pone alertas para vigiiar !as aivergenc1as en 

ei inventario entre las ordenes abiertas y ias 

necesidades actuaLes. 

c E! rendimiento para saivar prloridaaes integrales 

trata de cumplir prioridades, relativas a proble­

mas en la clase de productos de inventario con -­

respecto a! sistema maestro de producc16n. 

d ~l rendimiento con el prop6sito de planear la ca­

pacidad de ios requerimientos está basada en can­

tiaades y fecnas vencidas de ordenes abiertas, lo 

cual sirve como suministro a la capacidad ael si~ 

tema de requerimiento de materiales. 
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e El rendimiento para ayudar en el desempeno del -­

con trol nace al sistema PRll permitir administrar -

por meaio de un monitor el desempeño del inventa­

rio, tanto en compras como en ventas. 

f Los rendimientos que reportan errores, incongrue~ 

cias y situaciones anormales dentro del sistema -

son tambi~n llamaaos reportes excepcionales, y nos 

sirven para reportarnos cua1qu1er tipo ae acci6n­

excepcional que se pudiera presentar. 

El sistema PRM debe contestar las siguientes pregun-

- Que ordenar. 

- euanto ordenar. 

- cuando ordenar. 

- Cuanao entregar el programa de producci6n. 

La depeaencia prioritaria reconoce la prioridad real 

de una orden disponiole 6 de algGn inventario. 

uentro de la dependencia prioritaria aparece la de-­

pendencia prioritaria vertical qua significa la disponibil! 

dad de un articulo a un alto nivel dentro ae la estructura-
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de! l>roducto, ésto significa una nueva técnica llamada radio 

critico, el cual se reprasen~a por 

Radio crítico = Radio A 
Radio B 

El racio A es la diferencia entre la cantidad cispo-

nible en inventario y ei punto.ce ordenar. 

Radio A Q .(disponible) 

Punto a Ordenar 

Lo que representa una medica de necesidad • 

El racio B es la diferencia entre la suma del tiem--

po que fué hecho el programa para estar disponiole para ope­

raciones no cubiertas aún y el tiempo total ce p!aneaci6n. 

Radio B ·1·iempo ce balance del trabajo. 

Tiempo total 

El radio A representa el procentaje de agotamiento --

de! inventario y el racio B el porcentaje de terminaci6n del 

trabajo. 

En e1 caso de ensamble ae productos, puede tener o no. 

dependencia prioritaria vertical, pero siempre hay dependen-



232 

fia horizontal. 

CONTROL PRIORITARIO. 

El P~I tunciona como un sistema de planificaci6n pri~ 

ritaria por excelencia, sin embargo éste rtebe ser supervisa­

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

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

adaptarse a cuaiquier variación. 

El instrumento de control prioritario es la lista de 

expedición pueoe sor diaria o semanal, y puede ser hecho -

como un reporte impuesto, karrtex, etc. 

P.1 cualc¡•Jier caso representa las prioridades relati-­

vas del trabajo (~atetia1 en operación) en un ñepartamento­

de manufactura. 

La lista de e:cpedición esto§ basada en operaciones 

prioritarias en turno, derivadas de otras prioridades. El -

sistema prioritario ne control y sus instrumentos existen -

en muchas plantas manufactureras, en diferent~s formas. 

Planiticación ne la capacidad de los requerimientos. 
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El·rendimiento del PRM que nos indica cuales art!cu­

los tenemos que producir y cuando; y es precisamente éste -

rendimiento, un indicador de la capacidad requerida para -­

producir esos articulas: 

La capacidad de ios requerimientos pues, nos ayudará 

a contestar las siguientes preguntas. 

- Tendremos que trabajar tiempo extra? 

- Tendremos que transferir trabajo de un departamen~ 

to a otro? 

- Tendremos que subcontratar a!gGn trabajo? 

- Tendremos que empezar un nuevo cambio de oirec~-­

ci6n, etc?. 

- Tendremos que contratar más gente? 

Por lo regular el sistema PRM utiliza un software e! 

tandar, solo una minoria de éstos sistemas han sido diseña-~ 

dos y programados por el usuario. 

Las tres funciones principales del PRM, para prop6-

sitos oe diseno pueden ser resumidas de la siguiente manera: 

l. Inventario 
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Orden de la parte correcta. 

Orden en la cantiaad correcta. 

Orden en el tiempo correcto • 

.! Prioridaoes: 

Orden con fecha de vencimiento correcta. 

cubrir la fecha de vencimiento v~lida. 

J Capacidad: 

Una carga compieta. 

Una carga válida. 

un tiempo aaecuado para .v1sualizar ia carga futura. 

EL SISTEMA Y J::L PLANEADOR Di:: INVENTARIOS. 

El planeaaor ae inventarios es responsabie de la pl~ 

neacibn y control de grupos espec1f1cos de articules en in-­

ventario y en ia pianeaci6n de requerimientos de materiales­

el interact<ia constarite:nente' ·con el :sistema, MRE. 

Las principales funciones de.J.planeador de inventarios 

son: 

- Lioerar ordenes ae producc16n. 

- ttacar requisiciones de compra. 
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Cambiar el tiempo de las ordenes de venta abiertas. 

- SoLicitar cambio en el tiempo de ordenes de compra 

abiertas. 

- Aprooar solicitudes para desembolsos de inventarios 

no planeados. 

- Investigar y corregir errores en los registros de 

los inventarios. 

- Hacer conteo f1sico deL inventario. 

- Anali2ar discrepancias entre articulas requeridos­

y coocrtura de ~stos y tomar La acción correctiva­

apropiaca. 

- SoLicitar cambios en el programa maestro. 
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FUNCIONES DE LA CEDULA D~ PRODU~CION MAESTRA. 

Una c~dula ae producci6n maestra tiene dos funciones 

principales: 

l.- Sobre el norizonte a corto plazo: Para servir c~ 

mo la base para la planeaci6n de los requerimientos de mat! 

riales, la producción ce componentes, la planeaci6n de pri~ 

ridades y la p1aneaci6n de !os requerimientos de capacidad­

ª corto plazo. 

2.- Sobre el norizonte a largo plazo: Para servir c~ 

mo pase para estimar las demandas a largo plazo de los re-­

cursos de la compañía como en la capacidad productiva (su-­

perf icie, maquinaria, personal), capacidad de almacenamien­

to, staff de ingeniería y efectivo. 

La cédula de prooucci6n maestra debe de esforzarse -

por mantener un oa!ance entre la carga de la céoula (entra­

das) y la capacidad productiva disponiPle 1~a1idas) sobre -

el horizonte a corto plazo, y forma la base para establecer 

la capacidad planeada sobre el norizonte al largo plazo. 



Céaula 
Maestr~ de 
Producción 

'l'rabajo~_n 
Proceso 

j 
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Encraaas requladas·a1 
sl.stema 

Salidas del sistema PRM 

Saliaas nac1a aimacé 

PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS UE RECUNSOS. 

Entradas y salidas 

del sistema PRM. 

Una c~dula ae producción maestra debe ser consider~ 

da en relación a ios recursos disponioles o p1aneadoe, in­

cluyendo capacidaa, espacio y capical ae trabajo. 

Si ios recursos disponibles no son adecuaaos para -

cubrir los requerimientos representados por una cédula de 

producción maestra dada, deben ser :L'lcre·mentados o la cédu-

la debe ser reduciaa. 

A menos ae que una planeaclón s6liaa de los requer! 

mientes de recursos tenga lugar antes de la planeaci6n de 

la producción, hay una gran probabilidad de fallas del ser 
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vicio de entregas, peros en producción, disturoios en el -

sistema de control de producci6n, y costos de manufactura -

elevados. 

La técnica para planear ios requerimientos de recur­

sos consiste de cinco pasos, que son: 

1.- Definir los recursos a considerar. 

2.- Calcular un perfil ae cargas para cada producto -

que indique que carga está impuesta en que recur­

sos por unidad senciila del producto. 

J.- Extender éstos perfiles por las cantidades de la 

céaula de proaucción maestra propuesta determina~ 

do la carga total, o requerimiento de recursos, -

en cada uno de los recursos en cuesti6n. 

4.- Simular el efecto de céculas de producción maes-­

tras alternas. 

s.~ Seleccionar una cédula realista que naga el mejor 

uso de los recursos. 

DESARROLLO DE LA CEDuIA DE PRODUCCION MAESTRA. 

El método espeoíf ico para desarrollar una céd~!a de -

producci6n maestra tiende a variar de compañ!a a compañía, 
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Una cédula de producci6n maestra representa, en efes 

to la carga futura de los recursos de producci6n. En la ma­

nufactura de productos para almacenar, los requerimientos f~ 

turos se derivan genera.unente de la demanda pasada. En la -

manufactura bajo pedido el total de las ordenes de pedidos -

puede representar los requerimientos de producci6n totales. 

En el ensamble de componentes estándar, una mezcla de prono~ 

ticos y ordenes de clientes genera ios requerimientos. 

La organizaci6n del sistema de distruouci6n y la polf 

tica de inventarios tamoién afectan directamente los requer~ 

mientas de producci6n. 

En la mayoría de las compañías de manufacturas, los -

requerimientos de una planta dada se derivan de diferentes -

fuentes. La iaentificaci6n de las mismas y de la aemanda -

que ellas generan, constituye el primer paso para desarro--­

llar una cédula de producción maestra. 

Estas fuentes son las siguienteer : 

- Ordenes de clientes. 

- Ordenes de mayoristas. 

- kequer1mientos de almac~n de producto terminado. 
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- Requerimientos de servicio. 

- Pron6sttcos. 

- Existencias de seguridad. 

- Ordenes para existencias (estabi~izaci6n ae invent!!. 

rio). 

- Ordenes interplantas 

La relaci6n entre la cédula de producción maestra 

1plan maestro) y los d1versos elementos de su ejecución est~ 

claramente visible y en forma precisa gracias al moderno si~ 

tema PRM. 

Ia uni6n entre plan, la ejecución y el progreso de la 

ejecución puede ahora mantenerse, y la conexión puede ser 

vista en cualquier momento • 

. Para el sistema de logl'.stica de la manufactura total­

en funcionamiento adeucado, la c~dula de producción maestra­

debe ser realista de tres formas. ~o q\ie puede ser produci­

do \en contra ce lo que hubiera sido bueno producir) es fun­

ción de !a disponiDilidad de: 

- Material. 

- 'l'iempo. 



- Capacidad Productiva. 

y cada una de éstas es igualmente importante. Una falta de­

material crítico o una pérdida de tiempo o capacidad daña la 

producci6n, y si la cédula de producci6n maestra insiste en 

tal producci6n, incapaciuará al sistema PR~ en sus priorida­

des de planeaci6n dando como resultado un colapso en el sis­

tema de compras. 

~xisten problemas específicos en los primeros pasos -

del proceso de producci6n: 

- Proolemas en planeación ae inventarios. 

- Proolcmas en suministros. 

- Problemas en manufactura. 

Los proolemas ae pianeaci6n en inventario son repre-­

scntados tanto por una falta do cooertura de ios requerimie!:. 

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

Los problemas pueden consistir en entregas tardias, r~ 

cnazos de las entregas en funci6n de la calidad y una ines~ 

tabilidad del proveedor (usualmente temporai) para producir­

y entregar. 
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Los problemas de manufactura toman la forma de 6rde­

nes de compra tarda<IPs~ desperaic1os, falta ae habi.Lidad (---

usualmente temporal) para proceder con la manufactura con -

falta de herramientas, máquinas y otras facilidades. 

CF.llULA '1!'H;STIUI Dr: PRUDUCCIUN 

Lote rtc T>rorlucto 

tcrninaao 

SISTEM/\ P«~I 

OrñP-n n 1.aneada 
Maestra 

qenueri~ientns eruto~-----.. 
~e ·los comoonentes. 

'le<111eri"1ientos netos l----+-­
de los corn:i:>onentes. 

1\orir orC\en 
de com:i:>ra. 

ttbrir orrlen 
de al"'acén 

Prob1e.,,as ,..,e nroduccion 
relactonaaos con la cé­
dula ~aestra ne pronuc-

ci6n. 

Problemas de 
manejo de -
inventarios 
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EFICACIA DEL SISTEMA¡ FUNClON UE DISi:;!lO Y USO. 

Actualmente el diseño o arquitectura del PRH esta -

estandarizada para sistemas computacionales,y es relativa-­

mente f&cil conseguir este tipo de paqueter!a y en muy pocos 

casos se desarrolla este sistema internamente. 

Estos paquetes contienen lo que se denomina "Sa.Li-­

das de Programa", que sirven para implementar funciones Pª!: 

ticu.Lares de caca usuario. Pero no importa que tan ·bien es 

ten diseñados (técnicamente) su eficacia depende ae su uso. 

DISc'flO DEL SISTEMA. 

Objetivos: 

l. - Inventario. 

urden de la pieza correcta. 

- orden de .La pieza e1. la cantidad requerida. 

- urden de la pieza en el momento adecuado. 

2.- Prioridaoes. 

- Ordenar en .La fecha correcta. 

- Mantener la validaci6n de la fecna programada. 
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OF.SARll.OY,LO E IMPL!::MF.NTX:ION nE LA Ct:OULA MAES'rRA !JE 

Pll.ODUCCION 

FUENTES DE UFMANDA o JJ 
Consolidaci6n reauer11nien ! ws ae la céduia -de fabrI 

T.amaño ~e lote 
de ~reducto 

Persoectl.va ae la cédula 
Maesi:ra de Procucc.tón 

Cmponem:"s ael prrictucto 

P.' an<>.aci.6n de requeri -
mient:Ds de recursos. 

Ejecucl.00. 
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3.- Capacidad. 

- ~arga completa. 

- ~arga valida (exacta) 

- Lapso de tiempo adecuado para ver futuras car­

gas. 

Pero an~es de poder ap!icar el sistema de deben dis~ 

ñar dc=isiones para ciertas situaciones cr1ticas particula-­

res entre ellas se encuentran: 

- Lapsos para planeaci6n horizontal. 

Para fines de orden de mater1al para inventario, el­

horizonte de planeaci6n aebe ser cuando menos igual a! peri!:!_ 

do ae proceso ae dicho producto. 

La planeación norizonta1 efectiva, tiene en general­

exito, cuando se rea1iza de un nivel de proceso daao, al si­

guiente. No obstante algunas ae las desventajas de norizon­

tes pequeños de planeaci6n, es e! no poder utilizar técni-­

cas para el c&lculo de 1otes 6ptimos. 

En este punto debe darse libertad al paquete para -­

que !as ordenes de compra se ejecuten cuando !o indique el -
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siscema, pues, si se requiere la autorizaci6n especial ae -

alguien para cada compra, se podrá incurrir en lapsos de -­

tiempo extra, que aesajustan el sistema. 

DURACION DEL LOTE. 

Para las personas encargadas de 1as operaciones exte~ 

nas se requiere que conozcan los requerimiento&, semana a ª! 

mana o mejor d1a a d1a, si estos periodos aon muy grandes, -

las prioridades y secuencias de trabajo pierden formaliaad. 

Un 11 tamaño de 1ote 11 de una semana se na encontrado -­

práctico, este perioao es suficientemente fino para lmp1eme~ 

tar cancelaciones y prioridades. 

Sl Sl'EMA UE CUBEKTUllJ\, SEGUN LJ\ CLASIFICACION DE INVENl'ARlO. 

Como prioridaa de planeaci6n; a menos que no todos -

los articules sean integrados en el sistema PRM, no aeben 

existir pr1oridaaes relativas ae compra. 

Esto es que una clasif icaci6n A, B, e o de cualquier­

tipo no tiene raz6n de ser. 

Tal vez la única excepci6n podrán ser aquellos de el~ 

sif icaci6n e, que se pudiesen implementar en la planta, pues 
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no imp1icarian el retraso.de producción. 

REPLANEACION. 

La frecuencia para replancar es definida por los· co!!. 

troles del usuario. Pero su implementación mejora el desa 

rrollo del sistema. 

- Corregir e investigar errores en nivel de inventa­

rio. 

- Implementar inventariados ftsicos. 

- Analizar discrepancias entre los artículos requer~ 

dos y su cobertura. 

- Cambios en la céaula maest-ca de proaucci6n. 

PR0pQ:1FR OIWENES PLANEADAS. 

No siempre es posible disponer de la materia planea­

da \por escalas, etc.), por 10 que el planeador debe tomar­

una decisi6n para disminuir la cantidad de compra o bien -­

posponer la compra~ 

~1 planeador no puede aeducir ninguna de las accio-­

nes anteriores, sin asegurarse el mismo que !a acción que -
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tomar& no causara mayores problemas. Para los siguientes -

niveles del proceso, si se limita la cancidad de suministro, 

aebe a su vez, limitar los siguientes nlveles (que ucilizen 

esta parte) dicha cantidad. 

ORDENES ABIERTAS. 

Esto es cuando existe la posibilidad de cambiar la -

fecha para la recepci6n de la orden para poder realizar es­

to, se deben realizar etas pruebas o:11. ~d:::tahltt. 

l.- Cuanao se realice e1 cambio, deben existir sufi­

cientes art!cu1os liquales al del cambio) es de­

cir cuando manos, los mismos que se requieren p~ 

ra el próximo perioao. 

2.- Son techadas estas ordenes, aespues del periodo­

en que se solicitan. 

R~QUERIMIENTOS FIJOS. 

Es el registro para cada periodo de los diferentes­

e1ementoa que se van a procesar, indicando la cantidad ae C.!!_ 

da uno de ellos asi como su c1asificaci6n lA, B, e). 

Finalmente estos registros se acumulan en una forma, 
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y por periodos 11e indica .1.a orden de compra en donde se van 

a realizar J.os pedidos. 

PERIODO CAN'l'IDAD CLJ\SIF. URDEN 

1 20 A 

'J J.5 A 

J 2u D 

4 10 l«>.38447 

b J.5 D 

LA PLANEACIUN DE ORUENES (CON FIRMA) 

~ste rubro lrnpJ.ernenta en el PRM la capaciaad ae -­

"congelar" una orden o proceso planeaao, esto requiere una 

prograrnaci6n especial, porque asto es ~ontrario a la 16gi­

ca regular deJ. sistema. 

Al firmar una orden para congelarla, se forza al -­

P.RM a trabajar alrededor y reajustarse para cubrir las ne­

cesidades de rea de planeaci6n.-

~L SISTEMA Y EL PLANEADOR DE INVENT~RIO. 

Las funciones esenciales •• definen en las siguien­

tes responsabiJ.idades: 
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- cancelar ordenes ae producci6n. 

- Posponer requisiciones. 

- Cambiar montos oe cantidao, fecha y cancelaciones 

re-fechar. 

- Activar proceaimientos especiales para cambios in­

genieriles que afectan la planeaci6n y su control. 

- Aprovechar compras de oportuniaad. 

- Monitoreo de inactivioad u obsolecencia de invent~ 

rio. 

En es caso de prioridades, el prograMador del>e tener 

el suficiente criterio, como para incluso, decidir contrar1~ 

mente al sistema PRM, y as1 obtener el inventario suficiente, 

que en un futuro seria m~s aificil de obtener. 

PROBLEMAS ~N Lf, REu DE COB~RTURA UE REQUBRIMIENTOS. 

1.- 51 existe ?na soorc demanda de un art1culo x, no­

dcoc de olvidarse que cuando se camoia ~a forma -

del pedido, se debe modificar y asegurar al mismo 

tiempo la existencia de los articulas anexos que 

intervengañ en el proceso y as! cambiar las cadu­

las relacionadas,y si es necesario la replanea--­

ci6n. 
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l.- Un segundo caso, sería que se canplicarA la entr!_ 

ga de material para ciert.o periodo, esto no soJ.o­

influiria en dicho material, sino que todos los -

art!culos rolacionados tendrían una disminución 

equiv~!ente en la ~plicaci6n de dichos element?s; 

SISTl:;MA OE R~GISTRO Y AKCH!VO. 

El sistema PRM pue.::1e pensarse como una serie de regi_! 

~ro ae inventarios de artículos, acoplados con-un programa -

que los mantiene al dta. El diseño de registros de éste in­

ventario, es igual que su contenido, racica en el eficiencia 

ael PR.i'-1. 

EL KEG1STRO D~FA~AOO DE INVENTARIO. 

aAsicamente el contenido de cada registro es el si--

guiente: 

1.- uatos de artículos principales (Indices). 

2.- Status del inventario (contenido). 

J.- uatos adicionales. 

EJ. formato básico es eJ. siguiente: 
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Pt:RIODO 
1 2 J 4 5 .... 

Requerimiencos cotalea 

Compras del período 
·--

1:.-xistencia• 

Orden de f abricaci6n 

En una forma m~s amplia: 

PERIOrD 

1 2 3 5 •••• 

-~- ---·!------1 
i Fanilia 

1 ordenes j Rcc¡Uerimientoa 
-+--+----1 ·--- ·--·!------

totales.· 

c.:cmpras de 

~nodos. 

TO 1'A L 

~-~idades mínim_a __ s_A+---t--­
: ~Jccesidades mmirnas B f O TA J. ----~->---

-·---+·--+----1r----~---1t-----~ 

Rocepc:l6n de orcienes de planeación 

Requerll1\Íentos netos 

A.tmacen .L 

kl<istencia• Alonacen 2 '----------------1" O TAL. 

Orden de tabr:icaci6n 
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C<JNCJ..USl.ONES. 

una vez necno el marco te6rico se puede ubicar a .la 

empresa en·cuestiOn centro de un punto de referencia que -

.nos permita .conocer tanto su medio ambiente como sus caras_ 

ter!sticas internas, es decir sus fuerzas y debilidades, 

Con la recopilaci6n de información del capitulo an­

terior y el marco te6rico ae éste, el siguiente capitulo -

har& un an!lisis de la situación da la empresa, para que -

en al últ1mo se de una so1uc16n a los problemas, mediante.­

el s1st0T1a PRM, visto en éste cap1tulo. 
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CAPITULO III 

ANALISIS 
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MANEJO DE: MA'l'EKIALES 

Bl objetivo de Aste estudio es saber el recorrido rea­

lizado por cada uno de los materiales en los diferentes cen-­

tros de producciOn. 

Para aLlo, se consider6 los diagramas hechos en el ca­

pitulo I y La visita (en algunos casos ) a los Deptos. de pr~ 

ducciOn. 

Primeramente se identifico eL material, las especific~ 

cienes y condiciones ae éste y la cantiaad ae materiales en -

términos ae fLujo, en caca área. 

- Delineamiento de zonas de trabajo, zonas de acceso y 

nlida de hembra y 111&teriaL. 

- 1dcntif icaci6n y desccno de movL~ientos 1nati1cs ac 

materiales. 

- Real1zaci6n de eaquemas ae recorriao que describen -

el flujo y destino de materiales. 

A continuaciOn •e muestran una serie de esquemas y ex­

pLicaci6n de diferente• materiales, su manejo, uso dentro del 

proceso de producci6n, el controL de calidad a que es somet1-



256 

do cada uno durante el recorrido del material, nas1:a la entr~ 

da al Almacén de Froducto Terminado .Y es solicitado por Dis-~ 

tribuci6n culminando con la salida del cami6n con producto -­

terminaao para el cliente. 

En cada uno de iOS esquemas se pueae apreciar los dife 

rentes puntos de estancia por donde fluye el materia! y mas -

significativamente· ia economla de movimientos que se hacen en 

algunos casos. 

. ·~ t 
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MANEJO DE MATERIALES 

l. Llega la pipa de alcohol por la entrada trasera. 

e.e. toma una muestra de alcohol en la calle. 

En caso de ser aceptado por e.e., la pipa pasa a zona 
de descarga del .. alcohol (se descargan 2 ,500 litros 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 ~e Preparaélo ~e ~abore~. 
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MANEJO DE MATERIALES 

l. Llega proveedor de M.P. y espera afuera.(Policía da entrada). 

En AMP se hace la documentaci6n de entrada y se hace la ope­
rac16n de e.e. 

2, Se lleva la materia prima al AMP 2. 

La M.P. se lleva al cuarto frío donde es envasada en canti-­

dadcs más pequeñas. 

3, Se lleva la materia prima al AMP 1, donde esta el elevaaor. 

4, La M.P. es subida y almacenada hasta que el Depto. de Bases 
la tome. 

s, Se lleva la M.P. al Depto. de Bases para su proceso. 

6. Se deja la M.P, ya como base en el Depto. de preparado de 
Sabores. 
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MANEJO DE MATERIALES 

BOTELLAS 

l. Llega cam16n con M. P. y espera afuera. · ( P~l.ic!a da entrada). 

En almacén de M. P. se hace la documentac16n de entrada y se 

hace la o'peraci6n de e.e. 

2. El proveedor coloca la botella en el sitio del almacén que 

se le indique (manual). 

3. Al solicitar el Depto. de envasado de sabores botellas, se 

colocan en un montecargas y se llevan a zona de envasado. 

4. Botellas en proceso y e.e. en el proceso. 

s. Se e~LlL~lll l:lS cajas t¡u0 Ct'ntienen lau botellas y e.e. final. 

Se revisa y se hace la documentaci6n de entrada al APT. 

6. El producto es colocado en un sitio determinado.del Alma-­

cén. 

7. El produ~to es seleccionado de acutrdo a la requisici6n del 

Oepto. de distribuci6n! y llevado al andén. _(Distribuci6n 

y APT hacen documeñtaci6n de salida). 

El producto sale por la entrada principal. 
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MANEJO DE MATERIALES 

l. Llega cami6n con M.P. y espera afuera (Policía da entrada). 

E:n almacén 1ie M.P. se hace la documentaci6n de entrada y se 

hace la operaci6n de e.e. 

2. El proveedor coloca las cajas en el lugar determinado que 

se le indique (manual). 

3. Las cajas son llevadas a mano a los anaqueles. 

4. Cajas en proceso (son armadas, marcadas, selladas y estiba­
das) y e.e. en proceso. 

5. e.e. checa producto final. 

Se revisa y se hace documentaci6n de entrada al APT. 

6. Producto se pone en lugar determinado del APT. 

1. El producto es seleccionado de acuerdo a la requisic16n del 
Opto. de distr1buc16n, y llevado al andén. (D1stribuci6n y 
APT hacen docurnentaci6n de salida). 

El producto sale por la entrada principal. 
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MANEJO DE MATERIALES 

l. Llega cam16n con M.P. y espera afuera. (Policía da entrada). 

En almac€n de M.P. se hace la documentaci6n de entrada y se 

hace la operaci6n de e.e. 

2, Se lleva el pedido al almac€n 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. 

s. Al obtenerse el producto se lleva al APT ~ bien al AMP 2 

(si es para consumo interno). 



., -:.· 
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MANEJO DE MATERIALES 

ETIQUETAS 

l. Llega proveedor de M.P. y espera afuera (Policía da entrada) 

En almacén de M.P. se hace la documentaci6n de entrada. 

·Etiquetas son llevadas al Opto. de e.e. donde se revisa, l~ 
yenda, tamaño, peso para dar cantidad, grueso, etc. (Llegan 
en paquetes de l,000, 2,000 y 3,000). 

2. ,Si pasa e.e. van al_almacén de etiquetas, donde son foliadas. 

Etiquetas son llevadas a zona de e.e. donde se les checa·e1 
folio. 

3. Etiquetas son llevadas al estante en zona de producci6n. 

4. Etiquetas en proceso. 

s. Producto es estibado y e.e. hace el chequeo final. 

Se revisa y se hace documentaci6n de entrada al APT. 

6. El producto se pone en un lugar determinado de APT. 

1. El producto es seleccionado de acuerdo a la requisici6n del 
Opto, de distribuci6n, y llevado al andén. (Distribuci6n 
y APT hacen documentaci6n de salida). 

El producto sale por la entrada principal, 
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MANEJO DE MATERIALES 

l. Llega proveedor de M' P. 

En el AMP se hace la 
operaci6n de e.e. 

2, El proveedor coloca la 
indique (manual). 

3. La sal es colocada 

4. La sal cae por 

s, Sal en proceso de preparado de colores. 

6. Envasado del producto. 

7, Pegado de etiquetas, embalaje y e.e. final. 

Se revisa y se hace documentaci6n de entrada al APT. 

a. El producto se coloca en un sitio determinado del almacén. 

9. El producto es seleccionado de acuerdo a la requisici6n del 

Depto. de Distribuci6n y llevado al andén (Distribuci6n y 

APT hacen documentaci6n de salida). 

El producto sale por la entrada principal. 
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MANEJO DE MATERIALES 

PREPARADO DE SABORES 

l. Llega proveedor de M.P. y espera a!'uera; «Pólic~a da eritrada). 

En AMP se hace la documentac16'n de entrada· y· se, hace .la opera­

c16n de e.e. 

2. Se lleva la M.P. al AMP 2. 

3. La M. P. ne lleva al cuarto frío, dor.<le es envasado· en· cantida­

des más pequeñas. 

4. Se.lleva la M.P. al AMP 1 donde es~á·e1 elevador. 

S. La M.P. es subida y almacenada hásta que el Depto. de Prepara­

do de Sabores la tome. 

6. Se lleva la· M.P. a:.. DepLo. de preparado de sabores para su·pr2_ 

ceso. 
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CAPACIDlu.I INSTAL.Alli\ 

Det:.enninaciOn ae la capac1daa instalada general de la 

planta. 

Para cubrir tal fin, prioeraoente se ?roccde el an41i­

sis ael proceso ce producción cons1deranao: g~<odo, operario 

y tipos de producto. 

fh la l!llf>resa la mayoría del proreso "9t.a OOl{JUCSto de ~ 

1"l3nuales o ac.mima·u.:.lu?s inplic.'.l que el e•tudio se realice con 

dcscr1pc1ones ~u~~~c~ce deta1ladas. para.efocco de an!l1ais de 

.10S rn6t.oCos de p.roCucciOn. 

Al estructcu:3r loa diagra=s de flujo ae proceso se -­

proccaio a la tona de t:.iCJ11¡>0s, para esto considera~os el n<i.~=. 

ro de muestras en l.>s diferentes lineas ae producción, ha11an-

donos en J.a s11u1e~~e expresiOn: 

- (2x) 2 ·12 
donde: 

n • e.amaño ae la auestra que deseamos decerainar. 

n'• n<lmero de ~servaciones del e•t:.udio prel.ia:lnar. 
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L • suma de valores 

x • valor de las observaciones 

posee un n1ve1 de confianza al 95.45\ con un margen de error 

de ! 5\. 

Teniendo el nQ~ero de muestras a tomar en cada uno de 

1as 1tneas de prooucción se proceaio a la toma ae tiempos. 

De esta manera obtuvimos: 

- Tie:npo de proceso de caca 11nea de producción 

- Estuoio detallado de la operación actual de produc--

ción. 

- Estudio d~ta1lado de la operación actual de cada 11-

nea de proceso. 

- Determinación idónea de cada trabajador, nGmero de -

trabaiadores por l!nea de proceso. 

- Obtención de tiempos estanaares. 

A continuaci6n se muestran ios estudios de tiempos de 

c/u de 1os centros de producción, ten1enao un resumen de acti 

vidades de cada diagrama ae flujo de proceso. 

Se ~nota en la cabeza de~ diagrama el nQmero de m~es-­

tras tomadas en cada proceso, el tipo de producto present~--­

c16n. 
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La empresa Dieman, S.A., cuenta para la fabricación 

de sabores y colores artificiales con el siguiente equi­

po: 

Sabores: 

l. Emulsionadora. 

9. Tanques 600 Kg. 

4. Agitadores. 

2. Básculas. 

Equipo necesario para la preparación de bases. 

Envasado: 

Línea automfitica (plateada) 120 ml. 

Línea semi-automática (naranja), l y 1/2 lb. 

- Línea semi-automfitica (amarilla) lts. 

Línea semi-automática (verde) l y 1/2 lt. 

2. Pistolas llenadoras. 

l. Atomizadora de sabores.~ 

Colores: 

1. cernidor. 

l. Molino de sal. 

l. Báscula. 
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4. Revolvedoras t SO gt. 

M&quina envasadora semt-automSt±ca lOO gr, 

MSquina envasadora automStica 20 gr. 

NOTA: Las capacidades y volnmenes no especificados se pa~ 

ticularizan para cada uno de los diagramas siguien­

tes. 
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Los diagramas analíticos correspondientes son los -

siguientes: 

1.- Preparado de esteres. 

2.- de bases. 

3.- de sabores (concentrados). 

4.- (esencias!. 

5.- Envasado de saberes línea 120 ml. 

6.- l lt. (naranjal. 

7. - galoncito l lt. (naranjal. 

B.- Envasado de sabores línea l/2 lt. (naranjal. 

9.- l lt. 

lo.- 1 lt. lverdel. 

ll.- 1/2 lt (verde). 

12.- Atomizado de sabores. 

13.- Preparado de colores. 

14.- Envasado de colores presentaci6n 2 9r, 

15.- 100 gr. 



278 

16.- Envasado de colores presentaci6Q 250 gr • 

17.­

lB.-

19.-

20;-

21.-

22.-

23.-

24 .-

25.-
., 

26.-

27.-

28;.-

29.-

JO.-

·31;-

32.-

33.-

Control de 

.. 

" .. 

l\lmnc6n de 

. . 
.• 

calidad 

materia 

bases. 

atomizado. 

800 gr. 

lS gr. 

colores envasado. 

colores proceso. 

etiquetas. 

pr,..~:.u·yJ.o de sabores concentrados. 

esencias. 

prima recepción de cajas. 

··. uotcllas. 

distribución. 

cajas. 

producto terminado recepción~ 

distribución. 

etiquetas. 

refacciones. 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PHOCESO 

l>epartamento_E_· s_te_r_e_s _______ _ 

Objeto Material 
t:o. Muestras 

Diap:rama No. __ . -'----­

Héto,io p,ctual 
Fecha 2 junio 1987 Hoj a_l _ de _1._ 

._ t d o e s e r 1 p e 1 6 n t d 1. 1 D e s e r 1 P e 1 6 .n 1 
1.dn m ,- --l---------------------1 

:(i')!Lle9a pedido de un ester(cantidad soli- 5 i/ÍC)ll Se pesa el alcohol 
I~ Clt~da) .~t 

~0·1--'¡f'll¡'C.C: checa el 1icido, el alcohol y el ca- .5 -·:<!§~paga la. bo~ tanque pesado:-
! L:.J talizador en el almacen. . 

l 1 10 !Pesa la tapa del tambo p.5 :@ 
Se enciende la bomba que va al tanque 
reactor. 

5 1 
1 

ií.'\ ¡se coloca 
¡~tambo del 

¡pesador. 

la conexi6n de la bomba en el 
1icido y se bombea al tanque -

5 

0.5 

¡(:j 

¡e 
Vaciado del alcohol en el 1icido 

Se apaga la bomba 

1 '¡ 
5 e pesa el 1icido 3 15 se pesa el catalizador. 

¡;- -· e apaga la bomba al tener la cantidad 3 ) ií"6\ Se agrega el catalizador manualmente -r-· 5 
es ea da. v:::.:;J en el tanque reactor. 

p.s e enciende la bomba que conecta al tan- 60 i .'G'\ s7 mezcla el producto durante cierto 
ue reactor. ___ -~ _':d+..:t_i..:e.c.m.:.P..:º..:.·-------------------i 

¡ 

5 1 e bombea el tanque 60 1 :@ Se fijan presiones y temperaturas 

-- -·¡Q ~e sigue mezclando el producto suminis-1 
0.5 e apaga la bomba 2401 ¡~ 'trandole calor (reacci6n). 

0 5 , t9\ e enciende la bomba que conecta al tan- 1 1 ¡r::i'Bfcada hora se checa la variaci6n de 
· '(__) ue del alcohol al tanque pesador. 

1 
i.=..J temperatura y presi6n. 

r:l Verif~ca nivel de agua en mirilla 
L:J superior. 1 

"' .... 
\!) 



t d Descr1pc16n t d 
11JJ1 (m] ~ ::!inl [m) 

@) 
Se para el proceso para hacer el i 5 primer corte 20¡ 

Se hace el primer corte de agua en casoj ' 
10 @ 301 de que el nivel este alto. 

~ 1 5 Acciona el proceso nuevamente ! 

120 ,@ El reactor sigue funcionando hasta ¡ 
que el nivel de agua es alto nuevamente1 ! 

l 0 Verifica nivel de agua por segunda vez 
en mirilla alta. i 

5 @ Se para el proceso. 
1 

10 0 Se hace el segundo corte.en caso de 
ser alto el nivel 

5 0 Se inicia el proceso nuevamente 
\ 

180 @ Empieza la destilación. 

15 fa) Se hace el corte de cabeza. 

5 (;) Se reanuda proceso 

raJ ~l llegar el ester a cierta altura en 
20 lla mirilla se nara el nroceso v se -

elimina el 11 coraz6n'1
• 

Q 

0 
(;;) 

HQJA _1_ DE _2. __ 

Descr1pc16n 

Se vacía el producto a 
tar,qucs. 

e.e. checa el producto 

El producto se lleva al 
almac~n al ser aceptado 

'J:.Q.tal&s_ 
r -- . 

l3 ~~ t'~.err;xi 15 hrs. 
--··-... ·-. 

32 Operaciones 

5 Inspeccicnes 

"' a> 
o 



DIAGR~M/, DE FLUJO DE PHOCESO 

Departamento Preparado de Pases Diagrama No. 2c-.,_,J:rc: ~ ¡ .. , '.. -! ., 

ObJ eto l'aterial 

No. Muestras --ª-----'------
Método Actual 

Fecha 22 de M3.yo d:;-e--;1:::98:;:7:----:....:...:.:...:.;:....__;_.;_:._;__ 

t 
Descripc·16n 

mln 

.20 ~ 1 Revisl6n de la orden de trabá,J o 

.20 

..... · ... · · ¡,m;nl~+ 1 . 1 
.101 ; QV Agregar color 

4.941 1rí2',1 Ag1tac16n 
- ¡---

.40! 
t 

.G3I 

.101 j '13) I· Llanar a ce 

4.Bol ! Q) 1 Operac16n de ce 

¡2.5 Llevar recipiente a báscula .231 3 

.18 

LleV&r prcductos a m 'lb tal ¡ 24.09 min 

.65\ 10 m 

.44 I 13 Operaciones 
--

1.17 I 1G) 1 Agreg¡¡r producto 3 1 Inspecci6n 
--

.921 l®I Agregar producto 4 Transportes 
-- --

.261 1G) Agre¡;pr producto 5 nemora 

.sol I~ Agregar prcducto 6 

"' (1) 

':" 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento Preparado de Sabores (Concentrados) Diagrama No. 3. ... . ·: .. ;,: 
Método Actual '· -< ... ~.i::.:•.;./"•·· ObJ eto [$terlal 

1;·,~ 

No. Muestras--''---------- Fecha 22 de mayo de 1987 · ;:·~n;t:~¡:1jc .,;~~.1.a F •el" -~ 
t 1 d 

mir~ [m] 

.201 

1.201 

. 561 5 

.101 

.101 

Descripc16n 

Rev1si6n de la orden de trabaJ o 

Ver fonnulaci6n del producto 

fu.se a departarnento de preparado 

10 Operario a zona de GUM 

G) Colocar motobomba en el tanque de. GUM y 
1 pesador " 

--

t 1 d 

lfm1niíml 

.OI 

2.4. 

.11 

.o· 

.o 

D'escr 

~IAb:'lr válvula de aJ:i,;;¡fltiici6n''dE.
1'ál;iia a't .. ánc¡ue 

. ' . : ·.· '.' 

de pesado. 1 

@.!Pesar agua. 

G?') ll~""'''"'ÍO a tanque pe~;¡¡Jrn· de GUM • 

1¡ (i3'' j Cer:·m· llave de descar·r.a del tanque pesador 
• •• J de GUM. 

Q IApa¡;;lr bomba del tanque pe:;actor de GUM a ~z-
~ clatlor de GUM y base. · 

• 021 /G)I Arranl"~ro m·1Tr'lhnmh:::l 

3.131 ¡G11 Pesar GUM 

1 ·-·-- .... ____ ,,__ ¡ .lJ ¡G;::·10perorio a tanque pesador de agua • 
1 

G.§'>lce1·1·0.r válvula de allncntac16n de agua. .o 

.02 ©t Apa¡:;pr motobomba 

--
. 041 Abrir válvula de descarga del tanque pesador 

.011 

i4.09IB.1 

.101 G) Operario a zona de pesado de agua y alcohol 

• lC 

.01 

.o 

r;i ¡Verificar-que tociaS las llaves estén cerradas 
~ excepto la del tanque mezclador. 

G.V ¡Abrir vál'(Ula de descarga del tanuqe pesador • 

@1 ;;:;_~;car bomba de tanque de pesado a tanque 

5.2~10.slo\JAgua a tanque mezclador. 

.o~ l@leerrar válvula de descarga del tanque pesador 

.., 
(1) 
N 



t d Descr1pc16n mln' [m] 

.01 ('§ Apagar bCmba de tanque pesador a irezclador 

.10 @ Operario va por una bolsa 

.15 ~~) Tallar benzoa Lo de sodio y vacial' lo en bolsa 

12.38 @) Pesar benzoato de sodio 

.15 4.9 rt Benzoato de soo~o a tanque irezclador 

.25 ·~ Colocar ag1 tador en tanque irezc lador 

.01 @ fncender agl.tador 

9.80 @'> Agl.tac16n 

.10 4.9 rf' ...,; Color a tanque irezclador 

.15 C2V Vaciar color 

.15 10 ~ Base a tanque irezclador de GUM y base 

.10 @ Operario sube platafonna 

.J5 (29'1 vaciar base a tanque irezclador de GUM y base 
_/ 

.01 ® Encender agitador 

t d 
min1 [m) 

.10 ~ 

.10¡ ® 
1 

@ 1 B.33) 

3.2~ ID 
1 

® .l~ 

·º~ ® 
.o~ @ 
.1( ® 
·º' '38' ,':) 

.o ® 
~6.6 ® 

.OL e? 

. 7" ~ 
·º' @ 

HQJA _a_ !:JE -3._ 

Descr1pc16n 

Operario baja de la platafonra 

Opera.-io se dirige al 1nterf6n a llanar a e.e. 

AglLacl6n de base y GUM 

Operario de e.e. en GUM y base 

Operario sube platafonna 

Apagar agitador 

Abrir válvula de descarga del tan:¡ue nezclador 
I~ f'!llM •• ._ ·-

Operario baja platafonna 

Abrir válvula de emuls1onadora 

AITancar em.llsionadora 

Enulsiooado 

Abrir válvula de purga 

Purgar 

cerrar vál vu.1a de pur¡i¡a 

N 
a> ... 



t d Descr1pci6n 
1:.l.J1 [m) 

.01 ® Abrir válvula de descarga a tanque mezclador 

3 :e GUM y base a tanque mezclador 

• lC 8.1 ~· Purg¡i a tanque de GUM y, base (operario sube 
plaLafonra) 

.l' ® Vaciar la purg¡> en el tanque mezclador de GUM 
V base 

.1( ® Operario baja la plataforna 

.Ol ® Abrir válvula de al1menLaci6n de agua a tanque 
pesador de GUM 

1.01 ~ Pesar agua de arrastre 

·º' @ Cerrar válvula de alimentac16n de agua a tan-
,.,,, ... _.... ...:i ....... _ 

·º' ~ Apagar e!llllsiooadora 

,Ol ® Abrir válvula de descarga del tanque pesador 
de GUM 

.o ® Arrancar ba!ba del tanque pesador de GUM al 
M.-.. .. ,., ... .-1-- ño r.r'IM " h~•u,. 

[{) ·9! 8.1 Agua de arrastre a tanque mezclador de GUM y 
base 

·º' ® Encender emuls1aiadora 

.5€ 3 ~ Agua de arrastre a emulslonadora y tanque mez 
clador -

t d 
minl [m) 

.03 0 

.01 
. -, 
156 ¡ 

.02 €> 

.03 ® 
.o~ ® 
.20 ~· 
.01 ~ 
.10 ~) 

~.85 [?) 
1.71 ® 

HOJP. __ 3_ DE _.3_ 

Descripc16n 

Cerrar válvula de descarga del tanque pesador 
"~ ~·~ . 

Apag¡!I' banba de 1 tanque pesador de GLM al mez-
clador 

Apag¡¡r em..U.sionadora 

Cerrar válvula de descarga al tanque mezclador 

Abrir válvula de purs¡i 

~ el agua del residuo al drenaje 

Apagar ag1tador 

Operario se dirige al 1nterf6n 

Operaci6n de ce en el producto final 

Lavar tanque mezclador 

'IUI'AL j 80.81 m1n. ¡ 
-- l<c ¡; m ¡;7 -

9 Transoortes 

2 Inspecciones 

2 Demoras 

.., 
CX> 

" 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Depa.:-tamento Pre!Obrado de Sabores (Esencias) Diagrama No. 4-
Objeto Mater:lal Método Actual 
No. Muestras 6 Fecha 22 de ~º de 12az HoJa.lde.2 

-.-.:,--·,--

t d : 
Descr1pc16n t d 

Descr1pc16n 
mi~ íml r ... 1 ... fml 

)0 Revis16n de la orden de trabajo ! @ '::·': ':: : 

.20 .o Encender Agitador 
1 ·.·. :• 

1.20 10 Ver la fonnulaci6n del producto 4.6; (ii) Agitaci6n •·:. 

.56 5 lct Base a departamento de preparado ,Ql ® Abrir válvula de alilrentac16n de agua al tanque : 
1,..,,sador 

.10 i0 Verificar que todas las llavm ,,sién cerradas, 
3.3 1@ Pesar '11';'.Ja excepto la d"J tanque mezcJ;"tor 

.04 0 Abrir válvula de alcohol a tanque pesadc.r ·º' @ Cerrar válvula de al1mentac16n del agua al tan-
loue oesador 

3.65 0 Pesar alcohol .ot .GV Abrir váJ vula de descar¡:p del tanque pesador 

.03 ,~ Cerrar válvula de alcohol a tar.que pesaó:ir .Ol ® Encender bomba de trasvase 

'® 
1 ·a; .o~ . Ab~ válvula de descarga del tanque pe: mor al 5 • 8~10. ~ Agua a tanque mezclador 

.01 © Arrancar bomba de trasvase .o (Ü) Cerrar váJ vu1a del tanque pesador 

l;.15 10.4 rj\ 
'il Alcohol a tanque mezclador .o~ @ Apagar bomba de trasvase 

1 

CD (\ 1 
~.oo Agrei;;ar la base a tanque mezclador (CC checa la .6( ·~· Agregar color al tanque mezclador 

.03 ® Cerrar válvula de descarga del tanque pesador .o: ~ Apagar ag1 tador 

.01 ® Apagar bomba de trasvase • JO (~ Operario a 1nterf6n a llanar a e.e. 

"' O> 
U1 



t d Descripc16n 0

tl..lr1] [m) 

7 .3é ID Operaci6n de ce y visto bueno del producto 

.9' ® Lavar tanque nezclador 

ToLal 32.17 min 

25.8 m 

22 operaciones 

2 Inspecciones 

3 Transportes. 

1 Demora 

t d 
m1n [m] 

. · .. 
. 

l!QJA _2 _ DE _ 2_ 

·. 

De. s ~ r 1 p e 1 6 n 

: 

·: 

:' 

: : 

; .. 

·: . 

"' "' "' 
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ril";..:;¡¡A~:A DE FLUJO DE PROCESO 

Dep'artar.;ento Ehvasado de Sabores (linea ,120· ml) Diagrama No. 5 
ObJ eto Mlterlal Hétodc Actual 

No. Jl:uestras Fecha 12 de ¡11010 de fa87 HoJa-l....- de _i__ 

t 1 d 

ml.n~ íml 
Descr1pc1cSn 

1 G)l P~ al AMP las botellas y cajas necesarias 

._j 

d 

lfrr.lr.Ú-1 

.7\ 
2-B 1: ~ ) 

Descr1pc16n 

Pasar las botellas a la etlquetadora. 
( caJ as a etlQuetado l 

15 L~.J~:~::as y cajas son llevada: etl lUf;ll" del ~-0'.i © L:C~~~~~~~n~~.=-~alajc de las botellas 

\,JI Alnacenaje de cjas y botellas al lucar del 
'1 proceso OlG 

.86 I 10 ~,las botellas de las cajas y ponerlas en 1-5 

.----1 \'7 etiquetado •. ' 1 ~~ 
Alnacenar cajas y~cias para ser llevadas a 

• l6 j 1 ;;; ~:al"~º ,verifica la entrada de las botellas 1 • 05 

.86 Sopletea:lo autooático .03 
,_ -+-J__i_-

las botellas pasan a la lnÍqUina ~lenadora , • 
05 ¡_J -30 1 --j 

l.47 ©I Llenado de las botellas 

1 
r:l' El operador verifica que la erl@I'goladora ten- 1 

•
5 L.:J sufi~tes ta¡¡as ---+--+--+-

·- l. 60 3 e& botellas pasan a la má quina engargoladora 1 
· a1ircmt1Qa- -1. 

l.J2 G) Ehgargo.l.ado autooático U i 
1 

Verificado que el pegado de la etiqueta sea 
el correcto 

Control de calidad revisa que las etiquetas 
de cajas y botellas coincidan 

Pasan las cajas a estibado 

Cerr-& las cajas (sellarlas con diurex) 

furcar el n.mero de lote y el producto que 
contenga la caja · · 

Estibado de las cajas en tar1nas 

Totales 
:-:-:-: ..: 

-;¡.;,;--·- l.~737·-;:;;"" 

, Distanc~ --~~: 7 m 

Cicio 6o botellas 

"' a; ..., 



···---· --- ·--· ... ···-· - -- ... , .. -· .. -· - ----·- ·----·-··-----·--- .--. -

DIAGRAMA DE FLU.JO OE PROCESO 

Departamento Envasado oc sabores Uimii Naranja, Diap;~ama No. ID 
ObJet.o Material to•r>lL1 1 Itl ilét.01h) Actual -

No. Muestras 20 Fecha 16-Jun-1987 Hoja l de l 

t d 1 1 Descr1pc16n tJ d Descr1p_c16n 
mir íml: i limin líml 

! @¡ Se pide a AMP ias cajas y ootellas ne- -¡ 
0 

Veriticado que ias etiquetas se peguen ¡ cesarias de acuerdo al Pro.,. Prod .U!G' correctamente. 
L- -!-:=± ----

1.1 
·-15 j p: \Se lleva J.1 'IP, del a!m~cé~ a la zona i i(;) Armado de <as cajas ~or la • misma 

1 1 -.¡ de producción. ct1quctadora. -
1 ¡ W\ Almacenaje de MP en -zona ele producción. ¡J. 75 ~ El producto pasa a zona de estibado. 

i 

-~ 1 . ~ 2.2: 2} Operario acerca las botc1t.1s a, la, linea r: ~ 
Ccrr<1r la caja con di t1rex 1....-- cnvas.:tctor.i.. ;.-., · ~ ~,_ ' 

• ••• ' 1 
.18 ;Q)) Se sacan ui:; l.>otel!as etc l.i ·l,ot;ia,y se . JQ 1-1.:irc.:ar el número de lote y productos 

~ ; sopletcan m.1nu.:tlmcntc. ·~ . ..,. . O 3 
1 

9 que contiene la caia. ,__ ___, 

• 55 i ::q Las botellas pasan a la miíquina. iieñad~ . 05 l @ Estioa de las caJaS en tarimas. _ ; ra . 
• 4S3 \(:)\llenado de las botel. las 

1 , (6 botellas) • 
Tot~}~!J 

r·- -- - -·- ·---, ·-.' .016\ i[G Verificado de que la botcll11 . ! : tiem;'o .4833 min 
¡ : distribuidOt"il no ~ase el ni.Ycl ~ 

1 n ·.stancj ?. '? !J.5·-~-- . _. ---·-·· 
1461 ¡~ Puesta a l<ls botellas de la t<>¡ja'· w 10 operaciones 

1 1 • ;-.. •. . J S transportes ·- ·: _,: · ·-

186! ¡~ Engargolado de las botellas 1 \ 2 Inspecciones 
l Almacena-le 

l.J~li..y Las botellas pasa~ a la,-etii¡;ietadora j ! 1 Nota: ·• ··•--·é'!:··~·: 

1 
manual .;_ l ; ! *Operación simultánea 

1 - . . 1 
3024 © Etiqtiet11<lo m11nuul :c:e _las botellas y j El ciclo se compone por una caja 

'. embalaje :•:>'•, ·:', -.... :' -·1.· de 6 botellas de ' 1• • 

f ! 
.· 

·' : 

.., 
(J) 
(J) 



1 DIAGRAMA DE FLUJO PE PROCESO 

¡ ki•Jrtamento Envasado de sabores(linea Naranja, Un lt en- Diagrama No. 7 

i llLJ.,to Material Galm:it:D l M~todo Actual 

t .. ,_ Muestras 20 Fecha 16 junio 1987 Hoja 1 de 1 

. t 1 .i 1 Descr1pc16n t d 
Deacrlpc16n ,_:,,. l 1111 líMin· líml . · 1 (01 Se pide a AMP las cajas y botellas 

.763 i© Etiquetado manual de las botellas I j_~ necesarias de acuerdo a Prog. Prod. y embalaje. 
j lit Transporte de la MP, desde el almacén .016 10 Verificar que las etiquetas se peguen 
1 15 , 1 a zona de prod.ucci6n 

correctamente. ' ' ----, 
(!) - ·.! . ¡ ~ Almacenaje de MP en zona de producci6n .l *Armado de las cajas por la misma 

etiquetadora. 

1 '2.2,11.¡ Operario acerca las botellas a la ltnea 3.7!:l}f El producto pasa a zona de estibado 
1 1 envasadora 

[~6~ :J0 Se sacan las botellas de la bolsa y se- ·º 5 '© cerrar la caja con diurex 
sopletean manualmente .. 

© Marcar n!imero de lote y producto que i ~ ! .03 
contiene la caia. · -~¿1r3- Las botellas pasan a la m'quina 05 @ Estibado de las cajas en tarimas : ·i llenadora. 

:16Í4- ¡e: Llenado de las botellas (12 botellas) 1 Totales ' 1 ----1 
.int eJ verificado de que la botella distribui-

-¡-
~ .582 min.J 1 dora no pase el nivel ··! ... !_lcia ~2.ªS __ m. - .. , . -

© r211 
Se le pone a las botellas tapa y 10 operaciones 
contratapa 1 ~ 

.6281 ~ Engargolado de las botellas 2 Inspecciones 
1 Almacenaje 

lf·35 ~ 
Las botellas pasan a la etiquetadora ~ota: *Operaci6n simult~nea 
manual. El ciclo se compone por una caja de 12 

l 
-···--'""' ... _________ ..,..,s, .... e .J. it:. 

1 l l -

"' CXI 

"" 



. 

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento Ma!;er~¡¡l Diagrama No. 8 
ObjetOEnvasado de sabores!ll'.nea ¡¡aran;j¡¡ l1Edio litro) Método ~·~tJJal 
No. Muestras 20 Fecha 16 ~unjo 3982 Hoj a_l_ cÍe l-.. 

t 1 d Descr1pc16n t 
d 1 Descr1pc16n 1 m11, I (m) lm1llJ [mLI 

© Se pide a AMP las cajas y botellas nece- i0 Verificado que las etiquetas se pequen 
sarias de acuerdo al prog. prod. .oi, correctamente. 

-· -·· Se lleva la MP, del almac€n a la zona de .l j Q) *Armado de las cajas por la misma 15 'T 
~ producci6n. 

' •tiq•oUOOn ~ 
1 w ~lmacenaje de MP en zona de producción 3 •7 ~El producto pasa a zona de estibado 

b.2. ·-' pperario acerca las botellas a la l!nea .os ( © Cerrar la caja con diurex ¡ 2 
1 -., ,anvasadora 

¡~Marcar número de lote y producto que j .3661 C0 Se sacan las botellas de la bolsa y se - • 03 
soplet:ean manualmente contiene la caja 1 

1 : .SS ~ uas botellas pasan a la maquina 
.os @¡Estiba de las cajas en tarimas 1 Uenadora -. 

.8021 <U ~lenado de las botellas (12 .botellas) '.r.-'::iCii~S: 1 

.01~ [I Verificado de que la botella 1 f ti~-;.,po .8026 ~EJ ¡ 
1 ñ' .,,. .. ,,. a .... ' .:i ... -. no n~c:::Fll P1 ... .: .. ..,., ---1 /distancia 22. 
! ü , 10 operaciones , j .3 1 Puesta a las botellas de la tapa 

1 S transEor!;e~ 
-·-r;- -·~nspecciones 1 398~ l) Engargolado de las botellas 

1 i 1 Almacenaje 
' 

14' 1 Notas: .3S Las botellas pasan a la etiquetadora ~Operaci6n simultlnea .., ,_ ~ ... 1 

bs88 !ü Etiquetadora manual de las botellas 
1 

; El ciclo se compone por una caja de 12 ' 
i . y embalaje : botellas de 1/2 litro. 

··~·' 

i 1 1 i .. 

... .., 
o 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

DepartamentoEnvasado de sabores(ll'.nea llmarilla,4 litros) Diagrama No. ---'9'----
0bJeto :1aterial MéLo<lo _A_c_t_u_a_1 __________ _ 

No. Muestras 20 Fecha 18 Junio 1987 HoJa_1_ de _ 1_ 

t d Descr1pc16n t d Descr1pc16n 
,_,..; ím1 "-·-·lr-1 

flJ ISe plde a AMP las ca)as y ooteuas nece· 1 r;::J.., l . t'b do 
'-' 1 sarias de acuerdo al P.P. 2. 9Dj l2., .-asan as caJas a es i a 

>---~-15~'¡íf"1¡rpe llev~ la MP, del almacén a la zona de .OS ¡J'B" e cierran las cajas con diurex. 
l?roducc16n ~ 8) 

\¡/ ~lmacenaje de MP en zona de producci6n .03 10 Se Marca el_nlimero de_lote y el produc-
V ! ¡ to que contiene la caJa. 

3 [2'"\operario acerca las botellas a la l!nea .os :@ Se estiban las cajas en tarimas 
·· 1 i>nvasado:-a • 

166 (2\ pe coloca una bolsa de 50 envases (Gal6n .l @ •se Arman las cajas por la' I 
V i.n reja especial etiquetadora \ 

211 (3 ) pe sacan los envases de la bolsa y se Totales ! 
\....¿! sot)let.ean 

Gl9E D' *~lenado de los envases Tie~fº .619 8 min. 1 
l 

133 ~ Se le pone manualmente la contratapa 1 !Distancia ~!:.:_~-~ ; 

""' : ~ . .¡ 
.10 ~ l;e transporta por banda a la colocaci6n j ' 11 Operaciones 1 

·y lle la tapa ·-1 e 1 
.2 ~ se pone ~anualmente la tapa y se apriet¡ j j 1 Almacenaje 1 

con mS.quina. 1 

• 25 4 '"\ El envase cae por pendiente a la etique- ¡1 ~ata: . . ¡ 
j 11' tadora. · 

1 
'*n-----""- -'-·-'~• 

1 f 3617 IC:: Etiquetado manual y embalaje ' n ciclo consta de una caja de 4 botella! 
¡ , de los envases. de 4 litros. ' 

!; 

i 1 1 

., 
"' ... 



DIAGRAMA DE FLUJO IJE PROCESO 

1 Departamento Envasacb de sabores nrooa verde botella 1 lt) Diagrama No• 10 
ObJ eto !-la terial Méto ... lu Actual 1 
No. Muestras 10 muestras Fecha 5 - jun - 87 HoJ a 1 de l.._I 

-- ·¡ 
t d Descr1pc16n t d 1 Descr1pc16n i 

rm.~ íml Ir_,_. únl-j 1 

~ Recibir el programa de producci6n ·0 Verificar que la etiqueta sea pagada l 1 correctamente 
~-

i[6' ¡ ~ Pedir a AMP las botellas y cajas 3 Producto a estibado 
necesarias ,·-, 

9.7 LiJ Botellas y cajas a zona de producci6n .025 10 Cerrar cajas con diurex 
1 

-; w Almacenaje hasta ser usadas 0.3 :0 Marcar lote y contenido de las cajas 1 
! 

.25 
~, 

..±¡1 Botellas a línea de envasado 039 '@ Estibar en tarimas 
1 

h.o5 0 Sacar las botellas de las bolsas 
1 

© 1 021 Sopleteado manual ~al : 
1 ' 

2-¡ ' 1.10 Pasar a la máquina llenadora 1 110 operaciones 

i 
1 

p.53 C9 Llenado de las botellas 1 6 Transportes 

-·-! 1 Insnecci6n 
~ 

1 11. 70 ¿.., h máquina engargoladora automática 1 1 Ciclo = 6 botellas 
i 

b.011 © ~----·-·· 

1 
1 Engargolado automático Tiempo ciclo 0.53 min. 

'. 
.-11 1 

Dista'!_ci_a . total 2_7_,_ss_J 1 o.se 5 1\ eti']uetado 1 ! 
1 

....,, 
1 jo.24 (7) Etiquetar manualmente y embalar ! botellas en caias. 

.... 
"' .... 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamen~o fbw• ... ,ada Aptgmt1ca r rn"':::: Verde Diagrama No. 11 

Objeto Material (botella de; 1n~ol Método -º!l.!º==-----------
No. Muestras Fecha _5i...Iu1j[1nu1.uo~J9:uB:uzc_ _____ _ HoJa_i_ de _i_ 

ti d¡ Descr1pc16n t d 1 1 Deacr1pc16n 
rrún m ~ Lmll=i . 

1(2) Recibe prw:rama de prcdlloc!ó" J~I Verlricar que la ctl~ueta sea pef'Pcla correcta--!--; >~ 
1 .11'2\ Pedir a /\MI' las botellas y ca.las necesarlas 3 i [G .· P!"Oducto a estibado 
1 :"V 1 ·¡. 

Botellas y caja a zooa de pro:lucc16n .35 © 
.03 !G) 

Botellas a Hnea de enva:;aüc p.03 
1§ 1 E>;tibar en tarimas. 

1 1 j :CTJlPasar a la náquina llenadora 1---4--1 ¡Transporte~ 0 ....... ~~ .. , :;::, fr,'' .;.: .. :¡ 
Llenado de las botellas 

A máquina engargoladora autonática 

Fngargolado autonático 

A etiquetado 

10 !Etiquetar manualmente y embalar botellaS en ca'­
jas. 

Alnacenamlento 

fri.empo 
1 
p1stancia 

lelo Caja de 12 botellas 



., -~fü-•·-'-- ., __ , ..... --· ........,_,._ ... ,~-----·---- _,. 

DIAGRAMA DE FLUJO OE PHOCESO 

Departamento Atanizado Diagrama No. 12 
Objeto l'aterial Méto<lo Actual 

No. Muestras 2 Fecha 28 Mavo 1287 HoJ a_l_ de L__ 

t d 1 Descr1pc16n t 

~ Descr1pc16n 
'min fml 

1 
l[m1n 

1 

0.20 Q)) Se pesa la tara del tanilo 0.04 i@ Abre llave alimentadora 

12.42 © Se pesa el 80020212 (naltrÜ) 0.051 i ·'Íll ,e Se abre llave principal de vis 

0 Se agre¡:t¡J. el 80020212 ¡o.1oi :® Se pr't ·tll Jt:• P. l pi loto 
1 

1 .. 
! 66: t>.5 G) j Se pesa el agua .... p.05 Se abre 1'1 2a. llave de e¡¡s 

.. 1 

® Se agre¡:t¡J. el agua : D.05
1 i® Se prende el tenrostato "' 'C. 

CD 
1 !@ P.08 Se coloca el agitador ... o.os! Acciora f' l ventilador 

b.02 (f) 1 Se enciende el agitador 
. ..::··· 

li !@ Se fija la ten;¡eratura de entrada a 200°C con 
· .. .h....'2!:1. ....J. 

p.12 ® 'i 
.,. 

p.osl i® Se agita 
·'·."'• .... , Se prende e 1 Svl de la cabeza del atanizador 

1 

® 
ti 

p.20 Se agre¡:t¡J. la base 5 1 :@ Se fija la ten;ieratura de salida (115ºC) 
i 1 

! l 
~ .5 @ Se sigue ag1 tanda p. os I ¡ (22) 1 Se prende e 1 Svl de la bomba r..onofásica 

(l.03 ® Se apaga ag1 tador 5 1@ Gira perilla para alimentar la barba ironof. 
,.,..,.,.,.., -~, ... -4 +- -

.41 1.1{ Ji'.\ Se trasvasa por iredl.o de jarras al tambo procesa i® Enpieza el atomizado ,...,., ~ -

b.02 ® Se enciei-i:le el agitador J.4 IGJ ~~r:~~.c~ :;c~~t~r~s~~~-=-e"(lt~_gy_e el polvo 



t 1 d 
HJ.r.j [m) D e s .e r 1 p e 1 6 n 

©I Checa y regula que la temperatura de entrada 10 
~ y la de salida 

~ 

0.26 ® Pee;i con un marro para quitar excedentes 
-

60 @) El polvo cae dentro de un recipiente -
0.06 ® Se cambia el recipiente cada hora 

0.07 ® Se pesa tara de la cubeta 

@) 0.12 Se coloca una bolsa de plástico dentro de la 
cubeta. 

lo.24 ® Se vacia el producto a la cubeta 

b.40 ® Se pesa 

p.08 ® Se llana a e.e. 

45 0 e.e. checa producto 

45 @ F:spera resultado de e.e. 

6 ® e.e. da resultados 

b.25 ® Se cierra bolsa y se tapa la cubeta 

.5 ® Se coloca en un roontecars;;.s 

t d 
m1n. [m] 

__J 

P,55 5 L.? .• 

HOJA _2_ DE __2_ 

Descr1pci6n 

Se lleva a etiquetado 

" 

T..a...La..l 

1 Tien;io 199-51 min. l 
1 Distancia 

i 
6.10 m ! 

----

Teta les 

Operac1 enes 34 

Inspeciones 2 

"' "' '" 



DIAGRAMA DE FLUJO ílf. PROCESO 

Departamento Colores Diagrama No. 13 
ObJ eto Material Método Actua;i, 
No. Muestras lO Fecha 16 Junio 1987 Hoj a_l_ de ..1.._ 

t d 
Descr1pc1,6n t d Descr1pc16n 

Limpiar tambo (sacudir y lavar con sal) 
G nJ¡lml 1~ 

Mover tambos a la orilla del pasillo .062, l.5 ¡L 3 

' -
Colocar bolas de acero .087 i@ Colocar orden 

1 

Verificar formulaci6n !@ Llamar a control de calidad 

Pesar y agregar color (un solo color) 6.72 CD Esperar resultados 

Transportar tambo hacia la báscula 

07 alibrar báscula a cero 4.Ü 10 Cambiar tambo de 
¡ 

.06 0 Vaciar sal (46 kg) 1 Tot2'l,,!'j¡._ 

0 1 
i 12 Operaciones .49 Tapar y sellar 1 

1 1 
.22 7.0 2 Transportar tambo hacia las mezcladoras 

--., 
3 transportes 

1 
1 

i 
l.l Q) Desmontar el tambo de la mezcladora 

---·¡ 
l Demora 

1 : 
' 1 

.7 0 Montar tambo a mezclar !Tiempo 

45 lO Mezclado J_Eis:~nc~as 

1 

.,, 
"'' 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

lJcpartamentoOJlores C12resentaci6n ~l Diagrama No. 14-
Objeto Material Método Actual 
No. Muestras 100 Fecha 19 junio 19S7 HoJ a_l_ de _t._ 

t d Descripci6n t d Descr1pc16n 
rnlrJ íml [-•-1 1 ,_, 

! 
Envasado Automático 

1 
Embalaje 

'--

• 33¡ 4 '~ Trans~ortar tambo cerca del operario 203! !CD Cortar tiras de 20 bolsas 

.os¡ 0 vaciar paula~inamente color en polvo en 
el dep6sito superior de la máquina 2.4 0 Doblar tiras de 20 bolsas c/u 

.os ® Arrancar máquina l 733! 10 Mete~ 10 tiras en bolsas de plástico 

.231 0 Envasado automático en bolsa 14SI ¡~ Sellar bolsas con plancha y meter en 
caja. 

.23 l Checar manualmente el correcto sellado ....__ 
de la bolsa. 

.os s Ll..J Llevar cajas zona de etiquetas· 

¡ 
© Enrrollar las tiras 

1 
.os 0 Pegar etiquetas 

.os¡ 2 rr: Transportar las tiras hacia la zona de .os 2 ¡~ Llevar cajas a la zona de control de 
embalaje. calidad •. 

l ~ 
1 

1 
1 

1 

1 
-

i 

"' "' .... 



Presentaci6n 2 gms. 

d t d t Descr1pc16n [m] lhlr1 [m] nünl 

Notas: 

Presentaci6n 2gms. 

Envasado Automático 1 
l 

4 Operaciones 

2 Transportes 

l Inspecciones 

Tiempo 97 min 

Distancias 6 m 

HOJA ~2- DE _.;¿_ 

Descr1pc16n 

Embalaje 

' Operaciones 

2 Transporte 

Tiempo 3.6933 min 

Distancias 7 m 

1 

"' "' a> 



r-
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento Colores D1agrama No. 15 
ObJ eto Material Método A"t"• 1 

No. Muestras Presentaci6n 100 ~· (48) Fecha 23 de Junio'87 HoJ a_l _ de _2_ 

t d DescripcicSn t d Descripci6n 
0

miñ ím1 rmln 'ml 

Envasado Automático 085 4htct Transportar caja llena a etiquetado 

--rr: i .3 4 Transportar tambo cerca del operario .,., 1 

.5' 0 Quitar embudo de la máquina Etiquetado Manual 
-

1 ' 383 5.5 r-' Transportar tambo de piso superior a pi .337 ! (1: Llenar tabla de resistol ~.· ...... ;_... ... ... 

1.H ~!Quitar tambo vacio de embudo .56 ~ Pegado de etiquetas 

l. 7f 0 Montar tambo lleno a embudo .21 (3' Colocar caja con tarro y caja vacía ce' 
·- ..ll- .... -~ ... 

.1 © Poner baja para grua a tambo ~91 es Levantar con pinzas, pegado de etiqueta 
en tarr·o v colocar en ca.1a . 

1.2 5.5 e\ Subir tambo de piso inferior a piso su-
• 05 ~ G: Cerrar caja 

- .... in,... 

.DE 0 Sujetar el embudo a la máquina automá-- ll7 2 .y Transportar caja llena a zona de revi-
tic a 

1 1 

si6n de Control de Calidad 

·º' © Encender máquinas 

035f CD Tomar tarro, colocarlo en la compuerta 
llenadora, llenarlo y ponerlo en banda 

059' © Tapar tarro 

oso 0 Limpiar tarro y guardarlo en caja 

~-"-·~--- -·--··----·--·- -··-

"' ID 
ID 



-
L d Descr1pc16n t d 
1:JJ1 [m] -m1n [m] 

Enlis_a_d9 __ .1!.~ic.Q 

Operaciones 9 

Transportes 4 
1 

-·--· 
1 ir1empos (m1n) 6.5032 

Distancias (m) 19.66 1 

·-

HOJA _ 2_ DE __ 2 _ 

Descr1pc16n 

Et1nuetado Manua 1 

Operaciones 5 

Transportes 1 

-·-
[Tiempos (m1n) 4.5913 

¡Distancias 2 (m) 

. c. 

--, 
l 
i 
1 
i 

' 

.. 

. 

w 
o 
o 



-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~--""'.~~~~~~~~~~~--. 

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento Colores Presentación 250 grs. Diagrama No. ~~~'(Ó=-~~~~ 
Objeto_~ Métouo Actual 

No. Muestras 10 Fecha 16 Jt;n!o 1987 HoJ a· __ 1_· d.e 2 __ 

t 1 d 
"mln~ [ml 

Descr1pc16n 1 t 1 d 

t-c--i lmin1ImLI 1 , " " " " ' " 
Ehvasado Manual Etiquetado 1-tinual 

,'; 

.. ··:.J'' 1 
,, ;:·-= .,:~ú:;~,·;:..;::~:-: 

0.3~ 12 rr'> 'l'ransportar tambo cer<.:a del operario 

" 
O.ll © Colocar bote patr6n en la báscula 

OJ8 5 10 Llenado nanual del bote y checado de n1 vel 

Cl05jl '® Poner tapa !11 tarro 

OD3S8 10 Linl>iar bote y guardar .en cajas 

6.085~ 4.661cV Transportar caja. llena a etiquetado 

' . .:. ~ . 

J37 0 Llenar t~ula de resistol 

.56 0 Pegado de etiq~etas (60 etiquetas) 

1 .21 Q) J 1 1 Colocar c¿la con tarros y caja vacía cerca de. I w. ¡ la opemrw .. . . . ·~· 

.0551 

.os 

117 2 

-j 

·· I· 

0 
® 
[D 

Levantai· con pinzas y r..ieti¡ido d~ etiquetas en 
t-.:....,..,..., v rn1oc~l" Pn r!~i~ 

Cerrar caja 

Transportar caja llena a zona de rev1si6n de 
Control de Galidad 

.... : , . 

. ' 

1 1 1 1 1 1 l 1° ~,,:,;7":i:;,, T 1 1 
,, 

-~-- ·~-~·-·.--··--;·••: :.;.:-;".' "'.'-'' • ,,~~~\ -- .. ,., ••••• ··-~e---~1 



L d Descr1pc16n 
¡¡JJd lm] 

To t::-a..J ,:_,,. 

'--

~ad.Q.rranual 

~erac1ones 3 

Transportes 2 .. 

Operac16n - Inspecü5n 1 

Tiempo (m1n) 11.8387 

Distancias (m) _16.66 

NOI'A: 

El tiempo total está considerado para una 
caja de 24 tarros.de 250 grs. 

HQJA 2 DE 2 

t d Deacr1pc16n 
min [m] 

EtlQlJ!lliJÓQ ~Wl.1 

Operaciones 

Inspecciones 

1 Tiempo (m1n) 

4 

1 

2.59~ 

w 
o .., 

_¡: 



DHGP.1.!·<h .. DE FLUJO llE PHOCESO 

Departamer.toEnvasado de colores (Pres. 800
1 

gms) 
ObJ eto Material 

Diagrama No. 
MG:odo Actual 

17 

No. Muestras 25 Fecha ~n:..:i:..:.º:....:l:..:9c.:8;..;7 ____ _ 

d 

Envasado Manual 

t 1 d 1 [min1 [m) 1 D e 5 e r 1 P e 1 6 n 1'~1ni'~1 . -1-¡-:-:---__:_~=~~~8-U ... -·w .. :·_,·,r~:,-,°"~·~· .. 

t 

Etiquetado Manual 

Descr1pc16n 

.33 12 Llenar Transportes tambo cerca del operario ¡.ll7j___l~~l'--+-----·-----------'-'------l 
Pegado de etiquetas .11 .561 /(i) 

l~-~l1---l1--~--il--------~------------t-- 1'--j-::::i_c_o_l_o_c_a_r_c_a_j_a_c_o_n_ta_rr_o_s _______ --< 

.21 !~1 cerca del operario. .379 

bote patrón en la báscula 

y checado de 

101' tarro 

085 

Limpiar bote y guardar en cajas 
1- 1 1 '--'.'1-

caja llena a 

6621 

Levantar pinzas, pegado de etiq~etas 
en turno y colocar en caja &J~-t-i-errar-caja------11. 
Transportar caJa llena a zona ·a 1 · 
si6n de control de calidad. 1174 2 



HOJA _2_ DE .....3._ 
.. 

Presentaci6n 800 gms. 
! L d Descr1pc16n t d Descr1pc16n .. 

r.JJ¡.J [m] rll'.in~ [m) .. 
Tot~l~s Etiquetado Manuyl 

Envasado Manual 
r---

Operaciones 3 Operaciones 5 ,...._ 

Trans90rtes 2 
1 Transportes 1 

Opcraci6n - Insp l 

w 
Tiempo (min) 9.669 riempo ( ' 1 . 6 415 ~ 
Distancias Cm) 16 .66 Distancias ( m) 2 



t 

Departamento Colores (cubeta de 15kql 

Objeto Material 

No. Muestras _2~5~~---------

d Descrlpc16n 
m.1.nJ! tm 

DIAGRAMA DE FLUJO OF PHOCESO 

Dia;;:·~ma No. 18 

Mét º'"' :..:A-=c-=t"'u"'a"'1'-'.---,---.,,-.,,.,--,--~'.'""'.'-:-:­
¡.·.,cha 12 jl!nio 87 

_J; 
.331 12 lll:.,1Transportar tambo cerca del operario 

·de 

.23 Colocar cubeta en báscula,calibrandola d ce 

.44 lenado manual de cubeta y ch:>c<-fr--:.e. . f.. l 1 ; 1:· i. ::~;; ~';':;,~;~·.·'.,;:f;;~J;;1.:¡t;:·fi~;~~~~·;;;;;;·,.~.~:: . d 
nivel. 

o.SI l~¡ooblar bolsa interior y cerrado de la 
cubeta 

.1174 3 !f2~·1¡Transportar cubetas a la 
1'--,/ de Calidad. 

_ ot_~].es 

O peraciories 

Transportes 

Operaci6n-Inspecci6~ 

¡~iempos 

',Distancias --



Departamento C.C. en bases 

ObJ eto Hc:rnbre 
No. Muestras __ 1_0 ______ .....,.. __ _ 

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Diagrama No. __ ..... 1 ..... 9 ___ _ 
Metoclo Actual 

Fecha 22 de -JUlÚo 1987 HoJ a_l_ de _l_ 

t 1 d 
minl. fml 1 

Descr1pc16n t 1 d 
lím1nl[m1 

Descr1pc16n 

1 

¡ ;i)¡ Espera ser 1 l rnmdo !'OLaJ, 
~]-· l i ~' - - : 0.25. 10 • f¡ Va al d1.•¡.l.'"1:·1 :rn~nto de pr'0p.il:":~i.. dl! ba~cs. . . 

1 ~ ' . ' : . '. :· '·. ' . 

h 'Q)I . . , , p. 3667 j · 1 En Opto. de bases toma la ~'""'s"'ª, y recoger_. ! , N lote Kg. y nombre del producto ·: 
··-----

s:-~16z min. 1 !Tlerrq-,o 

¡Distancia 30 m. 1 
Ol25 1 10 1 rVj Lleva muestra al Ilpto. de _éontrol de C<ill.dacl • 

1 1 "' 1 i 1 Operaciones 7 
·1(,\1 . . ' ' .. \ / . ¡ \!../ Hace una in";-ceci6n visual p_~,, conocer. la __ hoirc1 ! ¡renelUarl 

1 

G)j Pone m.iestra en un recipiente adec_uado j l 
71 g 

~ 
Transportes 3 

Deroora l ,~.2 1 
1© J Hace prueba de densidad ¡ · 

. 

' ¡ 
1 j 

KD ~~~,_· +--------
© _ _ _ , . _____ ·. :~-=-Q1_Nº_tª-'------------¡ 

1

3 En caso de que las pruebas sean pos1ti\.as}'5e'" · · 
diri~ a Opto. de bases • ,.,, I_ :_ LLas_o:.,,_ 

p.2_5 
-- ñP :> A Fi ~P f:nAAT"(\n t"'l'YIY"I_ un 

\:J. l j(i) 1 Firwi de visto bueno el procmrrn de p~~d~16~·: li! ;,!' :;\ 1 solo tie"1J(l. 

1 1 

1 1 :r)r , , 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento e.e. de Atánizado Diagrama No. ~"'º~---
ObJ eto Hombre Método Actual 

No. Muestras ~~-1-º~~~-~~~~- Fecha 22 Julio 1987 Hoja~ de _2_\ 
l~i! (:)1 1 Des e r 1 Pe 1 6 n ~Jr:J ~e:~·" 

j~ Agitarlairezcla · .. ···:._'_,_:::.... Í 
1--· 

lo.10 

I0-96 

kJ.90 

p.50 

~-67 

p.~8 

ID e.e. espera ser llanndo de atanl.zado b.56 

si~ e.e. ce dirige a colores 0.051 2 

Q)i 'fuma rouestra <0.10 

791~ e.e. se dirige a Iab. Control de Calidad 1o.09 

~ ·······.··... ~ 
i :4; Se dirige al estante · .,: .. · "·.'•::.,:: 1 
¡L. ;1 ';-i , 

;® e 
l® 
-· 

j 
~ 

rs'' :V 
..¡__ 

~ 

Toma m:ltFdZ y 'Jierte la caritidad. nccesaria:'cte 
leche. 

Diluir muestra con el caramelo. 

Toma rraterial utilizado 

1 

Dirigirse al fregadero Q) 1 Tooa azúcar, la pesa y la coloca en el matraz ¡ .i12 j 5 ¡ IT) .. 

© Agrega agua al matraz Lava rrater1al y acaooda 

' t 

: ~ -¡ \!_; Ccloca el matraz en el agitador magnético j 
1 



1 Hí\TA ~ nR .~ l ··-·· -~-- ---~--
! 

l u 
Descr1pc16n t d 

Descr1pc16~. i..111) [m] m1n [m] 

o.~5 @ Firnar libreta de pruetXlS 

--
c1; p.93 69 Dirigirse a atanizaúo . 

-·-
J.08 Q l'ln:ar prograna de p1,ducci6n 

.. _ 

:r o_p __ a l e:;¡ T1enpo 
··-

.. 
OoN-ac1ones 19 5.9 

'I'Frt!lsportes 9 2.27 

Demora 1 

-
' 

!Tr,tal cilco: 8.37 
-·~ 

m.!:i.,; 

1 

loistancia: 177 m 
' 

.. 

' 

•·· 
' 

•' 

l .J 

w 
o 

.Q) .. 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento e.e. (Colores, Elnbalaje) Diagrama No. 21 
Objeto Hombre Método Act.ual 

Fecha 11 Junio 1987 HoJa_l_ de No. Muestras 10 
~~~~~~~~~~~-

t 1 d 
lminl -[m} 

Descrlpc16n t 1 d 
~-<nlíml Descr1pc16n 

! Q)! e.e. espero ser llanada de coloren 1 : ! 1 ~,_t..,<i...ll¿ 1 
r--i-! .J', 
l i. 5~ ·1~ i L\1 

º·º~ 
p.78 

¡e:: 
e.e. se di1·li~:· :¡ colores 

Abrir caja:.; que esten cerrada:; para verificar 
el producto 

I©¡ Verificar en e/caja según la ori.len, contenido, 
· presentac16r., etlguetado _~ lin,:i.:za y_JJ lote. 

Opcmciones 5 

1 
_l Transportes 3 

Demoras 1 

--======~:---
1 Ti e~o 3.36min ¡.··.· ... ,¡ g 
~cias ¡,_ 86 m·; i p.osl 2 \ c?J 

j0 Separar tarri.x; defectuosot~ p.06 

Dirlgirse hacia las etiquetador.i.:; 
1 

p,75 l. G)\ Devolver producto rechazado \ 
1 1 

1 1 
.06 ¡ 5 Dirigirse al e~critorlo deSlfJ1ado a e.e. ¡ !· ! N o t a s.: 1 

.10 F:1nna el pr0owna de producción, verificando ·;Jl~-1 *El tiel!lJO de la operac16n anterior, está in~ 
e/orden aceptado, 1ndi vidualmente . .: ' 

1 
1 1 1 

cluida en ésta. 
1 

"'• ,.'1,' .. , 

1 . 1 En un muestreo de un lote de 8 cajas, se ve-íl 1 ¡ - .... ~~· 
1 ' 

¡ 1 

l 
1 

de 2 a 3 cajas. 
1 

1 

1 
rifican 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ... 
Departamento_ e.e. (colores) Diagrama No. 22 
Objeto Hombre Método Actual 

No. Muestras 10 Fecha 22 Jurúo 1987 ·: 
_Hoja 1- de 1 

t d 
Descr1pc16n t,j d Descr1pc16n 

rm1ri [m] líml 1íml 
! 

® 
. . . . 

~ e.e. espera ,;e1· llanado de col01-e:; ().1 ! Fin:" . .,ct:ptac16n en la ho.!a de 3"fil1s1s 

IJ.70 5 61
1 
!J,; e. e. se dir•ige a colores p.·rr, ~ 6 ~ Dlrl¡;li-:.:e a colores 

IJ.03 CD Tonar muestra ,. p.611 0 Firnn prograna de producc16n 
1 

IJ.70 5 61 et e.e. se dirige a I.ab. ele e.e. ! -V 

J.Og' © Gallbrar balanza y pasar c/u de las muestras 1 
y la tipo, en frasco 

1 Tot._¡;_~es 

J.08 
r-1'-

s L 3.1 Se dirige al lavadero Operaciones 9 

b.13 0 Tonar natraz y llenarlo de agua Transportes 5~ 
' 

D.08 5 [li'\ Se d1rige al estante Demoras 
: .. ·2°, .··. ;:: .•.,: 

e,¡ 1 : ·' 

© . "' ·.;·E····.. , D.03í Agregar el agua necesaria para c /muestra y ... , ); · >ieo: L:.: ;._ .... ·· 
~cnt.~,. 

b.22 ® Realizar tinciones de muestra y tipo y pegar-
las en hoja de análisis y meter en horno 1 T1en1'ós• ·: iriuh1i: :;?i'.~1;f;t6.?2. ";> .. ,:,;; · · 

3 0 Esperar secado de la hoja de análisis en el ¡;, _·:z:;~-= · _·_··Lr· 1 ::,·':i·'!"j,;',Fi~'4~1.·' i''')·'.·'.'' horno 

D.06~~ © Anota en la libreta el # de muestra, lote y ',· :.::· •.:: :·"'•' .. "' .:,; 1:·::->,.:.::·:· 
color ' ' . ,· ' .. ' ' ' ' 

r-17 0 Sacar la hoja de análisis del horno y ver-1f1car 
'., '1 -:,:., .. ,._.,_. •:._•.:.•. ".'> 

visualmente el color .: .. : 
" 

... 
1-' 
o 



DIAGRAMA DE !'LUJO DE PROCESO 

Departamento e.e. (Etiquetas)' 
ObJ eto Hor.ibrc 

Diagrama No. ~~~2:3"---~~~ 
M6todu ~ 

No. Muestras JI, Fcch;, l'I Jwúo J11B'/ Hoja___L de L_. 

mini~ 1 m 
Descr1pc16n 

d t 1 d Descr1pc16n 

@ Tooa lote de etiquetas codificildas de su e:;cri 
·¡---¡_::_¡_~t&O~r·~l02.._~~~~~~~~~~~~.:.:...~~~-l-~+-~+-~+-~~~~~~~~~~~~~~~~~~--i 

l.T,1 © Rc·v~.:·1 p.1P. la ccxlif!c;w!·".'ín zen la·co!"?\-t:: :;. 

NOI'A: 

.3711 
1 0 Finra el programa d<J p?"'('>!ucc16n, veI'lf1can<:o 

inL.l! vidual.mente con 61\.lcn aceotada 

'l: p_ ·;· A L.JL!'¡ 

- Se tararon muestras de 1000 etiquetas 

-· 1 1 - El procedimiento es el mismo para las 

distintas presentaciones: 

100 grnJS. 

250 

"' .... .... 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 
·'•'' 

Departamento Control de calidad (Concentrados) úiagrama NO. 2.4-
Objeto Hanbre i-l~tü<lo Actual 
No. Muestras 5 Fecha 22 ':~ i•i'1:;0 de 1987 Hoja~l~ de __1.._ 

t d 
Descr1pc16n t d 

Descr1pc16n ~m1n lml r,..1n' lml 

¡[Y ce espera ser llanado por el Ilepto. de Bases .13, G> Tona muestra (mezcla ant.erior + base) 

1 --. 
. ... --

·º' CC recibe llar.o!<lO de bases _,l '4¡~ Ll1.:v::1· :m11:•.stra a LnU. ch.' Cvnt.rol de Galidau I' l __ i • , , 1 " i 

.3' 24 v ce se cl1r1ge a bases l. lb ® Ve:•i:'ka variables de calidad de la muestr-d 
y obciene resultado 

.1 ,2··, 
.j Tallar 11JJestra del producto (brorrado + vaselina) ;35, 24 lrú e. e. 3e dirige a bases 

,..J\ 1 j(gl .3' 24 ~ Llevar muestm a Lab. de e.e. f-;L"O't.:.::~ ::iuestra a tJU!::t;;>:~ 
; 

1 ·--~ 

1.6 ¿) Verificar variables de calidad de la muestra y .Gbj @ L"ll'omar aceptaci6n y flrmar el programa de 
obtiene resultados - . ...1 ,,..,., L-

.35 24 l~ Se d1r1ge al Ilepto. de Bases .35 l 24 ~ Regresar al Lab. de e.e. 

D Regresa muestra 
1 10 e.e. e$pera ser llamado pr,r el Depto. de Prepa 

---,·· --1· --- ~~Q... . . -- -

o ' !(g) .oa ~~~ aceptaci6n y firna el progrrura de pro- .05 i e.e. J'tcibe llamado de í'rupa.rado de Sabores 

.35 24 ú Regresa al Lab. de Control de Calidad ,43 35 d; e. e. se dirige a Preparado de Sabores . 
E) le.e. espera ser llamado por el Ii..µto, de Bases -35 CE> Tct~ r:1ue:3tra de GUM + Conservador 

·-------
.05 o ~eciblr llamado de Bases 1 L. o i 3" 

1 • -· 1 ~ rrt u~·¡o.:· ""'~"t,ra a Lab. d¡:, Control de Galidad 

.35 24 -::-!\ 
~.e. se cl1rige a bases f ,5 @ Verif1e<ir variables de calidad de la muestra .2.,/ lv nht-.,,., '=-'" ----111t---',.. • 

w .... 
"' 



t. 1 d 
11úi1)[m] 

-~3 1 35 

Descr1p?•16n t 1 d 
minl [m] 

HOJA~- DE~. 

~e.e. se dirige a Preparado de Sabores 1 .05 j 1~~-11 e.e. recibe llan~<l0:;~~"'Pf¡,~t1o'.~e Sa.bores 

H~:, ... : 

1--1 ·~~~~~~---"""--"'-'--~~'--'-~~ 
~ Re(';l"J=- nruestra a rre¡,-irado de Saboi-es ~43 35 ~t' G.C. se dirJge; ·r:..;~6 d~lfulloren 

.IJ3 fü Infurnn aceptaci6n y n rna el Progra:rn !l.: .13 (.' l ) Tonar muestm def producto .. téiiñirmdó' ,,.,, · 
V l'roducci6n ·' 
::::J'i 

.113 l 35 l~A llcgi,,sa al Lab. de Conl1'0l de Galldacl .431 35 I~ Regresa al t.-Í~: • 1íd ~~~i.~~.;~H~~;r· ·· 

.OJ 

-·+s 
.07 

-
-~~5 

.58 

-
.11~ 

.08 

-
.43 l 35 

ID 1 Espera ser llanada por !'reparado de Sabori;s 

@) 

~ 
® 
~ 
@) 

Ir? 
® 
i1: 
0 

e. e. recibe llanndo de 1)-eparado de Sabores 

c. c. se dirige a Pt-c1,,rado de Sabores 

TorrE muestra de colot• 

Lleva muestra al Lab. de e.e. 

Verificar variables de calidad de la rrezcla y 
obtener resultado 

e.e. se dirige a !'reparado de Sabores 

Informa aceptación y firma, el Progl'alta de Pro 
ducción 

Regresa al Lab. de Control de Calidad 

Esper•J ser llan"1do por Pt"eparado de Sabores 

1J6S' 0. 
.43 35 rrr; 
.08 0 

'""-· 
Verificar Variables d.~. eau<la? de;~? ;;ru,estra. 

e. e. se dirige a rre¡)ahido d~,' sá1io1'es ; 

Infama aceptación y riJiía ~1: rrogro,m ele' 
Producci6n 

.43j 35 ~Regresar al I.ab. de C<l~trol.cte ~il.a~ 

Totales: 18.04. (min) 

612.a<J i\íliF.j 

'23 

w .... 
w 

·•·--·-•••_,_, .. ,,,b_~_,,.,~.•-·-.~--~"''----w·.-~-•-' ---·-·· _.·_,_,. ___ ,_:_:_;...._,_. .. :._,~'.....-...'._. ----,-~ 



DIAGRf\MA DE FLUJO Df. hlOCESO 

Depa!"tamento Control de calidad (Esencias) 

Objeto Hombre 
Diagrama No. 

i·létodo Actual 
'25 

------------~ No. Muestras lS Fecha 2c, <li> Mayo de 1ae1 Hoja_¡_ de _1 __ 

d 

r.ll.11_~ f m 

.os 

1 
.43¡30 

1 
.23¡ 

.041 

Descr1pc16n 

• C. esperar ser llanado a esencias 

.C. recibir llumado 

se cUr i¡;" a esencias 

. e. espera ser llanada a esencias 

.os: .c. recibe ia·11.amada 

.43!30 se dirige a esencias 
--l;i?t-::=-=---:---__J 

.75! muestra del producto terminado 

.43130 

l.63 

; .43130 

------------------· 

d 
Descr1pc16n 

'rorALES 4.98 min 

180.00 m 

'rorALES 7 Operaciones 

6 Transportes 

... 
~ 



..• ·: •· ,, :Ji.,.' .:,' •. !' /"~'c"2::1•;.::;,:, .. · :. !>·.· -- "' -'·~'-"-'"'''"' '··-"· .... ~--·-··------- ,--- _________ :_,_ _________ ' ·------

DIAGRAMA DE FLUJO DE PHOeESO 

Departamento Alnncéh de Materia Prina (recepción de Cajas)D!agrama !lo. :t<D 
Objeto llonbre Método Actual ':_.·,;.: ___ :,: ,_1_< 

llo. Mues tras 10 Fecha 22 de l·hyo de 1987 · .. :< ¡ibia'1 . de _1_ . 

t d t d 
' ... 

Descripción 
:•11ún írnl il e·• ' 

[mL! 
Des c r i pe 1, n >• X 7 ~. 

' 

.06 1.5 0 Se recibe relación de canpras 
--
.18 .5 0 Se rima de recibido 

• [Y Se espera a que llegue la corrpra 

.08 .5 0 Llega la remisión del proveedor 

f;.99 15 ® Llega el pedido 

b.19 3 ® Se recibe el pedido 
L. 

•• 4 -~ Se descarga el pedido a la entrada del alrracén 

.86 . 5 [illl Se checa contra relación de c~ras 

.06 1 .65 © Se hace la llamada a e.e. 

250 Viene e. C. al alrracén, checa el pedido acepta 5 
y .rima 

•• 4 0 Se le in:lica al proveedor donde colocar el ped1 
dn -

•• 4 [t Se lleva la 11Bteria al lugar indicado 

•• lj ® Se acomoda la meterla prima 

Checa que el estibado sea el. c'~~f6·~': : ... 
:,. .. 4 iill ' 

.63 

L85 

.14 

,' 

,,.,: 
. 

.•· 
l· 

r • --· ~-
. ; ,e,_ 

: 

·, 

I® 
1 

I@ 
l@ 
; 

! 

·:·, 

,;:..S;. 

•e.a 
!:·:':' 

Se llena l'orne de recibido ; ··,'··•''. J:.' ··"'':' 

: " 
·,. 

Se hace la entrada a bodega sella y f.ti;m' ,,: · · i 

Se da la ori{"Jnal al proveedor Junto con la ,. · 
oriuinol de ellos · · 

'lUfALES 53.1 min. 
,,. 1 

58.65 rn 
.. 

• 30 días de espera 

~". Simultanea 37 .13 min • :p 

11 
.• ... ; ,, 

..., 

.... 
"' 

Operaciones : ·· .-· 

I:.'.: 2 
,·· ·.' •...••. · 11 

Operaci6n/Inspecc16n, ' · 

:•, 1; 1 Inspección : 1: 
': :· ., ' .. .:, .• 1\ 

.,:,.: ¡{ ,·•• '• '¡,: ·:·: ...... """:<- .: .. -- 2 Transportes ·. .... 
I': ., 1 lleroora 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

.o.,r.a:-tamento AMP (H.:cepci6n) 83 ca ja~ 

Oujc:~o~ 

tto. f·~uc::st.ras _ _;;6 _________ _ 

Descrlpc16n 

botella l20ml. Diagrama No. 

HJtodo ~\l8J. 

Fecha 20 de l>Dyo di! 1987 

'2.1 

Hoja_l_ de 

Dcscripcién 

l. 51@ Se recibe relaci6n de compras 7. 5 • 75 iGJ 1 Checa que el estibado sea el correcto 

.B.51 .5 ¡® Se fir.r.:3 d·o ":cibido '.3.7 ® Se l:~·m fema de rcclb!do 

1 j 
lA i · IQ) Se espct'a. ~ •!IOI..' llegue ln t.:H.'·Pl':J rn~. @ !::.C h:t::e la entr-d.dn a l:itll!Ltil, sella y finm 

:g.5 l .5 !Q) 1 Llega la re<:dsién del proveedor 
1 

2~9 1 15 ! © 1 Llega el pedido 

.4.21 1 Se da la or.1g1na.l al proveedor Junto con la 

39.~ 3 !(D Se n,cibe ~l pedido 11 Cp .. raciones 
_J___, : . , .. 

43.3!8.7 : 1 Descargan el pedido a la entrada del a.J.mi..cé~::;jl'j 2 Operac16n/Inspecc16n 
1min' ' ·' · :: ··~ 

74 .. 2; .5 !g¿J \Se checa contra relacién de coo;iras . ' lnspecc16n 

6.5! .Gsi© Se hace la llamada a e.e. Transportes 

1: 3 \ . ;5 :0-2-l¡-v-1-en_e_e_. e-.-a-1-al.Jla--cé-. n-,-che_c_a_e_J_pecli __ d_o_,-ac-e-pta 

min · . y firma 

Se le indica al proveedor donde colocar el pe-

1 

w 
~ 



-----·""""'_._""..,1'1'~'~~6.-~á~~"'7..•:.r..::.,·~; 

Departamento AMP (Distribuci6ri} : 

Objeto Material 

No. Muestras 

d O e s e r 1 p e .. ~ ·1 

.... . t' ._..l. V 11 

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Diagrama No. ,zg 
-~~,..-,----...,..-

Método ~ 
Fecha 21 de Mayo de 1987 . Hcí.la,; 1 de 1 

;;"{;'." ,-- . 

1 1 tr ~i:úr~ [mJ¡ Imln [mLj--· j , . "'·'''"'''.:o'•.;1": •1:•::c·:;•,:•,,;--:z,;•: ,• '''"" . 1 
• 

1 Q) ¡se reciben ordenes de surtido 8.5 

86. .6~ rn1Se revisa la_ M.P. solicitada 

15. 7 16 

1041 

33.7¡19.7 

(Alnncén 1 

lleva en carrito o canastilla la M. P. solici 
ta da 

8 1 .30! {E)jSe Indica en la relación de solicitud de M.P. 
lo que se entrega 

19.5j i.35¡0)¡se entrega la M.P. al departanento correspcndien 
te 

15.126 mln 

40.2 m 

,• las recibe en el ~scrlto 

l 



DIAGRAMA DI:: FLUJO DE PROCESO 

Depa::-tamento AMP (Distribución cuJ as) 

Objeto Material Atado e 

No. Muestras------------

d 
Descripc16n 

r.lin~ 1 m 

* ¡ (D !Se reciben oruenes de slll't.itlo 

' 2.47~: .60\ (TI iSe revisa la M.P. solicitada 

Fecha 

(Alnacen l 

l46 I lleva (4) caITito o canastilla de M.P. soli-

DB 1 . 30! © Se :!rdica en la relación de solicitud de M. P • 
. _J _ _l e lo ue se entre 

.5651 l l ® Se entrega la M. P. al Depto. correspon:llente 

• Las recibe en el escritorio 

'IDrAL 5.30 min 

39.9 m 

1 Inspecci6n/Q:Jeraci6n 

Transporte 

Diagrama No. __ 2~9-~~~ 
Método Actual 

21 de Mayo de 1987 

t 1 d 
Descr1pc16n 

Hoja_l_ de 1 

... 
lii 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento A P T D1a1'r<.ma No. -~3-º_,.---.,-
0bJeto Recepc16n de Producto 'fernd.natlo (Un lote) M6tG.:v Actuai .• . .;.· ...• <. •:•· , 
No. Muestras 6 r'echa 28 M.-.Yo 1987 ........ i lloj~·'·.·1:',. de 1 

·',t ,-,~, i«." ~,.;,.;.'_ •. ,,.,.;¡."-'' -. -.-.. ·, ,f ---

t d Descr1pci6n t 1 d 

l "LU', '"''! ¡ im1n \EmLj--+----------'-----1 
l. 301 1 ITJ ¡ e.e. checa el lote (el cual esta estibado) 

~ 2 

Juan M3nuel Zamora verifica producto, cantidad 
nanbre, Etc. 1 

.43 ~ 1 Luis Velasco verifica orden de trabajo 2 

rra del jefe de producci6n) 2 Transportes 

lleperxliendo del voltmien de producc16n se elige 
el lu.cm.r d -

® 1 Coloca el producto el lugar seleccionado 



DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO 

Departamento APT 1Distribuc16nl Diagrama No. _ __:3~•-----
Ol>Jeto Oistr1bue16ri ti0 Producto Te>r':::iz.:.tdo Método ~:.1~:a~1,_ _________ _ 

No. Muestras ___ (~'-------- Fecl::1 t~8 de M'.lyo 198'( H0Ja_1 _de _1_ 

L 1 d 
Desc!"1pc16n 

m111n lm 
Descr1pc16n d 

'VJ Producto alnncenado (3 dfa:; como náx.!mo, ,mlrü- I 
roo irirrod i :ic:uncnte) 1 1 1 ~~ 3 Operaciones 

:0 &;pernr l;.: er1trega de -··--•A•··- ~ _,, ...... CJ""" ---

1 ' 1 1 1 1 Transportes fact.UFd~ :_,u1· infonnat i ,...~, 

ºº! 2 0 Se recibe la factura 1 Almacenaje 

1 ® 1 Deioora 
1 
T 

•• ! • Se llena a dlstribuci6n la c'1:1tidad de prtrlucito ! "' .., 
~r' , . o 

7.77 11. ¡ 152.2 min. 1 

A - 31.5 mts. --
• Son lQ mts. re¡~ nT'f"l{l1u•1_n~: H f,..n1n.,...,,.c:' ·'•".'.·1:•;:;.1.::.•:::.1 1 IB- 3~.5 mts. 

Son 21 mts. cara e e Esencias v Concentrados l : .·.·: 1 : : :e:. I ·. ·' : . ¡ •: 1 e - 55.5 mts. 



DIAGRAMA DE FLUJO Di:: PROCESO 

Departamento Almacen de Etiquetas 

Objeto Material 

No. Muestras ~1~7~~~~~~~~~~ 

Di agrama No • 

Método ~l 
Fecha 12 junio 1987 

32 

t d Descr1pc16n t 1 d 
Descr1pc16n 

363 

866 

.68 

4.8 

4.1 

1.U 

.65 

.826 

0 

ecibir el programa de producción 

Dirigirse a traer etiquetas 

!Seleccionar las etiquetas requeridas 
:en los programus , 

Dirigirse a la codificadora 

Poner la leyenda correspondiente en el 
sello (folio, lote, etc.) y colocar 

rr¡codificar el lote de etiquetas 
(!') (Máquina codificadora) Present:aci6n: 120 ml 

II!Codificar el lote de etiquetas 
(!) ! (Máquina codificadora) Presentación: 1000 m1 

a, '¡Codificar el lote de etiquetas 
D (Máquina Codificadora) Presentación: 4000 ml 

© 
IV 

.e 
C9 
® 

Codificaci6n con máquina de escribir 

Codificación manual 

Empaque de etiquetas 

Entregar lote de etiquetas a control de 
la producción. 

HoJ a_l_ de ...k.._ 

..,· .., . 
.... 



' 

¡ 

':'. ', 

l J LI Descr1pc1,6n 
,: . ':'' 
" .i1d lml .. 

NOTl\S: 
: 

I Este tiempo incluye el transporte 

y la operación anterior. 

II Para un lote de 500 etiquetas 

III Para 3 etiquetas 
.. . 

IV Para 10 etiquetas ;¡., ,, 
. 

... 
:',,: ·,:, 

: 

" 

t d 
minl [m) 

.. 

': 

,' 

. 
., I · <:i ,,. 

,: 

>I 
< i;,: 

" 

: 

·-·-·- •"·-··-·---

HOJA _2 _ DE _ z_ 

Descr1pc16n 

. ,,;,, ,,: ,. 

.. ''',. ,. ·, 

·,' 

~ :.:. 

,, 

w 

"' "' 



DIAGHAMA DE FLUJO JlE l'HOCESO 

Departamento Almacén de Refacciones Diagrama No. --=3:.:3:_ __ ...;.... 
ObJ eto Material Método ..,;Ac::c,,,,tc::\la:o:l,__ _______ ......;_ 

No. Muestras -~1~0-------~ Fecha 22 de Julia de 1987 

d Descripc16n ~l!UDJj LmJ¡ ¡ jlm;n~~I ·" ·· ''p · ~: 
Q) 

et> . 
® 

~ 

® 

Llega persona autorizada a pedir refacclooes 
'/o nateriaI de oficina 

::.e dirige a traer el naterial solicitado 

'l'oner los naterlaks 1'Cqueridos 

Hegresar a mostrauor 

Ehtregar nateriaies 

@ ! i:.1 Jefe del aln'1cé11 

@ 

© 
(J) 

® 

1 entr~i;rad 

Recuento, aI final uel día, de los rruterlaies.:• 
que salieron del alrnacén 

Se dir:1ge aI Departamento de Control de la 
Proclucci6n 

Entrega relaci6n 

Peri6dicamente, se revisa los faitantes, y en. 
base· a exoeriencia se hace el oedid 

Per'6:l.icamente, se recibe en la entrada a los 
nuevos proveedores. 

-----·--;--'-,-•...:;..-:-'" ... :.:.:....:_ __ -~~--:"';....~~~·-···-··-· ";:....,;.._:_H.:,__,___-;'~·~---...-~~:...__,_ 



--,·.~,_,,,..,..,.,,;,tt,¡.41., • .-. _____ _ 

1 

L d 
Descr1pc16n rdra; fm] 

1'...!Lt. a ~ _e_s 

Almacé'n de refacciones 

Operaciones 8 
>---

! 

Tranzpu1 ·tt..'~ 3 
1 
1 

t d 
m1n [m] 

' 

HOJA _L_ DE __z_ 

Descr1pc16n 

R~u1sici6n de materiales 

Operaciooes 3 

'l'mnsportes 2 

Derroras 1 

' 

.. ~ '" - - ,, 

w 

"' ,¡. 
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DETERMINACION DE LA CAPACIDAD INSTALADA 

Partiendo del escud10 de tiempos estandares y métoaos 

ae operacibn y consiaerando las limitantes; tracajador, ope­

raci6n y maquinaria procedemos al calculo de !a capacidad ins 

talada. 

En primer término teniendo la frecuencia máxima de pr~ 

ducci6n de cada máquina, re1acionandola con !a capacidad de! 

operario on unidad de cantidad- tiempo, para el control y s~ 

ministro del material a !a maquinaria y, obteniendo 1a rela-­

c16n entre el velamen tocal ae prcducc16n (diaria, semanal o 

mensual/ y e1 tamaño de un producto determinado 1prosentaci6n~, 

con 10 cual obtenemos el tamaño del lote apropiado para prod~ 

cir. 

La cuant1ficaci6n de la producc16n, se visuaiiza y ad­

ministra por un plano donde se estaolece e! tiempo estimado -

de proceso, distancias recorridas, materiaies utilizados, in! 

pecciones, demoras y cransportes en caaa 11nea de proceso .. 

A continuación se presentarán cuadros de capacidad in! 

talaaa de preparado de esencias y concencraaos. 

En el caso ae preparaao de esencias y concentrados se· 

encuentra restringido a las siguientes condiciones: 



CUADRO DE CAPACIDAD IN~TALADA DE 
PREPAHADO DE ESENCIAS 

Método ~~ 

PARAMETRO~; I.!Mi'l'ANTES CAPACIDAD LLEl!ADO VAClAJH1 TOTAL 
(KG) (i'1IN) (MIN) (MIN) 

Pesado del :iJ,:ohol (tam¡t1<· 1 250 l.6? 'J • l ~) 8.8 

Pesado de 1 ''i~"ª (tanque 1 ) 300 3. 34 ~. 81¡ 9.18 

Utilización dd tanqµe 1 

1 AgitaCi6n 4.67 

Control de •0<1lldad 1.38 

i Presentacit'S'n 120 ml (1 122. 31 

Presentaci611 4000 ml. e;· 22.93 

Presentaci6n sao ml (3) 80.26 

Presentaci6n 1000 ml (4) 48.33 

Presentaci6r. 1000 ml (~) 29.1 

. 

F'echa 2/Julio/87 

ACIJMULADO # LOTES 
::Ui'1A (MIN POR DIA 

54 

52 

17.. 98. . 2ó· 

22.65 21 

3 0.03 16 

152.34 4 

52.96 21 

110.29 6 

78.36 10 

16 

PESO 
(TON) 

13.5 

15.6 

14,3 

11.5°5 

~.H 

2.2 

ll.55 

3.3u 

s.s 

88 

w 

"' "' 



NOTAS Y OBSER'I ACIONES: 

( 1) L!nea Plateada 

(2) L!nea Amarilla 

(3) Línea NaranJ a 

(l¡) L!nea Nai· :nja 

(5) L!nea llarnnja (galoncito) 

w .. ... 



Mé'todo Actual 

PARAMETROS LIMITANTES 

Pesado del agua 

Pesado del gum 

Tanque mezcla gum + base 
(emulsionado) 

Agitación 

Control de Calidad 

Presentación 120 ml (1) 

Presentación 1000 ml (2) 

Pre~entación 500 ml (3) 

Presentación 4000ml (4) 

CUADRO DE"CAPACIDAD INSTALADA DE 
PREPARADO DE CONCENTRADOS 

Fecha 2/Jul1o/87 

ACUM. 
CAPACID/\D LLENADO vr.crADO TOTAL SUMA µ LOTES 

(KG) (MIN) (EIN) (Mlll) (MIN) ?OH DIA 

360 2.41 5.27 7.68 1 62 

200 3.03 4.09 1.22 l 
66 

200 12.42 JG.63 29.0~ 
2 16 

19.8 2 

8.06 37 .11 3 ~2 

122.31 159.42 3 .4 

53.a 90.ll 3 9 

41.5 78.61 3 12 

22.93 60.04 
j 

12 

NOTA 1) Operacion ?S simultá eas 1.L__ 
3) 

PESO 
(TON) 

22.32 

13 .2 

3.2 

' 
,i.;. 

2.4 

5.4 

7.2 

7.2 

w 

"' Q) 



NOTAS-Y OBSERVACIONES 

(1) Línea plateada 

(2) Línea naranja 

(3) Línea naranja 

(4) Línea amarilla 

... 
tJ 

"' 
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i::SENCIAS: 

- Existe 1 tanque para pesado de alcohol y agua (cuen­

ta con una báscula anexa). -

- 6 tanques para el preparaao ae esenéias (capacidad -

bOO ¡t.¡ 

- 3 lineas de envasaao 

• l..~nea platenca 

* linea amarilla 

• linea naranja 

presentaciOn 120 ml. 

presentaciOn 4QQu ml. 

SOU ml. 
prcsentaci6n lOuO ml. 

gaioncilo lOUO ml: 

Auxilianaonos del diagrama de flujo de proceso de ese~ 

cias, tomamos tiempos de pesado ae agua, alcohol, vaciado y -

tiempos de proceso ce cada una ae las 11~eas uc envasado de -

acuerdo a sus aiagramas y cicmpos de vaciado total ael iote 

se obeiene la taola de capacidad instalaaa de esencias. 

De manera similar se nizo el cá1cuio de las capacida--

des de las !!neas de envasado para concentrados 



* linea plateada 

* J.inea verde 

* .linea amarilla 

33l 

y tomando como oase el aiagrama de proceso de concentrados, 

as! como la capaciaad oel tanque para preparar el gum y el -­

tanque mezclador de gum y base. 

De ~a misma manera se procedía para el c~lculo de las 

diferentes zonas ae producción. Para ello siempre tuvimos 

presente los di3gramas de flujo de proceso con los tiempos ae 

duraci6n de las operaciones transportes, aemoras, inspeccio-­

nes, etc. 

EjempJ.o: 

sLinea Plateada* 

Duraci6n de 1 ciclo 

botellas por 1 cica 

jornaaa de trabajo 

Por lo tanto: 

l.4737 min. 

60 botellas de l2U ml. 

~~so min. 

~min 

l,4737 min 
,25.71UB veces/d!a 

3~5./lOH x 6U betel.las= l9542.64 bOtellas. 
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Donde: 19542.64 botellas de 120 ml. equivalen a 2345.117 lt 

que a las toneiadas equivalen a 2.35 ton. 

*Llnea Verde* 

Duraci6n de 1 ciclo 

bocelias por ciclo 

jornada ae trabajo 

Por lo tanto: 

0.53 min. 

6 boteilas de 1 lt. 

480 min. 

~ min 9U5.b6 veces al d1a 
0.53 min 

905.66 x 6 5 433.96 botelias de 1 it •• 

Que equivalen a 5.43 con al d1a, de la misma manera --

procedimos para c/u de ios ceneros de coseos. 

Al tener el cuaaro de Capacidad instalada general de -

la planta podemos formuiar nuestro plan de proaucci6n diario, 

semanal, mensual, con ~os aiferentes cipos de productos y pr~ 

sen tac iones. 
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DEI!1AN, S.;\. DE C.V. 

Capacidad Instalada General de la Planta 

DEPARTAMENTO 

Preparado de bases 

Preparado de concentrados 

Preparado de esencias 

Envasado l1nea plateada 
l'res. 120 ml. 

Envasado línea naranja 
Pres. l litro. 

Envasado linea naranja 

Pres. l Lt. (galoncitol 

Envasado línea naranja 
Pres. 1/2 litro. 

Envasado linea verde 

Pr~s. l litro 

Envasado línea verde 
pres. 1/2 litro. 

Envasado línea amarilla 
Pres. 4 li tras. 

Preparado de colores 

Envasado Pr·es. 2 ,g. 

Envasado Pres. 100 g. 

Envasado Pres. 250 g. 

Envasado Pres. 800 g. 

1 l'..Om POR DIA 

120 

Cl\Pl\C!Dl\D 
(Toneladas} TAMl\00 DE l'..Om 

(Kg.) 

so 



Departamento 

Envasado Pres. 15 Kg. 

Etiquetado y embalaje 
Pres. 2 g. 

Etiquetado y embalaje 
Pres. lOO g. 

Etiquetado y embalaje 
Pres. 250 g. 

Etiquetado y embalaje 

Pres. 800 g. 

Preparado de sabores en 
polvo (atomizado) 

Preparado de esteres 

Foliado de etiquetas 
Pres. 120 ml. · 

Foliado de etiquetas 
pres. 1000 y 500 ml 

Foliado de etiquetas 
Pres. 4, 000 ml. 

334 

. Lotes. por .d1a 

79 

67 

4 

Capacidad 
(Toneladas) 

4 .17 

.0518 

Tamaño de Lote 
(K .) 
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Como resultado del análisis se obtuvo un cuadro de 

capaicad instalada general, resumienoo los volumenes capaces 

de manejar por cada departamento o línea de producción. 

Para facilidad de la empresa los resultados, ade­

más de expresarse en las unidades producidas en particular 

se expresan en lotes manejados inter·namente en la comp~ 

ñía, los cuüles a su vez se definen por las restricciones 

físicas para cuda volúmen de material en proceso, en rel~ 

ci6n al equipo utilizado. (Dichas limitantes se especif! 

caron previamente en el cuadro anterior, o en los diagr~ 

mas analiticos individuales). 
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Gráfica de Producci6n Optima Esencias - Concentrados 

El propósito de esta gráfica es mostrar las cantidades­

que se pueden producir de esencias y/o concentrados dentro de­

la planta. Esta basada en los métodos de trabajo, la capaci-­

dad instalada, el manejo de materiales, la mano de obra dispo­

nible y tiempo de proceso. 

La forma de obtener las cantidades de una y otra modal~ 

dad es la siguiente: 

Supongamos que producimos 4 lotes de esencias y quere-­

mos saber cuantos lotes de concentrados podemos producir. 

l.- Nos ubicamos sobre la linea de tamaño de lote. 

2.- Trazamos una perpendicular a esta, hasta cortar la 

linea de esencias (esto 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 trab~jo. 

4.- Bajamos este punto a la linea de tiempo de produc-

ci6n. 

S.- Trazarnos una vertical hasta tocar la linea de con­

centrados. 

G.· Finalmente la referimos a la linea de tamaño de 



337 

lote, (debe ser paralela a la linea de tiempo de producci6n). 

7.- Asi obtenemos la cantidad a producir para caneen--

trados. 
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MODELOS LOGISTICOS 

Con el (in de simplificar la comprensión del flujo 

de proceso se recurrio a otra herramienta gráfica denomi­

nada modelo logisto, el cual es una rep~esentaci6n gráfi­

ca de la secuencia de actividades de un sistema en parti­

cular. 

La simbología usada es la aplicada en un diagrama­

de flujo. 

Elaboración de los Modelos Logísticos de los Dptos. 

de Compras, Ventas, Almacenes y un Sistema Global. 

A continuación se describe c/u de los Modelos Lo-­

gísticos propuestos en base al Marco Teórico explicado en 

el c~p!tulo anterior_ 

Proponemos Modelos de los siguientes Departamentos: 

A. Almacén de Materia Prima. 

B, Almacén de Producto Terminado. 

e, Ventas. 

o. Compras. 
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E, Sistema Global. 

Para finalmente englobar todos estos Deptos. en -

un Sistema General y ver las coneR±©nes existentes con -

c/u de los otros centros de producción. 



DEIMAN 

[11egada de la MPj 

checa MP vs relaci6n ae 
ordenes ae compra 

341 

...._ ___ (;_a_d_u.~,_J ____ _, 

No 

Control de ca.Lidad ----­
checa e.L producto 

Si 

Orden de ~ntrada al 
Almacén 

Colocaci6n de MP 
en lugar aeterminaao 

Requerimientos de MP ----­
Por parte de PCP 

lselecc16n de MPI 
1 
t 

Determinar el tipo ae 
manejo 

J Entrega ae 
1 
; 

MP a Producci6nj 

----·- ···- --·---------
Resumen diario de Entraaas y 
sa.Lidas del A.Lmacfln de MP 

Regreso ae la MP 
al proveedor 

Programa Maestro de 
producci6n 
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01'lIMAN 

B Inventario !!!!. Producto Terminado 

Determinar e.L 
tipo de producto 

Determ1nar el 
tipo de Manejo 

1 

' (verificar Cantidad! 

Programa Maestro ProducciOn 

Registro de tr~nsito del Prooucto 
producto 1-~----1 

(Entradas/Salidas¡ Terminaao 

!Registro General de 
Existencias ------- ------

i 
Manejo ae entrega 

de Pediaos 

Distriouci6n de.1. 

Producto terminado 



C Ventas 

l llega el 
Pedido 

SEMC.:A 
~ -

Por centro 
de aistrib 1 • 1 IExplosi6n de 

1-MateriaJ.es 

1 Programa de E.M. vs J::xisten-
lProdtci6nl ¡ 

1
Producci6n ~~s de ~ y 

I_ - - - - - - - - - -

1 

Concentrado de 
Pedidos lRAUSEJ 
(Reporte. de tal 
tantes. -

l 
... 
"' ... 

lRec¡uisici6n 
)~ MP a ccmpras IFa~turaci6nl~ Situaci6n de Pedidos 

PCP 

[Aimaefin I le-ampras 1 

~ lEnvios y Faltantes 

~!Antigüedad de 
salaos 1pagos1 



D .!:_ompr~~-

r 
1 
1 

ENVllN 

1 _llega MP 
¡ al ai.maeén 

ReposiciO~ l 
de r 

Materiales 1 

Mp 
l::Dlbalaje 

1 Proveed~r ( 

Emi~~¿~--~jRelaci6n de 
o.e __J----.... o.e elaoo~ 

1 Proveedor J 
;;-;":Le~c~6n cÍ.~ FsiOn de 
- - -- - --- -_.:-~ --7 
Proveedores 0·~ . 

''"'ºº'"g- 1 ~,..¡;, •••• 
o.e eia_b.<?radas 

C-hecar MP vs ¡_.... Resumen diari~ 
1\elaci6n de o.e de entradas 

al almacl:!n 

-, 

1 

1 
'--¡ 

L _____________ _ 
1
Se anexan entradas 

---- al expediente de 
cada proveedor 

Control de 
Pedidos 
Pendientes 1 1 

- -- __ .l 

Dpco. ~ Compras 

_, 1<evisi6n <1e~f~sorer1::J-1 Programa de 
Facturas ,_P~ª-9~º----~ 

... ... ... 
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CONCLUSIONES 

En este capítulo -se obtiene importante inf_o_rmac_i6n, que 

es resultado del_trabajo realizado anteriormente. 

La capacidad instalada general de la planta servir~ pa­

ra estructurar de una ll)ejor manera e_l Plan de Producci6n (dia­

rio, semanal o mensual) de los productos que se deseen proce-­

sar. Así también se realizan los esquemas de los modelos lo-­

gísticos en que basaremos el sistema PRM. 

No obstuntc no se contemplu dentro de lo5 objetivos de­

este trabajo el desarrollo de niveles, mé•.odos uentro del pro­

ceso de producci6n, es importante conside~ar los siguientes -­

aspectos como sugerencias preliminares; 

- BASES. 

El lugar se encuentra en desorden, ya que no se respe­

tan los lugares previamente definidos, lo cual implica pérdida 

de tiempo, al buscar los elementos deseados, además no obstan­

te se cuenta con una pis tal.a neumática llenadora, no se utiliza 
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realizandose todo el.proceso manualmente •. 

Finalmente se sugiere, de ser posible, la utiliza­

ci6n de botellas de materiales diferentes al vidrio ya -­

que se observo, un gran número de incidentes, riezgosos -

en el manejo de estas. · 

- PREPARACION DE SABORES. 

El llenado de agua y/o alcohol como operaci6n bás! 

·ca en el preparado de esencias y concentrados, toma una­

gran porcentaje en el tiempo total de proceso, por lo que 

seria deseable, implementar sistemas de bombeo que rnane-­

jen una mayor ·-.;.:1sto y por ende una mayor eficiencia total. 

Por otra parte se localiz6 como cuello de botella 

en la preparaci6n de concentrados, la máquina emulsiona­

dort::., la ..:ual debe ser aprovechada al mSximo posible, ev!. 

tanda tiempos muertos. 

- ENVASADO DE SÁBORES. 

Después de haber obtenido la capacidad instalada de 

cada Unea, ~· habiendose comparado con la operaci6n actual 

se llego a la conclusi6n de que se trabaja en general con 

una eficiencia del 76. 3\, pe;r· lo cual no existe un pretex-



348 

to real en este aspecto, para no trabajar sobre este ran­

go. Pudiendose incrementar palpablemente dicha capacidad 

si se pu.::;;iera más atención en locn.1.i.zar aquellos elemen-­

tos que no hacen funcionar las partes automáticas de una­

l!nea. 

- COLORES. 

En la operación de envasado, se encontró una gran 

incomodidad. en el proceso, ya que cada operació realiza -

movimientos poco ergonómicos además el ámbito de trabajo­

podr!a desarrollar enfermedades de trabajo, pues existe -

dentro de área una gran dispersión de los polvos maneja-­

dos. 

Por Gtlimo, existen operaciones no justificadas e~ 

tre el .j.ler.aao y el etiquetado, lo que ocasiona demoras -

entre dos actividades que deber!an ser secuenciales. 

- CONTROL DE CALIDAD. 

No obstante que se realizan las operaciones corre~ 

tamente, existen notables diferencias entre las cargas -

de trabajo de los diferentes anal!stas; lo que provoca -­

desbalanceos. 
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Para finalizar estos cornentar±os 1 es recornendable­

poner rngs enfásis en el uso de equipo de protecci6n, en -

todos los departamentos, pero en especial en la zona de -

bases. 

As! como es alarmante la situaci6n en el almacén -

de materia prima 2 en donde existen sustancias cuya temper!!_ 

tura de ignición es baja y productos altamente reactivos­

entre si, que· se encuentran juntos, lo que puede ocasio­

nar siniestros de magnitudes incalculables. 
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CAPITULO IV 

DIAGNOSTICO 
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CAPITULO IV 

°'DIAGNOSTICO" 

En 6ste capitulo, se nará un análisis detalJ.ado meaia~ 

te diagramas log1sticos, a fin de tener conformada toda la i~ 

formaci6n necesaria para poder establecer un sistema glctrilJ. -

de PRM adaptado espec!ficamente para Deim.:m, ti. A. de~. v. -

Primeramente, se estaolecerá eJ. moaelo para la planea­

ci6n de J.a producción para as! continuar con el PJ.an Maestro 

de Producci6n, \parte medular deJ. Sistema). 

Esta informaci6n es sumumen:e vaiiosa porque se neces!_ 

ta fundamentalmente un pleno conocimiento de la interrelaciOn 

existente en:el proceso de fabricaci6n y factores decisivos, 

es decir, el aiagn5stico de la empresa para J.ograr implantar 

el i>IHP. 



Tipos ae Producci6n 

Producto: 

Volúmcn: 

Capacidad: 

Mano d• obra: 

Maquinaria: 

Costos: 

Pron6stico: 

Clientes: 

Inventarios: 

Tipo de producci6n: 

Colores: 

Esencias y conoentraaos: 

Bases: 

Preparaao: 

Envasado: 
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Intermitente 

Intermicen't.e 

Intermitente 

continua 

Intermitente 

Continua 

Intermitente 

Intermitente 

Intermitente 

Intermitente (Proceso) 

Proceso 

Proceso 

Linea 
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4.1. La producci6n de una Planta, se ve afectado por los s~­

guientes factores: 

- Capacidad Instalada. 
e 

- ~apacidad de producci6n por l!nea. 

B - As1gnaci6n de mano de obra. 

A - Estanaarizaci6n de Métodos. 

Las cuales serán analizados individualmente dentro de 

las consiaeraciones de Deiman. 

A fin de lograr una optimizaci6n de las metodolog!as -

aesarrolladas en cada uno de ios departamentos, es necesario 

establecer una estandarizaciOn ae métodos para los mismos. 

a) La estanaarizaci6n de métoaos cano tal, es un factor -

desisivo en ei Proceso de faoricaci6n y por tanto en !a pro-­

aucci6n. 

Los métodos de operaci6n se pueden apreciar en ~os -­

cu rsogramas analíticos de! capitulo 3, donde la estandariza-­

ciOn de métodos poar1a ser el reaucir tiempos ae aperacion o 

poner aispositivos que incrementen la productividad, cosas 

que requieren gran conocimiento y estudios a fondo del proce­

so, lo cual queda fuera de los objetivos de éste trabajo. 



b) La Mano de obra, ha siao Determinada de La Siguiente Manera. 

SABORES 
Propuesto Actual 

Mano de obra 
Esteres 2 personas (3) 
Bases l persona 12) 
Peso. Sabores 2 personas (2) 

Envasado y Etiquetado 

L.Plateada 2 personas (2) 
L.Naranja 3 personas t3l 
L.Amarilla 3 personas (3) 
L.Verde 2 personas (2) 

Embasaje l persona (1) 

·rotal 16 personas (18) ... 
"' "' 

M.O AMP 

2 personas (2) 
M0 0APT 

2 personas (3) 
DISTRIBUCION 

l persona (ll 

Mano de Obra Colores 
Cernido l persona 11) * Envasado 
Molido y 
prep. colores l persona (1) 
MoLiendas l persona 11) * Envasan o etiquetan 
Envasado 2 grs. · ·1 persona 11) lOU grs.: 2 persona 
Et1quetaao 2 personas 800 y LOOgrs. * 

800 grs. 1 per. • 

250 grs. l per. • 
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o) 

Otro factor, .es la Capacidad Instalada la cual na sido Calcu-

lada de la siguiente manera: 

Capacidad de Producción por Línea 

Línea plateada !20 .ml. 2.4 ton/día 

Linea naranja 1 lt. 6.CI · ton/día 

Línea naranja l lt. Cgaloncito) 9.6 ton/día 

Línea naranja l/2 lt. 3:6 ton/día 

Línea amarilla 4 lt. 12.6 ton/día 

Línea verde 1/2 lt. 3.6 ton/día 

Línea verde lt. 5.4 ton; día 

Esteres 0.135 ton/día 

Bases 5.9 ton/ala es a ' producción total 

Preparado ae Concentrados 7.8 ton/día > ver 

Preparado de t:sencias !!.b ton/día gr4fica 

Preparado ae Colores 2.00 ton/día 

Preparado de Sabores polvo 0.044 ton/día 
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4 .1.1. Modelo de la planeaci6n de la Producción. 

E! moaelo de !a p!aneaciOn de La producci6n,deoe tener 

un pleno conocimiento de varios factores, interrelacionaaos, 

sin los cuales no se podrian obtener resultaaos rea¡es. 

Postcrior~i1cnte, como se pueae ooservar en el diagrama, 

el proceso de fabricación se ve afectado por: 

La capacidad instalada, la capaciaad de proaucciOn por 

línea, asignación de mano de obra y estandarización de m6to-­

dos. 

El modelo empieza con la exp!osi6n de materiales ae un 

~roqrama de proaucci6n, ae donde se obtendr~ La información -

de la materia prima requerida; para finalmente llevar el pro· 

cucto a! almac6n ae producto terminado. 
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EL MUDELO DE LA PLA~EACION DF. LA PKODUCCION, HA SIDO CONSIDERADO 

DE LA SIGUIENTE MANERA: 

lr.xplosibn ae Material.es 

~~----~---~Programa ae 
Producc16n 

Materia Prima requerida 

----- p F 

Capacidad -instalada R A 

o B 

c R 
Capaciclad de Prod. __... 

por linea E 'Í 

s e 

o A 

e 
Linea de Proaucci6n 

•por centro ~o costos O 

E O 

N 

Almacén ae Producto' 
Terminac1o. 

AsiqnaciOn de 
mano de obra 

Estandarización ae 
Métodos 
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4 .l.2. 

Metoaología Asignaci6n de Recursos. 

Diagrama Logístico de la Explosión de Materiales. 

Verificar Formula 
ci6n del PT. -

Elementos que 
tituyen el PT. 

de cada 

,..t:~l-a_s_i_f_i_cf c i6n de 

los elementos 

Concentrado de 
Necesidades 

Pcrioao de fabric~! 

ci6n de cada ele--¡ 
mento y subparte --. 
Periodo de ensamble 
de caaa elemento y 
subparte. 
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4.2 Plan Maestro de Producci6n. 

Para el desarrollo de! Plan Maestro de Producci6n fue 

necesario la rea!izaciOn de diagramas log!sticos de cada 4rea 

reiacionada con el mismo: 

Compras, Pron6sticos de ~ompras, Explosión ae Materia­

les, Capacidad de Planta, Finanzas, Aimacenes, Pedidos, Pro-­

n6sticos de Ventas y Ventas. 

A trav6s de este analisis, se puede comprender perfec­

tamente !a relaci6n de informaci6n y operaciones existentes. 

A. Interrelaci6n del Plan Maestro de Producci6n y los -

Centros de Costos. 

Diagramas Logísticos; 

D. Opto. de Ventas. 

c. Capacidad de Planta. 

D. Clientes. 

E. Facturaci6n. 

F. Pron6stico de Compras. 
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G, Programaci6n de c.21'\p~as, 

H. Finanzas. 

I. Pron6s'tico de Ventas, 

J. Pedidos. 
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a) Interrelaci6n del Pian Maestro de Proaucci6n y ios Centros de 

Costos. 

VENTAS 

Pron6stico 
de vent.as 

P. M. P. 

COMPRAS 

Pronostico 
de compras 

Pt:DIDOS 11~ 
1 

ExpiosiOn de 
Materiales 

ALMACENES ' 
FINANZAl:I 

Capacidad de 
planta 
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b) "Diagrama Logistico del Departamento de Ventas. 

Fichero ae P.P. 

6 Pediaos urdenaaos ------1 P. M. P. j 
'"------r-~~--., 

f"'1 COMPRAS 1 

i~~=~~~~~~sen _L_ _____ __.j . l ~~ lr·-----1~ 
._____,.... _ ___. I"· M. P.¡~fYJ-iProdrci6nJ 
A. P. 'l'. i• 
Abastecimiento 

deJ. Pedido 

DistribuciOn 

t.:liente 

(Codman) 
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e) "Diagrama Log1stico de la Capacidad de Planta" 

PROOUCClON 1 

Explosión de 
Materiales 

Pron6sticos 
de Compras 

Programa de 
Compras 

Faltan tes 
de M.P. 

1 P. M. P. 

/ 

/Cliente 1 

1 

~ 
Pedidos 
Faltantes 

/ 
Manejo de Entrega 

de Pedidos 

Pron6stico de 
Ventas 
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d) "Diagrama Log1stico de los Clientes" 

Checador de Movimientos 

(Diario) 

Realiza: Pagos y Facturas 

- Aplicación ce 

Movimientos 

i::stad1stica de 

MOV, por cliente 

(Mensual) 

l 
Antigüedaa de 

Saldos 



e)• Diagrama Log1stico de Facturación" 

Checar el 
Pedido 

Situación del 
l'edido 

Programa de Facturaci6n 

l-;....:-=--=-=-=-=-:::,-=-1 l'edid-;;s !=-Tci~en~es j 
1 
1 -
1 l 
¡ Fª~~-~~ftal -~----

(Mezcla) 

Mov. Producc10n 

Registro Maestro 

de Producción 

1 

1 
¡ 

------- -- - _.J 

Antigüedad de 

Saldos 

w 

"' "' 
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fl" ''01agrama Logístico de ios Pron6sticos ae Compras 11 

Proveeoor Compras 

•j AJ.macen 

P.M.P.1~ 

1 
Pron6sticos de Venta 

* Tipo de Productos 

cantidad 

Existencias. 

Explosi6n de 
Maeeriales 



368 

q) "uiaqrarna Logístico para la Proqramac16n de compras." 

Pediaos 
Pendientes 

Existencia en 
• 

Inventarios 

Comparación de Existencias 

~oncentraao del P.M.P. 

Lista de partes 
a pedir 

Selecci6n ae Proveedores 
para la compra de materiales 
y M. P. vs Necesidades en 

el tiempo 

Pediao de M. P. y 

materiales 

Tiempo de espera 

de pedido 

.J Revision ael pediaoj 

Aimacenes 
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h) "Diagrama Log1stico de Finanzas." 

l\utofinanciamiento Financiam ento 
1 

t:fe~tivo Incre~ento l\c iones Coligaciones Cré itos 

crédito 

PMP Nacesidaaes 
en el tiCllPO 

de capital 

1 Tesorer1a/Cajal 

J 
PresupueSl:.O 

De operación 1 De efectivo! 

jve:ta~\P:::tcci6nl Compras l 
cuentas a 

M.O. corto plazo 

Bancos 

De Capital e rnversi6n 

proyectos 

Adquisiciones 

Análisis de InversiOn 

Maquinari 1 Servicio! 
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il "Diagrama Logl:.stico de Pron6sticos de ventas. 11 

1Cliente1 

J 
1 Ventas 

! 
i\imacenes 1 

1 
r;:-;l ~ Pronostico de 
~ Compras 

1 ~ 
~~~~~~~--, 

ExplosiOn de 
Materiales 
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j) 11 Diagrama Log1stico de Pedidos." 

• 

• ·ripo 
Cantidad 
Forma de Paao 
Tiempo de Lntrega 
Dirección 
Raz6n Social 
Fecha 

Clientes 

[ 
Codman ] 

centros de Uist. 

ucpto. vencas 
ueiman 

! 
Captura de uatos 

Información 

Pron6st icos de 
venta 
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4.3. Fluio de un pedido mediante el sistema PRM • 

En los siguientes diagramas se podrá observar la reali 

zaci6n del desarrollo ae un peaido, desde su inicio por parte 

ael Departamento de Vcntas,hasta la emisi6n de reportes para 

la asignaci6n de producción, as1 como la influencia del plan 

maestro Me producción. 



Sistema PRM De1man 

Recibe Pedido 1 

Validaci6n del Pedido 
tver formu1ac16n) 

Pedido 

No 
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uesarrollo de Nuevos 
Productos (C.C) 

VS Pron6stico '? 
~---~N~º~ ~rP-e~d-i-· d_o_V_S_I_n_v_._d_e_P_r_Od_._T_e_rm-~.,~ Distnbuci6n 

Si 

No Programo 
Prioridades 

Programo Pedido 
Comploto 

Fichero de MP y Materiales 
Estructuraci6n por Niveles de 
integraci6n de caaa Producto/Pres. 

Aplica EPNI x 1a cantidad 
programada de cada proa/pres 
por perieco. 

Resumen de partes iguales 
y particulares de M. Prima 
y Materiales. 
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rÁ 

Docto. 
Requisici6n 

RequiSición de MP por part:e de 
ECP al l\MP para el centro costo. 

Compras -
Distribuci6n de MP a cada centro 

de costo. -

Cada centro ae cesto hace su parte 
ce acuerdo al P • P • 

0- j Integraci6n del producto 1 

i 
1 Producto terminado 1 

laci6n oe ~tradas y ~imientos 
e APl' a FCP 

laci6n de R'P a ventas de entxega 
(Rest:oonl. 

~ de porcentajes de pedi<:los 

~ ~ 
· Facturación del peiido / aviso 

Al:nstecimiento 
de peaido 

l Distriblci6n 1 

~ 

al cliente ccraiciaiea entrega. 

l Te90rer1a 1 
Cor>iiciones de cobro a clientes 
(Fonnas de pago tie:npos de 
pago, etc.J 

Disponibilidad de $ para 
seguir .1.a prcducci6n 

Almacen 

E/S l\MP 

Fichero de 
MAT y MP 

Mm. 
E/S, 

% Pe:lidos 
Falt.am:es 

l:lltrada al 
sisi:ena 
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4. 4. SISTEMA GLUBl\J.. Pl\111\ Dl::IMAN 

Una vez desarroilada la metodologta mencionada en los­

incisos anteriores ~en base al análisis de cada uno de los -

mismos, es posib.Le plantear el siquie.i <:e m6delo de operaci6n­

con ei fin de ioqrar ia implantaci6n ae un Sistema GLobal de­

PRM para ia empresa anaiizada. 

Para la aplicación práctica del sistema, que es el fin 

último de esta tesis se debe de considerar un flujo de infor­

mación veraz y oportuno para que exista una buena cornunica--­

ción interdepeatamental sin la cual el sistema propuesto no -

tiene la menor posibilidad de éxito, dicha informaci6n debe -

ser además clara y precisa. 

El éxito de este sistema implica el desarrollo de ma~­

nuales operativos por módulo o departamento analizado, los -­

cuales estaran diseñados en base a los diagramas propuestos,­

comparando primeramente las actividades actuales y modificándo­

los, según el caso en particular, a las recomendadas, los rna­

nueales deberán construi~se con el apoyo de elementos direct! 

vos que entiendan el sistema, como por trabajadores particul! 

res, a los cuales se les haya expuesto la metodolog!a a im-­

plemelll:arse. 
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Otra parte supe:r:visora es necesaria en cada :!rea ~ 

para ir verificando el debido desempeño en el nuevo flujo 

operativo, esto es a manera de retroalimentaci6n. 

Además de tener una metodolog!a ya especificamen­

te diseñada, es muy importante que todos los trabajadores 

·involucrados en el sistema conozcan su funcionami.ento, al 

menos en una forma gen~rica:,. y que por lo consiguiente es 

ten concientes de las obligaciones y responsabilidades 

que implica su participaci6n en este. A si mismo como la 

interdependencia entre cada módulo, y las consecuencias -

di rectas, que se tendrt.an en caso de la ausencia o no ve­

L·ucidnd de la inform.:ición u opcr¿ici6n, en todo el sistema. 

Finalmente es importante mencionar que el modelo -

expuesto es basicamente te6rico, por lo que solo en su i~ 

plantación práctica, se podr5.n conocer, y en cada caso me 

jorar los pormenores tjue se presenten como se menciona en 

el capftulo II, la aplicaci6n de un sistema como el pro-­

puesto no puede integrarse de una manera brusca al opera­

tivo actual, sino que se requiere de un lapso de acopla-­

miento, el cual tcnclr5. una duración en funci6n de la di~ 

posici6n, a conocimiento de cada, uno de los miembros inte­

grantes de este. 
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PLANEl\c.:ION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

1p~1 
1 

Módulo de p M p Módulo ae 
Ven't'.as ~ A R Invcn tar ios 

H o E (¡ • 1 

y (l'ron6stico) \ ) •.,; s D 

\{ T u M6C:ulo de -M6ciulo de A R e - Producci6n 

c.:ompras ~ o c ,_ - A I 

y Pronóstico n o Módulo ae 
E N Tesorer1a 

1Facturaci6nl 

.----,J E M6dulo e.e. 

Sistema de 

Costeo · ~ 1 
~------~ de Mantto. 

En éste diagrama se ve plasmada la metodoloq1a del Pl<M, 

la importancia del Programa Maestro de Producción, parte medular 

dei sistema así como la interrelación existente entre los módu--

los del mismo. 
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SISTEMA DEIMAN PRM 

!'\f,.":lt':ltnC U 1 ,..,... 
"" nr:t1r.1r i- rrd .. r• 
rU11 t<:\='l•ll•hr.U 111 :!~ 
.'l't 1f\:'l't• :r111Htl.,.t" 

;.·:~;: ¡;.!H:..11uc1h.I 
Jr1••1u11 Id lhlJr lt : 
.: •• ~ ••• 1 

' 1 ............................................ 

~ ............. ---------~ 

f' .......... ~!J.! .. !• •. !'::~i:,•: _ .... ~ ............ • .. • ""' ••T 

' ' j '-• .. .:1tlelf!!llt'I · ,.,ht":1I 
l 1 tnTl"•'""~f 

:'-----.----~ 

! , .. ~111rttlr .., : "'""''' r,. 
I CLI•''"'"•!·'· '! 

1 

: 
i : 
.! 

-------- - ,;t~.!!\! .. !• .. -:pt.1l'..'l'J1 ................. ¡ 
~:::;-; ;.:.;.r::~:: "''·"· 1 

Cll•l"1'9tl,ln ~· In Ml•11 
• prod .. ,I r ·~~IUI 

m'grn~:~~:;:~· '!,~~ 
C.;.,!UI 
t1'9<1<1fl~. ' ....... ,.~,,,, 

Ul[•t!Cl,.u '"'1Htlt1n 
l'll'U•ll"' t rftf\flt 

.. ,..~~~:::!~' 
:.:. 
! ... ,. '! ',. .... 1 .. 1•~ 

~r.¡~r:.' ~~.~: 
''"' "'" ''n ""'"'. ,,,, 

1 
1 
1 

1 
1 

1 
1 

1 

1 

! 
' ¡ 

!'-----.------' 1 L.-------- __ ,!. _______ ........................ ¡ 



JBO 

CONCLllSIONES 

En éste. cap1tu10, se ha un1ficado toda la intormaci6n­

presentada en capítulos anteriores. Desde la recopi!aci6n de 

1nformaci6n ae Deiman, ~.A. de ~.v. hasta el análisis de la -

misma, apoyados en la metodolog1a del Marco ·1·e6rico. 

~s así como a través del desarrollo de los aiagramas­

log1sticos pertinentes y oasados en lo antes mencionaao se ha 

llegado a la fusión de la metodo1og1a para la J.mp!antac16n 

de un Sistema Global de PRM para la empresa en cuestión. 

Como se ha visto a lo largo de este trabajo, la hip6t~ 

sis básica del funcionamiento de este modelo, radica en el c~ 

nacimiento real de las capacidades de la planta as1 como en -

sus debilid;,des, tanto interna como externamente, por otra -­

parte el flujo informativo de la empresa debe teher la cont! 

nuidad necesaria como para no causar lapsos muertos en la pa~ 

te operativa y mucho menos en la de planeaci6n. 

En este último capítulo se recomienda a través de los­

diagramas logísticos un procedimiento racionalmente operativo, 

que implica ~ conduce a una armonía sistémica, y no obstante­

se enfocan a un tipo de empresa en particular, consideramos -

que son lo bastante genéricos para lograr su adaptación para-
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lela en otro tipo de industrias, 

Este modelo de PRM, aunque inovador en empresa me­

dianas y pequeñas en México, no lo es para las grandes coE 

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 situaci6n interna y externa del pa!s, -

la o.ptirnaci6n racional de nuestros recursos garantizarli -­

su buena aplicaci6n, as! como, desde un enfoque industrial 

nos permitir.í. incrementar la productividad de cada empr~ 

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 t~cni­

cas de trabajo para los involucrados, realizando as! un 

cumplimiento básico en las· necesidades del individuo, y fi 

naimente si se tiene·una'unidad entre la empresa y emplea­

dos, el beneficio serli aún mayor. 
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