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INTRODUCCION 

La producción de t'Armacos y medicament.os se ha convertido en 

un element.o t'undament.al de la vida moderna. El conlrol sobre 

ent'ermedades ant.es mortales ha marcado el cambio de una etapa de 

la civilización a ot.ra. y ha abierto las posibilidades de un 

mejoramiento permanente de la calidad de vida del hombre y de su 

expect.at.1 va de vi da. 

As!. la salud uno de los indicadores básicos del 

desarrollo y est.á est.rechament.e vinculada la industria 

t'armacéut.ica. El bienestar y la calidad de vida actuales dependen. 

en una imporlant.e medida, de la capacidad para producir los 

fármacos indispensables para salisf'acer las necesidades de un 

pa!s. Esta estrecha relación de la industria I'armacéut.ica con los 

niveles de salud de una población le han exigido un rigido 

control de calidad y la utilización de una lecnologia con un alto 

grado de desarrollo. 

La apert.ura comercial abre grandes oportunidades a nuest.ro 

pais para que amplie y consolide su economia. principalment.e en 

aquellos sectores. como el de la industria f'armacéut.ica. que a 

t.ravés de los af'ios ha demostrado su capacidad de compelencia 

int.ernacional y que ya cuent.a con una plalaf'orma que suslenla su 

posición export.adora. 

Sin embargo. debido a las car act.er 1 st.i cas propias de est.e 

sect.or que desde sus origenes fue orient.ado hacia el mercado 

interno.se hace necesario el mejoramient.o de las: condiciones. de 

product.i vi dad y organización de las empresas f"a.rmacéut.i cas para 

perm.J.lir su adapat.ación a un esquema de libre comercio. 

Basándonos en lo ant.erior. y con la colaboración de 

dos laboratorios farmacéut.icos. decidimos elaborar el presente 



estudio sobre uno de los laboralorios mencionados, con el objet.ivo 

de most.rar la aplicación de di.ferenles t.écnicas de Ingenieria 

Industrial en dicho laboratorio para el mejorarnienlo operacional Y 

organizacional del mismo. 

La invesligación se orient.6 a la dirección de operaciones 

Cmanufactura) de la empresa. en especial hacia el funcionam.!ent.o 

del deparlamenlo de Ingenieria Industrial de dicha dirección, con 

la 'finalidad de aplicar los conocim!ent.os adquiridos durant.e la 

carrera de Ingeniero Mecánico Elec.lricist.a Cárea de Ingenieria 

Industrial) en la modida de lo posible. as! como también analizar 

el campo de t.rabajo del Ingeniero Industrial en el sect.or 

farmaceutico. 

La lesis est.A. dividida en dos parles principales, en la 

primera, que abarca los lres primeros capit.ulos, se analizó la 

siluaei6n act.ual t.anto del soclor farmacóut.ico como de la empresa 

misma, para realizar un diagn6st.ico de la dirección de operaciones 

del laboralorio. En la segunda parle. basándose en los resultados 

del diagn6st.ico. se desarrollaron proyectos especificos de acuerdo 

a las funciones propias del depart.amenlo de Ingenieria Indust.rial. 

los cuales se present.an en el capit.ulo cuat.ro. 

Por últ.imo. se presentan las conclusiones de la invesligaci6n 

de acuerdo a los objet.ivos que se fijaron desde un principio. Al 

Cina.l de la t.e5is se present.an di versos a.nexos con objeto de 

ampliar algunos lemas desarrollados en la tesis; en especial cabe 

hacer mención al anexo de metodologia. donde se muestra el proceso 

me~odol6gico en el cual se basó el desarrollo de la invest.iqaci6n. 
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OBJETIVO FOCAL 

Ilustrar .la aplicación de la Ingenieria MecAnica Eléct.rica en el 

departamento de Ingeniería Industrial de un laboratorio 

farmacéutico. 

OBJETIVOS ESPECIFICOS 

1.- ImplemenLar una met.odologia para el anAlisis y jerarquización 

de problemas en un área determinada de una empresa. 

2.- Aplicación de técnicas de Ingeniería Indust.~ial 

desarrollo de proyectos. 

el 

3.- Analizar el ejercicio do la Ingenieria Industrial en ·un 

laboratorio Carmacéut.ico. 

4. - Obtener el t.1 lulo de Ingeniero Mecánico El"éct.riCJ:~t.a en el 

.irea de Ingenieria Industrial. 



t- MARCO DE REFERENCIA 
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1.- MARCO DE REFERENCIA 

1 • 1 MARCO INTERNACIONAL 

bA evolución 2g !A industria f'armaceut.iea !!.!:!., !tl,. .imbit.o 

i nt.ernaci onal 

Los ren6menos demográficos inf'luyen en forma decisiva en el 

desarrollo de la indust.ria rarmacéulica ya que el crecimient.o de 

la población impacta direct.amenle en las condiciones de vida y por 

t.ant.o en la morbilidad1 • la cual es el motor de la invesligación y 

de los nuevos productos que la indust.ria desarrolla. 

La dinámica de la industria obedece fundament.alment.e a la 

innovación t.ecnol6gica. product.o de la permanente invest.igaci6n de 

nuevos fármacos ante los ret.os de nuevos padeci mientes y a una 

mayor eficiencia en la curación de los ya tradicionales. 

Hasta mediados del siglo XIX reducido el arsenal 

t.erapéut.ico al alcance de los médicos. siendo evident..e que la 

medicina de hoy en dia es complelament..e dislint..a de la del 

pasado, incluso de la que se pract..icaba hace sólo 20 al"íos. 

Los factores a los que se debe est..e progreso son múlt..iples: 

mejores conocimient..os del funcionamtenlo del cuerpo humano y del 

mecanismo de la enfermedades. progresos en equipos e inst..rumenlal 

médico-quirúrgico y la invesligación farmacéulica que avanza, dia 

a dia. ofreciendo mejores medios t..erapéut..icos a los profesionales 

de la. medicina. 

Ahora bien. la invest..igación farmacéut..ica requiere de grandes 

recursos. Ya han pasado a la historia los tiempos en que se podian 

hacer descubrimienlos en pequel"íos laboratorios. En la actualidad 

se necesit..an de 10 a 16 al''l'.os para desarrollar un nuevo f'árma.co. 

asi como laborat..orios provist..os de coslosos equipos e 

inG~alacioneg Qofisticada~. 
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De 8 mil substancias estudiadas sólo una llega a !'ermar parle 

del arsenal t.erapéut.ico. pues no bast.a que el preparado sea ericaz 

en una determinada enCermedad. sino que es preciso lomar en cuenta 

su acción sobre el conjunto del organismo. 

secundarias. su f'acilidad de 

sus posibles reacciones 

administración. sus 

incompatibilidades. et.e.. Por est.as razones. cuando un producto 

llega al mercado lleva det..rAs el costo promedio de desarrollo que 

es aproximadamente de 100 millones de dólares. 

La industria farm.ac~ut.ic:a !!!l. fil_ siglo XX 

La industria t'armacéut.ica se inicia propiament.e en el siglo 

XX. al pasar de las "fórmulas magistrales" a la "producción 

industrial de medicament.os". 

Su evolución llevó consigo la dosiCicación de productos 

naturales que pasó después a invest.igaciones en laborat.orio. par-a 

llegar a la producción de volúmenes import.ant.es, acordes a las 

necesidades mundiales y a los padecimient.os endémicos del 

humano. mismos que han ido cambiando debido a la t.ransf'or-mac:ión 

que el propio ser humano ha provocado el ambiente y su habi tal. 

La medicina pr-event.iva ha jugado un papel import.ant.e a t.ravés 

de las vácunas. ya que se consideran virt.ualment.e erradicados 

muchos males que a principios de siglo er-an azot.e de la humanidad. 

t.ale!m dif't.oria. t.ét.ano!iil;, sarampión, 

poliomielit.is. et.e .. 

El pr-oceso de urbanización y los avances 

logr-adas por 

morbilidad. 

la industria han modif'icado 

exist.iendo mayores casos 

las 

de 

t.uberculo~i~. 

t.erapéut.icos 

t.endencias de 

enf'ermedades 

cardiovascular-es, t.umores. padecinúent.as inCacciosos. pulmonar-as y 

ment.ales. desar-rollando ramas de invest.igación para at.ender est.a 

problemática. Act.ualmenle. el principal ret.o que af'ront.a la 

medicina, ent.re ot.r-os, es la apar-ición de nueva~ enf'ermedades. 



b!!.. revoluci~n cient.Í fica mi li medicina 

En la década de los 70's da incio la revolución cient1Cica a 

t.ravés de la. Ingenieria Genét.ica, mediant.e la cual puede lograse 

la Cabricaci6n cont.inua de f'Armacos y el at.aque de padecimient.os 

de dif'erent.e naturaleza. Es por ello que la industria f'armacéut.ica 

en el af'ío 2000 se caracterizará. por dedicar una buena parte de 

recursos para est.e t.ipo de invest.igación. La aplicación comercial 

se ha dado inicialment.e en el campo de los medicament.os hum.anos y 

en la Cabricaci6n de product.os que la química t.radicional no podia 
sint.ot.i:zar. 

Ligado a lo anterior. se est.An desarrollando nuevas C6rmulas 

Carmaceút.icas que permit.irAn Cundament.alment.e la liberación 

cent.rolada de principios activos a niveles t.erapéut.icos en 

periodos deseables por su t.ratamient.o y, en consecuencia, 

reduciendo las reacciones adversas o indeseables. 

Para lograr mejor eCiciencia y seguridad la 

administración al paciente de los medicamentos, la industria está 

innovando y perf'eccionando los procesos de elaboración de sus 

Cormas farmacéuticas, obteniendo una mejor biodisponibilidad y 

bioequivaloncia. 

En un principio, podemos reconCirmar que la liberación 

controlada de los principos act.ivos, se hace patente en las 

formulaciones de las formas Carmacéuticas siguientes: suspensiones 

inyectables. ~ablet.as de implantación, et.e.; lo cual 

ref'lejado en equipo, maquinaria y procesos de modernización que, 

en buena medida. dejarán obsoletos a los equipos act.uales y 

requerirán cambios que modernicen la plant.a producliva. 
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Invest.iqaci~n y desarrollo t.ecnolÓgico EQ.t:. oaÍses 

Con base en la producción de conocimient.os en las dif"erent.es 

á.reas de las ciencias farmacéut.icas, es import.ant.e lograr una 

ident.ificaci6n de los padecimient.os pat.ol6gicos en los dif'erent.es 

paises y regiones, para buscar los product.os que incidan 

direct.ament.e en la resolución de los mismos. 

En t.érminos generales. la 1nvest.igaci6n se ha dado en los 

paises con mayor desarrollo t.ecnológico y e,conómico, ya que se 

requieren grandes sumas y amplia infraest.ruct.ura que permit.a el 

acceso a las diferent.es et.apas del desarrollo de un fá.rmaco. 

Recursos ™!A invest.iqaciÓn farmacéutica 

De acuerdo con los dalos de la Indust.ria Farmacéut.ica 

Nort.eamericana CP.M.A.). en promedio el cost.o de desarrollo de un 

fármaco supera los 100 millones de dólares y, en dicha indust.ria, 

por cada dólar de vent.a. 15 cent.avos de dólar ~ueron dest.inados a 

invest.igación y desarrollo, por lo que en 1986 se gast.aron 4. 6 

miles de millones de dól~res.• 

Por lo que se refiere al t.iempo que t.ranscurre desde el 

descubrimient.o de un fármaco hasta que llega al pacient.e. éste es 

de aproximadament.e 10 arios. lapso dura.nt.e el cual se real izan 

ea~udio~ quimicos, farmacóu~icos y farmacológico~. que dobon 

garant.izar la eficiencia y seguridad del fármaco. 

En la últ.ima década se aprobaron en Estados Unidos 224 nuevos 

fármacos; en los últ.imo 26 arios, 1178; correspondiendo el 61.6Y. a 

productos norteamericanos como se observa en el siguente cuadro: 

preaenla.n da.lo• de t.POd, 1.o rel.a.li.vo 1.a. \nveali.go.ci.on 

lnlorno.c\ona.1., dobldo que •l unlco · da.to di.aponi.blo 

CANJ:F'ARMA (Cc:;.,mora. Na.c\onol do la. lndualrLa. Fa.rma.c•Ut.\cci>. 
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NUEVOS MEDICAMENTOS INTRODUCIDOS !ili fil. MERCADO NORTEAMERICANO 

~ 1Q60-1'l86 !ili FUNCION Qgb E'.Al§ Q§; ORIGEN 

PAIS DE ORIGEN 

Est.ados Unidos 

SUi'Za 

Reino Unido 

Alemania O::cident.al 

Francia 

Japón 

Dinamarca 

Bélgica 

SUecia 

Holanda 

It.alla 

Ot.ros 

TOTAL 

lOOY. 1.178 nuevos medicament.os 

X DEL TOTAL DE LOS 
NUEVOS MEDICAMENTOS 

61.6 

e.a 
6.2 

5.4 

3.3 

1. 7 

1. 5 

1.5 

1. 3 

1. 3 

1. o 
0.4 

100.0 

Fuente: PMA Analysis oC Paul de Haen dala. 
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PaÍses !!!l los 9!:!!! ~desarrolla la lecnologÍa 

El desarrollo de la invesligac16n ha pernúlido que los n~evos 

medicamenlos incremenlen sensiblemente la esperanza de vida. 

permit.iendo pasar de 54 aNos de edad en la decada de los 20's, a 

más de 75 af'Sos en la act.ual. También ha permit.ido un mejor niv_el 

de la salud. reduciendose las causas de mort.ali~ad .,_y ,de : 

morbilidad, lo que ha permit.ido abat.ir el cost.o de _los t.ipos de 

t.rat.amienlos por enf'ermedad. 

Presentamos a continuación un cuadro de los nuevos principios 

activo$ desarrollados por cada pais. en el periodo de 1961-1985. 

NUEVOS PRINCIPIOS ~ EQR E'&§ DESCUBRIDOR (1961-1985) 

P A I S 

Estados Unidos 

Francia 

Alemania CR.F.A.) 

Japón 

It.alia 

Suiza 

Paises Socialistas 

Reino Unido 

Ot.ros pai.s.as: 

TOTAL 

Fuente: Droit. et. Pharmace, abril de 1986 

NUEVOS PRINCIPIOS 
ACTIVOS 

422 

288 

247 

216 

142 

132 

113 

86 
.16Q 

1.787 

A continuación se present.an dos cuadros. el primero de las 

principales empresas farmacéuticas y sus f'iliales en México, y 

después el de los principales mercados lideres en el mundo 

f'armacéut..ico: 
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.w.ru.!SIBJA..F..ABMAC.EJJ.ILCA.al.M.EXW.0-· 

LAS PRINCIPALES EMPRESAS FARMACEUTICAS 
Y ·SUS FILIALES EN MEXICO 

8 

9. 

rn 

COMPA~IA NACIONALIDAD 

WORLD 

FILIAL EN 
MEXICO 

ESTA~~'WFY~~ 
N 'i'~E'IAllA · QLAxo<e~~x1co 

~. 1" ~WMANIA QUl~~?OECHST 
~MÜIA ~ B~ DE MEXICO 

. ( ·. S:;.A '~7\r)}J';jfiAoy MEXICANA 

TAKEDA ¡---.,'\ ~H ( • L'X:Bs.~~OE MEXIC01 

AMERICAN ~OME PRolucrs EST~OS ~os WHITe~ ¡ :,-
SAHOOZ ( /["' su1zitJ SANooz oe 'Mex1d'.b 

ELI LILLY ~· ESTADOS UNIDOS ELI LILLY Y CIA. 

ABBOT ESTADOS UNIDOS ABBOT LABORATORIES 

1CERAO.OPU:ACIONEa EH UEXICO EN 1HO FUENTE CAftlFARMA 
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o 

INDUSTRIA FARMACEUTICA EN MEXICO 

11 MERCADOS LIDERES EN EL MUNDO 

FARMACEUTICO 

'79 '90 

E.U.A. 1 

.IA?ON • ! 
3 ALEMANIA s 

4 FRANCIA . 
5 llALIA • 
e REINO UMIDO e 

UMAA 7 

12 CANA.DA • 
IRA.Sii .. • 

14 COREA 10 

1 
11 MEXICO 11 

1 

10 ªº ªº 40 

1 MILLONES DE USO 

uso$ 1 %M 

1 54,900 80.8 

i 
1 

28,908 

! 
17.6 

1 

1 

12,480 7.8 

1 1 

12,030 7.8 

11,088 8.7 

B 5,491 3.3 

i . 4,482 2.7 

1 

3,904 3.4 

3,437 2.3 

1 

2,448 1.5 

2,115 1.3 

•• 'º , . 



1.2 MARCO NACIONAL 

6.-ª. indust.ria farmacéut..ica @.!l. México 

El primer ordenamiento relativo a la induslria f'armacéut.ica 

es el decreto que en octubre de 1975 crea la Comisión- Nacional 

Consult.iva para el Desarrollo de la Industria Farmacéutica. Est.e 

decreto se~ala que la industria f'armacéuttca es una rama 

fundamental de la economla nacional y que es indispensable 

impulsar el desarrollo de la misma. principalmente de los 

laborat..orios que cuent..en con capital nacional• -dedicados a la 

fabricación de medicamentos. tanto para uso humano como para uso 

animal. Se observa una preocupación por f'ijar normas de calidad. 

de acuerdo a la 'farmacOpea nacional. propiciar la investigación 

y establecer programas de fabricación para lograr mayor 

inlegraci6n de la industria y establecer un programa de 

substitución de importaciones. En esta comisión los intereses de 

los industriales fueron representados por la Cámara Nacional de la 

Industria Farmacéutica (CAN!FARMA:>. 

En noviembre de 1978 se publicó en el Diario Of'icial de la 

Federación el primer Decret..o de Fomento y Regulación de la 

Industria Farmacéutica, para que su desarrollo contribuyera a 

resolver los problemas de salud. En dicho decreto se estableció la 

Comisión Intersecrelarial de la Industria Farmacéutica CCIFA.). 

como organismo técnico de coordinación de las act..1 vidades de la 

administ.ración pública federal para este ramo y se creó el Padrón 

Nacional de la Industria Farmacéutica. delerminándose requisitos 

m.inirnos de instalación y maquinaria para las unidades 

industriales. La constancia de regist.ro en ese padrón se convirtió 

en requisit.o indispensable para cualquier trAmit..e que realizaran 

las empresas ante las entidades del sect.or público. 

Derivado de dicho decreto. en abril de 1980 

Programa de FomenLo a 

establecen objetivos 

la Indust.ria 

se publ 1 ca el 

él se Farmacéutica. 

para el periodo 1980-83. f'ijá.ndose 
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ent.re et.ros punt..os que las empresas de capit.al mexicano 

signifiquen al 51% en el conjunt.o del capital del sect.or. y que su 

• participación en el mercado llegue al 50%. Es de hacerse notar que 

para conseguir est.o el sect.or público ha favorecido a las empresas 

nacionales sobre las t.rasnacionales. situación que t.enderá a 

cambiar con la apertura 

Tratado Trilaleral de 

de mercados y la inminente firma del 

Libre Comercio. lo cual causar A 

modificaciones a corlo y mediano plazo de las reglamenlaciones y 

leyes ex.islent.es. 

En México. el mercado farmacéul!co se encuentra d!v!dido en 

dos gr~ndes sect.ores. el sector privado y el sect.or público. eslo 

debido a que como fue mencionado anlerlorment.e el sect.or público 

se encuentra protegido. por lo cual los analizaremos por separado. 

En los siguient.es cuadros podemos observar los 20 principales 

laboratorios por valor y por volumen de ambos sect.ores: 

12 
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.U:W.JJSJ".BIA.F.ABMAC.EJ.JJ".JC~,0_:,. 

MERCADO. PRIVADO 

• 

8 

9 

10 

FUEflTE:" .. CANlfARWA 

PRINCIPALES 20 LABORATORIOS 
POR VOLUMEN Y VALOR EN 1990 

LABORATORIO 

SYNTEX 

BRISTOL 

CIBA-OÉiOY 

SCHERAMEX 

WYETH 

BAYER 

PROMÉCO 

JANSSEN 

PROSALUD 

NE8TLE 

NACIONALIDAD 

ESTADOS UNIDOS 

ESTADOS UNIDOS 

SUIZA 

ESTADOS UNIDOS 

ESTADOS UNIDOS 

ALEMANIA 

ALEMANIA 

ESTADOS UNIDOS 

ESTADOS UNIDOS 

SUIZA 
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~ 

Jió..i.!..s~_.T.l.C~__J·.· 

. MERCADO. PRIVADO 
PRINCIPALES 20 LABORATORIOS 
POR VOLUMEN Y VALOR EN 1990 

·LABORATORIO 

ABBOT 

ROCHE 

NAClONALIDAO 

ESTADOS UNIDOS 

SUIZA 

ESTADOS UNIDOS 

FRANCIA 

MEXICO 

ALEMANIA 

ESTADOS UNIDOS 

ESTADOS UNIDOS 

ALE.MANIA. 

GRAN BRE'IJ.flA 
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.Jti!bJW~4 EiMfSX!G9:.i' 

MERCADO. DEL SECTOR PUBLICO 
PRINCIPALES 20 LABORATORIOS 
POR VOLUMEN Y VALOR EN 1990 

LABORATORIO NACIONALIDAD 
---

PISA t.IEXICO 

FUSTERY LIEXICO 

CRYOPHAllMA• 1.1ex1co 

TECNOFARMÁ MEXICO 

LAÍ<ESIDE LUXEMBURGO 

BEST MEXICO 

BAXTER ESTADOS UlllDOS 

OF.lMEX MEXICO 

PRODUCTOS MAVI MEXICO 

10 ALPHA MEXICO 

fUCN'l'ta E.UIORAD!J ·po111; CAHIFARWA COll MIE !ti LOa COHClJRll(la OOltlOLlt>ÁDOt DE tUOtCAIHNTDll PARA AllABTO '"º 
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MERCADO DEL SECTOR PUBLICO 
PRINCIPALES 20 LABORATORIOS 
POP. VOLUMEN Y VALOR EN 1990 

LABORATORIO 

sYNTEX 

VITRIUM, 

QUIMICA Y FARMACll,: 

NACIONALIDAD 

ESTADOS UNIDOS 

MEXICO 

MEXICO 

. MEXICO 

MEXICO 

l.IEXICO 

· MEXICO 

MEXICO 

ESTADOS UNIDOS 

ESTADOS UNIDOS 

"FUl,.n. li!:i..~1.ouo~ P~lt .CÁ.IÍlt\JU.1:4 OCH DA.BE EN LOS CDNCURIOa cO~sOLIOADOa Oi MEOICAMENTOa ~ .. ". AáAl:fO , ... 



Perfil ~!A .indust.ria farmac.;';.utica rui México 

Empresas fabricantes de medicamentos 

En la actualidad existen ase empresas que se dedican a la 

producción de medicamentos. de ellas 217 son de capital nacional. 

De las cuales 29 fabrican t.ambién materias primas quimico 

í'armacéut.lcas. En t.ot.al t.odo el sector est.á const.1 t.uido por 317 

empresas. 

Distrlbuci~n Geoer~/ica 

Respecto a su localización. el 74Y. ·de- las- comp~l'Uas· :es~An 

ubicadas en el Dist.rit.o Federa~. siguiéndole- en ·1mport.ancia -el 

Estado de México con SY., Jalisco con el 7% Y Puebla· 'cOn el· 3. 6%. 

y el resto en 11 entidades federativas. 

Empleos senerados 

El personal interno empleado suma 45,186 personas. de las 

cuales 22,000 son obreros. estando el resto í'unciones 

administrativas. técnicas y de investigación. CEst.os datos son de 

todo el sector. es decir. medicamentos. í'armoqutmicos y productos 

auxiliares para la salud - PAPS:>. 

Autoaba.stecimiento de medicamentos 

Se producen localmente el 99. 46~ de los medicamentos que se 

consumen en el pais. llegando las ventas en el an:o 1990 a más de 

1171.4 millones de dólares (incluyendo productos para uso 

veterinario), para esle mismo at'fo el merCado :farmacéutico total 

(medicamentos, farmoquimicos. productos para uso veterinario y 

PAPSJ fue de 2115 millones de dólares. 
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Zm.portac:i:;,n y ~xportac:i;,n da msdteamsntos 

Por lo que se ref'iere a la balanza comercial. las 

export.aciones han crecido. llegando a más de 100 millones de 

dólares para 1Q90. Paralelament.e. las import.aciones se han 

increment.ado en los últ.imos anos, siendo en 1990 de 300 millones 

de dólares. 

Resultados det sector de medicamentos 

El conslant.e incremento en los cost.os de producción debido a 

los cambios en la paridad de nuestra moneda y a la inflación 

int.erna, as! como el increment.o de los gast.os financieros por el 

aumenlo de los cost.os del dinero Chast.a 1990, ya que en el último 

ano las lasas de int.erés han disminuido considerablemente), han 

provocado que la est.ruct.ura f"inanciera de la indust.ria no sea 

halagüena. De acuerdo a los dalos del padrón, la rent.abilidad es 

reducida, ya que la ut.ilidad net.a sobre ventas f"ue de sólo el 1Y., 

a pesar de la tendencia a reducir los gastos de operación. 

Nola. - Est..e dalo del 1~ es el que maneja CANIFARMA. de nuest.ra 

invest.igación en. los laborat.orios, nos informó que la 

rent.abi lidad es de aproximadament.e del 8-10~. por lo que 

consideramos que el dalo de CANIFARMA eslA manipulado por mot.ivos 

politices. Ademas de que las empresas trasnacionales manejan 

ren~abilidade5 baja5, ya que transfieron las ganacias a sus casas 

malrices en el exterior a través de la compra de materias primas y 

elementos act.ivos. 

lndustri:a FarmoquÍ.mi.ca Cmatertas primas) 

Por lo que se ref"iere a la fabricación de f'armoquimicos, las 

ventas en 1990 sumaron 500. 6 millones de dólares, provenient.es 

únicament.e del sect.or privado. Est.e sect.or cuent.a con 90 empresas. 

En lo relativo a los product.os auxiliares p~ra la salud- las 

vent.as fueron de 443 millones de dólares. 
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.Distribución 8006ráfica 

Su localización es dif'erent.e la de la indust.ria 

f'armacéut.ica de medicament.os. ya que sólo el 20}é de las empresas 

se encuent.ran en el Dist.rit.o Federal. El Estado de México absorbe 

el 31Y. y Morelos el 14Y.. el rest..o se encuent..ra dist..ribuido en 

et.ras 12 ent..idades f'ederat..ivas. 

Importaciones de materias primas 

La import.aciOn de mat..erias primas ha disminuido, siendo en 

1990 de eso.ooo millones de pesos. gracias al est.ableciemlent..o de 

nuevas indust.rlas. La~ lmport.aclones de semiprocesados que se 

ut.llizan en la f'abricación de principios act.ivos, aument..6 en los 

úl t.i mos ai'íos, siendo equivalen t. es a 1 as expor t.aci ones que se 

realizan de mat.erias primas farmacéut.icas. 

Resultados del sector /armoquimico 

En lo relat.ivo a la rent.abilidad de est.e sect.or, su utilidad 

sobre vent.as f'ue de ünicamenle del 5%. 

Balanza comercial Rlobal 

El saldo de la balanza comercial nos muest.ra un aument.o en su 

déf'ici[: ya que mient.ras en 1902 ést.e arrojaba un saldo negat.ivo 

de 168 millones de dólares, para 1990 se incrementó a 200 millones 

de dólares est.e déficit., debido a que el t.ot.al de import.aciones en 

est.e periodo aument.6 de 264 a 300 millones de dólares. en t.ant.o 

que las export.aciones aument..aron de 96 a 100 millones de dólares. 

Canales de distribución 

En la gráf'ica siguient.e se observa la manera en la que 

act.ualment.e se lleva a cabo la dist.ribuc16n de product.os dent.ro 

del sect.or rarmacéut.ico. 
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1t.JousrRlA..~AhMAceur1cA eN t.i1exico•···· 

CANALES• ÓE DISTRIBUCION. 

IHICIATl\A 

PRIVADA 

DllTAISUIDORfS 

• NAYORISTAI 

MEDICO& CON SOTIOUIN 
0.115 .. 

SECTOR PUBLICO 

3.22" 

FARMACIA& PRIVADA& 
&1.H 'lt 

CLINICAB Y HOBPITALU 

PRllAD08 0.215 ft 

~RTIVETIOTROI 

O.DO ft 

CLINICAI Y HOSPITUl!B 

PAl~DOB a.os " 

M!DICOS CON BOTIOUIN 
1.20 .. 

FARMACIAS PRIVADAS 

2,09 .. 

PART IVl!T /OTROS 

2.09 .. 

CLINICAB, HOSPITALES Y 

M.RMACIAB DEL SECTOR 

PUBLICO 21.8 " 



Resultados sen.erales dr~/icos 

A con~inuación se presenLan cuadros de los siguienLes rubros: 

+ EstadisLieas bAsicas 

+ CrecimienLo del mercado 1990 

+ Valor del mercado 1990 

+ Comparación E. U. A.• México y Canad,fl:..•; · eryfocado .al 

TraLado de Libre Comercio CTLC). 

+Cifras comparaLivas de Méxi.eo con 
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l;STADISTICAS BASICAS 1990 

PIEZAS CONSUMIDAS 

TOTAL DE LABORATORIOS 

1.- MILLONES DE USD: 
2.- uso ... 
3;- UNIDAD.ES .. 

MONTO 
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'ESTADISTICAS.BASICAS 1990 

CONCEPTO 

'>-.. .. -'-. ""'"""------. ---,-.----. _.;.;._...;....._..:...,;,,___,..,,,..~-,-~--------

. ···:. EMPRESAS,FARMOOUIMICM 

TOTAL DE PERSONAL OCUPADO •. 

TOTAL DE PRoDucros EN ÉL ME~cÁÓO 
. TOTAL DE PRESENTACIONES 

'l. DE AUTOABASTECIMIENTO EN 

·.MEDICAMENTOS 

'L DE AUTOABASTECIMIENTO EN , 

FARMOQUIMICOS 

FUENTE CllNIFARMA 

'90 

186 

99.4% 

63.0% 
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INDUSTRIA FARMACEUTICA EN MEXICO 

US DOLARES 

2500 _/f lllLLONfB 

2000 

1500 1 

~
-- 1089 

942-r--
o r--1000 

500 

MERCADO FARMACEUTICO TOTAL 

1185 
1058 &;;;'l 1055 

------ -,......--,¡- --- t-- ·,.---,, -

824 776 

1312 
,-

1818 
,-

1628 
r--

2115 
,--

o~ ~ ~ ~ ~ 
79 80 81 82 83 84 85 86 87 88 89 90 



INDUSTRIA FARMACEUTICA EN MEXICO 

CRECIMIENTO REAL DEL MERCADO INDICE DE CRECIMIENTO 1980 • 100 
NACIONAL 198,P.-1990----------------~ 

200 

150 

100 

!ll 
50 

o 
'80 '81 '82 '83 '84 '85 '88 '87 '88 '89 '90 

MERCADO PRIVADO 100 91.9 81.3 78.5 77.4 102.5 98.4 74.8 75.7 104.1 125.2 
SECTOR SALUD 100 90.4 90.8 122.9 111.6 127.4 155.1 131 158.8 168.1 170.9 
MERCADO TOTAL 100 91.7 82.9 84.3 83.2 106.7 108 84.2 89.7 115 132.9 

1 ~ SECiOR SALUD 0 MERCADO PRIVADO 1 FUENTE 
CAHIFARMA 
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VALOR DEL MERCADO 1990 

CONCEPTO 

VOLUMEN 1 
% 
VALOR ,, . 

PRECIO PROMEDIO s 

SECTOR· 
PUBLICO 

. . VENTAS TOTALES 
DE FARMACOOUIMICOS 2 

VENTAS TOTALES. DE . 
PRoOUCTOS AUXILIARES 
PARA LA SALUD 2 
% 
VENTAS TOTALES 
DE PRODUCTOS 
DE USO VETERINARIO 2 

fuettTE1 Í;:AKlÍ'ARto. coN o.rroa OeL cottcuf'tO 
CONSOLIOADO OE ME.DIC/tll11lffT09 OCM•07tU 
E INFORMACION ,ROPIA. 

TOTAi.. 
IADO 

997 1696 
59 · ... 100 

654 211.5 
78 100 

.f.66 2.32 

)0.6 500.6. 

269 443. 
61 100 

l?26.5 

1.- MILLONES DE UNID.O.DES:. 

2.".t,ULLONES DE USO 

3 .. - uso 



J.wiu~~BJJ"JCA..El:J.MEX!.CO_,;,·. 

CIFRAS COMPARATIVAS ENTRE ESTADOS UNIDOS 
DE NORTEAMEAICA, CANADA Y MEXICO 
( VALOR EN U.S. DOLARES) 

TOTAL CA NADA 

~L~c---,S~ 261-v~ 2S 
~ 1 :pis PEll CAPITI>. 1 '"\~ 1e,1a3 4 ?Pi' (""---,_ 2~H 21,792 

MERCADO DE MEDICAME iros 2 50.S l.i.1 '(_ -:0.5~~ 3.9 

. -M~ff,CADO DE UNIDADES " 6,405 1~-5 4,33~í----""3¡¡ 
. CONSUP.10 _PEA CAPITA (1 158 4 26. ~ - . 150 

PRECIO PROP.IEDIO 1 \ 7.85 4 1.25 it,Í6 10.16 

EMP.LEO.S GENERADOS ~-' .' 24 0~2: . . 46,186. 8000 23,826 
\:~--::-

:E_XPORTl>.CIOHES 2 ""'\~ . 0.1 4 . N.O 

IMPORTACIONES o 3.6 l . l_ o O. ~3 ~ ~ ..s:;:= N.O. 
'----------~-{ ~ 

1.- U.8. DLLS. l~ARESU.S. 
3.- MILLONES DE UNIDADES 

. F'UENtE1 1•EOI (aP,l, IECOFJ, CANADIAJC B'T1tTISTICAL OHIC!i: ua DCf'ART ... hlT OF' C(llilll:RCE E Uill. 
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INDUSTRIA FARMACEUTICA EN MEXICO 

TRATADO DE LIBRE COMERCIO 
CANADA, E.U.A. Y MEXICO 

MEXICO u, c ... N .... OA. a 

E.U.A. SS'I. 

USD $ - PRECIO FABRICANTE 
USO $ 56,459 millones 

MEXICO 1$ 

HABITANTES -1990-
TOTAL 358 millones 

C"TU10A. 23'1. 

C.P.C. $1150 

C,P.C. - Coato Per Cé.plls 
P.P. - Precio Promedio 
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CIFRAS REPRESENTATIVAS DE OTROS PAISES 

VALORES DEL 
MERCADO 

(MILLONES USO) 

DEMANDA EN· CONSUMO UNIDADES 
UNIDADES PER CAPITA 
(MILLONES) (USO) . 

12,e.10 1,701 210 u 

1.:1,780. 70 

1T..:t:1Á· 1,011 ··, n 

RÉINO UNlDO : 3,705 ·12 

ESPARA. '.4,482 51. 

SUBTOTAL 89,788 9,899 147 u 

PRECIO 
PROMEDIO 

(USO) 

7~3 

a•1 

4~5 

6A9 

U5 

••2 
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CIFRAS REPRESENTATIVAS DE OTROS PAISES 

VALORES DEL DEMANDA EN CONSUMO UNIDADES PRECIO 

MERCADO UNIDADES PER CAP ITA PROMEDIO 

~ 1 · 1u11 1 nM&:C 11<:!1'\l llAll 1 nM&:CI ll lcl'\l· (USO) 

26.38 



2.- DESCRIPC!ON DE LA EMPRESA 



2.- DESCRIPCION DE LA EMPRESA 

2 .. 1 DESCR.I PCION DE LA EMPRESA 

La empresa en la cual est.A basado est.e est.udto. Corma parle 

de una corporación internacional y cuenta con más de 30 af'l'os de 

haber sido est.ablecida en el pais. Debido a su crecim.ient.o. ha 

sido necesaria una nueva ubicación para sus inslalaciones. 

En su nueva localización. logró triplicar su producción 

durant.o Ja dacada pasada. éste crecimlent.o ha sido gran parte 

debido al est.rict.o cent.rol que existe sobre los precios. Se 

requirió por t.anlo de un crecimient.o de unidades para lograr el 

crecimiento en el mercado. 

Aunque se triplicó la producción. no rue necesaria la 
ampliación de sus i ns t. al aci enes product.i vas, cuya 

modernización y crecimiento ha sido marginal, lo cual no es acorde 

con la misión de la empresa que est.ablece lo siguient..e: " Ser el 

est.ándar el mercado Carmacéulico en t.érminos de t.amano, 

innovación, personal. penelraci6n de mercado y renlabilidad ... 

Aclualment.e es una empresa lider en ramo, lant..o en 

part..icipaci6n del merca.do, como 

objet.i vos son: 

un! dades producidas. Sus 

1. Ser la compaftia número uno en el mercado rarmaeéut.ico 

mexicano. 

2. Mant..ener una rent..abilidad que permit..a una expansión 

largo plazo. 

3. Cont..ribuir al desarrollo organizacional 

clima organ!zacional sano. 
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Tant.o la misión como los objet.1 vos previ.ament..e sef'ralados "Se 

prat.enden lograr t.ravés de una !'ilosof'1a·. 'ger:-.~ncial que 

est.ablece los valores y creencias do. la organización,· a saber: 

1. Sent.ido de urgencia. 

a. Oescent.ralizar. 

3, Comunicación abiert.a. 

4.. Innovación. 

S. Enfoque y prioridad. 

6. Responsabilidad, 

7. Buscar excelencia. 

S. Trabajar en equipo. 

9. Foment.ar el respet..o, la just.icia y la anúst..ad. 

2.2 DESCRIPCION DE LAS AREAS DE LA EMPRESA 

Mercadot..ecni a 

Funciones 

1. Predicción de ventas de acuerdo a niveles ful.uros de demanda. 

Est.a información se requiere para planear cuá.nt.o deberá. 

producirse en el futuro y para programar la producción sobre 

tluct.uaciones predichas de la demanda. 
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2. Generación de dalos pert.inent.es sobre órdenes de venta. 

Esta inCormaci6n determina la cant.idad que debe Cabricarse y 

qué product.os o servicios son los que deben producirse. 

3. Aseguramient.o de requisitos de calidad para el client.e. 

Con esta información se plantea qué rnA.quinas. hombres. 

herramient.as. procesos y ot.ros componentes del sist.ema de 

producción deben usarse para cubrir los requisitos de 

calidad. 

4. Nuevos productos y procesos. 

Ser el depart.ament.o formulador y creador de ideas para el 

desarrollo de nuevos productos y procesos. El depart.ament.o 

suele obt.ener información de los client.es y/o de los 

compet.idores. 

9. Ret.roalimenlaci6n sobre el product.o por part.e del cliente. 

Debido a que Mercadot.ecnia es el depart.ament.o que est.á en 

contacto directo con los client.es y quejas de estos sobre el 

producto. pueden llevarse las mismas al departamento de 

producción. Est.o es debido que los clientes pueden 

encontrar caracterist.icas del producto que crean problemas de 

uso. Mercadotecnia informa a Producción para corregir el 

problema. con lo cual se consigue menor cantidad de clientes 

insatisfechos y mayor volumen de vent.as a largo plazo. 

También Mercadot.ecnia da información a Producción lo 

ref'erente a: cuándo deberAn completarse las órdenes. cuá.ndo 

se embarcará.o. qué niveles de calidad se esperan. qué 

materiales pueden usarse y cómo debe ser el producto 

ler mi nado usado por el el i ente. 

3.& 



Funciones 

1. Información presupuestaria. 

Tanto la gerencia de produc:c:ión, como las otras áreas de la 

compa~ia deben proporcionar presupuestos sobre los requisitos 

y gast.os esperados al depart.amento de !'inanzas. Las 

decisiones lomadas durant..e la preparación de los presupuest.os 

y las discusiones ref'erent.es a 

lieneri 

Produce! ón. 

impaclo import.arit.e 

2. Análisis de Inversiones. 

los ajust.es de los mismos 

sobre las operaciones de 

Cuando se requiere de inversiones alternas en equipo e 

invent.arios, se suele consultar al depart.ament.o de finanzas; 

la toma de una decisión adecuada requiere de conceptos tales 

la t.asa de rendimiento, depreciación. f'ondos de 

amortización. periodos de pago. interés compuesto, as! como 

inf'ormación ref'erent.e la estructura de impuest.os, 

reglamentación y decisiones fiscales de los mismos. 

3. Provisión de dinero para mejoras. 

Toma de decisiones relacionadas con cambios cost.osos en los 

procesos de producción. 

4. Acopio de información sobre condiciones generales de la 

empresa. 

Es el departamento responsable de la preparaei6n de los 

estados Cinancieros, balance general y estado de resul~ados. 

35 



Dentro de Finanzas se encuentra Contabilidad. la cual tiene 

las siguiente~ funcionas: 

1. Est..A a cargo de dat..os sobre costos generales. cost.os de 

materiales, mano de obra direct.a y gast.os indirect.os. 

2. 

Est..os dat.os dan el nivel de ef'iciencia del sist.ema de 

producción, asi como indicadores acerca del cost.o de los 

product.os. dat.os que sirven para la f'ijación de precios y 

para det.erm.inar si el producto debe ser f'abricado o comprado. 

Roport.es espaciales sobre la 

producción ref'erent.es al 

operación del 

desperdicio y 

sist.ema. de 

reciclado. 

inventarios de mat.eria prima. product.os en proceso y 

terminados. invent.ario de part.es, horas de mano de obra. 

t.iempo ext.ra. et.e.. asi como inf'ormación que sirva para 

ret.roaliment.ar el sist.ema product.ivo. 

Funciones 

1. Recl ut.amJ.ento. selección y cont.rat.ación. 

Part.icipa en el reclut.amJ.ent.0 0 selección y prueba de los 

empleados potenciales. También dent.ro de sus funciones abarca 

el t.órmino de cent.ralo. despido~ y cambio~ de depart.ament.os. 

2. Ent.renamient.o. 

Ent.renamient.o de los nuevos empleados. asi como la 

capacit.ación del personal exist.ent.e. 

3. Relaciones laborales. 

Todo lo ref'erenle a las relaciones laborales. como pueden ser 

quejas. conlrat.os colect.ivos y. la solución de problemas con 

represent.ant.es y dirigentes sindicales. 
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4. Seguridad. 

Implant.ación de programas de Seguridad que tiendan a 

minimizar los accident.es industr:lales que pueda sufrir ia 
f'uer2a de t.rabajo. 

Operaciones 

Est.a gerencia esta f'ormada por los siguient.es_"depart.ament.os: 

- Produceión 

- Materiales 

- Cent.rol de Calidad 

- Mant.enimient.o 

- Ingeniería Indust.rial 

Funciones 

1. Determinación de lo que debe comprarse. 

La loma de deci si enes en t.or no a la compra de deler rrú nades 

articules. a determinados precios y condiciones de mercado. 

a. Determinación de f'echas de ent.rega. 

Anle la necesidad de buen programa de producción. 

necesario e indispensable que los materiales lleguen a tiempo 

para que cumplan con dicho programa. por lo cual debe haber 

cooperación reciproca ent.re el depart.ament..o de producción y 

el d& mal.eriales. 

3. Desarrollo de nuevos productos y procesos. 

Debido a que el personal que t.rabaja en compras t.iene 

cont.act.o di rect.o con 1 os vendedores y con empresas que se 

dedican ensayos. pruebas y anuncios de peri 6di ces 

relacionados con los product.os del proveedor. se t.iene una 

tuent.e de ideas para la obt.enc16n de nuevos produc~os. 
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mat.eriales • suminist.ros y procesos. Es de hacer not.ar que. 

en general, en nuest.ro pais la creación de nuevos product.os 

se reduce Unicament.e a la modi~icaci6n de la present.aci6n de 

los mismos. 

4. Cent.rol de Invent.arios. 

Llevar un regist.ro del nivel de invent.ario de mat.erias 

primas, de product.o proceso. de product.os t.erminados. de 

mat.erial de empaque, de refacciones y de et.ros. 

6. Inforrna.clón sobre el anAlisls de métodos. 

Proporcionar información referent.e a las maneras de realizar 

más eficient.ement.e det.erminados art.iculos y/o servicios. 

6. Información sobre la medición del t.rabajo. 

Información ref'erent.e al t.iempo que t.oma a un t..rabajador 

promedio llevar a Cdbo det.erminada act.ividad. 

7. Disposición de la plant.a e inf'ormaci6n sobre manejo de 

mat.eriales. 

Tener una adecuada dist.ribuci6n de plant.a que permit.a 

minimizar los cost.os de producción, cumplir con est.rict.as 

normas de cent.rol de calidad, seguridad. higiene y 

ambientales, asi como garantizar un adecuado f'lujo de 

mat.eriales e información sobre el mismo, con objeto de t.ener 

un ~i~t.oma. product.ivo oficiont.o y of'ica.z. 

8. Inf'ormaci6n sobre el mant.enimient.o de la planLa. 

Implementar programas de manLenimient.o a la plant.a industrial 

para dar como resultado operaciones unif'ormes y libres de 

dif'icultades. sobre todo act.ua:lment.e que los sisLemas de 

producción esLan siendo cada vez más sof'isLicados. 
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2. 3 ANALISIS GENERAL DE LA EMPRESA 

OIRECCION GENERAL 

OBJETIVOS OC LA CHPRESA 

·:: .. ,:.'-.·, 

1. Alcanzar para 1992: el primer puest.o\·~:.e~~)· .S.í_:_~" ~~rcado 
farma.céut.ico mexicano. 

-··------··· ·-

2. Mant.ener 

plazo. 

una rent.abilidad que permit.a ... --:Una:- ~~::.~si~~~ a largo 

3. Contribuir al desarrollo del perSoii.al:- a t..·ravéS de un--clima 

organizacional sano. 

Elementos ambientales que afectan al funcionamiento de la empresa 

Elementos del medio ambi9nt.e especifico 

Client.es: 

D1st.ri buidores: 

Médicos: El médico es el primer eslabón en la 

venta del medicamento. 

Farmacéut.ico: El !'armacéut.ico puede recomendar un 

producto que ha tenido el apoyo 

médico. 

El consumidor: El consumidor puede aut.omedicarse 

gracias a la información recibida 

por un médico. un farmacéutico o un 

laborat.orio. 

Son la clave para t.ener los produet.os en el punt.o 

de venta. El buen servicio permit.e que las campa~as 

promocionales a los distintos client.es sean 

of'icaces 



Compet.idores: 

Mano de .. Obr&: 

Sindicat.os: ~-

L.eglslaclón: 

Tecnologi a: 

Proveedores: 

La industria farmacéutica esta fragment.ada, ningún 

laboratorio t.iene más del 4.:Y. de part.icipación en el 

mercado. En consecuencia el anAlisis de la 

c.ompet.encia es crit.ico para t.ener éxit.o. 

La mano de obra es especializada y reqUiere 
capacitación const.ant.e; exist.e .. pirat.eria"- en --la. 

l.ndusit.ria. 

No existen problemas a nivel sindical, en gran 

parle debido a los salarios de los t.rabajadores. ya 

que el menor sueldo es de aproximadamente 2.5 veces 

el salario mimino. 

La indust.ria est.A est.rict.ament.e cent.rolada y pese a 

que el nuevo gobierno deja vislumbrar mejora en la 

legislación. se piensa no t.ener mucha libert.ad de 

acción en un ful.uro cercano. 

L.a modernización ha sido const.ant.e en el 

laborat.orio y la t.ecnologia seguirA siendo de 

vanguardia en el ~ut.uro. 

El 90Y. de las compras son locales. El relativo 

monopolio en materiales de empaque y 

acondicionanúento hace dificil las negociaciones 
con los proveedores. 



Fuentes de Pirtanciamienlo: 

Ac.cionist.as,¡: 

El fiilaneiamient.o es y .seguira sie~do :. c:tem;a~iado 

caro. di-f'icult.ando el·· -·buery financia'!llent.o y 

limitando el desarrollo de la.:empi-&sa·~ ···cen .relación 

con los niveles de rent.abil1da:·c:b;'''. 

ElemenLog del medio ambiont.o general 

Sistema pol1t.ico/econ6mico/legal: 

Est.a industria es fact.or de cont.roversia y de 

implicaciones polit.icas. '' L.a salud es un derecho y 

por lo t.ant.o deberla de ser grat.ui t..a ". Con este 

criterio la concert.ación con el gobierno ha sido 

limilada y la industria farmacéutica seguirá. muy 

controlada, 

Sist.ema demográt"ico: 

La alla proporción de población joven Cmenos de 14 

arios ) hace muy at.ract.ivo el campo pediátrico. Al 

mismo t.i empo el incremento de 1 as esperanzas de 

vida crea nuevo mercado para enfermedades 

eardiovagcularoQ. 

Sistema cult..ural/educativo: 

Falt..a de información a nivel de la población sobre 

la salud y su cuidado, especialmente se debe educar 

al mexicano sobre la aut.omedicación. 
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OBJETIVOS GENERALES DE CADA DIRECCION 

De acuerdo con los element.os que arect.an a la empresa ·tanto 

del medio ambient.e especif'ico com? del ambiente general. las 

direeciones·f'ormulan sus objetivos: 

Finanzas: 

Mercadot.ecnia; 

- Reducir los gastos f'inancieros. 

- Garantizar el capital de trabajo. 

- Sost.enimient.o de los productos en etapa de 
madurez. 

- Consolidación de los productos 
la.n:zados. 

- Desarrollo de nuevos productos. 

recientemente 

Cuant.itat.ivament.e: 

- Crecer 10% arriba del mercado. 

Operaciones: 

- Reducir en un 5% el costo de producción. 

Rocur&oa Humanoa: 

- Rerorzar los recursos humanos. 

- Desarrollar un plan de desarrollo. 

- Mejorar el sist.ema de compensación. 

A cont.inuaeión se presenta el análisis general de cada 

dirección. 



2.4 ANALISIS GENERAL DE CADA DIRECCION 

DIRECCION DE FINANZAS 

Objetivos 

- I¡;-~·~,~~~~~ :~~.:p~eci~s~ 
--~. 

-~ -cr:~~~~~;:~~-~-~:-~~:d~,~-¡ii;;'1'6ri Ó'i-uért.e ·:~ar~ :enf'rerlt.ar - los retos del 

_o-~~1'ui.uro.··-~ -~~~~~;~ ~~,~~~~~~ -~'.~~~~; ~{{; _____ _ 
··., ce:,- _;·:;;;_:_:·: ·:_:;:,~.~- -"--¡,.UL , '. --~~~~ .. :·~-.--

Eie~ntOS~ i:un,b]:';;n,·t~i~S ;que, :ajééta:ri. ::er. ;Íu;;;-t-;;;;;;;;,,f,·eri.to del. area. 

:y ....... •· .··.·.·· '. : .. · ... ·.: -.:··.·.· 
··;.;L .. 

_-,i ··::.-;: 

·:e~~:-.:'.. -

- Client.EtS: ~~. que rL~~~t ·~ .• cue~~as. por pagar. 
e·:-·'"; :\~~ 

- Man·c,. de·;· o·~~:~:- f~~~- .-."~~~-~~d¡i: ':~·~" _·j::~;~}~-~~é~\~ de_·· -pSrsonal en 
·7 · =-"'~f;~~e'r!dad¿~--J·;ru ··:_)f,.'.°::__~"f!H-;·; "'·e·· · 

--~- "' ~ '._.:: 

. ,_' ·-~ - . ,, . ·"'''-

.:,o·-·-rec-n'oTOQTa:·"o- -

- Proveedores: 

---.:·/." ... _-_:·:: : /."<' '( .. ::_:; _":'.:~'.~->-·.i "::~~:- ':: .. ··-. ·- : 
,~~ut.Oridides.'· -·fiscales. ·-·1a ~--iegisl~Ción 

-,!"iscal · misma . 

USO ____ rñáS- e!"ICi8i-tt:e de ---C-OmpUt.:.B.dC:iras -y de 

sof't.ware. 

Prest.adores de servicios t..ales 

audi t.ores externos. compafUas de seguros 

Cpara la prot.ecci6n de los activos). 

buf'etes de abogados y diferentes tipos de 

asesores. Asimismo. se tienen las cuentas 

por cobrar. de acuerd~ a los compromisos 

cont..ra1dos por la empresa. 



- Fuent.es de 

f'inanciamient.o: 

Int.ernos 

- Gerencia General. 

Bancos nacionales, exlranjeros y la 

misma corporación a la que pert.enece la 

empresa. 

- Todas las demás direcciones Cáreas. de la e~presa?. _·-

- Sistemas. 

- Conlraloria. 

- Tesoreria. 

Uso de computadoras, manejo de todos los 

dat.os e información que se generen en las 

diferent.es áreas de la empresa. 

Información para el regist.ro de las 

operaciones cont.ables, de acuerdo a los 

principios de cont.abilidad generalment.e 

aceptados. 

In~ormación para el control 

activos de la empresa. 

de 

para el análisis 

los 

Inf"ormación 

int.erpret.ac16n 

f'inanciQros, 

de los est.ados 

Conocimienlos y habilidades para la 

obt.enci6n de f'ondos necesarios para el 

f"inanciarnient.o de la operación de la 

compa~ia, abarcando el !'lujo interno 

Ccrédit.o y cobranzas) y el flujo externo 

de recursos (bancos. increment.os de 

capital, et.e.:>. 

Análisis interpretación de estados 

~inancieros. 



Estructura 

Planeación de la si t.uación t'inanciera a 

t'ut.uro en el corto, mediano y largo 
plazo. 

Ver p~gina siguien~e. 
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DIRECCION DE MERCADOTECNIA 

ObJettvos 

- Posicionar a México Cla organización en México) como un 
11core count.ry '"· Cpais de inversión). 

Fecha de objetivo: Fines de 1992. 

- Mejorar la rentabilidad y nivel de vent.as. 

- Tener un desempef't'o Ccrecim.ient.o) ·de un lGX superior la 

competencia y con est.o alcanzar una mayor part.icipación del 

mercado. 

Elementos ambientales que afectan el funcionam.iento del área 

Ext.ornosa 

- L.egislación: 

- Compet.encia: 

- Tecnologia: 

Rererent.e al cent.rol de precios. registro 

sanit.ario 

t.rá.mit.es 

para nuevos 

de imporlaci6n. 

product.os y 

Básicament.e 

relacionados la Secretaria de 
Comercio y Fomento Indust.rial y la 

Secrot.aria de Salud. 

Frecuent.ement.e la competencia obtiene la 

aprobación de productos en menor 

tiempo que la empresa. 

Actividades de la compet.encia para 

lograr mejores precios. 

Por ser algunos product.os de tecnología 

avanzada y de bajo vo~umen se tiene que 

recurrir a la importación. 



- Casa Matriz: 

Internos 

En el caso de ot.ros productos t.iene 

que recurrir a la maquila por no cent.ar 

con las inst.alacion~s apropiadas. 

Se obtiene apoyo y experiencia que ayuda 

a una meJor operación. aprendiendo de lo 

aciert.os y errores que se hacen en otros 

paises 

- Dirección médica: Para la. obtención del registro do los 

- Manuf'act.ura: 

- Finanzas: 

- Mercadotecnia: 

product.os. el canten! do de est.os 

regist.ros y las prioridades de est.os. 

Fal t.a de capacidad de plant.a. planeación 

de requerinúent.os de manuf'act.ura y 

t.rAmit.es de import.aci6n. 

No se t.iene la inf'ormac16n en la .forma 

adecuada para cent.rolar el negocio. 

Ejemplos: gast.os de vent.a • promoción y 

cost.o de product.os. 

Existen def'iciencias en la planeación. no 

se prepara adecuadament.e lo que hay que 

hacer para llevar a cabo las actividades. 



Tecnoloeia 

- Ana.lisis de 

mercados: 

- Est.rat.egia: 

- Control: 

Estructura 

Se requiere conocer las caracteristicas 

de un producto, comparándolo con los 

dernAs da su clase para buscar sus 

fortalezas. debilidades. oportunidades y 

amenazas ext.ernas. 

Qué> conviene hacer con el product..o para 

lograr un impact.o en el mercado y una 

penetración adecuada. 

Obt.ener una mezcla adecuada de "medios'" 

para alcanzar el objetivo del producto: 

publicidad. muestras médicas. f'uerza da 

vent.as. 

Conocer el presupuest.o disponible para 

in·.,ertir en cada producto, proporcionando 

incentivos a los vended!=Jres para dar a 

conocer al product.o a los médicos. 

Comparar 

resultados 

variaciones. 

contra lo planeado los 

obt.en..idos ident.if'icar 

Ver páginas siguientes: 
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DIRECCION DE OPERACIONES CMANUFACTURA) 

- Mantener el servicio a vent.as ent.re el 97 
conservando un nivel de invent.ario de 4.6 meses. 

y OOY., 

- Mejorar la productividad en un 5Y. respect.o al afto 

ant.erior. 

- Cumplir con las fechas de lanzamient.o de nuevos productos. 

- Implementar un programa de mot.ivaciOn al personal de plant.a 

y terminar los cursos de capacit.ac16n en Buenas Prá.ct.icas 

de Manu~act.ura CGMP'S'). 1 

- Implement.ar proyectos y acciones para reducir cost.os por 

US S200 000 en el af'(o. 

- Mejorar las instalaciones y equipos para cumplir con las 
normas de Gfri?•s y aumentar la capacidad de producción de la 

plant.a. 

Ext..ernos 

- Proveedores: Ce rnat.erias primas. mal.eriales de envase 

y empaque. t.ant.o nacionales como de 

lmport.aci6n. 
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- Legislación: 

- Casa ma:t.riz: 

- Mano de obra: 

- Tacnologia: 

- Clientes: 

- Distribuidores: 

El mayor problema consist.e en no t.ener 

est.os mat.eriales en la !'echa planeada y 

de acuerdo 

calidad .. 

las especií'lcaciones de 

De dlf'erent.es dependencias gubernament.a­

les como son: la Secret.aria de Salud 

lo que respect.a la aprobación de 

product.os y obt.enci6n de permisos de 

import.ación. la Secret.a.ria de Comercio 

para la obt.ención de permisos y con la 

Secretaria del Trabajo para la aprobación 

de equipos. el ambi ent.e 1 abor al y la 

comisión mixt.a de seguridad e higiene. 

En lo referente a la tecnología Ctécnica 

de f'abricaci6n). las aprobaciones de las 

inversiones de capital .las aprobaciones 

de productos y las auditorias de GMP•s. 

En lo rererent.e la disponibilidad 

de de obra calií'icada. 

Los nuevos productos requieren de nuevos 

procesos y. por lo mismo. de nuevos 

equipos con los que no se cuanta y que 

represent.an una inversión elevada. 

Por el n(tmero de pedidos y las 

fluct.uaciones de la demanda. 

Por su localización y volumen de compra. 



Int..arnos 

- Mercadot.eCni á: 

- Finanzas: 

- Recursos 

Humanos: 

- Dirocción 

Médica: 

- Desarrollo 

de Nuevos 

Negocios: 

- Sist.emas: 

- Gerencia 

General: 

Planes y pronóst.icos de vent.as. 

Control de cost.os de 1 os productos y 

gast.os de 1 as á.reas de manuf"act.ura 

Cdirect.os e ind!rect.os). cost.os de 

!nvent.arios, cuent.as por pagar a 

proveedores y et.ros. 

Ambient.e laboral. prest.aciones y pago de 

nóminas. 

Trá.miles ante salubridad para el regist.ro 

de productos. 

Lanzamiento de nuevos productos. 

Inrormación del s1stema MRP. diversos 

report.es da inf'ormación t.ales como 

Callantes. inventarios, t.iempo ext.ra. 

Cac~uración y o~ros. 

Est.rat.egias generales de la empresa. 
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- Tecnologia farmacéutica. 

- Mantenimiento preventivo y correctivo. 

- Planeaeión y control de inventarios. 

- Manejo y administración de almacenes. 

- Evaluación • implementación de proyectos. 

- Estudio y medición del trabajo para el incremento de la 
productividad. 

Ver página siguiente. 
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DIRECCION DE RECURSOS HUMANOS 

- Contribuir al desarrollo estratégico 

realizando una función de promoción. 

1 os procesos de cambio de 1 a 

de la organi2ación 

apoyo y asesoria en -

empresa. 

simult.aneament.e un clima organizacional 

lineamientos est.r~t.eglcos corporativos y locales. 

asegurando 

bajo los 

- Promover la formación integral de los recursos humanos de 

la organización. y en especial de aquellos que ocupan 

posiciones clave de mayor impacto. en un marco acorde con 

el plan estratégico de la empresa, con el fin de integrar 

las necesidades individuales y los requerimientos de la 

compaNia en beneficio del incremento de la productividad. 

- Atraer, retener y motivar al personal con alto potencial de 

desarrollo través del dise~o. implementación y 

mant.enimient.o de un programa de compensaciones congruent.e 

con la filosof!a de la organización. 

- Lograr que el personal se sient.a sat.isfecho con la empresa. 

asogurando que el mismo recibOl su sueldo y presot.aciones 

oport.unament.e. coordinando y act.ualizando los regist.ros 

individuales de los t.rabajadores. dando cumplintient.o al 

reglament.o interior de trabajo. asi como a las 

disposiciones legales derivados de su cont.rat.aci6n. 

- Asegurar relación laboral madura. responsable y 

comprometida ent.re quienes int.egran la organización. 

promoviendo as! mismo. una comunicación e integración 

eficaces. que permi t.an un al lo grado de idant.idad con la 

misma. 
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- Coadyuvar en el diserío. implement.aci6n y cent.rol de una 

est.ruct.ura organizacional congruente con los objet..ivos 

est..rat..égicos de la organización y que facilit.e el 

cumplimient..o de los valores propios de la misma. 

- At..raer personal alt..ament..e calificado y dispuest.o 

cont.ribuir. mediant.e el desempef'lo eficaz del t..rabajo a su 

propia realización y al logro de los objet..ivos de la 

organi zaci 6n. 

Elementos ambientales que afectan el /uncion.am.iento del area. 

Ext..ernos 

- Valores 

cul t.urales: 

- l.egislaci6n 

L.aboral: 

- Sindicat..os: 

- Aut.oridades 

L.aborales y 

Gubernament.ales: 

Empresa mul t.i nacional • ''choque de 

cult..uras ... 

Est..ablecimient.o de una filosofia propia. 

No promueve medios necesarios para 

implanLar adecuadamente los valo~es de 

la empresa. 

En general no ofrecen problemas 

"blancos'". sin embargo no son genuinos y 

pueden ser oport..unist..as. 

Corrupt.os. ineficaces. prejuiciosos, 

prepot.ent.es y burocrát..icos. 
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- Económicos: Que af'eclan rentabilidad y crecimiento 
de.·la organización. 

Nivel de compensaciones. 
:·Poder de compra. 

Niveles de instrucción Y.rormación. 

·Especializada en las Areas de 

producción. mercadot.ecnia y ventas. 

Nota: !"o. _se especirican .los elementos ambientales internos 

por la naturaleza de la misma dirección. debido a que 

ésta tiene interrelaciones con todas las áreas de la 

organización. 

Tecnol.o8ia 

- Reclutar 

- Seleccionar 

- Inducir al 
trabajo 

- Compensar 

De direrentes ruanles. 

Técnicas especializadas. 

Disposiciones 

externas. 

legales internas 

Técnicas teóricas y prActicas. 

y 

Encuestas sobre la competitividad de los 

sistemas de valuación. 

Equidad. 

Descripción de puestos. 

Legislación. 

Apreciación del desempeNo. 

Sistema de remuneración. 

Reconocimient.o al esruerzo adicional. 
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- Adm.inislrar 

- ot.orgar 

Serv.icios 

- Ent.renar 

- Comunicar e 

Int.egrar 

- Asesorar 

- At.ender quejas 

Estructura 

Sist.emat..i~ar cont.roles- ,de personal. 

Comedor. Vigilancia,', servicio médico. 

mensajeria. 

recepción, 

Adiest.rar .­

personal. 

. ,-,--
- - - "-~,< ,;-.,•., 

Capá.el t..ar. :. , y : 
'2~. 

y 

desarrollar 

R~vi~t.,a~ ::("abl'G~oS-~- r·e;Uniohes especiales. 

event.os ?~,P~.rj~~~;;~--~- .~vent.os cul t.urales y 

event.os r alnf l i·ar es. 

Ver pAgina siguient.e. 
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a. 5 CAMPO DE DESARROLLO DEL INGENIERIO INDUSTRIAL EN LA EMPRESA 

Cent.ro do las áreas en las que se puede desarrollar un 

Ingeniero Indust.rial en una empresa farmacéutica se encuent.ran las 

siguient.es. de acuerdo la oport.unidad que t.iene dicho 

profesionist.a de t.rabajar en las mismas: 

ARE:AS DE HAYOR OPOF<TUNIDAD 

1. Ingenieria Indust.rial. 

a) Ingenierla de mét.odos. 

b) Ingenieria de proyect.os. 

e) Ingeniarla de empaque. 

a. Mat.eriales. 

a) Planeación y cent.rol de la producción. 

b) Cent.rol de inventarios. 

e) Almacenes. 

d:> Compras. 

3. Ingenierla de planta. 

a) Manlenimient.o 

b) Ecologia. 

e) Sistema de información. 
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AREAS DE HEDIANA OPOR:TUNIDAD 

4. Manuf'act.ura. 

a) Producción. 

b) Cont.rol de calidad. 

S. Finanzas y .Ádminist.ración. 

a) Cost.os. 

b) Métodos y procedimient.os. 

e) Si st.emas. 

AREAS DE BAJA OPOR:TUNIDAD. 

6. Mercadot.ecnia. 

a) Invest.1gaci6n da mercados. 

b) Vent.as 

7. Recursos huma.nos. 

a) Capaci t.aci 6n. 

S. Todas las demás Areas. 

a) Dependiendo del enfoque que la persona. haya dado a su 
carrera. 
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3.- DESCR!PCION Y DIAGNOSTICO DEL AREA DE OPERACIONES 
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3.- DESCRIPCION Y DIAGNOSTICO DEL AREA DE OPERACIONES 

En est.e capitulo se analiza de manera más amplia el área de 

operaciones Cmanuf'act.ura). cuyos aspect.os generales :f'ueron 

descritos con ant.erioridad. Se presenta una descripción det.allada 

de los depart.ament.os que conf'orman esta dirección y. 

post.eriorment.e. un diagnóst.ico de la problemAt.ica de la misma. 

indicando la participación del depart.ament.o de Ingenieria 

Indust.rlal dentro de dicho diagn6slico. 

3.1 DESCRIPCION GENERAL DEL AREA DE OPERACIONES 

Esta ya f'ue analizada en el capitulo ant .. er-ior. por lo que 

únicament.e recordará su est.ruct.ura básica. estando esta 

dirección const.iluida por los siguient.es depart.amenlos: 

+ Mat.eriales 

+ Producción 

+ Cent.rol de Calidad 

+ Mant.eni mi en lo 

+ Ingenieria Industrial 

3.2 DESCRIPCION ESPECIFICA POR DEPARTAMEKTO 

DEPARTAMENTO ~ MATERIALES 

Est.e depart.amenlo se encarga de administrar el flujo de 

materiales. desde su adquisición hasta que se realiza la 

lrasCormaci6n en producto terminado; para cumplir con esta Cunci6n 

el departamento se encuentra dividido en cuatro Areas, a saber: 
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...: Compras. 

- Control de inventarios, 

- Control d8- prO.ducci Ón. 

- COntrol de almacenes. 

a.) Compras 

El objetivo de esta área es conseguir insumos materiales en 

la can~idad. calidad y precio adecuados que requioren para 

satisfacer las necesidades del departam~nt.o de producción y otras 

áreas de la empresa. Asimismo se encarga de proveer dicho insumos. 

de manera tal que no se ~engan volúmenes excesivos de los mismos 

en invent.ario y, por el otro lado, que producción no tenga 

carencias de ellos. 

El procedimiento de compra es a grandes rasgos el siguiente: 

1) Recibo de las requisiciones de compra. 

2) Análisis de las posibles ~uent.es de abastecimiento. 

3) Análisis de las cotizaciones del proveedor. 

4) Colocación de las órdenes de compra. 

5) Seguimiento del pedido. 

6) Recibo de los insumos. 

7) Regislro en el almacén corre~pondiente. 

bj Control de inventarios 

La f'unción de esta á.rea es mantener ni veles adecuados de 

inventarios. buscando un equilibrio entre el nivel de costos y las 

necesidades de producción. 
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e~ Control de produccí~n 

La !'unción de est.a a.rea es veri!'icar la cont.inuidad dent.ro 

del proceso productivo; para llevar a cabo est.a !'unción la empresa 
auxilia del sist.ema MRP II CManu!'act.uring Resources Planning)~. 

A su vez. est.a A.rea coordina los t.rabajos de producción, 

t.omando en cuent.a la demanda mensual de los product.os, para llevar 

a cabo est.a labor se elaboran planes mensuales de producció!"l• 

especificando lo que se va a realizar, cómo se va llevar a cabo y 

el t.iempo en el que debe est.ar t.erminado. 

d:J Control de almacenes 

Se dist.inguen cuatro tipos de almacenes dentro de la empresa: 

+ Materia prima, 

+ Product.o t.ermi.nado. 

+ Product.o en proceso Cde '"graneles"), 

+ De c.uarent.ena Cde "primer paso"), 

En el Area de almacenes se t.ienen tres zonas import.antes: 

- Zona de rec:::epción 

de materia prima: 

+ Zona de recepción de materia prima. 

~ Zona de despacho. 

+ Zona de almacenamient.o. 

Lugar donde ánieament.e se ecibe la 

mat.eria prima; el mat.erial de empaque 

se recibe. en un lugar independient.e a 

est.a zona. 

Ver ap;nd~ce del deparlamonlo do malerlaloG. 
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- Zona de despacho: l..ugar donde dist..ribuyen los 

produc:t..os t..erminados a los dif'erenl.es 

lugares donde sean requeridos. esl.e 

zona t.ambi én es conocida como zona de 

embarque o Area de "Pic:k-Pack". 

- Zona, de ·a1Jna¿enamiénto: Lugar donde se guardan los mat.eriales. 

productos t.erminados y en proceso. una 

vez que hayan sido aprobados por el 

depart.ament.o de cent.rol de calidad, 

De manera general, el proceso que sigue material 

o un product.o cualquiera dentro del área de almacenes es el 

s:iguient.e: 

a) Se reciben los mal.eriales en la zona de recepción. 

b) Se llevan al almacén o á1·ea de cuarer1tena. 

e) Se espera la aprobación de Cent.rol de Calidad. 

d) Se llevan los mal.eriales aprobados sus almacenes 

correspondientes. CEn el caso de producto t.erminado 

post.eriorment.e pasan a la zona de despacho). 

e) Los mal.eriales desaprobados se devuelven los proveedores 

o se destruyen. 

La acli vi dad más relevante de este depart.ament.o as elaborar 

ol "Plan Haoslro do Fabric.aci6n". ol cual se roo:1.liza o:1. t.raV.:.s del 

t.rabajo coordinado de las cual.ro Areas que la forman, lomando en 

cuenta cuatro aspec~os primordiales: 

+ Pron6st.icos de demanda (Mercadotecnia). 

+ Politicas de inventarios CDirecci6n·General). 

+ Planeaci6n y control de la producción. 

+Manejo de mal.eriales en los almacenes.I 

mayor refer5ncia de loe prlmero111 lre111 punto&. ol 

ap~ndi.ce del depa.rlamenlo de malerialesi, para el ~LU.mo rovl111cu-
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DEPARTAMENTO Qg PRODUCCION 

El departamento de producción es el encargado de realizar la 

transformación de la materia prima en producto t.erminado. Es la 

base de la organización. ya que es donde se aplica un valor 

agregado a las materias primas. convirt.iéndolas en un objet.o para 

ser comercializado. Esto permitirA la generación de utilidades que 

garant.icen la supervivencia y desarrollo de la empresa. 

Por es t. os mot.ivos el depart.ament.o está intimament.e 

relacionado con t.oda la organización. Su objetivo ~undament.al es 

poder proporcionar un al t.o servicio al depart.amento de ventas en 

coordinación con el departament.o de materiales. 

Not.a : A su vez, recibe servicio de Mant.enimient.o. Ingenieria 

Industrial, Cent.rol de Calidad y Sistemas de InCormaci6n. 

Las. diferentes A.reas que lo con!'orman pueden variar de una 

empresa a ot.ra. dependiendo del t.amai"So y caract.erist.icas de la 

misma; en general un laborat.orio Carmacéulico puede tener las 

siguientes Areas: 

+ Product.os inyect.ables. 

+ Productos liquides. 

+ Product.os secos. 

- Tabletas 

- Granulados 

- Encapsulados 

+ Acondicionamient.o Cempaque). 

Nota En algunas empresas es Crecuent.e encontrar otras clases de 

productos como son cosmé~icos. de aseo corporal. 

delergentes, instrument.al médico e incluso alimentos. 

Cada una de estas áreas cuenla con uno C! dos supervisores. 

quines son los responsables de coordinar y veriCicar el eorreclo 
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funcionamient.o del proceso product.ivo. A cont.inuación se explicará 

de manera general como se realiza dicho proceso : 

1. - Se recibe una orden de fabricación CODF:>, la cual va 

acompal'lada por una recela de fabricación donde se 

especi!'ican del-alladament.e los pasos que se deben seguir 

para la elaboración de un delerminado product.o, ést.a cuenla 

además con una ••11st.a de materiales.. indicando las 

canlidades necesarias en función de los lol.es a fabricar 
C est..o ,;e bas::a en 1 a "os.t..ruct..ura dol producto")'. 

2. - Se solici t.an los ma.t.eriales al almacén Ces responsabilidad 

del depart.ament.o de mat.eriales el que se cuente con ellos). 

En el almacén se realiza el surt.ido que consist.e en 

1) Recolección de los materiales. CPick-PackJ. 
2) Pesado, 

3) Envio al Area productiva correspondiente. 

3.- Preparación del área: 

1) Limpieza del área. 

2J AJ ust.e y limpieza de maquinar 1 a y equipo. 

4.- Preparación de mat.erialos. 

1) Desempaque. 

2) Dist.ribución en el equipo. 

s.- Producción Cmanuract.uraJ. Se realiza siguiendo paso a paso 

el procedimient.o descrito en la "recet.a" de la ODF". 

Cabe hacer not.ar que duranle est.e proceso exJ. st.en di versas 

intervenciones de Cent.rol de Calidad. las cuales int.errumpen el 

Yer a.n•loCo deL depo.l"la."1•nto de "1Glerlalee, 
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proceso de f'abricaci6n para real izar muest.reos y dar, la 

validación 'corr&spondient.é. 

6. - Acondicionamient.o. Es el ítlt.imo paso del proceso y cons,ist.e 

principalment.e el llenado y/o empaque f"inal,- -de los 

product.os. 

Es import.ant.e t.ener en cuent.a que en una empresa f"armacéut.ica 

se· t.iene una producción int.ermi t.ent.e. por "lot.es". Ademá.s, es 

f"recuent.e que una empresa que pert.enece al grupo do las 20 o 30 

rn.á.s ~mport.ant.es maneje una gama muy ext.ensa de product.os (ent.re 50 

y 300J. Est.o implica que, salvo en productos muy especif"icos o 

el Area de acondlcionamient.o donde exist.en lineas de producción. 

las ~reas product.ivas t.engan una dist.ribuci6n por procesos. 

Las Areas product.ivas se encuentran divididas en "cent.ros de 

t.rabajo"ªpara f"acilit.ar las labores de planeaci6n y cent.rol de 

producción e inventarios, compras y cost.os. Est.os han sido objelo 

de una reevaluaci6n en aquellos lugares en donde se han implant.ado 

sist.ema.s MRP con el objet.o de lograr un ~xi.me aprovechamient.o de 

la capacidad de plant.a y del sist.ema. 

DEPARTAMENTO m>_ CONTROL DE CALIDAD 

Esle departamento es el encargado de asegurar la calidad en 

el laboralorio. especialment.e en el rubro de mat.eriales. desde la 

recepción de la ma~er!a prima y mat.erial de empaque. hasta que se 

realiza la ~ransf"ormaci6n en product.o t.erminado. 

Ver a.nexo de producci.on. en el cua.L 

de l.ra'oo.jo y como •• con•l.Ll.uye. 
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El dep.art..ament.o de cent.rol de calidad. así como los demás 

departamentos del .área de operaci enes. t.rabajan en base a la 

ut.ilizaci6n de las GM?' s CGood Manuf'act.uring Pract.ices)1• las 

cuales fueron creadas por la F.D.A. CFood and Drugs 

Adrninist.rat.ion) formando part.e del Act.a Federal de Aliment.os. 

Drogas y Cosmét.icos del Congreso Federal de los EUA en 1962. Es 

responsabilidad de esle depart.amenlo el cumplimienlo de las 

mismas. 

Básicamenle el deparlament.o realiza lres t.ipc.os de pruebas 

dur.ant.o ol proce~o productivo. a sabor: 

Pruebas /Ísicas 

1.- Pruebas f1sicas. 

2. - Pruebas químicas. 

3.- Pruebas microbiológicas. 

Est.as pruebas consisten en una revisión ext.erna de los 

mat.eriales y art.1culos. En el caso de la recepción de mat.eria 

prima. por ejemplo. se verifican aspect.os t.ales como: 

- Peso. 

- Tipo de mat.erial. 

- Nombre. 

- Sellos de garant.ia. 

- Fecha de recibo. 

- Condiciones de empaque. 

- Cantidad. et.e .. 

Las pruebas físicas no t.oman en cuenta aspectos internos de 

los productos. 

:l V•r a.neMO et. OMPº• 
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Pruebas quimicas. 

Est.e t.ipo de pruebas consist.en en verificar los materiales o 

product.os a utilizar en Producción, a través de an~lisis de 

contenido, composición quimica y verificación de las condiciones 

que se consideran óptimas para los mismos. En la recepción, 

cualquier anoma.lia encont..rada en est..as pruebas es suficiente.para 

desaprobar !oles ent..eros de los productos. 

E~~as pruebas consisten en una verificación exhaustiva de los 

productos. con el fin de delectar la presencia de microorganismos 

y/o bact..erias que pudiesen afect.ar el contenido de las substancias 

en los mismos. 

Como fue descr i lo en el proceso del A.rea de al rnacenes, los 

materiales y produclos permanecerA.n en el A.rea de cuarent..ena hasla 

recibir la aprobación de Cent.rol de Calidad. En general se maneja 

un muestreo por lotes. en donde el lipa de pruebas y los 

est.Andares que se deben cumplir son especificas de cada producto. 

existiendo lant..o el muestreo por variables Crango numérico) como 

el muestreo por a~ribut..os Cpasa o no pasa). 

\..os estandares que utilizan en los laboratorios 

farmacéuticos son f"ijados por dependencias gubernament..ales. la 

propia empresa y en el caso de indust..rias Lrasnacionales se basan 

en est.Andares que manejan sus corporaciones a nivel internacional. 

Nota: Debido a la propia na~uraleza de los productos que se 

fabrican en la indus~ria farmacéu~ica, las reglament..aciones 

y esLandares son sumament..e est.rict..os. 

74. 



DEPARTAJ1ENTO ¡is; MANTENIMIENTO 

Este depart.ament.o tiene como funciones p:incipales las 

siguientes: 

1. - Garantizar el buen funcionamiento Y:· é6ns~r:·'vacfÓn --de las 
instalaciones. maquinaria Y'eqúi-po •. ~-a;. l:~~~~-'.~:d~{~U~---prOgra.ma 
de mantenimiento prevent.ivo y,_· i·a2 :-'~pliCación de 

mantenimiento correctivo. 

en 1 a empresa. 

\.' -,~i,( 
3.- Encargarse de la seguridad industrial·.- :·~:ant.~'. de lás 

instalaciones como del personal" 

4. - Apoyar al depart.ament.o de Ingeniería· Indust.r1a.1· · a·n ·_"-la 

mejora de instalaciones y adC¡uiSici~·n ,de ·:--~-~~-.ina~-i~. 
equipos y sistemas. 

Est.e departamento se subdivide para -llevar·· a '·~_abo ·-e~t."as 
funciones en las siguientes áreas: 

1. - Eléct.rica. 

2.- HidrAulica. 

3.- Inslrument..ación. 

4. - Seguridad Indust.rial,. 

S. - Taller. 

A cont.inuación se explica br'evment.e la't'unción de éada una de 

ellas. 

t.- Eléetrtca 

T!ene a·-_su ·cargo la recepción y dist.ribución de ~a energía 
eléct.rica en t.oda la plant.a .. 

75 



Sus principales ~unciones son! 

+ Mant.enimienlo del equipo eléclrico. 

+ Dist.ribución de la energia Csubest.ación, 

~ableros, cableados, ole.). 

+ Realizar inst.alaciones de equipos. 

+ Oise~ar disposit.ivos de control. 

+ Cent.rolar el consumo por área. 

+ Part.icipa Ingenieria Indust.rial 

proyect.os de remodelaci6n. 

2.- Hidráulica Ccatdera.sJ 

en 

Tiene a su cargo la dist.ribución y abast.ecimient.o a. las 

inst.alaciones de diversos servicios como: 

+ Vapor. 

+ Agua. 

+ Agua !'ria. 

+ Agua deionizada. 

+ Agua calienle. 

+ Aire comprJ mido. 

+ Vacio. 

+ Agua contra incendios (seguridad indust.rial). 

+ Gas. 

+ Gasolina y pet.róleo Ccombust.6fe0)-. 

+ Red de drenaje. 

3. - Instrumentact:Ón 

Se encarga de dar mant.enimieht.o al equipo de medición e 

inst.rument.ación y las inst.alaciones de aire acondicionado, t.ales 

+ Unidades manejadoras de aire CUMAºs) 

+ Filt.ros 

+ Vent.iladores. 
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4.- Seeuridad Industrial 

su objet..ivo Cundament..al consist.e en garant.izar ,la seguridad 

del personal y de las instalaciones de la empresa. Sus principales 

Funciones son: 

5. - Taller 

+ Implementación y manlenirnient.o de sist.emas de 

seguridad. como son: 

* Slst.emas cont.ra incendios. 

'*Alarmas. 

+ Implemenlación de planes de cont.igcncia. 

• Capacilación del personal en lo relat.ivo a 

seguridad en el t.rabajo y en los planes de 

cont..igencia. 

+ Elaboración de normas para los equipos y ropa de 

protección adecuados relación al trabajo 

desompei'fado. 

+ Coordinación de v~gilant.es. 

+ Monit.oreo const.ant.~ en toda la empresa. 

+ Limpieza (servicio). 

Es el encargado de hacer las ·reparaciones a las máquinas y al 

mobiliario, t.ambión t"abrlca muebles: y realiza reparaciones 

especiales a las 1 nst.alaclones f'isicas no contempladas por ot..ras 

Areas del deparlament.o de mant.enimiont.o. 
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3. 3 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL 

El objet.ivo f'undament..al del depart.ament.o consist.e en hacer 

más ef'icienle el manejo y ut.ilizaci6n de los recursos 

Financieros. fisicos y humanos de la empresa, a través del diseNo 

y mejora de sist.emas integrados de personas. maleriales. equipos e 

1 ns t. al aci enes. 

El departamento de Ingenieria Industrial prest.a apoyo directo 

al rest..o del Area de operaciones y en g4neral 

orga.ni za.el ón. 

t.oda la 

Las principales act.1 vi dades del depart.ament.o son 

las siguientes: 

1.- Evaluación e implement..ación de proyectos. 

2.- Est..andarización: 

- DiseNo y medición del t..rabajo. 

3.- Ingeniarla de empaque. 

E:VALUACION ¡;;_ IMPLEMENTACION Q§; PROYECTOS 

Const.i luye 1 a !'unción más import.ant.e del depart.ament.o de 

Ingenier1a Industrial. debido a que el adecuado desarrollo de los 

diversos proyecLos en la empresa le permite mantener y mejorar sus 

ins~alaciones. procedinúenlos y organización en general. Lo 

anterior repercute directamente en su nivel competitivo. pudiendo 

inclusive signif'icar la permanencia el mercado de sus 

productos. as! como la desaparición de otros en beneCicio de los 

intereses y la superviviencia de la compai''l'.ia. 

Justi/LcaciÓn y tLpos de proyectos 

De manera general. los diversos proyectos del departamento se 

clasif'ican de acuerdo la necesidad q~e los justifica 

operat.ivamenle. decir. la problemfllica de la cual 
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originaron. A cont..inuaciÓn se enuncia dicha clasifJ.caciÓn. 
incluyendo lcliil t..1pca da pl"oyect.o• part..Lculares quGo pueden implicar 

cada_clase,de just.irtcaciÓn: 

1.- Proyectos que tienen una just.iricac16n rinanciera 

a) Por reducción de costos. 

b) Por expansión de volumen. 

e) Nuevos productos. 

a. - Proyectos destinados al mant.enim.lent.o de equipo básico 

Cbasic upkeep). 

3.- Proyectos para cumplir con reglamentos y normas. 

a) Normas GMP•s CGood Manuract.uring Practicas). 

b) Reglamentos gubernamentales CSSA. SEDESOL. et.e.) 

4.- Proyectos de seguridad industrial. 

S.- Proyectos administ.rat.ivos y de procedimient.os. 

Hetodolo&ia &eneral para la presentaci~n de proyectos 

La Corma general sugerida para la presenlac16n de proyectos. 

contempla los siguienlos aspvclo~: 

1.- Resumen ejecutivo.~ 

H Es una breve descripción Cno mayor de dos 

cuartillas) del proyecto. que incluye un resumen 

del proyect.o propuesto. la problemá.t.ica y las 

conclusiones obtenidas. 

aquellos proyoctov quo 
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2.- Cuerpo del Proyecto. 

w Incluye los.-~~gulen~es rubros: 

a) Objet.lvo. 

b) Antecedentes y situación actual 

CanAllsls de la problemAt.lca). 

e). Propuest.a. 

d) Al terna ti vas analizadas. 

e) Inversión requerida, 

t:') Just.i!'icación !'inanciera 

Csi requiere por el t . .lpo de 

proyect.o). 

gJ Conclusiones. 

ESTANQARIZACION 

Dt'.sef'io y medt'.ct'.;,n del trabajo 

En la induslria f'armacéutica el diseno y medición del lrabajo 

realiza t.omando como base una monografia o procedim!enlo de 

f'abricaci6n cuya ef'icacia ya ha sido validada C comprobada con 

diferentes tipos de estudios: estabilidad del producto, potencia, 

desintegración. dist.ribuci6n de componentes, ele. ), la cual debe 

seguirse al pie de la letra. Sin embargo. debido a la diversidad 

de equipos, tarna~os de lotes, instalaciones fisicas y et.ros 

factores, es necesario un estudio f'ormal del trabajo ya que ést.e 

no solamente servirá. como base de un sist.ema de planeación sino 

permitirá. comprobar la ef'iciencia y productividad de la operación 

a través del sistema MRP II. 

El objetivo del est.udio f'ormal del trabajo al que se hace 

ref'erencia es el estandarizar los procedimientos y tiempos de 

fabricaciÓn; es decir. el realizar un esLudio de ~iempos y 

movimientos. Esta clase de est.udios en las ~!versas áreas del 

laboratorio han cobrado especial relevancia al implementarse el 
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uso del sist.ema MRP II debido a que dicho sistema requiere de 

inf'ormación veraz y actualizada para t.ener un runcionamiento 

adecuado. 

El estudio de t.iempos y movimienlos consiste de modo general 

oblener diversas clases de diagramas y regislros de 

procedimient.os y sus respeclivos periodos de duración. como son: 

diagramas de recorrido, diagramas hombre-máquina. diagramas de 

·operación, diagramas de !'lujo y hojas de estudio de t.iempos 

(existen otros diagramas y técnicas de est.udJ.o de t:1étodos, sin 

embargo éstas son la'i que generalmente se han utJ lizado en el 

laborat.orio) con la f'inalidad de obt.ener est.Andares para revisar 

las monograf'ias exist.entes, as1 como para mejorar los mét.odos de 

f'abricación act.uales. 

INGENIERIA Qg EMPAQUE 

La Ultima función que analizaremos dent.ro del departamento de 

Ingeniarla Induslrial el área de Ingenieria de Empaque, 

ésta es resultado de los requerimientos del área de Mercadot.ecnia 

de la empresa, la cual detect.a en el mercado las preferencias del 

consumidor en lo relat.ivo a la presentación de los productos del 

laborat.orio. 

La Ingeniería de Empaque surge a part.ir de que el área de 

Morcadot.ocnia le envia al dopart.amont.o do Ingonior1a Indust.rial el 

modo en que requiere que sea la present.ación de un determinado 

producto, tanto en cant.idad como en envase. 

A partir de estos r~querimient.os, Ingeniería Indust.rial. 

basándose en la maquinaria con la que se cuenta. disena en primer 

lugar el envase Cen caso de liquidas suspensiones). el 

blisterª Cen el caso de tablet.as, grageas incluso ampollet.as) 

El bll•t•r Upo d• 
nogali.vo de pl~eli.co con lCl formo. 

•elo.r pega.do o.l m1.amo. o.l cuC1l 
uno. hoja de a.lumt.ni.o como ba.•e. 

empaque, que con•~•l• 

de lo que va o. 
le o.dhlere lo. 
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o bien únicament.e empaques de hoja de aluminio. Post.eriorment..e. 

disena la caja de cart.6n en la cual se guardará la present.ación 

inicial Cde acuerdo la cant.idad que haya solicit.ado 

mercadotecnia) asi como el modo en que se agruparán est.as cajas 

para guardarlas en las cajas de corrugado para lograr un 

aprovechamient.o 6pt.imo de las mismas. A la vez det.erm.inarán el 

t.amaf'fo ópt.imo de las cajas de corrugado para que pueden ser 

coloc::adas de t.al modo que se aproveche al máximo el espacio de 

de las est.ant.erias o racks. 

La import.ancia de la Ingeniería de Empaque. además de darle 

al consumidor lo que solicit.a y por tant.o aument.ar las vent.as. 

cor.sist.e en lograr un mayor aprovechamlent.o del espacio de almacén 

asi como del espacio de los t.ransport.es. lo cual permite disminuir 

el cost.o de ambos rubros. 

Exi st.en ademas una serie de f'unci enes secundarias en 1 as que 

el depart.ament.o da apoyo a dif'erent.es Areas de la empresa como 

mencionó ant.eriorment.e. entre ellas est.An: 

+Cent.rol de inversiones de capit.al. en apoyo al departamento 

de compras. Est.o se da debido a que en los proyect.os es el 

depart.ament.o de Ingenieria Indust.rial el que det.ermina qué 

comprar y los proveedores correspondient.es. 

+ Proposición de métodos administ.rat.ivos a ot.ros depart.ament..os 

debido a la experiencia que se t.iene en el disen:o. 

implement.ación y seguimient.o de mét.odos product.ivos. 

+En general. junt.o con el depart.ament.o de mant.enimient.o 

part.icipa en la resolución de t.odos aquellos problemas que no 

est.én cont.emplados por algón A.rea del laborat.orio en 

particular. 



3.4 DIAGNOSTICO DEL AREA DE OPERACIONES 

La industria f'armacéut.ica en México ha regist.rado un 

crecimient.o extraordinario a part.ir del arto de 1980._, mAs no se 

puede decir lo mismo de sus instalaciones product.ivas, t..al es el 

caso del laboratorio en el cual est.,:i basado el presenle est.udio. 

El Area de operaciones ha visto mermada su actividad por la f'alt..a 

de instalaciones adecuadas y algunos ot.ros factores, los cuales 

han producido una serie de efectos negativos en la misma. 

A manera de presenlar una visión general del diagn6st.ico del 

área de operaciones. se decidió elaborar un diagrama. de Ishikawa2 • 

t.ambién denominado de "espina de pescado" o de "causa-ef'eclo". en 

el cual se puede observar grAf'icamenle dicho diagn6st.ico. 

resallando los factores m.As importantes que lo conforman. 

Tanto los ef'ectos como las causas • asi como su importancia 

denlro del sislema operativo. f"uaron determinadas a t.ravés de la 

aplicación de ent.revist.as y la lécnica Dolphi 9 al personal y 

directivos del Area de operaciones del laboratorio. 

Con objeto de complementar el diagrama de Ishikawa, se 

enlist.arAn pnst.eriorment.e los efectos y las que lo 

conrorman. con algunos comentarios sobre los mismos: 

Vor concepluol 

B Ver 
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Efectos básicos que se detectaron: 

- El servicio que se proporciona a ventas es deficiente. 

- Niveles de inventario por encima del ~iempo que se tiene 
establecido Caproximadamant.e 4 meses). 

- Los resultados de las auditorias de Buenas PrácticaS de 

Manufactura CGMP"s) 1 son deficientes. 

- La productividad no es la esperada. de hecho no se cuenta 

con una rorma racional para medirla. 

- La mano de obra labora en exceso Choras ext.ras) y de manera 

desorganizada. 

Causas que producen los efectos antertores (por rubroJ: 

Maquinaria ~equipo ~instalaciones): 

a) Falta de equipo de fabricación. 

b) Las instalaciones productivas no cumplen con las 

especif icac!ones fijadas por las normas GM?•s. 

e) Capa.cJdad de almacenamienLo insuficiente. 

d) Eqvipo utilizado obsoleto y de baja capacidad Cen algunas 

A.reas). 

a) Variabilidad excesiva de los pronósticos de producción. 

b) Precios controlados. lo que proVoca un alto crecimiento en 

unidades de producción para mantener los indices de evolución 
de la empresa. 

e) Reglamentaciones estrictas (ambientales y de salud). 

Ver apendlce de OWP'e 
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a) Se carece de una conciencia ~e ~umpli~_ent.~ de l~s normas 

GMP•s, 

b) Exist.e una supervisión defiei~nt.e, 

e) Los supervisores carecen de mot.ivación en. 'su lab~r de 

t.rabajo. 

d) Exist.e cent.ralización excesiva._ por part.e de la dirección del 

A rea. 

e) La capacitación hacia la mano de obra directa es insuficient.e. 

f) Tant.o la estructura como la organización de la rliano de obra 

son inadecuadas e incomplet.as Cvacant.es no cubiert.as por . 

largos p~riodos de t.iempo). 

M~todos: 

a) No se cuenta con procedimient.os de fabricación act.ualizados 

Cmonografias de procedimientos de fabricación diferent.es a la 
realidad). 

Materiales1 

a) En general el sist.ema MRP II no funciona adecuadament.a por 

lo siguiente: 

- Est.&ndares de mano de obra incomplet.os. 

- No se t.iene información de horas-maquina. 

- Información de tiempos de proceso poco confiable. 

- Tamanos de lot.e inadecuados. 

- Clasificación "ABC" no act.ualizada cont.inuament.e. 

- Existencias de información inútil en el sist.ema. 

- Conocimient.o insuficient.e e inadecuado del sist.ema. 

- Subut.ilización del sistema. 

Ver ap;,ndlc:e de Mat.ori.a.Lei; pa.ra loa c:onc:eploa de NRP J.X y de 

c:la.•t.rlc:o.ci.:.n ABC. 
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INGENIERIA INDUSTRIAL Y SU PAPEL EN EL DIAGNOSTICO 

Una vez realizado el diagnóst.ico del área de operaciones se 

procedió a valorar cada una de las causas para est.ablecer 

prioridades. asociando las mismas grupos espec!:f'icos para 

proponer soluciones. as! como det.erminar la responsabilidad sobre 

dichas soluciones. es decir. a que deparlament.o o á.rea de la 

empresa le corresponde llevarlas a caboo est.o con objet.o de 

discernir qué part.e del diagnóst.ico le corresponde analizar de 

manera espec1.fica al depart.amenlo de Ingenieria Indust.rial para 

proponer alt.ernalivas de solución y proyect.os concret.os sobre 

dicho diagnóst.ico. 

La conformación de los grupos específicos de causas. su 

valoración y las soluciones propuest.as :f'ueron obtenidas a través 

del consenso con el personal del .á.rea de operaciones y son las 

siguient.es: 

Not.a: Con el primer número se indica su part.icipaci6n individual 

y con el segundo la acumulada. 

1. OrqanizaciÓn sl!t !A ~ ~ obra ªº" ªº" 
Incluye: Supervisión dericient.e y desmot.ivada, cent.ralismo 

excesivo de la dirección del á.rea, est.ruct.ura y 

organización inadecuadas e incompletas. 

SotuciÓn: Tot.al reest.ruct.uraci6n del .á.rea de operaciones, 

le corresponde a la dirección del .á.rea junto con 

lodos sus depart.ament.o, as! corno a la dirección 

general del laboratorio. 
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z. 

3. 

4. 

Maquinaria. ~ ~ inst..alaciones Z5" 55" 

Incluye: Todos los aspectos sef'ialados para este r.ubro. 

Soluc(Ón: Revisión total de toda la operación, as! como la 

elaboración de un plan que incluya t.ant.o la 

compra de equipo como la mejora de las 

inslalaciones Cremodelación y expansión) en 

especial del área de almacenes. con un estudio de 

la distribución de plant.a. Esta actividad está a 

cargo de Ingenier1a Industrial. 

Materiales ¡_ 15" 70" 

Incluye: La revisión y alirnent.ación al sistema MRP de la 

siguiente: est.ándares de mano de obra. de 

horas-má.quina. tiempo de proceso, t.amanos de 

lote. 

Solución: Realización de un estudio de las operaciones 

Cest.udio y medición del trabajo:> por parle de 

Ingenicria Iodust.rial y est.ablecer medidas para 

controlar la eCiciencia y la productividad. 

Ma.t.eriales !.!. 15:C 85" 

Incluye: Clasif'icaci6n "ABC .. no act.ualizada. informac16n 

inót.11 en el sistema MRP y subutilizac16n del 

mismo. 

Sotuci~n: Ent.renamient.o del personal de planeaciOn de la 

producción y el establecimienlo de una Cuerza de 

t.rabajo para mejorar el uso del sislema MRP. 

Estas actividades le corresponden al depart.ament.o 

de materiales y al de sist.emas. apoyados por 

Recursos Humanos. 
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9. 

fl. 

7. 

Capacitaci~n ~.!.A !lli!!12 9.2, obra 7.9" 92.9" 

Incluye: Falla de conciencia de cumplimiento de las normas 

GMP•s y al enlrenamient.o a la mano de obra 

directa. 

Solución: Se encontró que la capacilaci6n no es el aspecto 

mAs impart.anle, ya que la mano de obra direct.a 

podria tener la capacit.ación adecuada y. más aun. 

con t.olal conciencia de los GMP•s. ~in embargo si 

se cuenta la supervisión. equipo 

lnslalaciones adecuadas, es poco lo que se podrla 

lograr. No obstante. se planea el est.ablecimienlo 

de una f'uerza de t.rabajo a cargo de Control de 

Calidad para subsanar estas deficiencias. 

9" 97.9" 

Incluye: Procedinúent.os de ~abricación no actualizados. 

Solución: Revisión y act.ualización de t.odos los 

procedimient.os de manufactura. Esla actividad 

esta a cargo de Producción y Cont.rol de Calidad 

con el apoyo de Ingeniería Induslrial. 

2.5>c 100" 

Incluye: Precios conlrolados y reglamenlaciones est.rict.as, 

as! como la variabilidad de los pronóst.icos de 

producción. 

Soluc~~n: Por ser Cact.ores ext.ernos no se considera posible 

solucionarlos. sin embargo mejorando el 

f'uncionamient.o del sislema de MRP por part.e de 

Materiales se t.endrá. un maypr cent.rol de los 

pronósticos de producción. 
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A cont.inuación. se present..a de manera gráfica la valoración 

porcen~ual de las de la problemAt.ica del área de 

operaciones ya seNaladas ant.eriorment.e. a t.ravés de un diagrama de 

Paret.o'. con el cual se puede observar la import.ancia de cada una 

de dichas causas. asociándolas a sus grupos especificas. 
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DIAGRAMA DE PAREJO 80-2D 

5D 

40 

30 

2D 
15% 15% 

10 
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2 4 7 

l. ORGANIZACION OE LA MANO OE OBRA 
2. MAQUINARIA, EQUIPO E INSTALACIONES 
3. MATERIALES 1 

4. MATERIALES 1 l 

5. CAPACITACION OE LA MANO DE OBRA 
6. METODOS 
7. MEDIO AMBIENTE 

01 



3.5 CONCLUSIONES DEL DIAGNOSTICO 

A part.ir de lo expuest.o se observ6 que las t.res causas 

básicas que producen la problemát.ica del área de operaciones Cmi.s 

del 80% del acumulado en el diagrama de Parelo) son: 

1) Deficiencias en la organización de la mano de obra. debido 

a problemas de indole direct.iva. C30Y~ 

2J Inst.alaciones insuficientes y fuera de norn~s. sobre lodo 

en el Area de almacen&s. (25%) 

3) Falt.a de información sobre los procesos y los mét.odos 

debido a la !'alta de est.Andares sobre los mismos. que no 

permit.an funcionar adecuadament.e el sist.ema MRP II. C36Y.) 

Not.a: En lo relativo al lercer punt.o. en él se incluyen lant.o los 

problemas de Maleriales como los de Mét.odos. debido a que 

lodos inciden direct.ament.e en Ql funcionam.ient.o adecuado del 

sistema. MRP II. 

Estas t.res causas o deficiencias principales dent.ro del área 

de operaciones provocan los efeclos básicos que f'ueron sef'!alados 

en el diagrama de Ishikawa. los cuales en su conjunt..o dan por 

resultado que el desempef'fo del á.rea de operaciones no sea el 

ópt.imo. por lo cual solucionándolas se logrará una mejora 

signi!'icaliva en dicha A.rea de la empresa. 

Por ·otro lado. el depart.ament.o de Ingenieria Industrial t.iene 

una inQ:erencia direct.a con los dos últ.1mos. es decir. con los 

problemas de inst.alac!ones y con la Calt.a de est..Andares sobre los 

procesos y los mélodos. por lo cual se propondrán Ca través de las 

Cunciones propias del departament.o) proyeclos especlCicos para 

conseguir una mejora en dichos aspeclos. Cver capitulo 4) 
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CAPITULO 4 

IMPLEMENTACION DE PROYECTOS EN EL 

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL 

PROVECTOS 

1. - AMPU:ACION DEL ALMACEN EXISTENTE EN 4000 ,,(!-

2. - SEGURIDAD INDUSTRIAL / ALHACEN DE PLASTICOS 1000 ,,(!-

3. - PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO 't CONTROL DE PLANOS 

4. - ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE GRANULADO DE UN PRODUCTO "X" 
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PRO'tECTO 1 
AMPLIACION DEL ALMACEN EXISTENTE EN 4000 H' 
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PRO'tECTO 1 
AMPLIACION DEL ALMACEN EXISTENTE EN 4000 H

2 

4.1.1 RESUMEN EJECITTIVO 

PROPUESTA 

Esta solic.it.ud de f'ondos busca la aprobación para preparar 

los estudios de ingenieria Cplanos y especirtc:aciones), a t:in de 

obtener la col.izac.ión total para el proyecto "Ampliación Almacén 

4000 m
2

". 

El cost.o de los estudios de ingenier!a es de S26,041
1

y el. 

costo t.ot.al del proyecto está estimado en S1,341,220 incluyendo un 

15%: de contingencia. L.o que se propone os ampliar en 4000m2 el 

almacén existente en las inst.alaciones de TaxqueNa a t:in de 

consolidar manut:act.ura, empaque. almacenamiento y distribución. De 
este modo. el presente almacén de producto terminado y cent.ro de 

distribución de Toluca t.iena un precio el mercado de 

aproximadamente S:l,100,800, que será vendido cuando la solicit..ud 

de Condos sea aprobada. Esle proyeclo represent..arA un desembolso 

real de SZ40. 4ZO. Est..a propuesla oCr·ece un relorno de la inversión 

en un periodo de 1.Z anos con una lasa inlerna de ret..orno CTIR) de 

os. '7"4. 

s. Todoa lo11 co•toa que OpCll"ecen en ••t• proyecto ae dan 

amert.canoe. aolvo que •• e11pect.(i.qu• lo contro.rlo. 

d~lorea 



SI TUACI ON ACTUAL 

El laboralorio aclualment.e cuenla con dos instalaciones para 

almacenamient.o. una en Taxquel"ra. que es ut.ilizada para almacenar 

mat.eria prima y material de empaque. y la otra localizada en 

Toluca a una hora y media en coche del laboratorio. 

Est.e almacén fue construido en 1984. est.rict.ament.e para 

operaciones de distribución y no estaba provist.o de un sist.ama de 

prot.ección contra incendios por medio do rociadores aut.o~t.icos 

Csprinklers), sino que únicamente contaba estaciones de 

mangueras. La inversión requerida para hacer est.e lugar f'act.ible 

para el almacenamiento y embarque de product.os farmacéuticos. de 

conf'orm.idad con los requerimientos de la Gerencia Coorporaliva de 

Riesgos y para la Prot.~cción contra Incendios fue est.imada en 

S513.000. Además: de la inversión requerida. la separación ent.re 

las inst.alaciones es loglslicamenle inconveniente desde el punt.o 

de vista del flujo de materiales. seguridad y costo. 

La diferencia tolal en cost.os de operación ent.re la present.e 

sit.uación. Taxquerta-Toluc.:a. y la propuest..a Taxqueffa-Taxquena 

Cm.anuf'actura-dist..ribución) se est.ima en S420,000 para 1991. 

CONCLUSION 

Comparando la sit.uaci6n act..ual Toluca-Taxquef"l'a con la 

ampliación propuesta en Taxquel't'a en 4000 m2 y la opción de un 

periodo largo de arrendamiento, es evidente desde el punto de 

vista financiero y operacional que la mejor alternativa es ampliar 

el actual almacén en Taxquena. a ~in de consolidar la totalidad de 

la operación en un sólo sitio. 
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4.1.2 AMPLIACION DEL ALMACEN EXISTENTE EN 4000 m2 

JUST:IF:ICACJ:ON 

1.-~ 

El laborat.orio requiere de autorización de gast.ar $26,041 

para preparar los estudios de ingenieria Cplanos y 

especificaciones), a fin de col.izar la solicitud de fondos t.ot.al 

del proyecto .,Ampliación Almacén en 4000 m200 

El costo tot.al del proyect.o esla est.imado en Sl ,341 .220 

incluyendo una contingencia del 15%. ~ pretende ampliar en 

4000 mª el almacén exist.enle en Taxquena, a fin de consolidar la 

manufact.ura, empaque, almacén y distribución en las inst.alaciones 

de Taxquena. De est.e modo el actual almacén de producto t.erminado 

y cent.ro de distribución de Toluca. que t.iene un precio en el 

mercado de aproximadamente S1 .100,806, será vendido cuando la 

solicitud do fondos sea aprobada. 

El proyecto se ha enCocado a una reducción de costos, 

t.eniendo los indicadores f"inancieros sigu.i.ent.es: periodo df;) 

recuperación de la inversión en 1. 2 anos y una tasa interna de 

retorno del 95. 7%. Los estudios de ingenieria son esenciales, a 

fin de preparar y proponer la solicitud de f'ondos t.ot.al del 

proyecto. 

2.- ANTECEDENTES 

La actual planta del laborat.orio f'ue construida hace veint.e 

anos y debido al acelerado crecimienlo de volumen, alcanzó su 

capacidad mAx:ima nominal de almacenamienlo en 1981. Se propuso en 

ese enlences una ampliación. pero debido a la inest.abilidad del 

mercado mexicano se tuvo que aplazar el proyecto. A !'inales de 

1Q86 fue reconocida la !'alLa de capacidad del almacén. aprobAndose 

una ampliación de 2400 m
2

• Bajo la rasa arquit.eclónica. la 

Corporación decidió consolidar las operaciones. !'armacéul!cas y de 

consumo. result.ando la suspensión de la expansión autorizada. 
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Ouranle 1987. un grupo de operaciones técnicas de la Corporación 

Inlernacional v1sil6 México para analizar las !nsl.alaciones y 

opciones para consolidar las operaciones. Basados en esla 

revisión. se decidió proseguir la expansión del almacén de 

Ta~uef'fa y vender el de Toluca. A .f"inales de 1988. analizando la 

comparaciOn del cost..o eslimado de alternat..ivas 

consideración un impuesto desfavorable la 

y poniendo en 

vent..a de las 

inlalaciones de Toluca. lomó la decisión de continuar 

:.J~.i l.:. =.:i.ndo el al macen de Tol uca, a pesar de los 1 nconveni entes 

operacionales. Desde entonces hasta enero de 1990. al almacén de 

Toluca era bast.camente utilizado como almacén de lnvent..arios 

excedentes. malerialcs de gran volumen, exceso de invent..arios. 

archives. materiales µromocionales, equipo obsoleto, etc .• 

mientras que el almacén de Taxquena ulili:zaba para la 

distribución al consumidor de toda la lineas de productos para el 

público en general t..anto en el sect..or salud como en el sector 

privado, asi como para la dist.ribuclón de muestras médicas. Una 

inspección de manufactura. realizada por el laboratorio apoyo en 

gran medida la recomendación de usarse como almacén de producto 

terminado y centro de distribución del laborat..orio en 1990. 

También recomendó que la manufact..ura y la dfist..ribuclón de la 

linea de product.os de higiene personal se manejaran por un 

maqui 1 ador. 

A mediados de 1990 el laboratorio propuso seguir est.a 

recomendación de departamento de Ingenieria Industrial. que 

incluia la compra e 1nslalaci6n de equipo de cómputo requerido 

para MRP II y Cact..uraciOn, y la adecuaciOn del almacén a Cin de 

cumplir con las normas GMP's y los est..á.ndares de almacenamiento de 

la corporaci6n 0 más de SS0,000 para mejorar los sistemas de 

protección contra incendios y seguridad en Toluca. Esle almacén 

.f"ue construido en 1984 para operaciones de distribución y no fue 

provist.o de sist..emas de protección contra incendios a base de 

rociadores. sino únicamente con est..aciones de mangueras. Mientras 

se analizaba est.a propuesta, el laboratorio recibió los 

requerimientos de la Gerencia CorporaLiva de Riesgos para las 
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instalaciones de Toluca. El cos-t.o est.imado para implement.arlos 

fue de $411.000 (adicional al mont.o requerido para acondicionar el 

almacén y comprar equipo de c6mput.o). Est.e cálculo. en unión a la 

diferencia en cost.o de operación ent.re Taxquef'i'.a-Toluca y 

TaxqueNa-TaxqueNa Cmanuf'act.ura-dist.ribución) est.imado en $420.000 

para 1991. hizo que se llevara a cabo una reevaluación para 

ampliar el almacén de TaxqueNa. 

El proyecto "Ampliación Almacén en 4000 m.a .• ha sido dividido 

en dos et.apas. La prirnera es obtener los recursos para realizar 

los est.udios de ingenieria. Cuando é~t.a se complet.e. la solicit.ud 

de fondos para el proyecto f'inal será present.ada. 

PRDPUE:STA 

Los estudios de ingeniería incluyen planos y especif"lcaciones 

para realizar la ampliación en 4000 m2 ligada al edif"Jcio del 

almacén ya ex.ist.enle. 

Serán presentados un t.ot.al de 39 planos y especif'icaciones en 

los siguientes rubros: 

a) Arquit.ect.ónico Cplano de localización. 

elevaciones. cruces. et.e.) 

b) Est.ruct.ural Cciment.aciones. 

paredes. lechos. et.e.) 

c) Eléctrico Ciluminación. 

unif'ilar. et.e.) 

pisos. 

diagrama 

d) Protección contra incendio Csist.ema de 

rociadores. mangueras. et.e.) 

00 

14 planos 

13 planos 

4 planos 

4 planos 



SerAn preparados t.ambién espeeiCicacion~s. not.as. cálculos Y 

list.a de materiales. El t.iempo eslimado para elaborar los est.udios 

de ingenieria es de 10 semanas. 

PROYECTO Pl NAL 

El propósito de este proyect.o es consolidar la manuCaclura, 

empaque. almacenamient.o y distribución en las int.alaciones de 

T.axqu.aNa. Para hacer est.o se propone una ampliación en 4000 m
2

• 

Est.a nueva const.rucci6n serA unida al al~acén existente con 

caracterist.1ca.s de const.rucc16n si,nilares pero t.omari.do en cuenta 

las recomendaciones del departamento de Ingenieria Industrial para 

hacer una const.rucción mas económica. reduciendo la capacidad del 

almacén de 1. 6 lon/m2 a 1. 25 ton/m2 y la inst.alación de paredes 

sencillas en lugar de dobles. 

4. - ALTERNATIVAS 

TAXQUEflA - TOLUCA 

Almacén. exist.ent..e ~ Taxgue.f"í~ 2ª..!:A mat.erias 

primas Y. material ~ ruP~ 

Est.e almacén t..iene un Area t.ot.al de piso aproximada de 2629 

m.2 y su capacidad t.ot.al de almacenaje es de 3.215 posiciones 

pallet. Clarimas) en racks, mAs 350 posiciones pallet en tlrea de 

piso. Después de la reorganización actual de los racks. para 

cambiar de cont'iguración mUlt.iple a sencilla y doble1
• planeado 

para mediados de 1991 y el ret.lro del Ar ea de "pick-pack"2
• la 

Ver d~ngra.ma.a deapu,;a de la.a doa pri.mera.a a.herna.llva.a. 

Ver depa..rla.menlo de ma.leri.Clleo (conlrol de a.lmcicenea> 

zona. de deapacho •n el ca.p[ lulo 3. 
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capacidad total ser~ de 3216 posiciones pallet.. Este cá.lculo. 

comparado Con los requer,imient.os est.imados para 1QQ9 de 2260 

posiciones pallet.Cno incluyen 929 posiciones pallet. reQuridas para 

almacenaje de· plá.slico). represent.a que el espacio disponible será 

·dest.inado a llevar l.a f'ut.ura remodelación de manufactura y la 

ubicación del cent.ro de pesado del almacén. 

Almacén existente de Tol.uca para producto 

terminado y distribuci6~ 

EstB almacén Liene 3690 m2 utilizables para almacén de 

producto tEirminado y 3.rea de pick pacic. Su capacidad total 

posiciones pallet. para producto terminado es 3438. Los 

re_querimientos .estimados sin las lineas de productos de higiene 

per.sonal son 2951 posiciones pallet para 1991 Cal 86'1: de su 

capacidad) y 3366 posiciones para 1995 Cal 98Y. de su capacidad). 

De lo esLablecido ant.eriorment.e, se observa que est.e almacén 

cumple tot.alment.e con los requerimientos de espacio hasta 1995. 

La inversión requerida para acondicionar las inst.alaciones 

para almacén de product.os f'arm.acéut.icos y embarque de acuerdo a 

los requerimient.os de la Gerencia Coporat.iva de Riesgos referidas 

al sist.ema. de proLecci6n cont.ra incendios. :fue est.imada en 

$513.000. 

Las ~reas principales de ést.a inversión 

Acondlcionamient.o del edirtcio 

Equipo de cómpulo para MRP II 
y :facturación 

Mejoramiento del área sociai 

Sist.ema de prot.ecci6n cont.ra 
incendio 

Seguridad 

TOTAL 

101 

las siguient.es: 

$ 34.528 

s 48.578 

$ 18.841 

$386.063 

$ 25.000 

S513.000 



AdemAs de la inversión reC¡uerida. la· .,separación de las 

inst.alaciones es loglst.icamen"Í.e ineor:i:v~ni~nt."."'·~· .de~d~ el punt.o de 

vist.a da ~lujo de materiales. 

CONSIDERACIONES ESPECIFICAS 

a) Toluca se encuentra a una 

lo cual increment.a costo 

mant.enimiento y seguridad. 

b) Los costos de flet.es son 1ncrement..ad6S sust.anc·1ai:mehte ya que 

los productos lernúnados son enviados a ~Tatué:~ ~Y- ·después son 

regresados a la Ciudad de México. para .ser enlregadcs a 

el ientes y t.ransport.ist..as foráneos Ct.Ódos ·en la Ciudad de 

México). 

e) La carencia de flexibilidad en la mano de obra disponible 

para las horas pico de embarque. 

d) La seguridad representa un alt.o riesgo, ya que la carretera 

Méx.J.co-Toluca t.1ene uno dB los mayores iridices -dlOf accidentes 

Cla carret.era federal). 

e) Las autoridades han anunciado reglament.aciones más est..rict.as 

en mat.eria de cent.rol de cont.aminaci6n en la ciudad de 

Mé:d co. Han hablado de implement..ar en un fut.uro cercano una 

disposición en la cual los camiones de m¡\s de. 3. S t.on no 

podrán circular durant.e el dia. __ Est.o oca~ion~r:_~---~n_:!-_l_!l_P'ª~!-~ en 

los costos de transporte. 
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El cost.o anualizado para 1991- Pª".'ª· ~~~ª- alt.~rnaliva es el 
&iguiont.or 

Cost.o de f'let.es de product.o t.erminado 
de Taxquena-Toluca 

Oist.r1buc16n desde Toluca 

Servicios de vigilancia ·cadicional) 

Servicio de manlenimient.o (adicional) 

Servicio t.elef'6nico (adicional) 

otros Clransport.e de personal. 
supervisión. ele.~ 

TOTAL 

II TAXQUE:FIA - TAXQUE:FIA 

s 92,993 

$389,273 

s 16,010 

s 29,263 

s e.7oo 

s 50,000 

$979,800 

~én exislent.e de Taxquef"ia para malarias 

primas y material de empaque. 

Igual que el de la opción Taxquef"ia-Toluca. 

Nuevo almacén de 4000 rn
2 para producto terminado 

y dislribuci6~ 

Se const.ru! rÁ almacén de 4000 m2 Taxquef"ia 
caraclQrislicas &imil~rQs al ex.Lst.enl~. unido al mismo. Esle nuevo 

ediricio tendrá capacidad de 4639 posiciones pallet.. Permitirá más 

posiciones pallet. por met.ro cuadrado. debido bAsicament.e a la 

conf'igurac16n de la columna. Est.a vent.aja de 1200 posiciones 

pallet. comparada con Toluca, sat.isf'acerá. los requerimient.os del 

alcance t.ot.al del proyect.o 1992-1996 C9 af"ios) y cent.ando con 

capacidad ext.ra para los siguient.es af"ios. 

La inversión t.ot.al requerida para construir esta nueva 

instalación f'ue est.imada en Sl,341.220. 
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El análisis de inversión es como sigue: 

Ingenieria 

Tarira de licencias 

Honorarios del responsable de obra 

y corresponsables 

Sueldo del ingeniero resident.e 

Nuevo edif'icio 

Prot.ecci6n contra incendio 

Reacomodo de racks en Toluca 

Compra de racks adicionales para 

af'íos futuros 

Mont.acargas y refrigerador para 

producto terminado 

_;TOTAL. 

s 26,040 

s 53,792 

s 23,000 

s 17,734 

s 944,891 

s 110. 400 

s 15,525 

s 95,249 

s 54,600 

Sl,341,220 

Todas las estimaciones anteriores· incluyen un 19% de 

cont.i ngenci a. 

~-0:_!:,0_ -

El cost.o de opera~ió·ri par.a eSta,· a1·t.ei-nati va es el siguiente: 
':' ·.:·:'_:.," .·:,;-- .. ,,··, 

Oist.ribuc.ión ·cf'fét.'es ·a ¿~·~·,:_sport.ikt.as) 
Mant.enimie"nt.6 .. adiCioriai 

-TOTAL 

s 157,372 

s a.sao 

s 159.892 

Esta al t.ernat.i va además de ser más atract.i va desde el punt.o 

de vist.A f'inanciero. permite al laboratorio disponer de las 

instalaciones de Toluca.las cuales. tienen un precio de 

aproximadamente Sl .100.eoo. 

virt.ualmente un int.ercambio. 

En esencia• el desembolso 
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RACK VISTA LATERAL 

3.ne 1 
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RACK VISTA FRONTAL 
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CONFIGURACION SIMPLE 

CONFIGURACION DOBLE 

CONFIGURACION MULTIPLE 
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111 ARRENDAHl E:NTO DE: UN ALHÁCE:N 

La opción ·de arrendar un' almacén f'ue. rec::hazada por las 

siguient.es razones: 

a) Las Lnslalaciones disponibles esl.án del lodo 

condiciones de almacenar produclos farmacéut.icos. AdemAs. se 

incurrirla en el mismo t.ipo de ineficiencias que en las 

operaciones de Toluca. La inversión necesaria para poner el 

lugar arrendado en condiciones de operación serla. mayor que 

la requrida para acondicionar el almacén de Toluca. as! como 

también son necesarios los núsmos requorimient.os da 

proleccion t:ont.ra incendios en un lugar bajo un periodo de 

arrendamient.o larg~ Cmás d~ un a~o). 

b) La mayoria de los almacenes disponibles est.An localizados en 

el norte de la ciudad. aproximadamente a 30 km de TaXquef'ia. 

As! que el cost.o total asociado a esta alLernat.iya-podria ser 

menor que operar con Toluca. per!=J mayor ~ue la alter_nat.iva de 

Taxque~a. 

Los rubros son los siguient.es: 

* Rent.a anual 
* Cost.o de flet.es de p~~duc~o t.errii.inado de ~axquena 

almacén arrendado. 

M Dist.ribución dosde el almacéO arrendado Ccarga 
t.ransport.i st.as' 

* Servicio de vigilancia (adicional). 

* Servicio de mant.enimient.o Cadicional) ·' 

* Servicio t.elef6nico Cadicional) 

* Supervisi6n. et.e. 

El coslo letal anual esta est.imadÓ en 

~io7 

s 3,00.000 



METOIJO ACTUAL 

Gaslos de de reciaciém 
Otros qas1os {es ecincados} 

I" TOTAL' . 

METOOO PROPUESTO 

Gastos de de reciaciOn 
Ob'os stos (es ecmcados) 

-:~:T.P:T~l:C:'.::.;·: . 

Reducción anual en q:astos de impuestos 
Utilidad en la venta de Toluca loara impuestos) 
Menos Impuestos (35% más 1 O~/o rep. de util.) 
Menos impuesto (350/o en ta venta de Toluca) 
Menos utilidad de ta venta de Toluca 
Ahorros anuales antes de impuestos 
Mas depreciación actual 
(difereoola método actual v propuesto) --....... . 
Recuperacion acumulada 
Inversión 'Sin recuperar 

1992 1993 
2 

0.6 0.6 
618.9 633.5 

............ 1119.!I'' ''.''/fhl'l.f 

67.1 67.1 
173.4 177.9 

·.::;:::;,!'1.0:-~( :·:.:::·.·.2~_.0-·: 

379.0 389.1 
236.4 
170.6 175.1 

82.7 
236.4 
125.7 214.0 

66.5 66.~ 

,.. ...... 1 !122.-.. .......... 2111>.fi'.'. 
192.2 1H2.7 

49.2 (232.3) 
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1994 1995 1996 

1 3 4 5 

0.6 0.6 0.6 
651.5 669.4 689.6 

)'.Ci111!;1 . ... G7o.o •. •· fi90.Z: 

67.1 67.1 67.1 
103.5 189.1 195.4 

:· ...... :250-'i' ... ·:\"56.2•"" ........ _.,252_¡;·-. 

401.5 413.B 427.7 

180.7 1B6.2 192.5 

220.8 227.6 235.2 

66.5 66.9 66.5 
"·'.·'.·'.i287'3. :::·'.\2!M:t_::: ::\::~1-:r-_.:: 

760.0 1,054.1 1.355.B 
(519.6) (813.7) (1,115.4) 



6, - CONCEPTOS UTILIZADOS llli &h ~NALISIS FINANCIERO 

INVERSZON 

Est.e 

comparando 

proyect.o 

la 

se ha enfocado a la reducción 

al t.er nat.i va Toluca-Taxquei"ia 

de cost.os 

cont.ra 

Taxquei"ia-Taxquef"ia. Como las inst.alaciones de Toluca Lienen un 

precio aproximado de s1.100,aoo y se propuso venderlas cuando la 

solicit.ud de fondos fuera aprobada, esta cifra fue rest.ada de la 

inversión requerida para ampliar en 4000 m2 el almacén actual con 

objelo de obt.ener la erogación real por parte de la empresa. 

GASTOS POR DEPRF:CTACION 

La Lasa de depreciación usada para la evaluación fin3.nciera 

fue de 5Y. en linea recta. 

IHPU'ESTOS 

a) El impuest.o por ingresos llene una Lasa del 35Y.. Se af"iadio un 

monto de lOY. por reparto de ut.ilidades a f'in de most.rar el 

efect.o sobre la reducción anual de gastos. 

bJ La ganancia de la venta de Toluca (dií'erenci.a entre el precio 

real y precio para propósito de impuestos) fue también 

l.ncluida a f'in de mostrar el ef'ect.o en los ahorros anuales 

después de impuestos. Como la Corporación Internacional. que 

es la duena legal de la propiedad de Toluca. no tiene ningún 

empleado, el reparto de utilidades no se aplica. 

GASTOS TAXQUE:flA - TOLUCA C HETODO ACTUAL) 

Los principales gastos usando el almacén de Toluca para 

producto terminado y cent.ro de distribución son los siguientes: 
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a) Costo de rlete de producto terminado de Taxquena-Toluca. 

b) Costo de f'let.e para dist.ribución desda Toluca. Comprende del 

almacén de Toluca a transport.es f'oráneos localizados en la 

Ciudad de M4"xico. 

e) Servicio de vigilancia adicional. 

d) Servicio telefónico; llamadas México-Toluca. Toluca-México y 

tarifa s/36 de comput.adora. 

e) Servicio de mant.enim.!ent.o. 

f) Ot.ros: transporte de personal. supervisión. et.e. 

El resumen de est.os gastos es el siguiente Cmiles de 
dól.aresi): 

1992 1993 1994 1995 !9.fil! 

a) Fletes Taxquei"ia-Tol uca 99.1 100.9 103.7 106.9 110.5 

b) Oist.ribución desde Tol uca 422.9 434.0 4.47.8 461.5 477.1 

e) Servicio de vigilancia 16.0 16.0 16.0 16.0 16. o 
d) Tarifa Telefónica 6.7 6.7 6.7 6.7 6. l 

e) Servicio de manten! mi ent.o 29.3 29.3 29.3 29.3 25.3 

f') ot.ros 50.0 91.0 52.0 93.0 94.0 

TOTAL 618.9 633.5 651.5 669.4 609.6 

Los cost.os por f'let.es y distribución est.An asociados al 

crecimiento esperado de la producción. 

GASTOS TAXQUEflA-TAXQUEflA CHETODO PROPUESTO~ 

Unicamente dos dif'erenles tipos de gast.os est.án asociados con 

la propuesta de tener todas las operaciones Taxquerra. El costo 

110 



de flet.es desde Taxquefta a~dist.ribuidores forAneos y el servicio 

de mant..enim.ient..o en las nuevas J.nst .. 8.lacione~. 
' -·-

El resumen d~ "'é~t.oS' - ~~St.'.='~~ es el siguient.e - Cmiles de 
dólares;): 

·-<L' 
.··.· , •. ;~ ·\: ::.~~:. :iss3 - : ·-~···· u1995 . 

. _ ~--- .·~.,, ·- ·~~.-.;.·.- ---· ·'-··<~;-~~k· ~ 
a:>_ Disl:rib~éi6rtd8'sdEi.:Ta~·~·;;.-: 170. g-, •. -:{7~(,4-
b) _ Se~.:t1ci~ ·d~---~~~l.~~Únie¿r:{o· -·--,'.'2. 5-'· ·2. 9 

181.0·- iei6.f'í- -isa.e 
a.5 a.5 a.5 

·-·TOTAL 173.... 177.9 183,5 189.1 195.4 

ANALlSlS DE LOS GASTOS POR FLl':TES 

A part.ir de las cifras expuest.as en los punt.os ant..erlores. 

puede observarse fácilment.e que la mayor diferencia ent.re las dos 

opciones son los gast.os por concept.o de flet..es. por lo cual 

se presentan a cont.inuac16n lo~ cost.os unit.arios de los mismos Cen 
dólares). 

Flele Taxquena-Toluca. camión de 3.9 t.on s 88.65 

Flet.e Taxquena-Toluca. camión de 9.0 t.on S184.11 

Flet.e Toluca-Transport.ist.as. camión de 3.5 t.on s 88.69 

Flet.e Toluca-Transport.ist.as. camión de 9.0 t.on S184.11 

Flet.e Taxquena-Transport.ist.as. camión de 3. 5 t.on s 88.37 

Flet.e Taxquena-Transport.ist.as, camión de 9.0 t.on s eo.a0 

TASA DE DESCUENTO 

La t.asa de descuent.o ut.ilizada para calcular el Valor 

Present.e Ne~o CVPN) ~ue de 15Y.. 
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TASA DE: CAHBIO 

La tasa de cambio utilizada en el proyecto rue de 3000 pesos 

por dolar. debido a que las cot.izaciones obtenidas son del último 

cuatrimestre de 1990 y del primer semestre de 1991. 

ANALISIS POR VALOR PRE:SE:NTE: NE:TO 

En orden de comparar las dos alternativas: 

Alternat.iva 1 

Al t.ernat.i va 2 

Inversión de S513.000 para acondicionar 

Toluca. cumpliendo con los requerimientos 

de la Gerencia Coporat.iva de Riesgos. 

Inversión de Sl.341.200 para ampliar en 

4000 m2 las instalaciones de Taxquena. 

Y proponer la solución óptima. teniendo los siguientes 
egresos por VPN: 

Al lernat..i va 

Al lernat.i va 2 

Conclusión: 

Inversión en Toluca 

VPN Total = S1 0 e67 0 600 

Inversión en Taxque~a 

VPN Total = S547 0 200 

Como la alternativa 2 tiene menor VPN. es 

la mejor alternativa.~ 

ANALZSIS DE:L FLUJO DE: E:FE:CTIVO 

L.os indicadores del t'l ujo de efect.1 vo rueron obtenidos a 

part.ir de los flujos seNalados como rocuperaci6n lot.al en la hoja 

de análisis r1nanciero. 

Ver pa.gi.n<1. ai.gui.enl•. 
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SELECCION DE LA MEJOR ALTERNATIVA USANDO EL METODO 

VALOR PRESENTE NETO 

Opción 1 Inversión en Toluca 

AÑOS 
o 1 2 3 • 5 

1. lrwersión (513.0) 
2.Gnstos de ~NVERSION) (25.7) (25.7) (25.7) (25.7) (25.7) 
3. Gastos de _.,._,iacion acnmJ (0.6) (0.6) (0.6) (0.6) (0.6) 

4.0lms q¡istos (618.!l) 1633.5) (651.5) (669.4) (689.6) 

5. Gestos tOlales (645.2j (659.0) (677.0) (695.7) (715.!l) 

6. Ahorro en impuestos (45%) 290.3 296.9 305.0 313.1 322.2 
~Ne 1 ~ de repe rto de Uliidades 
7.~kwi 2G.3 26.3 26.3 26.3 26.3 
B.FIUlttdeef6clivt> .·.:-· '' : 1!113,0l <·~.6) :rl36.bl .·> 1346.51 .. ......,,,., .... ,r.11;7;4) 

VALOR PRESENTE NETO (15%): (1,667.5) 

Opción 2 Inversión en Taxqueñn 

AÑOS 
o 1 2 3 • 5 

1 . Inversión (1,341.2) 
2. Yema de Lerma 1.100.0 
3. Ga!'tos de oeureciación (67.1) (67.IJ (67.1) (67.1) (67.1 
4. Otros qastos (173.4) (177.2) 183.5 183.5 183.5 
5. Gastos toca.Jes (240.5) (245.0) (250.6) (256.2) (262.5) 
6. Ahorro en impuestos (45%) 108.2 110.3 112.8 115.3 110.1 

.._....rve 1~ de ~rto de Uliicbde-s 
7. Utilidad en b venta de Toluca 236.4 
8. Menos imn1-stos (35% venta de Toh.ce) (92.7) 
9. Menos utilidad en la. venta de Toluca (236.4) 
10 

.. 
67.1 67.1 67.1 67.1 67.1 

11·,...,..¡,,. de"efecfivo ·. . ·. (24Q:4) º(147.'1) ,.(67:6} . .. (70.7) . ··:·173.e¡ '.(77:3) 

V f,LOR PRESENTE NETO (15%) : ( 5-47.2) 
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6. INVERSION 

soucnvo PARA E51VOIOS DE INGENIERIA 

a) Arquiteclónico 
b) Estructural 
e) Eleclrico 
d) Protección comra incendio 

SUBTOTAL 

e} Contingencia 15% 

TOTAL 

PROYECTO FINAL A SER SOUCITAOO 

a) Tarifa de licencias 
b) Honorarios de responsable de obra 

y oorresponsable5 
e} Sueldo de Ingeniero residente 
d) Construcción edificio nuevo 
e) Pro1ecclDn contra incendio 
f} Reacnmodo de racl<s 

exls1entes en 1 oluca 
g) Compra de racks adicionales 
h) Montacargas 
i} Rerrigerador para produclo 

tenninado 

j) Contingencia 150/o 

SUB TOTAL 

TOTAL 

COSTO TOTAL DEL PROYECTO 

Esta solichud {ingeniería) 
Proyecto final (estimado) 

TOTAL 

MN$ (000) 

21 ,777 
29,059 

7,542 
B,754 

67,932 

10,190 

70,122 

140,301 

60,000 
46,263 

2,464,932 
298,000 

'10,500 
240,475 
106,0Sb 

36,348 

3,430,'lOS 

514,636 

3,945,541 

78,122 
3,945,541 

Tipa de. coahia $ J. USO = $ a. 000 M.l'f. 

US$ 

7,259 
9,953 
2,514 
2,910 

22,644 

3,397 

26,041 

46,767 

20,000 
15,421 

821,644 
96,000 

13,500 
02,825 
35,362 

12,116 

1,143,635 

171,545 

1,31~,180 

26,041 
1,315,180 

1,341,221 



7.- CONCLUSION ~ RECOMENDACION 

CONCLUSION 

Comparando las t.res alt.ernat.ivas analizadas. es evident.e 

desde el punt.o de vist.a .financiero y operacional que el ampliar 

las act.uales inst.alaciones en Taxquena es la mejor opción. ya que 

consolida la operación enlera en un sólo sit.io. 

RECOHE:NDACIONE:S 

1. Preparar los est.udios de ingenieria para después proponer la 

solicit.ud del proyect.o lot.al " Ampliación Almacén en 4000 m
2

"' 

a. Incrementar las instalaciones act.uales 

inst.alación mantendrá especi.ficaciones 

4000 

similares 

z m. La 

las 
actuales. utilizando piso de concreto ref'orzado. columnas de 

concret.o, iluminación del t.echo. paredes hechas de bloques. 

cont.act.os eléct.ricos. sistemas de protección cont.ra incendio y 

acceso a la calle. 

3. Dislribución de los racks en una configuración sencilla. usando 

los racks exisLenLes en Toluca y comprando sólo los requeridos 

para su inmediaLa uLilizaci6n. 

4. Compra de monLacargas y un rerrigerador 

Lerminado. 

S. Vender Toluca cuando el proyecLo esLe Lermlnado. 
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8.- CALENDARIO DE ACTI VI DAPES 

CONCEPTO L' F E CH A 

del al 

1. Proponer la solici t.ud de f'ondos 

para los est.udios de ingeniería. 02/91 

2. Aprobación de la solicit.ud para los 

est.udios de ingenier!a. 02/91 03/91 

3. Des.:irr-ollo de planes. cost.o de 

mat.eriales y especif'icaciones. 10 s 03/91 06/91 

4. Proposición de la solici t.ud de 

fondos y of'ert.a a cont..rat.ist.as 

seleccionados. 04 s 00/91 07/91 

e. Revisión de la rase de ejecución. 04 s 07"1d1 08/91 

e. Modif'icación de planos. 02 s 08/91 08/91 

7. Aprobación del proyect.o t.ot.al. 09/91 09/91 

8. Of"ert.a de cont.rat.ist.as 

seleccionados. 04 s 10"1d1 10/91 

9. Revisión de of'ert.as. 04 s 11/Ql 11/91 

10. Fase de const.rucci6n. 08 m 12/91 07/92 

Anexo a est.a t.esis se present.a un calendario de act.ividades 

para la reali:zación do& est.e proyect.0 0 especif'icando la et.apas de 

const.rucci6n. 

t DurGCion en ••mo.nG.a <11> y m•••• Cm), 
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PROYECTO 2 

SEGURIDAD INDUSTRIAL / ALMACEN DE PLAST!COS DE 1000M
2 
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PROYECTO 2 

SEGURIDAD .INDUSTRIAL I ALMACEN DE PLASTICOS DE 1000M
2 

4.2.t RESIJKEN EJECIITIVO 

PROP\JESTA 

Est.a solici t.ud de f'ondos busca la aprobación para preparar 

los estudios de ingeniarla Cplanos y espec!Cicaciones). a Cin de 

obtener la cotización final para el proyect.o "Seguridad Indust.rial 

/ Almacén de PlAst.icos de 1000 m~" 

El cost.o de lo!l estudios de ingenieria es de S 23.920• y el 

cost.o t.ot.al del proyect.o est.A estimado en S 665.335. El objetivo 

de este proyecto es el implemant.ar un sist.ema adecuado de 

prot.ecci6n cont.ra incendios en el área de almacenes. debido a que 

el sist.ema de rociadores exlst.ent.e la act.ualidad t.iene un 

riesgo potencial de pórdida por Cuego del 100~. 

SITUACION ACTUAL 

L.as instalaciones que ocupa act.ualment.e el laborat.orio ~ueron 

construidas hace 20 anos. El sist..ema de prot..ección cont..ra 

incendios f"ue inst..a.tado de acuerdo a las normas vigent.es, el 

volumen de producción y el crecimient.o esperado en los siguientes 

af'fos. Sin embargo. el laboral.orlo ha t..anido inesperado 

crecimient.o en su volumen de producción, de 10. 7 millones de 

unidades en 19~¡4 a 39. O millones de unidades en 1994. hast.a 62. 4 

millones de unidades para 1991 y se espera que est.e crecimient.o 

cont.inue. Dicho crecimient.o ha t.enldo dif"erent.es ef'ectos en el 

sistema de prot.ecci6n cont.ra incendios, a saber: 

s. Todaa loa coat.oa que a.parecen proyecto dan •n d;,LOl'ea 

amerlcanoa, ea.lvo que ae e11peclflqu• lo conlra.rlo. 
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+ Una reducción del mismo en el Area de almacenes debido a la 

ulilización de una configuración de racks mulliple1
• Est.a 

medida fue t.omada como una emergencia para poder acomodar el 

acelerado crecinúenlo del volumen de producción ent.re 1981 y 

1086. 

+ El consumo de agua se incrementó a un nivel t.al que sólo deja 

50 m, de agua para el abast.ecimient.o del sistema de 

prolección conlra incendios. 

+ Una mayor cantidad de maquinaria fue conectada al generador 

de emergencia de la planta. por lo cual no existe la 

capacidad suficiente para conect.ar las dos bombas ~léct.ricas 

utilizadas para prolección canlra incendios. Una sola bomba 

no puede abastecer la demanda de agua necesaria para el 

sistema de rociadores. 

Ademas. el si st.ema ex! st.ente t.iene manera de 

monit.orear o supervisar el funcionamiento del equipo y de lodo el 

sist.ema de prot.ecci6n contra incendios. También. entre 1995 y 

1986. gran parle de las botellas ulilizadas para empacar los 

medicamentos fueron cambiadas de vidrio a plástico para reducir 

los costos de producción. Est.o t.uvo un impact.o posit..ivo en los 

resultados financieros de la empresa pero. por ot.ro lado. el 

riesgo de pérdida ~otal en caso de incendio se incrementó. 
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CONCLUSION 

El plan de acción propuesto es el realizar los estudios de 

ingenier!a con objeto de solicitar rondos para cumplir lodos los 

requerimientos: de la Gerencia Corporat.iva de Riesgos:' en lo 

relativo al sist.ama de protección cont.ra incendios. 

En la solicit.ud Cinal de todo el proyecto se pedirán rondos 

para llevar a cabo las siguient.es acciones~ 

+ Redist.ribución de los racks de una conriguración mult.iple 

a una conriguración sencilla y doble. 

+ Compra e instalación de una bomba diesel para el sistema 

de protección contra incendios. 

+ Compra o construcción de un tanque o cisterna de ~gua. 

+ Mejoramiento del sistema de rociadores. 

+ Compra e instalación de un sistema de det.ección y alarma. 

+ Relocalización del Area de almacén de sol~ent.es. 

+ Construcción de un almacén de plásticos de bajo costo de 

1000 m~. Nótese que esta construcción es la alt.ernativa 

menos costosa para cumplir con las recomendacion&s de la 

Gerencia Corporativa de Riesgos. para reducir el riesgo de 

incendio en los almacenes. 

Lci Oerenei.ci Corporcit.i.vci de Ri••gosr tljci la.& 

pQl'a. loa dlv•r•oa planta.. 

~ndo. 

que cuenta la empr•&Cl 

1ao 

de seguridad 

todo •l 



4.2.2 SEGURIDAD INDUSfRIAL/ ALMACEN DE PLASfICOS 1.000 m~ 

JUSTIFICACION 

1. - RESUMEt-: 

El depart.amenlo de Ingenier!a Industrial requiere en est.a 

solicitud de rondos. la autorización de invertir S23.920 para la 

preparación de los planos de Ingeniería y las especificaciones de 

proyecto con la finalidad de obtener cot.i:zaciones. A part.ir de 

esto someteremos a consideración el proyecto de solicitud final de 

f'ondos para el proyecto .,Seguridad Indust.rial / Almacén de 

Pl ast.icos 1, 000 m• 11
• 

El costo tot.al del proyecto fue estimado en $541.415. En él 

busca resolver el problema de sistema de rociadores inadecuado 

que est.a potenclalment.e sujeto actualment.e a ur.a pérdida por 

incendio del 100%. 

El trabajo de ingenieria es esencial para preparar y somet.er 

la solicitud del proyecto ent.ero. 

2. - ANTECEDENTES¿_ SI.TUACION ~ 

La planta actual del laboratorio fue const.ruida hace 20 aNos. 

El sistema actual contra incendios ~ue instalado en ese t.iempo. de 

acuerdo a los estAndares ex.islenles, el volumen de producción y el 

crecirr~ento esperado en los slguienles anos. 

~sde 1974 el laboratorio ha tenido un ext.raordinario 

crecimient.o en el volumen de producción. pasando de 10.7 millones 

de unidades en 1974 a 64.2 rnilllones de unidades para 1991. Cver 

labla en la pAgina siguiente) es decir un crecimiento del 500Y.. 

El patrón de crecimlenlo del laboratorio en unidades de venta 

a partir de 1Q7g es el siguiente: 
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(Millones' de Unidades) 

Z2 !!.Q fil. 'ªª 03 ~ ~ §§. 07 

To t. al Unidad 10.0 24.1 27.7 31.3 32.5 39.0 47.0 45.4 47.2 

Y. crecimient.o 34 15 13 4 20 21 (3) 4 

Y. acumulado 34 54 74 81 117 161 152 162 

!ªª- fil!. !i1Q. fil_ ªª g¡_ !H. !1§. 96 

To t. al Unidad 53.6 59.1 61.7 64.2 67.5 69.3 71.5 73.7 76.2 

Y. crecimient.o 14 10 4 4 5 3 3 3 3 

Y. acumulado 190 220 243 257 275 285 297 309 323 

Las ci!'ras de 1992 .. 1996 son los pron6st.i cos qua 

Mercadotecnia ha e~t.imado para di ches anos. 

Est.e crecimient.o acelerado del volumen de pr oducc 16n. junto 

con algunos cambios en mat.eriales de empaque y reglament.aciones 

más est.rict.as relat.ivas a la prot.ección cont.ra incendios. han 

causado que el sist.ema act.ual inseguro. A continuación 

ennumeraremos algunos do est.os cambios que se dieron a t.ravés de 

los af1os asi 

incendios. 

la sit.uaci6n ac~ual del sist.ema cont.ra 

1, En 1984 fue necesario cambiar la configuración de los rac~s 

de uni t.aria Cuna sola linea) y doble a un sist.ema de racks 

múlt.iple C4 lineas de racks junt.as). Est.a acción permit.i6 al 

laborat.orio un mayor ospacio de t.arimas para almacenar 

bienes; sin embargo. el riesgo d& pérdida en caso de incendio 

se increment.6. Es import.ant.e hacer not.ar que para 1982 fue 

propuest.a una expansión. pero la inestabilidad del mercado 

mexicano provocó que se pospusiera es proyect.o. 

2. La cist.erna de agua t.iene una capacidad t.ot.al de 132 0 000 

galones. Debido al crecimient.o de ia producción el consumo de 

agua se increment.6 a un nivel que tlnicament.e dejaba 13.200 

galones para el sist..ema de prot.ecci6n . cont.ra incendios. 
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siendo que la cantidad recomendada para las instalaciones del 

l.aborat.orio de 200.000 galones para est.e sistema. 

3. Asimismo. un mayor número de maquinaria y equipo de 

producción ha sido conectado al generador de emergencia. no 

dejando la capacidad suficiente para conectar las dos bombas 

eléctricas contra incendios. Hace algunos aNos. la Gerencia 

Corporativa de Riesgos determinó que una sola bomba no podia 

satisfacer la demanda da agua para el sistema de rociadores. 

4. Entre 1995 y 1986 la mayor parle de las botellas fueron 

cambiadas de vidrio a plástico para reducir los costos de 

producción. Esta acción ha tenido un erecto positivo en los 

resultados de la empresa. sin embargo por ot.ro lado. el 

riesgo de pérdida t.ot.al en caso de incendio se incrementó 

debido al almacenaje 

i nf'l amables. 

masa de mater 1 al es al t.ament.e 

La siguient.e si t.uación. a pesar de no estar relacionada al 

crecim.ient.o del volumen de producción. ha t.enido un impact.o en el 

sistema de prot.ección contra incendios act.ual. 

a) Cuando rue instalado. el sistema no estuvo provisto con 

sistema de monitoreo para supervisar situaciones muy 

como los i mport.ant.es. 

detección de flujo (derrames) 

int.erruptores de presi~n. 

de agua. alarma para bajos 

niveles de agua. et.e. 

b) De acuerdo a la experiencia y a los hechos. las 

reglamentaciones de prot.ección contra incendios han sido mAs 

estrictas. solicitando rociadores para el interior de los 

racks Cin-rack sprinklers) o el reforzar los rociadores de 

techo con el objeto de proveer una mayor densidad de agua. 
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3. - PROPUESTA 

El objelo de esla solicit.ud es la oblenci6n de fondos para 

la realización del lrabajo de ingeniería. Este incluirá. planos y 

especificaciones para los siguientes rubros. 

L... EQUIPO !2!;; PROTECCION ~ INCENDIOS AQICIONAL DEL ALMACEN 

EXISTENIB" 

1 . -SISTEMA DE ROCIADORES DE TECHO 

a) Cantidad de agua para proveer 0.27 gpm/ft.• a los 

3,000 rt• má.s lejanos del almacén. 

b) Espacio má.Ximo ent.re las cabezas no mayor de 12 ft.. y 

100 ct.•/c.abeza. 

a. -ROCIADORES INTERIORES PARA LOS RACKS CIN-RACK SPRINKLERS:> 

El diseNo debe cumplir con lo siguiente: 

a) Una linea de rociadores interiores deberá ser 

provista en lodos los racks a aproximadament.e 10 ft. 

de nivel. 

b) El espacio horizontal de las cabezas de los 

rociadores no deberá exceder 12 ft.. 

e) El sistema hidraúlico deberá incluir la operación de 

6 rociadores con cada descarga de rociador no menor 

de 30 gpm. 

d) El indice de lemperalura de los rociadores sera de 

155ºF C60ºC) con un orif'icio la cabeza de O. 5 in. 

V•r ••quemo. d•l ai.al•mo. d• roci.c.dor•• y del roci.ad:or i.ntermadi.o 

en la.a pa.gi.naa algui.onloa. 
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VALVULA CHECK 

COllEXION PARA 
BOMBEROS 

CONEXION AL 
DRENAJE 
PRINCIPAL 

SUMINISTRO 
DE AGUA 

VALVULA DE COMPuERTA PARA CONTROL 
DEL SUMINISTRO OE AGUA AL SISTEMA 

SISTEMA DE RO:IADORES DE TUBERIA HUMEDA 

COllEX!ON PARA 
PRUEBA DF. 
INSPECC!ON 
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3.-ESTACIONES DE MANGUERAS Y SISTEMA HIDRAULICO 

Analizar y diseNar de acuerdo a lo siguienle: 

a) La longitud de las mangueras debe ser de 100 fl. y 

Lener boquillas ajuslables para rociar. El número de 

estaciones se deberá calcular en base a la premisa de 

que dos chorros de manguera deben alcanzar cualquier 

Area del almacén. 

b) El sistema hidraúlico Letal debe satisfacer la 

demanda de los rociadores de Lecho. la demanda de los 

rociadores interiores de los racks y 500 gpm de 

tolerancia para los chorros de las mangueras en un 

sistema balanceado en el punto de conexión. 

4. -BOMBA DE INCENDIOS 

a) La selección de la bomba deberá ser realizada de 

acuerdo al sistema hidraúlico. La Gerencia CorporLiva 

de Riesgo determinó que se requiere una bomba diesel 

que impulse 1,500 gpm a 125 psi. 

b) Cuarto de bombas Cc!ment.aciones, est.ruct.ura. et.e.). 

e) El sist.ema eléct.rico en el cuart.o de bombas. 

5.-CISTERNA O TANQUE DE AGUA 

Todos los planos y especif'icaciones para seleccionar o 

const.ruir un t.anque de agua o una cisterna para alcanzar 

los 200.000 galones requeridos por el sist.ema de 

prot.ecc!6n cont.ra incendios. incluyendo ciment.ac!ones. 

est.ruct.ura, et.e. 
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fl. -ALARMA Y SISTEMA DE DETECCION 

El diseno incluirá una alarma propiet.aria y un sist.ema de 

detección que reporte un panel cent.ral de alarma 

localizado en la caset.a de vigilancia para moniloreo de 

Los siguient.es parámetros y siluaciones. 

a) Flujo de agua 

b) VAlvulas de Seguridad Cvalve lamper) 

e) Estaciones de alarma conlra incendios 

d) Potencia y revoluciones de la bomba 

e) Problemas en la bomba 

f) Nivel de la cisterna 

g) Nivel de combustible 

Incluirá as! mismo. un sistema de det.ecci6n de humo y de 

calor. Se analizar~ también. y se aNadirá en caso 

necesario, el colocar senales de alarma audibles y 

visibles est.rat.égicament.e localizadas en ol almacén. 

Incluirá t.odos los planos y especif"icaciones para cor1st.ruir 

un almacén do bajo cost.o de 1.000 m.r. de acuerdo a los siguientes 

pa.rámet.rosi: 

1. Est.e edif'icio deberá. est.ar localizado a por lo menos 50 

Ct.. de cualquier ot.ra edificación en el sit.io. 

2. Las dimensiones propuest.as son 50 m Clongit.ud) x 20 m 

Cancho) x 4.5 m Calt.o) alt.ura uli1izable, para almacenar 

bienes en t.res niveles. 

3. Incluirá. est.aciones de mangueras para combat.e manual de 

incendios. L.os cr!t.erios de diseno sei:-An los mismos 

est.ablecidos en el punt.o I.3.A. 
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il1..L RELOCAkIZACION l:1fil,_ ~ DE éLMACEN DE SOLVENTES 

Consist.irá. en el disef"io y espec!f'icaciones de un área de 

almacén de solvent.es separada no menos de 76 t"t.. de cualquier ot.ro 

edit"icio con un A.rea de 1.80 m•. 

Debido a que t.odo el proyecto. incluyendo la reorganización 

de racks. de una con!'igurac16n mólt.iple a conf'iguración sencilla o 

doble. se sugiere incluir· estudios de ·ingenieria para la o!'icina 

de recepción y el área de muestreo de cent.rol de calidad en est.a 

propuesta. ya . que al modificar el á.rea de almacenes 1a 

dist.ribuci6n y el t"lujo de materiales la planta suf're 

modif'icaciones. 

Para realizar los estudios de ingenieria. se prepararan 35 

planos. Est.os se dividirán en los siguientes concept.os: 

a) Prot.ecci6n cont.ra incendios Crociadores. 

cisLerna y cuarto de bombas~. 9 planos 

b) ArquiLect.ura Cemplazam1$nLo. elevaciones. 

corles transversales. et.e.) 14 planos 

e) Est.ruct.urales Ccimant.aciones, pis~s. 

paredes. Lecho. et.e.~ 9 planos 

d) Eléctricos Ci1uminaciOn. diagramas unifilares. 

et.e.) 3 planos 

TOTAL 39 planos 

Ademá.s. se prepararán especif'icaciones. not..as de cá.lculo y 

lista de materiales. El tiempo estimado para la realización de 

este estudio de ingeniería es do 10 semanas. CSerán realizados por 

consultores y et.ros depart.ament.os. adem.As de Ingeniería 

Indust.rial'.), 
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et.ros t.emas que no requieren de un est.udio de .!ngenier1a. 

paro que deber~n incluirse 

siguient.os:: 

el pr oye et.o C 1 nal los 

a) Cost.os de licencias. 

b) Honorarios del responsable de obra. 

e) Servicio del ingeniero res!dent.e. 

d) Compra e instalación de un refrigerador para mat.eria prima 

que lo necesite. 

e) Racks para el almacén de componant.es de plá.st.ico. Se ha 

propuest.o el ut.ilizar los racks exist.ent.es en el almacén 

de Toluc• para oste prop6~ilo 0 por lo cual los cost.os de 

desmont.aje, f'leles, montaje y vigas' adicionales será.n 

incluidas en el proyect.o CA part.ir del proyect.o de 

const.rucción de un nuevo almacén que se present.a en est.a 

t.esis). 

Ecto os;¡ noco&ari.a ya. quo loe ra.cka que ae U.onon on el a.Lma.cen 

ta.rLmcia, CUILenta.n di.recla.menle el pi.ea, Lo 

que i.neremenla. la. prababi.LLdGd de p~rduia.. por roedor••• a.d•m~• de 

que di.ti.eulla. el runci.ona.mi.ento de Loe mont.cico.rga.a e>ci.alanlee. 
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4. ALTERNATIVAS 

Para implement.ar un sistema de prot.ección cont.ra incendios 

adecuado para el almacén exist.ent.e en las inst.alaciones del 

laboratorio. fueron consideradas 6 alt.ernat.ivas. 

l. Conriguraci6n de racks múltiple Son requeridos rociadores 

sin almacenarnient.o de plást.icos. interiores de rack Cun nivel) 

2. Configurac16n de racks múlt.iple Son requeridos rociadores 

3. 

4. 

5. 

con almacenanarnient.o de plAst.icos. inleriores de rack C5 niveles) 

Configuracién sencilla y doble 

de racks sin ~lmacenamient.o de 

plAslieos. 

Conf'iguración sencilla y doble 

de racks con almacenarnient.o de 

plA.slicosi. 

Conf'iguraci6n sencilla y doble 

de racks sin almacenam.ient.o de 

plá.st.icos. 

No se requieren rociadores 

int.eriores dg racks. 

Se requieren rociadores 

int.eriores de racks C4 niveles) 

Se requieren rociadores 

int.eriores de racks Cun nivel) 

Estas cinco allernat.ivas se det.allan mas ampliament.e en las 

páginas siguient.es: 

Nota: Todos los rociadores y las bombas deben est.ar aprobados por 

los est.ándares 

Corporat.ion). Los 

de FM CFact.ory 

rociadores deberán 

Mut.ual Engineering 

i nslal ados de 

acuerdo a los est.Andares ~ijados por la NFPA CNat.ional Fire 

ProLeclion AsociaLion) en sus normas 13 y 231C. 
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OPCION1 

Linea mühiple 
(2 líneas de tarimas a 
cada lada del pasillo) 

Ancho de pasillos 
m[nlmo= en 

Ahura de almacenamien10 
máwirrut = 200 

.35 gpm/112 
sobre 3000 ft2 

286 F en cabezas 
(141 C) 

EspaC1iamiento máx. 
100 h2/cabeza 
(9.3m2) 

Orificio en cabezas 
112 In. (13 mm) 

200,000 galones 

Matar diesel-1500 gpm 

132 

Uso 

Materia prima 
Material de empaque 
(no plá'llico) 
Producto 1emhermlnado 
Producto lennlnado 
Tarimas (no cubiertas 

· con polietileno} 
No aereosoles 
No 5olvontas 

No pl.asticos 

Una linea de rociadores 
a aproximadamente 1 O ft. 
de nivel. 

Espacio horizontal = B ft. 

Area máxima por rociador 
80ft"2 

Diseño para e fOCiadores 
operando .::on una descarga 
individual de 30 gpm. 

Orificio 112 in. (13 mm) 
165 F en cabezas (74 C) 

El diseño del sistema de 
rociadores deberá Incluir 
500 gpm para el uso de 
las mangueras lntertores 
y exterioN•. 

1 
1 

1 



OPCION2 

Veropdón 1 

u ... 

Ver opción 1 
Con almacenamiento de 
p\astioas. 

La protecoián contra incendios en arnas que no 5e utllizen 
para almacenar plásticas será la mh1ma que en la op:lón 1, 
aquel\a• Breas donde se almacenen plásticos deber:i.n ser 
diseñadas de acuerdo a los si9uientn requerimientos: 

.35 gpmtn2 
sobre 3000 f12 

286 F en cabezas 
(141 C) 

Espaciamiento máx. 
100 ft2/cabeza 
('J.3m2) 

Orificio en cabezas 
17/321n. 

-de-
250,000 galones 

Maior die·Hl-2000 gpm 
a 125 psi. 
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Una linea de rociadores 
en cada nivel, más una 
linea de rocia.dore.. 
frontales a 15 f1 de 
nivel. 

Espacio horizontal s: B ft. 

Diseño para 14 rociadores 
operando en dos niveles con 
una descarga Individual de 
30gpm. 

Orificio 1/2 In. (13 mm) 
165 F en cabezas (74 C) 

Veropc1Dn1 



OPCION3 ! 
canfigumción Uco 
del-én 

Unea doble o línea Materia prima 
senciHa (sólo 1 ta.nma Material de empaque 
a cada lado del pasillo) (no plástico) 

Producto semi1erminado 
Ancho di! pasillos Producto tennlnado 
minimo= Bft Tarimas (no cubiertas 

con polletileno) 
Ahura de a!macenamiento 
máxima= 20ft Na a.n111ocol~s 

No sntventes 
No plásticos 

-· 
Protección contra ft:erdos __...._ 

Rociadoms interiores 
Requerimientos Requerimientos 

.45gpm/f12 No san U1ilizados 
sobre 3000 ft2 

286 F en cabezas 
(141 e¡ 

Espaciamiento máx. 
1 00 ft2/ca be:::a 
(9.3m2) 

Orificio en cabP.:a.S l.· 

1/2 in. (13 mm) 

SUmWsau de agta 

1 

Cislwna Chanas de mangu«&S 

(loletanc&J 
200,000 galones 

El diseño del sistema de 
rociadores debera incluir 

Bambacontta ~ 500 gpm para el usa de 

! 
las mangueras lmerfores 

Motor diesel-1500 gpm y exteriores. 
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Ver opción 3 

OPCION4 

u ... 

Ver opción 3 
Con almacenamiento de 
plásticos. 

La proteoolOn contra incendios en Sre-as que no se utilizan 
para almacenar pta~ticos será la misma que en la opción 3, 
aquellas áreas donde se almacenen plás1icos deberán ser 
diseñadas de acuerdo a los tiguientes requerimientos: 

.45gpml1t2 
sobre 3000 112 

286 F •n cabezas 
(141 C) 

Espaciamiento mái:. 
1 00 h2/cabeza 
(9.3 m2) 

Orincio en cabezas 
17/32 in. 

Ver opción 3 

Bamla"""""--

Ver opción 3 
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Una linea de rociadores 
en cada nivel, Junto con 
rociadores a niveles 
a.hemos que deberán ser 
11t5ealonados. 

Espacio horizontal =O ft. 

Diseño para 14 rociadores 
operando en dos niveles con 
una descar911 individual de 
30 gpm. 

Orificio 112 tn. (13 mm) 

165 F en cabezas (74 C) 

Ver opción 3 



OPCION6 

Ver opción 3 

.27 9pmlft2 
sobre 3000 ft2 

286 F en cabezas 
(141 C) 

Espacia.miento máx. 
100 f12/cabe::a. 
(9.3m2) 

Orificio en cabezas 
112 in. (13 mm) 

Suministro de agua 

17~,ooo salones 

Motor dlesel-1600 gpm 

1:36 

Uso 

Ver opción 3 

Um linea de roctaoJores 
a aproximadamente 1 O fl. 
de nivel. 

Espacio horizontal = 12 ft. 

Diseño para 9 rociadores 
operando con una descarga 
individual de 30 gpm. 

Orificio 1 /2 in. (13 mm) 

165 F en cabPzas (74 C) 

El diseño del sistema de 
rociadores deberá incluir 
500 gpm.para el uso de 
las mangueras interiores 
y exteriores. 



Las primeras cuat.ro opciones !'ueron rechazadas debido a que 

su cost.o era mayor que el de la quinta. La razón de este rechazo y 

del aumento de los costos se debió a que el sislema de luberias 

exist.ent.es no pueden distribuir la cant.idad de agua requerida. 

A cont.inuación. se encuent.ran los cost.os est.imados para el 

sist.ema de rociadores Cse incluyen los rociadores int.eriores que 

serAn requeridos). Las et.ras inst.alaciones Cbomba de incendios. 

cist.erna. sist.emas de alarma y detección.et.e) no !'ueron incluidos 

ya que son los núsmos para t.odas las opciones. 

Opción 1 

Opción :3 

Opción 5 

Las opciones 2 y 4 

S 146.000 ClJSD) 

S 138,000 CUSO) 

S 25,000 CUSO) 

que incluyen almacenamient.o de plAst.icos. 

rueron rechazadas en principio. ya que el costo est.imado por una 

compa~ia de protección cont.ra incendios eran mucho mayores que la 

opción uno Cno se nos proporcionó el dalo). 

Para ilustrar est.o. t.omando como ejemplo la opción dos. 

ademAs del cost.o de remover y reemplazar la ~uberia y del cost.o de 

los 5 niveles de rociadores in~ernos de racks. requiere una bomba 

má.s pot.ent.e ca.ooo gpm vs 1,500 gpm:> y una cist.erna mAs grande 

caso.ooo galones vs aoo.ooo g~lones). 
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9. - INVERSION 

ESI'A SOLICITUD (únicamente estudio de ingenieria) 

a) Pro~ecci6n cont.ra incendios 

b) Cisterna y cuarto de bombas 

e) Ar qui t.ect.ura 

d) Est.ruct.uras 

e) Sistema eléctrico 

f') Contingencias C15"'...0 

A SER SOLICITADO CProyect.o f'inal - est.ima.ción) 

a) Costos de licencias 

b) Honorarios del responsable de obra 

e) Servicio del ingeniero residente 

d) Sistema de rociadores Csprinklers) 

e) Equipo de bombeo 

f) Tanque de agua 

g) Slst.ema de alarma y detección 

h) Redistribución de racks 

i) Oficina de recepción y Area de e.e. 
j) Ref'rigerador para materia prima 

k) Relocalización del área de solventes 

l) Almacén para componentes de pl~st.ico 

m) Racks para el almacén de plásticos 

Subt.ot.al 

n) Cont.igencias (15~ 

TOTAL 

139 

19,763 

6,333 

9,000 

89,000 

91,000 

87,000 

88,300 

87,000 

80,000 

12,000 

16,000 

157,600 

19,600 

470,796 

70.619 

941. 419 



COSTO TOTAL DEL PROYECTO 

Esta solicitud (estudio de ingeniería) 

A ser solicitado (proyecto Cinal) 

TOTAL 

139 

uso s 

23.920 

541. 415 

565,335 



6.- CA!::ENDARIO Qg éCil Yl DADES 

CONCEPTO L' F E C H A 

del al 

1. Proponer la solicitud de !"ondos 

para los estudios de ingenieria. 03/91 

2. Aprobación de la solicitud para 

los est.udios de ingenieria. 03/91• 04/91 

3. Desarrollo de planos. cost.o de 

materiales y aspeci!"lcaciones. 10 s O.S/91 07/91 

4. Proposición de la solicitud de 

!'ondas y of'ert.a a cont.ralist.as 

seleccionados. 4 s 07/91 08/91 

s. Revisión de la f'ase de ejecución. 4 s 08/91 09/91 

6. Modificación de planos. 2 s 09/91 09/91 

7. Aprobación del proyect.o f'inal. 3 s 09/91 10/91 

8. Of'ert.a de eont..rat.ist...a.s: 

seleccionados. 3 s 11/91 11/91 

9. Revisión de of'ert.as. 3 s 11/91 12/91 

10.Fase de const.rucciOn. 6 m 12/91 06/92 

Anexo a est.a lesis se presenta un calendario de actividades 

para la realización de est.e proyecto junt.o con el proyecto 1. 

especificando las etapas de construcción. 

f Duro.ctón •n ••rnQ.na.• <•> y en m•a•a (lnJ. 
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PRO'l'ECTO 3 

PROCEDIMIENTO PARA EL MANEJO Y CONTROL DE PLANOS. 



PROYECTO 3 
PROCEDIMIENTO PARA EL MANE.JO Y CONTROL DE PLANOS. 

I. OBJETIVO 

Conocer con exact.it.ud los planos que se t.ienen·en la.compaNia 

y conLar con un mét.odo et'icienle para el i--egi-si.-f.o_.<:cont.ro1 e 

ident.if'icaci6n de los mismos. 

II. ALCANCE 

Toda la plant.a 

III. POLITICAS 

Es poli t.ica de la compania llevar 
ordenado de los planos ~e las dJ.f'erent.es á.re~as de ·1a··miSma. 

IV. PROCEDIMIENTO 

1. - Todo plano que exista en la empresa deberA estar cent.rolado 

por el departamento de Ingenierla Industrial. 

2.- Cualquier deparlament.o que realice modificaciones en sus 

inst.alaciones que impliq1Jen u11 cambio en los sistemas. que se 

ref'leJen o puedan ref'lejarse en un plano. dabera informar al 

departamento de Ingenieria Industrial acerca de dichos cambios 

y modif'icaciones. y en caso de existir planos. es necesario 

que entregue una copia riel (maduro o albanene). 

3.- El departamento de Ingeniarla Industrial deberá realizar las 

siguientes actividades con el objeto de contar con un control 

adacuado de los planos: 

142 



A.- Clasificar el plano 

B.- Registrarlo en el programa. de control 

C.- Hacer el cálculo de la clave en el programa de cont.rol 

D.- Imprimir y colocar la et.iquet.a que le corresponda 

E.- Archivarlo correct.ament.e 

4.- Para desarrollar astas act.ividades. se cuent.a con los 

siguient.es elementos: 

Planeros Cingenieria. Taller. Mant.enimient.o) 

Libro de préstamos 

P1·ograma de cent.rol en la computadoraa 

Registros Clist.ados) 

5. - Con el objeto de clasificar los planos se deben seguir los 

siguientes pasos: 

A. - Determinar la clase de plano." 

B. - Determinar el .area a la que pertenece. 

C.- Oerinir la variedad dent.ro del t.ipo de plano. 

D.- Derinir de qué t.ipo de plano se t.rat.a. 

E.- Hacer la descripción general. 

F". - Fecha. 

G.- Empresa que realizó el trabajo. 

H. - Definir la cla·"e de local1%ac16n. 

NOTAS 

Para determinar la clase de un plano se han de!'inido t.res 

direrent.es alt.ernat.ivas. las cuales son: 

Planos de plant.a. 

Planos de maquinaria y equipo. 

Planos de equipo sujet.o a presión. 
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Para delermlnar el Area y t.ipo de plano. consult.ar sus 

respeclivas divisiones en la explicación relat.!va a la asignación 

de las claves de iden~iricación. 

El t.ermino de variedad se aplica a una subclasificaclón 

denlro de t.res de los t.ipos de plano definidos. Para conocer 

cuales son ést.as. consullar el anexo correspondient.e. 

Las claves de ident.ificaciOn se calculan aut.omt:Lt.lcament.e al 

ejecut.ar el módulo del programa de cent.rol dest.inado para est.e 

fin. 

Est.as se calculan con base en el área, t.ipo de plano y fecha 

para los planos d& plant.a. 

Para los de maquinaria y equipo únicament.e con el A.rea y 

!'echa. 

En los de equipo sujeto a presión se usa la clave que asigna 

la Secretaria del Trabajo al realizar la inspección 

correspondient.e a dichos equipos Cnómero de inst.alaciónl. 

ASIGHACIOH DE CLAVES DE IDEHTIFICACIOH 

Est.a se realiza aut.omá.t.icamente dent.ro de las diferent.es 

opciones que pre~enta el programa de cent.rol. el cAlculo de las 

mismas se realiza de acuerdo a la~ siguient.es reglas: 

A.- Se adjudicaran dos caracleres por cada uno de los siguient.es 

concept.os: 

+ Area 

+ Tipo de plano 

+ Alfo 

+ Número consecut.ivo 



Para el ~rea se lienen las siguientes div~siones: 

Depart.ament.o Clave 

ALMACENES AL 

ACONDICIONAMIENTO AC 

CAPSULAS CA 

CEFALOSPORINAS 'CE 

COMPONENTES PARA VACUNAS co 
CONTROL DE CALIDAD ce 
ELEMENTOS VETERINARIOS EL 

INYECTABLES IN 

LIQUIDOS LI 

MANTENI MI ENTO MA 

OFICINAS OF 

PLANOS GENERALES PG 

PRODUCTOS SECOS PS 

El t.ipo de plano se asignara de acuerdo a los siguient.es 
conceptos: 

TI PO DE PLANO 

INSTALACION ELECTRICA 

SERVICIOS GENERALES 

AJ. RE ACONDI Cl ONADO 

ESTRUCTURALES Y CONSTRUCCION 

TELEFONOS 

OTROS 

CLAVE 

IE 

SG 

AA 

EC 

TE 

OT 

Los siguientes dos caract.eres ·se asignará.n siguiendo una 

numeración consecut.iva. la cual se iniciará. cada arto en relación 

al á.rea y t.ipo de plano simult.áneament.e. 
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~ planos ~ maquinaria :t. 29.Y!..P2.: 

Los primeros dos caracteres se asignan para indicar. que se 

t.rat.a de un plano de maquinaria Y equipo, por- est.:a razón 

ut.ilizan las letras "ME" 

de que se t.rat.e. 

planta. 
Est.an son 1 as mismas que · pai-~~ f_i?~ pi'2:ri0S de 

Para la tercer pareja de caracteres, se usan los dos ált.imos 

números del a~o en que est.os fueron realizados, 

los úl limos dC\s caracteres se asignan de acuerdo a una 

numeración consecutiva, la cual se iniciara cada ano en relación 

al Area y tipo de plano Lomados en forma simultánea. 

Para los planos de equipo sujeto a presión no se calculan las 

claves, ya que únicamanle existen unos 30 planos de este tipo. los 

cuales se guardan por separado debido a que pueden ser requeridos 

para trámites de car~cter legal. 

Por est.a razón :.e acordó que lo mAs convenierile era utilizar 

fines de 1dent.ificaci6n los números de instalación Y 

construcción asignados por la Secretarla del Trabajo. Af'l'adiéndole 

a estos el número consecutivo que se les ha asignado por el área 

de calderas. 

ASIGNACION DE LAS CLAVES DE LOCALIZACION 

Se le colocará a cada plano de acuerdo al planero en donde se 

encuentre y al lugar que ocupa en el mismo. 

Para disLinguir el p1anero se asignaran dos caracteres de la 

soi.guionlo l'orma: 
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Pl anero de I ngeni er 1 a 

Planaro del Taller 

Planero de Mant.enimlento 

II 

TA 

HA 

Después se asignarán et.ros dos caract.eres para def'i ni r el 

cajón o cuadro en que se encuent.ren. La numeración que estos 

tienen se explica con det.alle en la part.e relat.iva a la colocación 

los planeros. 

REGISTRO EN EL PROGRAMA 

A.- Entrar al módulo de aument.ar. 

B.- Realizar el cálculo de las claves. 

C. - Revisar y modif'icar los posibles errores en el módulo de 

ident.if'icar errores. 

O. - En caso nr:!cesario se deberA ingresar al módulo de 

modif'icaciones o al de bajas según sea el caso de que se t.rat..e 

Cpor det.ecci6n de un error post.erior o regist.ros complet.ament.e 

erróneos). 

E. - Si solo se modificaron datos Cque no modlf'iquen la posición 

relal.iva del plano en la clasificación) o si la clave del 

plano que se dio de baja es la última en su género. se deben 

obtener las claves con la opción del cAlculo de claves nuevas. 

F.- Si la clave del plano que se dio de baja no es la últ.ima en su 

género est.o causará que se alt.ere el orden de las claves por 

lo cual será necaosario recalculoirlas t.odas. usando l_a opción 

para el cálculo de todas las claves. 

Por est.o úlLimo deberán analizarse aquellos que pueden cambiar 

y se deberán revisar los errores ~n el módulo de 

idenLi~icación de errores. 
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G.- Imprimir las G~iquet.as, Cm6dulo de report.es). 

H.- Colocar' 1as et.iquelas a los planos. 

I.- Act.ualizar los lislados. 

J.~ Archivar los planos. 

NOTA: 

Para cualquier duda relat.1 va al manejo y aplicaciones del 

programa, ccnsult.ar el manual corresp0ndient.e que se present.a como 

apéndice de esta t.esis. 

ARCHIVAR LOS PLANOS Y COLOCACION EN LOS PLANEROS 

Una vez que los planos han sido clasi~icados y que se les han 

puest.o sus etiquetas, se procederá a colocarlos en los planeros 

que les correspondan. Esto se hará de la siguient.e manera: 

A. - En fil.. planero ~ Ingeniería: 

Se colocaran en el cuadro correspondienle. 

La numeración de los cuadros comienza en la esquina superior 

izquierda Ccuadro II-01) continuando en orden ascoendent.e de 

izquierda. a derecho:.. y s~ arriba hacia abajo, para t.erminar en la 

esquina inferior derecha. Ccuadro II-30). 

NOTA' 
Dentro de cada cuadro no ex.ist.e un orden especifico dadas las 

caract.erist.icas fisicas de los mismos. 
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Se colocarAn en los cajones correspondient.es. cuya numeración 

comienza en el cajón superior CTA-01' increment.andose hacia abajo 

para t.erminar en el cajón inf'erior CTA-10,. 

Dent.ro de cada cajón los planos se ordenarAn de la siguient.e 

f'orma: 

De abajo hacia arriba del más ant.iguo al ro.As moderno; esto 

es. en la parle inferior est.arAn los planos que t.engan una clave 

con una Cecha anterior a la del plano que est.arA encima. El 

objet.o de est.o es que se puedan encontrar los planos más rE"Cient.es 

en la part.e superior del cajón. El orden alfabét.ico será. de 

arriba hacia abajo de la '' A a la Z 0 

Los primeros cuat.ro cajones est.An destinados para las Areas 

general• y los et.ros 6 son para los plano's de plant.a del á.rea 

de plano~ gonerales. 

Asi. en el primer cajón encont.raremos los planos de las Areas 

de acondicionamient.o, almacenes y cápsulas; en el segundo les de 

cef'alosporinas. compuclose y cent.rol de calidad; en el t.ercero los 

de elanco, inyectables y liquidas; en el cuart.o los de oficinas y 

productos secos; en el quint.o los de planos generales de aire 

acondicionado; en el sext..o y sépt.irno los do pl~nos genera.les 

correspondient.es a est.ruct.urales y const..rucción; en el oct.avo y 

noveno los de inst.alación eléct.rica y "ot.ros 00
; y en el décimo 

est.arAn los de planos generales de servicios generales y 

t.eléf'onos. 

C. - Sn. tl planero (archivero) 9§:. !.A~~ ma.nt.eniroient.o: 

Aqui se cuent.a con t.res cajones cuya numeración crece de 

arriba hacia abajo. CMA-01. MA-02 y MA-03). 
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El primer cajón t.iene planos de plant.a. el segundo lQs 

rest.ant.es planos de planta. los de equipo sujet.o a presion y los 

que se han dado de baja. y en el t.er-cer cajon se encuent.ran los de 

maquinaria y equipo. 

El orden dent.ro de los cajones es similar al del t..aller. en 

est.e caso de at.rás para adelante del má's antiguo al má.s moderno 

encont.randose at.rás aquellos que t.ienen una clave con Cacha 

anterior a la del que va enCrent.e. cumpliéndose el mismo objetivo 

que an el planero del t.aller. 

Todas las copias que existan de un plano se deben colocar 

junt..o con los originales . 

. PRESTAMO DE PLANOS 

No se deben prest.ar planos originales o planos de los cuales 

ex.ist.a solo un ejemplar. 

Cada vez que sea solicit.ado un plano al depart..ament.o de 

tngenier1.a Induslrial. se deberá notificar a la persona que se 

encuentre a cargo del sistema. de c:::introl de planos o en su 

ausencia al gerent.e de Ingenieria Industrial. Si. por alguna razón 

no estan presentes y se pretende prest.ar o mandar sacar copias a 

un plano. deberán tenerse en cuent.a t.odas las reglas comprendidas 

esta part.e del procedimiento y 'finalmente informar a cualquiera 

de est..as personas cuáles ~ueron las acciones realizadas. 

Ant.es de ordenar obtener las copias correspondientes a un 

plano se deben ano~ar los siguientes datos: 

Clave del plano. solicit.ant.e. deparlament.o. número de copias. 

cost..o y una relación donde se diga si el plano ha regresado o no. 

Est.os dat.o~ se deben de llevar en el libro de préstamos. 

150 



Eslas medidas son con dos fines: 

1) Saber qué plano salió. 

2) Saber a qué depart.amanlo le harA el cargo 

corraspondient.e por gast.os de ~ot.ocopiado. 

Una vez que el plano regresa a la empresa. se deben anot.ar 

las claves correspondient.es a cada copia del plano o planos que se 

hayan hecho. Es muy recomendable y debe ser obligat.orio 

colocarles sus et.iquet.as si dichas copias son para los 
daparlament.os de rnanlenimient.o o Ingenieria. 

Finalment.e se guardará de inmediat.o et plano en su lugar. 

Recordar que t.odas la~ copias deben de guardarse junt.as. CEn 

Ingenieria en el mismo rollo). 

En el caso de designar et.ro lugar. no olvide act.ualizar las 

claves de localización. 

et.iquat.as). 

CHacerlo ant.as de imprimir las 
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PROYECTO 4 

ESTANDARIZACION DEL PROCESO DE GRANULADO DE UN PRODUCTO "X-

152 



PROYECTO 4-
EST ANDARIZACI ON DEL PROCESO DE GRANULADO DE UN PRODUCTO "X" 

1.- OBJETIVO 

Determinar los tiempos y métodos reales del área de granulado 

para su ut.ilización el sistema MRP. 

II:- SITUACIOM ACTUAL 

En la empresa cuest.i ón. una llevado a cabo el 

diagnóst.lco del Area de operaciones. se encontró que la ralt.a de 

iriformaci6n sobre los procesos y los mét..odos debido a la carencia 

de est..andares reales sobre los mismos, son causa del 35"- de los 

problemas del área de manuf'aclura Cver diagnóst..ico). ya que no 

permiten f'uncionar adecuadamente al sistema MRP. 

Con anterioridad los estándares de fabricación y empaquo 

fijados por 

est..i mados de 

super vi sor. 

el depart..amenlo 

acuerdo la 

de producción, 

exper i ene! a y 

los cuales 

conveniencia del 

En lo que respecta a la mano de obra. es fácil predecir qu~ 

la mayoria de los esl..ándares est.án muy holgados. sin embargo no 

ex.isl.la mayor preocupación por esl.udiarlos ya que producción 

roporLaba como Liempo real, oxacLamenle la cant.idad dal ost..6ndar, 

una eCiciencia permanenle dol 100Y.. 

III:- PROPUESTA 

Se realizó un estudio f'orma.l · de t.rabajo, con objet.o de 

dolerminar lo siguient..e: 

a) Horas hombre por product.o. 

b) Horas proceso. 

e) Horas máquina. 

d) Rendim.ienlo. 
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Est..os cuat..ro aspect.os son __ .reley~nt."~s p~r ,· ,l~s:·,~:·siguie_nt.es 

razonos;: 

1. Para permi t.ir ut.ilizar el módulo de ~·~~a~¡~:a_J; de; pla~t.a del 

_sist.ema MRP y planear mejor la producciÓ~._;\· __ {,- . 
-:,----::::·.··.:;---_::··:-.· ---,· 

a. Cambiar el sist.ema de dist.ribuci6n _:-d~~Lga:~~os indirect.os 

Coverhead) de dist.ribuci6n por mano de obra.a dist.ribución por 

horas má.quina. Con el sislema act.ual de dist.ribuc16n por mano 

de obra premia a los; product.os; poco rent.ablas pero 

sumament.e Aut.omat.izados y se cast.iga a los-rent.ables que llenen 

mucha abscrc16n de mano de obra. 

~. Medir la ericiencia y la product.ividad de la plant.a. 

4. Oet.erminar las necesidades de equipo y se t.endrán dalos 

conCiables sobre la ut.ilización de la planla. 

5. Proporcionará el soport.e para mejorar la eficiencia por medio 

de un estudio de mét.odos y mejorar la calidad de los productos 

est.ableciendo las diferencias ent.re las monograflas oficiales. 

las inst.rucciones de fabricación y la realidad misma. 

6. Se comprobarán y de ser necesario modiricaran los 

rendi mi en t. os estándar. Est.e es un punt.o i mpor Lant.e ya que se 

t.endrAn bases cbjelivas para el est.ablecimient.o de mermas. 

asi núsmo permit.irA t.ener cost.os má.s conf"iables. 

La est.ralegia a ut.ilizar sera la siguiente: est.udio de la 

monograf"ia oficial e int.rucciones de fabricación, est.udio del 

método act.ual, revisión de dif'erencias conjunt.ament.e con 

producción y cent.rol de calidad y est.ablecimient.o de un mét.odo 

propuest.o. 
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XV. - DIAGRAMAS 

Para cumplir con la propuest.a ant.erior se usaron las t.écnicas 

de medición de t.rabajo en base a t.iempos cronomet.rados. y se 

emplearon los diagramas de proceso y diagramas de act.ividades 

malt.iples Cdiagrarna hombre-máquina). 
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r DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 

¡ Ac.."T1vw"°': GF,...NUL~CI•.il~ Acnv .. ) ~ .-EcuA: .:.a-,)1-92. 

lEL~URLl: SEHINARIV ~llOJA DE 

ENTRADA: ALMAO...:EN HVRNV DE SECADO 

DESCRlPt..:JON 

OPERARIO 

1•:onsigue record de p:·oductos 

1

1

1 seleccicr..idc~ y dar le::tu:-..t.. 

1. 1!ZL-imp1a -?quipo a ull.l1=ar y 

prepara recipientes. 

3Agr ega en Hobar l al eohol • agua.. 

"'A" y empte=a a me;:.clar. 

•Mezclado de la soluciOn ''A" 

1 mientras se me:::cla: 

CA!'o:T. 

1 ' ·1.,' 

5Realiza ellquet.as de fabrlcaciO~·:· 

de produclo en proceso 1 
CISi se necesi t.a auxilia en el .J. 

Tll::MPO T
0 

5 1 

15 1 .. 1 

2 1.; 1 

1 1 
eo.o r • --
--
«5 

tanu=ado '· 1 i 1 15 

1Li mpi a del área donde se t.arÍli zó'~ Y;·; 1 :·: · ,· 

verificar el est.ado de la mezcl~. ~I<, 

de 'ºA" conlinuamente. 1 30 

,¡; . ... 1 

1:·,.. 

····•·• :i 
¡¡:·· 

,•: , ... 
i 

------

c¡o 

1 1 

1 1 

1 1 

Al.."'TlVIDAD: 

ESTUDIO No: 

o "' 

1 

1 

1 

b-J7o 
;? 

~ 
t 

DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 

! ELABORO: 1 HOJA l DE 3 

TIEMPO DESClllPClON 

OPERARIO Z 

Toma mont~cargas y seleccionar 1 

-
5 requisición surtida. 

Posicionar tarimas y t.ransport.arz 

15 ingredientes al lugar indicado. 

T.:ima reciplent.e y malla para 

l . 5 1 empezar a tamizar. 

0.5 1 Toma .. B" 

1.5 1 Tamiza manualmente "B" 

Acomoda el mismo recipient.e pa-cs 

LO 1 ra tamizar el slg. lngredlent.e. 

O. 5 f Toma º'C" 

2. 5 1 Tamiza manualment.e .. c., 

Cambio de recipien~e ,Y ma!.la. ~:P 

1 . 5 f r a seguir t. ami zando. 

O. 5 1 Toma "O'' 

7. 5 1 Tamiza manualmente "0" 

Acomoda el mismo recipiente¡' 

l. O 1 para tamfzar el sig.· ,ingr.edi'7'.nt~~ 1 

O. 5 1 Toma almidón de ma.iz. 

5. O 1 Tami::.?a manualmente almidón 

Cambio de recipienlt! y mal.la t!5 

1.5 1 para seguir tamizando. 



DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 

GRAHllLA•:I 01~ ACTI \'O 

~ ELADOllO: 

ENTRADA: 

eApaga 

DE:SCRIPClON 

OPERARIO 

Hobart. retira aspa. sa-

ca recip1ent.e con·:-5~¡:; . .: Pi.asd~~;e ~· I, 

y aspa. lava aspa. 1 vez hace: 

las otras 13 E":Opera. 

9Granulado del activo en me=clador 

Lillleford. 

En este tiempo de granulado: 

ioPesa soluc16n "A" • .lgregar al-

cohoi si. se nec:esit.a. hasta 120 kg 

agitar. 1 vez olras 13 esperar. 

uEspera Creali:;:ar actividades no 

perlenec1~nt.es al proceso, como 

limpiar otras areas. ele) 

12Regresa el alcohol sobrante, so-

lo una vez las otras 13 espera. 

t::i:Espera. 

TIEMPO TOTAL GRANULACI ON 1 

' 

. 
14. 

14 

14 

14 

14 

14 

JI HOJA a Di: 3 

TIEMPO 
0 1D/D1 O 117 

; 

' 

6.0 ' " -r---1-1< 
>+--- 1 

, 
' 36 .-

' ' 
' 
1 

6.0 X..!.- r-~ll 

10.0 
/ 

V 
5.0 ,(-J u 

' 
~ ~ 

15.0 t -" 

~ 1 504. o 1 1 1 1 1 1 

DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 

ACTlVllJA.D: FECHA: 

ESTUDIO No: ~ ELASORO: ~ HO.JA 2 DE 3 

ENTRADA: SALIDA: 

DESCRIPCION 

OPERARIO 2 O 1D1D1O1 17 
TIEMPO 

O. 5 1 Toma clorhidrato de "E". td 

1. 5 1 Ta.mi za manual mente .. E ... 

Pesa acli vos. B en bolsas 500 1a 

14 2.S gr. y 400 para "E". 

Carga Bn mezclador Li t.tleford 

14 3.0 de B. c. almidón, D y E 

Lava jarra con que se agrega 20 

sol. plasdone y su sujetador.Solo 

' " <->--t;• 14 3.0 1 hace. las otras 13 espera. 
, , Granulado del activo en mezcl.!_ 21 , 

( 14 36 dor Li t.t.leford. 

1 

' En este tiempo de granulado: 

1 Auxilio en el pesado de la sol.22 

1 .. A•·. sol o una vez hace 1 as olr as 

~ - ¿<" 14 6.0 13 espera. 

/ ·• 
Agrega parle propor.::::ional de .. 

/ 14 2.0 sol. "A" al mezclador. 

Limpia área donde se pesan as_ 26 

livos. Solo una vez las olras 13 

1 
->--h" 14 10.0 espera. 

• ... , N 

!) 14 3.0 Espera. "" 
i/ Agrega o~ro poco de solució~ Zd 1 

íl ·( 14 1. o al mezclador. 

"' 



DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 
11 

DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 
¡¡ 

ACTIYlbAl>; F'ECHA: 

~ EL.ABOlll>: ~ thlJ"" 3 D< 3 1 ESTUDJO f'<o: 1 ELABORO: 1 HOJA 3 DE 3 

ENTRADA: SALIDA: ENTRADA! SALIDA: 

' 
PESCRIPClON CANT. TIEMPO CANT. Tll'.MPO DESCRIPCION 

OPERARIO ' •mlnl o D D D 'J o D D D 'V cm~n1 OPERARIO z 

1 
Limpia Hobarl donde se realizó Z7 

le..!.- ¡e" 14 9.0 la sol. A. 1 vez las et.ras espera 

)> 14 3.0 Espera. za 

j 1/ Lava espat.:ilas para remover lazp 

.·· 1 1 x'¿~ 17" 14 2.0 mezcla. 1 'le:!. las otras espera. 

1/ 504.0 TIEMPO TOTAL DE GRANULACI ON 
· ... 

1.aRec1be granulad~ hú~o. 
·. 

14 2.0 !..__ o" 14 2.0 Vael.a. granulado hümedo •o 

1:i:Espera. 
.. , .. 

1 • 14 1. o ')' 14 1.0 Quila lo pegado con espátula 

MV.:H.:ia en tni;!'Zcladores los. tos':· / Vacia en mezclador los leras. 3Z 

L ngedi en t. es nuevamente. / ingredientes nuevamente 

1;Limpia .area mezcladora. 14 6.0 d.. Corta t.rozos de papel para ch~ 99 

1sE;;pera. 14 3.0 > o, 14 9.0 rolas y realiza el doblez 

10Limpia carro charolero. 14 ¡ LO.O r' )' 1 10.0 Espera. .. 
20V.a.c1.a. en charo!.as Caprox. 5 cha 1 l/ V.:1cia en charolas Cson 2 ca- .. 
rol as cada vez). 14 ¡ 5.0 ~ o' 14 5.0 rros de 36 charolas gr.a.ndes e/u) 

1 

TIEMPO TOTAL LLENADO CHAROL.\$ 248.0 248.0 TIEMPO TOTAL LLENAOO CHAROLAS 

21LJ.mpJ.e:::a de lodo el equipo ulil!. .. U mpi eza de lodo el equipo ul!_ 3d 

;:ado. 1 30.0 ., !>.... :· .. , . :. 30.0 lizado. 

2zM<:'le carros charoleros a horno 
,........._ ..... '-.. ·,.•, .. ,· ' ·. 

Mete carros charoleros a hor- 37 

de secado C2 carros en lot.aD 1 15.0 ..._!'-o 'o 1 15.0 nos de secado. 

1,'IEHPO TOTAL DE GRANULACION 
1 

TIEMPO TOTAL DE GRANULACI ON :. 
DEL ACfIVO 963.0 53 2 81 1 o 2 963.0 DEL ACfIVO 
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NOTAS ACLARATORIAS DE GRANULACION DEL ACTIVO 

• Operaciones simultáneas con las normales. 

x Operaciones con repelic16n direrenl.e. 

o Operaciones normales 

1. La solución •0 A" no se t.apa en ningún moment.o del proceso. 

2. El granulado húmedo espera a secarse en carros de ~ecado a 

Lemperat.ura ambiente o en un ho1·no DESPATCH, únicament.e con 

aire -24 horas-. A este producto no ~e le realiza la prueba de 

humedad. 

3. Tanto la HOBART como la LITTI..EFORD son mezcladoras, mient.ras 

que el horno DE~ATCH es un horno de secado. 

161 



DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 

A<oTlVlDAll: 1-IVLIDO GEL GPANULADV fEC:llA 18-01-92 "-CTlVIOAO: FECHA: 

ESTUOJO N-3: ~ l:LA8tlKU: .5EMitlAP.IO ~ HOJA 1 DE 1 ESTUDIO No: ~ ELABORO: 1 HO.IA 1 DE l 

ENTRADA: HORNO DE SECADO SALIDA: ALM·:EN El,¡ PROCESO ENTRADA! SALIDA: 

t>ESCRlPCION CANT. TIEMPO 1 OUSERVACIONCS 

orERAAIO . •mln' o D D o " 
1$aca carros charoleros del horno SoÍl dos carros charoleros en t.o-

de ~-=-::adc. l 30.0 _i-" lal. 

zTrae el carro al area de molienda 1 3•).0 r ¡...-

El lier:ipo varia' segun ia· du~ez~'>:: ·.· ,' . ~ .. ' 
-: 

:· JToma charola charolera y rumpe . . : . . 
manualmente el granul~c!o zeco. 144 0.2.5 ¿_ \-1' del granulado -se.: o~ •·)b{ •. ';• l/;;;:,::,c :.:; i . 

.. ····· 
.. 

.-Vac1a granulado en mol i n_c;> con 
I Molino TornA.do ~Ua:.~.".'"~;cs,~)l~~7 !.-:").···.;\:•; ...... -:._ .. :•. ·'· 

. : 

d-f/' utilizar F"ilzm.ill .~l~ 14 ;.?.;'.1.~.< :.~· 1 ··c:::;····· \:·.·: .... · .. I• 
ayud.i del papel y la mano. 144 0.42 •.::i :• .:. . 

5Sacude. limpia y col~a,13 ch"a.- Son dos carros de'72 char-01~,:.'.'~'~?\~.· 1 ·+·:/~]2{ i . , ....•••.... ·. :·'. , 
rola en el carro charolero: . -Ü4 0.18 a'-t-r chicas cada uno. '.;' •f'c ¡ .... ,.,·~~.~~·,. 1•::. p:.:. •·.·· : .. :·•:•: .. · . 

TIEMPO TOTAL DEL MOLIDO .. · . 122.4 1 . ', '(¡t[:\~ ·.· .. • 

6Cambio de recipienl~ que recibe. , Desde que apaga la máquina· ha~~~-.~''. l:':,1.~~~,¡7 .• _.,.·: : 

el granulado molido. 14 4.5 .J_ 1-t que la enciende para coolinuar. '. ¡ ;:·;, '. :\•;:::··· ' .. :: 
I:·.; .. .·· 

7Term1na de moler ler carro. i·r 
·. 

Desde GUe apaga 1 a máqul na has la: ·.•:.· .. ,·•:: •• :'Oi{":••:•r·•:::oi?::;··, .·;: . , 
por segundo carro. 1 15'..0 ¿_ I/' que la enciende para cont.int.iaÍ') ·.¿· ••. ~ " ""':..•:ci/T7i ~G:'' 

11Tormin.a do molor. reOlllz.a 
I 

Son 14 rec1piienles que se colocan ·,;· . :~-::i·¿:;:::;·:'.'i:. ,::<:: •:·•::··: :,} .,._i ·:} :.:: 
reporte, prepara tarimas y sube 1 30.0 ~ 11' en 3 tarimas aproximadamenle. · .. : .. u .. , +:.····.f.· ... ·' 

' • "'.... ·:· ··011.···:e:·<''> " ,, ·: 
.. 

recipientes en larimas. 
I 

oLimp1a area de lrabajo. :• 1 11. o 1 ·: ~"·:~ ' ,, :;::,:; -~:,:' ! .. :·,,;;:,.'.":;,•.''. ';-:·:,:'r:-'';:.'.'.. 1 

10Limpia molino y eq. ulili_z3.~o: 1 30.0 ,!,.., Desarma. limpia y arma. , ¡ •. :,_;'-. •... ·;,"; •• _.,-, .:;~;-.;·:.-:, .• ;-,../::.'; ¡ 

uAcomoda reclpienles en el lugar r---. Esperan el segw;ado ~lido 
1 

;:: •. :.;;.:: .'-':, .. i':'• +:: .. ~;.,·.:'' . t -; 
indicado. 1 30.0 ~l'-o .. c:c=~1 -:: .. 

'., ; ,! ··' . ,_ .. , '':\ ; X·?•·'•' ;; . ; ' 

. '; ,: :-. '~'"'"·~ ••• ¡· ): ,. 

TIEMPO TOTAL DE MOLIDO 309.4 450 449 o o 2 ;,_ 
! 
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DIAGRAMA DEL PROCESO DE RECORRIDO 

11 E:LAUORO: SEMI UARI o 

ALHACEN EN PROCESO 

SClllJ>CJON 

OPERARIO 

1Tonkt r~cl pi en le del 1 ugar adecua-

doCgranulado molido por la vez::.-. 

zTrae recipiente con granulado a 

mol1no F!L::m!ll mal.la 12. -··· !IToma nu.:.11L.ir.::argas. sube recipient.e 

con granulado molido la vez y po-

slc1ona para vaciar en molino. 

•Prepara recipiente vacio con bol-

sa en 1 a sal 1 d.a del mol! no para 

recJ..bir granulado seco molido 

~Vaciar recipient.e en molino. 

oClerra recipJ.enle e/gran. molido-

por Za vez y retira recipiente. 

TI EHPO OEL GT CLO 

TIEMPO TOTAL 2° MOLIDO 

;-Realiza reporte, prepara tarimas 

sube recipientes en t.arimas para 

lransporlarl.a5 donde no estorben. 

eLlmpi.a .área de trabajo. 

PLimpia molino y equipo uLillzado. 

10Los. rec1 pi entes esLán donde no 

est.orban, lisLos para ut.1lizarse 

TI EMPO TOTAL DEL 2º MOLI 00 

14 

14 

14 

30-01-02 

11 HOJA DE l 

ALMACEN EN PROCESO 

0 D D O '7 

L.---'~ 

5.0 

5.0 

I 

J 
o.e 

5.0 

l. 2 

12.0 

168.0 

1 

15.0 Ó-f;P 

10. o <( 

30.0 .!..._ 

228. o 59 30 o o 2 
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NOTAS ACLARATORIAS DEL MOLIDO DEL GRANULADO Y DEL MEZCLADO FINAL 

+Operaciones simullAneas con las normales. 

x Operaciones con repet.ición diferent.e. 

o Operaciones normales 

1. EL granulado del molido en seco generalment.e espera que 

desocupe el GEMCO. si ést.e est.á ocupado se espera a que se 

desocupe. 

2. El FITZMILL y el TORNADO son molinos de cuchillas y la GEMCO es 

un mezclador en ••v" o de ''pant.alón.. que se ut.iliza para 

uniCormizar lodo el lote. 
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v.- RESULTADOS 

Dato único anlerior: 

Granulación 

Da.los act..uales: 

Granulación. húmeda 

Primera molienda en seco 

Segunda molienda seco 

Mezclado final 

ToLal granulación 

59.0 horas hombre. 

32.1 h. h. 

5.1 h.h. 

3.8 h.h. 

4.5 h.h. 

45.5 h.h. 

Adicionalmente se liene el Liempo proceso que involucra una 

operación de secado que absorbe una gran canlidad de tiempo. 

Total tiempo del proceso 51. 2 horas. 

Se identiCicaron las horas mAquina utilizadas para la 

fabricación de este produclo. PosLeriormenle se seleccionarán las 

má.quinas que 

capacidad. 

relevanles para efeclos de planeación de 
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RESUMEN DE TIEMPOS 

H O R A S HOMBRE 

ETAPA MIN...-OPER OPER MIN. TOTALES HRS. TOTALES 
POR ETAPA POR ETAPA 

Granulación act.i vo 963 2 1 926.0 32.1 

1er. molido 309.4 1 309.4 9.2 

2o molido 228.0 1 228.0 3.8 

Mezclado !'inal 134.0 2 268.0 4.9 

TO T A l. ES 2 731. 4 49.6 

HORAS PROCESO 

ETAPA MIN. TOTAL.ES HRS. TOTAL.ES 
POR ETAPA POR ETAPA 

Gr anulación act.1 vo 963.0 16.1 

Secado granulado 1 440.0 24.0 

ler molido 309.4 9.2 

2o molido 228.0 3.S 

Mezclado r.Lnal 134..0 2.2 

TO TA l. ES 3 074.4 51.3 
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H O R A S MAQUINA 

ETAPA 

Granulación activo; 

Montacargas 

Báscula 

Carro charolero 

Mezclador 1 

Mezclador 2: 

Subt.ot.al gran. activo 

Secado granulado: 

Carro charolero 

Horno Oespat.ch 

Subt.ot.al secado gran. 

1er. molido granulado: 

Carro charolero 

Molino tornado 

Subt.otal ter molido g. 

2° molido granulado: 

Mont.acar gas 

Molino Fit.zm.111 

Subt.ot.al 2° molido g. 

Mezclado !"inal: 

Montacargas 

Mezcaldor Gemco 

Subt.ot.al m&zclado !"inal 

TOTAL 

MIN. TOTALES 
POR ETAPA 

41.0 

129.0 

714.0 

20.0 

sao.o 

1 480.0 

1 440. o 

1 440.0 

2 seo.o 

306.4 

306.4 

612.9 

189. o 

229.0 

416.0 

38.0 

134.0 

170.0 

5 658.8 
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HRS. TOTALES 
POR ETAPA 

0.7 

2.1 

11.9 

0.3 

9.7 

24.7 

24.0 

24.0 

48.0 

9.1 

9.1 

10. 2 

3.1 

3.9 

6.9 

o.e 

2.2 

2.9 

92.6 



COMPARACION DE DIAGRAMAS DE FLUJO 

CMONOGRAFIA, RECORD Y REALIDAD) 

Monografia Record Realidad 

Se indica despues del No se realiza ningun No se realiza ningun 
ler mezclado de los molido al granulado molido al granulado 
primoros cinco ingro- húmedo. húmodo. 
dientes un molido en 
Fit.z~úll al granulado 
húmedo. 

La solución "A" se 
realiza como 4° paso 
después de dos 
mezclados y un 
molido. 

Se indica un segundo 
molido al granulado 
húmedo con malla 4. 

Como primer paso se Como primer paso se 
realiza la solución"A'' realiza la solución 

No se realiza ningún 
molido al granulado 
húmedo. 

"A". 

No se realiza ningún 
molido al granulado 
húmedo. 

Cuart.o de t.emperat.ura Se deja secar a Horno Despach con 
con aire seco . t.emperat.ura ambiente. aire. 

Tercer molido en el 
proceso con malla 12 
Cgranulado oscilador). 

J.lo hay otro mol 1 do al 
granulado seco. 

No se 
granulado. 

pesa el 

Secado del al mi d6n y 
una premezcla. antes 
del mezclado final. 

Primer molido del pro­
ceso (molido Pitzmill 
malla 0.197). 

No hay otro molido al 
granulado seco. 

Pesado del granulado. 

t..amizan los 
i ngr edi entes 

del · mezclado 

Sólo se 
últimos 
antes 
final. 

Primer molido del 
proceso Cmolino 
Tornado walla 3...-4). 

Segundo mol 1 do d.gl 
Proceso <molinoº 
Filzmill malla 12). 

Pesado del granulado 

S6lo se t.amizan los 
Ollimos ingredientes 
antes del mezclado 
final. 

Se recomienda tapar la Se recomienda tapar la No se lapa la 
solución .. A''. solución .. A''. solución "A''. 
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V. - CONCLUSIONES 

De esle anAlisis puede observarse que la lécnica de 

fabricación no concuerda con la monograf1a oricial. y la realidad 

no concuerda con ninguna de ellas. 

Asi mismo puede observarse que el 

sobre las horas-hombre empleadas en 

'"granulación'' disla de la realidad. 

dalo único que se len1a 

el cenlro de trabajo 

Con el estudio no solamente se dividió el centro de t.rabajo 

"granulación'" en diferentes grupos de operaciones. sino que se 

t.iene el det.alle de éslas que permitirán implernent.ar mejoras a la 

productividad. 
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5.- CONCLUSIONES 
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CONCLUSIONES 

CONCLUSIONES ESPECIFICAS 

I. Dentro del marco de apertura comercial que tiene nuestro pals 

en la actualidad. el sector Carmacéulico. por su const.it.ución 

principal a base da grandes empresas multinacionales. 

considerado para entrar al Tratado Trilat.eral de Libre 

Comercio de manera direcLa. es decir. sin periodos de ajuste. 

Est.a situación est.~ llevando a los laboratorios a pasar de ser 

E"mpresas de mant.Pnin\ient.o a empresas de inversión por el 

incremento en los mercados y la est.abil.idad de la econom!a. 

Por et.ro lado. es de esperarse un posible aumento en los 

precios de los medicamentos para ajustarse a los niveles 

int.ernacionales. 

II. La impleme11t.ación de la met.odolog!a tuvo como resultado 

principal el poder jerarquizar y determinar las 

responsabilidades sobre la problerrtatica del área de 

operaciones. consiguiéndose con esto que un departamento. en 

este caso el de Ingeniería Industrial, pueda desarrollar 

proyectos espec1 C i cos acordes con sus :funci anes. den t. ro de un 

marco global de toda la empresa, es decir, que dichos 

proyectos ten~an un impacto integral dentro d~l laboratorio 

lomando en cuenta las necesidades y las interrelaciones entre 

los di:ferent.es departamentos y direcciones. 

III. El departamento de Ingenieria Industrial tiene como f"unción 

básica la generación y desarrollo de proyectos, esto es debido 

a que por sus mismas caract.erist.icas tiene una visión general 

de la sit.uación de la empresa ya que est.á en contact.o con 

todas las áreas dei laboratorio. lo cual le permite realizar 
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una !"unción de 1 nt.egraci6n dent.ro del m.i9mo. Es; do ha.coreo 

not.ar una si t.uac16n muy part.icular que enf"rent.a est.e 

depart.ament.o, debido a que se le asignan las labores que no 

realiza un depart.ament.o o área especif"ica, por lo cual se 

t.urnan a Ingeniería Indust.rial quien debe resolverlas aún 

cuando no sean de su especialidad. 

IV. El campo de desarrollo para un Ingeniero Indust.rial dent.ro 

de la indust.ria rarmacéut.ica est.a rest.ringido por varias 

razoneQ, a sab~r: 

+ El sect.or rarmacéut.ico es en si mismo un sect.or 

restringido, debido a que es una indust.ria de procesos 

espec!Cicos. por lo cual exist.e un alt.o grado de 

especialización en este t.ipo de industrias, est.o lleva 

al pro!'esionist.a a ver reducidas sus expectat.ivas de 

desarrollo a la par que avanza en el sector. ya que no 

existe un gran número de empresas que puedan solicit.ar 

y pagar l·os: conocirnient.os de dicho proCesionist.a. 

+ L~s puestos: directivos están ocupados. en genP.ral, por 

profesionist.as del área qu!mica que promueven la 

contratación de personal de su misma área de estudios. 

inclusive en puest.os que no requieren de una 

especialización en dicha á.rea Cpuestos 

admin!st.rati vos). Además. por el hecho de que las 

princ!pales empresas farmacéuticas sean trasnacionales 

los puestos directivos se restrigen a personas de 

procedencia extranjera. Estas dos situaciones provocan 

que las expectativas de· avan2e y desarrollo para un 

Ingeniero Industrial mexicano se vean reducidas. 
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CONCLUSION GENERAL 

En base al desarrollo de esla t.esis. se puede conslat.ar que 

un laborat..orio farmacéulico, pese a t.ener una expeclat..i va de 

desarrollo menor que et.ras industrias de diferenles sectores 

Cmetal-mecAnica). es un lugar adecuado para la et.apa primaria de 

aprendizaje de un recién egresado de la carrera de Ingeni.eria 

Mecánica Eléctrica Carea de Ingenieria IndustrialJ ya que tiene un 

allo grado de especialización en sus departament.os y áreas. lo 

cual le permite obt.ener un conoc1nu.ento especifico de cada una de 

ellas. dentro de una visión global de lz.. empresa. 

En especial es de sef'lalarse que en un laborat.orio 

farmacéu~icc se aplican gran parle de las técnicas de Ingenieria 

Indust.rial, como son: Ingenieria Económica, Ingeni.eria de Tiempos 

y Movimient..os, Evaluación de Proyect.os. Planeación y Cont..rol de la 

Producción. Aplicación de normas y t.écnicas de Control de Calidad. 

et.e •. Además. estas empresas tienen en general una f'ilosofia de 

excelencia y de calida.d, por las mismas caraclerist.icas de su 

producto. que al inculcarsela al recién egresado le proporcionarán 

una venlaja competitiva al desarrollarse en su proresi6n y en su 

vida pe!"'sonal. 
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6.- ANEXOS 
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MARCO CONCEPTUAL 

MOR&ILJ:DAD 

N~mero proporcional de personas que enf'erman en una población 

y tiempo determinados. 

EFICIENCIA 

Re.lac!ón ent.re las salidas Y,las_.e:nt.r~~a.s.en-un sist.&ma. 

"~"::~: 

Es la realización del et'&ct.o o-'dC.l.~~bj-et.ivo' de~eado _en un 

t.iernpo preest.ablecido. 

PRODUCTI: VI DAD 

Relación ent.re la producido y lo insuniJ.do.:. c~'1arlización 
Internacional del Trabajo - OIT - ). 

SISTEMA 

Es un conjunto de elemenlos int.errelaeionados ent.re si que 

persiguen un objet.i vo común. 

CLIMA ORGAHIZACIONAL SANO 

Se refiere a la existencia de un ambiente de respeto. 

responsabilidad, comunicación y trabajo en equipo entre los 

empleados de una empresa (cumplir con los valores de la 

organización). 

RACK 

Palabra inglesa utilizada en la industria para referirse a 

las eslanLerias o anaqueles de los alma.cenes. 
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ESTUDIO DE METODOS 

Es el regisl.ro y examen crit.ico sist.emát.ico de los mét.odos 

exist.ent.es y proyect.ados de llevar a cabo un t.rabajo. como medio 

de idear y aplicar métodos más sencillos y ericaees y reducir los 

cost.os. 

SIMBOLOS EMPLEADOS EN LOS GRAFICOS 

OPERACION: 

INSPE:CCION: 

TRANSPORTE: 

Indica las principales rases del-:Proceso,- mét.:odo o 

pr ocedi mi en lo. 

producto del 

operación. 

Por lo comlln,_ ·cla. _pieZ>a. ,. materia o 

caso se riiodif'ica durante 13. 

Indica que se verifica la calidad. la cantidad o 
ambas. 

Indica el movimiento de los trabajadores. 

mal.eriales y/o equipo de un lugar a et.ro. 

DEPOSITO PROVISIONAL O ESPERA: 

Indica demora en el desarrollo de los hechos, por. 

ojomplo: t.rabdjo en su~ponso onlra dos operaciones 

sucesivas. o abandono momant.áneo, no regist..rado, 

de cualquier objeto hasta que se necesite. 

ALHACEN PERHANENTE, 

Indica depósito de un objelo bajo vigilancia en un 

almacén donde se le recibe o entrega mediante 

alguna rorma de autorización o donde se guarda con 

rines de rererencia. 
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CURSOGRAMA ANALITICO O DIAGRAMA DEL PROCESO 

Diagrama que muestra la trayectoria de producto o 

procedimiento se~alando Lodos los hechos sujetos a ex.amen mediante 

el simbolo que corresponda. Tiene tres bases posibles: 

aJ El operario: Diagrama de lo que hace 

persona que trabaja, 

la 

b) El material: Diagrama de lo que le ocurre al 

mal.erial. 

e:> Equipo o maquinaria: Diagrama de cómo se emplean. 

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES HULTIPLES 

El diagrama de actividades múltiples es un diagrama en que se 

registran las respectivas actividades de varios objetos de estudio 

(operario. máquina o equipo:> según una escala de tiempos común 

para mostrar la correlación entre ellas. 

MEOICION DEL TRABAJO 

La medición del trabajo es la aplicación de técnicas para 

determinar el tiempo que invierte un trabajador c:alificado 

llevar a cabo una tarea definida efec.:tuAndola según una norma de 

ejecucion preestablecida. 

TRABAJADOR CALIFICADO 

Es aquel de quien se reconoce que tiene las aptitudes f!sicas 

necesarias. que posee la requerida inteligencia e instrucción y 

que ha adquirido la destreza y conocimientos necesarios para 

efectuar el trabajo en curso según normas sat.isfaclorias de 

seguridad. cantidad y calidad. 
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ESTUDIO DE TIEMPOS 

El estudio de t.iempos es una t.écnica de medición del trabajo 

empleada para registrar los t.iempos y rit.mos de t.rabajo 

correspondientes a los elementos de una tarea definida. efect.uada 

en condiciones determinadas, y para analizar los dalos a fin de 

averiguar el t.iempo requerido para ef'ect..uar la t.area según una 

norma de ejecución preestablecida. 

HORA-HOHBRE:, 

Es el trabajo de un hombre en una hora. 

HORA-HAQUI NA' 

Es el runcionamient.o de una má.quina o de parle de 

una inst.alación durante una·hora. 

CRONOHE:TRAJE:, 

ELEMENTO 

Modo de observar y registrar. por medio de un 

reloj u otro dispositivo. el tiempo que se tarda 

en ejecutar cada elemento. 

~ ~ ~ ~: Método en que al final de cada 

elemento se hace vol ver a cero las manecillas del 

reloj y las deja de nuevo 

inmediat.amenle. lo que da el tiempo del elemento 

di reclament.e. 

Parle delimit.ada de una tarea definida que se selecciona para 

tacilit.ar la observación. medición y ·análisis. 

CICLO DE TRABAJO 

Es la sucesión de element.os necesarios .para etect.uar una 

tarea u obt.ener una unidad de producción. 
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ANALISIS DE PARETO 

El análisis de Paret.o f'ue desarrollado por Wilfrido Paret.o 

quien observó que en general el 80% de los problemas 

provocados únicament.e por el 20% de las causas. mient.ras que el 

otro 20Y. de los problemas es originado por el 80% restant.e de las 

PropÓsito 

+ Traducir el análisis_ de los dat.os a números y porcent.ajes. 

+Jerarquizar el anAlis~s ?e las causas de·una problem.é.t.ica. 

+ Visualizar las causas más import.antes del problema que se 

este .i.malizando. 

Procedlmlento 

T Una vez que se han identif'icado y sintet.izado las causas. 

se deben listar en la hoja de trabajo se~alando la 

rrecuencia de aparición de las mismas. 

+ Ordenar en orden decrecient.e las causas de acuerdo a su 

rrecuencia de aparición. 

+ Realizar un acumulado de las frecuencias de aparición de 

las causas. asignandole un porcenlaje de 100 al lot..al de 

las apariciones. 

+ Obt.ener el peso porcentual de cada causa dividiendo el 

número de apariciones por el t.ot.al acumulado. 

+ Realizar una gráf'ica de barras del porcentaje de aparición 

de cada causa en orden decreciente y sobreponer a la misma 

una gráf'ica lineal del acumulado de f'recuencias Cen 
porcs-nt.ajes). 
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DIAGRAMA CAUSA-EFECTO C ISHIKAWA> 

Proposi to 

+ Representar grá~icament.e las causas probables de un 

p~oblema. ~g~upAndolas en cat.egorias especificas. 
+ Ayudar al t.omador de decisiones o al grupo que est.e 

realizando el an~lisis a visualizar el problema. 

-t El problema que aparece en el cuadro de efectos •. ~ebe. Ser 
un orcduct.o o proceso mesurable. 

+ Cualquier cosa que pueda producir el efect.o sé co~sidera 
una causa probable. 

Procedimiento 

+ Uno a la vez. los miembros del grupo que est.én analizando 

el problema sugieren las probables del mismo 

a t.ravés de una lluvia de ideas. 

+ Al finalizar t.odos los miembros del grupo se procederá. a 

sinlet.i:::ar y agrupar por e.alegorías dichas causas. 

+ El moderador del grupo registrará las causas en el diagrama 

por categorias Cse asemeja a una espir.a de pescado) 

CAUSAS 

!Mano de obraf 

,, 

' ' ' 
/ 

/ / 
/ 

DIAGRAMA CAUSA-EFECTO 

1 Maquinaria f 

' ' ' 
/ / 

/ 
/ 

~ IMat.erialés r . ~ 
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METODO DELPHI 

El objetivo del método Oelphi es obtener una op.tnión 

exper la en f"or ma de consenso y de c:ompromi so. es decir. busca 

obtener consenso en el disenso. El Oelphi se vale de un grupo de 

experlos con el objelo de avilar la polencial inC'luencia de una 

figura dominante como puede ser un directivo, la persona de mayor 

prest.igio o que tenga más !'acilidad de palabra y que venda mejor 

sus id.;i.as. 

El resul lado es un juicio en común. en el cual pueden 

observarse las dif:erentes opiniones y las razones para tales 

di!'erencias. La técnica Delphi !'ue desarollada por la Corporación 

RANO para obtener esla clase de resultados al analizar una 

problemática y sus posibles soluc1ones. 

El [)elphi tiene la ventaja que elimina los e!'eclos 

indeseables de la interacción de grupos que se dan en los pAneles y 

con!'erencias. las cuales los individuos están en una 

comunicación directa. 

El grupo de expertos puede ser organizado de varias maneras. 

y a menudo incluye individuos tanto ajenos como pertenencienles a 

la organización. Cada miembro del grupo debe ::;er experto o tener 

conocimienl~ de algún aspecto del problema que se este analizando. 

pero ninguno es un experto en la t.olalidad del problema. 

El método Del phi, llamado a.si en honor al !'amaso oráculo 

griego de Delphos. procede a través de una serie de it.er-aciones 

que incluyen lo siguiente: 

1) Cada experto del grupo da una opinión o idea acerca de lo 

que se este analizando en rorma breve. 

2) El coordinador del grupo escrlbe. clarif'ica y sintetiza 

todas las opiniones e ideas. 
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3) El coordinador provee de una serie de pregunt.as escrit.as a 

los expert.os que incluyan una ret.roaliment.ación de los 

otros expertos. En est.e punt.o se pueden realizar análisis 

sobre las opiniones recibidas. como det.errninar sus 

ventajas y desvent.ajas. y aspectos t.écnicos de las mismas 

Cest.o puede realizarse ut.ilizando la misma t.écnica 

Del phi:>. 

4) Los pasos del 1 al 3 se repit.en varias veces. hast.a llegar 

a un consenso. La convergencia de 

por 1 o general después de 

i t.eraciones. 
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ANEXO DE METODOLOGIA 

La met.odologla o proceso de ínvesligaci6n utili:ada para la 

realización de esta tesis se apego al método cient.ifico aplicado ~ 

la planeación. la cual consta esencialmente de una fase de 

analisis y otra da propuesta de soluciones a Lravés de proyectos. 

En especial. se propone una melodologia que le permita a un 

departamento de una empresa implementar proyectos especificas a 

partir de un análisis sistematizado de la problemática del área a 

la que pertenece y de la empresa nusma. Est.o cor. objeto de evit.ar 

que los proyectos de cada depart.amRnlo se realicen dG> manera 

aislada. es decir. que lodos los proyect.os se realicen 

contexto sislénúco. El objetivo principal d.:- dicha met.odologia es 

el determinar qué se tien~ que realizar. quién lo debe hacer y por 

qué le corresponde hacerlo. 

La melodolog!a abarca los siguientes puntos: 

+ Objetivo !'ocal 

+Objetivos especiricos 

+ Marco general de r~!'erenc!a 

+ Análisis de la si~uaci6n actual de la empresa 

+ Diagnóstico jerarquizado de un Area especi!'ica 

Cde~erminación de responsabilidades) 

+ Implementación de proyectos 

A cont1nuaci6n se explica a grandes rasgos cada uno de los 

punLo& antériores. 
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Objetivo f'ocal 

Es una medida cualit.at.iva de lo que se pretende alcanzar y 

representa una polit.ica o norma de acción a seguir a lo largo de 

todo el estudio y de la implementación de proyectos. 

Objetivos especÍf'icos 

Sen una medida cualitativa de puntos especif'icos que se 

pret.enden alcanzar lo largo del estudio Cdeben ostar 

relacionados con la oblanc16n del objetivo ~ocalJ. 

Marco general Ue ref'erencia 

En este punto destacan los antecedent.es hist.óricos, 

geográ.f'icos. económicos y de mercado más relevantes que inf'luyen 

en la elaboración del ost.udio. 

Not.a: En este caso se realizó un marco int.ernacional y un marco 

nacional debido a la nat.uraleza académica del ~st.udio. 

Análisis de la situaci~n actual de 1a empresa 

En esta parle se busca dar una visión general de la situación 

y organizaciót1 de la empresa. remarcando los objetivos de cada 

A.rea. asi las interrelaciones entro los dif'erentes 

departamentos. Esto con objeto de proporcionar un soporte teórico 

que claririque la percepción de la problemática de la empresa. y 

en especial del á.rea que se desee di agnost.icar. Además. permi t.e 

conocer dónde y cómo impactarán las soluciones que proponga un 

depart.ament.o en particular. 

Diagné'.tstico jerarquizado de un area especÍf'i.ca 

El diagnóstico es el aná.lisis sist.emat.izado. sint.et.izado y 

jerarquizado de la problemática que prevalece en un á.rea 
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especifica. Para elaborarlo se utilizan técnicas c~ant.it.at.ivas por 

medio de dalos y estad1st.icas. y cualit.at.ivas través de 

ent.revist.as y ot.ras t.écnicas especiales. 

Not.a: En est.e estudio opt.6, general, por métodos 

cualilat.ivos para la realización del diagnostico. debido a 

que la empresa en cuestión maneja una cont'idencialidad en 

sus dalos y est.ad!st.icas. Sin embargo, en los proyect.os 

específicos se presentan los datos y estadisticas relativas 

a cada. uno de ellos. 

A partir de la jerarquizacion del diagnóstico de la 

problemát.ica del área en cuest.ión, se asocian las causas de la 

misma a grupos específicos con objet.o de proponer lineamientos de 

solución nivel general de dichas causas. Finalment.e. se 

deternúna qué depart.ament.o tendrá la responsabilidad sobre las 

soluciones a la problemática expuesta C en este caso Ingenieria 

Indust.rial). 

Implemenlaci~n de proyectos por un departamento P.specifico 

Un depar t.ament.o especifico desarrollara proyectos 

particulares basándose en los ré~ultados del diagnóstico que hayan 

indicado que dicho departamento es el re!::.ponsable de la soluci6n 

de la problemát.!ca ~xpuesta. 

Es de hacer notar que cada departamento implementará las 

soluciones a su cargo de acuerdo a sus caraclerislicas propias y a 

la metodología que ut.ilice para el planteamiento de las mismas. 

Nota: Para el caso de Ingeniería Industrial, se present.a la 

metodología que se utiliza en el desarrollo y presentación 

de proyectos en la tercera part.e del cap! lulo t.:-es dé est.a 

tesis Cinciso 3. 3), correspondiente a la descripción de 

dicho depart.ament.o. 
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ANEXO DEL DEPARTAMENTO DE MATERIALES 

En est.e anexo se present.a a grandes rasgos la manera en que 

se lleva a cabo la prog:-amación y cent.rol de producción 

inventarJ.os. Para lograr est.o se desarrollarán brevement.e los 

Eiguionles punt.o~: 

1) Determinación de pron6st..icos. 

2) Polit.icas de inventarios. 

3) Planeac16n y control de la producción. 

OETERMINACION DE PRONOSTICOS 

La dirección de mercadot.ecnia es l~ encargada de elaborar los 

pronóst.icos de ventas para que el depart.ament.o de mal.eriales pueda 

realizar el ••p1an Maest.ro de Fabricación" Cse hace uno anual que 

depurado mes con mes), 

El pronóst.ico Cinal elaborado por mercadot.ecnia proviene de 

dos Cuentes básicas. a saber: 

1.- In~ormación hist.Orica 

2.- Inrormación del medio ambiente. 

Este consiste en un pronóstico mensual para el siguiente ano. y 

eslimaciones generale~ para los 3 a~os subsiguienles. 

1.- INFORMACION HISTORICA 

Para el pronóstico preliminar proveniente de inrormación 

histórica Cel cual no es muy út.ii). se utilizan las vent.as 

pasadas. y de acuerdo a las caract.eristicas propias del product.o 

de que se trate se utilizan métodos est.adisticos para elaborar 

dicho pr6nost.ico. siendo el má.s común ''la regresión lineal", Cabe 

mencionar que este mét.odo sirve únicamente como element.o de 

aproximación previa cuya próposilo principal dar una idea 
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general para la elaboración del Pronóstico· f'inal. Este depender-A 

•n mayor medida del analisis del medio.ambient.e ... 

2.- MEDIO AMBIENTE 

El análisis del medio ambienLe se divide en dos; 

1.- Medio ambiente espec1C1co. 

2.- Medio ambiente general. 

2.1.- Medio ambiente espec1r1co. 

Est.e es el que af'ect.a de manera directa a la indust..ria~·' Sus 

principales elementos son los siguientes : 

+ Clientes. CAnalizar que quiere el consumidor ·a el 

módico), 

+ ProVeedores. 

+ Competencia. 

+ Estructura de mercadolecnia 

Precio. producto. promoción y plaza. 

+ Fuentes de f'inancianúenlo. 

+ Dislribuidores y canales. 

+ Factores tecnológicos. 

+ Mano de obra. 

a.a.- Medio ambiente general. 

Fact.ores externos que af'eclan 

principales elementos son: 

+ Sist..ema po~it..ico. 

+ Marco 1 egal. 

+ Econom1 a nacional . 

+ Sistema tecnológico. 

+ Estructuras sociales. 
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+ Condiciones y reglamenlos ecológicos. 

+ F~ct..oreá demogr~fico>. 

+ Nivel educalivo. 

+ Recursos nalurales. 

+ Siluación geográfica. 

Olros fact.ores que se consideran son: 

+ El sist.ema de comercio inlernacional 

+ Medio ambient.e mundial 

+ Nivel de t.rascendencia Cvalores y ét..ica de la 

empresa). 

POUTICAS DE INVENTARIOS 

Est.as son delerminadas por la dirección la empresa y se 

det..er-minan en relación a un análisis general de la misma y sus 

objelivos como part.e de corporación, siendo un fact..or 

import..ant..e da dicho análisis el balance general de la empresa, 

conlemplando la posición que los invent.arios ocupan dent.ro del 

mismo. 

La pol. Í: t ica g'eneral. es ta sieuiente: 

Se delermina una cantidad de inventario en meses para 4 

clases Cle invontarios Cproduclo terminado, product.o en proceso, 

mat.erla prima y mat.e1~ial de empaque) y se mult.iplican por el 

porcent.aje que cada uno de est.os t.iene en relación al cost.o del 

product.o 

Se presenta en la siguient.e t.abla un ejemplo de lo ant.erior: 
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CONCEPTO MESES " COSTO TOTAL 

Producto lerminado 1. 3 100 1. 3 

Producto en proceso so o.a 
Materia prima 2 60 1.2 

Material de empaque 4 20 o.a 

TOTAL 4.1 

cost.o en meses 

Los t.ot.ale5 represent.an un promedio de costo expresado en 

meses Ccost.o porcentual en meses). Est.o signi f'ica que pueden 

exist.ir product.os y mat.eriales para los cuales se t.engatl 

cont.empl ada una cant.i dad mayor o menor de meses de i nvent.ar i o. 

pero cuyos promedios se deben apegar a los que se han presentado. 

Para terminar de definir la polit.ica de invent.ar·ios es 

necesario mencionar que para cada uno de los dif'erent.es tipos de 

inventarios ex.lsle una clasificación especifica por product.o y 

mal.erial en la cual se especifica el costo porcentual en meses de 

acuerdo a un sistema A9C. Este sistema esta definido de acuerdo a 

la siguienles consideraciones : 

TIPO 

A 

B 

e 

Productos o materiales que generan el 

Productos o materiales que generan el 

Productos o materiales que generan el 

75 !.: de cos t..os 

15 Y. de costos 

10 Y. de cost.os 

Para est.os t.ipos se define una cantidad porcentual de cost.o 

en meses, y son las siguient.es : 

TIPO 

A 

B 

c 

MESES C COSTO PORCEN11JAL) 

1 

l! 

4. 
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Al combinar los materiales y pro,duct.~s -en~, cada· t.~po de 

invent.ario. ést.os deberán da- ajuslarse a los por-cent.8.jes de cost.os 

mensuales de la polit.ica general. 

PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION 

Esta se e!'ecl(Ja con ayuda de un sistema de cent.rol de --recursos demanu!'actura)MRP II. dada la complejidad que representa 

el manej~ dem.A~. d-;2oo productos y sus respect.i vos mat.eriales e 

insumos;:, 

El sistema de planeación y cent.rol de la producción se basa 

en los siguienles conceptos: 

+ Pronnst.ico de vent.a 

+ Estructura del producto 

+ Rula de !'abricación 

+ Cent.ros de trabajo y capacidad de los mismos 

+ Cuadro del programa de producción (explosión de 

producción) 

+ Explosión de materiales 

+ Cuadro de pedidos 

Es necesario menclonar que la unidad utilizada para ~ines de 

planeación y cent.rol de la producción es el ''l.ot.e''. 

Un lot.a se refiere a las unidades que son producidas en una 

O.D.F. (Orden de Fabricación) para un producto determinado. 

Cabe hacer notar que exist.e un número de unidades definido 

para cada producto que es est.i mado pOr Mercadot.ecnia e Ingeniería 

Industrial. quienes buscan un número óptimo en relación a la 

demanda y a las caract.erislicas de los cent.ros de producción y 

tipo de empaque. Este número es ajustado periódicamente en 

relación a los ract.ores mencionados. 
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Des:crJ.pciÓn del. product.o .. 

La descripción del product.o se realiza de la siguient.e 

manera Cen est.e caso se t.rat.a de un producto del Area de 

lablet.as): 

*cada lole consta de 1.800.000 t.abletas. 

* Su presentación es en blist.ers de 10 t.abletas. est.o 

significa que el lot.e expresado en blist.ers es de 190.000. 

* Se t.rat.a de un producto TIPO B. ést.o es, su producción se 

realizará para cubrir los requerimient..os de a meses sobre 

el pronóstico de vent.as Csi es posible sobre el ajust.ado). 

Prónost.lco de vent.a 

l-a determinación de pronóst..icos se realiza como se explicó 

ant.eriorment.e, para ést.o caso se Llene la siguient..e est.imación: 

Mes Lotes a Mes Lot.es a 

vender vender 

Ene 4 Jul 4 

F"eb 3 Ago 6 

Mar 4 Sep 5 

Abr 3 Ocl 5-

Hay 3 Nov 4 

Jun 4 Dlc 4 

Estructura de1 producto 

Es la base del sistema de planeación y control de la 

producción e inventarios ya que consiste en una descripción 

especifica de los componentes unit.arios del product.o. el t.ipo de 

material de acuerdo a la clasiricaci6n ABC, el tiempo de entrega y 

la cantidad requerida por lote de fabricación. 
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TamaNo de lot.e 1.BOO 000 t.able~as 

Mat.eria pri~ Cantidad 

unitaria 

Tipo Tiempo 

entrega 

Cantidad 

por lote 

---------~---~---~-~----------------------------------------------

1) Vitamina X 50 mg B 1 mes 90 kg 

2) AlmidOn 100 mg e 3 SAm 180 k.g 

3) ·Ingred. activo 100 mg A 2 sem 180 kg 

4) Saborizante 10 mg B 2 meses 18 kg 

5) Colorant.e 15 mg e 1 meses 27 kg 

Para los materiales de empaque se considerarA.n por blist.er 

Cesto significa en grupos de 1 O t.abl et.as) 

Lot.e a 180 000 blistors 

Material de 

empaque 

D PVC 

2) Caja mediana 

3) Etiqueta 

4) Caja 

Cantidad 

unit.ar.ia 

Tipo 

3 gr B 

pza. e 

pza. e 

pza/1.000b e 
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Tiempo 

entrega 

1 mes 

Cantidad 

por lote 

540 kg 

2 meses 180 000 pza 

1 mes 180 000 pza 

3 meses 180 pzas 



Rula da Fabricaclón 

Una r-uta consiste en el f'lujo simplif'icado de un proceso. 

quedando conformada las operaciones principales para la 

elaboración de un producto Cf'inal o intermedio). Lo anterior 

adecuado al funcionamient.o del sist.ema MRP y a las pol1 ticas de 

costos y cent.rol de inventarios. 

Para es lo se debe .l ncl ui r 1 a inf'ormaci6n relat.i va a los 

siguientes conceptos asociados a cada operación: 

+ Cenloos de trabajo 

+ HH CHoras-hombre) 

+ HP CHoras de preparación del centro de trabajo) 

+ HM C Horas-máquina) 

+ Esperas: 

- Movimiento: Cuando no se puede pasar la 

siguiente operación ya sea por 

lransport.e. reposo o en el caso 

de que el secado o el control de 

calidad no se consideren como 

opErr ac i enes. 

- Cola: Cuando es necesario esperar un t.iempo 

det.erminado antes de poder realizar 

una operación. 
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Una rut..a de fabricación que~ar1a c:on!'ormada de la siguient.e 

forma: 

Operac.lÓn -cerit:ro·_~"~- : __ i:,~:'.~--~-~>-Horas Esperas CdÍas) 

trabajó --~¿llll: --HP -HM , Mov. Cola 

---------------~--.::_.;.-.;;;::·~-~----.:.:-.:..-_~~------::..~--------------------
Granular 130-1 C-- g: 3 5 -5 

Mezclar 130-1 2 2 2 

Tablet..ear 130-2 16 2 14 

C. Calidad 500 a 

Emblist.ar 220-1 28 6 6 

C, Calidad 500 a 

NOTA El Liempo de espera de movimient.o en la operaclón de 

granulado se debe a un proceso de secado. 
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Centros de trabajo y capacidad1 

Para el caso del producto que ejemplificamos ant.eriorment.e se 

tienen los siguiant.os cent.ros de t.rabajo: 

NÚmero Descripción Capacidad 

130-1 Gr anulador 160 hr/mes 

130-a Tablet.eadoras 480 hr/mes 

220-1 Blister 160 hr/mes 

500 Control de calidad. 

Cuadro del programa de trabajo 

En est.e cuadro se presenta la cantidad de lotes a fabricar de 

acuerdo la frecuencia de producción determinada por la 

clasificación ABC. la cual está en función del tipo de producto de 

que se t.rat.e. es decir. si es un producto A se fabricará cada mes. 

si es un producto B se r abr i cara cada 2 meses y si es C será 

producido cada 4 nieses. Esto se hace con el objeto de optimizar la 

capacidad de los centros de trabajo. CVer página siguiente donde 

presenta un cuadro sirr.p!if'icado para ilustrar como se realiza 

el programa de trabajo para un producto en particular). 
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CUADRO DEL PROGRAMA DE PRODUCCION 
DEL PRODUCTO X TIPO B (2 MESES) 

JO;:::· ·;·cJtf"· /:A::::: :·:*f . ;:;.:~-:: :::-:":::: :-.-::'.>.: /W ·>:: 

3 4 3 3 4 4 6 5 5 

3 o 2(3) o 4 7 2 4{5) 

7(1) (1) 9 B{I) 

3 5 3 3 3 3 5 6 

" 2(3) o 4 2 4(5) 

Noea: En el caso de que el consuno sea mayor que ID. demanda programada 
se reaJimrá tm ajuste de acuerdo a la capacichd de pn>ducciÓn 
que el sistema MRP Indique. si es posiMe se fabricarán los toles 
faltanles el mismo mes o el siguiente (R!Cf:W'da.r ~ es un ~o 
tipo B) ya sea en horas normales o ea:tms, como última opción se 
tiene el negociar con el clienle para reconer el tiempo de encrega. 
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Nota Es necesario tener en cuent.a que ""'"' c.a.~o-. Wl<lr~or-dJ. ri•r-1 o.,;;i 

en donde la demanda supere la capacidad de respuesta del 

sistema. sera necesario que el responsable de la planeación 

y cent.rol de producción en colaboración con producción y 

ventas tomen la desición ya sea de programar la producción 

de loles exlra o relrasar el liempo de entrega compensando 

el déf'icit. en el siguient.e periodo productivo del 

productoCs) en cuestión. 

Explosión d¿ mal.eriales 

Esta operación permi le que $e alcanC":en dos objeli vos. el 

primero de ellos consiste determinar las cantidades de 

materiales necesarios para f'abricar uno o varios lotes, y el 

segundo conocer que mal.eriales se deben comprar para tener un 

adecuado cent.rol de inve11tarios. El primero de ellos es el más 

import.ante ya que det.erminará el comportam.J.enlo del segundo. Esta 

operación se realiza al mome.·nto de activar en el sistema una orden 

de !'"abricación COOF) de los lotes a f'abricar de un producto 

determinado. El proceso que utiliza el sistema consiste en lomar 

como base la ••estructura" de dicho pr-oduct.o Cexplicada 

anteriormente) en donde se multiplicará el número de lotes por las 

cant.idades de materiales que neces1 tan para cada lote. 

Finalmente se emite ur1 listado de dichas cantidades que es anexado 

a la recela de fabricación para que el encargado de la producción 

solicite los materiales al almacén que corresponda. 

Dado que se lrabaja con un sistema integral MRP. este permite 

que se tengan actualizados los niveles de inventarios lo que ayuda 

a la vez a planear las compras y la programación de la producción. 

Cuadro de pedidos 

Este se basa tanto en el cuadro de producción como en los 

tiempos de ent.regas de cada uno de los materiales requeridos. En 
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él se indica la canLidad de productos que deben ser comprados por 

mater-ial y las fechas en que se deben comprar. Esto es debido a 

que el sistema MRP !'unciona con programación regresiva. es decir. 

a partir de las fechas de entrega determina las fechas de pedido y 

la cantidad a pedir de acuerdo a la explosión de materiales. 

tomando en consideración los acuerdos con los proveedores en lo 

relativo a embarques mlnimos. 

Se debe entender que éste no esLa en !'unción de un solo 

producto. sino que es el resultado de la combinación de todos los 
cuadro~ de producción y explosiones de mat.eriales de todos los 

produclcs de la empresa. 

SUPUESfOS Y NOTAS 

Es necesario tener en cuenta que se debe realizar el análisis 

que corresponde a la explosión de cada materia prima. Es Lambién 

importante recordar que existen algunas Csobre t.odo en mater~ales 

de empaque) que son comunes a muchos productos por lo cual 1 a 

cantidad total a pedir estará dada por la suma de las necesidades 

que vienen del análisis estructural de cada producto, además de un 

análisis especifico e individual para el material de empaque o 

materia prima en cuestión. 

El cenlro de trabajo que se tiene def'inido para cont.rol de 

calidad os út.il como un elom9nt.o quQ ayuda a determinar el liempo 

total de proceso hasla qua los productos son liberados para poder 

ser comercializados. 

El cent.ro de trabajo de .. emblistado'' pertenece al á.rea de 

acondi c1 onami ent.o. 
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MRP JI CPLANEACION DE LOS RECURSOS DE MANUFACTURA) 

La planeación y control de la producción ha cambiado 

los últimos affos debido a la utilización de los sist.emas MRP 

CPlaneación de Requerimientos de Materiales) y MRP II CPlaneación 

de Recursos de Manuract.ura) en lugar de los métodos tradicionales. 

Los mét.odos tradicionales t.ralan la demanda de cada 

componente en f'orma independiente y utilizan puntos de reorden 

para indicar cuándo debe realizarse un pedido o cuándo debe 

i ni.ciar la producción. 

Los sistemas MRP det.ernúnan cuá.nt.as parles o compone-nt.es se 

n~cesit.arán en cada pericdo futuro de tiempo en el horizonte de 

planeación. una vez que se conocen los requerinúent.os de producción 

para tener el product.o t.ermi nado. 

KRP - PlaneaciÓn de Requerimienlos de Maler!ales 

Es un sistema que utiliza listas de materiales. invenLarios y 

órdenes de compra abiertas, además de la información de un 

programa maestro de producción para calcular los requorimientos de 

mat.eriales. 

+ Lista de materiales: Este documento no es una simple list.a 

ya que est.a r·eal .L zada 

que reCleja los 

manuf'actura. 

de tal manera 

procesos de 

Se elabora de manera tal que reconoce 

la dependencia de ciertos component.es 

a subensambles. los cuales a su vez 

dependen del product.o Ci nal que se 

este f"abricando. 
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+ Estructura·.del. producto: Sef'fala el camino que siguen los 

component.es durant.e su manufact..ura 

para convert.irse en un product.o 

t.ef.minado Crelaciones de 

dependencia): lineal, horizontal o 

vert.ical. 

Semblanza hist.ÓrJ.ca de los sist.emas MRP 

a) Planeac!Ón ~ reguerimient.os 9.!!. mal.eriales C1960-70s) 

Se 1 e denomina t.ambi én pl aneaci ón series de t.iempo o 

planeación de requerimientos def'asados en el liempo. 

Es una herramienta de programación y calendarización mucho 

mas import.ant.e que una simple t.écnica de cent.rol de inventarios. 

Permite saber qué se debo fabricar, en qué cantidad y cu~ndo debe 

hacerse. 

Es una exlensión natural del MRP que incluye: planeación y 

cent.rol de la capacidad. ccint.rol de los depart.3.ment.os de la 

planta. compras, programa maast.ro de producción. et.e. 

e) PlaneaciÓn 9!!. ~ Q!! manuf'act.ura ~ I.!2. 

Incluye !'unciones financieras y de mercado junto con las 

funciones operativas. El MRP II sirve para coordinar el trabajo de 

los depart.ament.os de manuf'act.ura, finanzas. mercadotecnia. 

ingenieria y personal con objeto de tener un plan común en t.oc:la la 

emprB>sa. 
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ESTRUCTURA DEL H.R.P. 

Ordenes y pronósticos 

Programa maest.ro 

Est..ruct.ura de product.os Programas Est.ado del 
List.a de mal.eriales M. R. P. Inventario 

Report.es: O!·denes abiert.as 
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H.R.P. DE CICLO CERRADO 

Planeación de 
la producción 

Programa 
Mat!'slro da 

Fabr i cae! ón 

Planeaci6n 
de requerimienlos 

de materiales 

Planeación 
de requerimienlos 

de capacidad 

NO Planes 
Realistas 

? 

SI 

Ejecución de planes 
de capacidad 

Ejecución de planes 
de mat.eriales 
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Etapa Crespan.sable.). 

Al ta gereni::J a 

planeaciÓn de .ventas'. 

Ger&ncia 

de 

P.laneaciÓn 

Llsla de 
materiales 

Eslado del 
i nvent.ario 

Rulas da 
producción 

Ejecución 

de 

P.lanes 

Plan de 
Operaciones 

Exist.en 
recursos? 

SI 

Planeación 
de m.alerlales 

Planeaclón 
de capacidad 

Planeación 
adecuada ? 

SI 

Conlrol de la 
Producción 

Compras 

Medición del 
desempefio 

NO 

NO 

CRecursos humanos 
y contabilidad ) 
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SISTEMA DE PLANEACION DE RECURSOS DE MANUFACTURA CHRP ID 

Objet.ivo: El objet.ivo del MRP es proveer un mét.odo ef'ect.ivo 

para la planeac16n y uso de •~orlos los recursos de 

un Aroa da manuf'Act.ura. 

El sistema maneja la planeación operacional en unidades 

especif'icas, la planeación f'inanciera en t.érm.inos monet.arios y 

t.iene capacidades de simulación para ayudar en el aná.lisis de 

sit.uaciones posibles Cresponder a la pregunt.a de "qué sucederla 

gi ••. "). 

Est.á compuest.o por una· variedad de f'unciones. que se 

encuent.ran int.errelacionadas ent.re si~ ent.re ellas están: 

+ Planeación comercial o de negocios 

+ Planeación de la producción 

+ Cent.rol de invent.arios 

+ Compras 

+ Planeación de la capacidad y de la f'uerza laboral 

+ Cent.rol de la producción 

+ Cont.abilidad de cost.os. 

Las salidas de est.e sist.ema eslá.n integradas por reportes 

rinancieros compra:nJ.sos de compra~ ~royección de 

invont.arios. et.e. 

Beneficios 

Tangibles 

1) Reducción de invent.arios. ~ant.o de materia prima. como de 

producto en proceso e inventarios de conligencia. 

2) Mejoramient.o de la product.i vi dad y reducción en la 

ut.ilizac16n de horas ext.ras. 
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3) Reduce/elimina producl.!='s obsol et.os-. 

4) Eticient.iza la ulilizaci~n del espacio de almacén. 

Int.angibles 

1) Reacción mas rápida a cambios en el mercado. 

2) Utiliza los invent.arios de seguric:Jad o de cont.igencia 

C busca mi ni nú zar los). 

3) Mejora la moral de los 

4) Slst.ema f"lexible. 

6) Proporciona información: 

t.rabajo, equipo. cent.rol 

6) Aplica un plan operacional. 

7) Considera los increment.·os 

volumen de la producción y 

mant.eniendo el nivel 

E:str"Uctura del. sistema 

El sist.ema MRP II est.á formado por lres subsist.emas: 

a) Subsist.ema 9!? ~ 9!? dat..os 

- List.a de materiales: define cada art.iculo producido. 

- Rulas de fabricación: definen las operaciones que 

realizan para la manuf"act.ua de 

product.o. 

- Costeo de product.os: Conservan los costos corrientes 

est.Andar. 
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Colect.a. verifica e ingresa inf'ormaci6n en cuat.ro grandes 

r·ogist.ros:: 

+ Est.ruct.ura de los art.iculos 

+ List.a de mat.eriales 

+ Cent.ros de t.rabajo 

+ Rut.as de fabricación. 

bJ_Subsist.ema ~cent.rol 9!!. operaciones 

- Cent.rol de invent.ar.ios: conserva la inf'ormaci6n del est.ado 

de los mismos. 

- Contabilidad de cost.os: reporte de variaciones Creal versus 

cost.os est.ándar). 

- Programación y control de la producción: conserva los 

resultados por operación. 

- Oesempei"io de la producción: Provee de report.es ef'icient.es 

de la mano de obra direct.a y del 

equipo por orden de producción. 

cent.~o de t.rabajo y depart.amenLo. 

cJ Subsistema de planeaciÓn 

Plan maestro: Traduce los pron6st.icos de ventas en programas 

de producción defasados en tiempo para cada 

producto terminado. considerando lo que 

t.iene. las cantidades que han sido ordenadas y 

el inventario de seguridad. 

Planeación de ~equerimient.os: Determina los requerimientos dg 

producción y compra para cada product.o y 

art.iculo en el stst.ema, basá.ndose en el plan 

maestro de producción. las listas de 

materiales. el balance de lo proyectado a tener 

en invenLario y los tiempos de ent.rega. 
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Planeación de la capacidad: Muestra la producción en proceso 

y las cargas plan$adas par3:_ cada cenlro de 

lrabajo. idenl.if'lca las condiciones de 

sobrecarga y subulillzación de los mismos. 

Reportes 

Ent.re los reportes que emi le e~ sis~~ma'. MRP -II ·,se eri'c;u~~_t.ran: 
Cexislen olros t.ipos de reportes. pero sólo se li~tan "oct:ao para 

moslrar la utilidad del· sislema) 

1. Lisla maestra de materiales. 

2. Programación maestra de la producción C final ). 

3. Reporte de la planeación de requerimientos de materiales. 

4. Report.e de las órdenes de materiales en activo. 

S. Report.os de producción: 

5.1 Ordenes de producción. 

5.2 Rutas de f'abricación. 

5.3 H0ja múltiple de peso Cusa.da para el pesado de materiales 

en recubrimiento. granulación. ele.). 

5.4 Recibo de las órdenes Ce producción. que incluye 

docurrtent.os de: 

- Retorno de mal.erial 

y puede ser usado para: 

- Requisiciones de materiales adicionales. 

6. Ordenes de manuraclura por recha det.erminada. 

7. Estado del inventario por categorías. 

S. Reporte de la disponibilidad de componentes. 
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ANEXO DE PRODUCCION 

CENTROS DE TRABAJO 

Para fines del sist.ema MRP un cent.ro de t.rabajo es el lugar 

en donde se desarrollan una o varias operaciones de una rut.a 

determinada ... cada uno de los cuales t.iene asociados una base de 

cost.eo y otras caract.erist.icas especificas del programa MRP que se 

utilice, las cuales pueden variar en runción del t.ipo de proceso 

Clineal o no lineal) y las caract.erist.icas del sistema product.ivo 

de la empresa Ccont.inuo o por lot.e). 

Se debe def'inir un cent.ro de trabajo para los di:f'erent.es 

sitios o lugares donde se labore en un área de rabricación que 

t.engan un efecto signif'icat.ivo en ccst.cs o bien, que sean un 

raclor limit.ant.e de capacidad. 

Nota 1: A un maquilador ext.erno se le debe asignar un cent.ro de 

trabajo para fines de programación de la producción. 

Not.a 2: De hecho un cent.ro de trabajo representa a la vez un 

cent.ro de cost.co Cést.e quedará a su vez derinido de 

acuerdo a las caracl.erist.icas del sistema utilizado. ya 

sea un costeo por horas-hombre o por horas·-máquina. o bien 

una combinación de estos con los tiempos de preparación de 

dicho cent.ro). 

En la pAgina siguiente se presenta un diagrama que 

ejempliI'ica como se organiza un área espec!I'ica C en este caso de 

producción de f'Armacos) a través de depart.ament.os product.i vos de 

acuerdo al t.ipo de producto. los cuales se subdividen en Cent.ros 

de trabajo. que se definen ya sea pór la operación principal que 

se realiza en los mismos, por el nombre del producto que se est.e 

f'abricando o el nombre de la máquina que realice la operación. 

Ver anexo do mcileri.a.loc; para. Loa concoploa do · NRP y do rulcu; do 

tabrlc:a.ci...;n. 
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CENTROS DE TRABAJO 

PRODUCCION 
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ANEXO 
GMP's <BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA> 

La calidad dent.ro de la Induslria Farmacéut.ica se cent.rola a 

t.ravés de lo que se conoce como buenas práct.icas de manuf'act.ur.a 

CGood Manuf'act..uring Pract.ices - GMPºs) que est.ablecen las normas 

basicas para la producción rarmacéut.ica. 

Resumiendo el contenido de estas normas. se han t.omado diez 

principios b~sicos que deben regir las act.ividades de 

manuf'act.ura. Est.os principios son los siguientes: 

1. Tener procedimient..os escritos. 

Para asegurar la calidad en los product.os y en las operaciones. 

deben de t.enerse procedirnient.os escrit.os. exact.os y correct.os. 

hechos por una persona y verif'icados por ot.ra. Ent.re ést.as 

deben de involucrarse al supervisor y al operador. 

2:. Cumplir con los proced!mienlos escrilos. 

Para cumpli~ con los GM?"s. se deben de seguir delalladamenle 

los procesos escritos que controlan paso a paso cada operación. 

3. Document..ar el t..rab3.jo realizado. 

Conservar los .. records" de t..odas y cada una de las op~raciones 

r·eali:zadas. No confiar en la memoria. 

4. Validar el t..rabajo realizado. 

La validación es una evidencia documentada de que un mélodo o 

sistema cumple con las especificaciones, 
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5. DiseNar y eonstruir áreas y equipos de trabajo adecuados. 

Para lograr calidad. productividad y seguridad. 

e. Mantener los equipos y áreas de trabajo en buenas condiciones. 

Para eslo se debe de desarrollar un plan con procedimiento por 

escrito. teniendo cuidado de documentar inmediatament.e el 

trabajo realizado. 

7. Ser competente en el trabajo. 

Tener la capacidad de desempef'iar bien el trabajo Cdesde la 

primera vez) dentro del presupuesto. a • .. tempo y acorde a los 

estAndares de la empresa. 

8. Trabajar de manera limpia y ordenada. 

Es responsabilidad de cada uno de los empleados. el decender a 

los productos contra cualquier contaminación de part.iculas 

y/u organismos. 

9. Controlar la calidad. 

Se debe de incorporar calidad denlro de cada í"ase de 'la 

producción haciendo el trabajo correctame1"1te desde la primera 

vez y produciendo articules sin deCect.os. 

10. Auditar C inspeccionar:> el cumplinú.ent.o de las normas 

establecidas. 

A parle de la auditoria personal de t.rabajo. se realizarAn 

audi t.or!as por medio de un conú. té para veri.t'icar el 

cumplimiento de las normas de los GMPºs. 
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MANUAL DE USO DEL PROGRAMA PARA 
EL CONTROL DE PLANOS 

PROCEDIMIENTO 

1. - Encender la P. C. 

2.- Fijar las !et.ras mayúsculas. 

3. - Seleccionar "PLA.NOS" en el menú principal .. 

4.- Una vez hecho est.o. dará inicio la ejecuc~ó~ del p~ograma. 

En la pant.alla aparecerá información relat:iva ::a, la licencia 

para el uso del Dbase 111 plus. En la part.e inf'erior verá- el 

siguient.e mensaje : 

"Press C Ret.urnJ t.o assent. t.he license agreemenl and begJ.n 

dbase 11..l+" 

Est.e mensaje desaparecerá aut.omát.i cament.e después de 20 segundos 

aprox.imadament.e y se ent.rará. a la po:-tada del programa: sin 

embargo al pulsar la tecla "entrar'" C t---l) aparecerá la portada 

inst.ant.ánaament.e. 

Nota : A partir de este momer1t.o, para usar el sistema solo será. 

necesario seguir las inst.rucciones. teniendo en cuenta las 

advert.encias que se hacen. En est.e manual describen las 

aplicaciones que pueden lograr con el programa. 

f"uncionamient.o general. asi como t.ambién los ef"ect.os que t.iene la 

ulilización de las dif"erent.es parles (módulos) del mismo. 

INICIO 

Lo primero que aparecerá la pant.alla una port.ada 

general. En la part.e inferior de la misma podrá. ver el letrero 

siguient.e : .. Presione la barra espaciadora p~ra cont.inuar C No 

us;.ar Esa::> .. 
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Not.a Es import.ant.e no usar el Ese. salvo donde esté 

permit..J.do. 

Una vez que se ha pasado la port..ada inicial. apareceré. el menü 

principal. el cual es el siguiente : 

CONTROL DE PLANOS 

A - AUMENTAR NUEVOS PLANOS. CCALCULO DE CLAVEs:> 

B - BAJAS. 

- I DENTI FICAR ERRORES. 

H - MODIFICACIONES. 

C - CONSUL.TAS. 

L - HACER REPORTES. CLISTAIX>S Y ETIQUETAS) 

S - SALI R DEL PROGRAMA. 

Z - SALIR DE DBASE. 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

Est.as son las direrenles aplicacionP.s que se pueden reali~ar con 

el programa. Una vez que se ha seleccionado una de ellas. para 

ent.rar al módulo corresp•:>ndienle es necesario escribir en el 

recuadro la letra asociada a la tarea que sa pretende realizar. 

Nota : 

No olvidar verificar que se encuentren fijas las 

!et.ras mayUsculas ya que de lo cont.rario no se perrni t.irá cont.lnuar 

con la ejecución del programa; del mismo modo si se marca una 

letra que no corresponda a las !et.ras indicadas 

siguiente mensaje de error ~ 
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MENSAJE DE ERROR NUMERO I• 

"LA LETRA QUE MARCO NO ESTA DEFINIDA, POR FAVOR PRUEBE 

CON UNA DE LAS INDICADAS" 

"PRESIONE LA BARRA ESPACIADORA PARA CONTINUAR CNO USAR ESC) 

NOTA 1 

Est.e mensaje nos dica que pulsemos la barra espaciadora. 

en realJ.dad posible pulsar cualquier t.ecla menos Ese. 

~ausa. Bloq Desp. Shif't.. o algún comando de alt.a prioridad. esto 

es no debe usar la t.ecla ct.rl combinado con ot.ra t.ecla. Con 

excepción de Ese o algún comando de alt.a prioridad. no causarán 

ningún ef'eclo sobre el programa. a menos que se lrat.e de una 

f'unci6n inlrinseca a la t.ecla como lo es. el bloqueo de mayúsculas. 

bloqueo de números. desplegados o imprinúr la pant.alla. 

El funcionamiento de cada uno de las diferentes opciones 

(módulos) lo encont.raremos en las siguient.es páginas sus 

capilulos respect.ivos. 

I.- MODULO DE AUMENTAR 

En esla parte se podrán aumen~ar planos a nuestra archivo Cbase 

de dalos) asi coma también realizar el cálculo de las claves 

corraspondian~es a cada uno de ellos. 

Después de haber pulsado la letr.a A. aparecerá una pant.alla 

previa a est.e módulo, al igual que en la pantalla inicial es 

necesario pulsar la ''barra espaciadora'' para cont.inuar. 
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A - AUMENTAR NUEVOS PLANOS 

Se aun'lent.an_ planos en córma. con't::inua. 

pero e~- nece;-a~~~ ~~~ r(~~l ':.-~j'~~~~~~-·, 
el programa que calcula ·~as"cla~~s. 

C - CALCULO DE LAS CLAVES 

R - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

Para estas opciones. al igual que en todas las del programa. si 

se escribe alguna letra que no corresponda a una de las indicadas 

aparecer.á. el mensaje de error número 1. C En adelant.e. no 

volverá. a mencionar est.o. pero es necesario estar consciente de 

que esle mensaje saldrá siempre que se cometa esta clase de 

errores. o que se usen letras minúsculas). 

A continuación se presentan las dos opciones 

A - AUMENTAR PLANOS 

En el caso de querer aumenlar nuevos planos al archivo, 

se debe haber pulsado la letra A, con lo cual se pasarA al 

sigui ent.e menú : 
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PA - AUMENTAR PLANOS DE PLANTA 

HE - AUMENTAR PLANOS DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

EP - AUMENTAR PLANOS DE EQUIPO SUJETO A PRESION 

RE - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

Pa.ra ~ualquiera de ést.as opciones. se ant.rarA a una pant.a.lla 

para acceso de inf'ormaci6n en donde se deberán escribir los dat.os 

quo se sollcit.en. 

NOTA: 

Es import.ant.e ~ener en cuent.Q lo siguient.e : 

Una vez dent.ro de las hojas de caplura.es posible aument.ar t.odos 

los planos que desee sin t.ener que salir y "salvar" la informaci6n 

para cada uno. 

En cada campo que se encuent.ra dest.inado para escribir 

información. el "cursor" cambiará al siguiente aut.omát.icament.e al 

llegar al final de dicho campo. 

Cuando los dalos na alcancen a ocupar en su lot.alidad el campo 

correspondienle. se podrá pasar al siguient.e con solo pulsar l::>. 

t.ecla "er1t.er Cent.rar)" C ~). 

Si se llega al últ.imo campo y se pulsa la t.ecla "enler'' una vez 

que se ha llenado en su t.ot.alidad el espacio del campo, el programa 

asumirá la orden de "salvar" Cguardar los dat.os) con lo cual 

comenzarA a ejecut.arse la operación de salvament.o y reindexaci6n 

Creordenamient.o de los datos en diferent.es secuencias 

preest.ablecidas. las cuales se llaman archivos de indice qua 

t.ienen la misma función que un indice de un libro). Este efect.o se 
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debe a que al 11 egar al final del úl limo campo, al igual que en 

los et.ros sal t.a aut.omát.icament.e al siguient.e campo. que en est.e 

caso será al siguienle registro para et.ro plano en una hoja o 

pant.alla de capt.ura de dat.os en blanco, pero si se pulsa la lecla 

"ent.er" ant.es de que el programa muest.re la siguiente hoja de 

capt.ura en blanco. relizara la operación mencionada anteriorment.e 

(salvar). 

Una vez que se han escrito lodos los dalos de los nuevos planos 

para que estos ingresen al programa de control, serA necesario 

"salvarlos". Esta operación debe realizar pulsando 

simultáneamente las teclas CCont.rol-Fin). En este moment.o se 

verif'icará Rl salvamento de la inf'ormación nueva asi como la 

reindexación de lodos los planos, esta operación larda 

aproxi madarnent.e Emt.re 30 y 70 segundos, depandi ando del número de 

planos que se hayan aument.ado. 

En est.e momento bajo ningún motivo deberA pulsarse la tecla Ese. 

ya que los planos nuevos no serán regislrados en la base de dalos. 

C - CALCULO DE CLAVES 

Esta operación deberá realizarse cada vez que se hayan 

aument.ado nuevos planos al archivo Cbase de dalos). De lo 

cont..rario los planos nuevos no t.endrAn una clave asignada hasta 

que no se haya verificado es~a operación. 

Est.e módulo del programa nos permilirA hacer el eAleulo 

de las claves correspondientes a la clase de plano deseada. 

Al momento de seleccionar est..a opción aparecerá el siguient..e 

menú 
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A - CALCULAR LAS CLAVES DE LOS PLANOS NUEVOS 

Para planos de planla que acaban de ser 

aumant.ados. 

C - CALCULO DE TODAS LAS CLAVES DE PLANOS DE PLANTA 

Se calculan t.odas las claves de 

nuevo, 

M • - CALCULO DE LAS CLAVES DE LOS 'PLANOS NUEVOS DE 

MAQUINARIA Y EQUIPO. 

P - CALCULO DE TODAS LAS CLAVES DE LOS PLANOS DE 

MAQUINARIA 'i EQUIPO 

R - REGRESAR AL MENU ANTERIOR. 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

No se calculan las claves de los planos de equipo sujeto a 

presión debido a que para est.os se usa la clave correspondiente a 

su número de inst.alación. el cual es otorgado por la Secretaria 

del Trabajo. 

Para. los planos de "Pl.ant.a'' y para los de ''Maquinaria y Equipo'', 

es posible elegir enlre calC'Ular las claves nuevas Capción A para 

planos de planta y H para planos de maquinária y equipo); o 

calcular ledas las clavas (opción e para planos de planta y p para 

los de maquinária y equipo). 

En el cálculo de las claves nuevas se obtienen aquellas que 

corresponden a los planos que se h'ayan aument.ado a la base de 

dat.os Carchivo) hast.a ese momento. Eslas opciones se deben usar 

cada vez que se realice alguna adición al archivo. Esta operación 

t. arda ent.re 1 y 5 mi nulos. 
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En las opciones para el cálculo de todas las claves de .la clase 

de planos elegida, se recalculan las claves de t.odos los plarios 

anteriores •. por est.a razón asla opción solo deberá usarse cuando 

se. dé· de baja algún plano, o bien se ha)•a det.ect.ado algún error al 

regis~.'.ar ~os dat.os. ya que eslo implica el t.ener que act.ualizar 

las eliquet.as en los planos que sufran alguna modificación. 

En el~- caso de_, haber elegido estas opciones. se pedirá una 

confirmación._ lo que permit.e regresar al menú sin haber ejecut.ado 

dicha-operación. 

/ 
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II .- IDENTIFICAR ERRORES 

Esle programa.identirica.los:posibles errores en los que se haya 

podido incurrif- al .. au1_11ent.ar" registros Cplanos) al 

sist..ema. 

Por est.a razón se recomienda ejecut.ar est.e m6dul o del programa 

después de calcular las claves nuevas de los planos. con el objet.o 

de asegurar· que- la inf'ormación se encuent.re como debe de ser Cuna 

vez hechas las correccioneso neces;arias s;o deberan de racalcular 

las cláveS de nuevo en la opción correspondiente, dependiendo si 

se modif'icO la posición rel-"1.Li va del plano en cuest.ión; esto se 

indica claramente en el procedimiento). 

Los regist.ros de los planos que no eslén bien será.n impresos en 

una lista en la cual es.t.ará indicado para cada uno los siguientes 

dalos : clave (puede no tener o est.ar incomplela). área, t.ipo de 

plano Cen estos dos sera posible observar el error en que se haya 

incurrido). 

El programa entrara aut.omálicamenle a una rut.ina de corrección. 

donde se deberán realizar las. modificac.lones pe•Linentes. La li~la 

de errores servir4 para identificar aquellos registros que deberá 

ser dados de baja, ya sea por tener datos completamente erróneos. 

o bien por ser registros en blanco. 

Not.a Se debe verificar que la impresora se encuenLre encendida. 

Al seleccionar esta opción aparecerá el siguiente mena : 
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IDENTIFICACION DE ERRORES 

ESTE PROGRAMA IDENTIFICA E IMPRIME LOS ERRORES QUE 

EXISTAN EN LA I NPORMACI ON REFERENTE AL AREA Y TI PO 

DE PLANO AL CAPTURAR DICHA INPORMAC!ON. 

P - EN PLANOS DE PLANTA 

H - EN PLANOS DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

R - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

Al seleccionar una de est.as alt.ernat.ivas se' efect.uará la 

idenL!ficación do los errores. 

No olvide encender la impresora. 
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III.- MODIFICACIONES 

En es le módulo posible realizar las correcciones 

correspondient..es a posibles errores; ya sean t.ant..o de escrit..ura 

Ccomet.idos al momento de capt.urar la inf'ormaei6n). como aquellos 

que se hubiesen hecho al clasif'icar el plano en cuest..ión C mala 

asignación de área o t..ipo de plano. errores en las Cachas. o en 

las claves de localización). 

Una de las aplicaciones má.s import.anles que t.iene est.e módulo, 

o~ ol ~enor l~ posibilidad de cambiar las claves de localizacl6n 

de cu..-,,lquier plano. Cuando se desee e.amblar de lugar f'isicament.e 

algún plano deberá emplears~ necesar·iamenle esta opción. ya que de 

otra f'crma se desconocer.a el lugar donde se encuentren dichos 

planos, lo cual volverla inútil el sistema de cent.rol de planos. 

Al igual que en otros módulos la primera pantalla que aparecera 

es una parlada relativa a eslA opción: inmedialamenle después se 

entrara al siguiente menú. en donde se debe elegir la clase de 

plano a modiricar C planos de planta o de maquinaria y equipo J. la 

información se verá de la siguiente manera : 

P - PLANOS DE PLANTA 

M - PLANOS DE MAQUINARIA Y EQUIPO. 

R - REGl<:ESAR AL HENU AHTERIOR. 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCI ON 1 

Para cualquiera de las opciones que se seleccione. aparecerá. 

algo semejante ~ esto 



PLANOS DE PLANTA 

L • - HODI FICAR LAS CLAVES DE LOCALI ZACI ON 

A - CORREGIR EL AREA Y/O TIPO DE PLANO.C*J 

F - CORREGIR LAS FECHAS. 

R - REGRESAR AL HENU ANTERIOR. 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU EL2CCION 1 

C*) Para los Planos de Maquinaria y Equipo solo el área. 

En est.as opciones es posible modif'icar solo la inf'ormación que 

en cada una de ellas se indica, es decir. para la primera opción 

solo es posible modiI'icar las claves de locallzaclón. 

El objet.o de que las modificaciones seán parciales es t.rat.ar de 

reducir al núnimo las probabilidades de modificar en rorma errónea 

los dalos de un plano, lo que podria ocasionar (dependiendo del 

t.ipo de error ) que aún cuando este registrado ni siquiera 

t.enga acceso a la información. si est.a no corresponde a los 

conceptos que se tienen definidos. 

Hay que rec.::ordar quo el módulo de ident.i.ficación de errores, 

permite realizar inmediat.ament.e las correcciones de área y/o t.ipo 

de pl¡,,no. 

Debido a est.o la segunda opción CA) se utilizará únicamente con 

el fin de corregir errores de asignación entre áreas y/o t.ipos de 

planos, que puedan no ser identificadas como errores por módulo de 

ident.ificación de los mJ ~mos. Est.os arrcres se pres9nt.an 

generalmente cuar.do la persona encargada de clasiricar un plano se 

equivoca en el área y/o en el tipo de plano asignado). 
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Fi.nalmenle la"·t.ercera ·opción nos dá la Óporlunidad de corregir 

errores en las !'echas. las cuales son t.ambién un ract.or imporlant.e 

en la clasificaci6n, órden. cálculo y asignación de claves. 

Una vez que se ha escogido una de eslas opciones aparecerá una 

adverlencia en la que se present.a la al t.ernat.i va de regresar al 

mena ant.erior, se verá de esla manera : 

ED!CION DE PLANOS 

8"'-rE PROGRAMA MODIFICA REGISTROS DEL ARCHIVO, POR LO CUAL 

DEBERA TENERSE CUIDADO PARA NO REALIZAR UN CAMBIO 

NO DESEADO. 

SI NO SABE CUAL ES EL CAMBIO QUE QUIERE REALIZAR, REGRESE AL 

MENU ANTERIOR PRESIONANDO LA TECLA R 

P - PROCEDER CON LA EDICION 

R - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

En caso de haber entrado y no querer hacer ningún cambio, deberá 

escribirse la información desplegada t.al y como aparece. Es 

recomendable una vez hechos los cambios. veriricar en el módulo de 

idenli!'icación de errores si se ha comet.ido alguno. Con est.o se 

t.endrá seguridad en cuant.o a la vera~idad en la in!'ormación . 
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IV • - CONSULTAS 

Esle módulo permite consultar t.odos:Íos, planos que se_en'cuent.ren 

en e1 sistema. presentancto t.octa i~ .... 1n-corma:c·1~n.'-"··:re1at.i·V~ -a los 

planos consul t.ados. Con esto p;;df~ ·: saber· >~~~t.a~n,t.e su 

descripción general as! 

encuent.ran. 

t.ambién el lugar en dci~de·· se 

Para los planos de plant.a en general se ofrecen t.res niveleS- _de 

información, pudiéndose obtener aquella que corresponda a lodos 

lo~ pl~no~ de un Area Cprimer nivel). o ol despliegue de aquellos 

que perlenezcan a un Area y t.ipn de plano part.lcular Csegundo 

nivel) y rinalmente una búsqueda mucho rnAs especifica en donde 

se present.arán aquellos que perteneciendo a una misma Area y 

lipo de plano sean t.ambién comunes a una variedad especifica 

et.ercer nivel). 

Una vez pulsada la let.ra C en el menú principal' se verá. la 

pantalla que int.roduce al módulo. al pasar est.a, aparecerá. la 

soiguient.e : 

INDIQUE LA OPERACION QUE DESEA REALIZAR 

PA .- CONSULTAR PLANOS DE PLANTA 

MA , - CONSULTAR PLANOS DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

PR. . - CONSULTAS DE EQUIPO SUJETO A PRESIOU. 

R.E - REGRESAR AL MENll ANTERIOR 

ESCRIBE LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

En el caso de seleccionar consultas de planos de equipo sujet.o a 

presión se desplegará inst.ant.Aneamente la inCormacion. 
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NOTA: 

Dent..ro de las búsquedas se deberA t.ener en cuent.a que 

mienlras so lenga un mayor nivel do especializac6n. est.as lardarán 

un poco mAs. por ejemplo. si quiere saber cuales son los planos 

que pert..E:.-necen a Produclos Secos del t.ipo de servicios generales 

que pert.enezcan a !a variedad de ••vapor••. se t.ardarA unos 2:0 

a 40 segundos en encont.rar algt'.m plano que cumpla con est.as 

caract..er!slicas. mient.ras que las búsqueda t.ardarA solo ~nlre 5 y 

10 segundos si se eligiese t.odos los planos relat..ivos al t.ipo de 

Servicios generales en el área de product.os secos Co en el área 

elegida). ahora quo si se piden lodos los planos de product.os sacos 

la infor·mación será desplegada casi al inst.anle. 

El liempo t.ambién varia con respecto a! orden alf"abét.ico. est.o 

es. se lardará. un poco mAs en enconlrar !os planos de Product.os 

Secos que los de Acondicionamiento. 

En el caso de no exist.ir ningún plano del área !:Olicit.ada el 

programa t.ardará un poco más ya que habrá 

planos t.rat.ando de encont.rar que 

revisado lodos los 

cumpla con las 

caract.erist.icas solicit.adas. Aproximadament.e después de 40 a 50 

segundos aparecerá un lelrero que nos diga : 

PARA REGRESAR AL MEllU PRINCIPAL PRESIOllE LA BARRA ESPACIADORA 

Est.e mensaje también saldrA una vez que se hayan desplegado 

lodos los planos solicit.ados. 

Sin embargo. una vez que han sido desplegados lardar.ti unos 

segundos en aparecer dicho mensaje ·ya que la búsqueda cont.inua 

hast.a llegar al ~inal del archivo. 

Por est.os mot.i vos en es la part.e del programa se permi t..e el uso 

de la tecla Ese. para poder regresar al mgnt;z anterior. ya sea 

porque se est.e buscando en un lugar que no se prelendla o porque 
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ya se han hayado los planos que se buscaban y no se desee esperar 

la bO•quoda d.o. otros. 

Nota : ES EN LA UNICA PARTE DEL PROGRAMA EN DONDE SE PERMINTE EL 

USO DE LA TECLA "ESC". EN TOlX> EL RESfó DEL PROGRAMA SU 
FUNCIONAMIENTO HA SI DO BLOQUEADO Y A QUE PUEDE ALTERAR I NFORMACI ON. 

En los planos de maquinaria y equipo se pasara a un menú en el 

que se debera elegir el área de la cual se desea consult..ar sus 

planos. Una vez hecho est..o comenzara la búsqueda de los mismos. 

Para los planos de plant.a t..ambién se pasará a la pant..alla 

donde se elige el área a consullar, la cual es la misma que para 

los planos de maquinaria y equipo, con la diferencia que una vez 

seleccionada esta se t.endrá ot..ro sub-menú para elegir el lipo de 

plano y para t.res de est..os habrA una t..ercera pant..alla de opciones. 

L.a pant.alla que corresponde a la elección de áreas es la 

•iguient..e : 
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AREAS DE LA PLANTA 

AREA 

AL.MACEN ES 

ACONDICIONAMIENTO 

CAPSULAS 

CEFALOSPORINAS 

COMPONENTES PARA VACUNAS 

CONTROL DE CALIDAD 

ELEMENTOS VETERINARIOS 

INYECTABLES 

LIQUIDOS 

MANTENI MI ENTO 

OFICINAS 

PLANOS GENERALES 

PRODUCTOS SECOS 

REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

CLAVE 

AL 

AC 

CA 

CE 

''C:o· 
·ce 

EL 

IN 

u 

MA 

OF 

PG 

PS 

RE 

INTRODUZCA LA CLAVE DEL AREA DE LA CUAL DESEA CONSUL.TAR SUS 

PLANOS. 

Esta pantalla aparece tanto para planos de planta como en 
plano~ de maquinaria y equipo. 

Las siguientes pantallas solo se presentan en los planos de 
plant.a.. 
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La panlalla que corresponde a la elecclon de lipo de plano_es la 

siguJ.ont.o i 

TIPoS DE PLANOS 

TI PO DE PL.ANO 

INSTAL.ACION"EL.ECTRICA 

SERVICIOS GENERAL.ES 

Al RE ACONDICIONADO 

ESTRUCTURAL.ES Y CONSTRUCCION 

TEL.EF"ONOS 

OTROS 

TODOS 

"IE 

SG 

AA 

EC 

TE 

OT 

TO 

INTRODUZCA L.A CL.AVE DEL. PL.ANO DEL. QUE DESEA CONSUL.TAR • 

Finalmente para las opciones de : Eslrucluralcs y Conslrucción. 

Servicios Generales Inslalaci6n Eléctrica. cuenla 

panlalla mAs donde so eligen busquedas mas especificas 

-dependiendo de cada de eslos lipos. 

Las pan~allas son las siguien~es : 

234 



PLANOS DE INSTALACION ELECTRICA 

CONTACTOS 

ALUMBRADO 

FUERZA 

O'IROS 

TODOS 

REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

co 
AL 

FU 

OT 

TO 

RE 

ESCRIBA LA CLAVE QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 11 

ESTRUCTURALES Y CONSTRUCCION 

PLANTA ARQUITECTONICA 

ACABADOS 

ES'IRUCTURALES 
PLAFONES 

OTROS 

TODOS 

REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

PA 

AC 

EC 
PL 

OT 

TO 

RE 

INTRODUZCA LA CLAVE: DEL PLA!IO QUE REQUIERE 
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PLANOS DE SERVICIOS GENERALES 

AGUA CALIENTE 

AGUA DEIONIZADA 

AGUA HELADA 

AGUA DE SERVICIO 

AI RE COMPRI MI DO 

DRENAJES 

GAS 

VACIO 

VAPOR 

SISTEMA CONTRA INCENDIO 

OTROS 

TODOS 

REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

AC 

AD 

AH 

AS 

i.c 

DR 

GA 

VA 

VP 

se 

OT 

TO 

RE 

INTRODUZCA LA CLAVE QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 11 

En las opciones de "OTROS'' se pueden consultar los planos que no 

correspondan a ninguno de los t.ipos de planos mencionados en las 

demás opciones, est.os pueden ser organigramas, croquis. diagramas 

de Clujo, varios, et.e. 

Cuando 

pertenezcan 

elige "TODOS" 

al á.rea o al 

combinación de ambos). 

se despliegan 

lipo de plano 
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V • - REPORTES CLISTAOOS Y ETIQUETAS) 

En est.e módulo se present.an dos opciones princip~les.· la pri~era 

es imprimir et.iquet.as y la segunda. impresión de list.~d~s. 

. . . ' 
NOTA : Se debe .recordar encender la (mpresorá:-· a(:·-.·~n·t.~~~, ~-a.: eSt.e' 

módulo. 
.:.',: 

El primer' mena que aparece una vez que se ~~ .P~'~,:~b~~\~~'.· Por_~'.áda 
del m6dul-o -es el siguient.e : 

INDIQUE LA OPERACIOH QUE DESEA REALIZAR 

E - IMPRIMIR ETIQUETAS 

L - HACER LISTADOS 

R - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCIOH 1 

E • - IMPRESION DE ETIQUETAS 

F.n est.a opción será posible imprimir las e~iquet.as de cualquier 

plano regist.rado en el sist.ema de cont.rol. Una vez seleccionada 

aparecerá el siguient.e menú : 

NOTA : Se deberAn colocar las et.iquet.as en blanco en la 

impresora 

237 



I HPRESI ON DE ETIQUETAS 

PA - IMPRESION DE ETIQUETAS DE PLANOS~ DE PLANTA 

MA - IMPRESION DE ETIQUETAS DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

PR - IMPRESION DE ETIQUETAS DE EQUIPO SUJETO A PRESION 

RE - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA CLAVE QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

Una vez que se ha seleccionado una clase de plano. para 

-cualquiera de las t.res opciones saldrá. una pant.alla similar a la 

siguiente : 

PLANOS DE PLANTA 

INDIQUE COMO QUIERE IMPRIMIR 

D - IMPRIMIR SOLO LAS ETIQUETAS DESEADAS 

T - IMPRIMIR TODAS LAS ETIQUETAS 

R - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

ESCRIBA LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 1 

En el caso de haber escogido imprimir 1 as et.i quet.as deseadas. 

aparecerá un mensaje similar al siguiente 
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ESCRIBA LA CLAVE DEL PLANO 

DEL. CUAL. DESEA IMPRIMIR SU 

ETIQUETA 

AQUI .......... 

Después de hacer eslo saldrá el siguient.e mensaje 

INDIQUE EL. NUMERO DE ETIQUETAS • 

Est.a opción nos permit.e oblener las eliquet.as solo de los planos 

que se necesit.en y en la cant.idad necesaria. Deben obt.cnerse las 

et.iquet.as de t.odos los planos nuevos. asi como t.ambién de t.odas 

las copias. en especial las dest.inadas a los depart.ament.os de 

Ingenieria y Mant.enimient.o. 

NO DEBERA GUARDARSE NINGUN PLANO FUERA DE SU L.UGAR Y SIN SU 

ETIQUETA CORRESPONDIENTE. 

Si se elige la opción de IMPRIMIR TODAS LAS ETIQUETAS. se 

obt.endrán las et.iquet.as de t.odos los planos de la el.ase 

seleccionada. 

L..- HACER L.ISTADOS 

Est.á part.e del módulo funciona exact.ament.e igual que el de 

CONSULTAS pero con la diferencia "de que la informaci6n en 

pant.alla pasará rápldament.e y imprimirA en list.ados 

especificos relat.ivos a cada opci6n que sa seleccione. 



NOTA: 

Para los planos de planta se supr:.imi,erOn, los:_'lls.t.ados 

relat.ivos al t..ercer nivel da búsquedas ya. qt.ie Son mUY:' Poco~-- l?s 

planos que se obtienen de esta manera. 

De hecho los listados por 

recomiendan para el área de PLANOS GENERAL.ES pi:J·~~-L~-:~-~li~ p;,:;-,a · l~:­
de las diferentes áreas se cuenta con pocos p~anos ~e ~n: t.ipo 

especifico; sin embargo. se ha dejado est.a opciÓn __ de~ido._a Ciue en 

algunas ocasiones se requi.ere .información especifi_~_a- y, resulta 

muy prac:t.ico obt.enor un 1ist.ado en vez de anot.ar _-· á.. ,mano lOs 

planos requeridns. 
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VI.- BAJAS 

En est.e módulo se puede dar de ba~a cualquier plano d'::;l· sist.ema 

de cent.rol. 

El realizar est.a operación implica el t..ener que recalcular ·.t.odas 

las claves de la clase de plano seleccionada. asi como act.ualizar 

fisicamenle t.odas las et.iquet.as. 

Por est.a razón es necesario t.ener mucho cuidado al ut.ilizar est.a 

opción ya que se pueden ejecut.ar operaciones y cambios que no se 

pre~endian hacer. 

En caso de est.ar seguro de querer proceder con ast.a operación es 

recomendable analizar que planos van a suf'rir modificaciones para 

hacer los ajust.es que se requieren para el funcionanu.ent.o adecuado 

del sistema de cent.rol de planos. 

Una vez que 

siguient.e menó 

ha pasado la port.ada del módulo aparecerá el 

BAJAS DE PLANOS 

CON ESTE PROGRAMA SE BORRAN LOS REGISTROS DE LOS PLANOS QUE 

NO SE DESEEN EN EL SISTEMA. 

PA - EN PLANOS DE PLANTA 

MA - EN PLANOS DE MAQUINARIA Y EQUIPO 

EP - EN PLANOS DE EQUIPO SUJETO A PRESION 

RE - REGRESAR AL MENU PRINCIPAL 

ESCRIBA LA CLAVE DE LA LETRA QUE CORRESPONDA A SU ELECCION 11 

2 ... 1 



Para cualquiera de estas opciones aparecera un mensáje similar 

al sigui ente, : 

.BAJAs DE PL.ANOS DE PL.ANTA 

ESCRIBA L.A· CL.AVE DEL. PL.ANO QUE QUIERE DAR DE BAJA 

--·-·-· 
Cabe hacer la aclaración que la clave deberá de t.eclearse t.al 

como est.á escrita. no se debe atiadir ni suprimir ningún caracter 

ya que de hacerlo no se ejecut.ar¿ la baja correspondient.e. Por 

ejemplo. para el número consecutivo del lado extremo derecho de la 

clave. para los digitos que ocupan solo un espacio. el lugar 

destinado para la~ decenas deberá dejarse en blanco Cno poner 

ceros). De igual manera si se pretende dar de baja un plano o 

registro con dalos de prueba o en blanco, a los cuales les hagan 

falla los caracteres relativos a : el área. tipo de plano o fecha, 

Co simplemente la clave este en blanco). deberAn escribirse estos 

caracteres de la clave tal como estén. Estos se pueden consultar 

en el módulo de errores, e si se trata de un plano especifico en 

los módulos de consulta~ o reportes. 

Una vez hecho esto 

relativa al plano junto 

podra ver la información general 

mensaje que pedirá confirmar la 

operación de eliminacion o bien cancelarla. eslo es : 



DATOS DEL PLANO 

CLAVE DEL PLANO 

AREA 

TI PO DE PLANO 

DESCRIPCION 

EsrA SEGURO DE QUERER BORRAR 

EsrE PLANO 

S - ELIMINAR EL REGISTRO 

N - REGRESAR AL MENU ANTERIOR 

En el caso de escribir s. el plano habra sido eliminado del 

sislema de control. por lo que si se quiere volver a darlo de alta 

por cualquier causa. será necesario ent.rar al módulo de aumentar 

planos y hacer las operaciones pert.inenles. 

NOTA : No se debe olvidar después de haber dado de baja un plano 

hacer las correcciones perlinentes, est.o es, ajust.ar las claves 

Crecalcularlas en el programa espec!f'ico para est.e f'in) as! como 

t.ambi én. modl. f' 1 car 1 as et.1 que t. as. 

Recuerde analizar los cambios antes y después de cualquier 

cancelación. 



VII .- SALIDAS DEL PROGRAMA 

El programa cuent.a con dos al t.ernat.i vas ~if"erent.es para dar 

por- t.erm.in'ada su operación. Est.as son las opciones ;s y ·z del_ meÍ"lú 

principal.--

S - SALIR DEL PROGRAMA 

Est.a ope16n·--permi t.e_- ent.r.a.r _-a ~db~se direct.ament.e., ;por:;~io ·~_que· _ _- al 

usarla a.parecerá. la linea de coman.do del dba.so."· 

Se recomienda no usar la a menoS · -. de· ·que: se con'oz"~a ~ - e1 
funcionamient.o basico para el man~jo de bases :;--~e ~--'d.·~~o~-~-:-~n~ 
as! como los comandos del núsmo. -~:':L --~~;:·;··: 

Z . - SALI R DE OBASE 

Est.a alt.ernativa permite regresar hast.a el menú ·principa~ de la 

P. C. CPAMJ, o al MS-DOS si es que se dió inicio dásde est.e punt.o.· 

Al escribir la letra Z se verá un mensaje que pide'-la eonf'il-maci6n­

de la operación de salida. 

ESTA SEGURO DE QUERER SALIR 

DE DBASE 

S - SALIR 

N - REGRESAR AL MENU PRINCIPAL. 

Al conf"irmar con la S. habrá terminado la ejecución del 

programa. Se verá un letrero que diga 

PULSE ENTRAR C .--J) PARA REGRESAR AL SISTEMA 
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