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INTROOUCCION. 

P1pel do la lngen11rt1 lndu1lrf1I en fa fndu1lrt1 
m1nUf1cturer1. 

L1 lnget1Jerf1 lndu1trt1I 1pflc1d1 a 11 tabrlc1clOn 
de fartlllHMIOS. 

lndu1trt1I N1ucalp1n, ompr111 lldor en l1 f1bric1clOn 
do fenllluntH complejos. 

Objetivo a.r Pro~tcto 

• 



P•pel de l1 lngenleñ1 indu1trtal •n 11 lndutlrt• manufacturtra. 

La competena• y IA necesidad de bnndar me¡ore1 1trvicio1, he hedlo \19f • ca•1 
lodos lo1 1ec1ore1 de la lndustna. loa negoeios y el gobierno, la •bao!ula necesidad CS. 
mt!ljorar I• produe1svtdad en lodH sui dcvisionea. El int1emento de t. productividad, ya na 
en oficin11. en hotpila!es, en negooot o en tnduslnH, cu11e1quler11 que 1e1n, H po1lbl• 
graci11 a la •Plic.oon d• adecvadas norm11 o .. tinaarH d• ti•mee•· plano.....,• 
retnbu-:tón del ttel)a¡o que uen íusto~a<• el ttabaj4¡1or co~"''ª "ftrllfO~ 
de tKn..:• mo:r;~•;.¡ioramien nWtodos 

T CH do los pnncipalos otl¡(ll1'tOI 4• I• m1~orta de tas empceu1 onentadat a la 
obtencion d• urihd1d1t1 son-

• Un buen Sel\ltCIO 11 ci1ente 
• Opera~On ef1eien1e de la p!an1a 
• Mínima invertJOn en inven1ano1 

Pet8 obtener una m.t.1um1 produci1v1dad en cu1!qu1er empren H 1mportanle y 
neC41tano concihar y coo1d1nar e,101 tres ot1¡et1vos, ya que la ma~or par!• del tiempo se 
encuentran en eonf1tc10 unos con otros 

La planeación '/ el conltol do IH operaciones perlKC.1onada1 •• '9t0noeen hoy en 
di• como necesidados v1!1tes para mantenec y recupertr la fu•rza de une compaf\la 
Otndo inicio a med1•do1 d• lot afio• 70't , eran comunes 101 proyectos que lo lograban a 
tlavb de los 1111emaa modernos 

La asuuciul'll orgar11zaeiona1 llamada aaminiti1raei6n Cle matenalot cira aplicada en 
much11 compall:iH. En 11.1 forma c1as1ca el ge-rente de matenalus tt rHpontable del 
ttiif1co, las compr11. el control de la producc10n 'f los inventano1. de la r•cepoón y et 
embarque de rf'8tcu111es, las sucursales de atmac6n, las bod•OH Y a11nm1porte dentro do 
la planta, aún cuendo •• pract•caban muchas vanenlo1 

El benoricio pnncspal que so d1tr1va de etla forma de org•rt1zat10n, •n la que todas 
laa personu relacionadas con el 111,110 de produclo te encuen1ran bajo un 111t•m•. el qua 
59 pueaen dingtr todas l.n atlMdadu para otltooet la m411;ima COOP9ttt¡On 'I ef1cienci1 de 
eJla gente que traba¡• en forma conjun1a 

E• 1mponan1e recatear qua la adm1nistrac16n de ma1anatea como una tola 1dont1dad 
operativa, es uno de 101 s1i1emn mis comunes empleados en las empra11s actualmente. 
de ahl 11 imp ... rtanda de la lngoni•ria lndustnal en la 1mp1emantac1ón do estos sistema. 



PAglna• 

La estruciur1 del 11slema necesana en la planeaetón y el conlrol er1caee1, es 
común 1 tod11 l11 indu11na1 de labncac16n. Solamente el 6nrasi• en d1ver101 •l•menlot y 
la lonna en que se apltcan In lflcn1Cds son d1ferenles Eillislen princip101 fund1m1nt1les 
que 18 apbc:.an en cualquier parte, aplicando es101 pnnetp101 y u\1hz1ndo 111 ttcnicH 
adecuadamente para cada nogoc10, podemos hacer ol trabaJo da 1dmini1~c10n d• 11 
fabneación como deberla hacerse 

• .. Una planta manufacturera es una enl1dad Un.ca y neces11a un 111tema y un equipo 
de lraba¡o integrados para adm1nis1rana 

El control de la fabncaeión ha ovoluoonodo do un 11mplo ttaba¡o de oficina, 1 una 
po11et0n cercana el enroque de 11 atención de la d1recc16n. E1•cut1vo1 progre1i1i.1 de allo 
nivel reconocen la necesidad de una runo6n 10hd1 para p1anttr y controlar 111 
oper1et0n11 de 11 pt1nta L• llegada de la computadora hl hechO prkt1co1 1i1tem11 
1ntegrado1 completo• con 1ecn1car. poderosas. aun asl muehas compal\111 han enconttado 
dd'ietl 1provltchar por completo las venta1a1 de éi\as La razón pnnetp11 es que no 
m1neJ1n 11 inlormac.On en la fonna disciplinada que requiere cu11qu1er verdadero 1i1t1ma 
de conlrol 

Et impor11n1e ver que para implementar un sistema que abarque 101 ltH ob;ebvot 
t1a11co1 de toda indu11n1. H evalUon cada un1 de las partes md1v1duarmente, p1r1 111 
poder ll1bor1r un plan de acoor<.• el cual no 11emp1e sera el me¡or debido a que I• 
ectivtd1d en le empr11H H un proceso d1nilm1co '1 umb11nte 

La lngenlerte lndu11rt1I apllceda a 11 f1br1c1clOn de t.rttlllant9a. 

Denlro de 11 1ndu1tna quimic:a e1u11e un art1 que 1ctuolm1nte l'tltull• di gr1n 
proyecclOn e inter6s en el imt1110 induslnal de M6iuco. I• produtaón de fert1h11ntea 
complejos 

E1101 productos son compueslo1 complejos 1 b1H d• lo 1igu11nl• 

• Elementos mayores 

• Elemenlo11ecundano1 Azufro. 

• Elumenlo1 m1cronu1nen1es· H1ono. 

N1ttOg1no. 
Fósforo 
Potasio 

Caleta 
f..4agne110 

Zinc 
Cobre 
M1ng1n110 
Boro 
Mohbdeno 
Cobalto 



El b•l•nce d• •11• f•rt1lrun1• H puede logr•r con una ._1ne<1ad muy gr1nd• de 
m•t•n11 pnmet, y para logrlf 1u •fldrvtdad debe ev1tlrH 11 formac1bn d• 11\91 
insolubl.,, ven muehos c.11101 a d!Chas lormuladonH conviene mdrcionanH fllohormonaa, 
agencn de compalrbihdad y aconcs1oonado1u pira aguas durH. En la mayorla da tos 
casos en la r1bncae16n de 101 d1t.t1n1os prOduetos in1ervienen m•• ~ 20 compuestos 

La func:101'1 d• un tend1un111 c:.ompleJO es la ae proporckmar 101 nutnm1nto1 
esenc11ru en ronna b1laneood1 pat1 el detarrouo vigoro10 da 1&1 pt1nt•• 

7. O. Raaeci6n 
2. Ev•potacion 
3 Sep1r•ciOn 
• S.C..do 
5 Molienda 
6 "41ldl 
7 Fonnaoo 
8. Envasado 

Uno clt los pnnetpa!es rubros dentro del programa do moclemi1ac:iOn propuesto por 
el gobremo muicano. es el sector a grano 

Et por ésto que lodaa 181 om,m1:1as, de servicios o manuf1e1urer11. que dependen 
del sector antes mencionado. requreren de \11'11 modtrmzao~ y opt1m1zaet0n de 11-11 
111l11mH c:icoduct1vo1 lH empresat proauctor.as de fen111zan111 complt¡os forman p1T1e 
de Hle grupo y tienen planteadas. ll!S. metas en lomo a ea.te ob(tlrvo. 

lndu1tr11I N1ucalp1n, emprtH lld•r •n 11 P.tbricach~n da fertUJunles 
complejos. 

lnduslnal Naucatpan es una emp(esa fund•"• en 1972, tuya •ct•w•dad pnrnord11J 
es la raoncacion de f1rt1hzan1es comple¡oa do 1111 solut11l1aad y ott01 d• to!ubll1dad 
Con1fOll04 

Actu11mente la emPf•n lebnc:a 11.11 prop111 marcas y ademtt. f1t1nca: par1e de 11 
l!Me d• procfucto1 agricolas de ampreHs como Oay•r. B11t y C1b1·G•1Q1. entre 01111 

En los u11mo1 11\ot ta ampres• ha 1wn1CS0 un crtc11n1•nto 11gnitu:111vo debido e la 
1cep11ciOn de sut prOduclot y • 11 t'9ci•nte necH1QIO de alimentar e una pobltclOn 
mundial que va tn 1umon10 

La aamtndl d• '''º' Pt'Oduc101 urge • ta empraH meJor cahd•O en 1u1 ptOduC1o• 
y en 101 nivel•• dt Hf'VICIO 11 c11e111•. es\ mismo. una modorn1Zac1on y op11miuci0n :10 1ut 
111t1mH productivos 



PAgln•e 

Ob)ltlvo del proyec:to. 

Ul'IO de 101 pnnc1palH Ob1et1vo1 di todl 1mpreH que prelend8 Hr et1C1tnt1, tinto 
en 1u operacion como en tu 11eneion 11 citen!•, •• bu1c:ar 1i1t1mH que I• permilen 
alc:an:ar nivel11 de produc:t1vidad, c:alidad y servicio qu• r9d11u1n en rent1bilidad 

E• por esto que dec1dimo1 d111rro1l1r 1111 tr1b1jo di 11111 •nfoc.endono1 •n lo 
ant11 eapuHlo. para tal elacio tr1baj1mo1 1n con¡unto con le empre11 lndu1tnal 
N1uc:tlpan t1u1cando oplim1Hr el 1111ama da fabncmcion que H emplH ectu1lm1n11 en 
HUI ultime. desde 11 proc:Ho de recepci6n del pedido h11t1 11 •ntieg1 del producto 
t1rmintdo Lo 1ntenor c:on 11 proposl!o de me¡orar el nivot de urvioo 11d11nt1,1l1c:11ntizar 
11 producción y el control de invenlanos ,. 

Para !al 1lec:to e11ud1aremo1 brettemente algl1lflol de 101 Hpecto1 11011co1 mas 
retev1n111 part 11 control de 1a p«>ducc16n y d1 1nven11no1. y 11 h1ra un 1ne11t11 de la 
111u1t16n 1ctull del 111t1ma empleado, haciendo un utud10 delallado d1 tadt uno de los 
etem1nto1 lnvolucrado1 en el 11stema 

Con la 1nformacion recabada'" este ana1111s, y 1om1ndo en cuent1 otrol 111tem1S 
empl11do1 en ta industna manufac1y;•· se propondra una mo1or1al111tem111tud1ai;fl" 

Po1tenormen1e 11 evaluaran fas n1ce11dade1 que sur¡an pire 11 1mplant1cion del 
111tema propuesto, para asl ob11ner un plan di acci6n. Una vti dar1ntdo el plan de acción, 
se nev1ra 1 CIDO el proceso de 1mpl1m•nt1t10n del nuevo 11111m1 

Por último, se evaluara el d11emp'eAo del nuevo 111ttm1 p111 poder hlC:tr 101 
1¡u1111 que sean nece11no1 
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l. PLANTEAMIENTO INICIAL. 

1.1 Marco Te6ftco. 

1.1.1 Cantld1d Econ6mlc1 de Pedido. 

1.1.2 Pl1ne1cl6n de Atquutmltntoa di 
M1t1rt1IH, 

t. 1.3 Progr1m1 MtHlro dt Producc~n. 

Ptgina7 
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t.1 Marco Teórico. 

t.1.1 Cantidad Económica de Pedido. 

Uno de 101 aspec101 que 10 deben de lomar en cuente Plf• la Inversión de 
1nventano1, e1 el do equtllbrar los cos101 de és101 eon los de la coloeaci6n de pedidos La 
cuHti6n H cuanto dobe POd1r1t. la cantidad ideal a pedir e1 la que relacione 101 co1to1 

~ • # • ~.:b••fff fi.Od1oA ci¡ioqdos c~1101 r•a~csades con el lam8"o de Hlo1 

Elle concepto le aplica bajo /al 11guien1e1 c:ondr~one1· 

El prOducto es repuesto en 10101 o landas. yo sea e11e compredo o tabncado, y no 
•• produetdo consiente o con11nuamen1e. y cuando los indices de consumo o de venias 
son uniformes. y ion pequet\01 11 se comparen con la velocidad ton la que H produce el 
anlculo, de manara que se cuenta c:on una canhdad de 1nven11no 11gmf1cat1va 

El 1isr1ema de EOQ (Cantidad EconOm•ca de Pedido) no e1 fundamental para 
IOdo1 101 d11ttn1os !•Pos de producc1on:ra que. s1 por e¡empJo •• roma une hnea de 
monta¡a contrnua, no ••iStlr/an lotes o tandas de producaOn E•1111n algunos lactorH que 
llmrt.an la aphcaciOn d• esta 1ecnrea como el uso econom1co dt la melena prima, la vida 
/1m111d1 de la herramienta, etc Sin embargo, uta 16cn•ca tiene una gran acep1acion en la 
mayor/1 de las mdus1na1. ya que la mayoria t1enen una producoOn no con!Jnua 

E•11t1n atgun11 formulas para calcular la EOO. 11 formula mas 1M11gua et 11 
11guiente· 

we·ff.ü11 
Donde, 

A• Con1umo anual 
S •Costo dol Pedido 
I • Costo de Tenont11 dol lnventano 

Adama• d• IH v1nacione1 que puede tener el uso de 11 formule enttnor, ••11t1n 
oltot e¡ustaa ••Ita que Pt.,,,•ten 101ucion1t UIOI t1Pet11r11, como por •11mplo cuando 
el tam1M del lote no H enlreg1 completo en e1111lenC111 en lorm111mu1t1n1a. 11no que 
H 1ntreg1n cent1dldH parc1ai.1 al 1tocl\ y H raahzan 11mb1en 1•1t1won11 dur1nie el 
mismo t1tmpo, por con1~u1en1e el mvent1no promedio t•m•r'lo d•l lote no 1gu1l1r1 11 mitad 
dtl tamatlo de lole, como pasa cuando todo 11 entreg1 de una 1011 vez E•lo puedo 
mane1at11 u11ndo /1 s1gu11nte v1nac1on de la IOrmula 

• • 



1.1 M1rco Teórico. 

t. t. t C•ntld•d Económlc• de Pedido. 

Uno d• 101 •1pec101 qu• H dtb9n de tom•r en cuenl• P•t• I• invel'1ión d• 
1nventano1. et el de equ1hDr•r los co1101 de ••toa con 101 d• I• coloe.ción d• pechdo1 L• 
cut1üón H tu•nlo debe podrrse. 1a can11dad Ideal a pedir•• la que rel•c•on• Jo1 co1101 

... • #•~¡&·.'\e r¡,ed1<* CWO<'i'dos c~11os r••ci<9•d•• con el t•maflo de titos 

Este conc.pto se •Plica bajo las siguientes cond1cione1· 

El prOducto ••repuesto en 101e1 o tandas. ya sea este compr•do o f•bncado, y no 
ti produodo constante o contmu•menie. y cuando los ind1ce1 de consumo o Clt ventH 
ion uniformes. y ion pequeflo1 ti 1e compmr•n con I• vtloodad con le que H prodl.K:9 el 
1rticulo, dt m1ner1 que se cuenla con una cantidad de 1nven1ano 11gn1fu:•t1v• 

El 1i1rtem1 de EOO (Canl1dad Económica de Ptd1do) no H fund1men11t par• 
lodo1 101 d11tin101 t1po1 de producc1on.ya que, 11 por ejemplo •• 1om1 une linH de 
mont•Je conllnu1, no e11sbrl1n lotes o tand11 de produtoón E•1st1n arguno1 f1C10111 que 
hmrtan I• 1phC106n de esta l&emea como ti uso econórnico dt 11 m•ten1 prim•. 11 vidl 
hmit•d• de la harr1m1t1nt1. etc Stn embargo, e11a 1ten1ca l1•ne un1 gran acept•ción en la 
m•yorl1 da las indu1tn11, Y• que I• mayona tienen un• produccion no contmu• 

E1u1ltn 11gunas rormul11 para calcular la EOO, 11 formula mt1 anl1gu• H 11 
siguiente· 

F.O(lo ff.i.S 1/ 

Donde, 
A• Consumo •nu11 
S • Costo del Pedido 
f 11' Coslo de Tenonci1 dol lnventano 

Ademas d• I•• wanaoonas que puede tener el uso de 11 lormur1 enttnor, 1•11ten 
Oll'os 1¡utlt1 • esta que permiten solucionar casos espeo11es • como por 1¡emplo eu1ndo 
11 .. m1flo del lole no se tnlreg1 completo en ex1111ncias en rorm1 11mut11nea , 11no que 
se enl1'9Q1n C111nt1d1des p1rc111ts al stock y 1e reahun 11mbren 111tr1ceton11 du11nte el 
mi1mo titmpa, por con1igu11nt111 inv•nt1no prom•d10 t1m1,,o dtl lole no 1gu1l1t1 l1 mitad 
del lllm•"º de lote, como PHI cu•ndo lodo te en1re;1 de un1 101• YH E110 pueda 
m.ne¡1111 uundo 11 1Ngu11nle v•n•c1on d1 I• tórmu11 

• • 
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En donde 

~ • .:.tie •• 

A-i consumo anual, en dorares 
S• costo de arreglo o do pedido en dOlarea 

... 1
11 

e::~~~,':~:.~.~ :!r'JM com'-' e...... .. ...... 
1n"11en1ano promad10 

1• 1111 de cfonsumo en las mismat unidades 
que 11 lasa de produce1ón 

P" tasa de producc10n en IH mismas 
umdadet que la tasa de consumo 

1. t.2 PllnHclOn de R1qu1rtmlento de M1tef'11le1 (MRPJ. 

Las demandas de un gran volumen Cle ma1ena!11 en opet1C1ones de produCCIOn, 
se deben• 11 det1s1on de producir aigun anrcuto que ros contiene Todos los componan111 
que so necesitan para labnc1t algun producto quim1co. larmaeeutico. lt11bl, ate, no se 
ul!hzan en lorm1 cons1anto y no so necesitan hasta que el arllculo donde t• emorean se 
va a labnear A esto H le llama demanda depend1cnto 

La tog1ca del manc10 de es101 maten1111 H enhande muy bi•n 1pheando el 
t1igu11nt1 1n111111 

1. c.Cuinlo y cuando queremos labnc.ar esla producto? 
2 c.Oué componentes se necesitan? 
3 c,Ou6 canlldad de estos ya tenemos? 
4 c.Ou6 pedidos hay en 1rans1to y cuando llagaran? 
5 c,Cuindo SI n1ces11an mas y cuinlos? 
6 e.Para cuando deben aslos pedirse? 

Esla lógica del MRP ae aplica a cualquier proceso que comprenda componentes 
mült1pro1 

Se debe establecer previamente pata la aplteaaon conect• dtl MRP, un Plan 
Maestro ele ProducoOn, denominado MPS Este programa no dtbl e11ced11 la1 
cap1e1dsdes de las 1n11a1ac1onos. de ro contrano todos 101 pl1ne1 r11ullan1oa serian 
1nvibdo1 Ea 1senc1al, también, tener datos exactos de 101 invtntanos, de 101 pedidos en 
llans110. y do 101 l1empos guia para la labnc.aoon do lotos específicos. 

El MRP es un modelo que trata de representar los mov1m1en101 de los ma1enales a 
lt•ves de un1 planta o a ltavOA do un l•tlem1 de d1stnbuciOn. LH htlll de ma11n1IH 
establecen que articulas deben de ser p1ogramados así como 11 secuenaa en que l1enen 
que ser adquindos o tabneados por la misma planla 

Par• que el MRP sea una rep1esentaeion aceptable de los mov1m1e11!01 de 
malenales. os necesano toner dalus o 1nlormaoon 011acla. d1sc1pl1n1 ef1crenle y programas 
que no sean amb1C10101 en 01ceso El reptogramat conslantemonte el MRP no sotuoona 
el ptOblema de no tener mrormac1on prOC1sa 

... .....,,. 



1.1.3 Progr1m1 MH1tro de ProducctOn (MPS). 

El Programa Mae1tro d• Producc10n tiene tres funcione1 

1 lnlorconect1r 101 planH del negocio con 101 de or>erac10n de ceda di• 
2. P1rmrtir e 111dmini11r1c1on un control de 111 operacion11 d11n•1 . 

......, ~01ng1r el 11sttma global de planeaoOn 'I control 1n1egrado 

Tod•:n~~.::..~ .. ,,,...-... 111t ... •~n-· •• 
MPS conlempla 101 produclos que se van 1 el1borar. 'I a trave1 del statema e p e1 ;o"rl' .. ' 
detatl1da. iden11fic:a 101 recursos n1c.e1anos y la pnondad de la neces•d•d El prop011to 
fundamen1a111 iniciar la consecuc1on de los recursos necesanos para rHliur ol plan 

Por del1mc.On el MPS es ol que delllla cuantos al'licu1ol H si11nH siroduc1r 'I 
cuando los sionodos do tiempo mas comunes son sem1na!es, pero en oca11on11 1e 
llegan a ut11tzar periodos mensuales o quincenales para siroducto1 mis comsile¡os 

El querer e•agerar el MPS ocasiona problema' muy senos. resta fle•1b1hd1d y 
sirovoea eamb101 c:.on11nuo1 a los d1st1ntos programas El MPS es un medio para contro11r 
los n1velH de I• fuerz1 de tr1ba¡o, 11 1nvers1on en 1nvenl1rio1 y di apoyo a 111 me111 de 
servicio 11 diente. rentab1hdad e 1nve1110n do capital 

Es tamb11n un met1n1smo para coordinar IH achv1dadu de comttoall.zaoOrl. vent11. 
mgenieria. producoon y finanzas. con el ob¡olo de dHempeflar un plan c:.omün 

Se puede Hl•blecer en do1 termas d1!erentes 

1 Mostrando cantidades de al'liculos fina1e1 (El mayor nivel. de IH listas de 
matenales u1111z.ado con el MPS para desarrollar la sahda del MRP) term1n1do1 y hsloa para 
sor ontreg:idos a los dientes, 1 los almacenes o a las plantas a!11iad11 

2 Ellableciendo cantidades de con¡unlos de componentes 1111os p1r1 con11ru1r los 
1nlcuto1 finares en las cantidades e11atilec1dat en el MRP. 1n1ci1ndo en el penado de 
tiempo 1eos1umbrado 

El doc1d1r que form1 H debe seleccionar depende del tipo de producto que 11 v1 1 
tat>ncar. Por e¡emplo, cuando un producto olrace distintas opciones 1 101 d11n1es. como 
d1ferenln empaques o ad1!amentos, setocc1onanamos la segunda forma del MPS 

El MPS es qu1z1 el coniunto de datos mas 1mpor1an1e b110 el control 1dm1n1slr1livo 
Interconecta el plan d• produCCIOn do nivel su1>9nor 'I los programas de todos los dlH, 10 
cu11 conlnbuye 1 que •• den advenenciH opor1unas para m1ntener el programa 
funcionando 

... 



2. SITUACIOt-1 ACTUAL DE LA EMPRESA. 

2. t E•quema general de1 •l•ttm1 empludo actualmente. 

2.2 0.1crfpci6n del ª"'' de R•c•pclbn de pedldo1. 

2.3 D'Hcrlpclón delª"'' de PltnHclbn. 

Z.4 0.tcripclOn del ArH de Producción, 

Z.& Detcf1ptl6n del 6'91 d• Alm1dn. 

P6Q1n1 tt 

... 
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2, 1 E1qu1m1 gener•I del 1f1t1m1 1mptt1do actu1lm1nte. 

En ti 11stema que se des1m:i111 en 11 empres• 1ctu11m1n1e, Intervienen \/anos 
procesos 1dminlstra11vos y operatzvo1 . ..., __ 

Como te puede apreciar en la figura, el 11slama 1b1rea cu1lto tre11 pf0duct1vas 
da I• empran, que ion . 

• El •rH do Recepc10n d• Pedidos 
• El árH da PlantaoOn 
• EJ tl'Wil de ProducaOn 
• El .ir81 de Almacin 

El 111t1m1 1ctualm1nro H aulosufieitnle, aunque preHnll tlgunH def1c11net11 y 
nece11ded'H. Para pOder Identificar 1111 probf1milt1ca dHenb1t0mo1 cade una do las 
.tttll que lnltflt•nen en 11 Cl'Htmpe~o a1111111m1 



2.2 0.1c:ripcl6n d1I trae d9 Recepc:ldn d• Padido1. 

ll[CU'CION 
DEL 

Plg!na13 

............. ,.,. • '.__1'1'_º_'º-º-J 

• 

Ctntro del ar•a aam1m1k1t1"1• ell'1Jle una pe11ona qu• •• encarga de r9c1t»r los 
pedidos en firme, v• tea on forma d«'•ela o por medio dtl iraa de venlaa 

El chente aco1t1.1mbra la ma:.-oria ae tas veces conflfmar sus pedidos 
ttl1fbmcamente y pocas tteces por osemo. ya sea por FAX o por mensttona 

Una "e' recibido el pedtdO do\ cl1en11. ae proeeae " e1aoor1r un pedido intemo (ver 
1ntao 1) el cual c:on11ene lo111guienl01 datos 

• Nombt• del cl1un1e 
• lugar do embarque 
• No d1t pedtdo mtemo 
• fe«ta de enlruga (programa de 1mbarqi,¡1) 
• Con01Ciones 13a pa;o 
·Cantrdod'. 
• Oetenpaon 
• Tipo de empaque o p.ctentac:1on 

Et original d8 e11e ptd1d0 1nlemo se hace llegar al irn da planeaeion. una copia 
del mismo al almacert y 01ta para ar<.tnvo 



2.l 0.1er1pcl6n d•I .t.(11 de Pl1nHcl6n. 

Una vn cf1C1b1do el pedrdo interno Por el ar11 d• p!anHC10n. H 11v11an las 
r.1ttenei1s dal producla 1011c.tado en el almacen de producto terminado 

S1 e111t• d1spoM:ulldaa del producto en el a!m1ctin. H prace<1e • emt11rcar el 
producfo al cli•nl• 

En calo de no ••1111r el prOducto 1ol1cl1ado en el elmactn, ae hac. on anih11s oe 
los m•l•n•~s n1tCBsano1 para la fabncacion del producto Una vez terminado •1 an.t.11111, 
ob1on16ndo1e la cantidad y al llpo de mahrnal requerido, te checa la d11ponib1hdad del 
malenal en lll armac•n de ma1ena pnma 

En CHO de no tener e11stencia del rn.a1enal toqu•ndo en el ln'llenlano. te procede • 
elaborar une 1eQu111oon da matenal (ver anea o 21 que ecn1ivna lo11ig1,uentet datos· 

• Tipo de maten•• 
• OelCtlpi:ion y espeeif1caoone1 tocnicas 
AC1nhded 
· F•cha de •nlrega 0111 matenat confirmada pnr el protteedor 
• Nombre del provee<lot 

En la mayorfa de lat requrs1c1one1 de me\enni te roqu••re 11 en\teG• del matettal 
en torm• 1~1111. 1010 en algunos e.atas y dependiendo dol pedido, H programan con 
IOl proveedor•• lat tnire;at de matenal 



En el cuo de le cantidad qu• •• requiere di m1t1n1I, H ev1h'Jan 101 1rgu1en1e1 
factores· 

• Necesidades de 1nventano (ma1errat prmH con lnvenleno di segundad y 
productos e1peeiale1). 

.. Una v~a • ....-.,i1ic10n de mala~ envl• 11 •if• él .. , .. , tomW 
H elabora un pedido 1 cua~ra ae 101 provHdorea del mat1ri1I requendo Compr11 
conr1rma con el provffdor I• fecha de entrega del malenal, m1na•ndo cop11 d• I• 
r•qui1lc.On con la entrega conrrrmada t1n10 11 8rH aa planoeción como al 1rm1~n 

Par• raeilltar I• op1r1c1ón. el irea de planeeción se au•"•• da una computador• 
personal, donde H manej11 una base de datos que rer1ct0n1101 ped1do1 pand1ente1, n1Vel 
d• 1nv•ritano y estrucluras (compos1eión de ma1enar de 101 d11tinto1 productos) Con 11 
información que H recaba se procedo a elaborar el Programa de Producción. tom.éndose 
en cuenta los srgu1entas factores 

• Tiempo de entrega raquendo por el ehenle (pedido rn1emo). 
• Tipo de produclo a fabnear (linea o especral) 
• Orsponib1hdad do la carga de trabaJO (prOducctOn) 
• Nlvel de inventano 

El uso de la base de dalos rac111111nlormacion neceuna pare elaborar une sen• de 
repones que ayudan a tener un me¡or control en ta operaeion del •rea de planeaaón y de 
almacen l• base de dato1 genera Iras repones 

• Reporte de ma1enale1 por comprar 
·Repone de pedidos pend1entos 
·Reporte del nivel de rnvenrano 

El reporta de malana!es por eompm (ver 1ne10 3) con11ene 10111gu1en111 dalo• 

• Oasenpc10n del ma1cna1 
• Eaisleneia actual 
• Loeahac10n del producto 
• C1nl1dad de m11on11 111gnado 
• Nrv•I d1 1nvon1ano minimo 
- Cantrdad m1mma a ordenar 

La cantrd1d mimma a ordenar (cmo) S• calcula rallando de ra 111111en1c11 10111 (11) 
11 cantidad de malenal H1gnado (m1J para /a ptoduceiOn de 101 pedidos y1 r1c1btdo1, 'I al 
nivel de 1nv1n1ano min1mo l•ml que ae d11ea tonar. 

emo•et•ma-1m 

El nivel minimo da 1nven1ano ha 11ao c.1cu1ado en basa al consumo que H ha 
venido mane1ando de 101 d111t111os materiales 1los11ompo1 de entrega de mat1tr1 pnma y 
m1tan11 de empaque 'I a las d•f•cullades para conseguir ciertos m111nat11 para algunos 
producto• 



• .. 
E11a reporte ayuda al area de plan11c1~n • programar 101 requarirmantos do 

material y a generar las raqu111t1onea de matenal corrHpondien101 Asl mismo. es do gran 
ayuda an la elaboracion del programa de producción 

El repone de pedidos pendientes (ver 1neao •> conliane lot 11gu1antH dalos· 
• Nümero de podido 1n1emo 

...-..:~~ ..... ~~-• Ex1s1enc1a on almacen • .. ...... t'JLv 1 
• Obsernc1ones 

E110 repone ayuda al arca de planeaoon a dar pnondad a los poa1dos mas 
atrasados para su fabncac10n y entrega, a a¡ullar al programa do producc16n y para 
conocer la o.1stenc1a de prooucto terminado en almacén El almacen recibo una copia del 
reporte para dar segu1m1ento y pnoridao a los pedidos pond1en1es 

El repor1e del rnvel de inventano (ver 1naao 5t cont1ena los 11gu1en1es dalos 

• Oe1cnpc1ón do matonales 
• Tipo de matenal (matena pnma. empaque, prodi.x:to terminado) 
• E.1111encia actual y loeahzacion 
·Cesio um1ano 
• Co110 ea111encia 

Con esle reporte p1aneac1on conoce el estado del nivel de 1nven1ano y ttl eoslo que 
1mphca Os!• para la empresa 

los repartos y las bases de datos se et1uahun eonstantemento, dependiendo de 
las operaciones que se vayan realizando en 111 d1111n1as ire11 de lraba¡o y do las 
nece11d1des que vayan surgiendo 

Con loda la 1nformac1ón que se recaba tanlo de las bHH do datos y de 101 
reportot anles monc1onados, se procede a elabor.r el pr0i¡lt1ma de producc16n 

Una vez elaborado et programa de producción, n envla el mismo al érea do 
producción, en donde 111 elaboran las ordenes de producción eorrespond1enles 

2.• Oescrtpc1ón del lirH do Producción. 

las órdenes de produtctOn Cvtr aneao ti) cuenlan con los siguientes datos 
·No de orden. 
·Fecha de inicio de fabncacion 
·OGscnpCiOn del producto y e1peghcaoon111"Cn1ca1 
0 Tnmal'lo y numere de loles 
·Cantidad total 
·Material requondo 
·Tipo de empaque 
·Obsarvac1ones 
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Una cop11 de cada orden do producc10n se hace llegar 11 1lm.9Un, con •I objolo de 
que e11e 1uru 11 malonal necosano pare la fabncaclOn del producto, I• otr1 copla ea 
m1ne¡1d1 por •I supervisor do plan1a para tnaciar 11 producción 

P1r111 producc10n de tert1i.zan1e1, la empre u cuoni. con do1 llne11 de produecion 
pnncipaloa, una par1 productos sOlldos y otra para produc101 liqu1do1 

'• .. '11"' '•' l " ... l1lfllf'º'~~·n10 ~ centros do traba¡o 
1mport· los ....... ~...,,..,..... , ·• ........ • 4" 

Oespues de salir la malena pnma del armaeen correspond1ente. Hll H lleva 11 
pnmer cen1ro de tr1ba10 que sa encarga de hacer las 1eacc1on11 nece11r111 Hgún al l1po 
de producto a tabncar El 11gu1onto centro da traba¡o se encarga de 11 separación de 101 
matenalas, para desputs pa1ar a 101 cen1101 de mohanda "/mezcla, doride sogUn el easo 
so anexan otras malenas prtmu Por Ummo. ol produclo pasa a ur ompaeado 't 
tra1t1d1do al almactn do producto lorm1nado 

la IJnea da productos liqu1do1 consta bá11C",.mente di cuatro centros de traba¡o 
1mport11n1es 



.. 
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Una vez que la m11ena pnm• sale del 1rm1c6n coff91pond1enle. 1• 11ev1 11 primer 
centro de lrabaJO en donde se /levan a cabo las reacetontl n9CeHnH de •cuerdo 11 
prOducto 1 labncar. Oesput5, el m1ten11 es frltrado en el Hgundo centro de lraba¡o, para 
seguir 11 cenlro donde es env11ado Por útllmo, el prOducto e1 emp1c1do y 1r11l1d1do al 
alm1c6n de producto lerminado 

2.5 Oe1crtpción dol •re1 do Alm1c6n. 

Una vez hecha lo üll1ma inspecoón el producto lennin1do es tr111adedo al 
11mac4n El 1rrn1cen H d1v1de en tres Hcaones 

·Maten• Pnma 
• M11er11t de empique 
• ProduCIO IOtmlRldO 
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El almK.6n de m1!1na prim11 •1tt con1btu1do por do1 grupos de mal1riale1, malaria 
prima m1nufact\¡r1da por /1 empresa 'f maleria prima adquirida con provHdorH. t11mb1•n 
en Hll 1lmactn •• !ten• lodo 11 m11er111 de 1mb1l1JI. 

El ma1tna1 de empique maneJado en la empresa H d• dOI tipoa, el proporcionado 
por 101 Clientes a 101 que 11 les manufactura un producto especifico, y et r1qu1ndo para 11 
empaque da 101 proaue101 propios da la empresa 

En el almaUn di producto terminado 111 m1n111n1n lnv1nt1no1 di 101 producto• 
con mt1 moY1m11~10~ casos e1peclflco111m1nlr1n1un1nv1nt1no de 

produetosespocia ~ , ............. ~~ ~ • • ._.,. .\, • 9',• 
Lo1 alm1cen11 de milena pnma y d• m11en1I de empaque 11 encuentran 

ubicados cerca del •rH dt produeo6n, y el almaeén de producto terminado cerce del trH 
de emb1rque1. E111 ubiClelOn tacll1la el movimiento de malenale1 dent~ d1 l1 planta 

El 11ra di 1lm1c6n di 1cuerdo 1 11 c:op11 da 11 orden de producetón que raabe H 
encarg1di1uttir el m11en11 requ1ndo en la m11m1. deseargendo d1l 1n'ltnl1no IH uhd11 
de m11enal; 11imi1mo, cuando reoDe malan1! por pane di 1rgun proveedor, H enearg1 
de d1rte enll'adl al ln'l1nl1no Tamb1en l1en1 •su cargo la coordrnación de lo11mb1rque1. 
dando pnol'lded 1 lo1 produeros que 01 érea de planeac1ón c.ahficó como urgentes en su 
en1re;1. 

Al 1ener listo el embarque. el ¡ele d• almac6n, procede 1 111bcr1r un1 rem111on 
(anexo 7). el ong1na1 e1 enviado al cliente 1ur10 con el producto 1trm1n1do, y H envían 
cop1aa a p/1nHción y a Ctéd1to y cobranzas 

• 
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3. ANALISIS DEL SISTEMA. 

3,1 Anjll1h ct->l tr11 dli R1c1pc16n di Pedldo1. 

3.Z AnAll•I• d•I ,,., de Pl1nt1cl6n. 

3.3 An611111 d•I .trtl de Producción. 

3.4 Anlill1l1 d1l tr11 d1 Alm1dn. 

P~ml20 



Oe1pu61 di rHhzar un 11tud10 más detallado di 111 4irt11 que componen el 
1i11em1 de fabrtcación de lnduslrlal Naucalpan, H encontraron IH 1iguifnt11 n1ce11dade1 
y probl1m11 qui 1rectan 1lgn1!1cel1vament1 el desempe"o del 1l1t1m1. 

3. t Análi1l1 del áre1 d• Recepción de P1dldo1. 

En 1111 proceso H obllt'Yó que al momento de reabir el pedido del e111nle, o al 
proporcion1rte !tempo de entrega. la fee:ha de entrega que v1nt11 propon:iona no 
conCl.l~tncla~ 1:9n los Pt~~....._.'r.u!ln ilm6,Ldeplaneación .............. • 

4 

otro lacmrPrll existe lfii 'adecuada I~• eo~cación 1"'9 imli11 •reH en cuanto 
• lll di1pon1b1hdad y el tiempo de fobne.clón de un producto determinado, y en cu1n10 a 
111 nece11dac111 del área de ven111 a lo largo del ª"º 

Actu1rm1nta M 1mpt09n trempoa 11tandar de entrege. d1P1nd11ndo del 11po d• 
producto y d•I d11nt1 que lo tolrcita E1101 111mpo1 11ttndar nan ardo 11t1Dt1odo1 en 
blH a 101 reeord1 de prOducclón obl1mdo1 en 101 •"01 1nt1nor11 

Tomendo este valor como base para 5 dt Jo1 produc101 má1 repre11nta11vo1, 11 
comp1r1ron 101111mpo1 OSl4ndar de entrega con 111ntr1g1 re•I de los úlllmoa 10 Ptd•dOI 
de e.de producto durante el periodo comprendido entre ¡ullo y d1c11mbt1 del pr11en11 ir.o. 
obteni6ndo1e 10111gUtenl111 resultados (ver grtnc11 t,2,3,4,SJ. 
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p.,. obtener e11u gr6f1cH, H ma11e¡o I• t•b1• de ti1mpo1 Hl.tnd•r da enlreg• 
que m•ne¡a ven1a1, cuyo• valoro1 para 101 5 productos e1tud11do1 ton 101 11guenle1 

Productos Pnnc1pale1 
1 

Tiempo de enlreg1 Hl.tndar 
fOdlH 

~.-............... .. ....... ;~:·~· .... ,...,. ,,. 
• 5 

12di•• 
7dlH 

P•r• 101 tiempos reares da entrega H 1om6 11 tecna 1n I• que •• reabi6 el pedido 
't 11lech•1n 11que18 elaboro la rem1116n 

En 111 gr6r1c11 H obHrva qua durante el periodo, algunos produdo1 10 
1nnQ1ron por eba¡o dol tiempo est6ndar, ealo 11 debtO r• 111 porque habla matenal 
d11pon1bl• en el tnvcnteno. o porque el p«>dutlo entro riptdamente 1 produCC16n Por el 
con1r1no, hubo otro1 cuya onireg1 e11uvo porenc1m• del tiempo e1tilnd1r 

Esle problema ocasiona atraso• en 11 1n1rega di m1ter11I, Hlur•aOn de les líneas 
de producciOn 't farra de matena pnma. lambu)n ocasione ptrd1d• dt po11bles podrdos ya 
que H otorgan tiempos de entrega muy largo1, cuando hay dispo11C16n de fabnc.ar o 
1n1regar ol matonal 1n1es Ademas 11 ol malenal nt1 dt pl•nta 1n111 do la teeha 
progr1m1da por ventas. muchas veces ocas1on1 que el nivel dt 1nven11no H 1netemenle 
Olro problema que se observó, fue que 101 ptd1do1 lnterno1 l1 m1yorl1 de las veces la 
ftehl de en1reg1 en la que ruqureron ser entreg1do1 e parece con c.ir6cter urgente. 

Para 1nahzar 111e problema, H tomaron 101 pedido• lntemo1 elebor1do1 dut1nle 
el último aeme11ro del pro1en1e 1~0 y 11obtuvieron101 1igu1enl•• re1uttedo1 (ver gr6nc1 
8). 

INDLJS'l'RIAI. NAllC:Al.PAN 
rr:omos IST fRNOS 

JUL ACl() SEP ocr NOV O!C 

Pf.OIDO!'il llt:('ltllDU!'i l"'I 
GfLO'H'Arr.o.ti 

.URGENTES 

f • flROG~AMAOAS 



P6gln•2! 

Como H puede 1preci1r en 11 grllf1ca, H elasif1c1ton los pedidos en dos grupos, 
urgenlll y program1dos. El 80% de /01 pedidos eatud11do1 Hlin clH1fiC1do1 como 
urgentes. y 11 r11!0 son progr1m1do1 

Elle probtem1 oca11on1 que praneae10n C!esconozca 101 1n1eeed1n111 y 111 
neee1id1d11 r11111 de Cldl pedido, HI m11mo 1urgen problemas en le 1l1boreel6n y 11 
control de 101 progr1mH di produee10n. 

3.Z Antll1l1 del.,.. de Pl•nHelOn, 

.~ ...... ~-~ur ... l.~-~·..,,..V/'• 
euenla con pron01t1eos de v1nt11 pere 101 próximos mHes, 0110 oee11on11nef1denci1 en 
la progr1m1t10n de r1quenmlen10 de m11en1l p1r1 producciOn, y en 11 et1bor1ciOn de to• 
progremH de producción. Oc1111on1ndo, por eonucuenei1. 1lrH01 In 11 entrega di 
m11en1! y un nlvel de Hrv1Cio 11 diente def1e1en1e 

La requ111eiOn de m11er11111 H h1ee en base a la d1m1nd1 de 101 pedtdoa 
inlemo1 y no mediante un programa de raquenmlenlo de m111n1I pr1vl1m1n11 
Hlablecido, lo cual incurre en tneumphm1en10 en la onuoga de matenal por perte de 101 
proveedores 

Al osludrarao los requenm1en1os de malona1 elaborados en el periodo comprendido 
enlro JUiio y diciembre del prosonlo e.,o, so eneontrO que alrededor d•I 85% de 101 
roquerimeenlos elaborado• se eneontroban das1l1cados como urgen!H, y el resto 
programados {vor gr1nc1 7). 

10.: 
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Dentro del Progr1m1 di Producción 11 11lgn1n ll1mpo1 Hl.tnd1r de producción, 
qui no d1b1n de 11r 1pHcado1 di 11 ml1m1 rorm1 p1r1 lodo• to1 productos Y• que 1x1111 
w1rt1Clón 1n cu1n10 1 11 form1 de 1mp1qu1 y 1 11 MI que 1lgue *• produelo 1n 1u 

....... -~•aa:-<••••IGolill1ncwH"1 ...... ~~·· ... ~ .~...._.. ... .......,.1t1~11~1n% W111t~' 

.. 

Producción y por 1nd1, en un1 b1j1 1Jgn1fica11v1 di 11 productividad. 

H1ciendo un 1n.t111r1 m.tt detall1do, 111om6 como bHe 11 nivel de lnv1nt1rto y 11 
camp1ró can IH venr11 to1are1, oblenlindoH la rorect6n d•I lnv1nl8no en 11 Uttlmo 
11m111r1 (Ylr gr.tnc111,1). 
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Se pued• obaervar que 11 emprHI m1nli1ne n1vtlt1 de lnvtni.no llevados Como 
H HbldO, 101 111ee101 de mvtntano son deld1 luego lmproduc:tivo1 V r1pre11ntan un• 
Inversión con un1 t•ll de r1nd1mlenlo muy pequefl• v 1n •lguno1 CHOI 'C¡u11 1 cero; 11 
1mpr111 debido •I giro comercial que pru1nta y 1 18 d1f1cu\11d qut " tiene p1r1 conHguir 
m•ltr111 pnm11 especi11t1, ju1t1f1ca en 1lguno1 produelot su 1110 nlvel di lnv1nt1no. 

Por otro fado, 11 no 11ntr un control eficiente de 11 lnlorm1c.10n y dt 101 r11ult1do1 
que 11generen1 lo !irgo de lat l\llas do labncac10n, 11 d1rlcU tantt un p1rametro que 111 
ütil p1rm lom1r deci1iont1 en cuanto • 11 mejora dt 101 nw1l11 dt productivld•d y Hrvicio 
1lcli1n11 

:u Ana111l1 dll &re1 dt Produccl6n. 

P1r11111 1na11111 11 tom1ron tn cu1nt1 101 15 productos pnndptltl que m1n1j1 11 
empr111. H complt6 ti tiempo 111and1r de f1bncacion dt c.1d1 uno Cft 11101 producto• 

:::.:~:c:,ºu~f:·~:~.nca.c1~.d~!:ismo1, encontrandOlt lot 1lgultnt11 



• 

INDUSTRIAi. NAUCALPAN 
Tf[MPO ur. FAhRJCACION (POR 1000 un., 

tlbtPnC'itl/rll'tOll 

250.:;;-·-· . ··-,....-
¡! . ·' 1 

200 •• f¡t ·--· ····1 u -1 

11.111 p!i'' :1: ·11 .• 1 

"º~ IT . :1 ·" 1 .. : ¡: r 11 ·1 . ·- ¡ ¡t ' 
" ¡,1 1 1 1 · 11• i 1 

•oo\I 111 l'I' 
1 

11 

·1 ·11 ~1 : ¡ . ~ • : ·. ; : l il : : 
, 2 3 4 s e 1 a 11 10 11 12 13 14 1s 

f'HOUlrcros PHINCIPAU:s 
GRA•'ICA ID 

l11A~----¡ 

f IESTN<OAA 1 

Como 11 puede apreciar. en 11 m•)'Orll de 101 pr0ducto1 e1111re un• gr1n diferencia 
entr• el tiempo estlindar )'el !tempo real. En donde 1• pereibi6 un• m1yor d1tereno1 fue 
en 101 proe1so1 de empaque. ya que .. ,, .,iroc110 depende en gr1n medida do la 
preHntlciOn de 101 productos por conceplo de volumen 

Se observó que debido a 101 procesos y al lipo do m1ten1 pnm1 que 10 emplean 
p1r1 101 di11Jnfo1 produc1os, no 01 conven11nte rabncar do1 o m•• pro<1uc101 a 11 vez 
dentro di 11 m1sm1 linea. )'a que el proceso de cada producto debe 11r contJnuo. 

Oe1put1 de reahzar una observ1c16n dolalladl del •re• do alma""· 11 enconiro 
que, 11 prwparaciOn, H1gn1c10n y ambarque de m1tenal, la di11nbuc16n de malen1IH 
denlro de ta plan11 y la 111rormac1ón que H genera en la opel'8a0n, n dHempeftan 
encien1ement1(vergrlinH11). 

' ,• ..... 

... 
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El tiempo que H r1rd1 un pedido, desde qua H recibe el producto h11t1 que 11 
embercedo, .. cono, •lrededor del 70% de 101 pedidos •• demoran •n el 1lmacjn 1..1n 
m••imo de 2 d1as Lo antenor eonf1rm1 al buen servicio que prll!ISla el •rea de 1lm1etn. 

Razón por la que los ajustes requeridos para la opbmrzaciOn del irH de alm1~n 
son min1mo1. 
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4. SISTEMA PROPUESTO, 

4. t Recepción de Pedidos. 

•.2 Plane1ct6n. 

•.3 Producción. 

•.4AJm1ctn. 
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4.1 R•c•pclón d• Pedidos. 

El pnneipal problema que 1e prosonla en esta 8re1 11 la r11t1 de comunlc.acion y 
retroal1mentación entre •I ilrea de ventas y planeaclón. 

Se propone mejorar 1lguno1 de 101 reportes ya 1 .. 111•nt11 (ver capitulo 2) y 
elaborar una 111ne de reporte• nuevos, lodo e:Uo con el Obíeto d• manejar mrormación real 
y ac1u1liZ11da para el ctrente y pare la comuntcación entre venias 'I plan1111e1ón. a .......... 

c ... -..-..~ -....&:!~ .. ~-···, ....... ~-ar· ....... r"""" ...... _, ........ •'Pl!í"d!lllm1~1-.Ts1iin1e. cOfllndta er 11a1u1 que guardan lo• pedido• pendienlll por 
1urt1t y la dlsponib1lldad que 111 tiene de producto 1orm1nado en 11 11m1e6n. 

Como H puede 1preciar en la figura, el reporte conl1one ros 11gu1enlH dato• 

• Ot1cnpc16n del Producto 
• Nombre del ch1nt1 
• No de P1a1do (1nlemo y del chonte) . 
• Fechas de entrega (flquende por el cliente y eonl1rmad1 por pl1n11cilln) 
• C1n11dad (ong1n11, 1u111d1, pend11nl1). 
• E•lsUtnCIH 10111!01 de producto 1orm1nado. 

Al reporte antenor "' la agrego el numero de pedido del d11n11 y 1111 fechas cJe 
enlroga de los pedidos 

e111 reporte sera mane¡ado por ven1u, planeacion y elmae6n. A v1nt81 11 11ril de 
gran utilidad para otorgar tiempos de entrega e informar al cl!enla el 111tu1 qut gu11d1n 
sus pedidos pendientes P1aneac10n podri tener un me¡or control del programa de 
ptoducc1ón y conoeer.i qua pedidos tienen pnondad para su prOdueciOn y 1urtiml1nto. 
Almae6n tendr6 un me¡or control dol 1nventano y podr• preparar con 1n11eJpaciOn la 
aslgnaciOnde matenal y 101 embarques corrospondionles • 

datos 
El reporto de pedidos pend1en1es que m1ne1ar• •lmacjn conlendr• 101 1lgu11nles 

• No. di pedido (interno y del c/1en11) 
• Oe1cnpcl6n del producto 
• Can11d1d (ong1nal, 1un1da, pendeonle). 
• FechH de entrega (requenda por ol d1onte y conl1rmad1 por 

planHc•ón) 
• E•istenci11 da productos ordenados 

Por olro lado, se propone elaborar un nuevo reporte el cu11 11 m1n1j1r• con una 
v1s1on 1 4 semanas, fundamentandose en el programa da produccrOn, ts11 inlorm1r• del 
status que presentan /os producios a lo largo do su prOducciOn. 

Este nuevo reporte sora muno1ado por venias y planoecilln, llendo de gran ut1ltd11d 
en 11 opar100n de ambas araas 



Con 11 repone del progr1m1 di producciOn, vtnlH JUnfo con 11 reporte di pedidos 
pendianlo1, podr41 olotger liempo1 di onlreg1 con m1yor ••1c11tud e 1nrorm1r6 a 1u1 
cltenlH del 1111do qu1 gu•rd•n 1u1 p1c!ldo1 1 ro l11roo d1111 lln111 de producdOn. Con 
Hle repon•. pl1ne1c10n tendr6 el1mento1 para rulrzer 1ju1111 en 111 ótdtnel de 
producción y ltner un mejor control del programe do producc10n 

El reporte del progr1m1 d• producción ( wr 1 na.o 1 ) con111ne 101 11gut1n111 
dato• 

• Nümero do 11 orden do producción 
• Oe1cnpc10n del prOCfuclo. 
• Canlidild (a11gnad11 p1d1do1'fpara1nven1ano). 
• Fecha de producciOn. 

El reporte aeri 1ctu1llzado con111nlemen11 med1an10 las 1n1rada1. 11r1dH y 
aju1111 de Orden11 d1 produce.On. Este reporte, como so veri m.U adelante 111 obttndr6 
de 111 propuHIH de mejora del area de planoaciOn. 

En ti c110 de productos 11p1c1at111, •e propone m1ne¡ar un• rorm1 p1r1 
re1roal1menlatiOn 1n111 venias y pl1neec10n (vtr •ne•o fO). E1111111n1 el objeto di orrecer 
a van111 un e1em1n10 de gran ayuda al olorgar trempos d1t entrega de productos no di 
linea a sus d1en101, mane¡ando inrormaclOn real confirmada por planeeciOn; 111ml1mo, 
planoaciOn podr& H1gn1t con anlelaciOn un 11empo de producción en el caso d• 11r un 
pedido 

La rorma para 1ol1eilud de tiempo do onlrog•, con11eno los 11gu11n1es dalos. 

lntorm11ciOn generada pot ventas 

• Opc1on11 (con1ult• o pedido) 
• Nomb11 del cr11n1• 
• Oe1cnpt10n del producto 
• C1nlldad 
• E1pecitlcaoon11 
• Fecha requ1nd1 

lnrormac/On generada por pteno11c10n 

• Fed'la 01 entrega 
• Obaerv1aon11. 

L• forma ea generad• por ventas y trasladada a ptan11e.On, en donde 11 ccnr1rm1 
una locha de 1n1reg1 y 111 ob1ef11ac1on11 pertinentes. La 1orieitud da ltompo de 1ntr1g• 
es regresada • venias, donde 11 procedo a informar al el1on1a 

En cuanlo al formato de pedido mlorno, se propone el 11gu1en1e cambio. 
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Incluir I• fecha requerida por el cliente y I• tech• de confirmación de enlteg• por 
planoaclón, quedando el formato de la 1/gu1anle manera (ver n;ur1 t 1 J. 

Con este cambio ermactn y pl•nHciOn conocer•n I• priorid•d que H debe dar a 
loa d11llnto1 pedido•. •vitando atrasos en I• enlrega de m•l•n•I y IH contualonos que •• 
vienen dando entre vonlH y planeaciOn 

4.Z PlenHcldn. 

Se propone man•j•r un program• de ptOducQón cuya bH• dt lnlonneclOn aeri la 
siguiente: 

·Pedido• pend11nlea por 1urt1r 
·Nivel de inventario. 
·Estructuras 
·Pronósticos de venias 
-compras. 
• Ordenes de produccion 
• CapaCtdad de producción 

Ademta de las bases de dalo• ya e .. 11lenlH (ver caipllulo 2). H •l•bOraran una 
bHe de d•lot para pronOshco• de ventas, par• comprat, P•t'I óroenea de produCCIOn. y 
otra para c.p•cid•d de producción, rerac1on1ndo IOdH 61111 en un program• en la 
computadora 18 oblendri el programa de producción. 

Se propondri 11 irea do ventas el m1ntj1t pron01t1co1 de v1n111 menauales, 101 
cu•IH ser•n rac1b1dos por planeaciOn men1u1lmenta. E1101 pronOsl1C01 ayudarin a 
planHclón a lener una v1srOn de las nec.eaidadea de producaón y a dtlermin•r 101 niveles 
de .nvenlatlo necesanos pare cubnr estas neeesidlldH. 

L• base de dalos para pronOslicos de venta manej•r• los 1igu1enlH d•loa como 
baso de Información_ 

• Descnpc.ón del inlormacrón producto 
·Volumen estimado mensual. 
• Fechas de anlrega Hl1madas 

la algu:~.~I c:a10 de compras se proi;>o~a-~Jar una b11• de d1!01 cuya base de sera 

• Proveedores . 
• Nümero de orden de compro 
• Oo1cnpc10n del matenal 
• Fetha de en1reg11 
• C1nl1d11d (Ordenada y recibida) 
• Condrciones de pago 
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El objo1o da manejar e111 base da dalos 11 al que el dep1r11men10 de compras ot 
momento da recibir una r1qui1ic16n de materfal por pl1n91cl6n, e1pture los datos de esta 
úllima en 11 basa de datos de compras para tener un mejor control de 101 m1teri1les en 
trins110 y de 101 pagos qua deben efectuarse. 

Por otro laao, planeaetOn con esta bue da d1101 eonoeeri el 1111u1 da 111 órdenes 
da compra pona1entas por surtir 

L• base de dalos de Ordenes do producción conl1ndri la s1guienle base de 
informaciOn . 

• Número do orden . 
• Oescnpeión dol producto . 
• Cantidad requonda 
• Tama~o de lota 
• NUmero de lotet 
·Necesidades de melena pnma 'I de empaque. 
• Observac1onos 

Esla basa da dalos contnbu1rt 1 hacer mt1 ef1den11 la captur1 de salida da 
matena!u da almacén y entrada de productos 1enninedJI 11 mismo. ya que se 
especif1tar• a ra computadora qua Ordanes de produtdón H labnc.11ron el dia antenor, 
naciendo la maquina los aiushts pertmenles a11nventano. 

Por atto lado, planeac/On tendré un1 herr1m1ent• que lo ayudar• a generar 
Ordenes de producción con mayor rapidez y elfact1tud, desl1g1ndo a producción de generar 
las Ordenes como se venia haciendo an1enormenta. 

En el caso de la capaadad de prodUCC16n H nevari 1 cabo un Hlud10 delall•do de 
las lineas de labneaclOn, anahzando pnncipalmente el tiempo de labncaclOn de cada 
producto en sus d1stin1as presentaciones 

La base do dalos para capacidad da producc10n tendri la 11guien1e base ao 
lnform1ci6n: 

• Oescnpcion del produc10 
• Tiempo de fabncac10n 

Con esta base do datos. planHc•ón con11rl con un• blH que te perm1td manej•r 
tiempos reales do fabncac10n on 1a elaboraeion del progt1m• de producción 

4.3 Producción. 

Como es sabido, el pnnc1pal problema en l11 line11 de proaucc16n es el proceso de 
empaque An11norman11 para ceaa producto se t1nl1 un tiempo de f1bnc1c1ón estl!lndor 
11n importar los d1st1ntos ltpos de presen1ac10n qua puede lener e1da producto 
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Sil propone llevar • e.abo u11 ••ludio d• ll•mpo1 p•r• otnener el tiempo tHI d• 
t•brlClclOn de cede producto •n 1u1 d1allntH PtH•ntacionee. Produc.c:i61'1 H enc.rg•r.i d• 
realizar el e1lud10 de l1empo1, proporcionando loa re1ul1ado1 que H obtengan • 
planHclOn, donde H cap1urar.in •n la bue d• dalos d• capacidad de producc/On entes 
mencionada . 

.......Ai•mi61, el .irH d• prOducclOn lomar.i en cuen1• el tiempo POf cada centto do 
tte~ el otje•o ~ul1~01 re11.,..neren p••••r une mejor 
dlllrlbuclón de pel'1on11 "1 belóil"cear 111 li tt • • t . 4'f' • _. 

Con este Htud10 se conlnbulra • mosorar el problem• e1d1t1nte en los procesos de 
•mp1que 

•·• Alm•c•n. 

Con el prop01110 d• op11m1z1t el control de lneven11tfo1, •• propone realrz•r un 
lnv1nllino f/aico de 1!guno1 de 101 malonalos dt empaque y de loa que 1n1erv1enen on 
fotml lnd1rec11 en 101 procesos de fabneaaón, como pueden ser peg1mento1, Mtros. 
flejet, p1nlu1'11, anliespumantea. entre olros 

Ellos maton1111 no 10 con11deran dantto de I• bHI de detoa d• ••lructurH, 
porque 1u ccnaumo H •.-.ri11do, 11n embttgo, ••101 mtl•ntlH 1en 11tnc:l1monle 
neceHr101 Plfl ,. etaboraciOn de IOdOl 101 ptOdUC101. 

El lnvtnlano 11 llevara a cabo cada mes Y• que e1101 m1tena1e1 son de b110 co110 
y de el1o mov1mien10, 1demés de que ul 10 tendré un mejor conlrol de Hle invenlano 

El elm1eo1ni1t• contara con una hsll d• Hlol maler1ala1 y reportar• tes e.1u1tenc1aa 
• compras, para que segun el caso, se hagan las Ordenes de compra necesanas. 



l. IMPL.ANTACION OEL SISTEMA PllOPUHTO. 

5, t Ev1lu1ciOn del Sof'tw1rw 1 lmplanl1r. 

5.2 lmplantac/On de ta blH de datos IMP. 
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S.1 if'l'uacl:,n.del Softw1re • lmpl1nt.,, 

En base o lo propue110 en el capllUlo 1n1enor, H ti1.zó un •n4ih1l1 de 11 bll• de 
datas empleada •ctu11menle para adecuar111 l11 nec111d1d11 dtl nuevo 1lslem1 

c;:l oneonlró que la base do dalo• 1C1ual pueda runcionar da acuerdo • 111 
necesidadH enconlradas, aunque está lim1lada en su capacidad da proceur 1nronnaeiOn 
y 111en11en1u respuas1a. 

Sa avaluaron paqu•IH ind1vidualH de Control da Producción, Control da 
lnv1ntano1, Co1!01, ale , pero dado que 01101 p1qu1111 Hl4in ot1tnlldOI a un trH 
11pecffica, H optó por buscar una Base de 01101 que 1barcar4! an forma 1nlegr11 111 
di1tin111 4irH1 qua inleMenen ,,, ti 1l1tem1 

Adem4!1. una bH• de dalos puode sor 1mp11ntad11,,med1111menla y ampliada de 
acuerdo a 101 requerim11n101d•l1i.s1oma. 

S• evaluaron van11 t1a111 da dato1 e1111111n1et an al mercado con el ob¡eto de 
encontrar la que mo1or sa edecuart a las necesidades del nuevo 11s11m8. 

Exlslen en el mercado vanos tipos de 01111 de 01101 sobre todo pira el mercado 
dt PC'1. Entra 101 mh 1mponan1es encontramos lllH como PARAOOX, OSASE IV. 
CLIPPER, FOX BASE, ORACLE, ele 

Sin embargo, la gran mayorla de eslos paquetes usan un lengua1e. en alguno• 
casos eomple¡o, para ol desarrollo de aplicaciones. Eiusle un enroque dlferenlt para el uso 
de 11111 bases de dalo1, lal H el caso en la b11e de d11oa IM/P de Control 0111 E•I• 
paquete no USI el concepto da lenguaje dt programaciOn ptre el desarrollo de 
apllcacionea. 11no que a base de monUs do 101 c:ualea •I usueno va 11leCCtOn1ndo las 
act1vtd1dos • deaarrotlar, perrmte c:on1trurr apr1cac1on11 ba111nt1 pod1ro1as y en un 
tiempo menor que con el u.so de l1ngua111 rormeru 

En el u10 de langua¡ea fonnalos, 11 debe 11gu1r una "gram.tttca• para con11ru1r 
inslruCCtones coherentes para la base do dalos Se debe aprender el ·111 de 
lnstrucaones• del lenguaje y prác:ticar 11 con11rucci6n da 11n11nci11 b110 la gr1m.tt1ca dal 
lenguaje para poder epltcar la baH de dato1 • ro1olvor un problema 

Ba¡o el enroque de IM/P el u.suano 111.t en un 1mb11nt1 bHl1n11 mis controlado 
11 qua lodH 111 ope¡ones d1spon1b/es en un momen10 dado H encuentran en el menU en 
el que 11 encuentra 

Ealo Je evita el lonet que aprender el set de 1ns1ruce1one1 y1 que a cada momenlo 
lendr• en pantalla aquerras mslrucciones que pueda usar 

Mientras que en un longua¡e rormol hay que seguir una socuencia /Og1ca de 
1an11nci11. b•¡o una gram41lca der1n1d11. que 1nd1can a la compu!edora lo qua dobu 
realizar.'" IMJP 1e definen evonlo1 m1smo1 que quediln del1nido1 en opcionH dt m1nü 
que el usuano final ejecula con una opc:10n. 

• 



En cuanlo •I m1nejo de dllol de todo1 101 p1quelH qu• h1mo1 menetonado 
treb1j1n b1jo un• GlltuClura rellclonal, tln embargo, IM!P • 1p1rie de 1r1baj1r 
raT1cion1rm1nt1, puedo 1imular une e11ructur1 Jerirquu:• MientrH que une Htructur1 
r1'leclOMI ..,s W'lt relaeión uno 11111A'f~1ro ~· • ue--H~rl _ .... 
jer.trquica es un1 relación uno 1 iru%hórtrj."'11'p1di~"'po k .....- . ..,..... .. 

Otro cancopto 1 r1v111r H el co110 

PARADO X 
OSASE IV 
CLIPPER 
FOXBASE 
ORACLE 
IMIP 

$ 875.· uso. 
$ 875. uso 
$ 835. uso 
$ 895. uso. 
$ 995.· uso 
$ 725.• uso 

De ecuerdo con 101 resullados de este evaluación y eon la 1u1orla del lng. Roül 
G1~lin, H enconU6 que ra base da da101 idtel ¡:¡ara el nuevo 1i1t1m1 d1 lndutlnal 
Naucalpan, 11 la base de dato1 IMIP de Control Oa1a 

Para la lmplan1ac1ón do la base da dalo1 se cuen11 con 11e1orl1 y capat11aci6n 
p1t1 lo1 u1uano1 directos del paquete. Gracias a éslo y debido 1 que no ex11te un 4rea 
1speclf1ca do sistemas, los usuarios pueden efecluar man1omm11nto, coñtrol y 1jus111 a la 
bHI de dalos IWP 

S.2 lmpl1nt1ct6n de 11 Base de 01toa IMIP. 

Para la lmplementaei6n de I• base de da101IMIPse1tguieron 10111guientes pesos 

5.2.1.RecopllaclOn de la lnform1clón de la ba11 de d1toa empfHdl 
actu1lment1, y 

c1ptura en IM/P. 

Debido a que laa bases de datos guardan un lengua¡• di programación muy 
similar, no fue neceuno recapturar ta lnlormaclOn ya 11u111nl1, tino (micamen11 
U11n1l1nrt1 a tM/P. 

5.2.Z. C1ptur1 de la Información 1diclon1I. 

Como 11 v16 en cap11u1os 11n1eno1os. so neces1!1b1 conlar con mtormación para 11 
el1bor1ci6n dt b11e1 do 1nlormBc10n de Prono111co1 de Venias, ComprH, Ordene• de 
Producción y Capacrdad de Producc10n 

Pron01t1co1 de Venias 
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Ven1e1 con el 1poyo d• 101 111t1di1t1Co• de \llnll de 101 úlllmoa 11'101. proporciono 
un pronostico do \llnla por farmlla de producto; • contlnuaclOn podemos obl9r'\llt un 

~ ...._.._ ~ ... ~omplo de uno de ellos. 

•-_;¡• --~ ...... .- "· -· .. • • 

ACTIVAnOR (POR tOUOLTS.), 

.. .. .. 91 tJ 9J 

f.H Mt:.4,1. (J;T Rf:AI. E!iT RUL 

l!"l:RO ' ' "' • " ll 
Ff.lllU:RO 10 I• " 1' lO " MARZO " " ll I• 10 " AllRU. " IM " lO 10 2}_ 

MAYO " 10 " " " 17 
JUNIO 1• 11 1• 1• l4 IJ 

~,_;: • I• 11 " " " I• 111 " I• 

" 11 11 " 'º ll 

" 111 1, " 'º lJ 

"' • 1, 11 " 11 
IU • ll IU 10 'º 

TUfAl. l .. IJ1 m 166 m JJI 

Compras 

El .trH de compras de acuerdo al s1slem1 mlemo que utiliza 1c1ualmente, 
recomendo que se mane¡ara para el desarrollo de esli base de d1!01 11 mformaciOn 
conlen1d1 en las Ordenes de compra. 

C1d11 vez que se genere una requisición de compra, •1 u1u1no har6 la captura do 
•1111 IMIP. generandoae automahcamenle un1 orden de compt1 

Ordenes de Pro<1uec1on 

E1t1 b.ue de inlonnociOn se d1ser'10 on función 1 lat órdenes de produccion 
e1u111nlH. c.p1ur.tndose. por lo 11n10. 11 1nfonn1c1~n .con1tnld1 en 111 m11me1 

C1p1C1dad de Producc16n 

.. 
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P•r• obl1n1r I• inform1ción n1c111ri1, H llevo 1 cabo un Hludio di tiempo1 de 
fabricación y de 11 tufl de f1bt1cacl6n que sigue cado producto En 11 1lguien111J1mplo H 
puede apreciar 1111 Htudio para 3 produe101 . 

. ~ • ..-~.,.,4titl 
FAIUUCACION Pt::RSOSAS (m1nllll00 UN) 

A\TIVAOOR ol LTS P• I JO 
1 111 
R·I )K 

1 IO 
f., 12 
L·2 ·~ .. 7 

e TOTAi. " 152 

llAY•'Ol.AN 
SOLIDO· 

KO ... " .... p.J "' 

-·~':"f,{' . 

[. ___ _ 
p •l",X_I i IH 

,'· ,.' ~:. 
IF 

TOTAi. 17 · IMI 

1 



NOMENClA TURA OE CENTROS OE TRABAJO: 

P • 1 • Pendo Mat•ne• pnmas. 
P. 2 • Po11do El1m1nto1 m.er.oret 
M • 1 • Molil"d• grutH. 
M • 2 • Molrenoa fina. 
R·t•RH~Or1. 

R·2•RHC1CJ!2.,.,.., ................. ~ .. "" 
'911'1'11' ... fi~~.!.. 9 .I' 

O· 1 • Revotvedor• de pantalón 
O· 2"' Revolvedora de einta. 
S·1•Homo. 
S • 2 • Sec:aoo rotat1110 
S. 3 • Ev•por•ciOn en campana. 
C • 1 • Centn1ugedo. 
T • 1 • F1lf1Tl•c~n de módulos. 
L • 1 • Utnldo tio1on1 1 lt. 
L • 2 • Ll1n1do bo,elt1 4 ITS 
L • 3 • l.lena!So Garraf~n 20 y 200 111 
L • <& • t.le11ldO t>o!Jal 1 'f 2 ~gt. 
L. 5•U1nado1ecos 20y4D~o• 

En IM/P 11 capturo Unteamen1e te oescnpca6n del proctucto 'J 1u tiempo di 
rabotatlbn, tomindou en cuenta las d1ttlntas pret1ntaclclne1 de emp1qu1. 

9.2.3. ObtenclOn d• rtpottH y 1 .. m1nto1 de control y 1v1lu1clón. 

Como 11 ha visro, al utilizar tas distintas bases de mfotmaelcn 'f rellciOn«rtl.t 1nu. 
si con IMIP, n obt1en.n tos 1!Quientes documen101 "/repones. 

Oocum111101 

• Ordenu d• Proch.1cci6n, 
• Ord•nH Cf• Compra 

R•portH 

• Bteklog d• pedidos. pendientes 
• Matena!et por comprar, 
• Programa ae PSQduccr6n 
• Nwe1 do ¡nventano. 

LH OrdenH de producc1on H obl1enen • partir de la ba11 d• dala• de Hlructur11, 
ya que al capturar 11 hpo de producto en la bHe de datos de Ofd1ne1 et• produed6n, e1t1 
H rel•cion1 con 11tructutH para ton1ogu1r 14 compo11tibn de m1t1natt1 d•I prOdUdo 
IO\ttl18d0 

• 
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Un• vez hecho lo enterlor. se Imprime 11 orden d1 producciOn corr11pondienle {v•r 
•n .. o 12). 

Les órdones de compra 10 generan •partir del reporte de m111n1te1 por comprar, 
c.plur41ndose la inforrn1ci6n en I• base de dalos di comprH. mandindoH fmpnmir la 
orden de compr• corrospondiente (ver •ne•o 13). 

El reporto de B1cklog de pedidos pendientes por surtir H genera • partir de la 

t:.IP• ···~-. ~~f!e"U'· la cual •Wut1,z• eons11nl•~1~• cap1ur1 
reporte se obl1enen de la b:e de d=-:~~~:i~n~•l•rst1""..,..:r.W• tllw •. ...... • ti 

Esta reporta 11 obl1en1 • partir de la relación de 111 b1se1 d• datos da pedidos 
pendientes y nivel de inven!anos. 

El reporte de malenalos por comprar se obt1en1 a partir da la siguiente r•lacion do 
bHH de dalos· 

1. Estructuras· Toma los ma1enalos necesanos para ra fabncaclón de cada 
producto pendiente por fabncar {M) 

2. Nivel de lnventano Toma 11!1 e.1111enc1H de melena pnm1 y empaque {m). y et 
inventano mínimo para cada m111or1al (lm) 

(0). 

3. Compras: Tom1 las órdenes de compra pend11n1es por recibir (OC) 

4 Ordenes do producc10n· Toma In ordones /1ber1das en planta da cada producto 

El programa hace los siguientes cálculos· 

Materiales por comprar (MC). 

MC•M•m•lm·OC 

El repone del programa de producei6n H gener1 1 partir de 11 1lgu1ente relación de 
balH de datos, en el orden que se muestra 

1. Pedidos Pend1en1es· Toma los pedidos pend1enles por surtir y la e•istenc1a de 
producto 1ennin1do y reslindolos obtiene /01 pedidos p1ndient11 por fabnear. 

2. Pronósticos di Venia Compara y aumen1a, de ser nec111no, loa pronósticos d• 
venia con 101 pedidos pendientes por tabncar. 

3. Pedidos pend1en1es· Toma las techas de enlrega raqu1nd&1 por el chante 

• 4. Ordenes do producción Tom1t 111 órden&1 l1beradas en piso 

5 C1paetdad da pr0duec1on Toma el tiempo de f1bnQaón de cada producto. 

' 



e. Nivel de lnvenlario: Toma IH e•l1tenciH d• m11en• pr1m1 y de emp1qu1. 

1. Compr11: Checa el m1ten1I que H encu1nlr1 en trtn1t10. 

a. Chtea el progrem1 de producción e1d111n1e y 11 h~n IO• 1Ju1t11 nec:e11r1oa d• 
ICuet'do • 101 d1ferenlH impt'9vi1to1. 

D. Se genet1 el reporte de majfrillel por comprar. 

10. A p1rtir de la retroalirnentacJOn lanto d• 101 provHdor11 en cuanto 1 fec:h11 de 
entrega de m11en1 prima como de producción y ventas, 11 aplican aju1tH al progr1m1 de 
prOducción. de 

El repone del nivel de 1nventalio se genera a partir de 11 bH• de d1101 de 
Jnvenllrio, sumando las existencias y mu!11phe4indola1por1u coito umtlno. 

Ci•ElxCu 

CI • Coito Inventario 
Cu 11 Costo umtano 
Et • Exl1t1ncla 10111. 
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• ...... 
l. EVALUACION DEL OESEMPE~O DEL NUEVO SISTEMA. 

1.1 R1cepcl6n de Pedidos. 

1.2 Pl1nHclón. 

1.3 Producción. 

e.4 Alm1c6n. 

... ....... 
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Adema1 d• contar con grár1c::H c::omparat1vH en donde podrlln 1preciatte 101 
r11ur11do1 ot>11nlda1 d1 Igual manera. 

1.1 Recepción de P•dldo1 

PMOBLF.MA ACCION l"ORNECTIVA. Rf.SULTADO 

Comunicrmón dcncicntc en• Mod1fkac10n de (um'°'to de 011pon1bihd.ad de 1níonnaci6n 
In: \/Clll&I )" plancactón. J'Cd1d1> 1n1cmo ) rcpirte ck n."ot1 ) mancp de la misma con 

~Tiempos di:cntrcp im;ah.'I 

p:dldos•p:nJu:ntc1 ma)or cficimcia. 

('rcación del rL'flORC:. &:I 
rrugram.1 d.: rrudu .. "Ción )' de: 
un f1.1m'-1IO p.ua sohc11ud dc 
li-:mpo de '-Till\'ga de pruJunN 
npc"Cialct 

Una mcJ1ll cun&Nm:ta mire el 
11~'mpo de entrega Prurorc•ona• 
Ja p.1r mit.u )'el lh.1npo real ck 
cnlltp Cwtr ar6RtH 11 , U , 
H1 l!l.l6). 

Rcm,,·d1111ctlb.c1iin cnttc \Cn· Rtducción del 60 al 26 "• los 
'35, al""1nln ) planc4e1ón por p;d1dt»s internos cl.uifü:ados 
mcJ1n J-: la ""1l!J urgtntcs. (•rr 1riRc1 
ckicun11.111aciUn 17). 
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•:J ··---··· ··- ·····-·-··· ·:¡ 1 
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GRAHCA No.U 
PMODUCTO 1 

INllllS'fRIAI. NAllC:Al.l'AN 
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PHOUUC10 2 
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i : i ! 
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1 1 , • , 

GKAflCA ~o. H 

CllAflCA No. I~ 

PNOUL:r.TO J 

INDllSTRIAL NAt:CAl.PAN 
ENTRF.Ul\S 1.;t.'llMOS rt;OIOOS l/\lllt·~EP 'Jll 
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" 
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"~ ' 
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CKAFICA No. 11 
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Pl'!Dll>rn;; lh11:RNOS 

J ..., 
rrnmus Ht'CIDIDO~ 
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e.2 Pl1ne1cl6n, 

PROULt:l\1A 

Cl.r'-'ntll de prunósllCOI de 
\1:nW, altos niwk1 dc 
inventario, requi11dnnn ck 
mAICN prima usmlC'I 
ocuionad.u por un canuol 
dcficicn1c, y cuntinuot 
•Juttcs al prasrama de 
producción 

Al'C:ION C:OH.Nl:CTl\'A RL'iULTADO 

Ctto1c1CW1 de ba1n de Rtdueción ck ni~clCI dr 
infom111.:i(in p.ua llU\iliat a) ÍnU,."ntano. Cwtr 1r60e&1 
prot1naniadcrruducción 18,191. 

Rcl:ac1ón de l.u nunu bues NtducciOn de rcqui1ic1on.:s 
d.: mfiJnn.1'lón JUnto wn 1.u de m1h.'fi1 pnrna uracntcs 
>• ni11cnlct J1Uf modin de: del 65 al J5 "• Cnr 1r6ftc:1 
Un.J U.ne de OafO\ ZOI 
Rrl.:iciun:il 

Conuul mb nlricto de 
ma1cri;alr1 rn lf'irmlo ~ '-'fl 

lot p~p de los m11mos 

Programa de proditec16n más 
ntablc)'cficicntc 

INDl'STRIAI. NAUCAl.PAN 
vmn .\!'; / INVt:NTAR/O 

'"'"llllAll{~Ull.U">Ul .. K.io•I 

'·¡¡¡-;~;;;:;-·-. . ~ l 
.• NIV!llNVlNfARIO ¡ 

ABA MAY JUN JUL AOO SEP 

PHObUC'TOS PABRJ('AOOS •1992 

CR.UICA !\" 11 
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INDllSTRIAI. NAllCAl.PAN 
MOrArlUS OtL INVENTARIO 

, .... : ..... 

CllAFICA No.19 

JUL AOO SEP ocr NOV 

\'t!'liTAS/ INV[~TAKIO ·1"'11 

INDUSTRIAL NAllC:Al.PA:"I 
NEC'li!ilDAUl!S Uf! M ... TERIA PRIMA 

llBR MllY JUN JUL AOO SEP 

~li~IUtO Dr. Nf.fJUISll"IO!US ·1'1'11 
CIU.flCA !'llA.Jll 

•! 

OIC 

•uRat:NTU 

¡ • PRDQfllA~ADAI \ 
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1.3 Producción. 

PROOl.t:MA .u:noN CORRECTIVA Rt:StJl.TADO 

Satum1on m l.is linc:u de M~JOta en tu ailn.p de 
producción rroducc:16n .. afmactn (nr 

1r1nr•Z1). 

CMAtll'A ~n. 21 

INDUSTRIAL NALICAl.PAN 
llliMl'O Uf. 1-'J\URICArlON { f'OR 11100 un. J 

PMOhrnos PMl!ll('IP,\l.f.S 

1:;~·~·-··! 

'""""º"' 



P6gln•52 

l.4A1m1dn 

PROBLEMA ACCION CORRECTIVA RE..'iULTADO 

....... ..,. .. ..... 
Control d.:t inwnt.uio 
minim::i de m.1tcn•k1 
1ndirmoe dc producc16n 



CONCLUSIONES. 

E1 evidente que un buen con1rol lnl1mo d• logl11Je1 H primordial pira al mejor 
d11empefto de cu1lqu1er empNtll, ye H• •111de1t1n1form1ci6n o de 1aMdo. 

T1n10 las bHH como el sistema de loglsliea ion muy 1Jmi/1rt1 para la meyorfa de 
111 indullrill y, por con1iguiente, la molodologla parl oplim!ar y coordintr el 
funcion1mi111n10 de 1u1 plr1H es muy parecida a la e•puosla en Hle proyecto de tesis. 

•P••~v~~(f: 1~~1r:~~~:~ fo8d"'~~n~ a~i'Piff~ fllAe ~ 
qui temer 111 cuente ob¡ot1vo1 comunes que deb1rin Hr coordm1do1 Por un director 
general, que• 1u vez de11rm1na en que partes es neceurio 1¡u1tar o incremenrar el nivel 
de runcion1m1ento de IH dlt11~101 aren p1oduct1v11 de Ja empreH 

LI comunicación entre las d1st1nta1 i1eas 01 md11ponsable y pl1mord11I. El deflt11r y 
e11ablecer vl11 de coriltol eiuge un avance y un orden • IH p1rt11 que componen •I 
111toma, como sucede en una linea de proceso continuo de prooucoOn. 

Se hin obtenido re1u!lado1 muy ravorables. como H puede 1preoar 1n el Qpflulo 
6, 1tguno1 otro1 ion mi1 d1ficll11 de cu1n11f1car, ion con1ecu1nci1 de d11lin111 medidll, 
y podrin 11r ev1lu1001 e largo plazo Como e¡emplo podrl1mo1 entiop1rno1 1 mencJon1r 
un renejo en el incremento de IH ventas a consecuencia di un m•jor Ht"i'ioo •I Cliente 

E11e proyecto dt tes11 fue un pnm•r puo hac1111 opl1m1acr6n plrn1del1i1tem1, 
pero H nece11tfo debido 1 que cuatqUter empre11 con1lrtuyt un proc.e10 d1nlln11co, El 
m1nlener un1 me1odologl1 de 1n•ti111, 1coonoa eorrect1v11 y medictOn de 101 re1ut11do1, 
con el objeto de nevtr un• tendencia d1 me¡oramiento p1t1 11r die 1 d/1 mil efrc/entH y 
comper.tivo1 en el Clmpo de 11 induslnff modoma 

No ob1t1n1e, 111 m1d1d11 tomadu en 1111 proyecto fueron probtblemenle buen11 
en 1u momento y qu•rH no IH m1U 1decuada1, pero con1ld1ramo1 que•• mejor un buen 
plan de acciOn hoy, que uno perfecto mar'lana 

Con11!fer1mo1 l1mb1én que la empreH ya presenlab1 un1 lendenc11 de me¡or• en 
101 út11mo1 1,,01, por lo que es d1flcll d11!1ngwr que porcente¡e de 101 tHull1do1 
11tJ1f1clorio1 obtenidos nasia el momento. 10 deben a 1111mplan11ci0n del nutvo 1r11ema o 
a la lendenci1 anlll menaonada 

• 
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Industrial Naucalpan, S.A. de C.V. 
1v.unlwr1ldldno. 12 •v.nt1Q1no.3 n1uctlp1n,1do.ci.rM•. 

tel.576·5777 
con31ln111 

PEDIDO• Y ~u 244 

VENDIDO A: 

CONDICIONES: 

CANTIDAD UIWIDADl ::ÁfllS 

FACTURAR A: 

OBSEAVACIONU: 

(~·-"_'º_"_"_º ______ ) 

lMBAACAA A 

fACfURANUM 1 fiCHA. 

DISCfllPCIDIW TOTAl 

- ·. . .. \_ ";.; !' _\-~· 

PlllCIO 
UNIJARIO 

Ff.d.l.. /l. DE l1FUGEN 
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CVTOKEL EXPORTACION 

CAHl10AD PQlll LOTE • 500 kO tLTSI 

IU!EROllEL01H•3 

TOTAL • 1500 KO tL 151 

Mtf.RtAS PRlt\AS CANtlDAI> 

M>Ot IN1C. 
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2"°· 000 KO 
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'2. '°° kO 
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99. •89 
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AUtDRltN:IOll :-----------
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