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INTRODUCC ION

'La creciente aplicacidn del procesamiento automiti-

co de datos en el drea de negocios, ha traido el desa-

rrollo de grandes sistemas para el control de muchas ac-

tividades administrativas como son: contabilidad, némina,

facturacién, cuentas por pagar,'cuentas por cobrar, in-
ventarios, produccidn, etc... Debido a ésto, varias em-
presas u organizaciones ya estdn teniendo la necesidad
dq ir implementando sistemas de esta naturaleza dentro
de sus areas especificas de trabajo, con 1o cual buscan
un control mds efectivo de sus operaciones, asi como
una simplificacidén de sus métodos de trabajo, todo ésto
aunado con un incremento de productividad y reduccidn

en sus costos. ’

Los sistemas automatizados para control y planea-
cién de 1la produccidn se han venido desarrollando con
gran épfaéis desde principios de la década pasada has-
ta llegar a integrar no sélo las fases intrfnsecas del
proceso productivo sino también las auxiliares. De es-
te modo el grado de complejidad que ha alcanzado ameri-
ta un estudio profundo de sus caracteristicas y venta-

Jas potenciales.

Un factor que nos motivé para la realizacidn de es-



te;trabajp:f@e'Que al investigar qué literatura existia

-en ‘el -mercado acerca de los sistemas administrativos
autbmatizadqs, nos sorprendié que prdcticamente era nu-
la, salvo por algunas publicaciones pero éstas eran ex~

tranjeras y escritas en idioma inglés.

En la elaboracidn de nuestro trabajo no buscamos
el profundizar tanto en los sistemas de produccidn, ni
en la ciencia de la computacidn; puesto que nuestro ob-
jetivo principal es el estudiar la interrelacidn de és-
tos, para evaluar los beneficios o desventajas que re-

presentan al interactuar en conjunto.

En sintesis, nuestro esfuerzo va encaminado a dar
a conocer las relativamente nuevas técnicas para con-
trol y planeacidn de la produccidn, encerrando estas
funciones bajo el concepto de '’Administracidn de la
Produeccidn’’, para aquellas personas a nivel administra-
tivo qﬁe desean saber un poco mids sobre las posibilida-
des de implementacidn de este tipo de sistemas, comen=
zando desde los principios bdsicos del proceso produc-
tivo, sentando las bases para el uso de un computador,
"detallando las partes integrantes del sistema(dividido
en mddulos), mostrando formas de evaluacidn de los pa-
quetes de software mencionando las etapas necesarias pa-

ra la implementacidn, dando algunos conse jos acerca. de
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‘los equipos existentes y nombrando algunas ventajas in-
herentes a la implementacidén del sistema.

‘ Con este trabajo, también deseamos orientar a nues-
tros compafieros estudiantes, sobre el avance de los mé-
todos de planeacidén y control, ya que desde nuestro pun-

to de vista, se ha sufrido un retraso en los actuales

seminarios de produccidn.

0jald estos propdsitos se puedan cumplir de alguna
forma, quedando claro que sélo con el esfuerzo y entu-
siasmo de cualquiera de los interesados se logrard un
me joramiento, ya sea a nivel empresarial o a nivel edu-

cativo.

Los Autores.
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nes., lnternas dentro del control de la producclon e inven-

,tario, ‘asi: "nlaﬂlnterfase con el resto de la organiza-
- Fliod S s Tl

il T
- eidn. . L

;xLas‘antlguas organlzaciones se han desarrollado al-

rededor de los:sistemas de punto de reorden que involu-

cranx“o
- Una seccidn de control de inventario que emite Or-

. z.denes..de ‘traba jo y requisiciones de compra y man-

sk tiene: . la informacidn necesaria para soportar las
actividades de ordenamiento, estimacidén de canti-

: dades usadas, determinacién del stock de seguri-

dad para mantenlmlento de los puntos de reorden,

» cantldad economlca. cla51ficac10n ABC por grado

de co trol

. 1”Una seccionﬂde control de produccién que realiza

. ’ N P rd
la programacidn y/o expedicidén de drdenes asi
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como un monitoreo de las érdenes a través de la

planta.

Los dos problemas que mds se han tratado de solu-
cionar son el exceso y la escasez de inventario. Una
solucidn permanente para estos problemas consiste en el
me joramiento de las funciones de péogramacién. Por es-
te motivo debemos desarrollar ciertas capacidades de
programacidn.

- Explotar los reguerimientos por fases de tiempo

determinados por la programacidn maestra.

-~ Listas de materiales estructuradas.

- Planeacién de ciclos de manufactura rigurosos,

para el cumplimiento de fechas de entrega.

- Balances precisos de las cantidades en existen-

cia u ordenadas.

~ Generacién de reportes de excepcidn para acciones

tomadas y de informacién requerida para facilitar

las respuestas a dichas excepciones.

Los primeros esfuerzos fueron hechos manualmente,
pero sus aplicaciones fueron muy limitadas, hasta que
aparecid la computadora, permitiendo que el desafrollo
de la planeacidén de requerimientos fuera completado.Du-

rante este perfiodo solo algunas técnicas fueron puestas

en operacidn.




-+ En-la. década de los 70's se ha puesto gran atencidn
en las siguientes 4reas:

' - Desarrollo del hardware y del software para tra-
bajar la planeacidn de requerimientos por compu-
tadora, incluyendo la organizaci6n de los datos
en informzcidén Gtil para el usuario.

- Desarrollo en la exactitud de los datos, como ba-

se de la programacidn de drdenes de componentes.

Actualmente contamos con diferentes caminos median-
te los cuales la computadora puede asistir para la pla-
neacidén y control. E1l método en cuestidn es llamado
''Sistema Integrado de Administracidén de la Produccidn'’
(SIAP), el cual busca predecir la demanda para cada ele-
mento ‘del proceso de manufactura en un perfodo de tiempo
dado. Un programa elaborado, usando las herramiéntas
que nos proporciona este sistema, nos puede indicar cudn-
tas mdquinas (y cudntos operadores) son necesitadas en la
fibrica para- la elaboracidén de diferentes productos. En
la actualidad se busca la integracidn total de todas las
dreas y funciones dentro del sistema productivo. La
idea bdsica del SIAP consiste en la programacidn de 1a
mano de obra, materiales, tiempo de mdquina, y otros ele
mentos que entran dentro de la manufactura del producto.
8i 1la programaci&n es hecha detalladamente, resulta in-

necesario mantener partes en inventario, de este modo




cada parte puede ser comprada o manufacturada Jjusto an-

tes de ser necesitada.

Para introducir un sistema de este tipo exitosamen-
te, la compafiia debe tener una informacidén detallada so-
bre las partes que se necegitan para cada etapa de ensam
blaje de un producto, sobre el tiempo necesario para ma-
nufacturar una parte (incluyendo el tiempo de prepara-
cidn de las mdquinas, el tiempo de movimiento de una
operacidn a otra y para los retrasos que existen cuan-
do una parte espera a ser procesada), sobre el tiempo de
entrega necesitado para compras o del inventario mismo.
Muchas compafiias ﬁan fracasado en su intento de implemepn
tar un sistema de esta indole, dada la insuficiencia de

los datos antes mencionados.

Sin embargo mids de 100 sistemas de administracién
de la produccidn han sido desarrollados. Su efectividad
se puede demostrar mds ampliamente en compafifas donde
gran variedad de productos son hechos en cantidades com-
parativamente pequefias, en estas cirzunstancias una gran
cantidad de inventario puede provocar una baja considerg

ble en las ganancias.

La computadora puede contener toda la informacidn
del sistema de produccidn, para generar reportes Utiles

para -la administracién de la empresa. Los reportes




-

puedeh ger un ;istado global de las Ordenes, nivel de
ihventario. taza diaria de produccidn, etc. Si la ad-
miﬁistfacién.deéea considerar tazas alternativas de pro
ducciéﬁ.vniveles de inventario etc, la computadora pue-
de simﬁlar ripidamente las consecuencias de los cambios

para el resto de la compafiia.

Un requerimiento comin para cualquier versidn del
SIAP es la retroalimentacidén de lo que sucede en la
rlanta. Deber ser recolectada informacidn acerca del mg
vimiento del material, eficiencia de los trabajadores y
de las mdquinas, avance de las drdenes, asistencia de
los empleados etc. 'Esto puede lograrse mediante la ins-
talacidn de terminales en diferentes sitios de la planta.
La informacién habilita a los gerentes a determinar si
una parte satisface el programa preparado por €1, y si

no, a decidir qué medidas tomar.

Uno de los beneficios del sistema es'preparar a. la
compafifa a responder rdpidamente a los cambios en el am-

biente altamente competitivo del mercado.
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LA ORGANIZACION MANUFACTURERA

la estructura organizacional en una empresa estd es-
tablecida por los productos producidos y por las imposi-
ciones de la administracién. Para nuestro propdsito con-

sideraremos las siguientes funciones:

- Ingenierfa del Producto.
- Ingenierfa Industrial.

- Ingenierfa de Produccién.
~ Administracién. .

- Control de Calidad.

- Costos.

- Compras.

la Ingenierfa del Producto disefia nuevos productos
y mejora los ya existentes. El primer paso consiste en
el disefio de un producto y su.correspondiente documenta-
cidén. Esta documentacidn viene a ser el punto de unién
entre las funciones de ingenieria y procesamiento de da-

tos, y por lo tanto debe estar debidamente detallada.

El propdsito de la Ingenieria Industrial es maximi-
zar el uso del espacio fisico de la planta, maquinaria,
herramental, estdndares para la fabricacidén y ensambla-
Jje del producto. Esta es un drea de principal importan-
cia en la que se incluye el mantenimiento de las instala-

ciones.




la Ingenierfa de Producciédn se encarga de estable-
cer las secuencias de los procesos de fabricacidn, 1la
maquinaria a utilizar, determinar los recursos para ca-
da operacidn, especificaciones técnicas. Se encarga de
aﬁlicar los tiempos estandar para articulos fabricados

o ensamblados.

la administracidn de la produccidn representa una
gran variedad de subfunciones que involucran la adminis-
tracidn de inventarios, programacidn de drdenes, almace-

namiento, etc.

El primer paso.a seguir después de recibir los di-
sefios de ingenieria es determinar factores como, reque-
rimientos de partes comunes, programa de produccidn ac-
tual, disponibilidad de herramientas, disponibilidad de
materias primas. En este punto es necesario tomar en
cuenta la lista de materiales y estructuras del produc-
to para determinar la secuencia necesaria para comprar

o manufacturar los componentes.

Cuando se trata de algin reemplazo de la estructura
del producto, la situacidn de la produccidn actual debe
ser verificada y se debe tomar la decisidn de dénde,
X.cuéndo.introducir el cambio en el proceso de produc-
cidn. Esto significa tener que realizar un balance en

el inventario, reajustar los programas existentes y ac-
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tualizar toda la informacidn correspondiente.

Las funciones de los pron8sticos, programacidn, 1i-
veracidn de dérdenes, son basicamente funciones de control
de produccidn. El manejo de materiales, solicitud de ma-
terias primas, control de almacén, empaque, embargues Yy
recepcidn, son consideradas subfunciones del control de

inventario.

Debe quedar entendido que la funcidn ésencial de la
Administracidén de la Produccidn es cuidar que los depar-
tamentos de fabricacidn y ensamble tengan el material y
las partes necesa?ias en el momento preciso y al menor
costo posible, para cumplir con los requerimientos pro-

gramados.




- CAPITULO 2. ''VISION GENERAL DE UN SISTEMA DE PLANEA-
. CION Y CONTROL DE LA PRODUCCION''.

- CONCEPTOS GENERALES.

-~ PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES.
- INVENTARIO.

- CONTROL DE CALIDAD.
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VISION GENERAL DE UN SISTEMA DE PLANEAC ION

Y CONTROL DE LA PRODUCCION

CONCEPTOS GENERALES

Concepto_de Sistema

Sistema es un conjunto de componentes interactuan-
tes e interdependientes que forman un tedo unificado.
Cada componente puede ser un sistema en si mismo en un
orden descendiente de simplicidad. A los sistemas se
les pueden distinguir por los objetivos hacia los cuales

se dirijan.

Para entender el concepto de sistemas es fundamen-
tal ver con claridad los médulos sobre los que estd
construfdo.. Forrester ha descrito del modo siguiente

los sistemas abiertos y de retroalimentaciéni

-Un sistema abierto se caracteriza por dar resulta-
dos que corresponden a los elementos suministrados, pero
estdn separados de los mismos y no influyen en ellos.

El sistema abierto no estf al tanto de su propio compor-
tamiento. En €1, las acciones pasadas no controlan a

las futuras, no observa los resultados ni reacciona ante

log mismos.

-Un sistema de retroalimentacién, llamado a veces
un sistema cerrado estd regido por su comportamiento

interior. Su estructura es un circuito cerrado que
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utiliza las consecuencias de las acciones pasadas para
controlar las futuras. Cierto sistema de retroalimenta-
cidn (el de retroalimentacidn negativa) persigue un
objetivo, evalila el fracaso para superarlo y lograr
dic}xo objetivo. Otro tipo de sistema - de retroalimen-
tacidn positiva - genera un proceso dé crecimiento don-
de la accidén produce un resultado que a su vez genera

una accidén adn mayor.

Los elementos para el control por retroalimenta-
cién aparecen en la figuré 2.1. Al estudiarla supénga-
se qﬁe el sistema rec?be suministros que procesa con
el fin de producir artfculos o servicios. Con el pro-
pdsito de controlar el sistema, se hacen mediciones
de ciertos aspectos, por ejemplo, la cantidad y la
calidad. Estas mediciones se comparan con el comporta-
miento deseado; el sistema de control interpreta la di-
ferencia y ordena a un activador que corrija el compor-
tamiento.

De manera que un sistema de control comprende siempre

una medicidén de lo que realmente ocurre.

El estudio de los controles de un sistema es un
. campo creciente en la investigacidén gerencial. La lla-
ve.ée operacién es la retroalimentacidn, la informa-
cidn acerca de las desviaciones de los objetivos del

sistema ayuda para regular las entradas y para contro-




lar el proceso

El elemento a&i-.
rector ejerce un
accibn de contxo
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(figy 2.2).

El sistema de
contxol interpre
ta la diferencia

que corxige el
comportamiento

e instxuye al
slemento dixec-
tor.
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Conceptos de Produccidn.

las organizaciones de produccidn son disefiadas para
generar bienes. Una serie de operaciones secuenciales
concurrentes son llevadas a cabo para convertir las

entradas en salidas.

Si la salida es un servicio, los recursos deben
estar disponibles para combinarse con conocimientos
profesionales para rendir el servicio deseado. En cam-
bio si la salida es un bien fisico, las entradas pasan
por toda una fase de refinac;én para asi, incrementar

su valor.

En ambas situaciones las salidas consisten en una
serie de actividades coordinadas que involucran, el tra-
bajo de mucha gente. Esta coordinacidn puede ser senci-
1lla cuando dividimos a la organizacidn en diferentes
dreas asigndndoles diferentes funciones. Estas dreas
estdn formadas por la gente y recursos asociados con

alguna fase de desarrollo de algin producto o servicio.

Dependiendo del tamafio, composicidén y prop8sitos
de la produccidn, ~e dard mds énfasis a algunas funcio-
“ 2 s ? -
nes. A coniinuacion se mencionan algunos puntos de vis-

ta acerca de la divisidn propuesta:

1. Es recomendable no prescindir de estas divisio-
‘Enés puesto que se sobrepondrin aquellas activi-




‘dgdes que necesitan de una atencidn especial

dadahsu;im' tancia y ‘su-extencidn.’

2. Las ‘1igas eritr lé§7diferentés dreas necesitan

und ‘red . de comunicaciones por medio de la cual

145

tadtividades sean controladas.

3, Las acciohes administrativas dentro de todas las

“‘dreas’ déberdn ser bdsicamente las mismas inclu-

*yendo”planeabién. organizacién y control.

. Cada afea puede estar d1v1d1da a fin de tener

_menos4y a su vez mas pequenos componentes de o-

peracxon.
Resdmiendo, podemos decir que una empresa de pro-
duccidn tlene ‘como obaetivo primordial, la creacidén de

blenes flslcog.

Modelo general de _un _sistema de Produccién.

+Un, sistema cuenta con entradas de materiales,
componentes, formas para.papeleo, etc. y por supuesto
con .el concurso, de clientes. Segin el caso las entradas
se procesan en alguna forma por medio de una serie de
operaciones. cuya frecuencia y nimero han sido especifi-

cad9§fpara cada uno.

Los productos son partes terminadas, articulos di-

versos, productos quimicos, servicio a los clientes, etc.

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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"Existen lugares para el almacenamiento del material,
tanto al recibirlo como entre las diversas operaciones
del sistema, también cuenta con un sistema de informa-
cidn, segin se muestra en la figura 2.3.

Clagificacidn de log _Sistemas de Produccidn.

Es usual establecer una clasificacidn de los siste-
mas productivos para la fase de operaciones. La razdn de
ser mis especificos acerca de las clases particulares de
sistemas de inventario de produccidn, es que el cardcter
de los problemas de operacidén mds importantes difiere
mucho en sistemas diferentes.

Se establecerdn dos bases de clasificacidn:

a). Sistemas continuos o intermitentes. Los siste-
mas continuos estdn ejemplificados por las 1lfneas de
produccién, procesos qufmicos contfnuos y en general
empresas con sistemas de produccién que elaboran grandes
volimenes de productos estandarizados. Sin embargo el
término *’contfnuo’’ significa que el flujo f{sico del
material de produccién es contfnuo o se aproxima a un
movimiento contfnuo. Los sistemas intermitentes son en
los cuales las instalaciones son lo suficientemente
flexibles para mane jar una extensa variedad de produc-
toé. en diferentes tamafios y cantidades o donde 15 na-

turaleza de la actividad impone cambios en la salida,
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Modelo general de Sistema de Produccifn.
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" esto quiere decir que no existe un patrdn establecido
de procesos. Son ejemplos de sistemas intermitentes los
talleres de miquinas—herramientas sobre pedido, opera-
ciones quimicas en lote, oficinas, proyectos en gran es-

cala que se efectian una sola vez, etc.

Concluyendo, diremos gue la principal diferencia
egstriba en la distribucién fisica de las instalaciones
en el sistema productivo. Entonces nuestra concepcidn
de sistema productivo incluye desde la provisidén de ma-
terias primas hasta la distribucidn de los productos

terminados.

b). Sistemas de articulos inventariables o no-in-
ventariables. En la figura 2.4 se muestra un sistema de
.:prodgccién—inventario para productos inventariables. El
N broceso de manufactura puede ser continuo o intermiten-

*. te. Por supuesto muchos sistemas de manufactura intermi-
‘tentes producen para inventarios. Dichas empresas se pue-
den ordenar fisicamente y programar internamente como
talleres de trabajo sobre pedido. As{ sucede por lo co-
min en los talleres de las grandes compafifas automotri-

ces.,

" Dichos talleres estdn cerrados a pedidos que vengan
de fuera de la empresa y pueden fabricar un conjunto de
productos repetitivamente en ciclos. E1 equipo 1o compar-

ten muchos productos diferentes, y los productos se




fabrican pa%é>él inventario puesto que'éﬁé‘diéeﬁég son
'homdgéneosféon mercados pronosticables. Estos talleres:. .
se711aman cerrados porque no admiten pedidos. del exte- . .
rior;

*%ﬁxiété un tipo de empresas qﬁe se especializan en
1a diéfiibhbién'ae productos. La fase de operaciones de - :
téleé'empresas se ocupa en la reposicidn-de. inventarios,
el'éontrbl de .los niveles-de inventario y del embarque..
Se' puede notar entonces, que los sistemas.de inventario:
de produccidn para bienes inventariables incluyen sis-
temas en que la produccidn es contlnua, sistemas en que

la producclon puede ser 1nterm1tente y SLStemas que sdlo

involucran la distribuciédn.

Los productos y servicios sobre pedidos requieren
sistemas de inventarios de produccidn sin inventarios
de bienes terminados. Los talleres abiertos de trabajo
sobre pedido ¥ los proyectos a gran escala que se reali-
zan una éold vez son los ejemplos mds notables. El ta-

ller abierto produce bajo pedido o contrato. s

En resumen, la clasificacidn de-sistemas continuos

e intermitentes quedan como sigues S

N TESS CON ] -
R FALLA DE ORIGEN
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SISTEMAS CONTINUOS

tario para alto volumen de

productos estandarizados.

Sistemas de distribucién.

Sistemas de servicio.

SISTEMAS INTERMITENTES

Sistemas de talleres(abier

tos y cerrados)

Proyectos a gran escala.

Sistemas de servicio.

Esta clasificacién es usada para el disefio de la

distribucidn de las instalaciones ¥ para indicar la na-

turaleza de una programacidn detallada de sistemas hom-

bre-mdquina.

la clasificacidn de sistemas de artfculos inventa-

riables y no-inventariables es la siguiente:

Sistemas de produccidn continua.

INVENTARIABLES

Talleres cerrados.

Sistemas de distribucién.

i

|
4

B

D

Al
¥
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inventariables.

—

NO-INVENTARIABLES
Talleres abiertos.

Proyectos a gran es-
cala.
Sistemas de servicio.

mepese (T

J ﬁ’uh‘ﬂﬂ
=iz
)

-

Figura 2.4 Sistema de produccién-inventario para productos



T TESIS CON |
| FALLA DE ORIGEN

PLANEACION Y CONTROL DE OPERACIONES.

Esta seccidn busca la identificacién e interrela-
cidn'de las diversas partes de un sistema de planifica-

eién y control.

‘Parte determinante en ésto, son los proyectos es-
tratégicos a largo plazo que comprometen a la empresa a
cierfa configuracidén de la fuerza humana, capacidades,

k.p}gpﬁg ¥y equipo, que se basan en informacidn y andlisis

‘nmﬁy;ggnéricos.

«. -~ La alta administracién es la que hace los proyec-
tos a largo plazo, y a medida que el alcance de tiempo
se abrevia y el momento de la verdadera produccidn se
aproxima, la toma de decisiones se delega a administra-

dores de niveles inferiores.

Los criterios conforme a los cuales se mide el
rendimiento de la planificacidn y el control de la pro-
duccidn que hace la administracidn, incluyen el control
de inventarios, el . costo de la mano de obra, el tiempé

y@gl‘giclq de fabricacidn, la utilizacién del equipo y

el.cumplimiento de las fechas de entrega.

# ~Lla tarea mds importante del disefio de todo siste-
ma~de: planificacién y control, es asegurar que los pro-
-yectos; y los pardmetros obtenidos de niveles mds altos

-~ girvan de gula, sin restringir indebidamente la toma de



decisiones a niveles inferiores.

También, tendrd que proporcionarse una forma de
control para que la recirculacidén de informacidn sobre
condiciones y requerimientos reales, pueda subir a tra-
vés del sistema, y garantizar que los proyectos a largo
plazo se basen en valoraciones realistas de la capaci-

dad para producir, que posea la organizacién.

Los nuevos sistemas no eliminan la crisis, pero si
indican la forma de lograr un control superior con menos
implicacidn ’’al nivel de los detalles’’ por parte de la

administraciédn.

En cierto sentido, la planificacidén a largo plazo

constituye un punto de partida para nuestro estudio.

La figura 2.5 nos da una visién amplia de los pla-
nes y controles para la fase operativa de 1la actividad
productiva. En la parte superioi tenemos delineados los
procesos de planeacién. -

Usando los pronﬁstieos. podemos confecclonar planes y
programas agregados. Estos planes agregados, establecen
‘ las actividades bdsicas y niveles de trabajo a corto‘
plazo. Estas decisiones determinan si es necesario au-
.mentar o disminuir la fuerza de trabajo, cantidad de

horas extra, etc. La planeacién a largo plazo sirve co-

mo base a otros planes como son ordenamiento de materias




primas. iﬁveht rids"“'

trol de calidad, cantidad y costos. Como en cualquier

comparacion. El sistema de control hace comparaciones,
"interpreta resultados, y toma las acciones necesarias

para reajustar el proceso conforme al estandar,

. l Pronosticos F.———-l
R Planeacifn a largo Informacibn da

plazo evtableciundo Tetroalimenta-
capacidad a cozto. <ibn.

Planes detallados y
rogram

Fuerza de t:nb.jo.

% PROCESO PRODUCTIVO

|

Monitor para
calidad, can-
tidad y costod

Raajustes con- Interpretaci Estandares
forme a lcs es- de o Fara calidad,
tandares esta- resultados cantidad y cos-!
hlecidos. tos.

Sistemas do
| e
. Pigura 2.%

Diagrama gendral da la faze operativa.
MODERN PRODUCTION MANAGEMENT - ELWOOD S. BUFFA
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Prondsticos

Los prondsticos en términos generales son los que
nogotros esperamos que suceda. La tabla 2.1 resume al-

gunos de los métodos mis usuales para pronosticar.

Los métodos casuales son los mds apropiados para
‘ﬁronosticar a corto o mediano plazo y son recomendables
para usarse como base en la planeacidn. las series de
tiempo se aplican en los prondsticos a corto plazo y son

valiosos para el control de produccidn e inventario.

Requerimientos para Prondsticos de Operaciones.

Los datos de los prondsticos de la demanda deben
de estar disponibles de forma que puedan ser translada-
dos a demandas para}

- Grupos especificos de materiales.
- Clasificacidn especifica de he-
rramientas.

- Habilidades especificas.

Los problemas caracterfsticos son el control de
inventarios, provisidn de materias primas, mano de obra
requerida y la planeacidn de la utilizacidn del personal

¥y del equipo, con una base diaria, semanal o mensual.

Podemos elaborar pronésticos con diferentés lapsos
de tiempo que sirvan de base para la planeacidn de ope-

‘raclones|.
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TABLA 2 .1 .
METODOS DESCR O SENERAL, APLIGHCION COSTQ
Metodos
Productivos:
Estudios i1de | Pruebas de mercado a traves Predicciones a largo Alto
Mercado de cuestionarios, estudios, plazo, desarrollo de
pruebas de productos experi-— | productos, nuevos pro-
mentales, series de tiempo. ductos, estrategias de
Analogia his-| Prediccifn basada en el anal ij mercado.
torica y ana-| sis y comparacién del creci- | Mismas que arriba. Medio
lisis del ci-f.miento de productos similare#
clo de vida.
Metodos
~Casuales: .
Analisis . de Pronostico de la demanda re~ | Prcnostico a corto y Medio
Regresién lacionado con factores eco- mediano plazo para
nomicos y competitivos que productos y servicios
‘controlan o provocan la de-m| existentes. Estrate-
manda, a traves de la ecua- gias de mercado, pro-
cibén de minimos cuadrados. duccién y planecién dq
. instalaciones.
Modelo Basado en sistemas de ecua- Mismas que arriba Alto
Econometrico ciones interxrdependientes.
Series de
Tiempo:
Promedios Basddo en la proyeccién de Pronosticos a corto Bajo
Moviles series de tiempo atenuandola |rlazo para operaciones v
. por promedios moviles, como son inventario,
tomando en cuenta las varia- |programacién y control
ciones estacionales. Requierelde precios
al menos de 2 aflos de datos
historicos.
Promedios Similar al anterior, pero Mlsmas que arriba Bajo
Exponenciales|{ los promedios son ponderados
Moviles expornencialmente para dar a
m los datos mas recientes un
peso mayor. Adaptable a las
aplicaciones computarizadas
Yy para el pronostico de gran
des cantidades de articulos
Requiere al menos 2 afios de
datcs nistorices. L

“TESIS CON
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iUna,ciasificacién general de estos planes serfa:

1. Planeacidén para operaciones actuales Y para
un futuro inmediato.

2. Planeacidén a mediano plazo que nos revela las
capacidades requeridas de personal, materia-
les y equipo para los préximos 20 meses.

3. Planeacidn a largo plazo para la localizacidn,

cambio de productos, servicios, etc. .

En nuestro caso centraremos nuestro estudio a los
prondsticos a mediano plazo y para las operaciones co-

rrientes.

El uso principal de los pronésticos por parte de
los departamentos de produccidn es para establecer las
capacidades futuras, la expansién de las plantas, la ad-
quisicidn de equipos, los incrementos de la fuerza de
traba jo, los cambios importantes de inversiones en in-
ventario, son ejemplos de las decisiones relativas a

‘capacidad que se basan en prondsticos.
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Planeacidn y programaciSn de sistemas_intermitentes.

La planeacidn del taller intermitente es el mds
completo de todos los problemas de programaci6n. La
comblejidad deriva del hecho de la naturaleza del sis-
tema exige que virtualmente todo permanezca flexiblé,
los disefios de las piezas o productos, las rutas que a-
traviesan el sistema, los procesos que han de utilizar,

los tiempos de procesamiento, etc.

En virtud de que cada periodo individual se debe
segregar y tratar como una unidad, a menudo se llama a
los sistemas de programacidn y control de talleres de

traba jos intermitentes '’'sistemas de control de pedidos''.

El problema consiste en la elaboracién de procedi-
mientos de planeacidn, programacién y control apropia-
dos para la situacién en que cada uno de los pedidos
pendientes en un momento dado puede tener una secuencia
dnica de procesamiento con tiempos Unicos y fechas de
entrega deterﬁinadas en forma Unica. Para controlar el
flujo del trabajo en un sistema de control de pedidos
gse deben elaborar planes detallados, programar el pedi-
do, enviarlo a las diversas operaciones.de acuerdo con
algin conjunto de reglas de decisifn, y finalmente ob-
servdr el avance del pedido para tener la seguridad de

que se cumple el calendario.




- 29 -

Existen diferentes formas de elaborar un producto
ensaqblado, una de ellas es, yendo hacia atrds a partir
de las fechas de terminacidén fijadas para el producto
final., Al determinar el tiempo que se requiere para el
ensamble final se determinan las fechas de vencimiento
para los subensambles. A su vez, el tiempo que se conce-
‘de a la produccidn de subensambles establece las fechas
de vencimiento para las piezas fabricadas y compradas,
etc., En todos los casos, estas estimaciones de requeri-
mientos de tiempo, deben tomar en cuenta el tiempo de
proceso, el tiempo de movilizacidén y el tiempo que media

entre las operaciones.

El uso de las graficas de Gantt, miden el avance en
relacién con el programa, la carga de los departamentos
o miquinas individuales y la disponibilidad del equipo
o fuerza de trabajo, los planes y el avance correspon-
diente se expresan en térmiﬁos de tiempo. La computado-
ra y métodos modernos de programacién representan una

gran ayuda para efectuar estas tareas.

Programacidn detallada. Como hemos visto la progra-
macidén a largo plazo significa la confeccién de un pro-
yecto general que lograri que las demandas que se hagan

de la capacidad de la fdbrica sean razonables.

La programaciéh a corto plazo tiene como resultado

. TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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la f133010n del momento de arranque y el de terminacidn

-para cada parte componente de los productos finales.

Ias estlmaclones de cargas de miquinas pueden au-
xiliar a la admlnxstraclon ent

a) Aslgnar hombres a las mdquinas para equilibrar
las capac1dades de dlversos centros de trabajo.

b) Identlflcar y disminuir los cuellos de botella

en el fluao e trabaao.

Planear las actividades de la fdbrica.

Hemos': llegado al nivel del proceso de planificacién

de produ c1on;en el cual la informacidn requerida suele
ser extensa y ‘detallada. Los datos suelen incluir ele-
mentos tales como las listas de materiales que muestran
todas- las partes que se van a fabricar, listas de mate-
ria prima, herramientas e instalaciones necesarias asi
como informacidén de su disponibilidad y condicién; es-
timaciones de cargas existentes, ya programadas en rela-
cidn con las mdquinas o centros de trabajo de la fibrica,
o estimaciones de plazos de ventaja o demoras que se con-
sidera probable que se encontraran a medida que‘el tra-
baao atraviese el taller; y estimaciones del tiempo de
trabajo de las mdquinas y de preparaclon de éstas, para

cada operacidn hecha.

Nuestro enfoque aqui es el desarrollo de un progra-

TESIS CON
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ma para cada parte y su subensamblaje correspondiente,

de modo que}

a) Todas las materias primas lleguen a tiempo.

'b) Todas las partes y subensambles lleguen a las
dreas de ensamblaje; o existencias iddneas y a tiempo
‘para garantizar que el producto finai estard listo para

el embarque cuando fue programado.

La programacidn a corto plazo se suele ejecutar

seglin uno de los dos enfoques bdsicos:

1. de capacidad y carga de trabajo. ( hacia atrds )

2. de capacidad ‘infinita. ( hacia adelante )

- Planeacién de capacidad y carga de trabajo. Este
enfogque fundamental comienza con la especificacidn de la
capacidad para el periodo que va a ser programado. Del
proceso de determinacidn de la capacidad y la carga, se
deriyan los requisitos de las partes componentes de las
listas de materiales, y se determina la fecha de termi-
nacién de cada parte, proyectando hacia atrds su fecha
con respecto a la fecha de terminacién del producto que

contiene el programa detallado.

Una vez que se ha asignado una fecha de termina-
cibén a cada parte, se programan tiempos normales para
cada operacidn individual de manufactura de los com-

ponentes en los centros de trabajo correspondientes,
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comenzidndose por la Wltima operacién y haciéndose ajus-
tes apropiados para los movimientos normales de los ma-
teriales y las demoras normales. A medida gque se van su-
mando los trabajos de mdquina y preparacibn de cada ta-
rea individual, se practica una comprobacidén para ga-
rantizar que la suma de esa tarea irklividual no hard que
la carga total sobrepase la capacidad del centro de tra-
bajo. Si se sobrepasa la capacidad la tarea se cambia

" a otro periodo de tiempo. Si no puede encontrarse capa-
cidad disponible dentro del tiempo necesario para que el
trabajo quede terminado conforme al programa, habri que
cambiar la fecha de “terminacibn, o hacer a justes de ca-
pacidad que consistirdn en subcontratacidn o programa-

cién de trabajo de tiempo extra.

-Planeacidn a capacidad infinita. Este es un método
conforme al cual las tareas se programan hacia adelante,
comenzando con la primera operacidn con la primera fe-
cha de inicio. Utilizando tiempos de movimiento y demo-
ras normales, las cargas se suman de la misma manera que
en el proceso de capacidad y carga. Se permite que las

cargas caigan donde correspondan, y no se otorga consi-
deracidn alguna a las sobrecargas que se puedan desarro-
llar durante el proceso. La carga a capacidad infinita
es indiscutiblemente mds fdcil de e jecutar y programar,

qde la carga a capacidad. También tiene otras ventajas}
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La carga -de capacidades infinita enfoca la atencidn en
los cuellos de botella, y obliga a que se tomen medidas

cuando se desarrollan los problemas.

Aundue, por otro lado, el enfoque de carga y capa-
cidad suele representar una carga mds pareja al taller
y requerir menos ajustes continuos de capacidad, el pre-
cio de estas ventajas sera que ocurrirdn variantes en el
ciclo de tiempo de produccidén o habra peor rendimiento
respecto a fechas de entrega:; estas demandas serdn resul
tado ocasional de la nivelacidn gque se habrd hecho a los
puntos bajos y altos de la curva de la demanda. La re-
circulacidn de la informacién que se obtiene de la carga
hacia atrds es superior a la que se obtiene del sistema
de capacidad hacia adelante, por que los plazos de venta
ja verdaderos reflejan con mayor precisién lo que proba-
blemente estd ocurriendo en el taller. Esta informacién
respecto a la expectativa de tiempos de ventaja puede cg@
municarse hacia niveles administrativos superiores para
que se puedan revisar los programas a largo plazo y otros

proyectos de alto nivel.

La figura 2.6 muestra el proceso general de la pro-
gramacidn a corto plazo. Como se puede observar este
proceso se basa en un volumen muy grande de detalles.

. Por ejemplo, 1la combinacién de informes de planeacién a




.'[que rindan datos requcto a, requ151tos netos de piezas

xcomponentes para ‘la programaclon a corto plazo, exige el

nrocesamiento de cantidades enormes de datos.

Programa
Maestro

Informacidn
sobre Pedi-~
dos de Clien-
Ces

Informacién de
Ingenierfa

Rutinas para definir
los requisitos de
+ partes
+ subensambles
. + componentes

Estado dJde pasr-
tes, ccmpenen-—
tes y existen=
cias de suben-
sambles en in-
ventaric

Planificacicn de
raquerimientos netos

Planeacién
de
capacidad

Proceso de
pProgramacién a
corto plazo

Informacion soO-
bre cazga de

maquinas y as-
tado dal traba-
jo.

Prcgramacién a
corto plazo

Figura 2.6 Preoc. é:al. de planificacién a corto
plazo.
INTEGRACION Y PLANIFICACION DE LA PRODUCCION - WILLIAM K, HOLSTEIN
{BIBLIOTECA , HARVASIL
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Planeacidén y Programacidén para Sistemas Continuos.

El problema de la composicidn del producto puede
ser esencialmente comple jo en las industrias de produc-
tos.quimicos. Para producir mds de un producto, se re-
quiere producir menos de otro producto debido a la natu
raleza de su proceso. Puede ser distinta la rentabili-
dad de diversos productos, y los mercados de cada uno

de ellos tiene sus limitaciones.

En las industrias mecdnicas es mds probable que las
dependencias reciprocas entre productos deriven sélo de
los 1imites de capacidad propuestos por las decisiones
de la planeacidén a largo plazo y en algunos casos por la
capacidad de las instalaciones que se utilizan para pro-
ducir diversos tipos y %amaﬁos. De todos modos, la asig
nacién de tipos y tamafios proporciona informacidn bdsica

para la programacién detallada.

Las lineas de produccién son muy rigidas porque en
cuanto la 1inea se disefia y se implanta, produce unida-
des ensambladas a una tasa fija por hora, en virtud de
que todas las operaciones han sido balanceadas pra co-
ordinarse con la tasa predeterminada. La flexibilidad
con la que cuenta el programador se basa en dos alterna
tivas:

- Puede programar la fuerza de trabajo en la 1fnea
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para que se labore menos o mas horas.
..~ Puede rebalancear toda la 1inea para lograr una

tasa de produccidn por hora o un total de produc-

~cidn mayor o menor.

- El plan a largo plazo establece restricciones con
que debe trabajar el programador. Si el disefio de la
1fnea es completamente rigido, el programador sélo po-
drd modificar la produccidn total del periodo'cambiando

el nimeroc de horas de funcionamiento.

Programacidén detallada. Dado que la elaboracidn
del plan a largo plazo ya se ha ocupado en la determina
cidn del Sptimo en términos generales, los problemas prin
cipales'de la ‘programacidn detallada consisten en la pre

s + @ s '
cision para seguir el plan a largo plazo con la mayor

s 2 ¥ s
aproximacion posible.

Utilizando el plan a largo plazo, la nueva tasa ba-
sica de produccidn con base en el rebalanceo, los facto-
feékdevproductividad, los arreglos sindicales relativos
ai;as'régléé de trabajo y el conocimiento de los progra-

,maS'dé_&énténimiento existentes,‘el programador genera
»‘unafésiénécién detallada de los productos a las instala- *“.
ciones por dias de produccidn y asignaciones a los maqui
1édores én caso necesario. El resultado es un calenda-

rio diario que agregard un perfodo adicional, tal vez
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de una Bemané glﬂ'prograna de la empresa (ver figura 2.7).

La mayor parte del proceso se podr{a mane jar por computa-

dora en algunas situaciones espec;{ficas de 1las empresas .
Se supone también que en algun momento me jorard la capa-

cidad técnica hasta el punto de que la programacién a

largo plazo y la detallada se puedan combinar en gran me-

dida en un modelo °’’buscador del Sptimo®® utilizando el

método de la regla de decisién por exploracién.
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| Revisar los calanda

rios existentes en
busca de posibles
modificaciones a la
produccidn, inventa
rios y ermbarquas

Sie.
Desenvolvimiento de
las vantas realoa
cemparadas con las

| 491 pronostico
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Liberaclon ‘de’ Ordenes

La 11beraclon de drdenes es la llga entre la pla—

neacion y 1a 1mplementaclon. Inicia la act1v1dad produg

tlva por medlo de la emisidén de Srdenes al piso, de

LA

acuerdo con el programa preparado eri la etapa de planea-

c1on flnlta.

Las fases previas al ciclo de manufactura -planea-
cidn de requerimientos y planeacidn de capacidad- no in-
terrﬁmpen ninguna actividad actual (puesto que sélo son

fases de planeacidn).

La 1iberaci6n_de 8rdenes, como su nombre lo indica,
libera trabajos tanto para produccién o compras. Las fa
ses de planeéci&n no imponen ninguna compromiso, cada pe
riodo (una semana), se prepara una simulacién de planea-
cidén de requerimientos y de.capacidad. en tanto gue los
anteriores desaparecen en la fase de implementacién.

Una orden es una reservacifn de recursos y materiales.
Antes de autorizar la liberacidn se debe realizar un che

queo de . la disponibilidad de materiales y herramientas.

La planeacidn de capacidad programa periddicamente
la capacidad disponible, cada operacién, articulo y en-

samble es asignado a una fecha de inicio.

La fecha real de inicio es dada por el supervisor,

ellos conocen me jor lo que sucede dentro de sus departa-

TESS CON |
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mentos, las 8rdenes abiertas, a los trabajadores, las
héquinas. material y herramientas disponibles y el tipo
" de preparacién para cada miquina. Su responsabilidad,

no se limita al cumplimiento de las fechas de entrega,
sino fambién deben mantener ocupadoe a los traba jadores;
tratan de optimizar las operaciones dentro de sus depar-
tamentos y al mismo tiempo velan por la satisfaccidn de

los traba jadores.

las decisiones que tome el supervisor, sdlo serdn
buenas dentro del rango de informacidén que posea. Ellos
no conocen el efecto que tendrdn sus decisiones respecto

la seleccidn de trabajos a ejecutar.

Se debe estar consciente de que la liberacidn de

érdenes atiende a dos propdsitos:

#* Transfiere el control de este trabajo de la eta-
pa de planeacidn a la implementacidn.
* Informa al supervisor acerca de las drdenes que

tienen su turno inmediato para produccidn.
Las funciones bdsicas de la liberacidén de &rdenes
son
* Checar la disponibilidad fisica de materiales y
herramientas requeridas.
* La documentacién de la orden es preparada. Una

orden impresa que incluye la ruta es enviada a
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todos los centros de trabajo involucrados en 1la
elaboracién del articulo ordenado.
* Se prepara una tarjeta de trabajo.

* Formas para requisicidn de herramientas y material.

la orden es registrada en el archivo de drdenes abier-

tas. ) .

La liberacidn marca el inicio de la etapa de activi-
dad real, podemos realizar esta accidn en dos formas se-
gin la organizacidn interna o el grado de control que

desee aplicar:

* Despacho centralizado.- El cual se encuentra en
un departamento de control de la produccién que

emite drdenes de trabajo a los operadores.

Despacho descentralizado.- Envia drdenes genera-~
les de trabajo al departamento encargado, el cual,
decide qué miAquinas usar, quién debe usarlas, y

dénde debe de efectuarse el trabajo.

Todos los programas de liberacidn crean sus itine-
rarios con base a un esquema de prioridades previamente
planificado, que permite que cada trabajo tome un puesto
en la fila que estd esperando disponibilidad de mdquinas,
seglin la categorfa de prioridades que se les asignan en
relacidn con la de todos los demds traba jos que estdn

compitiendo por la misma capacidad de miquina.
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El método especffico que se podrd utilizar para de-
terminar prioridades podrd variar desde, una simple cate
gorizacidn conforme a fechas de entrega, a categorizacig
nes muy comple jas que no sélo toman en consideracién la
fecha programada de terminacidn, sino también el tiempo
de calendario del gque se dispone aun para procesamiento,
el tiempo que se requiere para la préxima operacién, la
congestidn que se podrd encontrar en el futuro, las re-
glas de prioridades y hasta la condicién \}igente del in-

ventario de la pieza,

En la figura 2.8 aparecen las caracteristicas gene-
rales de un simulador de taller de trabajos intermiten-

tes.

Desafortunadamente, no es posible predecir las fa-
llas de nuestros planes originales. La tdnica forma de
asegurarse de que los periodos se ajustaran a los calen-
darios, consiste en proporcionar retroalimentacién de
informacién de un sistema de accién correctora que pue-
de compensar las demoras. Sin embargo, para tener algin
valor, este flujo de informacidén debe ser rdpido a fin
de que se pueda actuar de acuerdo con los informes que

ponen al dia de la situacién.
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. INSUMO
1. Grupo de miquinas y clases’
de mano de obra "

ACION
2. Miquinas y hombres por R

. " Evaluar informes, buscar

urno areas con problemas -
3. Tasa de m&quina-trabajo | siderar cagbio P i y :00

por hora < — — s de las de-

cisiones de operacidn y

4. Nimero de turnos
otros parametros de insumos

5. Horas de trabajo por turno

contrclables
PEDIDOS a -
1. ndmexro de identificacidn - -y
del pedido | INFORMES DE PRODUCCION. i
2. Cantidad "1l., Analisis de la carga de
3. Fecha de entrega miquinas
4. valor inicial - 2. Actuacibn de la fdbrica
5. Secuencia de las operaciones 3. Utilizacidén de la mano
6. Tiempo de preparacidn y de de obra .
m&quina por operacidn 4. Estadisticas de la linea
7. Grupos de miquinas donde se de espera ..
ejecuta la operacidn 5. Costos de mantenimientos
8. Frecuencia de la llegada de de inventarios .
pedidas 6. Terminacién de pedidos
9. Frecuencia de la salida de l N e
pedidos
10. Ndmero de pedidos en la si-
tuacién inicial : 4
CALENDARIO Y DESPACHO . SITMULACION ;
1. Procedimiento de programa= La computadora simula la
cién operacién de la f4&brica, du-
2. Regla de despacho rante un periodo especifica-
3. Tiempo de entrega por grupo do, programa una provisidn
de m&quina de pedidos, los envia al ta-
) ller, los asigna a las m&qui-
VARIOS nas y hombres disponibles, y
1, Ndmexro de periodos que deben sigue las pistas de las car-
simularse gas de las m&quinas, la uti-
2. Nimero de dias por periodo lizacién de las m&quinas y
3, Margen de iniciacién hombres, ra longitud de la
4, Otras operaciones linea de espera y los costos

de inventario

i
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Figura 2.8 Caracteristicas generales de simulador de taller de trabajo
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INVENTARIOS

Los inventarios constituyen un tema acerca del cual
existen pensamientos irracionales, pexro el inventario
existe para servir funciones vitales, como por ejemplo,

proteger la produccidén de las variaciones de lag ventas.

Los inventarios no son un mal necesario, pero si
una Gtil proteccidn.

Los inventarios cuestan dinero. Demasiado inven-
tario puede ser dafiino a un negocio. Para decidir cudn-
"to capital debe ser invertido en inventarios, cuatro de-

cisiones deben ser hebhas} .

Qué balance es requerido entre inversidn en inven-
tarios y1
.+ Servicio al cliente.
7 + Costos asociados con cambios en los niveles de
produccidn.
+ Costo de ordenar y costo de preparacién de md-
qQuinas. )

+ Costos de transportes.

. Los inventarios pueden ser clasificados. de acuerdo
a las funciones que ellos sirven. las categorfas son
cuatros
»

1) Fluctuacidn

2) Anticipacién
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3) Tamafio de lote o de trabajo

4) Transporte

Los inventarios existen para protegerse de las fluc
tuaciones de la oferta y la demanda y éste es usualmente

1lamado inventario de seguridad o de reserva.

Los inventarios son constituidos para solucionar un
pice antlcipado en la demanda o cubrir un perlodo de cie

rre de planta.

Los lnventarlos existen porque las piezas son en
las mayorfa de los casos mids econdmicamente obtenibles en
cantidades diferentgs de agquellas en que pueden ser usa-
das. A éste inventario se le llama normalmente Inventa-

rio de Trabajé]

Los 1nventarlos existen porque el material tlene que
ser movido de un lugar a otro. Mientras estdn en trinsi-

40 no sirven para nada. Existen sélamente debido al tiem
po. deaf“ansporte.

N\u

Es pOSLble que cualquier articulo particular del in-
ventarlo sirva para mds de una funcidn. Cuando €sto ocu-
rre, se debe tener mucho cuidado para evitar demasiado

crec1m1ento del inventario en el sistema.

En adlclon a la clasxflcaClon del inventario por la

=] P

func1on que s1rve. también puede ser clasificado de acuer

46 4 su estado de avance en el ciclo de manufactufa.




+ Materia prima
+ Componentes
+ Proceso

+ Producto terminado

Es imposible alcanzar los me jores niveles de inven-

tario en forma intuitiva.

Los costos que se presentan debido al modo en que
funciona un sistema de inventario se encuentran entre
los factores mds importantes para la determinacidn de las

normas operacionales de tal sistema.

Costo de adquisiecidn.- E1 coste de colocar dSrde-
nes a proveedores y a la planta incluyen todos los pa-
peles, la contabilidad, la recepcidn, la inspeccidn, la
preparacién de miquinas y el desperdicio que se obtiene

cuando las mfquinas se preparan.

El problema es la separachn de esos casos margina-
les que varfan con el nimero de Srdenes, o sea el costo

neto de una orden mds.

Costo de mantenimiento del inventario.- Estos in-
cluyen, la posibilidad de obsolecencia, posibilidad de
deterioramiento, impuestos sobre los inventarios, segu-

ros; almacenaje, y custodia, gastos financieros, etc.

Todos estos conceptos son generalmente mayores cuan-

to mds grande es el inventario en existencia.
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. ..El problema es la determinacidn y el acuerdo acer-

ca de los valores a ser usados.

Costos de materiales faltantes.-Existe un costo
extra debido a ventas perdidas o al hecho de tener que

tomar acciones especiales para satisfacer la demanda.
El problema es decidir el valor de este costo.

Costos asociados con la capacidad.~ El costo de ho-
ras extras, o de contratar o despedir personal debido
al hecho de tener que variar la capacidad porque el in-

ventario no da proteccidn adecuada.

El problema es que estos costos no son lineales.

Pero, al igual que los costos de adquisicidn, estos son

escalonados.

la mayoria de estos costos son muy difficiles de

determinar exactamente pero,

+ Ellos deberfan ser reales, no estandares.

+ Ellos solamente deberfan ser afectados por la
decisidn a ser hecha. Es de gran imﬁortancia
preguntar como los ahorros serdn hechos y cuin
grandes estos van a ser en el proceso de decidir

como balancear esos costos.

En cualquier grupo de articulos de un inventario,

un pequefio nimero de dichos articulos en el grupo va
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a representar un gran porcentaje del valor econdmico

total.

Este es uno de los principios mds aplicables y mds
efectivo y sin embargo menos explotado en Control de

Produccidn.

En Control de Inventarios el concepto es usualmen-

te llamado el ABC.

La utilidad de este principio nos permite identi-
ficar aquellos articules que controlados estrechamen-

te nos proporcionen el mdximo beneficio del sistema.

‘Articulos **A?’ - Ellos son los que deben ser me-

' jor controlados con los me jores,
mis completos y mds exactos re-
glstros. Una revisién periéaica
hecha por el me jor personal.
Entradas frecuentes. Pequefios
lotes. Una culdadosa atencién

para reducir plazos de entrega.

Artfculos **B'’ - Controles informales. Buenos

registros. Atencién regular.

Articulos ''C'' - Controles simples, probablemen-
te sin registros. Grandes inven-
tarios en volimen Y pequefios en

valor.
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La teorfa intuitiva de la administracidn de inventa-
rios es muy comiin- pero conduce a efectos muy serios en
la pfodgccién. Una de las reglas de ordenamiento de in-
ventari§s es la de los 60 dfas. Esta establece que al
final gelcada mes, suficiente inventario deberfa ser or-
depédo para que el total del material gue hay en existen-
g}a mids el que hay en orden sea igual a lo que se ha ven-
dido duranfe los 60 dias pasados. Esto tiene un efecto
de amplificacién gque es muy serio. Si las venfas se in-
crementan, la produccidn va a ser incrementada por una
cantidad adn mayor; y similarmente, si las ventas dis-
minuyen, la producc@én va a disminuir por una cantidad

ain mas grande.

El uso de esta regla ilustra un malentendido bdsi-
co de las funciones de inventario, que debe ser la de
reducir el efecto de los cambios de los niveles de la

produccidn, no incrementarlos.

Planeacidn de requerimientos.

la planeacidn de requerimientos coordina los pla-
nes y programas para los sistemas intermitentes. En la
armadura conceptual de la planeacidn de requerimientos,
la demanda primaria es reducida a la produccién de lo-
tes; sin embargo la produccidn de partes y componentes
depende del programa de produccidn de los productos fi-

nales. En muchas ocasiones, las partes y componentes
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pueden ser utilizados en mis de un articulo padre, esto
significa, que el programa‘de requerimientos para un ar-
ticulo es derivado de la suma de necesidades de todos
los artfculos padres que lo utilizan. La demanda de par-
tes y componentes afecta grandemente a la calendariza-
cidén de las 8rdenes de produccidn. Asi como en la deter-

minacidn del tamafio de los lotes.

la demanda para partes y componentes no sdlo depen-
de de las cantidades necesitadas sino también de los
tiempos de terminacién. Los componentes deben estar lis-
tos para usarse en el tiempo preniso, si no la produc-
cién de artfculos padre se verd retardada y los costos

de los inventarios en proceso se veran incrementados.

Los hodelos tradicioqales de inventarios no son
.completamente vdlidos, por ejemplo, la demanda no éoé-
tiene una tasa constante, ya que tratamos con el conjun-
to de demandas independientes de mﬁltibles fuentes; y
la variacién de la demanda no se ajusta a las variacio-

nes randdmicas.
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CONTROL DE CALIDAD

Podriamos definir el control de calidad como la
funcidn administrativa cuyo objetivo es mantener la ca-
lidad de los productos que elabora una empresa, de a-

cuerdo a una linea de normas y estidndares establecidos.

El'control de calidad es llevado a los siguientes
planos revistiendo en cada uno de ellos un aspecto dis-
tintos’

- Se aplica en aquellos niveles de politica

que deben determinar el nivel de calidad

deseable en el mercado.

- Se lleva a la etapa de planeacidn técnica
de la empresa durante la cual se especifi-
can los niveles de calidad que le permiten

competir con los niveles JSptimos del merca-
do.

- Es indispensable en aquella etapa del pro-
ceso de produqcién que requiere’el e jerci-
cio de un control sobre las materias primas
recién adquiridas, al igual que sobre las
operaciones de dicho proceso, a fin de ha-
cer efectivas las politicas acordadas y lo-
grar elaborar productos con los requisitos

de calidad que se han determinado.
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- Deben llevarse a las etapas de colocacidn,
distribucidn y uso del producto, puesto que
no es raro que la caliZad del producto sufre
menoscabo al ser mal colocado o distribuido.
Y en 1o que respecta al uso, es necesario el
control de calidad puesto gue la mayor par-
te de los productos son garéntizados en el
transcurso de tiempo, Yy consecuenéemente el
control de calidad debe extenderse hasta es-
ta fase, vigilando que el funcionamiento de
los productos sea tal que no defraude la ga-

rantfa que se otorga.

El control de calidad en la manufactura tiene por
obéétivo la realizacidn de las normas de calidad median-
te la medicidn de caracteristicas de las materias pri-
mas, las piezas y los productos, as! como la comparacién
de tales medidas con las normas establecidas, para que

en un momento dado:-

- Aceptar o rechazar el producto.
- Corregir el rendimiento mediante la retroalimenta-

2 ® s 2 @
cion de informacion.

La retroalimentacidén de informacidn procedente de
las diversas operaciones de inspeccidn y produccién

proporciona datos para la posible revisidn de las normas
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de calidgélyﬂlqan;seﬁogvdel producto.
H El:contiol;dé.calidad se puede establecer en dos for-
mass ¢ twins :
1. Se puede controlar los procesos que fabri-
',dan lags piezas de moco que de inmediato se
YIRS puédan.hacer ajustes y correcciones (apli-

cacidn directa de la grifica de control es-

tadistico).

2. Se puede controlar el nivel de calidad que
sale desde un punto de inspeccidn para ase-
gurarse de que, en promedio, no pasar mas

de alglin porcentaje especificado de piezas

defectuosas.

Este procedimiento supone que las piezas

o productos ya se fabricaron y se desea es-
tablecer procedimientos y rezlas de deci-
sidn que aseguren que la calidad de los ar-
ticulos que salen serdn la especificada o

la mejor (muestreo de aceptacién).

‘las graficas de control tienen el objéto de evitar
la produccidn de mala calidad indicando, en primer lugar,
la probabilidad de que exista una causa definible para

que se estén produciendo partes defectuosas. Dada la sefial -

3
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de peligro, la primera sefial de dificultades se evita

ia produccidn de mds desecho y se ahorra el costo de una
inspeccidn destinada a separar mds tarde las partes de-
fectuosas.

El muestreo de aceptacidén liga el grado de inspec-

cidn con los niveles probables de calidad de 1o que se
recibe, y evige una inspeccién completa cuando hay una

elevada probabilidad de que la calidad recibida sea de-
ficiente.

En cambio, cuando el muestreo indica que la calidad
recibida es bastante buena, el lote se acepta sin inspec-

cién posterior.

-
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CAPITULO 3.
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+ * PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS Y PRO-
DUCCION'’

- INEI.:EGRACION DE TECNICAS DE MANUFACTURA
Y PROCESAMIENTO DE DATOS

- RELACION EI‘\ITRE LAS FASES DEL SISTEMA

- SEGURIDAD DEL SISTEMA AUTOMATICO

- BASE DE DATOS
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PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS Y PRODUCCION.
INTEGRACION DE CONCEPTO CTU PROCE 0
DE_DATOS.

El sistema integrado de administracidn de la pro-
duccidn es un sistema que proporciona servicios de cém-
puto, para cada fase del ciclo de manufactura los cuales

a. 1a vez mantienen una base de datos que sirve como una

fuente vlnformaclon para todas las apllcaclones y ac-

o tiv;dades de la compafiia.

k'Este sistema debe comprender casi todas las acti-
vidades de una empresa, el personal de procesamiento de
datos_esté calificado para manejar problemas técnicos
de computacidén como es la organizacién de la base de da-
tos, pero no estd capacitado para mane jar aspectos de
B

s s 2 3 . e . ’
aplicacion y tampoco son ingenieros mecanicos, electro-

nicos o industriales.

Resulta diflcil implementar una base de datos de

este estllo

la contrlbuclon de la administracidn es ne-

cesaria para.una 1mplementa01on exitosa.

'caso. conslderaremos que los principios

fundamentales del proceso de manufactura en su fase de

operaclon. son los mismos para cualquier empresa, y de

este modo el c1clo general puede ser formulado aparte.

Puesto que cada proceso estd sujeto a varios aspectos.

TESIS CON |
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“el énfasis para cada fase variard de acuerdo a cada uno

de los procesos pero siguiendo el mismo patrdn.

Por ejemplo en la produccidn continua, la atencidn
se centraliza en la planeacidn del proceso y métodos, he-
rramientas y miquinas especiales que son usadas. Por o-
tro lado, los métodos de planeacidn de reguerimientos y
de programacidén no necesitan ser muy sofisticados, debi-
do a que la tasa de produccidn estd limitada o fija por

el disefio inicial.

) En 1la produccidn a gran escala, muchas éraenes son
producidas en pequeﬁas.cantidades Y una sola vez. Se
presta mayor atencidén a la programacidn. En los talle-
res pequefios, especializados en la produccidn de partes,
la planeacidn de requerimientos es parte vital del sis-

tema.

Las fases de las cuales se compone la parte opera-

tiva fueron determinadas en el capftulo anterior.

El desarrollo del disefio y la implementacidn de
sistemas de control basados en computadora, son'un proce-~
so0 arduo y consume una gran cantidad de tiempo.

..E1 sistema estd basado en dos conceptos fundamen-
tales}

- Procesamiento de datos generales.

- Conceptos especificos de manufactura.



| TESIS CON
- 56 - | FALLA DE ORIGEN

Los siguientes conceptoé de procesamiento de datos
generales se explican por si mismos:
- El1 sistema debe estar orientado a la administra-
cién y no al procesamiento de datos.
- El sistema debe ser adaptable al cambio, efecti-
vo y econdmico.
- E1 sistema debe ser confiable.
- E1 sistema debe reducir papeleo.
‘- El sistema debe ser realista y considerar el am-

biente en que opera.

‘Ahora, se tomardn en consideracidn algunos concep-
tos de manufactura que se deben tomar en cuenta para la

implementacidén del sistema.

las mdquinas en ceneral, han eliminado el trabajo
manual, lo cual incremenéa el poder con el cual varios
traba jos pueden ser ejecutados. La miquina es mds rdpi-
da que los humanos en la ejecucidén de una rutina de de-
cisidn y estas decisiones estin basadas en parametros y
algoritmos preestablecidos. Con esto queda comprobédo
que la computadora no sirve sélo para coleccidn de
datos sino que juega un papel importante en la e jecu-

cidn de tareas y no sblo como centro de informacidn.

_Esta capacidad de decisidn de 1la que hablamos de-

be ser introducida por el software preparado por el humano,



el cual permite a la computadora ejecutar una serie de
mov1m1entos en una secuencia definida, por una serie de

condlciones ¥ reglas establecidas.

El proceso de manufactura consiste en una serie de
decisiones que tienen las siguientes caracterfsticass

- un objetivo

- criterio de optimizacidn

- alternativas

El objetivo es simplemente tener una meta fija. Los
criterios para la optimizacidén proporcionan una escala
que mide en qué tanto se satisface el objetivo. Finalmen-
te, pueden existir mychos cursos de accidén y la decisién

debe seleccionar la me jor alternativa.

Esta decisidn puede ser tomada por técnicas matemd-
ticas o por intuicidn humana. Los requisitos para las
técnicas matemdticas son los pardmetros controlables de-
finidos con anterioridad. Siempre que sea posible la com-
putadora debe ser usada para la toma de decisiones. Esto
no significa que las tareas y decisiones en el disefio de

ngenierfa, planeacidn, tiempos y movimientos, etc., de-

an ser ejecutadas por la computadora sola o desatendida.

Es recomendable trabajar con un sistema integrado

P R
&.. de control con la ayuda de la computadora ya que esta in-

. tegracidn abarca muchos aspectos que seria muy diffcil
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trabaaar‘manualmente

Las llstas,de materlales. rutas y planes deben ser

K S ST

. el punto ‘de’‘partiad
b EJ"fx Wil

trlas requle en- de datos e informacidn para e jecutar sus ta-

lzpara el sistema..Todas las indus-

. *-
-reas, muchas de estas func iones rcuulpren de la misma

/1nformaclon. Por ejemplo, el supervisor debe saber qué

e estdn haciendo sus traba jadorcec y qué operacio-

' n§s haﬁdsidd completadas; el planeador de la capacidad

requiére‘esta'informacién para fijar el programa de pro-
" duécién“pafa el siguiente perfodo; el sistema de incen-
~fivosfdebe contar con la misma informacidn para calcu-
lar el pago de incentivos; el departamento de ndmina de-
be conocer el tiempo ‘que ha trabajado cada empleado para

preparar los salarios, etc.

Es muy importante que todas estas funciones que
utilizan los mismos datos, los obtengan en un mismo len-
guaje. La lista de materiales debe especificar el cédi-
go para la materia prima necesitada para elaborar algin
articulo. El1 mismo cddigo debe ser usado para compras,

control de inventario, planeacidn y costos, etc.

El proceso de manufactura es un proceso de produc-
cidén'e ingenierfa, en el cual la administracién se en-
carga de los aspectos financieros. Estos aspectos finan-

cieros y los de produccidn utilizan los mismos datos e
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informacidn. la planeacidn de la capacidad estd basada
en el flujo y el‘tiempo requerido para cada operacidn.
'En tanto que el costo estandar para cada parte, es la
traslacidn de tiempo a dinero, que se determina multi-
plicando el tiempo de operacidn por la tasa establecida

para ese centro de trabajo.

A su vez el costo actual es la traslacidén del tiem-
po actual pagado para ejecutar cualquier operacién. La
misma informacidn es usada como retroalimentacidn para
la fase de planeacidn de-capacidad.. Este proceso debe
tener informacién de la cantidad de materia prima en in-

ventario y la cantidad requerida para cada parte.

Trasladando estas cantidades a valores significati-
vos por medio de la multiplicacidn de estos por su pre-
cio unitario se obtendrdn los datos requeridos para pla-
neacién y control de finanzas, Ordenes de clientes, lis-
tas de materiales, rutas, inventario, drdenes liberadas
y tqdos los elementos bisicos para la planeacién y con-

trol de la produccidn.

El supervisor debe estar informado al detalle, de
las operaciones que se estdn ejecutando en la planta y
del nombre de los operadoress al nivel de planeacidn de
la capacidad, el nombre del operadbr no importa, pero el

nﬁmero de la parte y pperaci6n son impo}tantes- En la




planeacion de requer1mientos el artfculo primario y los

\componentes son importantes, en tanto que las operacio-

nes son stransparentes; para las drdenes del usuario el

w';artlculo principal es importante y los componentes no.

sto trae como consecuencia gque entre mds alto sea el

: »nlvel la 1nformaclon se concentra mis.

La figura 3.1
_describella cantidad de informacién necesaria a diferen-
,thSZﬁ}veles.

.Entonces, esto trae como consecuencia la creacidn

.de una base de datos que contenga la informacién y de
este modo los sistemas de administracidn y finanzas pue-

den tener extensidn hacia los sistemas de produccidn e

ingenierfa.
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RELACIONES ENTRE LAS FASES DEL SISTEMA

1Ei sistema integrado de administracidn de 1la produccidn
estd ilustrado en la figura 3.2. Se puede observar que
aunque las diferentes fases se encuentran separadas, nin-
guné es independiente. Cada una tiene conexidén con otra
por medio de datos comunes y estos datos constituyen un

denominador comin.

Los prondsticos pueden hacer uso de los archivos del
inventario y- transac01ones del mismo; archivoe de pronos-
ticos cercanos, pueden usar también datos historicos de
ventas, investigacidn de mercados yﬂadministrativos;»Es-
tos nuevos prondsticos juntO‘confiaé}Sfdenes de clientes
confirmadas, pueden constituir el plan de ventas de la

. compafiia, para el future.

El programa maestro de producclon usa los pronds-

ticos, el archivo de 6rdenes, el de lista de materiales,

- el de 1nventar;q,y‘de~transacqiones de inventario y el

S . .
plan maestro anterio parlaycrea016n de un plan maes-

'tro nuevo.

La planeaclén e requerimlentos dirigida por el

programa maestro de produ‘é

idn, utiliza los archlvos de
estatus del 1nventar10, compras, maquiladores, Grdenes
11beradas vy lista de mater1a1es para calcular los reque-

. rlmlentos netos para cada componente y subensambles ne-
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cesarios‘para satisfacer el plan maestro. Esta planea-
c¢idn de requerimientos combina las partes iguales de di-
ferentes productos y partes de repuestos dentro de un
lote a producir. lLa salida de estos cdlculos es una
lista de partes y materias primas que deben ser compra-
has, maquiladas o elaboradas dentro de la misma empresa.
La lista incluye cantidades, fechas de entrega y las co-
nexiones entre partes, formando asi una estructura del
producto. La planeacidn de la capacidad actualiza el ar-
chivo de drdenes liberadas, con los nuevos requerimien-

tos calculados por la planeacidn de requerimientos.

Utilizando los datos de los archives de rutas, mi-
quinas, lista de méterialee. estatus del inventario, ma-
quiladores, compras y fechas de entrega, la planeacién
de la capacidad caloula la fecha de comienzo mds cerca-
na y la mds lejana, la fecha de finalizacidn mds cer-
cana y la mds lejana, para todas las operaciones a ser
e jecutadas. Todas estas salidas son guardadas en el ar-

chivo de 8rdenes liberadas.

La liberacién de 8rdenes utiliza el archivo de 8r-
denes para seleccionar las drdenes qQue serdn liberadas
para su ejecucién. Las modificaciones diarias pueden
ser hechas con datos provenientes de los archivos de ru-

'fas. equipo y otros. Esta fase también utiliza los ar-
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chivos de trabajo Yy transacciones de inventario para
actualizar el archivo de érdenes con respecto al estado

de los trabajos.

Compras tiene su propio archivo de érdenes y al-
gunos otros especfficos para sus tareas ( por ejempldg
lista de vendedores, tipos de crédito, etc. ). Las nue-
vas Ordenes vienen a través de la planeacidén de requeri-
mientos y son recibidos por las transacciones de inven-
tario. Los datos de los magquiladores y Srdenes son simi-
lares en concepto para compras. En muchas empresas el
departamentc de compras maneja a los maquiladores como

vendedores.

El control de inventario es el punto de unién de to-
das las actividades de manufactura. Emite y recibe com-
ponentes y estd Intimamente relacionado con el archivo
de drdenes de produccidn, compras, maquiladores y drdenes
externas; o sea que el control de inventario tiene sus
archivos bdsicos de estatus y transacciones. E1l control
de inventario utiliza el arcﬁivo de lista de materiales,
asf{ como otros archivos que contienen datos como lugar

de almacenamiento, bienes de trinsito e inspeccién.

También se puede aplicar este sistema para la ad-
ministracidn financiera y de personal. Costos utiliza

los archivos de registro de trabajo, para obtener infor-
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macidn sobre el tiempo de ejecucidn de cada operacidn,
en tanto que el archivo de 8rdenes contiene los tiempos
estandar. La variacidn d2 tiempo puede ser calculada y
con ella obtener plancs de capacidad mds reales. Otros
archivos contienen datos sobre la tasa de pago para ca-
da deﬁartamento y estos datos permiten la conversién

de tiempo a dinero y con esto el cdlculo del costo ace
tual, as{ como la varianza en el costo. El archivo de
transacciones sirve como fuente de informacién sobre

la cantidad de materia prima y ndmero de componentes
requeridos, subensambles y ensambles, ademds, los es-
tandares contenidos en los archivos de 8rdenes y en el
de transacciones proporclonan la varianza de los mate-
riales en costo y cantidades. Los archivos de lista de
- materiales y preclios contienen el costo actual de cada
producto. La combinacidn de estos datos puede ser usada

para calcular estados de pérdidas y ganancias estimados.

El archivo de registro de trabajo contiene infor-
macién tal como horas extras, incentivos, vacacliones pa-
ra cada empleado, la tasa de pago de impuestos y de
este modo nos reporta las horas de trabajo directo o

indirecto de cada empleado o por departamento.

las salidas de la planeacidn de requerimientos con-

siste en el delineamiento de las actividades de la plan-

e
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ta expresado en términos.de. cantidades. El archivo de

. precios puede cqntener'détos’necesarios para transfor-
.mar’las cantidades 'a dinero. La ‘combinacién de ambos y
”3algunos datos adicionales proporcionan un presupuesto de

- produceidn, -

El archivo de drdenes contiene datos de trabajo
prdgramado para cada departamento. Comprende todas las
S8rdenes, prondsticos y programas de produccidn para el
futuro. Este plan de capacidad puede ser trasladado a

requerimientos de fuerza de trabajo.
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SEGURIDAD DEL SISTEMA

.Dado que el procesamiento de datos manejz una enof-
me cantidad de informacidn, un error puede Causa2l gran~
des desajustes, por ejemplo, la adquisicién de Materia~
les que ya tenemos o retrasos en la compra O en la pro-

ducciﬁnvdqﬁcgmpopentes requeridos para ens2mble-

n~imSe“deBe‘tenerjespecial cuidado pra reducir el npdme-~
ro de errores en la entrada de datos manualmeﬁte al gis-~
tgma{?éstoiimplica el uso de técnicas para deteCtar y ©Q
" rregir estos errores. Los errores pueden Ser 0riginad®s
pors .
1. Preparacién de datos. Puede ser Que 1as ins-
trucciones no quedaran bien establecidas, lag formag no
ser lo suficiente legibles, y con €sto provocar errores

en la captura de la informacidn.

2. Transferencia de datos. Las formag pueden sér
extraviadas en el traslado hacia el centr© de Procesa~

miento de datos.

3. Captura de datos. Al ser &sta, Una oPeracidn
de tipo manual no estd libre de errores. Perosr este tio
po.de errores pueden ser fdcilmente descubiertos y coTrg

.g}dés.wb_

t

-7 Algunos de los procedimientos para detectar erroreg
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sont
-C8digos numéricos

-Digito verificador

. -NGmeros de secuencia

En otros casos, 1038 errores son automidticamente de-
tectados por el sistema, como son los cambios o supresio
nes de un registro inexistente o la adicién de uno exis-

tente.

la figura 3.3 muestra el flujo tipico de un proceso

en ''batch’’.

En los sistemas en-1f{nea y tiempo-real, las transac-
ciones son capturadas por medio de terminales y a su vez
los datos son trasmitidos al drea en la cual son reque-
ridos. En estos sistemas el procedimiento de detecciédn
de errores tiende a ser mids sofisticado tomando en cuen-
ta que la naturaleza del software, en si, es mds avanza-

da.

‘Desde el punto de partida del ciclo de manufactura
(8rdenes y prondsticos) las actividades deben ser planea

das.

la planeacidn de requerimientos es una lista de to-
das las materias primas y artficulos que pueden ser maqui

lados o comprados. La planeacién de capacidad  es una“
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lista de todas las operaclones que deben ser ejecutadas;
ésto incluye cantidades, fechas, departamentos involu-

3 rd s
crados y numero de maquinas.

Toda esta informacidn estd presente en los archivos
y puéden ser usados para incrementar la confiabilldad. A
continuacidn se mencionarin algunos ejemplos de sus apli

caciones.

Una transaccidn de compra es comparada con el archiv
vo d§ reéuefﬁmientos de compras dg la planeacién de re-
querﬁmiehtoéf El1 ndmero de articulo, cantidad y fecha
de ehtrega d;be coincidir con los registros del archivo‘
de requerimlentos- el precio establecido debe ser veri-

ficado en el archxvo de preclos.

En el caso de que estos chequeos sean satisfacto-’
rios la transaccidén seri aceptada y actualizada. La nue
va orden serd agregada al archivo de drdenes de compra,
al mismo tiempo, el archivo de requerimientos ser{ actua-
lizado y la cantidad serd sumada en el campo de '’canti-

dad tomprada’’.

Una salida de inventario es checada conforme el ni-
vel de inventario y con respecto a un ’'cddigo de accidn'’,
La cahtidad emitida no debe exceder de la existencia ac-

tual para ese articulo
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Si; se trata de un embarque se debe comparar con la can-
tidad que contenga el archivo de Srdenes. El1 archivo
de inventario serd actualizado con un nuevo balance pa-
ra el articulo; el archivo de érdenes serd actualizado
con la cantidad enviada y el archivo de facturas también

puede ser actualizado.

Si el '’cddigo de accidn'' indica que el material
es necesario en el adrea de ensamble, el nimero de arti—
culo es comparado con la lista de materiales para asegu-
rarse de que ese componente es requerido en el ensamble.
El archivo de Grdenes.de trabajo es usado para comprobar
si el articulo ha sido ordenado en la cantidad correcta.
Otros chequeos deben ser hechos para verificar si se en-

cuentran disponibles los componentes necesarios.

En la transaccidn de registro de trabajo, la secuen
cia de operaciones y las cantidades requeridas para cada
operacidn deben checarse. La primera operacién no podra

efectuarse sin antes proporcionar las materias primas.

La me jor manera de mantener todos estos archivos
es por medio de una organizacidén especial llamada °'‘Ba-
se de Datos’’. Este tipo de organizacidn de archivos
estd al servicio del personal y permite el uso mds efi-

ciente del computador.
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BASE DE DATOS

El procesamiento de datos, consiste en el manejo de
grandes volimenes de datos almacenados en forma de ar-
chivos. Los elementos de datos individuales, referidos
como campos, son agrupados en un registro 18gico. la a-
grupacidn conjunta de campos depende de un nimero de fac-
tores que incluyen:

a. ¢Qué tan a menudo se accesan esos datos ?

b. Las llaves o claves usadas para identificar los
elementos de datos, por ejemplo, la informacién acerca
de la cantidad en el almacén, se pueden recuperar con el
uso del nimero de paite como clave.

c. las relaciones entre claves, por ejemplo, una
parte o componente que va dentro de un subensamble, el

que a su vez forma parte de un ensamble.

En algunos casos puede ser posible emplear una sola
clave para agrupar conjuntamente todos los elementos de
datos relacionados. Por ejemplo, en un archivo de control
de inventarios el niimero de parte puede usarsé como una
llave .y todos los datos relevantes, tal como la cantidad
de lote econdmico, cantidad en almacén o inventario, can-
tidad a ordenar, nombre del proveedor, para un niumero de

parte en particular, pueden ser fdcilmente accesados.

Todos los datos usados por una compafifa pueden guar-
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darse de dos diferentes maneras} como un pequefio ndmero
de grandes archivos o un gran nimero de pequefios archi-
vos. Los métodos convencionales de almacenamiento de
datos, en la forma de archivos individuales utilizado
en conjuncidn con uno o mids programas de aplicacidn,

tiene cierto nimero de desventajas.

En afios recientes se ha dadu un incremento tendien-
te hacia el uso de sistemas de '’'Base de Datos’’. Los
requerimientos escenciales de un sistema de base de da-
tos, son gque los datos deben ser organizados e integra-
dos de manera que representen la relacidn natural entre
varios articulos y se pueda tener fdcil acceso para su

uso.

En la terminologia de base de datos un campo o ele-
mento, es la minima unidad de informacidn. Un grupo de
datos puede tener relacidén con uno o varios grupos de
datos o registros. Estas relaciones son representadas

por medio de adyacencias fisicas o apuntadores.

En la mayorfa de los sirctenas de base de datos se

intenta asegurarse de que los datos no sean duplicados.

En este tipo de sistemas la tarea de escribir pro-
gramas de aplicacidén tiende a ser muy fdcil. Los progra-

mas de aplicacidn que no hacen uso de estas técnicas,
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son comple jos puesto que los datos requeridos en uno de
tales programas, podrian ser recuperados de un extenso
conjunto de archivos. Con estos sistemas, los programas
de aplicacidn son independientes de su estructura ya gque

la tarea de recuperar datos se efectda por el mane jador.

Un manejador o manipulador es deétinado a ser una
interfase entre el sistema operativo y los programas del
usuario. En su turno el sistema operativo actda como la
interfase entre el manipulador de la base de datos y es-

ta.

La formulacidén de una base de datos es un proceso
arduo que consume bastante tiempo, reclama la estanda-
rizacidén de todos los elementos de datos y un entendi-
miento claro de la relacidn de campos individuales. Es
por lo tanto necesario implementar una disciplina, que
asegure el uso de los cddigos y procedimientos estable-
cidos. Una base de datos, una vez creada, contiene un
gran volumen de informacidn que se recupera, manipula y
uéa por un mimero de personas en diferentes departamen-
tos. Por lo tanto, es imperativo asegurarse que solamen-
te el personal autorizado tenga acceso a todos o parte

de Yos datos.

Los sistemas de bases de datos mds mocernos tienen

facilidades muy extensas, no tanto para la organizacidn
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'y el‘fécii acceso de logs datos, sino para prevenir el
mal empleo de estos. También existen facilidades para
llevar a cabo un sistema de recuperacién, en el caso de
que el sistema se interrumpa por cualquier tipo de a-

g
veraia.

Base de Datos para Produccidn

Adn en una organizacidén manutacturera pequefia, po-
dran tcnerse un gran numero de articulos para que el
conjunto de datos, tales como la parte numérica tnica
que identifica a cada producto, descripcidén de la parte,
cantidad disponible, tiempo estimado de manufactura y
los puntos de reorden, tengan que ser mantenidos. Tam-
bién es necesario guardar un registro detallado de las
facilidades disponibles de manufactura. Muchas empre-
sas dividen sus facilidades en grupos de mdquinas, las
cuales llevan a cabo grandes tareas similares y esos
grupos son usualmente referidos como centros de trabajo
o magquinado. Para aplicaciones de planeacién de la pro-
duccidn, es necesario mantener registros de capacidad
total disponible y, de la destinada al trabajo en pro-
ceso, asi como de las érdenes de produccidn en espera de

ser enviadas al departamento de surtido.

Para los elementos o articulos manufacturados, tam-

bién es menester mantener registros relativos a la se-
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cuencia de operaciones de produccién efectuadas, para
producir ciertos elementos dados, junto con una varie-
dad de datos asociados con el proceso particular de ma-

nufactura.

Los productos de cualquier complejidad, son general-
mente ensamblados a partir de un nimero de componentes.
Un componente en particular puede ser utilizado en mds

de un elemento terminado.

Los sistemas de base de datos en los que los elemen-
toc son referenciados en forma cruzada, reducen la ne-
cesicad de duplicar datos. Los mismos datos pueden ser

. usados en todos los départamentos, puesto que sélo exis-
te un punto de entrada para estos. Los archivos requeri-
dos para aplicaciones de produccidn, pueden ser referi-
dos como una base de datos e idealmente organizados en

la forma de:

1. Archivo maestro de paxrtes.
‘2. Archivo de estructura de producto.
"3, Archivo de rutas.

‘b Archivo de centros de trabajo.
Y5, Archivo de Ordenes. .
‘fﬁ 6. Archivo de registro de trabajo.

‘Definitivamente esta es una divisidn propuesta, ya

qﬁémlos”archivos pueden estar organizados en otra forma



laé,nbcesidades de la empresa.

En la figura 3.4 se muestra una representac1on sim-

‘~b011ca de una base de datos de produccién. Es usualmente

3 crear cierto nimero de archivos temporales, en

'los cuales los datos continuamente cambiantes, son alma-

cenados .

Bdsicamente los archivos encadenados consisten en
una serie de registros conectados por sefialadores; cada
registro contiene un seﬁélador. el cual liza a este con
los registros anterior y siguiente de la serie. En el
archivo.de rutas, por ejemplo, los sefialadores son usa-
dos para relacionar todas las operaciones de manufactura
llevadas a cabo sobre una parte en particular.

Archivo maestro de partes. Un sistema integrado de

planeacién Yy control de la produccién. debe contener un
archivo maestro gque almacene una gran cantidad de infor-
macién. Cada ensamble, subensamble, componente, asi como
elementos de materia prima de articulo primario, es tra-

tado.como Unico.

Lafihformacién detallada en un archivo maestro de

',: S W F Bl . ..
partes,” podra variar de una organizacidn a otra depen-
"diendo-de las:aplicaciones, asi como de las polfticas

adoptadas por la compafifa concerniente.




Se deben de tomar en cuenta ciertas consideraciones,
para la inclusién de los siguientes elementos de datos

en el archivo maestro:

-~ Nimero de parte. Identifica en forma tnica al ele-
mento.

- Unidad de medida. Se refiere al peso o longitud
para las materias primas y valor numérico para sus com-
ponentes.

- Clase. Identifica si el elemento es manufacturado
o comprado. )

-~ Fuente. Aquf definiremos dos tipos importantes
de articulos. .

1. En stock (s). El significado de que un pro-
ducto sea de '’stock’’, es que nosotros en el
momento en que vamos a hacer uso de él, lo to-
maremos directamente del lugar donde se encuen-
tre almacenado.

.2. No stock (n). Estos artfculos son elabora-
dos o subensamblados anteriormente, lo que
significa que fueron hechos con anticipacidn.

- Localizacidén en el almacén. Esto es, el nimero de

cémpartimiento en el cual el elemento se deposita.
31;—‘Clasificac16n de articulos de acuerdo al andli-

sis ABC.
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- c8digo de nivel bajo. El minimo nivel para el cual
el elemento se usa en la estructura del producto.

- Costo unitario. Representa el costo de una uni-
dad ‘del elemento si se adquiere o se manufactura.

- Cantidad en existencia.

- Cantidad asignada a érdenes (Reservada).

-~ Cantidad mfnima a ordenar (Lote Econdmico).

- Existencia de seguridad.

- Punto de reorden.

- Tiempo de manufactura.

-~ Tiempo de adquisiciédn.

- Cantidad desechada.

El archivo maestro de partes deberd contener la in-
formacidn necesaria para ligar registros con otros en la
base de datos, como por ejemplo, el archivo de estruc-
tura de producto, archivo de rutas, etc. Esta informa-
cién se encuentra en forma de apuntadores, cada nime-
ro de parte tendra un éeﬁalador. el cual indica el mayor
nivel de ensamble en que la parte se usa y también un
sefialador a la direccidn del primer componente en la es-
tructura de producto, en otro campo aparecera la direc-
c¢idn del siguiente nimero de parte, con el mismo cdédigo
de bajo nivel. Dentro del archivo de estructura del pro-

ducto, son creadas todas las demds relaciones. De mane-
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ra gimilar el arcﬁivo maestro, contendrd un sefialador a
la.primera operacidén de manufactura, llevada a cabo so-
bré ia parte registrada en el archivo de rutas de ela-
boracidn. Otro campo en el archivo maestro, se desti-

na para guardar la diréccidn en el .disco, del registro
de manera gue se pueda recuperar y utilizar por otreos

archivos relacionados. Los apuntadores son usados tam-
bién para ligar este archivo a los archivos de drdenes

de compra y produccién.

Archivo de estructura de producto. En este archi-

vo estd contenido un registro para cada componente uti-
lizado en un articulo primario, ensamble, subensamble,

s 'y . . Ll .
componentes y materias primarias a nivel mas bajo (esto
es, componentes que no tienen partes de pieza alguna gque
los constituya). El cddigo de nivel bajo asociado con
un artfculo indica el nivel mds bajo, al cual dicho ar-
ticulo se usa en cualquiera de las estructuras de produc-

to.

Ia relacidn entre ﬁrticu105 es establecida por me-
dio 'de sefialadores. Uno de ellos liga un Subensamble al
enégﬁbié\déEhﬁ@éi'més'alto.'Simulténeamente un seﬁala-

s Tl : ‘- N .

‘dor es conectado a uno de los componentes constitutivos
ai-nivefwmés bajo. Puesto que en un subensamble existen

cierto nimero de componentes y uno se puede usar en mas
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de un:subensamble 0. ensamble,. es menester utilizar un

sistema én el cual un gran nidmero de relaciones de es~

tructuras de producto puedan establecerse por medio de

1recclon del 51gu1ente ensamble en el cual

el componente se. usa.

;6. A una de las partes constitutivas de este arti-

culo.

JUha vez que estos sefialadores han sido establecidos,

es posible accesar la 1nformac10n almacenada en diferen-

‘tes maneras- El archlvo de estructura forma la base de

los‘programas de procesamlento de explosidn de materia-

Los campos 1nd1cados a. continuacidn también se de-

beran 1nclu1r en el archlvo de estructura del producto:

ESTA TESIS NO SALF
DE LA BIRLIOTECA
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- Nimero de componentes. Utﬁlizados en una unldad
de ensamble a nivel mds alto.
- Nimero de operacidén. En el archivo de rutas, don-

de este componente es usado en primer lugar.

Archivog de rutas. Este archivo “4nzcribe las ope-

raciones que deben efectuarse para manufacturar un ar-
ticulo. Ia entrada a éste se origina generalmente en el
departamento de ingenierfa el cual desarrolla y evalia

las diferentes técnicas de manufactura.

Los departamentos de ingenieria de produccidn y de
estudio del trab;jo, determinan los tiempos de opera-
cibn requeridos para la planeacidn de la produccidn, apli-
caciones de costo y ndmina y estos datos son almacena-
dos también sobre el archivo de rutas. Un archivo tipi-

co de rutas debe contener informacidn tal como:

- Un sefialador indicado la direccidn del nimero de
'parte sobre el archivo maestro.
- Tiempo de maqulna dispuesto para efectuar la o-
peracidn.
. Tiempo de trabajo estandar designado para la ope-
racidn.
" - Tiempo estandar de miquina asignado para la ope-

raciédn.
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- Lote de tamafio estdndar.
;’Nﬁmero de secuencia de operacién.
—vDescripcién breve de 1la operacidn de manufactura.
" - Nmero del centro de trabajo en el que la ope-
racidn se debe efectuar. ;
- Miquina en la que se debe efedtqgrgla operac;én.
En adicidn, el archivo contendrd.un.nimerc de. sefia-

ladores que llgan a este con- otros relac1onados. Un_ cam-

la direccidn de la siguiente, asf como de la previa ope-

racidn efectuada sobre el articulo.

Los sefialadores son también mantenidos para mostrar
las operaciones previas y siguilentes que son realizadas

en el mismo centro de trabajo.

la informacidn recuperada del archivo de rutas mues-
tra como se habrd de manufacturar un articulo. Un ade-
cuado programa se puede destinar para producir documen-
tos de las rutas requeridas. Las funciones de planeaclon
de capacidad y carga de compras requieren de esta infor-
macidn detallada junto con la capacidad de los centros
de“trabajo, en los cuales han de efectuarse las opera-

ciones.
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Archivo de centros de trabajo. Contiene informa-

¢idn 'permanente, para cada centro de trabajo de la empre-
sa. Un centro de trabajo puede ser una miquina indivi-
dual o un grupo de midquinas. Se asume gque las miquinas
dentro de un centro de trabajo son intercambiables y

se pueden destinar a efectuar una tarea dada. Usualmen-
te cada centro de trabajo se identifica por un nimero
dnico. Esta informacidn estd referida al archivo de rutas
y se utiliza para la planeacidn de la capacidad y cdlcu-

lo de cargas de compras.

Un archivo tipigo de centros de trabajo contendra
la siguiente informacidn para cada uno:
- Nimero de identificaciédn.
- Descripcién.
- Ubicacién.
- Capacidad normal.
~ v~ Capacidad mixta.
“w;—'ﬁnidad de medida para capacidad (dfas, semanas,

w;v;".;etc) -

-~ Factor de eficiencia.
qvélor’promedio de tiempo de transportacidn a o-

wtrbs centros de trabajo.

"= N@mero de mdquina.

‘En adicidn, retendri sefialadores para mostrar la di-
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’:geébi6n,relativa de este centro de trabajo en particular
‘-3~éﬂlé’primera operacién para la cual estd destinado., A-
 sI5todas las operaciones para las cuales un cierto cen-
tro de trabajo es utilizado, pueden encadenarse conjun-
tamente haciendo por lo tanto posible, estimar fdcilmen-

te el efecto de cualquier cambio en los ‘costos.

Maestro Rutas

estruc—
tura BASE DE DATOS

PRODUCCION gCentros

Ordenes

Figura 3,4 Base de datos para Produccién
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* *"MODULOS CONSTITUYENTES DEL SISTEMA''’

- INTEODUCCION

- MODULO DE CONTROL DE DATOS DE INGENIERIA
- MODULO. DE INVENTARIO

- MODULO DE PROGRAMACION MAESTRA

- MODULO DE PLANEACION DE CAPACIDAD

- MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS

- MODULO DE TRABAJO EN PROCESO

~ MODULO DE PLANEACION Y CONTROL DE COSTOS
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MODULOS CONSTITUYENTES DEL SISTEMA
INTRODUCC ION

Mddulos de Datos _de Ingenierfia.

El médulo de datos de ingenieria es el corazén del
sistema y por eso mismo debe ser el primero en ser im-
plementado. E1 médulo crea, mantiene Y .reporta sobre la

base de datos,que contiene informacién tal como las par-

liStaéfdé‘géggqigles (estructuras de prodﬁctos), o-
peréélonés-dé manufactura. rutas, centros de trabajo y

i calendarlo de traba;o. La utilizacidn efectiva del sis-
tema depende de 1a precislon de los datos que se alimen-
ten. El modulo organlza estos datos proporcionando una
vallosa herramienta para la planeacidn y control de 1la
produccion. Debido a la necesidad de contar con datos
exactos y completos, y a la gran cantidad de estos, u-

sualmente este es el médulo mds diffcil de implementar.

Médulo de Inventario.

El médulo ejecuta tres funciones vitales: mantener
los parémetros de administracidn de inventario para cada
parte, procesa las transacciones de inventario, y gene-

ra reportes acerca de la contabilidad de inventarios.

Los parametros mantenidos son usados directamen-
te por el mddulo de,planeacién de requerimientos. Entre

estos pardmetros tenemos:

TESIS CON |
FALLA DE ORIGEN |
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+ Tiempo gufa

+ Costo unitario

+ Politicas para ordenar
+ Stock de seguridad

+ Existencias

+ Pactor de desperdicio

La funcién de las transacciones es mantener los ba-
lances de inventario y ayudar a mantener el estatus de

las Ordenes y de las reservaciones.

Médulo de Programacidn Maestra.

.Este mddulo ayuda a controlar el volumen de traba-
jo que se transmitird a la planta a través del médulo
de planeacidn de requerimientos. lLa programacién maes-
tra prepara un plan inicial creando un programa reduci-
do de trabajos. Ejecuta tres funciones principales: Ge-
neracifn del programa, Aproximacién de capacidad y Tras-

lacién del programa.

Durante la generacidén del programa, el plan esta-
blecido usandc requerimientos del almacén, de produc-
cidn, e inferplantas: 6rdenes de clientes, prondsticos,
Yy presuntas reservaciones pueden ser usadas para mostrar

los. efectos de una demanda adicional.

Este programa es convertido en drdenes hasta que su




- 87 =i

‘factibilidad puede ser medida por la simulacidn de capa-
cidad. El programa es pasado al mdédulo de planeacidn de
capacidad, el cual mide la capacidad instalada contra

el plan propuesto.

Después de que el programa es estdablecido, los re-
querimientos planeados son convertidos, en reservacio-
nes para alimentar la planeacidn de requerimientos. Es-
tas reservaciones generan drdenes planeadas en firme
para la préxima corrida y establecen un inalterable plan

de produccidn.

MSdulo de Planeacidn de Capacidad.

Este mddulo proporciona un ponente instrumento para
analizar la habilidad de una empresa para cumplir con
las obligaciones con sus clientes y trabajadores. Per-
mite evaluar los efectos de un plan de produccidn sobre
la instalacidn, la capacidad de una simulacidn a largo

plazo, y la evaluacidén de dificultades potenciales.

Por sus caracteristicas de simulador, acepta distin-
tos pardmetros para controlar la simulacién y producir
reportes datallados de é€sta. Utiliza las 3rdenes planea-
das y creadas por la planeacidn de requerimientos, Or-
denes liberadas por el mddulo de trabajo en proceso y
el calendario de trabajo por control de datos de inge-

nieria as{ como los pardmetros definidos por el usua-
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richomo entrada para cargar las drdenes para capacidad
infin}ta.

Los parametros antes mencionados, pueden ser la lon-
gitud de los perfodos de planeacidn, JSrdenes especificas
y cambios en las operaciones (para fines de esta simula-
cidn Unicamente) y algunas variables como eficiencia,

tiempo de cola, tiempo de movimiento.

Entonces el médulo utiliza los datos y‘p;rimetroe
para calcular que, cuando y cuanta capacidad es necesa-
ria para el horizonte propuesto. Los reportes pueden ser
proporcionados en ro?ma tabular o de grdfica, mostrando
los excesos o deficiencias de capacidad para un céntro

de trabajo o para la planta en general.

Médulo de Planeacidn de Reguerimientos.

Este médulo utiliza politicas de inventario prede-
terminadas, estructuras de producto, y demandas (pronos-
ticadas. o reales) para calcular fechas oportunas y can-
tidades de material requeridas para producir subensambles
'_y prpduqfos finales. Determina cudnto ordenar, cuindo or-
depg;;i;qué;ordgnar. De este modo determina el plan glo-
'bai_ge<ppoduccién de la empresa. Otros de los beneficios
édﬁ ia;gptimizacién de las politicas de inventario como

sons ..




"reservaclones ' as{ como las politicas de in-

Vy estructuras de producto para elaborar un plan

de 'prodiiccidn para Srdenes de manufactura y/o un plan
e [

de compras para las drdenes de manufactura. Una orden

estd definida como la decisién de hacer o comprar algu-

na parte en cierta cantidad para una fecha en particular.

Las drdenes son creadas por medio de un proceso de
planeac1on que incluye pasos bdsicos. Primero considera
las reservaciones para una parte y usa las politicas de
inventario-correspondientes y las existencias acﬁﬁéies

para determinar.si‘la orden para cada parte puede ser

creada. 51 la‘orden es creada el monto de la orden es

calculado'usando las politicas de inventarios y las can-

tldades re ervadas ‘para la parte en cuestidén; la fecha

de RE: llberac1on es calculada usando el tiempo gufa y

la fecha exacta "de reservacién. El programa, entonces,

examina los componentes observando la cantidad y fecha

TESISGCN |
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requeridas.

Este proceso es repetido hasta que se ha explotado
toda la estructura del producto hasta el nivel mds bajo

donde las partes no tienen componentes.

Médulo de Trabajo en Proceso.

El médulo ayuda a dirigir y monitorear el estado
actual en el piso y tiene tres funciones principalmen-

te: Liberacidn de trabajos, Retroalimentacién y Despacho.

la liberacién de érdenes es el proceso mediante el
cual se asignan dérdenes de produccidn. la retroalimen-
tacidn, reporta sobre él estado de cada operacidn aso-
ciada con una orden, por ejemplo, el nimero de horas
traba jadas y estado de terminacidn son reportados. Es-
tos datos son usados para calcular el costo actual de la

orden.
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MODULO -DE CONTROL DE DATOS DE INGENIERIA

Tos datos de ingenieria incluyen las estructuras de
producto y rutas que son generadas en los estudios de in-

genierfa acerca del ciclo de manufactura.

Manufactura necesita estos datos de ingenierfa para
prdducir‘el producto, control de materiales necesita del
plan de adquislc1on de materlas primas, costos y marke-
ting para la determ1nac1on de los costos estimados y ac-

yr

tual Esta informacién esta sujeta a un constante cambio.

En varias compafilas, contabilidad, inventarios, com-
pras y manufactura desarrollan sus propios nombres y cé-
digos para el mismo material, lo cual interfiere con la

comunicacidn entre las diferentes aplicaciones.

El objetivo de llevar un control sobre estos datos
es mantener 'y organizar la informacidn para uso de to-
-dos;los depértamentos involucrados en el proceso produc-
ﬁiy?}ZCon esto se iogra que los archivos sean el lengua-
bjgréfidial de’ comunicacidén en la compafifa, de este modo
rlos productos, materiales, oﬁeraciones e instalaciones
‘son designédas bajo el nombre o c¢cédigo para todas las

aplicaciones.

Clasificacién y Codificacidn

El principal objetivo que se persigue con un sis-

[ TESIS CON
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tema de clasificacidn y codificacidn, es asignar a cada
producto, parte o materia prima una identificacidn Uni-

ca que seria mane jada por toda la compaﬁia.

El sistema se referird a cualquier articulo por el
cédigo. En tanto que las relaciones de partes con pro-
ductos o materias primas con partes son dadas por las

conexionea especificadas en los archivos utilizados.

Los objetivos secundarios de esta clasificacidn
son:
+ Facilidad en uso
+ Fdcil deteccidn y eliminacidn de errores
+ Facilidad para seleccionar materiales alternativos

+ Estandarizacidn de herramientas y materiales

Existen varias formas de clasificacidn y codifica-
I V s Cd ’ s
cion, por ejemplo; puede ser un numero cronologico se-
cuencial, este método es sencillo de instalar, que no
requiere inversidn de tiempo y dinero, y no requiere

personal especializado para su mantenimiento.

La desventaja de este gistema es que los objetivos
secundarios no pueden ser alcanzados, es conveniente
utilizar algin tipo de clasificacidn con la cual no-
sotros podamos tener una idea general del articulo al

solo oir su ndmero.

~ TESISCON
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Para esto existe otro tipo de clasificacidn en la
'que cada dfgito del cédigo tiene un significado especi{-
fico, la elaboracidn de este tipo de c;asificacién es

bastante laboriosa y consume mucho tiempo.

El primer paso consiste en organizar todos los ti-
pos de articulos que actian dentro del sistema. la fig.
4.1 nos muestra esta organizacién que cubre materiales,

midguinas, partes de repuesto, productos ¥ activi§ades.

El segundo paso es asignar un prefijo para desig-
nar cada tipo de articulo, puesto que en este caso te-
nemos mds de 10 tipos diferentes de articulos, los pri-

meros dos digitos designardn a que tipo pertenece.

El tercer paso es hacer un andlisis profundo de
cada tipo de articulo, siendo el propdsito de €ste, dar-
nos cuenta de la significancia de las variantes con res-
pecto a la definicidn Unica de cada articulo. la impor-
tancia relativa de cada pardmetro debe ser considerada
Yy se-debe. tomar decigiones sobre la secuencia que se les

dard.

~~oi. E1.dltimo paso es la clasificacidn, la longitud del
cbédigo y tanto como si debe ser numérico o alfanumérico
deben ser deducidos aqui. Uno de los puntos que causan

problemas entre el personal de clasificacidn y el de
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produccidn es que si deben tomar solo por especificacidn

de material o por especificacién de material y proveedor,

Un ejemplo de este tipo de clasificacidn estd mos-

trado en la fig. 4.2.

Desde luego que esta clasificacidn no dura para
. . : . .
siempre esta sujeta a cambios y reorganizaciones por

lapsos de tiempo definidos.
Listas de Materiales

El propdsito de una lista de materiales es propor-
;cionar servicios adm}nistratiVOS para diferentes apli-
" caciones. Cada una de las diferentes aplicaciones se-
finladas en la fig. 4.3 requiere datos de diferentes for-

mas.

Para la programacién es conveniente tener una lis-
ta de materiales sumarizada, en la cual la cantidad to-
tal de cada articulo es colectada dentro de una sola
lista del producto; para la planeacidn de requerimien-
tosiﬁna l§sta de primer nivel en la cual los componen-
feSfuéadQ?va primer nivel son listados: para el costeo’

e un producto y sus subensambles una lista identada y

para inventarios, una implosidn de materiales es nece-

‘saria.-

En el archivo maestro cada articulo tiene un solo
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1. Acero, aluminio, cobre y otras aleaciones

X X==X X X X=X X X
!
Prefijo del gzupo prxnczpal—«—— PR
Sub-grupos - - - } ! |
Forma geometrica e e e '
Dimensicnes - - - C e -
Otras identificaciones . I

2. Sujetadores
Subgrupos : Tornillos, pernos

Sub-grupos o i

Forma de la rosca - - - U | ;
Dimensién de la rosca- . e i
Forma de la cabezZa- - —— o
Material —- ) R )
Otras clasificaciones.y tolerancias -- - e P

¥R T
Prefijo del grupo principal —- - - -—i i '
1

B. Herramientas
1. Herramientas de coxrte

XX-X X X XX X

Prefijo - . .‘_,_[

———— x
t

!

Grupo principal T

Sub-grupo R,

Forma de la rosca o I

Tamafio - - e T —

Tipo y matexiales ¢ ) R

Otras descripciones . C e e e ol

Figura 4.2 Clasificacién de partes

THE ROLE OF COMPUTERS IN MANUFACTURING PROCESSES ~ GIDEON KALEVI
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PRODUCCION

PLANEACION DE

COSTOS
REQUERIMIENTOS
REPORTE DE
PLANEACION DE PERDIDAS Y
CAPACIDAD GANANCIAS

CONTROL DE
TNVENTARIO

Figura 4.3 Areas en las que sé utilizan las iistas de mat,

THE ROLE OF COMPUTERS IN MANUFACTURING PROCESSES - G. HALEVI
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registro y cualquier 1nformacion acerca de él es alma-

cenada y mantenida (toda la informacidn necesaria fue

expllcada en ‘el capltulo anterior).

' Una estructura de producto define la manera en la

homponentes individuales son ensamblados; es

referlda como una estructura de drbol. la fig. 4.4 mues-

5

tra una estructura de productos tipica, esta representa-
clon ‘es fdcil de comprender y los varios estados de pro-
‘ceso'de ensamble pueden ser entendidos e identificados
fécil@en?éf(En este caso podrd observarse que el ensam-
vle A:esghecho de 2 unidades de la parte adquirida B, 1
unidaad dé la parte'adquirida D, Jjunto con dos unidades
fdéi spbensamble c.

“En turno, 1 unidad de subensamble C es ensamblada
‘{é'partir de 2 unidaces de la parte manufacturada E y 1

unidad de la adquirida D, etc.

la explosibn de partes puede simplificarse colocan-
‘do un cddigo a cada nivel de ensamble. Este proceso con-
tinda hasta las materias primas encontradas a nivel mds

bajo de la estructura.

Para almacenar esta informacidn tenemos otro archi-
vo que apunta hacia el registro del articulo, llamado

"'es<ructura de producto’’. Cada registro de artfculo
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“ Ensamble "A"™
229638
Parte adquirid Subensamble Parte adquirida
IIBII (2) lic L] (2) IID " (1)
132145 la26l8 129312
Parte manufac. Parte adquirida
IIE " (2) IID " (l)
163218 129312
Componente Parte adquirida
"Fll (2) IlDIl (l)
213178 129312

Materia prima
llJ!I
313412

Figura 4.4 Estructura de producto tipica

SISTEMAS DE PRODUCCION BASADOS EN COMPUTADORAS - A. K. KOCHHAR
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nos" 1ndica ugar donde se encuentra deflnlda su es-

tructura dentro del archivo de estructura de producto,

gracia al puntado

. Pri imer registre E/P 0 T

’RééiSffb' T - ! Registro
maestro I _M__~* estructu-=
LN - Registro CNB _ra prod. ,

Esto quiere decir gque cada registro maestro tendrd
un apuntador hacia el primer registro de estructura de
producto correspondiente a la de este, asi como un con-
tador con el nimero total de registros de estructura de

producto.

A su vez el registro de estructura mantendrd infor-
macidn acerca de la cantidad necesaria para elaborar el

art{culo, ademds de tener apuntadores hacia:

+ El registro maestro asociado con este registro ae es-
tructura,

+ El préximo registro de estructura en la cadena de com-
ponentes para este articulo.

+ El préximo registro de estructura en el cual este ar-

t{culo es componente.
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+ El registro de estructura previo en el cual este ar-
ticulo es componente.
+ El registro maestro del padre asociado con este re-

gistro de estructura.

Para evitar las dificultades que pudieran encon-
trarse durante el procesamiento de la lista de materia-
les el cddigo de nivel bajo (CNB) asociado con un ar-
ticulo nos indica hasta que nivel puede ser procesado
de manera que los requerim;entos prioritarios puedan

ser abastecidos.

Pueden existir artfculos variables dentro de la es-
tructura del producto, que depende de la seleccidn del
“ecliente. Por ejemplo la transmisidén de un automdévil pue-
'de ser estdndar o automé%ica. Las opciones y variantes

estardn consideradas juntas, puesto que la 1dégica del

sistema es idéntica para todas ellas.

Muqhas compaﬁias tienen cientos de variantes en sus
productos y por lo tanto necesitan diferentes listas de
materiales, pero puede surgir el problema de mantener
listas de productos que tienen muy poca probabilidad de
elaborarse o tener archivos demasiado grandes y conte-

niendo muchos productos finales idénticos.

Para solucionar este problema se deben elaborar
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listas de materiales que contenga las variantes u op-

ciones de modo que puedan ser identificados fdcilmente.
Existen dos métodos para organizar estas listas:

1.- Codificando las variantes en el registro de estruc-
.tura dentro de una lista, esto es, cuando el ndmero
de alternativas es limitado, las especificaciones
del producto final son comparadas con cada registro
opcional de estructura. La fig. 4.5 ilustra un ejem-
plo de este método.

2.- Cuando el ndmero de combinaciones es extenso, la
me jor solucidn es crear listas de materiales con
variantes. Esto consiste en que los articulos comu-
nes para un producto final dentro de una lista prin-
cipal y los que cambian con algunas variantes, son

colectados dentro de listas separadas. (ver fig. 4.6).

Una vez que las relaciones entre articulos a wvarios
niveles de una estructura de producto han sido estable-
cidas, la informacidn necesaria se puede obtener por
medio de adecuados programas de recuperacidn, en los for-

matos requeridos por el usuario.

Los requeridos con mds frecuencia son:
- Explosién a un solo nivel

-~ Explosidn indentada
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. . LSPECIFICACICN DYL PRCOUCTO FINAL
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Pigurs 4.3 Estructurs con mdmers de alternativss linitedo

THE ROLE OF ™ * G, RALEVI

Lista de materiales para ol
producto 210000

Lieta da matarial
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Pigura 4.6 BRatructurs de produato con wa ndeerc extenso de alternstivas.
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Explosidn sumzrizada
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Implosidn a un solo nivel

- Imp105i5n indentada

- Implosidn sumarizada
+ Explosidn a un sdlo nivel

- Lista los componentes y subensambles utilizados
directamente en un ensamble en particular.

- El nivel individual de la lista de materiales,
se utiliza para efectuar una planeacidn de los requeri-
mientos netos nivel por nivel, mostrando como un arti-
culo es directamente manufacturade y preparando las
listas de material por recoger.

- El nivel simple en la explosién de materiales;
aunque es fdcil de mantener no es dtil para mostrar la

secuencia en que los productos terminados son ensambla-

dos.
+ Explosidn Indentada

Una explosién de materiales indentada se aplica pa-
ra mostrar la estructura detallada de los productos ter-
minados o ensambles mayores, y provee a los departamen-
tos de disefio con documentacidén actualizada relativa a

la estructura del producto.

Los listados indentados de las partes, son Utiles
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para desarrollar tiempos de conduccidn del producto y
1a1prepara~}onAde catalogos de partes de repuesto. To-
das las pé£¥;;~dfféétamente utilizadas en el articulo de
nivel mds alto, son listadas sobre una explosidn de ma-
teriales indentada, la cual también indica como son des-
tinados los varios componentes. Como resultado de la

explosidn de materiales indentada a menudo se llega a la

obtencidén de listados muy grandes.
+ Explosién Sumarizada

La explosidn de materiales sumarizada, muestra los
componentes, junto conh sus cantidades requeridas, para

ensamblar un producto dado.

Cada componente es inscrito una sola vez, mostran-
do el nivel mds bajo y la cantidad total de los compo-
nentes los cuales son utilizados en ese ensamble. La

lista sumarizada de partes es de utilidad, para la pla-

neaciédn del grueso de los requerlmlentos y aplicaciones

se utillua un artlculo en partlcular. Alternativamente

se" podrla desear determlnar el nlvel o niveles en los

cuales es’ usado “an artlculo en partlcular en una estruc-
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tdra‘de producto.

Estos reportes de '’donde es usado’’, ge pueden pro-
ducir en formatos similares a aquellos para datos de ex-
plosidén de materiales, esto es, un listado a un solo ni-
vel de '’donde es usado’', un listado desmenuzado de

'’donde es usado’’, y un listado sumarizado de ’'’donde

es usado’’.
+ Implosidn a un Solo Nivel

Un 1istado a un solo nivel de ’'’'donde es usado’’,
muestra el uso de un articulo, junto con la cantidad re-
levante, sobre todos los ensambles o subensambles al si-
guiente nivel mds alto. Esta informacidn se puede utili-
zar para la asignacidn de componentes y para analizar
el efecto de cualgquier cambio de ingenieria propuesto,
en adiéisﬁ también se puede examinar la intercambiabili-
dad'dgipartes;

,_‘Uq 1istado a un solo nivel de '’'donde es usado'’
también es de utilidad cuando es descubierta alguna

-falla en un componente y se debe remplazar.
+ Implosidn Indentada
La lista indentada de '‘'donde es usado'’', mues-

tra no solo el ensamble o subensamble al nivel mds al-

to, en el cual un componente se utiliza directamente,
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_sino también el siguiente nivel mds alto de ensamble o

producto terminado en el que el subensamble se destina.

Este proceso continda a traves de todos_los nive-
les de ensamble hasta que se alcanza el producto termi-
nado. Asf, en el caso de partes empleaQas en varios ni-
veles, la lista indentada de ’''donde es usado’’, repite
al producto terminado un nimero de veces dentro de la es-

tructura particular del producto.

Este reporte identifica los articulos que son direc-
ta o indirectamente afectados por cualquier cambio inge-
nieril, y ayudan al departamento de disefio en la toma de

decisiones acerca de efectuar o no el cambio.

+ Implosidn Sumarizada

.

La lista sumarizada de ’’donde es usado’’, mues-
tra los niveles de ensamble mds altos en cuales se uti-
liza una parte. Sin embafgo en este reporte cada uno de
los items terminados, es listado solo una vez junto con
la-cantidad total de eéa parte usada, es una unidad del

patrdn de ensamble.

Este reporte se puede emplear en planeacidn de pro-
ducecidn y control de trabajos, as{ como para la asig-
<8 . . <

nacion de componentes. E1 reporte de implosidn sumariza-

da ayuda a analizar el impacto de la escacez de componen-

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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“tes. sobre los calendarios de produccién. El efecto de

cualquier incremento en los costos de artfculos par-

ticulares, se puede valuar rdpidamente.
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Rutas y Centros de Trabajo

El objetivo de la ruta de trabajo es describir el
flujo de trabajo en la planta. Esta informacidn es ob-
tenida del proceso de planeacidn de métodos, tiempos y
mqvimientos y de las fases actuales del proceso produc-
“tivo.

Los datos de estos registros, especifican la secuen-
cia de operaciones y la informacidn requerida para deter-
minar la carga de trabajo, tiempos de fabricacidn, etc.
La fig. 4.7 muestra las aplicaciones que requieren es-

tos datos.

No todas las aplicaciones tratan estos datos de la
misma manera. Planeacidn de requerimientos, por ejem-

plo, solo necesita el tiempo de fabricacidn, sin ne-

la operaclon.

_éambibs en el disefio -del producto, cambio de

; 3
. proveedores, por la introduccidén de un nuevo producto,

. Algunas aplicaciones, como la programacidn, presu-
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_Ppuestos, planeacidn de instalaciones y planeacidn de la
fuerza de trabajo utilizan los datos de rutas para pla-
‘neacidn a largo plazo, planeacidn de capacidad, libera-
cidn de trabajos y costeo son ejecutados a nivel de o-
peraﬁién en tanto que la planeacidn de requerimientos

es hecha a nivel articulo.

Los centros de trabajo estdn definidos como un gru-

po de miquinas similares que ejecutan funciones simila-

res.

Para elaborar archivos de rutas y centros de traba-
30 debemos elaborar un registro de centro de trabajo y

otro de rutas que apunten al reglstro de articulo.

(ver fig. 4.8)

Este registro contendrd los siguientes apuntadores}

+ Direccidn del siguiente registro de ruta asocia-
do con el articulo.

+ Direccidén de prdximo registro de ruta asociado
égn el centro de trabajo.

+ Direccidn del registro previo de ruta asociado
con el centro de trabajo.

+ Direccidn del registro de artfculo asociado con
esta operaciédn.

+ La identificacidn del centro de trabajo donde la

- # s
operacion es ejecutada.

B A iniiians |
i b Lbn B ol

" TRSIS CON
FALLA DT ORIGEN
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Registxo | . Registro | primera
Articulo e eoi_Jl Operacibné—operacién
— . » on ¢

e o e It e {
I;Lf——-Primera operacién ._::] :

-~ Ultima operacidn e il

Figura 4.8

:Registro |
‘Centro '
 de trabajo

Cada operacidn para cada articulo es un registro

dnico de este modo, habrd mis registros de operacién que

registros de articuloes.

Los registros de centros de trabajo contienen un

campo con la direccidn del registro de ruta con el cual

se establece una relacidn entre estos dos archivos, pu-

diéndose ejecutar diferentes operaciones dentro de un

mismo centro de trabajo.
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MODULO DE INVENTARIO.

Los inventarios de productos terminados son man-
tenidos en anticipacidén de la demanda y érdenes para
absorber las diferencias entre la demanda pronoéticada
Y la sctual. Los componentes y subensambles semitermina-

dos son mantenidos para}

- Reducir los tiempos de entrega sefialados, para
los productos terminados.

- Balancear las fluctuaciones de la demanda esta-
cional.

- Tomar ventajas de los descuentos por cantidad

tanto en compras como en manufactura.

El uso de‘computadoras permite planear y controlar
el inventario como una parte integral del sistema de ma-
nufactura. La necesidad de tener subensambles y compo-
nentes es establecida para corresponder con la fecha
exacta en la que el ensamble estd programado para em-

pezar.

Con la ayuda de la computadora, la udministracidn
de inventarios convencional viene a ser obsoleta, y
con un sistema de planificacidn y control integral, pla-
neamos nuestras actividades hacia el futuro sin basar-

nos en datos histéricos, entonces, por ejemplo, podemos
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decir que el stock inmdvil es el que no planeamos utili-

zar por determinado perfodo en el futuro. La planeacidn

de requerimientos proporciona esta informacién.

El inventario es el punto de unidn de todas las ac-
tividades como se muestra en la fig. 4.9. E1 objetivo
principal es proporcionar informacidn requerida por otros

sistemas.

A continuacidn mencionamos una lista de aplicacio-
nes y objetivos que deben ser considerados dentro de un
buen sistema de inventarios:

+ Proporcionar datos de existencias al sistema de
planeacidn de requerimientos.

+ Proporcionar datos sobre la disponibilidad de
componentes para el producto.

+ Proporcionar datos de materiales alternativos.

+ Aprobar las listas de proveedores.

+ Proporcionar datos sobre el valor del inventario.

+ Proporcionar datos sobre costos de material para
el sistema de costos.

+ Controlar la calidad de los proveedores.

+ Proporcionar datos para la preparacién de presu-
puestos.

+ Proporcionar datos para consideraciones de im-

puestos.
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La técﬁica de inventario es muy sencilla; caicu-‘
lar el balance del inventario tomando diferentes tran-
sacciones. Para entender mds lbs alcances del sistema
podemos utilizar una serie de cddigos y técnicas sen-

cillas de aplicar.

Una de ellas es desde luego manejar cada artfculo
por su c8digo o clave establecido mediante los métocos
antes discutidos. Es conveniente ut.lizar una uriidad de
medida, para este fin se puede elaborar una tabla con
cddigos para el uso de la computadora como la mostrada

en la fig. 4.10.

La parte mds importante es la asignacidén de un cé-
digo de transaccidn, que representa si se trata de una
entrada o salida, en la fig. 4.11 mostramos una tabla

con algunos de los cddigos mds‘usados.

. La informacidn histdrica es usualmente tomada de
los archivos de transacciones y no del archivo de inven-=

tario, esta informacidén se encuentra sumarizada.

Un cdédigo de status puede hacer referencia a ar-
ticulos que se encuentran ya procesados y que pueden

ser. con51derados como desperdicio. La fig, 4.12 nos

muestr  1a ‘forma de codificar algunos de estos status.

~No;debemos olvidar un c8digo para identificar su
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“~localizacidnidentro:del: almacén.

fﬁf@cibs del material podemos usar

Precio Nuevo =

1 Lprecio anterlor x_existencia)+(precio actual x cantidad recibida)
existencia + cantidad recibida

Para obtener la informacidn de precios y costos, el
registro de transacciones debe incluir, junto con el cé-
digo o clave, un cddigo de transaccidn, el prdpésito de
la tranéﬁcéién; etc.., La fig. 4.13 nos muestra la infor-

macidn necesaria para los registros de inventario y tran-

saceidn
Planeacién Costos Plan maestro|
Capacidad Produccidn
Plancacidn
Compras Requerimientgs
Pronosticos
Maqguiladoros INVENTARIO
Trabajo en
Ordenas . Proceso
Abjertas
Liberacién
de ordenes Liatados
Control de
Talleres

Figura 4.9 El inventario como parte central del sistema.

THE ROLE OF COMPUTERS IN MANUFACTURING PROCESSES - G. HALEVI
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01 Unidades
.02 _Pares

03 ' Docenas
O4  Bruto

05 Grupo

06 Paquete
o7 Rollo

08 Caja

09 Botella
11 Gramos

12 Kilogramos
13 Toneladas

(fig. 4.1

>

21
22
23
2k
31
32
41
L2
51
52
58

0)

Centf{metros

Metros

Pies

Milimetros

Metros cuadrados
Centimetros cuadrados
Metros cibicos

Pies clibicos

Litros

Galones

Centimetros civicos

-CODIGOS DE TRANSACCION -

- Ordeﬁ de compra 19
-~ Devolucién al vendedor '26
- besperdicios 22
- Recepcién planeada 50
~ Recepcién no-planeada - 52
- Salida externa (orden de cliente) ‘60
~ Salida interna (orden dentro de la planta) 62
- Salida no-planeada ‘ 64
- Ajustes (por conteo fisico) 170

(fig. 4.1
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cddigo de Estatus

Nuevas existencias

;.Exlstencias usadas
Exlstenclas no utilizables
Existencias para venta

Desecho

Figura 4.12

Existenclas cortadas en plezas

Registro Inv. Comdn ambos Reg. tr: accid
. Cdédigo de identificacidn

No. de almacén

Cdaigo de estatus

Localizacién en almacén

Unidad de medida
Balance Cantidad
Precio unitario Precio unitario
Ultimo precio unit. Cddigo de transaceidn
Fecha ult. cambio precio No. de proveedor
Fecha ult. conteo fisico Fecha
No. de-actualizacidn No. de secuencia

Recepciones: acum,.
Salidas acumuladas -
.Fecha ult. recepcidn

Fecha Gltima salida

.

TESIS CON
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Figura 4. 13
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Un buen sistema de inventarios, puede servir como
un pequefio sistema de informacidn y control de informa-

cidn para compafifas pequefias que no pueden controlar su

.proceso de manufactura al nivel de operaciones, pero si

a nivel de partes.

'

Cada transacci¥n de inventario puedc ser validada
compardandola con las actividades planeadas. En la fig.
4.14 se muestra al archivo de inventario junto con todos
los archivos de referencia que utiliza, de este modo ca-
da transaccidn, es checada, antes de actualizar el ar-

chivo de inventario.

Este chequeo valida que la transaccidn, haya sido
iniciada en alguna fase, pero al mismo tiempo checa la

presencia de un articulo en existencia.

Todas las transacciones pueden ser estrictamente
controladas, dentro de estas transacciones estdn las
actividades no planeadas para las cuales ninguna huella

0 informacidn anterior picde ser encontrada.

Para finalizar diremos que muchos de los datos con-
tenidos en el registro de inventario pueden servir para
diferentes reportes administrativos, para asi, propor-
cionar una buena herramienta de control, claro que solo

enfocado al nivel de articulos gracias a la combinacidn
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de archivos de clientes y de inventario podemos ob-.

tener informacidn muy valioza para los estados de pér-

didas y ganancias.

ARCHIVO
ORDENES
CLIENTES

ORDENES
CLIEUTES

ORDERES
TALLER

ARCIIIVO
INVENTARIO

iza el Archivo de Inventario
GIDEON HALEVI

rigura 4.14 Archivos que util
THE ROLE OF COMPUTERS IN MANUFACTURING PROCESSES -

TESIS CON
FALLA DE CRIGEN
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MODULO DE_PROGRAMACION MAESTRA.

El programa maestro de produccidn es para la pla-
neacidn de requerimientos, como los programas a la com-
putadora y viene a ser junto al inventario y la estruc-
tura del producto, una de las entradas mis importante

para la planeacidn de requerimientos.

El programa maestro de produccién es el que determi-
na la carga futura, inversidn del inventario, produccidn
y servicio de entrega. Este puede ser causa de conse-
cuencias inevitables en las Areas mencionadas y contie-
ne la semilla de futyuros problemas 'y fallas. La planea-
cibn de requerimientos puede realizar sus tareas eficien-
temente, si es alimentado con un programa maestro rea-

lista.

En cualquier operaclon de manufactura, la suma to-

tal derlo que la planta se compromete a producir en al-
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ve:dadérﬁ "Plan de Producclon", la mayor diferencia

ehf;é os dos se’ encuentra en el desarrollo del pro-
nostico y el delineamiento del programa de produccidn,

a pesar de que en muchos casos son idé CcOS.

El programa maestro es un informe de los requerimien-
tos para los productos terminados. Por fecha (per{odo de

planeacidn) y cantidades.

Un producto terminado estd identificado como el de
mds.alto nivel dentro de una estructura de producto. Un
componente puede ser un producto final, si es que se u-

tiliza como parte dc servicio o de demanda externa.

.Las - érdenes. y/o productos de toda la demanda exter-
na»sqn,,técnicamente, parte de la programacidén maestra,
'.auﬁque normalmente no son plasmados en un documento for-
S mal. pero existe en los programas de reguerimientos bru-

tOS de su rc spcctivos registros de inventario.

% E :fopmuto del plan maestro de produccidn es en for-
;mé;d tfiz. que muestra las cantidades del producto
utermlnado por periodo. El Slgnlflcado que tienen estas
fcantldades en relacidn al perfodo indicado es ligado por

'convencion.

En algin caso, puede representar la disponibilidad

del producto final, la produccidn de producto final o la

TESIS CON |
FALLA DE ORIGEN |
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disponibilidad de componentes para el producto final.

Para propSsitos de la planeacién de requerimientos
los periodos de tiempo del programa maestro deben ser i-
denticos a los que usa la planeacidn de requerimientos
(tipicamente una semana). E1 prondstico de ventas y
el programa maestro que utilizan la administracién y
ventas son, sin embargo, establecidos en términos de me-
ses o trimestres. También son hechos en base a modelos
de los productos. El1 plan maestro debe tratarse en tér-
minos de semanas y nimeros de productos finales. Esto
puede estar en dos versiones o distribuciones, como las

ilustradas en la figura 4.15.

la extensidn o alcance del plan maestro es llamado
'*horizonte de planeacidn’'’ y puede ser dividido en por-
" ¢ién firme y porcidén tentativa, también mostradas en la
figura 4.15. La firma es detefminada por el tiempo de

entrega acumulado.

(Para la programacidn maestra, la frecuencia del
mantenimiento es encajado dentro del Ciclo de prondsti-

co, el cual siempre es mensual).

El programa maestro sirve para dos principales fun-
‘ciones:

1. A corto plazo
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iSirve'cbmo base de la planeacidn de requerimientos,

jla producclon de componentes, planeacidén de priorida-

'n‘.

“_des ‘dé . las Ordenes y la planeacidn de capacidad a cor

to plazo.

2. A largo plazo )

Sirve como base para estimar la demanda a largo-plazo
de los recursos de la compafiia como son, capacidad
productiva (instalaciones fisicas, maquinaria, fuer-

.za de trabajo), capacidad de almacenamiento, Staff de

lngenlerla y efectlvo.

’En tanto que solo la porcidn firme es requerida pa-

opositos de 11bera01on de drdenes y planeacidn de
:el glstema mantiene datos de los requeri-

: i I
mlentosrtentatlvos y ordenes planeadas, para dar una vi-

' slo :a futuro.

El programa maestro trata de mantener el balance

entre la carga programada (entrada) y la capacidad dis-

'ponlble (sallda) a .corto~ plazo y esto crea la base para

b‘

stablecer la’ capacldad planeada a largo- p_a“o. Esto re

: presenta estlmados .de los recursos requerldos a largo-
: plazo para ejecutar el programa maestro algunos de es-
tog recursos, como nueva maquinaria, puede tomar un afio

o mids para su adquisicidn.
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El método para desarrollar el programa maestro va-
ria de compafifa a compafifa, sin embargo, el procedimien-
to general consiste en una secuencia 18gica que se mues-
tra a continuacidn y que puede servir como apoyo, ya que
las modificaciones serdn hechas dependiendo de la empre-

sa en particular.

El programa maestro representa la carga futura de
los recursos productivos. la carga se eleva por los re-
querimientos colocados en la planta, los cuales reflejan
la demanda de un producto gque serd manufacturado. El mé-
todo para establecer ‘esos requerimientos varia, depen-
diendo del tipo de industria en la manufactura de pro-
ductos para inventario, los requerimientos futuros son
derivados de la demanda anterior. En la produccidn por-
orden, el historial de las Srdenes de clientes puede re-
preéentar los requerimientos de produccidn, en muchas
compafilas, los requerimientos son obtenidos de diferen-
?esvfuentes. La identificacidn de dichas fuentes y la
. demanda gue generan, constituyen el primer paso para el
desarrollo del plan maestro de produccién. Estas fuentes

son las siguientes:

.+ Ordenes de clientes
. Ordenes convenidas

. Requerimientos del almacén
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.. Requerimientos de partes de servicio

“Priondsticos”
i Ihventario de seguridad
“, Ordenes para inventario

.~ Ordenes 'inter-planta

Ias Srdenes de clientes pueden constituir el progra-

ma maestro, en el caso de productos disefiados especial-
mente para el cliente, en contratos con el Gobierno, o
en el caso donde el histdrico de drdenes se extiende mds

alld del tiempo de entrega/manufactura.

Los requerimientos de convenios y almacenes consti-

tuyen otra fuente de demanda, que para propdsitos de la
programacion maestra son muchas veces tratadas como Sr-

den

de cllentes. En la mayoria de los casos, la dife-

: rencla esta en la formalidad de los convenios y la dis-

£ Frnomyoo

trlbuclon a los almacenes que indica sus requerimientos

Les;réquerimientos de partes de servicio de partes

lientes 0 departamento de servicio son parte di-

“recta del desarrollo del plan maestro. son proporciona-

B SO U

“vdaslen;fqrma de prondstico u Srdenes, directamente den-

tro-de’sus registros de inventario.

Los rprondsticos en algunos casos, constituyen la

fuente de los requerimientos colocadcs directamente en

|
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}

IARR

la planta, en varias empresas estos pronésticos gon en-
viadob del almacén o0 hechos a la orden, al cliente, en
la mayorfa de los casos, generan requerimientos que sir-

ven de entrada al programa maestro.

El inventario de seguridad debe ser planeado al ni-
vel del programa maestro primero que al nivel de compo-
nente deben ser revisados como una fuente aparte de la

demanda en la planta.

Las drdenes para inventario pueden ser la fuente
principal de los requerimientos de produccidn, en los
. . - s
casos cuando un producto es reunido en anticipacion a
las necesidades futuras, esto atiende para los articu-
los de temporada, que son producidos para inventario,

antes de que esta llegue.

Las drdenes inter-planta se hacen para componentes

4 3 s ’ s
mas que para productos finales, que guiza incluyan com-
ponentes para productos ensamblados que aparecen en el

programa maestro.

La demanda de todas las fuentes arriba mencionadas,
se consolida para dar forma al"programa de registros de
la fibrica’’, el cual constituye el segundo paso en el
desarrollo del programa maestro. E1l Gltimo es derivado
del primero, pero, no es idéntico, por las siguientes

razones:
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- Una parte de los requisitos de 1la fibrica deben
serﬁéﬁtisfechOS por el inventario.

- Las consideraciones para obtener el tamafio del lo-
te, importantes desde el punto de vista de manufactura,
no-son refle jadas en el programa de requisitos de la
fibrica. la demanda es mostrada en cantidades y fechas
sin considerar la economia de la produccidn.

- La carga presentada puede} (1) exceder la capaci-
dad productiva o (2) estar por debajo de la capacidad,
requerida por el plan. )

- Esta carga puede variar excesivamente.

El programa de requisitos de la fdbrica sirve como
base para la preparacién final del programa maestro, lo
cual constituye el terdero y dltimo paso en el desarrollo,
después este programa es procesado por la planeacién de

reguerimientos.

‘El programa maestro debe ser considerado on rela-
cidn Q-la carga que coloca sobre los recursos disponi-
bles Yy planeados incluyendo capacidad, espacio y capi-
tal.;.Si los recurson disponibles no satisfacen los requi-
sitos .del plan maestro, deben ser incrementados o el pro-

.grama.debe ser reducido.

La planeacidn de requerimientos de recursos involu-

cra una planeacién a largo plazo que pretende balancear
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la habilidad para gatisfacer la demanda y el nivel de car-
ga sobre los recursos de la compafifi.; la técnica de pla-
neacidén de requerimientos de recursos, consiste en los 5

siguientes pasos}

1. Definir los recursos que serin considerados.

2. Calcular una grifica de carga para cada produc-
to, que indica que carga es impuesta sobre. un
recurso por una unidad producida.

3. Extender esas griaficas a las cantidades del pro-
grama maestro y de este modo determinar la car-
ga total, o requerimientos de recursos, sobre
cada uno de los recursos en cuestidn.

L. Simular el efecto de programas maestros alter-
nativos.

5. Seleccionar un programa que haga el mejor uso

de los recursos (existentes o planeados).

Definir los recurgos a ser considerados, es una

funcidn de la administracidn. Para propdsitos de la
planeacidén de recursos la capacidad productiva, puede ser

subdividida en recursos individuales o agrupados.

La planeacidn de recursos, es preferible efectuar-
la para grupos grandes, puesto que su propésito no es el
de terminar la carga exacta sobre un recurso particular,

sino gque intenta evaluar el impacto global de un progra-
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ma maestro propuesto.

El cdlculo de graficas de carga para productos in-

dividuales basado en las cantidades propuestas por el
programa maestro genéra una carga medible , y los mismos
procedimientos son usados para dar un reporte de carga
de mAquina que serd utilizado para calcular la grafica

de carga para el producto.

Lxtender las grdficas de carga a las cantidades del
programa maestro, y resumiendo éstas, por periodo, es

sencillo.

La simulacidn del efecto de programas maestros alter-

nativos es parte de un proceso de toma de decisiones. Si
la carga generada por el programa maestro no es satisfac-
toria, el programa es cambiado y se repite todo el pro-

ceso.

La seleccidn de un programa efectivo es el paso fi-

nal de este proceso. Esto asuiura que cl programa mds o
menos encaja con las restricciones de capacidad. Cualquier
ajuste serd hecho mds adelante en el curso de la planea-

cibén de capacidad a: mis corto plazo.

Concluyendo ‘recalcaremos que los 2 principales pro-

pdsitos 'de’laiplanéacién de requerimientos de recursos

sont
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Pl

A corto-plazo cuidar que la carga esté dentro de

s wislos! 1imites- de:la. capacidad disponible.

vﬁAalargofplazo. ayudar a decidir qué capacidad adi-

:gun.ucionai,Asi se requiere, debe ser aumentada y cudin-
o dO’..,Z L

-deaﬁrelacién entre el programa maestro y los elemen-

tosxde ‘su- esecuclon son claramente visibles y de forma

preclsa graCLaSKa los modernos sistemas de planeacidn

rlmlentos. ‘estos sistemas convierten el plan ma-
i on.en la planta. Las ligas entre el plan,
-eaecuclon y progreso. pueden ser mantenldas y la conexidn

'debe v1g11arse constantemente.

En el ambiente de manufactura, existen muchas difi-
cuitades Yy problemas por los obstdculos encontrados en
mantener las tareas de manufactura o por el programa ma-

estro mismo. Lo que se puede producir estd en funcidn de

la disponibilidad det

material

tiempo

capacidad productiva

Y-cada.una de éstas es igualmente importante, la

falta de material 6'tiempo para fabricar o capacidad dis-
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‘minuye la produccidn, y si el programa maestro insiste en
su produccidn, Zeshabilita a la planeacidn de requerimien-
tos en su funcidén de planeacidn de prioridades, llevando

a un colapso el sistema de prioridades de la planta.

En las empresas, el problema mis cominmente encon-
trado es la dificultad en o la ineficacia de satisfacer
el plan mensual de envfios, causada por la ineficacia pa-
ra completar el ensamble final por la falta de componen-
tes. Esto se puede considerar como un *‘sintoma’’ gde
problemas que se dan en otras etapas del proceso produc-

tivo, estos pueden ser:

- problemas en la planeacién de inventarios
- problemas de gestidn (papeleo)

- problemas en manufactura

E1l programa maestro documenta el plan global de
manufactura. E1 desarrollo y administracidn del progra-
ma, debe ser una responsabilidad conjunta de las 4 divi-

siones bdsicas de la empresa.

- ventas
- manufactura
- - . finanzas

.- ingenieria

Las primeras tres estdn continuamente involucradas,



- 127 -

en tanto que ingenieria participa ocasionalmente cuando
‘- un,re-disefio o la introduccidén de nuevos productos afec-
e e R

tan al programa de manufactura.

lag responsabilidades, relativas al programa de ma-

nufactura, de las tres primeras son:

VENTAS

- Responsable de pronosticar la demanda de clientes,
que bdsicamente es la respuesta a la pregunta de,
cuidnto podremos vender y cudndo.

- En algunos casos, ia responsabilidad del inventa-
rio de productos finales en términos de unidades,
mezcla de modeios y localizacidn dentro del alma-
cén. Esta responsabilidad es algunas veces reteni-

. dé“por manufactura.

FINANZAS

= Responsable de flnanc1ar y controlar los produc-
tos termlnados en . termlnos de los totales de in-
verslon, credlto Y cobranzas.

-_Responsable de financiar el programa de manufactu—
ra..

MANUFACTURA

’ '~\Responsable de desarrollar el programa maestro,
dentro de los limites establecidos por las eta-
pas anteriores.

- Responsable de la ejecucidn del programa maestro.
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‘Programacifén de la Produccién

Como ya se ha dicho esta programacidén transforma los
objetivos administrativos en cantidades y fechas justas
para productos finales, esto es la base para una planea-

cidn mds datallada como la de capacidad o requerimientos.

Si esta programacidn es falsa en términos de capaci-
dad, muchas d6rdenes serdan apresuradas. la creacién de un
programa es una tarea diffcil, puesto que normalmente cu-
bre un griun rango de productos y presenta una serie de
consideraciones conflictivas, como son la demanda, cos-
tos, precio de ventan capital disponible para inversidn,

y estrategias de mercado de la compaﬁia.

Es errdneo hablar de planeacién de capacidad a lar-
go plazo, puesto que no puede abarcar que algunos dias

las condiciones en la planta son muy dindmicas.

Las ordenes nuevas y los cambios en las ya existen-
tes causan gran 1mpacto en los requerimientos de capaci-

dad Esfimportante tener un plan a largo plazo, que tie-

ne por'obae i proporclonar a la administracidn ‘'una he-

rramlenta ar: 1énear el futuro,dé la compafifa.

Bas1camente, desde el punto de vista de capacidad,
1a programacion de la producclon representa una planea-

cidn de capacldad 1nfin1ta. Los archivos del sistema con-
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tienen la estructura de cada producto y la ruta para ca-
da artfculo. El1 archivo de rutas nos indica también en
qué centros de trabajo se ejecutan los procesamientos y
la secuencia de operaciones. Por medio de esta informa-
cidén, podemos examinar cada producto del archivo de dér-
denes o del plan alternativo, y acumular la carga de tra-

bajo para cada centro por periodo de tiempo.

Para hacer mds claro esto citaremos el siguiente
ejemplo en el que el producto A debe ser producido en la

cantidad Qa en un tiempo Tda (ver fig. 4.16).

1.~ E1 regiétfo del producto A es llamado y toda su
informacidn queda disponible. Este registro a-
punta a la primera operacidn en el archivo de
rutas.

2.- Al llegar a la primera operacidn, existe infor-
macién. como es ei tiempo de preparacién y el
de maquinado o proceso. El ;iempo total de pro-
ceso de todo el lote es calculado (Tal). Este
registro apunta hacia el centro de trabajo don-
de la operacidn es ejecutada y también hacia la
segunda operacidn.

3.~ E1 registro del centro de trabajo, contiene una
tabla por perfodos para el perfodo total de pla-

neacidn (Td). El tiempo Tal (en el cual este
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ORDENES DE CLIENTES
PRONOSTICOS

ARCHIVO
MAESTRO

RUTAS ESTRUCTURA
DE
. PRODUCTO
' N A :
TABLA DE PERIODOS / CENTROS DE T .
R ' [
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Figura 4.16 Datos que utiliza el proceso de pogramacién wmaestra.
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centro de tfabajo estd programado para ejecu-
Coknltar estavoperacién) es colocado en la tabla en
- .7/en periodo inicial.

-ru.-iAhora iremos por el registro de la segunda ope-
“‘racidén y cdlculos iguales al del paso 2 son
Aejecutados. El tiempo Ta2 es calculado y guar-

dado para actualizar la de centros de trabajo y
es sumado en el contador Ta el cual dag el tiem-
po.

.. 5.= Los pasos 3 y 4 son repetidos hasta que ya no

; existen mds operaciones para A.

’6.- El control regresa al archivo de partes y apun-
ta al archivo de estrﬁctura.

.- El registro de estructura indica que el primer
articulo componente es el B en la cantidad Mab
por ensamble. Este registro apunta al afticulo
B en el maestro.

8.- El registro de B es lefdo. Su fecha de ejecu-
cidn es igual a la fecha de ejecucidn de A, me-
nos el tiempo de ensamble Tdb-= Tda - Ta; la
cahtidad es Qb = Qa x Mab, este registro apun-
ta a la primera operacidén del subensamble B.

‘9.2 Los pasos del 2 hasta el 8 son repetidos hasta

thitvgue todos los componentes son explotados.
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10.- E1 préximo producto en el.archivo de drdenes
es lefdo Yy los pasos del 1 al 9 se repiten.

11.- Los pasos del 1 al 10 son repetidos hasta que
todos los productos en el archivo de drdenes

- son procesados.

Después de esto podemos obtener grificas para obte-
ner informacidn dtil. En la fig. 4.17 se pucden ver dos
de estas griaficas. La griafica (a) muestra la capacidad
total de toda la planta subdividida en capacidad dispo-
nible y capacidad planeada total por periodo de tiempo.
Si la capacidad requerida es mayor que la disponible,
indica que los prondsticos rebasan la capacidad de la
planta. Por otro lado si la capacidad requerida es igual
0 menor que la disponiblé entonces se encuentra por deba-
jo de su nivel. En la gridfica (b) podemos observar lo
obtenido por cada centro de trabajo. Todos estos datos

pueden ser obtenidos mediante el métoco antes mencionado.

La programacifn considera al producto final como tal,
no a sus componentes, la planeacién detallada es de jada

para la fase de planeacidn de requerimientos.

A través del sistema esta misma programacién es re-
petida 3 veces para diferentes propdsitos. Programacién
maestra, planeacidn de requerimientos y planeacidn de 1la

capacidad. Por ejemplo la programacidn maestra ignora el




,1nventarlo, l planeacion de requerlmientoq considera el

inventario y las ordenes ablortas pero‘ignora la capacx-

¢dgd, ‘esto puede crear sobrecargas.

Por ultimo diremos que esta programacion puede ser-
vii”a‘la“administracién para controlar y planear el;fu-'
turo desarrollo de la compafifa. Por e jemplo para ‘los regue-'

rimientos de instalaciones, fuerza de trabajo, presupues- -

I —
i

tos, etc.

Requerida

<
% Capacidad Disponible
&
Q0

(a) Grafica Capacidad Total Tiempo
g
Y
]
I -
2
2 ||
-
]
-t
H
8 Capaciad Disponible

Tiempo

(b) Grafica para un Centro de Tx.:abajo

Frigura 4.17
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MODULO DE PLANEACION DE CAPACIDAD.

Cuando deseamos planear y controlar al nivel de o- )
peraciones, la planeacidén de la capacidad es la herramien}
ta. a utilizar. Los mayores objetivos de esta planeacidn
sont

- Cumplir con las fechas de entrega.

-~ Reducir al mfnimo el tiempo de espera.

'f Minimizar los tiempos de espera.

- Proporcionar informacién actualizada.

En las fases previas, la programacidn fue hecha al
nivel de articulos, sin considerar la capacidad disponi-
ble. En algunos casos el supervisor tiene una lista de
prioridades para todos los trabajos que serdn ejecutados.
Estas prioridades son asignadas en base a las fechas fi-
nales resultantes de la planeacidn de requerimientos o
en base a algin pardmetro externo establecido por la

administracién o por ventas.

La planeacién de la capacidad encierra los siguien-

tes tdpicos:
- Planear la capacidad requerida para cada centro
de trabajo y ayudar a reservar las mdquinas y fuer-

zas de trabajo requerida para cumplir con los ob-

jetivos de la programacidn maestra.
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- Controlar el nivel de trabajo en proceso regu-
lando 1a liberacidn de érdenes al taller.

- Ayudar a reducir los tiempos de espera, reducien-
do el tiempo en el cual un trabajo debe esperar
para entrar a una miquina.

- Planear y minimigzar la longitud de las colas.

- Determinar qué cantidad de trabajo debe ser tras-
ladada a centros de trabajo alternativos.

- Analizar sobrecargas'y cargas insuficientes para
determinar qué Srdenes pueden ser maquiladas sin
causar tiempos muertos en otros centros de traba-
Jjo.

- Ayuda a los ajustes de capacidad a corto-plazo,
por medio de adicidn de turnos de trabajo o libe-
rando trabajos para maquila.

- Nivelando la carga planeada de cada centro de tra-
ba jo.

- Determinar qué drdenes pueden ser liberadas con
anticipacién para prevenir miquinas ociosas.

- Planeando la secuencia de operaciones de cada
centro de trabajo y proporcionar una lista de

secuencia para el supervisor.

La plancacidén de capacidad tiende a ser muy dind-

mica, puesto que suceden muchos cambios de condicionea.
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'el plan'deje de ser conflable y asf, uno nuevo de-

ones que controlar, los problemas son diffciles de

Esapor_esta-razon que la computadora puede ser uti-

1izaFa para estas funciones, puesto que puede reprogra-
.hag,todas las operaciones en un perfodo de tiempo suma-
mente corto.ALa 1égica aplicada a sus programas es simi-
lar a todas las técnicas manuales. Los datos necesarios

para este propdsito son:

- Ordenes. El programa de produccidn proporcionado
por la planeacidn de requerimientos o por la ad-
ministracién. Esta lista incluye artfculos indivi-
duales, cantidades y fechas de terminacidn.

~ Rutas. Las operaciones y secuencia requeridas pa-
ra producir cada articulo o ensamble. Esto incluye
el nimero de mdquina y el tiempo de operacidn.

- Mdquinas. Tista de todas las mdquinas disponibles.

Técnicas_de Planeacidn de Capacidad.

La planeacidn de capacidad normalmente utiliza pro-

gramacidén hacia atrds, asf{ como un calendario basado en

TESISCON |
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dlas h

abiles El dla en que la: programaclon efectuada es

con31derada como la fecha avtual FA En la flgura L.18

esta fecha correspond_ al dla 60.

. __Holgura (HL)

)1 ciclo Manufactura (TE) #E
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Figura 4,18 Terminologfa para Planeacién de capacidad
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- Supondremos qus este articulo solo requiore de 5 o-
péraciéhes; eﬁ este caso, la fecha de terminacidn es el
dia 120. A partir de esta fecha, todas las operaciones
son llevadas hacia atrds. Podemos observar que para ter-
miﬂar el producto en la fecha indicada, la Oltima fecha
.en la que se puede comenzar la operacidn # 1 es el dafa
85. Esta es llamada fecha de inicio mds lejana IL para
la operacidn # 1. La Gltima fecha en la que el articulo
puede ser terminado, es llamada fecha de terminacidn le-
jana TL. De este modo cada operacidn tiene su propio

IL y TL.

La fecha de inicio estd proyectada hacia el futu-
ro, pero el proceso puede comenzar en la FA; ésta es
llamada la fecha de inicio mds cercana IC, asf, el ar-
tfculo puede ser terminado en el dfa 95 siendo esta fe-
cha de “terminacidn mds cercana TC. Entoncés podemos tener

una holgura que se obtiene de la f6rmula}
HL = IL - IC = TL - TC = 85 - 60 = 120 -~ 95 = 25 dfas

La 1égica y programas de planeacidn de capacidad es-
+4n compuestas por varias etapas. La primera de ellas es
examinar la factibilidad de atender a la TL. Para cada
ar#iculo una TL y una IC son asignadas. La IC puede ser
explicitamente definida por algunas restricciones como

la disponibilidad de materiales y herramientas. E1 tiem-
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dfa 170
dfa 110

n

8 hrs.

LoO hrs.
= 480 hrs.

Cuando.la holgura resulta negativa, o sea, que el
n r’que el tiempo de espera, ocurrird un retraso,
sifesrque se siguen utilizando los procedimientos norma-
les.
Existen algunos métodos para cubrir estos retra-

3 ALY

' sos,"los cuales serin brevemente expllcadOs a ‘continua-

Reduccidn del Tiempo de Elaboracidén Indirecto.-

.La figura 4.19 muestra los elementos del tiempo de
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( antes )

Pigura 4.19

Lliega al p:o:‘(.

-al centro de Duracién de 13:operacién c-nt‘xo de trab.
'} .tzabajo Deja el
tieampo tiempo centru da trabaje
prapa- procesc | post-
racibn oparae
. cidn .
- LY
—_— ’
tiempo en tiempo tiempo tiempo tiempo tiempo on
cola preparacibn| post-opoe- egpera transporte cola
racibén
[
53 '
Tiempo entreoperacioneas Tiempo antreoparacionas

{ dospues ) *

Elemantos del ticmpo de elaboracién de un producto.
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Progtama mahté-
nido. {2)
- weras
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N 1o 20 30 40 50

Facha
actual

Pacha

Programa Original

Fecha final nantenida, dada
la reduccibén de Los tiempos
entjeopexaciones de las pri-~

Fecha final mantenida por ia

raduccién porcentual en cada
une da los tiempos entreope-
raciones

final

Figura 4.20 Ejemplo de reduccibn de tiempos de operacién.
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elaboracibn de un articuls, incluyendo los tiempos entre
operaciones EO, asi como el tiempo de operacidn TO. El
tiempo entre operaciones cubre los siguientes elementos

de tiempo\

- Tiempo en cola (tiempo de espera para . asignacién
a una miquina). )

- Tiempo de pre-operacidn (tiempo para trazar, lim-
piar, etc.)

- Tiempo post-operacidn (tiempo de inspeccidn, en-
friamiento, etc.}

- Tiempo de espera (tiempo de espera para transpor-
tacidn).

- Tiempo de transporte (tiempo de traslado al préxi-

mo centro de trabajo).

Para procedimientos normales de manufactura, se.o—
torga un tiempo razonable para cada interoperdcién, sin
embargo en caso de retraso estos tiempos deben ser redu-
cidos. Un ejemplo de este tipo de reduccidn se muestra
en la figura 4.20. E1 mismo efecto puede ser expresado

matemdticamente en una computadora.

El tiempo de operacidn estd compuesto por el tiem-
po de preparacién TP, el tiempo de trabajo efectivo T,
el nimero de elementos del lote Q y el tiempo para re--

tirar TR:

TESIS CON
FALLA DE ORIGEN
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‘70 = TP, + (Qx Ty )+ TR -

El tlempo entre -operaciones puede ser expresado co-

,mo la suma de las operaciones individuales. Cada opera-

016n tiene-clerta concesidn de tiempo dependiendo de sus

_caracterfsticas.

‘Cbnxésto el tiempo de elaboracidn por artfculo ess

RO ‘n bs)
e = Zlre o+ Cax )]+ Ry + ZE0L

. (52}
" o’también
3 n
TE =3 T0; + = EO
ied ul

Esta'ecuacién.puede ser expresada como}
TE = TOT + EOT

donde}

TOT = tiempo de operacidn total.

EOT = tiempo total entre operaciones.
La holgura es claculada por la ecuaciSn}
HL = 1D - TE = ID - ( TOT + EOT )
o también
( LD - TOT ) - EOT
Sl el tlempo de holgura resulta negatlvo. puede

hacerse un 1ntento para balancear, reduciendo el tiempo

entre operaclones (claro que si el resultado es mayor




b

(1D ?tTOT‘) -(1~-®) (EOT ) =0
ID - TOT = ( 1 - ) ( EOT )

despe jando obtendremoéx

& =1 - LD - TOT

EOT
) ﬁj'einbio‘:
'Fecha final (FF) = afa 170
Fecha c‘le‘v‘i‘r’xic:;lo'cercano (1C) = dfa 160
Horas dié;ias dye traba jo = 8 hrs.
Tiemi)o total de operacidn (TOT) = 31 hrs.
‘I‘Iejtﬁﬁo"—’-total entre operaciones (EOT) = 70 hrs.
“‘da'.:ll.!éulo‘ del lapso disponible para manufac-
bifa'LD = (170 - 160) x 8 = 80 hrs.
_del ciclo de elaboracidn (TE)
720+ 31 =

101 hrs.
- ‘_Cél’cﬁio"‘“c‘ie. la hoguera '

“=“1p '2'TPE = 80 - 101 = -21 hrs.

e e el



- ke

ChébaMOs'ié”deibiIidad de usar el factor de’ reduccidn

1D TOT = ‘80 = 49 nrs.
como s1 exiéte ‘anp051b111dad

o<—1‘-(80_' 31)/70= 1.- 49 / 70

=1 -~.o.7 e o = 0.3 ='jo %

Podemos as1gnar un limite al factor de reducclon

.para hacerlo mds practico. Un valor del 50 ces utlllza—
do -hormalmente. La figura 4. 21 muestra este cdlculo en

[ TR E AR TR

forma de bloques.

Bifurcacidn.- . o e

Este método consiste en el procesamlento simultdneo
de una operacidn en varjias mdquinas. Con esto se obtie-
" ne una reduccidn en la duracidn de la operacidén. El tiem-

po de operacidn estd expresado por la ecuacidni
TO; = ( TP + TRy ) + ( Q@ x T )

.Si se emplean N midquinas simultdneamente, el tiem-

po de operacidn seria:

- . . x_Ti
TOp = ( TPy + TR ) + =%

El nimero técnico de bifurcaciones es determinado
por el nimero de miguinas similares o por el nimero de
grupos de herramienta disponibles. El nimero éptimo de

bifurcaciones estd en funcidn del tiempo de preparacidn
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CALCULAR
HL

salida &= 0

CALCULAR
LD - TO

CALCULAR
ol

si

no

salida

Aplicar otros petodos es calculad:

Figura 4.21 Diagrama para calculo de reduccién de tiempos indirectos.
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y de operacidn.

Uno de los algoritmos mds pricticos es especifican-
do las combinaciones de tiempos de fabricacidn contra
1os tiempos de operacidn en forma de tabla; esta tabla
indica el nUmero econdmico de horas de trabajo corres-
pondientes al nimero de horas de preparacidn. Un ejemplo

de esta tabla serfa como sigue:

S, ¥ Ry
S, ¥ Re
Ss ¥ R,

con S; £ S,£S,

donde S; es el tiempo 1Imite de preparacidén y R; es el
tiempo lfmite de corrida. Los limites son usados para el
cdlculo de las bifurcaciones econdmicas. E1 tiempo de

preparacidén de una operacidn caerd entre

0O a s,

o entre
S, ¥ 5,

o entre
Sz y S,

0 es mayor que Sy.

Si el Gltimo caso es aplicable, no se consideran
las divisiones. En los otros tres casos, alguno de los
tiempos R; puede ser elegido y el nimero econémico de

N7 -3

-

ey e, y
3 VTSI RS LT SN
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divisiones es calculado como sigue:

N = nimero de divisiones = tigmpg q co:rigacorr =

_Q x T
N = R:

Ejempl&:

Tiempo de operacidn ( TO )
Tiempo de preparacidén ( TP + TR )
Tabla de divisiones

S; = 2 R; = 25 horas
S, = 6 Ry = 60 ** )
S, = 10 Ry = 120 *'

posibles divisiones = 4
Puesto que el tiempo .de preparacidén cae entre S,

¥ Sg , el valor de R es usado, esto es:

00 - 5 .
N = 5 = 3.25

entonces el nimero de divisiones es 3.

.'Translape.-

f"‘Consiste en comenzar la operacidn siguiente, antes
de que la precedente haya completado la cantidad planea-

: dé;_El resultado puede ser un considerable ahorro .de tiem-

po. gufa. Ia figura 4.22 muestra este efecto y define par-
te de la terminologia. El translape debe ser rigurosa-

mente controlado puesto que involucra esfuerzos de coor-




=
c—i
=8
B ©2 TE { cuando se aplica el translape )
(ap]
OO . OP n+l
’;E%z OP n |
=1 TO n :
ez !
i jem— bl —
-
-
~
2
..b
Tiempo minimo antes Tiempo efectivo de BN
de- translape (TM) translape

Tiempo minimo de
translape

Figura 4.22 Diagrama y terminologia para el metodo de translape
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dinacién;adicionales. Se deben considerar tres aspectos

que restringen'la efectividad del. translape.

1

‘Tiempo minimo de translape. Este valor asegura

que al menos dos operaciones se puedan transla-
par. Si no es posible, el translape no es prac-
tico, puesto que el ahorro de tiempo gufa no es

balanceado.

Tiempo mfnimo antes del translape. La operacidn
que se translapa puede comenzar solo cuando la

operacidn coprriente completa alguna cantidad da-
da y cuando el tiempo requerido entre operacio-
nes ha transcurrido. El1 tiempo de prepéracién de
la operacién que se translapa puede comenzar en
paralelo, de esté modo el tiempo de operacidn

puede comenzar inmediatamente después de que los

artfculos sean recibidos.

Sobremane jo minimo. Esto es similar al tiempo
minimo antes del translape excepto que los da-
tos se refieren al final de la operacidén de tras-

lape en lugar de a los comienzos de la operacidn.

i

Los cdlculos pueden ser ejecutados para decidir co-

mo planear el translape. Si el translape es recomendable,

puede ser calculado por los medios mostrados en la figu-
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El caso B utiliza como restriccidn el sobremaneJo

miﬁlmo.yqes:calculado~por la ecuacidn

+ TPp + TOn - ( DCoey )y 7 MOL

en,la‘fecha actual. El resultado de restar la fecha de

1nlclo mas cercana de la fecha de vencimiento es igual

al tie po de retraso. Yy a51 el trabajo es marcado como

urgente. Este paso proporciona la informacidn requerida

. sobre los trabajos, esto es, sus HL. Ic, ¢, IL. y TL; y




196-A

hacia adelante

Caso A Translape
TPn TOn
= e
TMn ‘l(l— )Oon
1
L, TPn+l TOn+l .
DCn+l
DCn
Caso B Translape hacia atras
mpo 2 TOn
1- )On TMn+l
+1 N TOn+1
T
DCn+l
! TESIS CON
Py i
al . TALLA DE ORIce |
: Ejemplos de modos de translape -

Figura'4.23
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’ ’Un.péffilyde.carga.basado en ‘la fecha mds lejana de
'iﬁicio,ﬁﬁede tener un horizonte diferente a uno basado
_ eh'ié'fééha mds cercana de inicio. Estos perfiles son
;355g9§“pgrg,decidir'si se requieren mdquinas adicionales
o s% las horas de trabajo.deben ser incrementadas por me-
dio tiempo o turnos extras. .
Lairutg'debe especificar midquinas alternativas que
. puedenysef}ﬁsédas en caso de sobrecarga de alguna de las
principales.
fay‘béfeste modo, la segunda etapa de la planeacidn de
la capacidad, consiste en una interrupcién manuwal para
introducir algunos datos. Debemos recordar gue hasta
ahora las restricciones de la capacidad disponible no
‘“han sido aplicadas. Las modificaciones en rsta etapa sir-
ven para sobrepasar los cuellos de botella en algunas ma-
quipas Y el tiempo orioso en otras, en tanto que progra-

ma la capacidad disponible para la siguiente etapa.

La tercera etapa es la planeacidn de capacidad fi-
nita.va corto plazo. Si los perfiles de carga de trabajo
dé todas las estaciones son balanceados en la primera e-

tapa, no se hace necesaria mds programacidén. Pero desafor-



- 148 -

acia’atrds. .o hacia adelante. La incégnita radi-

ei~tfabajo debe ser e jecutado conforme a lo

_pfopléma. se debe establecer una escala de prioridades.
,fEi prop6sito de dar prioridades a las drdenes es resol-

ver la competencia por capacidad de produccidn. Muchas

compafilas delegan esta funcidn al juicio del supervisor
o expeditor, dada su habilidad pura reconocer la impor-
tancia de los trabajos. Desgraciadamente sus decisiones

estdn basadas en informacidn insuficiente.

La escala de prioridades es una combinacidn de
dos elementos:
1. Prioridades externas. Esta es una decisién ad-
- ministrativa vy, estd basada, probablemente, en
la importancia de la orden, el clierite o de las

car sanciones establecidas en el contrato.

= 2,. Prioridades internas. las prioridades son asig-

nadas para cada operacidn basadas en los parame-
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+tros de planeacidn establecidos en la primera e-
tapa. Estas son recalculadas dindmicamente, con-
forme avanza el programa, algunos de los facto-

res que hay que tomar en cuenta soni

- la prioridad de un trabajo que pasard a un cen-
tro sobrecargado, puede ser reducida.
- Una operacién lista en una mdquina es concedi-

da de una alta prioridad.

Para determinar la carga, el sistema ejecuta los si-

guientes pasos:

1. Se determina la prioridad de la orden. »

2, Comenzando con la orden de mds alta prioridaad,
cada centro de trabajo es cargado basdndose en
la fecha de inicio de operacidn, asignada en la
primera etapa. La carga se lleva hacia adelan-
te hasta el momento en que se detecte la sobre-
carga.

3. Cuando una sobrecarga es detectada, la operacién
es movida al perfodo mis prdéximo, que no se en-
cuentre sobrecargado. E1 nimero de perfodos pue-
de ser movido de su fecha planeada dependiendo
de la holgura entre las fechas mis cercana Yy le-
jana de comienzo. Si la fecha de operacidn es mo-
vida, las otras operaciones deben ser movidas

también para reducir el tiempo gufa total.
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Si 1la operacidén no tiene holgura, se checa la

-existencia de un centro de trabajo o ruta al-

ternativa. Si la alternativa es designada y dis-

pbnible, se procede a cargar.

Si no hay alternativas disponiBles. se reprogra-
ma la fecha de liberacidn, y si es necesario, se
reprograma la fecha de vencimiento hasta que la
orden pueda ser cargada. Si se retrasan Srdenes
de productos terminados, el programa maestro de-
be ser modificado.

Checar qué Srdenes pueden ser liberadas antes,

para cubrir las subcargas.
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MODULO DE PLANEACION DE REQUERIMIENTOS

Técnicas de Administracidn de Inventarios.

Existen 2 técnicas para la administracidn de inven-

tarios que pueden ser usadas en una empresa:

1. Control estadistico de inventario ( También lla-
mada técnica de punto de reorden ).

' 2. Planeacidn de Reguerimientos.

La técnica de punto de reorden utiliza datos histé-
ricos sobre el comportamiento de una parte, en tanto que
la planeacidn de requerimientos ignora la historia y
trabaja con los datos relacionados con los componentes

que forman un producto.

Ambos tipos son usados actualmente, predominando la
del punto de reorden. Esta tradicidn persiste, a pesar
del gran avance de la computacidn, que nos permite una
fdcil y rdpida manipulacién de datos, desde luego que
el punto de reorden es una técnica fundamental, pero no
siempre es aplicable, puesto que depende de en ddénde se
aplicé;‘

. La slgulente seccidn mostrard las ventagas y des-
_ventajas de ambas técnicas para la mejor comprension de

este capltulo.
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Principio de Demanda Dependiente / Independiente

A\Un control total de inventario es la suma de todas
lasﬁgqgiones planeadas o tomadas, para cada uno de los
;éitieulosAindividuales que componen el inventario. Cuan-
:db¢se:utilizan varios tipos de andlisis o técnicas de

:;clésificacién,~la gente considera varios atributos de ca-

l‘f:dé pérfe. por ejemplo, costo, tiempo de espera, canti-

h'vysédas, pero un atributo importante llamado '’'natu-

grélqzawde la demanda’'’, no es considerado. Este concep-
to. puede ser la base para la seleccidn de la técnica a-
" propiada.
“'La demanda es definida como independiente cuando no
estd en funcién de la demanda de otros artfculos del in-

ventario, esta demanda puede ser pronosticada.

La demanda es considerada como dependiente cuando
estd directamente relacionada, o derivada de 1la deman-
de de 6tr05 articulos o productos terminados. Esta de-
manda‘nunéa debe ser pronosticada puesto que puede ser

calculada.

} Quango lps componentes son ordenados independiente-
mente,;. sus inventarios no corresponden con los requeri-

‘mient

~para ensamble y con esto el nivel de servicio ba-
_‘ja significativamente. Esto es causado por la combina-

cidn de errores de prondsticos de un grupo de componen-
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tés que forman un ensamble. Si tenemos un 90 % de pro-
babilidad de tener un articulo en stock cuando los ne-
césitamos, dos artfculos relacionados que necesitamos
simultdneamente tendrdn una probabilidad del 81 % de es-

tar en existencia. Cuando necesitamos 10 artfculos, la

probabilidad de que estén disponibles caerd hasta el

33 %.

La técnica de punto de reorden asume un uso unifor-
me, con pequefios incrementos-en el tamafio del lote de
reposicidn. La falsa suposicidn de un agotamiento gra-
dual en el punto de reorden, stock de seguridad y lote
econdmico puede volver todas estas técnicas invdlidas.
Por 1o tanto podemos dqcig que para los productos en-
samblados, los requerimientos pueden ser de cualquier
tipo menos uniformes, y el agotamiento, de cualquier ti-

po menos gradual.

A menudo los componentes no estdn disponibles en
el momento en que se necesitan, puesto que han sido
ordenados independientemente del ciclo de requerimien-

tos del producto final.

En realidad la demanda de este tipo de componen-
tes es discontinua, directamente dependiente del tama-
fio del lote del pedido, no tiene influencias randdmicas

Y no atiende a ninguna regla de agotamiento gradual.
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Planeacidn de Requerimientos.

Egte tipo de administracidn de inventarios consis-
. te en una serie de procedimientos y reglas de decisidn
encaminadas a determinar los requerimientos de articu-
los en todos los niveles abajo del producto terminado y
también el generar una orden para satisfacer estos re-

querimientos.

Dado el gran volumen de datos que deben ser mane-
jados por este sistema, en compafifas con varios cientos
de registros asi como la grzn frecuencia de replaneacio-
nes, la planeacidn de requerimientos es una de las cldsi-

cas aplicaciones de la computadora.

La ldgica y las matemdticas sobre las que se basa
son muy simples. Los requerimientos brutos de un produc-
to terminado estdn dados por la programacidén maestra.
Estos requerimientos son comparados contra las existen-
cias y las drdenes para después generar informacidn con-
cerniénte a cuando se debe iniciar el ensamble dependien-
do de sus tiempcs de espera. Todos los articulos o sub-
ensambles requeridos para formar el producto final de-
ben estar disponibles en la fecha precisa y en la can-
tidad requerida; de este modo, el cdlculo anterior es-
tablece los requerimientos brutos para todos‘los arti-

culos de nivel bajo. El mismo cdlculo es repetido nivel
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por n1ve1 a traves de toda .la estructura del produc-
to .y entonces 1os requerimlentos netos de un nivel ha-

cen la funci ’d

”;requerimlentos brutos para niveles mis

Para ntender -mejor estos conceptos daremos un e jem-

 p1o. quc nqrtira desde la lista de material (explosidn
.findentada) hasta la elaboracidn de la forma para planea-

;eidn de requerimientos:

La cafetera ilustrada en la figura 4.24 estd for-

mada por las partes y cantidades especificadas en la

listas
Nivel Cantidad
[ Cafetera 1
1 : ‘Tazdén pintado 1
2 Tazdén formado 1
L3 Rollo de acero 1
21 S Cubierta’ 1 .
S 2 ) Tornillo i
2 Botdn 1
2 Tapa 1
1 Agarradera 1
1 ) Pernos 2
1 Tapdn 1




/ss-A

Agarradera

Pernos 4\"‘";\ m_

ﬁ—-—__. Tornillo

. Figura 4.24 Esquema de las partes constituyentes de la cafetera

NIVEL

0 b e e e —

CAFETERA

L

CUBIERTA AGARRA_
DERA PERNOS TAPON

PAZON

. -1 [4¢Z FORMADO - l
TTTTT [-romunw H BOTON l | TAPA ]
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En la. fig..4.25 es fdcil observar los niveles de
1a estructura del producto en tanto -que 1a figura 4.26
agrega,una dlmenslon adicional a esta estructura, el
tlempo de espera. Esta grdafica es llamada ''flip flop'’
y eété‘basada en un periodo de tiempo, Cada nivel es co-
1ocado'en el perfodo en que se completa después de atra-

vesar por su tiempo de espera.

En este ejemplo se requieren 2 periodos de tiempo

para el ensamble final y 3 para comprar el botdn.

Suponiendo que ninguno de los materiales estuvieran
disponible el tiempo de espera total serfa de 27 perfo-

dos.

En la fig. 4.27 la’ programacidn maestra es cargada

con los requerimientos para cafeteras acabadas.

Sin tener existencias o pedidos la planeacidn de
requerimientos es comenzada, elaborando una hoja de

*'requerimientos’’ para cada articulo. (ver figuras
L.28.a - 4.28 1)

Recordando los conceptos de la grafica '°'flip flop'‘,
checaremos las fechas de recepcidn comparando con su

tiempo de espera.

Ahora haremos los mismos pasos pero contando las

existencias indicadas segin la figura.
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Es necesario hacer la aclaracidén de que éste es un
e jemplo simplificado ya que no existe ningunz considera-
-cidén acerca del tamafio del lote y los requerimientos son
ordenados en la misma cantidad que los requerimientos in-
dicados. Obviamente cn la prdctica, esto no sucede, mds

adelante se estudiarin estas caracterfsticas.

Algunas veces este método es llamado de '’fases de
tiempo’’ por la capacidad que tiene de no solo mostrar-
nos los requerimientos sino que se pueden proyectar las

fechas en que se ha de ordenar, en bas: a la demanda.

El formato de la hoja de requerimientos puedé va-
riar en cada empresa, los nombres de cada 1inea pueden
ser mas o menos y pueden tener diferentes nombres por
e jemplo:s ’'’requerimientos proyectados’’ igual a '’'reque-
rimientos brutos'’, ’'’cantidad planeada’’ igual a ’'°’pro-

ndsticos’’, '‘’existencia proyectada’’ igual ''inventario

‘. disponible’’. La existencia actual asf{ como el tiempo de

espera deben mostrarse en el encabezado asi como el nom-

bre del articulo correspondiente.

El casillero de °®’pasado inmediato’’ se utiliza por
simple conveniencia y puede tener los balances de exis-

tencias.

Los periodos de tiempo son llamados generalmente
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''buckets’” (casilléros); cada bucket regquiere en cam-
po;eh el archivo en 1la computadora, parz almacenar datos
aplicables a cada perfodo ce tiempo. La mayoria de los
sistemas utilizan periodos semanales y experimentan un

.cambio de-perfodo cuando son actualizados.

FiiYp #£in. de tener un buen horizonte de planeacidn re-

comendamos-que:

”i{iElvperiodo de tiempo no debe ser mayor de una

" ‘Semana o el sistema no podrd asignar priorida-
des relativas sobre los articulos.

2. E1 plan de requerimientos debe ser recalculados
(parcial o completamente) al menos semanalmen-
te para que pueda reflejar los Gltimos cambios
en los reqﬁerimientos asi como la disponibili-

dad de los componentes.

Existen, bdsicamente, dos diferentes maneras para
ejecutar la planeacidn de requerimientos: Regeneracidn

y Cambio neto.

La regeneracidn consiste en descartar los planes
previos y comienza sobre cualquier semana con una nue-
va planeacidn maestra y desarrollando nuevas Ordenes, el
cambio neto, solo ejecuta cambios en el plan anterior.
bbviamente la regeneracidn requiere mis tiempo de mdqui-

na.




E1l cambiq»neto:pé#hité la ‘identificacidn de los e-

fectos de una ordeh del -cliente en los componentes asi

[ 3 T P
como su-escaséz. la regeneracion puede crear los nuevos
requerimientos y elimina drdenes innecesarias.

Una compafifa que tenga relativamente pocos cambios
en su programacidn o de prondsticos y varios niveles en
sus listas d€ materiales, pueden obtener un gran benefi-
cio del sistema de cambios netos. Por otro lado, si se

. :
tiene poco inventario y las variaciones en los pronds-
ticos o en los programas son frecuentes debido a un ma-~
: s s
yor promocion de ventas, el sistema de regeneracion pue-

de ser contfinuamente necesitado.




- 160_‘-

"5Céléﬁ16*delfﬁdte Econdmico

e e

Existen varlas tecnlcas para encontrar el tamafio

del loteidentro de un sistema de planeacidn de requeri-

,mlentos algunas de ellas se mencionan a contlnuaclon:

La ya conoclda técnica de la raiz cuadrada o sea:

Q= 2R ‘Cp/Ch
donde .
+Q = Lote econdmico
R = Reguerimientos anuales
... Cp= Costo.de ordenar

+,;.Ch=, Costo de mane jo

“zNo es vAlida para encontrar los lotes de componen-
tes; ya que 1la suposicidn que hace de que €1 uso sera
uniforme:no ‘es vdlida.

Tas técnicas de lote discreto no asumen que el uso




trado aba;p;_;i

\Wiiiioc . Requerimientos . oo
semana 4 Lipoell
semana S '.1050:;
semana 6 100
semana 7 100
semana 8 1050

Su objetivo es determinar cuantos de los requerimien-

tos pueden ser combinados en un solo lote.

Costo minimo total. Esta técnica trabaja bajo el
.principio que los costos totales relacionados con
el tamafio del lote serdn minimos cuando los cos-
tos de ordenar sean iguales a los costos de mante-
ner el inventario. La fig. 4.29 nos muestra como
trabaja esta técnica.
Los requerimientuc netos y las semanas en las cua-
les estos son necesitados son tomados de la tabla
anterior, los requerimientos netos son totaliza-
.dos .y los costos acumulados de mantener el inventa-
rio son calculados hasta que el total esté lo mds
cerca del costo de preparacién, en el ejgmplo esto
ocurre cuando el tamafio acumulado del lote es de

1300 piezas.
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Costo minimo unitario. Esta técnica intenta deter-
minar el tamafio del lote basdndose en el costo por
pieza. El costo acumulado de mantenimiento se su-
mard al costo de preparacidn (también de la fig. 4.29)
y el total se dividird entre el nimero de piezas

para obtener el precio unitario. El -lote que esta-
blezca el menor costo unitario serd el lote eco-
némico, en este caso el lote de 1200 nos da el cos-
to mds bajo y por 1o tanto el resultado es compa-

rable con el resultado anterior.

Cantidad por periodo. Esta técnica se utiliza para
obtener la frecuencia en que se debe de ordenar,
llamada '’perfodo de pedido'’', utiliza la férmula
de la rafz cuadrada de modo gue la cantidad obte-

nida sea dividida entre la demanda anual.

Lote por lote. Establece el tamafio del lote igual

a la cantidad requerida. Se utiliza para ensambles

Yy componenfes.

Para concluir daremos las siguientes recomendacio-

nes acerca de la determlnaclon del tamafio del lote.

1. A nivel mds alto utilice cantidad fija. Si los
requerimientos cambian, altere el ciclo, no la

cantidad.




o N N » .
3.°'A niveles bajos es conveniente usar la teécnica
"de costo minimo total, con &sta los problemas

de z:éprogramacién se reducen.

Calculo del Lote EconSmico Discreto

AB2741
0.4% por semana
$4.00 por unidad
$30.00

Parte nimero

Costo de inventario
Costo unitario
Cosato de preparacién

Reque. | Requea. |Lote ecd Exceso Semanas {Costos mantenim. Coato des ]
netos .sen_uana];__ acumul. inv_ent. acumul. ;unicn.rio acumul . prepara.
50 " 4 50 .0 o | ° o . 30
. i ;
1050 5 1100 1050 . 1 |16.80 | 16.80 ; 30 |
100 6 |30 | 1003 2 | 3.20 | 20.00 30
200 |* 7- | 1300 K 100 4.80 | .24.80 30
lo050. .| = 8. ] 2350 | 1o0so | . 4 [e7.20- | 92.00 0

Figura .4.29 Datos para la tecnica de costo minimo total

REQUERIMENTS PLANNING SYSTEMS - JOSEPH A. ORLICKY,PLOSSL, WIGHT
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Stock de Segurldad

Tambien en un; sistema de planeaclon de requerimien-
toé es,negesarlgn;mp;antgr un stock de seguridad para

-protegérnos contra; las variaciones de la demanda de pro-

‘ductos termlnados ¥y .contra las variaciones en la provi-

‘slon de componentes. El trabajo estd en desarrollar una

mubase raclonal para el establecimiento del stock de segu-

' rldad lculos dependlentes similar a las técnicas

A:‘estadlstlcas usadas para articulos independientes.

A contlnuaclon mostraremos 3 técnicas utilizadas
: actualmente .para conseguir este propdsito.

1 Tlempo de seguridad
1‘2 Inqrgmentos en el programa maestro

:5 Cantidad fija'

-+ Tiempo de seguridad. Involucra é} crear existen-
cias de componentes o materias primas tan pronto
como él_plan de ?equerimientos indiquen que seran
pecesitados._En;qnqgs el stock de seguridad es el

- material en existencia cuando el nuevo lote es
recibido.ngeggg;lgggouesta cantidad puede variar
cqnsiderab;qﬁepte~dependiéndo de la demanda. Este
método tiene la desventaja de inflar los tiempos
de esperé y .con esto a incrementar el trabajo en
proceso, y a distorsionar las verdéderas priori-

dades de 1l0s trabajos.
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+ Incrementos en el programa maestro. Con este mé-
todo se incrementarin las cantidades del progra-
ma maestro. E1 problema aumenta cuando la linea
de producto contiene familias de articulos que
tienen varios componentes comunes, como se ilustra

en la fig. 4.30.

Ila lista de materiales para los cuatro modelos en
esta familia de productos contienen muchos componentes
rd Cd Iy
comunes, asi como componentes que los hacen unicos ba-
sados en prondsticos semanales, la demanda promedio es
igual a 75 ensambles, pero claro, considerando que la

demanda puede ser mds alta en cualquier semana.

En este caso, el error de prondstico para el mode-
lo W101, basado claro en un andlisis estadfstico, indi-
" ca que con 3 unidades adicionales se cubrird la deman-

da el 95 % del tiempo. Sin embargo, es poco probable
‘que en alguna semana la demanda sea del miximo y conse-
cuentemente el stock de seguridad de 23 grupos de partes
comunes obviamente seria excesivo. El exceso de demanda
puede ser obtenido 1ld6gicamente mediante la rafz cua-
drada de la suma de los cuadrados. De este modo el stock
de seguridad de las partes comunes necesita solo el 50 %

de las 23 antes calculadas.

Es recomendable que las compafifas que tengan va-

" rios componentes comunes para muchos modelos de produc-
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tos terminados traten de estructurar sus listas3§e ma-.
teriales para identificar estas partes comuneé3§;965'es_
to evitar: stock de seguridad piramidal. h o
+ Cantidad fija. Esta técnica es apl;cablggpagé:va—
rios articulos dependientes, en 1éaf;g}'4.31; 200
piezas para el stock de seguridéd éog,deducidas
de las existencias de 1500 anteé\dgLQQé el plan
fuera hecho. El plan muestra los reguerimientos
cuando las existencias llegan a cero, pero sabe;
mos que a cada exisiencia podemos agregar 200 mis,
ain asf las Ordenes seguirdin siendo generadas en

los mismos periodos de tiempo.

El segundo método ha demostrado ser el mds prdcti-
co, el andlisis estadfstico de la variacidn de la deman-
da puede hacerse a nivel de producto terminado. En mu-
‘chas compafifas se trabaja con este método, ya que ha-
ciendo esto tendrd exceso de stock paré componentes. Es
importante notar que este cdlculo debe ser ejecutado a
‘uﬁ solo nivel. Por ejemplo, i el stock de seguridad pa-
_-ré él sub-ensamble ''Q’'’' es calculado, automdticamente

generard stock de seguridad para sus componentes.
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Familia.
’ lwl ’
I e
[Partes | Partes
{"“‘comunes: . . 1 Unicas
o L L1
_ProndsticoSemanal Stock de Seguridad
Partes Partes .
Modelo Promedio  Error JUnicas comuneg
w1001 10 3 b I T
w1002 20 ' 7 7 emeee
w1003 15 5 5 emee-
w100/ . 30 8 8 = _ m===-
Total ‘ 75 ’ 23 : 23 12

Probabilidad Méxima =  (3)2 + (72 + (5)2 + (8)2

9 + 49 + 25 + 64

147

A A

12 Grupos de partes comunes

“n

Fig. 4.30 Incremento en cantidad

( Requirements Planning Systems - Orlicky, Plossl, Wight ) .
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En stock 1500

stock de seguridad 200
Resexvadas 600
Tiempo de espera 2 semanas
e e e e ) - e e
.. ,PERIODO . . . ., :
_20314 _____Switch B 2 ;. 3 4 5 6 7. 8B
! REQUERIMIENTOS | : . 4 ‘
. _____ _BRUTOS 1 100 450 100 - 100 1050 100 ‘100 1050
' RECEPCIONES } i . : : C I
[ PLANERDAS } N “ o ‘ 1000 1000 ; .llqoo
¥ EN EXISTENCIA 700 | 600: 150 ° 50 -50 -100 800 :700 |-350
i L R /950 900 : ; 650
‘ . >0 .
. * i
ORDENES PLANEADAS ' {1000 1000 1000 l i
S i : : !
1 _ — Ve - i ¥

e+ ——

Figura 4.31 Tecnica de cantidad fija.

REQUERIMENTS - PLANNING SYSTEMS - ORLICKY, PLOSSL, WIGHT
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Programacidn Maestra en Planeacidn de Reguerimientos

' La programacidn maestra es la entrada mds impor-
tante en-la. planeacidn de requerimientos, aungue no ha
[ recibido mucha atencidn por parte de los escritores es

partevﬁifal del sistema.

Algunas compafilas se basan en su bitdcora de Srde-

nes;Wy tienen que confirmar y hacer sus Srdenes con mu-

cho. tiempo dé‘anticipacién. Esto entrard a la computado-

. - » : s 2 oy 4
ra y comenzara el proceso de planeacidn. Otras compafii-

‘as desarrollan su plan maestro apoydndose en prondsti-

' : cos, que son proporcionados por el departamento de ven-
tas.

s . ... Una tercera y tal vez la forma mds comin, es la

combinacidn de la bitdcora de 6rdenes con los pronds-

ticos. Para muchas compaﬁias. el tiempo de entrega al

‘éliente les da suficiente tiempo para tomar mddulos del
inventario & ensamblarlos. Por lo tanto, necesitan pro-
nosticar los requerimientos de componentes algin tiem-
po antes de tener la orden. Para este tipo de compa-

fifas funciona la combinacidén. En cambio para un perio-
do corto.de planeacidn la programacién maestra consis-~

tird ‘en las drdenes actuales.

Algunos de los puntos principales son considera-

dos a continuacidn:
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i’lndlcara la fecha ‘én’que ‘1los™*
beben ser tomados o sollcitados.

aastro debewserwrevisado antes de

7fcualquier éjécﬂéién del plan de requerimientos.

=Las rev1siones mayores pueden ser hechas men-
vsualmente b'& las menores, para comprobar la dis-

'fponlbilldad de componentes, mds frecuentemente.

Cualquier cosa en la planeacidn de requerimientos

‘comenzard con la programacién maestra.

Las dérdenes planeadas pueden ser reprogramadas
automaticamente por el sistema, las actuales
solo por el mismo planeador.

Es mucho mds conveniente cambiar el qiclo de la

orden que la cantidad.
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Archivos Requeridos para la Planeacidn _de Requerimientos

Necesitamos cuatro archivos bdsicos, algunos de los

cuales fueron ya explicados con anterioridad.

4.32)
1.
2.
3.
L,
5.

Archivo Maestro

Archivo
Archivo
Archivo

Archivo

de Estructuras de Producto
de Ordenes
del Programa Maestro

de Reservaciones (opcional)

(ver fig.

la planeacién de requerimientos es totalmente o-

rientada a los productos, y requiere un conocimiento ex-

acto de como se conforma el producto. De este modo la

lista de materiales es la parte vital del sistema, de-

pendiendo del modo en que se encuentre estructurada, se

podrd mejorar la habilidad para pasar del programa maes-

tro a los requerimientos de componentes.

El archivo de Srdenes es muy importante y existe

. una gran dificultad para mantener su exactitud. El ar-

chivo del programa maestro mostrard los requerimientos

semanales para productos terminados.

El archivo de reservaciones nos sirve para garan-

tizar que habri la suficiente existencia para satisfa-

cer los miximos requerimientos en cualquier perfodo. Su-

cede que en algunas compaiifas pueden dar comienzo al-en-
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samble ain cuando no existan ciertos comporientes. Es-
. to sucede por la falta de un buen sistema de reserva-
ciones. La ventaja de tener un registro de reservacio-
nes-consiste en la capacidad de mostrar separadamente
las cantidades en existencia y la porcidn de éstas que

ya estin comprometidas.

Los datos de este archivo deben estar a nivel de

componentes .

La forma en que se relacionan estos archivos y los
apuntadores que deben tener sus registros se encuentran

ilustrados en la fig. 4.33.

Cada registro del archivo de prondsticos y 8rdenes
del cliente apunta al r;gistro del articuloc en el maes-
tro, parte principal del sistema es el archivo de drde-
nes planeadas (de compra o manufactura para componentes,
partes, subensambles). Este archivo sdlo existe dentro

del computador.
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MODULO DE_TRABAJO EN PROCESO

+La planeacidén de la capacidad es una simulacidn de
que es lo que se desea que ocurra en el piso. Su dise-
fio es bueno para propbsitos de liberacidn de Srdenes y
su horizonte de planeacidn consiste en varias semanas o
meses; sin embargo, no toma en cuenta cualquier interrup-
cidn inesperada que se pudiera presentar. Para cubrir
este.problema la capacidad debe ser reducida & dos ho-
ras al dfa, por ejemplo, reservadas para interrupciones

inesperadas y trabajos urgentes.

La planeacidn de capacidad no considera las inte-
rrupciones inesperadas, esto es, que cuando una opera-
cidn estd disponible para programarse cuando la dltima
finalizd y el tiempo entre operaciones de la operacidn

anterior fue cumplido.

la reservacidn de cada mdquina es hecha por el su-
pervisor, ellos conocen mejor qué es lo que sucede en
sus departamentos, las habilidades de cada operador, las
tolerancias de las mdquinas y demds. Por esto muchas
“é;mpéﬁfas de jan en manos del supervisor la programacidn

diaria.

El sistema debe conocer qué es lo gque sucede en la
planta, esta informacidn es vital para la secuenciacidn

diaria y para la planeacidn de capacidad. Esta es la base
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para muchas otras aplicaciones como son: costos, sala-

rios, pago de incentivos y control de asistencias.

La planeacidn de capacidad a corto-plazo (diaria)’
pfoporcion& las drdenes para el comienzo de la produc-
_cidén para ser practico se debe programar diariamente,
pero normalmente cubre un perfodo de dos o tres dfas.
La entrada a esta planecacidn vienen del archivo de dr-
denes abiertas, el cual establece una fecha realista de
comienzo para cada operacidn, basada en las prioridades
¥y las limitaciones de capacidad. la capacidad a media-
no o largo plazo es blaneada para grandes intervalos

de tiempo y actualiza el archivo de Srdenes abiertas.

El método para secuenciar estd basado en un proce-
50 de prioridades de operacidn con algunas consideracio-
nes especiales como son, grupos de trabajo con herramien-

tas similares.

El establecimiento de la secuencia de operaciones

es e jecutada en tres pasos:

1. Estableciendo las horas disponibles en cada cen-
tro de trabajo.
2. Secuenciando trabajo desde una cola.

3. Rutinas de fin de turno.

Tebricamente, la planeacidn de capacidad ha progra-

mado el trabajo hasta el {dltimo detalle, y el supervisor
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simplemente tiene que llevar a cabo este plan asignando
trabajos a sus operadores, en la prdctica, esto nunca
trabaja de este modo. Cuando una miguina queda libre, se
debe tomar una decisidn acerca de la préxima operacidn.
La planeacifn de capacidad a corto plazo intenta resol-
ver este problema considerando sdlo aguéllos trabajos
que estdn listos para ser procesados. Una clasificacién

por prioridadés es usada para secuenciar estos trabajos.

Otra forma consiste en construir una regla simple
por ejemplo, primera entrada, primera salida- para que
el supervisor pueda secuenciar los trabajos que estan
en cola para entrar a alguna mdquina. la regla debe ser
sencilla, para que el supervisor pueda hacer uso de ella
sin necesidad de cdlculos muy elaborados. Siguiendo esta
1fnea de pensamiento, la ;regunta es si alguna regla de
despacho funciona me jor que otra y si alguna es signifi-
cantemente superior a las otras. Esto trae o%ra pregunta:

cdmo podemos medir y definir una buena programacidén?
estos son algunos criterios por medio de los cudles po-

demos definir los objetivos de la programacidn:
. Nivel minimo de trabajo en proceso

. Nimero mdximo de procesos completados

.. Nimero mdximo de trabajos enviados fuera de la plan-

ta

« Nimero mfnimo de procesos completados con retrasos
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»\.usMinjmofiiempo,dejéspera de trabajos en el piso

Utilizacidn mdxima de la capacidad.

r"*E__igﬁaﬁdéVlas’reglas de despacho han sido exten-
samghtevéétﬁdiadas.'Muchos estudios han sido efectuados,

-y diferentes reglas han sido probadas. Existen varios

'lglas} reglas locales, donde la asignacidn- de

» eé basada en la informacidn acerca de los tra-
_béjastréﬁfeséntados en la cola particular de una mdqui-
na;?reélasuglobales, donde la informacidn de otras md-

quipasf'en~adicién a la primera en la cual la cola estd
forméday-es:utilizada: reglas estdticas, donde la asig-
nadiéhsde prioridaées no cambia el sobre-tiempo; reglas
dinémicas. donde una asignacidn relativa de prioridades

cambia con el tiempo.

la siguiente es una lista de algunas reglas de des-

pécho que han sido estudiadas.
Reglas para Despacho

+ Fecha de entrega mds prdéxima

+ Primera entrada al taller

+ Primera entrada a la cola de.espera

+ E1 que tenga menos operaciones a ser ejécutadas

+ En el que el tiempo de procesamiento sea mds grande
‘; El que tenga el tiempo restante mds largo

+ E1 que tenga mds operaciones a ser ejecutadas

+ Seleccionando al azar
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Aunque las antes mencionadas se aplican sélo a pro-
blemas simples éstas pueden ser utilizadas como buenos
procedimientos heurfsticos o buenos algoritmos para con-

templar algunos problemas.

Los trabajos liberados para produccidn estdn bajo
el control del piso. La fase de planeacidn de requeri-
mientos considera las drdenes a nivel de articulos, en
existencin ordenados, o por recibir. El control de pi-
so es responsable de expeditar estas drdenes hasta el
término del trabajo, el control es entonces transferido
a inventario. La expedicidn de Srdenes es hecha a nivel
de operaciones, todas las drdenes liberadas son regis-
tradas en el archivo de Srdenes liberadas. Este archi-

vo es usado parat

. Prqgrqmacién diaria de todos los controles de
trabajo ‘

. Planeacién diaria de manejo de materiales

. Li

PR

beracidn diaria de materiales y herramientas

POTE R o
El principal objetivo del registro de labores es

proporcionar una retroalimentacidn sobre lo que actual-

mente ocurre en el piso. La siguiente informacién es

requerida para lograr este objetivo.
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Planta

Centro

Nidmero

Nimero

Identificacidn del trabajo: Nimero

Cantidad produciga}

Tiempo consumido:

Nimero

de
de
de
de
de

Departamento

traba jo
orden
parte
lote

operador

Cantidad completada

Cantidad desperdiciada

Tiempo transcurrido

Uno ‘de los principios del procesamiento de datos es

usar un evento a tantas aplicaciones como sea posible.

La 1nformac1on tiene un costo y por esto mismo no debe

ser desperdiciada. Este principio puede ser aplicado en

nuestro caso afiadiendo el niimero del operador gque ejecu-

ta la operacidn, de este modo algunos otros objetivos

pueden ser alcanzados.

El objetivo del registro de trabajo es proporcio-

nar datos para las siguientes aplicaciones:

. Asignacidn
. Planeacién
. Planeacidn
. Planeacidn

. Trabajo en

de traba jos
de capacidad

de requerimientos

de mantenimiento preventivo

proceso
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. Salarios

. Sistemas de incentivos

. Coétos

. Cdlculo de tarifas por hora de los centros de
traba jo

« Balanceo de vacaciones

. Enfermedades, ausentismo, retardos

. Reporte de accidentes

. Etc.

La principal aplicacidén a la cual proporciona da-
tos(asignacidn de trabajo) utiliza la informacidn sélo
como retroalimentacidn para los trabajos que estdn re-
gistrados en el archivo de drdenes abiertas, de este mo-
do, el sistema de regiséro de traba jo debe ser disefia-

do para cubrir todas las actividades del operador.

Elaborar los procedimientoé para registro de tra-
bajo es algo -tedioso. La regulacién y aplicacidn de los
datos-debe ser cuidadosamente estudiada y analizada. El
registro de trabajo es un sistema que sirve de base para
muchas aplicaciones. El cdlculo del tiempo transcurri-
do de trabajo es el resultado de sustraer la hora de

comienzo, de la hora de término.

El registro del traba jo es en general una fuente de

informacidn de lo que ocurre actualmente en el piso.




" Se debe disefiar algin tipo-de:validacién especial
paré,qﬁééri Y ansa ' esbééfd a la 1légica y

“en cuestidn. Los ar-

1lidaciones recomendadas

S ‘1legada.
{Los’ operadores s810 pueden llegar a la planta si
 han%sidb'de:ellaﬁanteriormente, o si se trata de nuevos
empiéadoé.

* Transaccifn de salida.

~S6lo pueden salir si previamente han llegado.

* Transaccidn de comienzo de traba jo.

Sélo pueden czmenzar un trabajo si previamente han
llegado a la planta. E1 trabajo reportado debe estar den-
tro del plan y corresponder a algln registro del archi-

vo de 6rdenes abiertas.

# Transaccidn de cantidad.

El trabajo al cual se relaciona esta cantidad debe
tener un comienzo de trabajo anterior. La cantidad re-
portada debe ser menor o igual a la reportéda en la o-

peracidn anterior.

# Transaccidn de finalizacidn.
Un trabajo es completado sdlo si la cantidad de la
dltima nperacién estd dentro de la tolerancia de la can-

tidad ordenada.
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Secuencia de

Trabajos
Orxrdenes
Abiertas
Inventario
Registro de
Trabajo
lan
maestrxo
Opcional
Empleados
Bitaco
de registros
Nomina

Figura 4.34 Axchivos necesarios para el control de trabajo en

proceso.
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MODULO DE PLANEACION Y CONTROL DE COSTOS.

La programacién maestra es un resumen de los obje-
tivos de la compafila expresados en forma ingenieril. Pa-
ra la planeacidn y control de la administracidn, este
resumen es convertldo en un denominador comun: dinero.
Este contrlbqye para la preparac1on de los presupuestos
de la comp i . En ‘base a los ingresos planeados, se
,planean los gastos que se tendrdn para diferenteg pro-
pdsitos:

- manufactura directa
- desaifolié e investigacidn

- expansidn y reparto de utilidades.

' Un presupuesto no puede ser preparado sin tener un
sistema de costos. El propdsito de la planeacidn de cos-
tos es pronosticar el costo de cada producto de la com-

pafifa, esto trae consigo la obtencidn del costo estdndar.

la planeacidn y control de costos obtienen informa-
cidn bdsica directamente de la planeacidn y el control
de la produccidn. Ambos sistemas trabajan con los mis-
mos datos elementales, aunque existe cierta conversidn
de unidades: tiempo y materiales a dinero. lLa figura 4.35
muestra la relacidn del sistema integrado de manufactu-

ra con la planeacidn y control de costos.

El producto estd definido en términos de ingenierfa
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Ctrl. de datos * Costos directos del producto
Ing. y produccién * Cambios en los costos
X . + plan de ventas a largo plazo
Pronosticos
Programacién .
Maestra * plan de finanzas a largo plazo
*+ Proyecto de planeacién de cap.
l * pronosticos de costo de inv.

Administ:acibn
de Inventarios

‘4I'aneac TOn act

L de manufactura *

]!

Liberacién de
Oxdenes

.

Compras y

*

Costos de tiempo extrxa
Costos de trabajo en proceso

* Cuentas por pagar

Almacen
R * Control de material
%gg;goéeypng:a * Control de costos de mano de oO.
* Control de costos de material
T * Costos de mantenimiento
Mantenimiento
de planta
* Cuentas por cobrar
Orfﬁgi:ege * Sistema de informacién de ventas

Figura 4.35 Relacién del si

stema integrado, con la planecibn y
. control de costos.
THE ROLE OF COMPUTERS IN MANUFACTURING PROCESSES - G. HALEVI
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por medio de la lista de materiales y su ruta. La pla-
neaci6n y control de costos involucran a los siguientes

aspectos:

- Qué costard hacer y vender cada producto de la compa-
fila? ’

- Cudnto cuesta hacer y vender cada producto de la com-
pafiia?

- Qué varianzas pueden ocurrir y cdémo controlarlas?

Para convertir las unidades antes mencionadas debe

ser usado algin factor de conversidn. Este factor debe

tener las caracteristicas necesarias para ser capaz de

igualar los costos totales de manufactura al monto to-

tal de los gastos de la compaffa.

Los dos principales gastos en produccidn son el
tiempo y los materiales. Para propdsitos de conversidn,
dos tipos de factores son utilizados uno para convertir
tiempo a dinero y otro para convertir cantidades de ma-

terial a dinero.

REMUNERACION POR HORA ESTANDAR =

dinero/hora directo.

Razén de pago (dinero/hora) directa estdndar.

El prop8sito de este factor es convertir el tiempo

de trabajo directo de manera que los gastos de la com- -
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pafifa queden cubiertos, gastos como son supervisién,
mdquinas, energfa, etc., estos gastos deben estar com-

prendidos dentro de la Razdn de pago directa estdndar.

Una lista de elementos susceptibles de ser un gas-
to se encuentra en la figura 4.36. Cada uno de estos e-
lementos debe ser analizado para asignarle algin valor
monetario. La suma de todos estos gastos es la cantidad
periddica que cubre el nimero de horas directa.presupues-
tadas. Con esto la razdn de pago es obtenida de ia si~-

guiente manera:

Razdn de pago: _gastos totales (dinero)

total de horas directas.

La razén resulta matemdticamente correcta, puesto
que asigna una razén de pago sencilla para ser usada en
la totalidad de la planta, pero, para refinar el cdlcu-
lo puede obtenerse una razdén por departamento y ain mds,
si se desea mayor exactitud se puede obtener una razén

de pago . por maqulna.

Conver=1onkde costos de Materiales.

;\.,

El factor para conversxon de cantidad de material

"a dlnero es ind1v1dua1 para cada artlculo en inventario,
usualmente el precio unitario para cada articulo es par-
~te.del'registro de inventario, bdsicamente, el precio es

igual al precio de compra.
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MANO DE OBRA
OPERACION

MANO 'DE OBRA DIRECTA
SUPERVISION GENERAL
MANEJO DE MATERIALES"
TRANSPORTACION

MANTENIMIENTO s

DE EDIFICIOS
DE MAQUINARIA
DE HERRAMIENTAS

GENERAL:

INGENIERIA
CONTABILIDAD
PLANEACION

NOMINA

ESTUDIO DE TIEMPOS
PERSONAL
LABORATORIO
RECEPCION
AIMACENAJE

CARGOS

TRANSPORTACION
ENERGIA ELECTRICA
COMBUSTIBLES

AGUA

SEGUROS -

MANTENIMIENTO:

DE EDIFICIOS
DE MAQUINARIA
DE HERRAMIENTAS

GENERAL:

INGENIERIA
LABORATORIO
PAPELES DE OFICINA -
TELEFONO
RECREACION
OTROS

FIJOS:

DEPRECIACION DE EDIFICIOS
DEPRECTIACION DE MAQUINARIA
DEPRECIACION DE HERRAMIENTAS
IMPUESTOS DE EDIFICIOS
IMPUESTOS DE MAQUINARIA

N SEGUROS DE EDIPICIOS
SEGUROS DE MAQUINARIA

FIGURA 4.36

Lista de elementos suceptibles de gasto
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El precio de cada artficulo puede variar de acuerdo
al perfodo en que va a ser adquirido o del vendedor, pe-
ro para fines de planeacidn y control se usard el pre-

cio actual.
Planeacifn de Costos (costo estdndar).

La planeacidn de costos consiste en la asignacién
de un costo estidndar para cada uno de los productos de
la compafifa. E1l costo estdndar es calculado gracaas a
la base de datos de manufactura, en la que cada produc-
to se encuentra constitufdo y también la cantidad nece-
saria de cada componente. Esta informacidn se encuentra
almacenada en el archivo maestro de partes, también es
necesario conocer las operaciones necesarias para produ-
cir cada articulo, estas operaciones nos proporcionan
detalles acerca de la maquina, duraci&n de la operacidn,

tiempo de preparacidn, etc.

Un sistema de planeacidn de costos puede consistir
en un simple programa o0 en-un grupo de programas, que
traba jan en serie;, “cada uno ejecutando una tarea di-

ferente.

" 'la’figura 4.37 nos da un ejemplo de la 18gica ne-
'ééééffé“pafa'uh programa que calcule los costos de mano
de obra de un producto. Este cdlculo puede efectuarse

mediante dos métodos.
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tomar no.

de articulo
Tomar ler. reg.
de operacién

mover ¢t Tomar tiempo de T = T + TP | Afiadir tiempo |
mover —SA operacién (t ) (Prepara- total de trab.
Tomar tiempo de &lon)

preparacidn (TP)

leer arch.

a Mover centro de costos l
e

para encontrar  (SA)

movexr T
Tomar tarifa para e al articu-
centro de trabajo lo
T=+t + C
s Insertar el tiempo
escribir
r . entra los reg.
eg%igﬁ? apropiados
ar
T=T+T °©

leer arch.
de

Tomar proxima
rutas

operacién

no

Figura 4.37 Logica para el calculo de costos de mano de chra.
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E prim ro comienza desde el registro del’ produc—‘

;xq fina 4haclendo ‘una exploslon que nos da una lista de

~2£od03 los: lementos y cantidades utilizadas. Cada ele-

4_m§n tra conslgo el costo de mano de obra estdndar
3 /o el costo estandar del material, la suma de todos es-

'1{;tos val res nos dard el costo estdndar del preducto.

EJEMPLO:1

fia~figura 4.38 muestra la estructura de producto del

B producto A, Del registro de estructura .del producto, el

tandar ‘de mano de obra de los ensambles B y C es

obte ido.“Este~mlsmo apunta al archlvo de rutas, de aqui

se toman todos los costos de operac;on y se suman para

of rm r el costo de ensamblaae. Este mismo procedimiento
es hecho para cada componente, sin olvidar multiplicar

-porila cantidad utilizada de cada uno de ellos.

- El1 segundo método calcula los costos de abajo ha-
cia arriba dentro de la estructura del producto. Actia
sobre cada componente y da un costo estdndar de cada uno,

‘efectuando una implosidn del producto.

Cogsto Actual.-

El costo actual se ve afectado por todas las actl—
'v1dades de la planta misma. Este es calculado por la adi-
cidn por los costos actuales de mano de obra y materia-

les usados. Se deben considerar aspectos sobre la eficien-
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Lista de Materiales

RUTA
Tiempo
0g ~=—-—=—=—= a Articulo Operacién Maguina Tiempo Preparacién
A olo 30 2.6 - 20.0
020 35 4.8 15.0
030 30 3.5 25.0-
(2) (3) .
L=~y —===~—=-=-+ B olo 32 1.4 10.0°
B [e]
020 . <. 08 6.3 22,0 .00 v
2@ c olo 12 5.4 18.0
020 49 3.7 . 43.0,
D EY _____1 MC 1 . ae 4
02 —p=m==F1= ) olo 10 1.8 7.0
\_ . 020 - 36 - 4.3 19.0
E olo ~  -io T 18 = 7.0
03 4P e . 020 . A4 8.9 26.0
Lista de materiales Rut
Inventarioc - Tarifas y Maquinas
Planeacién de
Costos
Otros
Oxdenes

Figura 4.38 Calculo de costos de mano de obra
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cia del trabéjador. desperdicios, etc.

El archivo de drdenes abiertas contiene informacidn
sobre cada una de las drdenes en proceso. Es recomenda-
ble'que este registro también contenga informacidn de
costos como son, campos para acumulacidn de costos para
materiales emitidos para tal traba jo, horas de mano de
obra directa, y costos de mano de obra. También se de-
berd tener un registro de trabajo que tendrd informa-

cidn concerniente a como és llevado a cabo el trabajo.

De este modo el costo actual es construfdo en base
a una pirdmide como lé mostrada en la figura 4.39. El
costo a cada nivel es calculado y transferido al inven-
tario. Cuando el trabajo de nivel mds alto comienza, el
costo del nivel anterior es transferido del sistema de
inventarios al sistema de produccidén. E1 costoc total de
este nivel es acumulado, y el total es de nuevo trans-

ferido al sistema de inventarios.

Control de Costos .-

El control de costos es la fase en la cuai una com-
paraci6n entre costos se lleva a cabo y las varianzas
son calculadas. El sistema de control puede proporcio-
nari
- la indicacidn de que algo estd mal.

- la indicacidn de como es 1o que estd mal.
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- 1a indicacién de por qué estd mal.

- una buena cantidad de informacidn capaz de determinar

zel cémo y el por qué y el posible remedio de la si-
tuacidn.

Un sistema de costos basado en el sistema integra-
do de manufactura acarrea informacién actualizada de to-
das las astividades de manufactura de la compafifa. Los
,campos acumuladores en los registros del archivo de ér-

~denes abiertas contienen informacidn sobre la cantidad

producida en cada operacidn y su costo actual.

Se pueden obtener diferentes reportes para anali-
zar el material éon respecto a la varianza de cantida-
des o de precios. Toda esta informacidn estd disponible
en los archivos del sistema. Debe buscarse la cantidad
de datos necesarios para analizar, as{ como la forma, el

momento de realizar estos reportes.

Algunas de las varianzas en el control de costos
son operacionales, en tanto que otras son causadas por
cambios, como son: cambios de disefio, variacién de los
métodos de manufactura, nuevos contratos colectivos que
incrementan los salarios y aigunos otros. Todos estos cam-
bios incrementan la varianza entre el costo estdndar y

el actual. Los cambios operacionales, pueden ser contro-

lados por los supervisores de manufactura.
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- Este pfoblemafpuede ser resuelto trabajando*con cos-
tos ésténdar dinémicos. ésto conslste en preparar un:.

'presupuesto dlnamlco cada vez que el volumen de ventaAr

‘.varle. La valuaclon del trabajo: en proceso esta dlSP" s

:nlble en el archlvo de drdenes. abiertas, 105 nuevos pre-:»

clos estan dlsponlbles en el archlvo de lnventarlo y el

: mensual de balance, reportes de varlanvas de mano de,o

) Coeion y wrmte Cearos LyY
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'CAPITULO 5. ''EVALUACION Y 'SELECCION DE SOFTWARE DE MA-
© . NUFACTURA'S ‘

s mrkidﬁdccmwv v

R -'_E'VALUA‘C’I_DN DE PAQUETES

. METODOLOGIA. DE EVALUACION Y SELECCION
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EVALUACION Y SELECCION DE SOFTWARE DE MANUFACTURA

INTRODUCCION

Un pagquete de software es un sistema computarizado
(por ejemplo} facturacidn, cuentas por pagar, lista de
materiales, etc.); tipicamente un paquete es desarrolla-
do por una compafifa especializada en aplicaciones com-
putaczonales Y lo vende a organizaciones que nece31tan
un sistema especifico de procesamiento de datos. Un buen
paquete puede ser usado por varioe cientos de compafiias.
El paquete reemplaza la necesidad de disefiar un sistema
propio, en tanto que la decisidn de comprar un paquete
eé andloga a muchas decisiones de tipo ’''hacer o com-
prar’’, el adquirir un paguete no implica la elimina-
cidn de todos los sistemas propios y recursos de progra-
'maciénfsino-méSﬁbien provoca la substitucidn de algunas
tareéé dél“desafrollo de sistemas y el elemento de pro-
vgramaclon para algunas otrus, en algunos casos, se con-

sume menos tlempo y-es menos costoso.

b EVALUAC ION DE_PAQUETES

’ Ven J.s:de los Paguetes

LPorque relnventar la rueda ©?

Ry

. Los costos son menores que el desarrollo interno.

. Permite disponer del personal en otros proyectos.

. Da‘gran confiabilidad y eficiencia.
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. Asegura que la documentacidn sea la necesaria.

. Evita los riesgos asociados con grandes sistemas
.

y programacidn.

Desventajas Potenciales

' . Puede no satisfacer apropiadamente los requeri-

mientos.

. Frecuentes modificaciones propiciadas por la fal-
ta de soporte del vendedor.

. Puede requerir algunas capacidades de software

adicionales.

la seleccidén del paquete apropiado requiere de un
muy bien definido curso de accidn, este procedimiento

usualmente incluyes °

,a) Establecer un proceso de recoieccién de informa-
ciédn.

b) Reunir toda esta informacién.

¢) Evaluacidn de paquetes alternativos contra el
criterio preestablecido.

d) Seleccidn N, recomendaciones y aprobacidn.

Siguiendo estos pasos, el comprador que por prime-
© ra vez compra un paquete puede encontrar varios proble-
mas

+ Las especificaciones que se tienen sobre el paque-

te pueden no estar claramente definidas.
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la documentac1on especifica de necesidades que
no. se pueden satlsfacer.
: No'se preestablece una metodologia de evaluacidn

'y seleccidn.

CARACTZRISTICA : PAOUCTE "A" PAQUI:TE “B" PAQUETE_"C*
e —t S poe e
Pormas da un:ra—' C«npletamam.a Algo flnxi- Manos flexible
da ; flexible ble
i
! tacién i P b11is Muy detallada
l dad del clien- m ¥ clara
————  te . . .
Seguridad de , Poaible Posible Imposible
| _datos _ __._ _5_ U P - S
Cuantos usuatio- 65 200 75
tiane Perasonal y Paersonal Personal y
Finanzas . Finanzas
,_P§991° Base $_2700 $ 3700 ___ | _.$.3500_
Cuota da manta- $ 270 $ 370 $ 350
nimiento
Entrenamiento _11 aias 15 aias 5 dias
Formatos de los Flexible Rigido Rigido
Reportea No estandar
Completamentex
flexible

SUMARIO DE CARACTERISTICAS TECNICAS DEL PAQUETE

_CARACTERISTICA  |pRJUETE “[paquers 8" _
Memoria t
necesaria 60 - 90 K 120 K 86 K I
T
tdmerc de variable y 1 por artfcu- Variable y de ,
registrcs de longitud {lo, longitud| longitud fija
— variable. variable
Ndmero de archivod !
de reportes 2 3 l 1
Lenguajes '} coeon ¥ CoBOL i coson X
SR __Enumnblndo§ ——- t :
i 4 de E? ia1 | ial . ial 1
| .. ..._]oDirecto  |o Directo ] o Directo !
Ndmero de archivol 4 4 S+3 archivos :
| principales de trabajo 3y
Documentacién dnll Muy extensa | Muy extensa Regulayx I
sistema — i
Intervercifn del l ———— Algo Algo i
operador - .
i
| Digeto Modutar ! st s No j
Requerimientos Sencillos Sencillcs Sencillos ;
Lda conversién . l
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Preparando tablas como estas es un camino para cla-
sificar toda la informacidén asi como las capacidades y

contrastes de cada paquete. Una vez que los datos han

~gido- colectados y clasificados, el proceso de evalua-

cidén consiste en darle un peso a cada factor de los pa-

.quetes, el score final por paguete no es ¢l unico fac-

tor usado para la seleccidn.

METODOLOGIA DE EVALUACTON Y SELECCION.

Muchas compafifas con requerimlentos de software
para minicomputadoras no cuentan con un buen departa-
mento de procesamiento de datos no tienen la suficiente
experiencia para asegurarse de que el paquete cumpla con

todas las necesidades. Los-siguientes S pasos sirven

para hecer una evaluacidén y seleccidn, proporcionando
una estructura para considerar todos los factores re-

levantes.

1.- Definicidn de las necesidades y medio ambiente.
A. Ambiente de la compariia.
B. Definicidn de requerimientos.
C. Carga de trabajo del paquete (estimada).
D. Ambiente operacional y recursos.

E. Solicitud de propuesta.

11.~ Evaluacidn de las capacidades del paquete.

A. Configuracidn de hardware/software.
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B. Mantenibilidad y tenacidad.

C. Eficiencia.

111.- Experiencia de los usuarios actuales.
A. Facilidad de operacidn.
B. Entrenamiento.
C. Documentacidn.
D. Facilidad de uso.

E. Eficiencia.

F. Soporte del vendedor.

G. Satisfaccidn.

1V.- Estimacidn del vendedor.

A. Beneficio.

B. Servicio.

V.- Andlisis de costos.

A. Costos de adquisicién e implementacién.
- paquete »
- modificaciones
- hardware/software
- pruebas de szrvicio
- conversidn
- entrenamiento

"B. Costos operativos.
- recoleccidén de datos.
- procesamiento del sistema.

< 2
- soporte de programacion.
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Resumen. de costos.

- total.

- anual.

Discusidn de los puntos mids importantes de la Metodologia

1. Definicidn de las necesidades y medio ambiente.

A.

Ambiente de la compafiia.

- naturaleza del negocio y tipo del producto.

- factores que lo diferencian de otras compa-

" nfas.

- rol de procesamiento de datos.

- historia de la utilizacidn del procesamien-
to de datos.

-~ capacidad para implementar un sistema ma-
yor.

- estructura de la organizacidn.

- objetivos estratégicos.

Definicién de requerimientos.

En el caso de los pagquetes ya preparados los
requerimientos estandar ya han sido defini-
dos y el sistema ha sido desarrollado para
cubrirlos en su totalidad. De este modo es
suficiente definir solo las caracteristicas
bdsicas, con una explicacidn de como es manu-
facturado el producto y una perspectiva de co-

mo el paquete manejari el proceso de produccidn.
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Adicionalmente, cualquier requerimiento no
usual serd especificado, por ejemplos inter-

fase con un sistema de pagos de incentivos,

~control de inventario de almacenes externos,

etc. La mayorfa del trabajo que involucra
esta definicidn de requerimientos es apli-
cada en la definicidn de los aspectos no u-
suales., En la mayoria de los casos es feco-
méndabie considerar la contabilidad y and-
lisis de ventas como parte del sistema de ma-

nufactura. E1 objetivo de definir a detalle

" es, Que el vendedor pueda evaluar qué tanto,

su'paquete, puede satisfacer las necesidades

Y la cantidad de modificaciones requeridas

(sl las hay)

-Ba51camente una compafifa que defina bien sus

requerlmlentos. serd capaz de encontrar un

paquete que satlsfaga la mayoria de sus ne-
ce51dadeq. En algunos mddulos serdn necesa-

rlas modlflcaclones.

-Carga de trabajo del paquete (estimada).

En adicién a la definicidn de las caracteris-

‘ticas del sistema, el volumen de transaccio-
nes y archivos, debe ser estimado, para deter-

minar el modo de procesamiento general y re-
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quérimientos del sistema (por ejemplo} batch,

remote job entry, on-line).

- Nﬁmero de registros en el archivo maestro.

‘- N@mero de transacciones de actualizacidén Y
mantenimiento.

- Nimero y tamafio de los reportes.

D. Ambiente operacional y recursos.

Especificar el personal disponible para sopor-

fe én el departamento de procesamiento de da-

tos. “

- Revisar el personal relacionado con la pre-~
paracién de datos, control de entrada y
procesamiento.

- Revisar los recursos de personal en el de-
partamento de procesamiento de datos y ha-
bilidades para implementar y soportar un
sistema de esta fndole.

11. Evaluacién de las capacidades del paquete.

’ A. Configuracidn de hardware/software. La mejor
base para este paso es la propuesta del ven-
dedor a la solicitud de la compafifa.

Para asegurar el menor consumo de tiempo, se

recomiendan los siguientes cuatro pasos}

1. Seleccionar los vendedores para recibir

una revisién detallada. El objetivo de es-
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te paso es limitar la lista de vendedores.
Através de una revisidn general, determi-
nar si cumple las necesidades principales.
Determinar la base para cuantificar la re-
vigidn detallada. Esta calificacidn debe
ser hecha asignando un grado a cada carac-
teristica del paquete, (como veremos ﬁés
adelante). Al final de la evaluacidn com-
parétiva. un resumen debe ser preparado pa-
ra definir las variaciones de capacidad de
cada paquete .contra los requerimientos.
Revisar detalladamente el pagquete. Utili-
zando el método descrito mds adelante eje-
cutar una comp;racién detallada de los re-
querimientos especificados contra las ca-
pacidades del paquete. Cada caracteristica
debe ser cuidadosamente revisada para ase-
gurarse de que el paquete cumple con las
funciones requeridas. No es muy recomenda-
Ble que se hagan grandes modificaciones.
Evaluér el impacto sobre los requerimien-
tos de hardware. Los volumenes del sistema
pueden proporcionar una base para determi-
nar los requerimientos de hardware. Esta e-

s & -
valuacion es importante, puesto que una con-
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figuracién insuficiente puede crear que la
capacidad de trabajo con el paquete no sea

la adecuada.

Mantenibilidad.
Evaluar la efectividad revisando el disefio
del sistema, estructura de los programas, téc-

0

nicas de programacidn, lenguaje y otras consi-

deraciones técnicas. Por ejemplo, Estd el

software totalmente integrado en todo; los

‘m8dulos o algunos de estos trabajan solos y

requieren complicadas conexiones con otros
médulos ?, Trabaja en batch y orientado a
archivos independientes o es on-line con sis-
tema de base de datos ? Un paquete deficiente
técnicamente trae como consecuencia incremen-
to en los costos del mantenimiento, operacidn,

implementacidn y modificaciones.

Documentacidn.

Evaluar si la documentacidén provista junto con
el paguete es completa y comprensible. Si la
documentacidén es deficiente, su modificacidn

y mantenimiento pueden resultar excesivamente

costosos.

Experiencia de los usuarios actuales.

Las experiencias y evaluaciones de los usua-
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riog de log paquetes proporcionan una extensa
", informacién para el proceso de evaluacién.
Algunas preguntas a tales usuarios podrian
ser:
A. Fdcil instalacién.

- Qué problemas fueron encontrados al a-

daptar el paquete a las necesidades ?

Cudnto tiempo y esfuerzo se invirtie-
ron en la instalacidn del paquete ?
- Cudnto tiempo requirid la conversidn ?

( en su caso ).

Cudnto tiempo se trabajé con el anti-
glio sistema ? (en su caso).
B. Entrenamiento.

- Qué entrenamiento fue requerido y pro-
porcionado al personal involucrado ?

- Que tan efectlvo fue el plan de entre-

namlento ?
- Dénde fue efectuado el entrenamiento ?'
c. Documentac1on. )
- Que tan utxles fueron las documenta-
ciones de usuarlo. de operacidn y del

51stema proporclonadas por el vendedor ?
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D. Facilidad de uso.-
L Es fdcil usar el paquete. Por ejemplo:

' los datos de entrada son fdciles de pre-
parar e introducir ? Los reportes son pre-
sentados en formatos accesibles ?

- Qué tanto esfuerzo para la preparacidn
para la entrada , salida y balances de
control.

- Determinar la frecuencia y calidad de los
nuevos releases.

E. Eficiencia.

- Obtenga los tiempos de corrida y compare

con los prov}stos por el vendedor.

-.Qué tiempo de respuesta tiene el sistema.

F. sbporte de ventas.
- Cumple con las obligaciones programadas.
- Descripcidn de la calidad, rapidez y cos-

to de los servicios.

Estimacidn del vendedor.
A. Estabilidad del nivel de servicio.
. - Afios de experiencia en el campo.
- Linea de negocios dedicada exclusivamente
a man_ufac tura.

- Nimero de paquetes instalados.
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Servicio.

Existen especialistas para soportar el pa-
quete.

Evaluacién de los especialistas (experien-
cia y capacidad) 3

Existe soporte de emergencia.

Contrataciédn.

Términos de la asistencia en la instala-~
cidn y asistencia deben de quedar bien es-
tablecidos, incluyendo las especificacio-
nes para las modificaciones.

Asegurarse de que el paquete esté de acuer-
do a las espeqificaciones.

Garantia.

Derecho a rescindir. _
Derecho a utilizar el paquete en otras lo-
calidades.

Derechos de actualizacidn.

Andlisis de costos.

Costos de adquisicidn e implementacidn.

Los siguientes costos deben ser concentra-

dos en formas convenientes.

Compra/renta del paquete.
Costo de modificar el paquete antes de 1la

implementacidn.
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- Costo de hardware y software, necesarios

_.‘pgranoperar,el raguete.

- Costos de convertir los datos existentes

T.cpnfo#me a los requeridos por el sistema.

"- Costo de personal y procesamiento de datos

para efectuar pruebas a todos los niveles.

Entrenamiento.

.Costos, de operacidn.

.- Costo de recoleccidn de datos.

‘.~ Costos de procesamiento.

- Costos de'soybrte de pfogramacién.

Totalizacidn de costos.
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'CAPITULO 6. ''IMPLEMENTACION DEL SISTEMA'’ v

?

- INTRODUCCION

- ETAPAS 'PARA 1A IMPLEMENTACION
- LEVANTAMIENTO DE DATOS

-~ ORGANIZACION PARA EL SISTEMA
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IMPIEMENTACION DEL _SISTEMA

INTRODUCC ION

La implementacidn de un sistema integrado de ad-
ministracidn de la produccidn puede realizarse agilmen-
te usando los pédhetés elaborados por las compafifas de
computacidn. Muchas de las técnicas usadas como, tama-
fio aeflbfej_mantenimiento de archivos, reservaciones,

etc: sor comunes para todas las compafifas.

:Estos paquetes se caracterizan por componerse de

. programas modulares que permiten a la compafifa selec-

cionar entre una extensa gama de opciones para ajustar

el paquete a sus necesidades.

x

b?roporcionan una extensa variedad de rutinas de a-
- ndlisis que son Gtiles para estudiar los efectos de cam-
bios efectuados en las érdenes. Permite, también, inves-
tigéfiei impacto de obtener el lote econdmico sobre in-
ventarlos agregadOS y estudiar el efecto sobre los com-

ponentes.'

Detras de la prdctica del control de la produccidn
ex1sten dlferentes principios y técnicas que datan de

unos 50 afios atrdas. La necesidad de exactitud en la in-

formacion,wla complegldad y el volumen de logs datos ha-

cen inminente la utilizacidn de la computadora.

R :

et
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Existen varias técnicas que no necesitan la utili-
zacién de la computadora y producen excelentes resulta-
dos. Sin embargo, la habilidad para considerar el total
dé situaciones ha producido nuevas posibilidades. En
éusencia de informacidn una decisidrr puede ser preci-

pitada.

En produccidn se toman decisiones constantemente
con la esperanza de llegar a una mejor situacidn. Sin
un panorama completo deAla situacién y sin la habilidad
para considerar el impacto de las alternativas escogi-
das, lo mejor que aicancemos no serd comparable con la

verdadera me jor situacidn.

Muchos sistemas de administracidn de la produccidn
gson implementados con exceso de confianza. Esto ha o-
currido en los comienzos de los sistemas computariza-
dos, pero ain persisten estos problemas. Esto es cau-
sado por la dificultad que existe para evaluar los re-
‘sultados en este tipo de sistemas. En realidad la pri-
mera introduccidén de computadoras para el drea de pro-
duccidn fue fallida. Los principales problemas que se

han encontrado soni

- Falta de confianza por parte de la administracidn.
- Informacidn poco exacta. _
- Falta de aplicacidn y entendimiento de varias tée-

nicas.
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- Falta de un esfuerzo total para su implementacidn.

Estos puntos representan las fronteras para una
exitosa implementacidén de un sistema integrado de admi-

nistracidn de la produccidén ya sea manual o computariza-
do.

Una gran cantidad de informacién es requerida para
un sistema de este tipo y las decisiones y cdlculos que

de é1 resultan, requieren una informacién detallada.

La comprensidn de todos los principios y las téc-
nicas de produccidn es esencial, por esta razdn en es-
te estudio se hace mencidén de las mds importantes pa-

ra tomarlas en consideracidn en cualquier momento.

Las disciplinas para establecer el sistema dentro
de una compafiia requieren gran esfuerzo y paciencia y

desafortunadamente, estos puntos son poco alcanzables.

ETAPAS PARA 1A IMPLEMENTACION.

La implementacidn de un sistema integrado de manu-
factura representa una serie de problemas y retos. En
las compafifas medianas y pequefias, con menos recursos
que los de las grandes firmas pueden mediante un plan
lo suficientemente detallado, emprender la instalacidn

de un sistema de este tipo.

“Algunas de las restricciones tf{picas para este tipo

fe empresas som TESIS COW
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-.Limitacidén de fondos para inversidn.
- Po.c?.. hé.‘qilidad del personal involucrado.

G- E;éé%iehcia limitada en sistemas de prbduccién.
-v?bégupxhihguha exﬁeriencia en sistemas de pro-

cesamiento electrdnico de datos.
. “

Estas. réestricciones vienen a ser mds criticas cuan-
do consjderamos la inversidn y el retorno sobre el ciclo

de vida del_proyecto. como es representado a continua-

rd
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Una recuperacidn de la inversidn puede obtenerse
después de una exitosa implementacidén y aplicacidn. An-
tes de esto, existe una inversidn sustancial de tiempo

y dinero.

Sin embargo, se encuentran disponibles algunas se-

-, .ries de estrategias para su incorporacidn dentro de las
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pequefias compafifas. La esirategia mds apropiada tiene

cuatro puntos vitales:

- La funcidn del sistema debe corresponder a los
requerimientos del negocio por la via mds direc-
ta posible;

T_El;sistqmaudebe ser simple.

__-;La%gdministracién debe organizarse para la fase
? dé:_"-; ixﬁpiémentac ién.

‘Debe 'contarse con asesoria externa.

mgqagabqupgﬁia abastece al mercado en diferente ma-
-'nefa;}AunQue los problémas de programacidn y administra-
1;010n ‘de-. 1a produccidn son, en principio muy similares,
cada companla opera en diferente estilo dependiendo de
su estrategla de negocios. Esto es mds marcado en las
pequeﬁas compaﬁlas en las que no existe una competencia
dlrecta contra las grandes, pero que ocupan una parte
del mercado. Es necesarlo para el sistema de produccién

localizar estas nec831dades para lograr el éxito.

A continuacidn citaremos algunas diferencias entre
empresas del mismo giro, que efectan a la conceptualiza-

cidn del sistema de produccidn como tal:

- Diferencias en las estrategias de distribucidn y

mercadeo.

- Diferencias en volumen.
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- Diferencias en instalaciones y técnicas.
- Diferencias en la filosoffa de la administracidn.

- Diferencias en los objetivos.

La prueba para cualquier sistema de administracidn
de.la produccidn, es la medida en como ayude a la admi-
nistracidn a satisfacer sus requerimientos. Una compa-
fifa puede asegurar la eficacia del sistema, respecto a

sus necesidades, siguiendo los siguientes pasos:

PASO 1. Definir las necesidades del negocio sobre
el nivel conceptual. El enfoque de este andlisis debe
cubrir todas las dreas involucradas en el negocio, que

afectan a la planeac1on y control de la produccion.

n . e e ey

l SERVICIO A . i CONTROL DE

|
! CLIENTES ~1 caLipap
Q______________ \ ,/ (. ] 3
RECEPC ION '
PRONOSTICOS mc'rm P— COMPRAS
S
£~ - X - —— ~-~--‘l
L INGENIERIA e \ cosTOS ;

A la vez que las necesidades son definidas, deben
ser cuantificadas, esto ayudard a identificar las nece-
sidades reales. Estos puntos deben ser debidamente docu-

mentados.

TESIS CON
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"PASO 2. Se debe formular una solucidn conceptual.
‘Esfavsbiucién necesita estar abajo del nivel funcional
: cén los suficientes detalles para mostrar como, cada

. “una de las necesidades sera satisfecha.

PASO 3. Asignar prioridades a los problemas por re-
solver, basdndose en las necesidades. Hasta este ter-
cer paso puede notarse que se trata de puntoé escencia-
les en cualquier andlisis de negocios, independientemen-
te de 1a'aplicaéi6n'qe lavcdmpufadora.

‘ PASOjQ:.ﬁéfi@affcbétosf\desarrollar un plan ini-
cia; y'delégéf{fhnciones. Este plan debe incluir los
.cost§é‘en tiempo y dinero, en términos de educacidn,
administrativoé,‘cdstOS dé vendedores y consultantes
etc. En esfé punto de se debe emprender el proceso de

. evaluacidn y seleccidn del software.

PASO 5. Desarrollar un sistema detallado. Esta
egpecificacidn podria delinear los nuevos procedimientos
del.negocio v especificard cudl serd la informacidén
necesaria para introducir al sistema y cudl nos dara

de salida.

Este procedimiento puede ser representado de la

siguiente manera:
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SIAP.

Implementacidn.

Educacidn Cada area

' Construcclén/Pruebas por prioridad
Espec;flcaclon detallada
Soluciones conceptuales

s Definlclén de los requerimientos

Mantener la sencillez. Existen dos caminos para

cuidar que el sistema de administracidén de la produccidn

'slmple. Uno es, satisfaciendo Unicamente los reque-
entos. El segundo consiste en utilizar el sistema

informal,”  en las dreas donde &stc funcione.

:Impiementacién por fases. Un sistema parcial que
prqpprcibne soluciones en alguna de las dreas, puede
iflograr que el resto de la implementacidn sea mucho mds
£deil. .
Si la definicidn de los problemas fue hecha con
suficiente amplitud, todas las fases bdisicas serdn fd-

ciles de cubrir y esto provoca que la implementacidn por
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fases. sea,mds sencilla.
P S T Y SO S A .

4{Sitlas conexiones.y la informacidn requeridas en
cada drea ya han sido definidas, se evitard la reformu-
lacidn del sistema.

ey

“"“Una organizacidn apropiada para la implementacidn,
debe nombrar un coordinador, quien tendrd 1la responsa-
bilidad de llevar adelante a su respectiva drea a tra-

vés del proyecto.

La estructura organizacional para el proyecto pue-

de ser diagramada de la siguiente forma:

PRESIDENTE Mo
 ————— Set T — > o ._‘ > ~
\\\
! . N 0 ot nem o tm e = o te—— s,
! COORDINADOR l """"""" CONSULTOR
Dlrecc1oa_ | Respuesta/ Educacién y Asistencia
Pt ——

; OTROS Usuzmxosr
{_OTROS DEPTOS.

Asesorfa externa. La ayuda externa puede contribuir
extensamente para la implementacidn exitosa del sistema.

- El cbnsultante‘puede contribuir en las siguientes dreas:

- Proporcionando una visién total del sistema, que

es vital para la correcta definicidén del problema

TESIS CON |
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Yy sus soluciones.

e o g Y
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- ?roporcionando su experiencia en el andlisis de
negocios y problemas tipicos durante la implemen-
tacidn.

-~ Proporcionando conocimientos actualizados.

~ Dando estimados reales para los costos y esfuer-

zos involucrados.
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. LEVANTAMIENTO DE DATOS.

Hasta el momento hemos hablado de la necesidad de
trabajar con datos con el maximo de exactitud. Para con-
segulr esto es necesario seguir un plan detallado de le-
vantamiento y organizacidn de datos que debe ser ejecu-
tado por los departamentos directamente involucrados en

la implementacidén del sistema.

Este plan se basa en la auditorfa de la situacidn
actual. Esto significa que se llevara a cabo una eva-
luacidén comparativa de la situacidn deseada contra la
existente y de este modo contar con un medio accesible

para analizar el estado operacional de la compaiiia.

Pafa este fin es recomendable utilizar una forma
impresa que servird para recopilar los datos mds impor-
tantes dependiendo de la aplicacidn. A continuacidn a-
pareceria un prototipo de esta forma conteniendo algunas

de las actividades propicias para el andlisis.

Al final de estas formas impresas se encontrara
un cuestionario aplicable a cada uno de los departamen-
tos clave dentro del sistema que puntualiza sobre los

L s s
aspectos mas importantes de su operacidn.
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1= i wel produccitn. ‘nenteg del producto a { a nivel ingenie-
; nivel de planta. ria.

2/ &
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AUDITORIA DE LA SITUACION ~ACTUAL. .

.. HOJ.

SITUACION

DESE

ACTIVIDAD

OBJETIV]

Estudio de Manufactura
bilidad -

Estudid de disponibili
dad de maquinaria, - -
equipo y herramental.

Procesos

Métodos.

Layouts.

_1ayouts.

Determinar las necesi-
dades para la fabrica-
ci6n del producto, asi
como la factibilidad

de fabricarse o compraxy
se,

Calificar la magquina-
ria, equipo y herramen
tal con que se cuenta
actualmente con el ob-
jeto de plantear pro-
gramas de correcciones
y subsituciones para
cada rubro.

Contar con el documentd
oficial que defina las
operaciones necesarias
en forma 6ptima, asi
como la secuencia para
la fabricaci6n del pro
ducto.

Optimizar el funciona-
miento de la planta;
determinando los méto-
dos, equipo adecuado
para manejo de materia
les, equipo para fabri
cacibn, herramental y

Determinar la Optima
distribuci6n de todos
los recursos materia-
les de la empresa de -
acuerdo con su funcifn

FUNCION GENERAL Manufactura
ADA
ELEMENTOS DE INFOR AREA
-Dibujos de inge- Manufactu-
nierfa. : ra. .-!
-Inventarios de ma|Manufactu-
quinaria, equipo jra.
y herramental.
-Cat&logos de ma-
quinaria y equipo|
-Dibujos de herra-
mentales,
~-Dibujos del pro- |Manufactu-
ducto. ra.
-Voldmenes de pro-
duccién,
-Listado de maqui-
naria y equipo.
-Hojas de proceso | Manufactu-
-Metodologfa de ta.
tiempos.
-Layouts,
-Listas de surti-
miento.
-Procesos Manufactu-
~Métodos ra.
~Tiempos.
-Volfmenes.

272
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Empr.e Eﬂ. AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL
FUNCION GENERAL Manufactura HOJA_2 DE 2 |
SITUACION DESEADA SITUACION
Y § 4
ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA ACTUAL
Costo de fabricacién Proporcionar oportuna-| ~Tiempos estdndar |Manufactura
mente la informaciodn por operacifn. Compras
necesaria y adecuada ~Reporte de consu |Materiales
para que contabilidad mo de gastos de |Costos
de costos determine el | fabricacioén.
costo estdndar de los | -Reporte de recha-
productcs. 20s y desviacio-
nes.
-Reporte de mano
de obra,
-Niveles de inven-|
tario,
Mantenimiento Optimizar el servicio | -Catdlogos de ma- Manufactura
de mantenimiento a to-| quinaria y equi-
das las dreas de la po.
empresa. -Catdlogo de rallg
res.
-Fabricantes de -
partes.
-Catdlogos de con-i
tratistas.
Almacenes de materia- | Establecer control, so| -Procesos Manufactura
les de manufactura. bre los gastos en ma- | -Stock de materia i
teriales indirectos de les y refaccioneq R
fabricacién, para mantenimien- o
to. :
-Stock de materia- :
les indirectos :
Definicién de sistema | Proporcionar a las ge-| -Peso de cada pie kanufactura :
de medicifn de produc-| rencias de la empresa, za de implemento I
tividad de la fdbrica.| pardmetros confiables -Reportes de con~ - :
de comportamiento de sumo, desperdicid B e ]
la productividad de la y producto termio
operacién. nado.
-Reporte diario dg
producci6n por
s _Ouverador.

Xr2




AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL
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FUNCION GENERAL  Programacién. HOJA_1 DE 1
SITUACION DESEADA SITUACION
T ind 1! »
ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA ACTUAL
Programa maestro Satisfacer las necesi- |-Capacidad de plan-Materiales
dades del mercado mediah ta/pron6sticos de
te la determinacidn de | ventas.
los voltmenes de produc|-Tiempos de fabri-
cién y ensamble de cada] cacién,
producto. -Productividad por
centros de traba-
jo.
Programa mensual Optimizar los recursos | ~Programa maestro {Materiales
de la planta mediante | ~-Tiempos y costos
el balanceo adecuado de| de herramentacifn
los programas de producj ~Niveles de inven-
cibn y ensambles. "1 tario
Programacién de maqui- | Asegurar el cumplimien-} ~Programa mensual |Materiales
la, to de los programas de [ -Tiempo de entrega
produccién mediante el | de maquiladores.
control de las partes -Niveles de inven-
producidas por terceros, tario.
con abastecimiento de | -Capacidad de la
materia prima de la planta.
planta.
Control de Produccién | Asequrar el cumplimien -Programa mensual |Materiales
to de los programas de | ~Hojas de proceso
produccién mediante el | -Hojas de ruta
conocimiento del avan- | ~Niveles de inven-
ce de la produccifn en| tario
proceso. -Hojas de inventa-
rio.
-Hojas de métodos
Coordinacién de incor-| Evitar el obsoletismo | -Niveles de existej Materiales
poracién de cambios de| mediante la incorpora-| cia
lingenierfia. cién adecuada de los [-Ticmpos de entrega de
) cambios de disefio y nuevos suministros.
componentes. -Equiros 6 maquilas.
-tojas de proceso.
Nuevos estdndares de

AT AT
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P Pr'E 5aq " AUDITORIA.DE LA SITUACION ACTUAL

FUNCION GENERAL Fabricacion HOJA_1 DE
SITUACION DESEADA ; : SITUACION
ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA" ACTUAL
Planeaci6én y admon. de | Crear un ambiente de ~Programa maestro |Producci6n
personal con base a pro trabajo que nos dé una [ -Tiempos estadndar
grama maestro. operacibén eficiente pa-| y productividad

ra obtener un producto | -Capacidad de plan
de calidad y econfmico | ta.

-Normas.
Programacién de &reas Balancear las 4reas de | -Programa mensual |Produccién
de produccién. produccibn para optimi- -Tiempos estdndar
zar la utilizacién de y productividad
recursos. -Capacidad de plan
ta.
~Layouts.
~Inventario de pro
ceso
~Procesos

-Programa de mant.
-Recursos disponi-

bles
Ejecucibn y supervi- Cumplir con los progra| -Programas de pro-|Produccién. '
.|si6n de los programas | mas de produccibn ori-{ duccién.
" |de produccién. ginados por el pron6s-| -Inspeccién de pax] -
! tico de ventas. tes en proceso
~-Avance de proceso)
por &reas
-Dibujos.
-Recursos disponi-|
bles

Contrbl y expeditacién| Agilizar el tiempo guf3 -Hojas de proceso § Produccién.|
de partes en proceso de cada lote para mejo| -Layout.

rar la eficacia y auxit{ -Orden de produc-
liar en el almacenamiej cién.

to de produccibn en pr¢ -Existencias de -
ceso. partes en ensam- . A
ble. e

ez
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AUDITORIA DE LA SITUACION

FUNCION GENERAL  Fabricacién
SITUACION DESEADA S
ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR -AREA:
Control de mano de - - | Medir la eficiencia, - _Programa de pro-

obra directa.

productividad y comple-
mentar la informacibn
de costos ‘de produccién

duccibn. .
-Plantilla de per-
sonal. :
~Tiempos estdndar
-Rep.diario prod.:

PfddﬁEc;6n;é

tee




AUDITORIA DE LA SITUACiO& ACTUAL
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Calificaci6n de provee-
dores.

Capacitaci6én de super-
visores e inspectores.

pesarrollo e implemen-
taci6n del sistema de
ralidacifn en proceso
Herramental-Maquinaria

Determinar el grado de
confiabilidad, capaci-

Maximizar el uso de los
medios de inspecciln pa
ra la optimizacifn en
la aplicacién de crite-
rios de inspeccion.

Proporcionar a produc-
cién los medios adecua-
dos para fabricar las
partes dentro de las
especificaciones.

dad y calidad de cada -} suministrado.

proveedor - -VolGmenes de com-
pra
-Especificaciones

-Catdlogo de prove%&écnica.

dores y/o materiall

del producto.
-Calificacién de
muestras.
-Historial de pro-
veedores.

~Programa de capa-
citacidn.

-Disefio herranentall
-Herramental de ing
peccifbn.
-Estudio de capacid
dad de mdquinas.,
-Proceso manufactu-
ra.
-Hoja de proceso.

Técnica.

Técnica.

FUNCION GENERAL Control de Calidad HOJA__1 DE
SITUACION DESEADA SITUACION
ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA

ACTUAL

22z
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. FUNCION GENERAL

AUDITORIA

Embabﬁuéé_‘

s1I

TUACION -DES

EADA

ACTIVIDAD

OBJETIVO

ELEMENTOS DE INFOR

Recepci6n y almacenaje
de producto terminado.

icontrol de embarques.

Custodiar y controlar

comercial.’

do.

los productos por modelg de implementos.
disponibles para el dreg-Lista de embargque.!

Colocar en el menor cos|-Listado de distrid
to el producto termina- buidores.
do en el lugar requeri-|-Listado de trans-

~-Reporte de recibo

-Lista de empaque.
-Layout de almace-
naje.
-Registro de exis-
tencias por modeld
y nro. de serie.

portistas.
-Ordenes de embar-
gue.
-Salidas que no o-
riginan ventas.

* “ACTUAL

St

€22
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AUDITORIA DE LA SITUACION ACTUAL

tos de materiales.

Recepcitn de materiales

Administraci6n de inven
tarios.

Requerimientos a las
lfneas de produccifn.

Programa de requerimien|Determinar las necesi-

Informar a las &reas in

bo de los insumos a la
planta.

Optimizar las inversio-

ta, maquilas y producto
terminado.

Satisfacer las necesi-
dades de insumos, gene-
radas por los volfmenes
de produccifn.

dades de consume de ma-|-Existencias de ma-
teriales de componentes

volucradas sobre el arri-Nota de remision.

-Programa maestro.

teriales.
-Estdndares de matg
riales. 7]
-Tiempo de entrega.
-Politica de admi-
nistracién de in-
ventarios.
-Tiempos de entre-
ga de maquila.
-Orden de compra

-Programa de recibo

~Costo de materia-
les y componentes.
-Sistema de regis=~

tro.
-Rechazos de pro-
duccibn.
-Desviaciones de
materiales.

-Inventario de pro-|
ducto terminado.

~Programa mensual.
-Lista de surtimien
to.

-Niveles de inven-
tario.

FUNCION GENERAL Abastecimientos HOJA_ 1 DE .
SITUACION DESEADA - SITUACION
ACTIVIDAD OBJETIVO ELEMENTOS DE INFOR AREA ACTUAL

Materiales

Materiales

-pPrograma de requi-|Materiales.
nes de la empresa en log sicifn.
insumos, proceso en plar-Tiempo de entrega.

Materiales.

ftr-&22




. TESIS CON
- - | FALLA DE ORIGEN

GENERATL

1. Cudl es el mayor beneficio que espera del sis-
tema de control de produccidn?

2. Cudles dreas cree usted que requieren atencidn
especial para implementar el sistema?

3. Tiene algiin plan de expansién que tenga un im-
pacto significativo en su sistema de control de
produccidn?

DESCRIPCION DE LA COMPARNIA ( Gerente General ).-

1.1. Cudl es su linea de negocios?

1.2. A cudnto ascendieron sus ventas en los Ulti-
mos 3 afios? Si existen diferencias, cudles son
los factores qné intervinieron para crearlas. f

1.3. En los Gltimos 3 afios, se ha agregado algu-
na nueva linea de negocios, y/o nuevas 1i-
neas de productos?

1.4, En lés Gltimos 3 afios se ha guitado alguna 1i-

' nea de negocio, y/o lineas de productos?
1.5. Cudl es el numero de trabajadores?
1.6. Tiene alguna subsidiaria o matriz fuera de la

localidad?

:bESCRIPCION DE 1AS INSTALACIONES ( Gerente Manufactura )

2.1, Cudntas plantas tiene su compafifa?

.
v ea
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2.2. Podria proporcionar la siguiente informacidn
para c/u de sus plantas}
A. Localizacidn de la planta
B. Grupo de productos manufacturados
C. Tipo de operaciones
D. Tipo de flujo de trabajo
E. Nghero de lineas de ensamble/Mdquinas
4 7+ F. Nimero de empleados en la planta.
2.3, Si es una compaififa ' *Multi-Plantas’®s
24341, Existen productos comunes entre dos o
R : mas plantas?

2.3.2. Existen materias primas y/o componen-
tes adquiridos y/o componentes elabo-
rados en mas de una planta?

.2.3.3. Existen diferentes instalaciones en

» las diferentes plantas?

2.3.4, Existen operaciones controladas comin-
mente en detérminado grado?

2.3.5. Cudles son las transacciones entre plan-

tas mds frecuentes?

BASE_DE DATOS.-

3.1 CODIGOS (Gerente Gral., de Inventario)
3.1 Existen cédigos asignados a todos los ar-

ticulos del inventario?
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. .3.2:-Ningin.artfculo tiene el mismo cddigo que
v e L 6131'0?
3.3::Existe una parte del cddigo para: Produc-

c%én,_;ngenieria, Ventas, Compras, Almacén.

'Hjj.gﬁ'Qpéi es la longitud del cddigo (nimero
" max. de caracteres)?
: Tie'e‘g;guna de las partes una signifi-

Bt

(o

341,681 sigue alglin patrdn pre-disefiado, expli-

carlo?

X ." . .
uien es el encargado de asignar y mante-

" ner los c6éigos?

, B;i;g ‘Todos los artfculos tienen una sola uni-
‘dad de medida a cualquier nivel?

©3.1.9 Todos los artfculos tienen una descrip-
cibén estandar? Esta descripcidn es usada
‘en todos los documentog que se refieren al
articulo?

S i03.1.10 Son las descripciones estructuradas sobre

patrones estdndares?
:V3.;.11, Cudl es el nimero de caracteres mdximo de

la descripcidn?

37 2"ESPRUCTURA DE PRODUCTOS (Ingeniero de Disefio)

3.2.1 Cada articulo elaborado tiene una estruc-

tura Unica?



Tal2.3

3.2.6

3.2.7

- 227 -

Existen estructuras diferentes para un so-
lo articulo para diferentes propdsitos co-

mo: Ingenierfa, Produccidén, Otros.

Estd la estructura orientada a la forma
en que el producto es actualmente construi-
do?

Hay un cbdigo para un componente de cual-

quier estructura de producto?

Dentro de sus listas de articulos manufac-
turados, las cantidades usadas de cada com-
ponente estd expresada como requerimien-
tos por pieza (o por unidad de medida es-

tdndar ) para el producto final?

_ Puede ofrecer a sus clientes algln nime-
ro de caracteristicas espec¢iales a escoger
Para un producto ordenado en alguna de sus

1fneas de productos? si, si.

Tienen los articulos registros de inventa-
rio propios?
L4 s .
Cudl es el nimero de nivel mdximo para un
producto?

Cudl es el nimero miximo de componentes

por nivel?
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10 Cudl es el centro responsable ‘de crear
“huevas listas y'mantener'laé’éxistenteé?

3.2.11 Cudntos camblos de Ingeﬁiéria\iieneh lu-

' ‘gar ‘mensualmente (broméd{b)?

‘3.2.12 Cudl es el método de hacér 10s cambios
de Ingenieria efectivos? ‘
Por fechas de efectividéd?'i‘
Por niimero de serie? '
Por niveles de inventarios?

Otro?

3.2.13 Tiene reemplazos en masa de algin ary f-

culo en las estructuras del producto?

3.2.14 Puede hacer tna nueva lista copiando al-
guna existente y haciendo algunos peque-
fios cambios a dicha estructura?

3.2.15 Existen productos-derivados?

3.2.16 Qué informacidn adicional, ademis de los
componentes y la cantidad usada para for-

mar un producto terminado mantiene en sus

listas de materiales?

'3.2.17 Son todos sus productos estandar? si no,
cudl es el gradoe de particularizacidn pa-

ra cada orden del cliente y qué %;ge'éfde—
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. nes son para productos no-estdndar? cudl
es el tiempo de entrega para hechos a la

medida?
3.3 CENTROS DE TRABAJO (Gerente de Planta)

3.3.1 Tiene formalmente identificados algunos/to-
- dos¥ los centros de trabajo dentro de la Ins-
talacidn?
Cuintos centros de trabajo estdn identi-
ficados actualmente?

Cudntos no estdn identificados?

© Y. 3,3.2 Cudl es la longitud de su cddigo de cen-
' tro de trabajo?
Alguna parte del cddigo tiene significado

especial?

3.3.3 Sus centros de trabajo estdn organizados
por equipos y/o actividades? si, no, cémo

estin organizados?

3,3,& Tiene sus factores de eficiencia estable-

cidos para los centros de trabajo?

3.3.5 Han sido establecidas las capacidades de

los centros de trabajo?

3.3.6 Qué datos sobre costos han sido estable-

cidos?
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3.3.7 Que promedlo de tiempos de espera han si-

do- establecidos?

"3.3.8¢ Tiene 1ineas de ensamble como parte de
su instalacion° si
e AW;SJ ngntas tiene identificadas?
Qﬁé‘capacidad y eficiencia han sido es-

tablecldas por estas Lineas?

G 3 3. 9 Alguna parte de su planta esta organlza-
' da ba;p‘los principios de ' 'Grupo Tecnold-

gico'’?
',s;f .

Cudntos grupos tiene identificados?
3.4 RUTAS ( Ingenieria Industrial )

+.: 3.4.1 Existe una sola ruta para cada producto

manufacturado?

. 3.4.2 Esti el documento de ruta disgefiado por
. operaciones numeradas?
Hay algin significado especial para el

” s ®
numero de operacion?

3.4.3 Esta identificado el centro de trabajo

para cada operacién?

3.4.4 Para ¢/operacién, donde es aplicable, ex-
isten horas estandar o planeadas para}

Manufactura o mano de obra?




3.4.5

3.4.6

I b7

3.4.8

3.4.9
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Maquinado?
Preparacidn?
Movimiento?

Otros?

Qué otros turnos de trabajo entre cen-
tros do Yrabajo toman lugar después de que

una orden ha sido liberada?

Existen rutas alternativas (mds de una ru-
ta) para algin producto?
Si}

Qué porcentaje de productos tienen rutas
alternativas?

Cuil serfa el nlmero miaximo de rutas?

Existen operacibnes en paralelo o sobrer

puestas en sus rutas?

Existen posibilidades de efectuar un gru-
po de operaciones disefiadas para un produc-
to, en otro orden que el indicado en la
ruta estandar ?

Si}

Cudles son las posibilidades indicadas?

El documento de ruta es usado para}

Instrucciones especiales?

Herramental?
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Preparacidn?
Identificacién grafica?

Cualquier otro producto?

.3.4.10 Cudl es el promedio de operaciones por
artficulo manufacturado? Cudl serfa el nil-
mero miximo de operaciones para un arti-

culo individual?

ESTIMACION DE 1A DEMANDA Y PROGRAMA MAESTRO (Geren-

te de Control de Produccidn)

4.1 Cémo estima la demanda de sus productos?

Cuiles son los factores clave que utiliza?

4.2 Coémo agrupa sus productos para dicha es-~

timacidn? .
h,3 Sobre qué horizonte es hecha la demanda?

4.4 Cudles son las aplicaciones de la estima-

.¢cidén de la demanda?
L.5 Qué tan a menudo es hecha esta estimacidn?

4.6 Qué método de deteccidn de errores es u-

sado sobre una estimacidn?

4.7 Son estimadas la demanda de las partes de

servicio?

4.8 Quién es el Depto. responsable de estimar

la demanda?
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Cudl ‘es el Depto. reéponsable de revisar

-estarestimacidn antes de usarla en la pla-

“‘neacidn’'de la produccidn?

“4.10%

“Cudl es el Depto. responsable de gene-

"rar el programa maestro?

Cha1
" ha12
4.13

.14
L.15

4,16

.17

St prcgrama maestro trabaja con arti-

culos finales o intermedios?

Cudl es el horizonte del programa maes-

tro de produccidn?

Cudles son los perfodos de tiempo utili-

zados en el programa maestro de produccién?

El programa maestro de produccién estd
expresado en objetivos de embarque o en

objetivos de produccién?

Es efectuada alguna provisidén en el pro-
grama maestro para requerimientos impre-

vistos?

Qué tan a menudo es revisado el plan maes-

tro?

Cémo prueba el programa maestro de produc-
cidn la capacidad? Qué acciones son tomadas,

si son requeridas, después de la prueba?
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4,18 Cudl es la base?

4.19 cCudntos articulos (nimero y # del inventa-

rio total) entran en el programa maestro?

4,20 Existen los requerimientos pasados-inme-

diatos en su programacidén maestra?

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES Y PLA-

NEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (Gerente

Control de Produccidn)

5.1 Cdmo determina los requerimientos para com-

pras y manufactura para soportar el progra-

ma maestro?

5.2 Para calcular requerimientos, qué toma en

cuentas

- Existencias?

Ordenes?

Desperdicio?

- Reservaciones?

5;3 Usa usted stock de seguridad a otro nivel
que no sea produéto terminado? Cdémo lo uti-
“ liza en sus pedidos? Cdmo se fijan los stocks
de seguridad?
6.4 Usd usted clasificacidn ABC para controlar
articulos en inventario? Cdmo usa esta cla-

sificacidn para ordenar estos articulos?




‘5.5

5.9

5.10

5.11

-5.12

5.13

5.14

-235_

' Utiliza lotes para ordenar artfculos compa-
- : Lt

“‘rados o manufacturados? Usa lotes variables o
" fijos? Cémo ee fijan dichos lotes?

© Cudndo se efectla la planeacidn de RQ'con re-

querimientos vencidos, se toman éstos en cuen-

ta?

Cdémo determina sus tiempos de entrega/espera
tanto para comprados-como para manufacturados?

Cambia los tiempos de entrega/espera a menudo?

Usa tiempos de espera fijos para articulos

manufacturados o los recalcula con cada lote?

" Para los comprados, los tiempos de entrega

son constantes o cambian cada orden?

Expedita o re-expedita Srdenes de compra/ma-
nufactura basindose en los cambios de sus re-

querimientos?

Qué tan a menudo recalcula/regenera sus reque-

rimientos de materiales?

Cudntos expeditores trabajan en manufactura

y/0 compras?

Qué horizonte utiliza en su planeacidn de re-
querimientos?
Qué incrementos de tiempo (**buckets'’) usa en
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.su‘planeacién?

5.15 Qué ¥ de sus érdenes de manufactura han sido

liveradas urgentemente?

5.i6 Qué % de sus drdenes de compra han sido 1li-

betadas‘urgentemente?

5.17 Tiene personal encargado de controlar y pla-

near las diferentes clases de inventario?

5.18 Después de determinar los requerimientos para
los articulos manufacturados, planea la capa-
cidad para ejecutar el plan de producci5n an-~

tes de liberar Ordenes?

5.19 ¢émo calcula sus requerimientos de capacidad?

5,20 Planea la capacidad para todos los centros de

trabajo o s6lo para 1los mis importantes?

5.21 Ccuintos de sus centros de trabajo considera
como criticos, desde el punto de vista de capa-
cidad?

5.22 Ha usted probado nivelar las capacidades en

un periodo, liberando drdenes tempranas/refar-

dadas?

5.23 Qué opciones usa para satisfacer sus requeri-
mientos de capacidad?

- Maguilando?
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- Rutas aiternativas o centros de trabajo al-
:Qlfernativos?:

- Relocalizacién:ée la fuerza de trabajo?
‘5ﬁ gpqtrataciones temporales?

- Tiempo extra?

- Otras?

5.24_5Qué acciones toma si piensa que no satisface

la capacidad planeada, los reqﬁerimientos?

5.25 Cudl serfa la proporcién que ocuparfan del tiem-
Po de espera, los tiempos de preparacidén y ma-
quiﬁado?

- 5.26 Cudl seria el promedio de horas/dfa que una Sr-
den de manufactura esperard en un centro de

trabajo antes de procesarse?

5.27 Cdmo estd la carga de la planta respecto a la

capacidad instalada?

5.28 Toma en cuenta en la capacidad de manufactura

del proveedor para sus drdenes de compra?

CONTROL DE TRABAJO EN PROCESO (Gerente Control de

Produccidn)

6.1 Qué procedimientos son usados para liberar

drdencs de manufactura?

6.2 Antes de realizar una orden, cdmo verifica la

disponibilidad de las materias primas o compo-




T
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6.4

6.5

6.6
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nentes?

. Qué documentos viajan por la planta junto con

las drdenes de manufactura?

Qus métodos y documentos usa para reportar el
progreso del proceso de una orden en la plan-
ta?

Los reportes de progreso son por turno o.dia-

rios? si, no cuando se reporta.

Qué datos reporta para analizar el progreso}
- Comienzo de preparacidn?
- Preparacién completa?
- Inicio de operacidn?
- Final de operacidn?
- Movimiento?
- Cantidad completa?
- Tiempo actual de preparacidn?:
- Tiempo actual de maquinado?
- Tiempo actual de mano de obra?

~ Identificacidn del empleado?

Qué método es usado para expeditar Srdenes

livberadas?

"Aigﬁhos métodos puede ser, sobretiempo, divisibn

del lote, operaciones paralelas, sobreposicidn,
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6.7 Qué % de ordenes requieren sobrétiempo no-pla~
neado, magquilacidn no-planeada, cudl otra ac-

tividad no planeada?

6.8 Su monitoreo, es eficiente y utilizable para

analizar los centros de trabdjo?
6.9 Existen dérdenes de reprocesamiento?

6.10 Existen drdenes para reparar productos devuel-
tos? )

6.11 Puede monitorear el % de desperdicio contra el
desperdicio actual para partes manufacturadas

para el andlisis de érdenes completadas?

6.12 Cudl es el % de Srdenes a tiempo y retarda-

das?

6.13 Cudl es el promedio de drdenes abiertas en un
perfodo?
6.14 Tiene proveedores o0 maquiladores de componen-

tes?

6.15 Cudl es el tiempo de espera promedio'para pro-~
ductos terminados?
. 6.16 Cudl es el tiempo de espera promedio mds lar-

go?

6.17 Existen drdenes que hagan producir un artfcu-

lo en lugar de otro originalemente planeado,




6.18

6.19

6.20

6.21

6.22
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después de su liberacidn?

Existen drdenes que conviertan un producto en
existencia en algin otro producto para cumplir

con un requerimiento urgente?

Qué reportes prepara para dar el estatus de

las drdenes?

Qué reportes de excepcidén prepara

- Ordenes no completadas a tiempo

- Reprocesc y desperdicio.

Utiliza algin *’sorteo’’ del programa d2 or-
denes liberadas en la planta?

Qué sistema de programacidn utiliza?

" Utiliza programadidn hacia adelante o hacia a-

trac?

Qué reglas de prioridad usa para controlar

los traba jos en planta?

Utiliza listas de despacho diarias o semanalés?
Utiliza sistema de despacho centralizado o
descentralizado? a C et

Cudl es el dato encargado de preparar las 1i

tas de despacho?

Tiene usted establecidos/considerados eétén+

dares de colas en sus centros de trabajo?
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6.26 Utiliza alguna forma de control de entra-
- da/salida para monitorear la capacidad de sus -
centros de trabajo?
si
. Clal es el método usado?
6.27 Ha'utilizado o intentado utilizar alguna for-
ma- para cargar sus centros de trabajo con ca-
- pacidad infinita? '
i
Clal es el método usado?
6.28 Cudl es el promedio del valor de su inventa-

rio en proceso?

ADMINISTRACION DI} INVENTARIO (Gerente de Inventarios)

FALLA DE ORIGEN

7.1 Cudl es el nimero total de articulos en inven-
tario que serdn mantenidos por el sistema?
Cudntos o qué % de éstos pueden ser conside-
rados? ’
a. Materias primas?
b. Articulos manufacturados incluyendo ensam-

bles? .

c. Componentes comprados?

d. Productos terminados?

7.2 Qué almacenes o Areas de almacén son usadas?

Si hay mds de una, estdn bien especializadas?
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7.3 Qué método de almacenamiento es usado?
. Localizacidn directa/localizaciones fijas/cual-
‘quier otra?
‘'Usted mantiene las 1ocali£aciones de los ar-

ticulos en sus registros de inventario?

7.4 Cémo controla el acceso de personas no auto-

rizadas al almacén para prevenir salidas sin

autorizacidn?

7.5 Qué procedimientos y documentos utiliza para
salidas del almacén? Estdn todas las salidas

justificadas con requisiciones?

7.6 Tiene un registro de inventario (manual u o-
tro) para cada articulo de su inventario?

Qué informacidn conserva en este registro?

7.7 Qué procedimientos y documentos utiliza para
la recepcidn de mercancias (Articulos vs. Or-

denes de compra)?

7.8 Aparte de las transacciones antes mencionadas,
qué otro tipo de transacciones son usadas pa-

ra registrar movimientos de entrada y.salida?

7:9 Qué método de verificacidn fisica de inventa-

rio utiliza (manual, cfclico, conteo, etc.,)?

" Cémo concilia el inventario fisico con el 1li-

"bro de inventarios?



7.10

7.12

7.13

COSTOS DE

Como ajusta las discrepancias?

Cudl es el valor promedio de sus inventarios?
Cudl es el % aproximado de inventario en las
siguientes clases?s

- Materins Primas

-.Productos terminados

- Componentes manufacturados

- Ensambles y subensambles

- Componentes comprados

Existen requerimientos de inventario por eta-
pas?

Existen requerimientos de control de lote en
productos terminados y/o materias primas?

Cufl es el promedio de salidas por dfa de tra-
ba jo?

Cusdntas de éstas serfan parcialmente emitidas?
Cuil es el promedio de entradas por dfa de
trabajo? -

Cudntas de €stas serfan pafcialmente recibi-

das?

PRODUCCION (Gerente de costos)

8.1

Utiliza algin sistema de costos estdndar?
Tiene establecidos costos estdndar para mate-

riales, mano de obra, magquinado y excedentes,




8.3

8.4
8.5

8.6

8.7

8.8
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para sus productos?

Cudles son sus excedentes aplicados?
* Existen excedentes, fijos o variables, a-

plicables a materiales y/o mano de obra?

.Utiliza alguna tarifa de maquinado para cos-

tear su produccidn?

Qué tan a menudo revisa los elementos antes
mencionados en su sistema de costos estdnda-

res?

Calcula los costos actuales para cada recep-
¢idn de una orden de fabricacién o compra?

Cémo lo hace?

Para calcular el costo actual de los mnteria-

les utiliza LIFO/FIF0/promedio de movimiento/

promedio simple?

Basén@ose en los acumulados de costos actuales
qué tipo de andlisis de varianza efectia:

- Varianza del material-precio, uso?

- Mano de -obra-tarifa y eficiencia-varianza?

- Excedentes-volimen, mezcla-varianza?

Otros?

Cdmo clasifica los andlisis de costos?
- Por operacidn?

- Por puesto?

.
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V'Tiene algﬁn sistema de presupuestos?

Qué informacidn es proporcionada por el sis-

tema de costos al sistema de presupuestos?

Contempla costos histdricos y/o futuros en

su sistema de costos?

COMPRAS (Gerente de compras)

9.1

9.2

9.3

Las requisiciones de compra para produccidn
son generados por distintos departamentos de
produccidn o por un departamento central?

Cudles son otras 4dreas que pueden emitir Sr-
denes de compra para articulos manufacturados?

Qué otras dreas reciben requiaiciones de com-

pra de otros no sean articulos manufacturados?

Mantiene alguna lista para todos los vendedo-
res de los articulos comprados?

Qué informacidn contiene?

Cudl es el tiempo que transcurre en la con-

’ » .4
version de una requisicion de compra a una or-

den de compra?




- 246 -

TESIS CON
FALLA DE QRIGEN

-:.Qué tareas son involucradas durante este pe-

riodo?

_9,#. Las requxslelones van directamente al compra-
dor del artlculo o van hacia alguna agencia
examinadora? -

.~9.5 Existen varios encargados de comprar una mis-
ma pleza?

‘ﬁ9.6f Las cotizaciones son un ingrediente importan-
te en el procedimiento de colocacidn de drde-
nes?

Cdémo son usadas estas cotizaciones?

Cudl serfa el tiempo transcurrido en pedir

cotizaciones y finalizar la venta?

9.7 Qué informacidn mantiene para cotizaciones?

Cdmo procesa sus cotizaciones?

9.8 Hace Srdenes de cobertura como parte del
volumen total de compra?
Qué % de Ordenes colocadas en el perfodo, son

drdenes de cobertura?

9.9 Qué % de OSrdenes necesitan revisidn (fecha
de entrega, cantidad, cancelacidn, ete.,) por

su parte después de colocar una orden

9.10 Qué % de drdenes de compra requieren segui-

miento por parte de los compradores?
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9.11 Cudl es el promedio de drdenes a tiempo, tem-

pranas, retardadas?

9.12 Cudl es el rango de tiemn~ de entrega para

los articulos adquiridos®

9.13 Cudl es el nimero de 8rdenes activas o abier-

~tas en un momento dado? Cudl serfa el miximo?

9 14 Cudndo un articulo es rec1b1do contra una or-

den. cudles son los pasos a' seguir para dar-

le entrada al almacén?

Qué documentos se mane jan?
9.15 Cdémo se costea una recepcidn?

Su costo es comparado con los casos estdndard?
9.16 En qué forma analiza la eficiencia del vende-

dor?

9.17 Mantiene un histdrico de estas Srdenes?
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ORGANIZACION PARA EL SISTEMA INTEGRADO DE ADMINISTRA-

CION DE IA PRODUCCION

Debido al desarrollo de los sistemas de informacidn
y sus altos costos, también debemos poner atencién en
la estructura de la organizacidn y las posiciones re-
queridas para usar y mantener el sistema. Programador,
cpoxdinador de sistemas de manufactura, coordinador de
la base de datos, planeador de compras y administrador
de planeaciﬁn de materiales, vienen a tomar nuevas po-

siciones dentro de 1la compaffa.

Es importante determinar cada una de sus funciones

¥ relaciones con los otros departamentos.

El desarrollo de l1la planeacidn y control !¢ pro-
duccidén y el impacto de la computadora en nuestros sis-
temas de informacidn, han sido lo suficientemente exten-

sos para justificar la necesidad de la automatizacidn.

Un requerimiento escencial para ¢l personal involu-

crado en este proyecto, es la educacidn, sobre las dife-

rentes- técnicas. Pero la educacidn no es la dnica parte

para mantener en accién al sistema. La diferencia en-

“trereducacidén y estructura de la organizacidn es similar

zaslﬂ diferencia entre un equipo de fut-bol que aprende‘

las reglas en conjunto y lo que cada jugador aprende a

hacer en cada juego. Aprender las reglas es solo la mi-
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tad de la tarea. Encontrar a la gente y estratégias de
jﬁego.significa que el entrenador debe encontrar a la
gente correcta y asignar cada posicidn junto con su rol

N PN . 2 o P
especfflco Yy su relacion con otras posiciones.

E1l grupo de administracidn de materiales no solo
debe ser eduéédo en planeacidn de requerimientos, sino
que ?l administ;ador'de materiales debe proporcionar to-
dos los conocimientos necesarios para comprender.el sis-

tema en general,.

Sin suficiente tiempo en las'.campafifas pequefias y
gente;e§¢1g§£grgndes; asignada a la planeacién de mate-
riales, e1~cohtrol o ejecucidn pueden ser deteriodadas

por la ex pedlclon diaria. La organlzaclon y asignaciones

caeh dentro de las siguientes categorlas:

de persor~

NESRE »PV"TLANEAC ION
S prioridades
capacidad
2. CONTROL O EJECUCION
prioridades

capacidad

La:siguiente figura muestra la organizacidén ldégica

de -un. grupo. de:administracidn de la produccidn.
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TRANSMISION'DE DATOS
- TIPOS DE EQUIPOS
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SUGERENCIAS PARA CONFIGURACION DE EQUIPO.
INTRODUCCION

Las partes principales que constituyen un compu-

tador son:

1. Memoria interna de la computadora.
2. Unidad artimética 1égica.

3. Unidad de. control central.

I, Unidad de control de entrada y/o salida.

rac1ones matematlcas y légicas, regula el flujo de da-

ntroducen y emanan del sistema, coordina

Taivelocidad:del procesador usualmente -es medida

eh;tépminQS‘de ciclos de tiempo, los cuales varfan des-
de microsegundos (16’ para las computadoras relativamen-
te ' lentas, hasta nanosegundos (10Y. Un ciclo de tiempo

se refiere a la cantidad de tiempo usada para llevar a

| TESIS CON
| FALLA DE ORIGEN
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cabo una secuencia de operaciones dadas.

La forma mds comin de hacer reteccncia a labveldci:
dad de procesamiento, es mencionando los ciclos por
segundo (Hertz) gue es capaz de desarrollar. Por lo ge-
‘neral los actuales procesadores operan al nivel de los
' 'Megahertz’’ (millones de ciclos). Idealmente esto po-
dria ejemplificarse con la cantidad de operaciones que

el procesador puede ejecutar en un segundo, por ejemplo}
2 Megahertz = 2MH = 2 millones de operaciones por segundo.

Actualmente en el mercado podemos encontrar compu-
tadoras con diferentes velocidades de procesamiento, pe-
ro para fines de seleccidn de equipo se toma en conside-
racidén otros factores €camo la capacidad de memoria) que
juegan una parte mids determinante en el proceso de eva-

luaciédn.

Para las computadoras tipicamente cientificas, u-
sadas para aplicaciones de grandes procesos numéricos,
los requerimientos para las capacidades de entrada/sali-
da son limitados, pero las que simplifiquen la manipula-
cidn de operaciones matemdticas dard por resultado un
considerable incremento en la velocidad de la computa-
dora ‘'usada. Por otro lado, un sistema orientado comer-
cialmente, debe enfatizar sobre la simplificacidén en 1la

manipulacidn de voluminosos archivos de datos y propor-
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cionar amplias facilidades en el mane jo de datos de en-

trada/salida.

En la mayoria de las computadoras de propdsitos
generales estas facilidades son combinadas y pueden ser

demandadas cuando se requieran.

MEMORTA

En la memoria principal son almacenados, bloques de
datos para el uso inmediato de la unidad aritmético-1d8gi-
ca, téblas de referencia de datos, instrpcciones de
programéé aplicacionales y secciones del sistema opera-

tivo.

Aungue es significativa lé.réducéién.de los precios
en los componentes de hardware, la memoria sigue sien-
do un elemento relativamente costosc, de tal forma que
en la mayoria de las instalaciones es de tamafio limi-
.fadOJ Dispositivos externos de almacenamiento masivo
tdles como cinta magnética, discos rigidos, minidiscos,

' packs, son usados para almacenar grandes cantidades de
informacidn, de la cual solo una parte es requerida en

f un momento dado. La informacidn es transmitida, cuando

'_sglrgguigre, entre la memoria interna y los dispositivos

Loexternos.. .

" La unidad minima para almacenamiento de un cardcter
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es conocida comunmente como ’’Byte’’, por esta razdén la
cantidad de memoria disponible es referida en términos
de ’'’Kbytes’’, donde K = 1024, esto significa que un e-
" quipo con 64 kbytes podria almacenar cerca de 66000 ca-

racteres en un momento dado.
PERIFERICOS&

' Un sistema de computo de propdsitos generales no
es muy util sin la disponibilidad de los periféricog
apropiados;Alos cuales son ligados a la computadora con

el objeto de introducir y recuperar informacidén y alma-

cenar datos por cortos o largos perfodos de tiempo.

Medios de Almacenamiento Masivo

En cualquier instalacién, resulta impractico guar-
dar los archivos con una gran cantidad de datos (archi-
vo maestro de partes, de drdenes,etc.), en la memoria
principal de la computadora. Por lo tanto es menester
complementar la memoria interna por medio de dispositi-

vos de almacenamiento masivo, tales comos
* Discos Magnéticos: Rfgidos Removibles
Rigi&os Fijos
Flexibles (minidiscos)
Packs (varios discos r{gidos)
* Cintas Magnéticas: Cassette

Carrete
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Desde luego que no hay que perder de vista que la
parte inportante de estos dispositivos consiste precisa-
mente en la unidad fisica que se encarga de manejar al-
guno de ellos. Estas unidades varfan en la cantidad de
dispositivos gque pueden contener. Algunas unidades de
disco rigido pueden contener de 1 a 4 discos, las unida-
des mane jadoras de packs pueden alojar de 2 a u‘packs.
estas caracteristicas dependen de las necesidades'y ta-

mafio de la empresa y de las propuestas del proveedor.

El precio de estas unidades incrementa el costo to-
tal del sistema de cdémputo, es por esto que se deben es-
tudiar perfectamente las necesidades de la empresa, para
no sufrir posteriormente las consecuencias de una elec-

¢idn inadecuada.

Una empresa que maneje varios cientos de articulos
hard uso de un archivo maestro de partes que contendra
una gran cantidad de registros, por lo tanto es recomen-
dable almacenar dicha informacidn en dispositivo lo su-
‘ficigﬁtéhéﬂfé:confiable Yy capaz de guardarla en su tota-

' 1lidad..

,0s:discos ‘son muy recomendables gracias a su gran
capaci ad, su fdcil manejo y a su caracter{stica de po-
der accesar cualquier informacién directamente, de esta

forma los procesos incrementan su velocidad y rendimiento.
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las cintas poseen también una gran capacidad, pero
son poéO'recomendables para usarse durante el proceso

ya que el acceso es de tipo secuencial.

.-UNIDADES DE ENTRADA/SALIDA

Estas unidades pueden ser clasificadas de acuerdo
a su uso en relacidn con el modo de operar la computado-
ras en l1fnea o fuera de lfinea. Cierto ndmero de unidades
de entrada/salida pueden ser conectadas a la computadora

¥y ser usadas en ambos modos simultdineamente.

Entrada

Histdéricamente las tarjetas perforadas han sido u-
sadas para introducir ?nformacién a la mdquina. Al paso
de los afios cierto ndmero de métodos de introduccidén de
datos han venido apareciendo. Los datos pueden ser gra-
bados directamente sobre cintas magnéticas o discos. La
informacidn también puede ser suministrada durante un
didlogo normal entre el usuario y la terminal. Existen
innumerables ventajas cuando los datos son introducidos

en el modo de operacidén en linea, por ejemplo:

1. Los usuarios u operadores, son conocedores de la
significancia. de los datos, y del rango de los
valores que puede emplear un parametro en parti-

cular.
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- 2. Los errores en la entrada de datos son detecta-
dos inmediatamente, por lo que pueden hacerse

las correcciones apropiadas al momento.

3. Los archivos de datos siempre estarin actuali-

zados.

Todo esto es muy Gtil, pero, se debe considerar
que si se quiere operar con terminales en linea es nece-
sario preparar un sistema de comunicacidn de datos (tan-
to de Hardware como Software), que nos permitirad esta-
blecer la comunicacidn entre dichas terminales y el
procesador central. Mds adelante se mencionan algunas

caracteristicas de estos tipos de sistemas.

Actualmente las terminales mds utilizadas son las
de despliegue visual cuya construccidn se basa en un tu-
bo de rayos catddicos, semejante a un monitor de un a-

parato televisor.

La terﬁinal tipica puede desplegar 24 lineas de in-
formacidén de 80 caracteres cada una. La mayorfa de estas
unidades hacen uso de cursores, los cuales indican la
posicidn del siguiente caracter. Un teclado similar al
de las mdquinas de escribir que ha sido modificado in-
clﬁ&éndole algunas teclas especiales, es utilizado para

introducir la informacidn.

Algunas cuentan con facilidades para graficacidn y




son particularmente usadas para aplicaciones de planea-
cidn y:control.

Los sistemas de reconocimiento de caracteres Spti-
dés son ‘usados para cohvertir datos impresos conforme a
un’ ''Formato’’ especial, sobre documentos. Por ejemplo
el nimeroc de “prden de produccidn/compra, nimero de o-

perador, etc.
1]

‘El Sistema de reconocimiento de caracteres magné-
ticos, estd basado en el uso de caracteres estilizados
impresos con tinta magnética los cuales pueden ser lefdos

tanto visualmente como por la computadora.
Salida

La impresidén de las salidas representa el método
L d s . . &
mas ampliamente usado para presentar informacion procesa-
da por la computadora. Las impresoras de lfneas son am-
pliamente usadas para dar salida a la informacidn. la
caracteristica principal de estas es el gran volumen de

informacién y la velocidad con que imprimen.

Las teminales de despliegue visul también son usa-
das para salida de informacidén pero desde luego que con
algunas limitaciones como son la secuencia de aparicién.
cantidad de informacidn, etc. definitivamente resultan

muy Gtiles para la consulta inmediata.
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TRANSMISION DE DATOS

Una extensa variedad de terminales, que tienen ac-
ceso al computador, se encuentran disponibles comercial-
mente. El uso de las redes de comunicacidén de datos esta
yendo en incremento con la aplicacidn de los modernos

sistemas de cdmputo.

.., Gracias a estos sistemas el poder de la computado-
'ra,es,ppesto a la disposicidén del usuario por medio de
una,terminal apropiada, conectada al procesador central,

el cual se ublca en, cualquler lugar conveniente, de ma-

S

nera,que&el tr baao 1nvolucrado con el uso de la compu-

Estos 51stemas nos permlten efectuar transacciones

en, llnea, donde los datos capturados por medio de una
term;n;lwrempyg y los resultados de la computadora, son

transmitidos al drea donde son requeridos.

TIPOS DE EQUIPOS

"'En“el mercado se cuenta con varios tipos de compu-
tadores cuyo uso depende en gran parte de las aplicacio-~
'nes a las que se vaya a enfocar su funcionamiento. A con-
tinuacién se mencionardn algunos detalles sobre los equi-

poé eiistentes, enfocando hacag la 1mplementaclon de un

| TESISCON
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sistema de administracidn de la produccidn.

‘Las llamadas micro y minicomputadoras se aseme jan
bagstante en lo que respecta a cantidad de memoria, va-

riando de 64K, hasta 512K.

Lasg micros, en su mayoria, trabajan bajo el concep-
to de uniprogramacidén y sus velocidades de procesamien-
%o son altas. Se ha dado cierto énfasis hacia el desarro-
1llo de cuestiones cientifigas Y personales, pero ofrece
la capacidad suficiente para manejar.un pequefio sistema
de produccidn. Han aparecido, aisladamente, algunos pa-
quetes sencillos, sdbre todo para lo que esplaneacidn
de requerimientos, pero ailin no se ha notado un gran a-

vance en los logros de estos.

Las minicomputadoras ya funcionan bajo los concep-
tos de multiprogramacidn pero las velocidades bajan, mas
que nada por cuestidén de mercadeo. A este nivel las con-
d§ciones para implementar un sistema de administracidn
de la produccidn son favorables, puesto que ya se pue-~
de contar con un buen nimero de periféricos y con sis-
temas comple jos de transmisién de datos. Este tipo de
_sistemas son recomendables par. empresas pequefias. y me-
dianas que cuentan con un nimero de artfculos relativamen-~
te bajo, donde los requerimientos de memoria no sobrepa-
sen el establecido. Se pueden obtener excelentes resul-

tados en lo que respecta a}
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TESIS CON

FALLA DE ORIGEN

*

Control de Inventario
# Planeacidn Maestra
* Planeacidn de Capacidad

# Planeacidn de Requerimientos

En la figura 8.1 se muestra una configuracidn bd-
sica para minicomputador, que puede ser usada para nues-

tra aplicacidn.

Con respecto al software necesario, ademds del sis-
tema de administracidn de la produccidén, ya sea desarro-
llado en casa o usando un paquete ya elaborado, podemos

mencionar:

* Sistema Operativo
* Utilerias
* Compiladores

* Sistema para comunicacidn de datos

Esto seria el minimo necesario para poder trabajar

confiadamente con el equipo.

En los equipos que se considuran de mediana y gran
escala, la capacidad dé:hemoria se eleva marcadamente,
desde 512 Kbytes hasta 6 Mbytes (miliones de Bytes), lo
que a su vez permite obtener una gran velocidad de pro-
cesamiento. Estos sistemas se vuelven mias sofisticados
en 1o que respecta a control de periféricos, control de

entradas/salidas, comunicacidén de datos, tanto que muchas
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veces cuentan con un proceéadq;(gxélusivo para estas
fundiohes. -

Estos'equipos ya son utilizados por grandes empre-
sas o por algin negocio dedicado a ofrecer servicios de
cémpqtqﬁénqiferentes usuarios.

Elnfunéﬁonamiento de una aplicacidn como la que es-
tuqiamos se vuelve mds sofisticada y precisas El desa-
rrollo debe estar firmemente soportado por personal am-
pliamente c#pacitado. Los paquetes existentes proporcio-
nan‘excelentes capacidades para trabajar en este tipo
de equipoé. La figuta 8.2 sugiere vierto tipo de confi-

guracidn.

En cuanto al Software bisicamente es el mismo que

el mencionado para los sistemas pequefios.

Desde luego que lo mencionado hasta ahora no inten-
ta ser una guia detallada para la seleccidn de equipo,
sino que persigue el propdsito de situar a una persona

con conocimientos limitados, dentro de un plano general.
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CAPITULO 8. ''VENTAJAS DEL PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE
L DATOS EN PRODUCCION®'

- GENERAL
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VENTAJAS DEL PROCESAMIENTO AUTOMATICO DE DATOS EN TA

PRODUCC ION

El problema mds grande en el disefio de un sistema
de administracidén de produccidn es la identificacidn de
las verdaderas causas de los problemas. Es imperativo
en el disefio de los sistemas el considerar siempre el
sistema total y no solamente una parte de él..Ninguna

técnica simple va a resolver todos los problemas.

Las técnicas deben ser aplicadas con un entendimien-
to de los principios sobre los cuales son basadas, y con-

siderando que efectos van a tener en otras partes del

sistema.

La persona que disefia los sistemas tiene que decidir
hasta que 1imite la computadora debe ser usada en el

sistema.

Algunas de las dreas en las cuales las computadoras

pueden ser usadas con ventaja son:

+ Prondsticos- para hacer andlisis de correlacidn
y regresidn ajuste exponencial, prondsticos, MAD
y cdlculos de sefiales de rastreo, cuando existen

grandes volimenes de informacidn.

+ Planeando niveles de inventario- haciendo los
. cdlculos del LIMIT en grandes volimenes de arti-

culos. Produciendo requerimientos de materiales
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por explosidén de listados de materiales.

+ Planeando niveles de produccidn- calculando los
requerimientos de tiempo de mdquina para produ-

cir una carga total de mdquina.

+ Controlando la alimentacidn- andlisis individual
de articulos, basado en estados de existencias y
requerimientos actualizados. Pueden ser usados

como datos de entrada para preparar programas.

+ Otras aplicaciones posibles~ registro de avance
de los trabajos, cdlculos de las relaciones eri-
ticas para muchos articulos.Simulacidn de un pro-
ceso de produccién para obtener un nivel JSpti-

mo de inventario en proceso, etc.

Las aplicaciones de las computadoras no deben ser
jﬁstificadas solamente en base de los ahorros por elis
minacién de empleados, pero si en los beneficios que se
obtienen de un me jor control, me jor servicio al cliente,
inventarios mds bajos y mejor eficiencia de la operacidn

de planta.

La justificacidn de la computadora basada en tér-
minos descritos antes requiere el compromiso del geren-
te de control de produccidn y esto en si mismo es una

ayuda para asegurar que los beneficios se van a obtener.
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Todos los sistemas, ya sean manuales O por compu-
tadora, requiereﬁx

+ Buen disefio

+ Buena documentacidn

+ Entrenamiento

+ Disciplina

+ Apoyo de la Direccidn

Ademds, un sistema de computadora requiere una bue-
na programacidén. Es esencial que exista participacidn
del personal de control de produccidn e inventarios en
el disefio de cualquiér sistema. Egsto es me jor hecho a-

- signando un miembro del departamento para trabajar en
el disefio de los sistemas futuros en forma permanente.
Su trabajo es asegurar que el personal de control de
produccidn entienda y contribuya al sistema a medida que

éste se vaya desarrollando.
Algunos objetivos importantes del disefio del siste-
ma son'x
+ Proveer buena informacidn para la Direcbién en
la forma que pueda ayudar mds.
+ Producir sistemas que sean compatibles con los
existentes.
+ Usar las cdmputadoras ¥ la gente en las aplica-

ciones en que ellos se desempefian mejor.

-
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: gue pueda ayudar a me jorar el

. crecimiento y.las utilidades.

+'Mihi@i£gr_é1}papeleo a través de un buen uso de

los principios de administracidn por excepcidn.
Cuando los conceptos del sistema general y del di-

sefio han sido complementados, los recursos para la im-
plemaentacidn tienen que ser pedidos por la gerencia. En

esta etapé. debemos recordar cuatro puntos importantes.

1) E1 documento con la proposicidn debe ser sufi-
cientemente breve para gque un Director pueda
apreciar las ideas principales en aproximadamen-

te 20 minutos.

2) La persona que disefia los sistemas debe ser ob-
jetiva y sensible en sus referencias al trata-
miento de la gente que estd afectada por la pro-

puesta.

3) La persona que disefia los sistemas no debe per-
derse de la realidad en sus reclamos por las

venta jas del sistema.

4) Debe ser recordado que la operacién.exitosa de
un sistema depende del uso correcto @e la gente.
Sus responsabilidades deben ser claramente defi-
nidas, y deben ser comunicadas y aceptadas por

ellos, ademds de comprendidas.
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CONCTLUSTION

-J,n‘»ﬁna,de,las mayores caracteristicas de las opera-
ciones de manufactura es su dindmica. Esto significa
que:el cambio debe ser constantemente tomado en conside-.
racidn. Para crear un mane jo efectivo de estos cambios,
debemos considerar los recursos consumidos en el pro-
ceso de produccidén. Estos cambios de que hablamos son
introducidos en términos de elementos fisicos, como son
los mater;ales con los cuales son elaborados los produc-
tos. Una efectiva ''administracidn’’ de estos cambios
dentro del proceso productivo es la clave para alcan-
zar un nivel adecuado de productividad, beneficio y ser-
vicio a clientes. Muchas veces esto es poco reconocido,
perc la administracidn como recurso, es un substituto

de otros recursos con limitaciones prdcticas. Una deci-
sidn de planeacidn hecha por gente de altos niveles de-
be determinar la mejor combinacidn de recursos incluyen-
do la ’'‘'Administracién de la Produccidn'’ para maximi-
zar los objetivos de la organizacidn. la administracién
de la produccidn es capaz de interpretar el efecto de un
cambio en la produccidn y a su vez, determinar la accidn
a tomar. Puede crear un ambiente de cambio e informar a

la organizacidn sobre los requerimientos actuales.

La confiabilidad de un sistema en cualquier orga-
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-nizacidn, puede ser incrementada sistematicamente, acu-
mulando la informacidn y disemindndola desde una fuente
comin con una base confiable. Este es el concepto sobre
el que se fundamenta el ’'’'Sistema Integrado de Adminis-
tracidén de la Produccidn’’. Esta integéacién permite a
la administracién. desarrollar una interaccidén funcio-
nal y terminar con la falta de comunicacidn entre los
departamentos. Entonces podemos afirmar que la interac-
cidn e interfase de los componentes de este sistema,
son de suma importancig para la asimilacidn de los cam-

bios.

Aunado a esto, tenemos que la automatizacidn es un
féctor que ha creado un'impacto abrumador en el campo
de los sistemas de produccidn. Debido a la gran canti-
dad de datos que se tienen, resulta imposible mane jarlos
manualmente y ain mds con la integracidn de todas las
actividades involucradas. Por este motivo, se han desa-
rrollado sistemas computacionales capaces de atender las
demandas de la administracidn de la produccién, que po-
nen al alcance la informacidn requerida para hacer fren-

te a log cambios en forma rdpida y eficiente.

A pesar de la época diffcil por 1la que atraviesa
nuestro pais las empresas no pueden pasar por inadverti-

da la necesidad de mejorar sus operaciones para asi, au-
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‘mentar su productividad. De este modo el Sistema Inte-

grado de Administracidn de la Produccidn puede ofrecer

una serie de técnicas y procedimientos para obtener es-

tos objetivos.
Para finalizar, deseamos gue este ‘material sea de

utilidad para cualquier persona interesada en descubirir

las ventajas que ofrece la conjuncién de dos de las 4-

reags de mis importancia, actualmente y desde luego en

el futuro, en cualquier empresa manufacturera: el Con-

trol/Planeacién de 1la Produccidn y el Procesamiento Au-

tomatico de Datos
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