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Papel de la en fa

manufacturers,

Ls licaca a ia
de fartilizantos.

p! tider en e
de fentilizantes complejos,

Objativo del Proyecto

Pbﬁlnl H



Pagine 3

Papeide la i

La competencia y !a necesidad de bandar mqorc. 4ervicios, ha hacho vae o casi
todas 0% wactores de la indusina, los neg ¥ o ia atsotute de
meforar ta en fodas sus El de ia pf i ya 303
e oficinay, en an osn qu. 384N, 8% posible

graciax & la i de aormaz da tism) p'-rm
fetnbucidn dal trabajo Gue sean justas tanto uum M lr-bn;vor comunge gmers A
de técnicas moaemn ge ionmmn

Tiex do loa pnnupa(os abjotivos de is mayaris de 1as empresss odentadas A {a
oblancidn de uttidades son

« Un buen servicio at clente
- Qperacitn sficiente ds ia planta
- Minirna inversion en inventanoy

3 impontants y
dal tsmpo se

Pars nblaner una maxima proguctividad ean cuaiquier empres.
conchar y 03103 lres objel ya que 12 mayor pa:
encuentean en confhelo unos con orres

La p|nnuuen y &l control do 1as hay en
dia comoe vilales para y I 'u'ru du una compahia
Dando iniclo a madiados de (os afios 70’y eran fos pi quetlo a

través de foa sistemas modernos

(%] tiamada idn de a8 aplicada en
muchas compaftias. En su forma clasica el gerante cu materiales e vnpcnnbln det
trafico, {88 compras, el r,ontml ae 13 de al
a les dm almacen, ln bodegas y at lmnwa(te d!nuo de
Ia ptanta, aun cuando se pv-cxnubln muchas vananies

€ benalieo prncipal que o driva de asta forma de organizacitn, an ia que todas
tas persanas relacionagas con ol tuo de productt 46 antuenivan DAjo un Nstems. s Que
so pueden dirigir todas las actividades para obtenss 1a masima cooperatidn y sficiencia de
aste genta que trabaja en foma conjunts

-3 tecalcar qua la on de coma una 30la identides
opergive, es uno de los mas en las emp
de ahlia imp.rtancia de Ia ing ( on 2 ump! de #3103 sistemas
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La del sistema en la y el control eficaces, es
comiin atodas las i de ol énfasis sn ﬂlunal alementos y
Ia forma en que se aplican las técnicas son Existen pri
que se aphcan en q pante, astos Ias técnicas

y
adecuadamenie para cada negocio, podemos hacer ¢f trabajo de sdministracién de s
fabncacién como deberia hacerse

L] Una planta manufacturera es una entidad Gnica y necesita un s1stema y un equipo
de trabajo integrados para administraria

El control de Is fabricacidn ha evolucionado do un simplo traba;o de oficing, & una
pomctn carcana sl enfoque de e atencidn de Is direcaidn. Ejecutivos prograsistas
nivel reconocen la necesidad de una funcion séida para planear y wnlmla' Ias

operaciones de la planta La Hlegada de 1a ha hecho
con tecnicas aun asi muchas compafiias hun esncontrado
dific! aprovechar por eomp!elo las vema;al de éslas La razén phncipsl es qua no
manejan ia i en la forma d, Que requiere cuaiquist verdadero sistema
de control
€s ver que para un sistema que abarque 108 tres cbjetivos
basicos da tods indus! #v3ilon cadas una de 1as partes individualment 8i

par
poder @laborar un plan de scciér®el cual no siempre serd a! mejor debido a que !a
actvidad en (8 @Mpresa es un Proceso dinAMICo y cambiante.

Ls aplicada

[{ de

Dentro de {a industna quimica existe un area qQue actudimenie resulta de gran
proyaccidn @ interés en el ambio industnal de Méwco, |la produccidn de fertiizantes
complejos

E£stos prod son jos a base de fo siguients”
« Elamentos mayores Nitrégeno.

Fostoro.

Potasio
« Elementos secundanos  Azufro.

Calcio

Magnesio

- Elementos mictonutnantes: Hiorro.
Zinc.
Cobre
Manganeso
Boro
Molibdeno

“ Cobaito
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€} balance de faruhzanie se pusce lograr con una
matenas pamas, y para logrer su afectividad debe evilarse
insofubles, y en muchoa casos a dches
agantes de ¥ pars aguas duss. En 1a mayoria de fos
cas0s enls tabntacian de los distinios nt on mas de 20

adad muy grande de
| formacidn de sales

Ls funcion de wn plo)> o3 o de los
an forma parg o) wigoroso da (as plantas

Pamnia de esios i fos i

1. Da Reaccitn
2. Evaporacian
3 Separacion
4. Secado

5. Molenda

6. Mercia

7. Formado

8. Envasaco

Uno dw ios prncipates rubros dentro det progi de i pot
ol Qubiema maxicano, es al sector agrano.

€3 por dsta que lodas las ompeesas, de dervicas o manutaciureras, que dependan
de) sactar anles Q de una Y de suy
sislamas g tas de nos forman parte
de g3t qrupu y tienen planteadas sus melas en oo 8 6316 obehva.

Industrial Naucatpen, empress lider en ia Pabricacidn de fertilizantes
compiejos.

industnat Nauulpan ©3 una empresa fundada en 1972, tuyl schvidad ghmordial
°s la do stta sclubididad y ooy de tolubdidad
controlada

Actusimenie 1 ampress fabnica 1us propss marcas y ademas. laonca pars de ta
finea de productos sgricoias de ampresas como Bayer, Bast y Ciba-Gegy. entre olras

En los itmos afoy (a ha tendo un debido » 1
de s p ysia de * una
mundial que va an sumenio

L2 domanda 0@ astos Procucios exge & 1a eMprasa mejor catdad an sus pdducton
¥ o0 108 Aivelas de $8VICIo &) chente, 831 MIIMO. uns ModetMeacion y optmizecion d¢ sus
sistamus productivos
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Objetivo det proyecto,

Uno de los pnncipales objelivos de toda empress que pr
en su Operacion como en su atencion al chen!
alcanzar niveles de productividad, calidad y servicio qu

nda ser eficiente, ﬂﬂla

Es por 8310 que decidimas dnlrvollu aste !uhmo de te
antas expussio, pars tal electo - ]l con 18
Naucalpan buscando eptimizar el sistema de fabncacion Qus 18 emples sctusiments en
esta Ultima, desde @l proceso de racepcidn del pedido N ntieg
tarminado Lo antenor con s! proposito de mejorar ! nivol de servicio al cliente, eficientizar
|a produccién y ol control de inventanos

enfocandonos en lo

teclo estudidaremos brebements .lguﬁel de los
rulaventas para el control de I1a producc:dn y de inventanos, y
situacidn aclual del sistema un estudia de udl uno de los
elementos invofucrados en ¢l sistema

Con |a informacién recabada gn este analisis, y tomando &n cuenta otros sistemas
empieados en ta industna manu(achg‘ll. §6 propondra UNa mojors al sistema estudiade

Qque sunan para la implantac:on del
sistema propuesto, para asi obtener un pl.n de accion. Una vz dnhmdo @ plan de accidn,
se filevers a cabo el proceso de implemaentacién del nuevo sistema

For itimo, se eval
ajustes que 3ean necesanos

4 el a.ump'oho del nusvo

» para poder hacer los
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1. PLANTEAMIENTO INICIAL.

1.1 Msrco Teérico.

1.4.1 Cantidad Econdmics de Paedido,
1.1.2 Planescion de Requarimientos de

Mat:
1.1.3 Programa Msestro de Produccion,
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1.1 Marco Teérico,
1.1.1 Cantidad Econdmica de Pedido.

Uno de los aspectos que se deben de {omar en cuents para la inversién de
invenianos, as o! do.equiibrar los costos de éstos con los de Ia colocacion de pedidos La
ién es cuanto dnbc podirse, 1a cantdad ideal a pedir es 1a que refaciona los os
w ‘e gudl cglogados ¢ $t0s re/aciosaces con el tamafio de eslos

Este concepto se aphca bajo las siguientes condiciones:

El producto 83 npuula en loles o landos. yo sea e

comprado o tabncado, y no

o3 pi ¥ cuando los indices de consumo © de ventas
son y son fAos 1 se con la con la que 38 produce el
anticulo, d@ Manera gus 38 Cuenta con una cantxlad de INvenianc significative

El sistema de E0Q (Cantidad Econémica de Pedido) no es fundamantal para
todos los distintos hipos de produccion.ya que. sI pOr ejamplo se toma una linea de
montaje continua, no existir/an lotes o tandas de produccidn Exist 1gunos fectores que
hirmitan | lhicacidn de esta técnica como ¢l uso econtmico de la matens prima, (s vide
hmitada de la herramienta, etc Sin embargo, esta lécrica tene una gran aceplacion en la
mayotia de las ndustnas, ya que (a mayoria tienen una produccién no continua

Existen algunas formulas para calcular la EQQ. ta formula mas antigua es la
siguiente’

EOQ=ZA5 11
Donde,
A = Consumo anval
S = Costo dol Peaido.
| = Costo de Tenencia dol Inventano
Ademas d vanaciones que puede tener el uso de ia lormula antenoct, axisten
otros ajusl ests que U casos . como por eempla cuando
«f tamafto del lote no 8@ enirega en forma . WNO qus

38 antregan cantidades parciales al stock y se realizan tambien extracciones duvlnm el

mismo tiempo, por 1 o del lole NO ¥

del tamafio de lote, mmo pasa cuando todo se entregs Ce una 20l
usandola de 1a tormula

Exp = 38T RIS

ad
.z Ello pueda
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1.1 Marco Teérico.
1.1.1 Cantidad Econdmica de Pedido,
Uno de los aspecios que se deben e (omar en cuenia para Ia inversion de

inventarios. s el de.equilibrar Ios costos de #stos con los de ia colocacion de pedidos La
cuestion e cuanio debe pedirse, 1a cantdad ideal s pedir @s |8 que relsciona los coos

e pediods cglocados C stos re/aciopades con @ tamarfio de estos
e PR gt e o

Este concepto se aplica bajo las siguientes condiciones:

£l ptoducto es upuulo on lotes o tandas, ya sea este comprado o fabneado, y no
(1] y cuando los ingices de consumo © de ventas
¥ son Aos si 8o con la con Is gue 38 produce el
a Que 3¢ Cuenta Con una cantidad de inventano significative

son
articulo, de ma

El sisrtama cte EOQ (Canidad Econdmica de Pedido) no es fundamsnitasl pars
todos los distinlos thpos de produccion.ya que, si por ejemplo se loma una de
monta, nunua, No existrian lotes o tandas de produccidn Exi Igunos factores que
limitan is sphcacén di 1écnica como ¢ uso scondmico da [a matens prima, la vida
Imitada de ta herramianta. eic Sin embargo, esta técnica Liene una Gran aceptacidn en la
mayoria de [as industnas, ya que la mayoria ienen una produccidn no continul

Eusten algunas formulas para caicular la EQQ, Ia formula mds antigus es |8
siguiente’

EOQ 24511

Donde .
A 2 Consumo anual
S = Costo del Pedido
I = Coslo de Tenencia dol Inventane

Ademas dc las vanaciones que puede tener e! uso de !a formula gntenor, exisien

1a Gue permitan solucionar casos especiales . como Por ejemplo cuando

en en forma $in0 que

entregan cantdades wmm 3l stock y se realizan tambien exiraccionss dursnie a!

mismo hempa, por tamafio dei lole no igualare ta miad

del tamafio de lole, como pnu :umao lcdo se enirege de una sols vez Esto puedo
usando la sig: de la formula

EOQ) = JTAS 7T
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En donde .

Az consumo anual, en dolares
Sz costo de arreglo o do pedido en ddlares
Iz costo de tenencia de 1Ny com, v w
P . 8, yaccion decimal por w LT .‘“ Lo o wee. 4
Inventano promadio
s= lasa de cfonsumo en las mismas undades
qui tasa de produccién
P2 1asa de produccidn en fas mismas
unidades que ia tasa de consumo

1.1.2 Planeacion de Requerimiento de Materiales (MRP).
Las demandas de un gran volumen de an de
- se deben a {a decision de producs aigun articulo que los contiens Todos los componentes

que se necssdan para labncar algun producto quimico, farmaceutico, textl, stc, no se
utilizan en forma conslante y no se necesitan hasta que el aniculo donde 3¢ emolean se
va a fabricar A esto se le llama deinanda dependiento

La 16gca del manojo de estos mate
siguiente anaiisis

3 38 entends muy bien sphcando el

1. ¢Cuanto y cuando queremas fabncar este producto?
2. ¢Qué componentes se necesitan?
3. ¢ Qué cantidad de e3tos ya lenamos?
4 ¢Qué pedidos hay en transito y cuando llegaran?
5 (Cuando se necesitan mas y cuantos?
6 ¢Para cuando deben estos pearse?
. Esta t6gica del MRP se aplica a cualquier procas que comprenda componentes
multplas
Se debe para la correcta del MRP, un Plan .
Maastro de Produccidn, dunommaau MPS Este programa no debe excader las
de las de 1o fodos los planes resutantes serian

invalidos. Es esencial, tambien, tener dalos exactos de los invantanos, de los pedidos en
transio, y de los lempos guia pata la labncacion da lotes especificos.

El MRP g3 un modelo que trata de rep los delos a
traves de una planta o @ iravés de un sislema de Las latas de
establecen que articulos deben de ser asicomo la en que Lenen

que sef adquindos o fabncados por la misma planta

Para qus el MRP sea una repleunmc:on luplabln de los movimentos de
matenales. 0s necesano tener datos o a. eficiente y
que no s ambiciosos en aaceso Ef g ol MRP no
! prodblema de no tener informacion preciss
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e
Todos los Plogramas !DI:\QA qH EKM *‘*m?",“
MPS contempla fos producios que se val laborar, y a través del si e pldnealion * N
a El
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g Masstro de (MPS).
El Programa Maestro da Produccion biene tres funciones:
1 Interconectar los planes del negocio con fos de operacion de cada dis

2. Permitir 8 la administracion un control de las operaciones diands.
Dingic el s13tema global de planeacion y control inlegrado

detatlada, identifica los recursos y N
[{ esinciar |a de (oS recursos necesanos pata realizar ol plan

Por detinicidn ol MPS e3 ef que defalla cuantos aficulos se planea producit y
cuando Los penodos de thempo ma! comunes son semanales, pPero en OCaION8Ss se
legan & utiizar periodos para mas

El querer exagerar el MPS ocas-onl problemas muy senos, resta flexbiidad y
provoca cambios continuos a los distintos programas EI MPS es un medio pars controtar
los niveles de la fusrza da trabao, !a INversion en iNnventarios y da GpOyo & fas metas de
servicio 3l cliente, rentabiidad e inveradn de capital

Es tamben un par. de
ingenieria. produccidn y finanzas, con ol ob;uln dn desempefar un plan coman

Y. venias,

Se puede estabiecer en dos formas dilerentes

1 Mostrando cantidades da articulos finates (E! mayor mvull de las lstas de
ma 3 utiizado con &l MPS para desarrollar la salida de! MRP) terminados y listos pars
ser aniregados a los chentes, a los almacenes o a |as plantas sfiiadas

2 de de listos para construrr los
articulos finales en las en el MRP, en el penodo de
tiempo acostumbrado

Et decidir que forma se debe seleccionar depende del lipo de producto Gue se va 8
tadbncar. Por sjemplo, cuando un producto oftace distinlas opciones 8 fos clientes, como
] la segunaa forma del MPS

€I MPS es quiza el conjunto de datos mAs importanie bajo el control administrativo,
Interconecta el plan de produccion do nivel supenor y los programas de todos los dias, lo
cual contnduye a que se den para ol
funcionando
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2. SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA.

2.1 Esquama generai del sistema empleado actuaimants,
2.2 Descripcion det dres de Recepcion de pedidos.
2.3 Descripcion da! dtes de Plsneacion,

24D p detl ires de

2.3 Dascripeidn del dres da Almacen,
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2.1 £squema general del sistems empleado actuaimente.

En el sistema que se on la P intervienen vanos

Y

S, v Y- vy

repoo
ITERNG

mopuccion

BTRIcs
o reon
TONNADO

Camo sa puede apreciar n fa figura, el s:stama abarca cualro dreas productivas
de |a emprasa, Gue son.

- Ef area de Recepcion de Pedidos
+ £l 4rea da Planeacion
« €l 4ma de Proguccion

«+ £l drea de Almacen

El

1} i aunque algunas y
Pare poder esta cAda una do las
Areas qua intarvienen en el desempano del sistema.
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22

P dal dcag g

P de Pedidas.

ASIGNACION DE
e DE

K

INTEEIND

Oentra del srea administeative existe una persona que 8 encarga de cscibn las
pecidos en firma, ya sea on formna diccta 0 por medio det Area de ventas

El clionte acastumbra 13 mayoria oe las vetes confumar sus pedidos
teiefonicaments y pocas veces por escnlo, ya sea por FAX o pof mensajeria

Una vez recibido el pedido del chenle, te procade a alaborer un pedido intemo {var
anexo 1) of cuat contiana fos siguientos datos

« Nombre del chunie

- Lugar de ombarque

+ No de pacido intemo

< Fecha de enirpga {programa de embarque)
« Condicionas de pago

- Canidag.

«Descnpoion

- Tipa de empaque 0 prosentacion

£t ongnal de esle pedido infemo se hace ilegar Al Area de planeacien, una copa
del mismo al almacen y oia para archive
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2.3 0« p del drea de £ i

Una vez tectido e pedido intemo por el drea de planeacion, se revisan {as
exstancias del producto sokcitado en e aimacan de produclo teminada

Sy sante disporubhidas del producto en el almacen, se proceds & ambarcar al
progucto al clants

En cat0 de no wxisir e! producto sohtitado en cl simacen, 58 hace un enkhss te
los para ta K dol producto Una vez termnado e andhsis,
obiavandose la cantinad y al tpa de matenal se checa la o
matenal en ¢l aimacén de matena pnma

£n caso de 00 tentr existencia dal matanal requendo en el inventano, 4e proceds &
slabarat uns requisicidn da matenal {ver anexo 2) que conhene 10s siguientes daios:

+ Tipo de matensl

» DOSENPCION y SSPRCtiCAcIONes (6LHICas

- Canhidaa

« Facha de antrega oel matenal contirmadn por el proveador
+ Nombre do! proveedor

En 3 mayotia de iss requisicionas de malennl se requnate is enitege del material
an forma inmediata, 8010 en algunas ¢asos y dependrando do! pedido, 34 progtaman ton
Ios provesdores (as entregas de matenal
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En el caso de la cantdad que se requiers de matenal, se evalGan ios siguentes
factores:

« N de prmas con inventario de segundad y
productos espaciales).

- Una vy #ia. isicion de matarflign envia B sl Buggras. 70nde

Su alabora un pedido & cualiuiera de fos prov 103 cel materig! requerido Compras
conlirma con el provesdor la fecha de entrega del matenal, mandando copia de la
requisicién con la entrega conlirmada tanto al a de planoacdn como al almacen

Para tacitar 1a operacién, el drea de planeacidn se auxis de una computadors
parsonal, donde se maneja una base de datos que relacrona los pedidos pendientes, nivel
de y 6n de malanal de los dishntos productos) Con Is
informacién que se récaba se proceda a claborar el Programa de Produccion, tomandose
en cuenta los sigutentes factores

- Tiempa de entrega raquendo por el chente (pedido mntema).
- Tipo de producto & fabncar (linea o especial)

- Disponibidad de 12 carga de rabajo (produceion)

« Nivel de inventano

El uso de 1a base de dalos faciita infarmacion necesans para slaborar una sens de
rapornes que ayudan a taner un mejor control en 13 operac:on del drea de planeacion y de
almacén La base de datos genera lres reportes

- Reponte de matenales por comprar
« Reporte de ped:dos pendientos.
« Reporte det nive! de nventano

E1 reporte de matenales por comprar (ver anexo J) contiene (03 srguientes datos.

« Descrpcion de! matenal

« Existencia actual

+ Localizacion del producto

- Cantdad de matcnal asgnado
+ Nivel de inventano minmo

- Cantrgad minima a ofdenar

La cantidad minima a ordonar {cmo) Se calcula restando d
la cantidad de matenal asignado (ma) pata la produccion de Ios p
nivel de inventano minimo {im) que ae desea foner.

exsientcia total (a1)
y® recibigos, y of

cmo = &1+ ma-im

El nivet mirimo de inventano ha sdo calculado on base al consumo que se ha
venido manejando de los distintos maternates a los lempos de entraga de m.
matansl de y alas para clertos
productos
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Este reporte ayuda at area do punucnon & programar los requenmisnios de
material y & generar las de mat Asi mismo, es de gran
ayudaenia del de

El reporte de padidos pandientes (ver anexo 4) contiene los siguientes datos®

[ ) « Namero de podido inlemo
IR e, e
IRV o Cigang. squasnigpq ve
- Existencia an almacen g "we m )

- Observaciones

Este repone ayuda al area de planescion a dar pnondad a los pedidos mas
atrasados para su fabncacion y entroga, a ajustar el programa de produccidn y para
conocer la exisiencia de proaucto terminado en aimacén. El almacen recibe una copia dal
feporte para dat seguimiento y pnondad a los pedidos pendientes

El reporte del nivet de inventanc (ver anexo $) contiana los siguientes datos

» Descnpcién de matenales

- Tipa de matenal {(matena pnma. empaque, producto terminado)
< Existencia actual y localizacion

« Costo unitano

+ Costo existencia

Con ests reporte planeacian conoce el astado del nivel de invenlano y Al costo que
imphca este para 1a emprasa

Los reportes y las bases de datos se de
las operaciones que se vayan realizando en las distintas sreas de lrabajo y do las
necesidades que vayan surgiendo

Con loda la informacién que se recaba tanio de las bases do datos y de los
reportos antes mencionadas, se procede 8 elaborar ef programa de produccidn

Una vez de ion, se envia el mismo al area do
produccion, en donde sa olaboun las ordenes de produccién comespondientas

2.4 D del drea de

Las érdones de produccidn {ver ansxo 8) cuenian con los siguienies datos

-No deorden,

Fecha de inicio de fabneacion
o '

det p! tacnicas
«Tamafo y numero de lotes
«Canlidad fotal
Matenal requando
<Tipo de empague
<Observaciones
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Una copia de cada orden de produccién se hace llsgar al aimacén, con el odjeto de
que éste surta el material para la . |8 olra copia es
manejada por el supervisor de plania para wniciar |a produccién

Para 1a pf de fi la cuenta con dos lineas de produccion
principales, una para productos sdhdos y otra para productos liquidos

W‘” m W ante ge cinco centros de traba,o
importiles JW .

i - WA, .
=l g7

racta | wormnm oaque

aactos |y CONTIUUGADO W

Despues de salr la malena pnma del almacen correspondiente. 18 s lleva al
prmer centro de lrabsjo que $8 encarga de hacar las (eacciones nece! )
de producto a fabncar El siguionto cenlro de traba;o se encarga d
malenalas, para después pasar a ios ceniros de molienda y mezcla, donde sogun el caso
$0 anoxan otras matenas primas Por Ultmo, ol produclo pass a sef ompacado y

al aimacén da prod

La linea de proguctos liquidos consta basicamente de cuatro centros de trabajo
importantes
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Una vez que fa matena pnma sale del almacén correspondients, se lieva al primer
centro de lrabajo en donds se llevan a cabo las reacconed necesanas de acuerdo 8l
producto a lsbncar. Despuss, ol matenal e fitrado en a) segundo centro de liabsjo, para
seguir al cenlro donde o8 do Por uitmo, e} [1} y al
aimacén de producto terminado

2.5 Deacripcion del drca de Aimacén,

Una vez hecha lo ultima i e producto i e al
atmacén Ef aimacen se dide en lres secciones

« Produclo terminado.



Pagina 19

Ei alimacén de matena primu estd constituido por dos grupos de mate)
prima adquirida con provaed

s, maleria
también

n este almacén se tiens lodo ¢) material de embal

E! matenal de #mpaque manejado en lx emprosa o3 de dol ﬁpet ol proporcionado
Por los clientos & los que & les un producto para af
empaque de 108 productos propios de mpresa

En ! aimacén de producto i dn los
con mas muvnmmmlolo o cnol se
productos especia; “ w. % A »N .
s de matena pnme y de matenal d8 SMPRGUE B8 ENCUONtral

¢ praduccidn, y el |lm|un de producto terminado cercs dol
i6n facidta el i dentro de [ planta

ety oS

€l jola de aimacén de acuerdo & 1a copia de (a orden de ploduuaon que racibe se
encarga de surtir el matenal on la misma, las salidas
imo, cuando recibe mats por parte 00 llgun pmvmor. NCarga
de darte entrada al inventanc También hiene A su cargo ta coordnacidn de Jos embarques,
dando pnoridad a8 los productos que el 4rea de planeacidn calficd como urgentes en su
enirega.

Al tener hslo @l embarque, el jete de almacén, procede a elaborar una remision
{snexa 7). ¢! onginal s enviado al cliente jurio con el producto terminado, y s8 envian
copias 8 planeacién y a crédito y cobranzas
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3. ANALISIS DEL SISTEMA.

3.1 Andtisis dol Srea de Recepcidn de Pedidos.

3.2 Andlisls del Srea de Planeacién,

3.3 Andtisis del drea de Produccién.

3.4 Andilsis del drea da Almacén.
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r.mpuu de nahzal un estudio més detallado de las ‘r!l _Que componen o
ma las

se
que numn al del nlmm.

3.1 Anklisis del drea de Recepcitn de Pedidos.

£n este proceso se observd q
proporcionare tiempo de entraga,

f momi

o de recibir el pedido dei clrente, o al
niregs que venias proporciona no

concusy tricta con fos py A 5cin r de planeacidn
olro 1a o existe ‘adecuada Y'e%ciSnte co clén enUe ambas dreas en cuanto
als dl!POﬂlb!lldld y el tiempo de de un prod y en cusnio a

Ias necesidades del drea de ventas a lo Iargo del afto

dependiendo del tipo de
andar han sido establecidos en

Actuaimants se amploan tampos esténdar di
producto y del que lo sohcita Estos
base a o8 records de p: snlos afios

Tomando este valor como base para $ de los productos representalivos, se
comparaton 108 iampos ostdndar ¢e entrega con Ia antreQa res! de los itmos 10 pedidos
de udl producto durante el periodo entra julio y det p ato,

los $igt (ver grafices 1,2,3,4,9).

INDUSTRIAL NAUCALPAN
ENTREGAS ULTIMOS PEDIDOS ¢ENEJUN 92)
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Para obtensr

s graficas, s maneo |a tabls de tismpos e

Andar de entrega

Qua Mane)a vantas, cuyos valores para los S pi son los sig
Productos Principales Tiempo de entrega esténdar
1 1
2 s J
PO QAP NNS. , WD, WP DN 39900 SUMS] S WM. I VS P4
4 124ias
5 7 dias

Para los tempos reales da entrega se tomé ia fecha en la que
ylafacha enla que 56 eiaboro Ia remision

€n |as graficas se observa que durante el perlodo, algunos productos so
entregaron por ahajo del tiempo estAndar, esio se debid ya sea porque habia matenal
disponible en el inventano, o porque el producto eniro rapdaments a produccion Pot e!
contrario, hubo otros cuya onirega esluvo por encima de! tiem tandar

Este problema ocasiona atrasos en is entregs de mal aturacidn de las lineas
de produccidn y falta de matena pnma. también ocasiona pérdida de posibies pedidos ya
que se otorgan tiempos de entrega muy largos, cuando hay disposicion de fabncar o
antregar el matenal antes Ademas s/ ol matenal sale de planta sntas do 1a fecha
programada por vantas, muchas veces ocasiona que el nive! de in no se incremanie
Otro problema que se obsernvd, fua que los pedidos internos le mayoria de las veces ia
facha de entrege en la que ruqurieren ser entregados aparece con cardcler urgenie.

Para analizar esta problema, ae tomaron (03 pedidos intemnos elaborados durante

ecibié e padido

of (iitimo semestre del prosents afio y se los i (ver grifica
8).
INDUSTRIAL NAUCALPAN
PEDIDOS INTERNOS
CANIIAL

@ URGENTES
| B0 PROGRAMADAS

JuL A0 seP ot NOV o
PEDIDON RECIBIDON 1993

GRAFICA No. &
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Como se p reciar en la grafica, s clasificaron los pedidos en dos grupos,
urgentes y programados. El 80% da los pedidos estudiados astén clasificados como
y ¢l retto son

Este que p los y las
necesidades reales de cada pedido, asl mismo surgen problemas en |a elsboracion y el
control de los programas de produccion.

3.2 Andlilsle de) drea de Planeacion,

19 U, NI Dy ames o MRS, SRS SIIANSSL Jor O - PR 2

cuenta con pron entas para los proximos meses, osto ocanons ineficienci
a pronrnmmcn de uquenmlenlo e material para produccion, y en |
alresos en & entiege de

por
matenal yun nlvll de servicio ll cliente deficiente.

La requisicion de malonaln se haca en base a ls demanda de los padidos

intemos y no de previamente
establecido, 1o cual incurre nn ln:umphmlumo an la antroga de matenal por parte [-13
proveedores.

da matenal en el periodo comprendido

entro ,ullo y mmmbra del presonte ado, se encontrd gque alrededor del 85% de los
como urgentes, y el resto

1
programados {ver grafica 7).

INDUSTRIAL NAUCALPAN
NECESIDADES DE MATERIA PRISA
CANIDAL

W URGENTES
B PROGRAMADOS *

Jul AGO atp oct NOV oic
NUMERO DE REQLISICIONES - 191

GRAFICA Now 7
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Dentro dat Programa de Producckn s
que no deben de ser aplicados de la misma (o
variacion sn cusnlo a ls forma de smpaque y

Ignan tismpos esténdar de pmduecuon.
todo! productos ya que e

nAe que eigue cada producto en

L3
Produccién y por ende, en una baja significativa de ta productivided,

Haciendo un andlisis mas detallado, se fomd como base el nivel de Inventario y se
compard con las vanlas tolales, obteniéndose (a rotacién del inventario en el ultimo
e (ver gréficas 8.9).

INDUSTRIAL NAUCALPAN

VENTAS/INVENTARIO
CANTHIAD MILLONPS DL PENOY)

CviNta ]

nmwl WENTAND |

[

PRODUCTOS FABRICADOS - 1991 .
GRAFICANa R

SRS SANEDEYS SRL:  dee

M.
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INDUSTRIAL NAUCALPAN
ROTACION DE INVENTARIO

MIVEL DR ROTATIIY

VENTAS/INVENTARIO - 1991

GRAFICA No. 9
Se puede obsarvar que | emprass i niveles de Coma
a8 sabido, lo! ces08 de nventano son desds luego improductivos y representan una

inversidn con una tasa de rendimiento muy pequeda y en alguncs casos igul caro; la
empresa debido at giro comercial que prasenta y a la dificultad que se tisne para conseguir
materiss pnmas especiaias, justfica en a'gunos productos su aito nivel de inventario.

Por otto lado, a! no tener un control eficiente de Ia Informacién y de Iel resultados
Que se genaran & lo largo de las rutas do labncacin, as dificil tener u 110 g

ra lomar decisiones en cuanto a ia mejora de los niveles de 9mduc1|vidld ¥ servicio
al cliente

3.3 Andtisis del drea de Produccién.

Pars este andl

L] (omlmn en cuenta los 15 productos pnncipsles que maneja is
@Mmpresa, 88 compard po dar bricacién de cada uno d 3 productos
contra s] tempo rgal e | abnucn@ dwl mismos, encontréndose los sigutentes
resultados (ver grafica 10).
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INDUSTRIAL NAUCALPAN
TIEMPO DIt FABRICACION ( POR 1400 un. )
TOMPO{MINCTOS )

myee - T ~w-—-ru‘

'HREN. !
| MesTancar

s & B

3 . & 1 |
|23050709|01I|2|3M|$

PROLUCTOS PRINCIFALES
GRAFICA 10

Como se puede apreciar, 8118 mayoria de los productos existe una gran diferencia
snire af iompo estandar y el kempo real. En donde se percibi6 ui
en (os procesos de empaque, ya que este proceso depende en gran medids do la

delosp pot de volumen

Se observd que debido a los procesos y al tipo do matena pnma que se emplean
para los distintos productos, no es convenients fabncar dos © mas productos a (8 vez
dentro de la misma linea, ya que el proceso de cada productc debe ser continua.

1]
3.4 #hilisis del dres de Almacen.

Después da reahzar una cbservacidn dotallada del Sres do almacén, se encontrd
que, Is y b de maisnal, |a gistnbucidén de matenales
dentro de ia planta y l- informacion que se genera en la cperacitn, se desempefan
sficentemente (ver grifice 11).

ow
s
.
B
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El iampo Gque se tarda un pedido, desda que sa rocibe el producto hasta que es
embarcado, e3 corto, alrededor del 70% de los pedidos 1@ demoran en ¢l aimacén un
méximo de 2 dias. Lo antenor confinna el buen servicio que prasta e! drea de aimacén,

Razdn por la que los ajusies requeridos para la optirmizacion del &7ea de almacén

son minimos.
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4. SISTEMA PROPUESTO,

4.1 Recepcion de Pedidos,
4.2 Planeacion,

4.3 Produccion,

4.4 Aimacen,
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4.1 Recepclén de Pedidos.

€l principal problema que se prasonta en esia area es la falta de comunicacion y
retroalimentacién entre of drea de ventas y planeacién.

Se propone mejorar sigunos de los reportes ya existentes (ver cepitulo 2) y
0

elaborar una serie de reportos nuevos, todo esto con e! obj jar informacion real
¥ actuslizada para ol chanta y para la comunicacién entre ventas y planescién,

MM A S AU RS 300 4 S0
] w*" "m: .mlun(i.‘com ndr el llal‘ul que guardan Io'l' pedidos pondi.mn'por

surtir y la disponibiidad que 3e tione de producto tarmnado en e! aimacén.

Como se puade apreciar en la figurs, el reporie contiene los siguientas datos.

« Descnpeidn de! Producto

- Nombre del chente

« No._de Pedido (intemo y del chonte).

- Fachas de entrega (req; a por el chente y contirmada por plan:
« Cantdad {onginal, surtida, pendiente).

« Existoncias {otates de producto tarminado.

acion)

Al reporte antenor se le agregd el numero de padido del clients y las fechas de
ontroga de los pedidos

Efte reporte saré mane)ado por venias, planeacion y simacan. A ventas e seré de
gran utilidad para olorgar tempos de entrega & informar al clhents ! status que gusrdan
sus pedidos pendienies Planeacion podra tener un mejor control da! programa de
produccion y conocerd que pedidos Lenen prondad para su produccion y surtimiento.

. Almacén tendrd un mejor conlrol del inventario y podrd preparar con anlicipacién la
asignacion de material y fos embarques comespondientes

El reporie de pedidos que almacén oy

datos

« No. de pedido (interno y del cliente).
- Descnpeidn del producto.
- Cantdad (onginal, surtida, pendionle).
‘echas de entrega (requenda por el chonte y confitmada pot
160)
- Exi de

aré con uns

Por otre lado, le propons elaborar un huavo vupcnl el cual se
n tste det

vision 8 4
status que presentan Ios productas a o largo da su produwon

Este nuevo reporte sord por vantas y ion, siendo de gran utitdad
en |3 operacidn de ambas areas
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Con el reporte de! programa de produccion, ventas Junto con el reporte de pedidos
pendiantos, podra olo/gar liempos de ontregs con mayor exactiud e informard & sus
clienles del estado que guardan sus pedidos a o largo de las lineas de produccién. Con
este repone, planeacion tendré elsmentos para reafizar sjustas en ias drdenes de
produccion y tenar un mejor contro! del programa de produccidn

£l reporte del programa de produccién { ver anoxo 9 ) contiene los siguiantes

datos

- Ntimero o (a orden do produtcion

- Descrpcion del producto.

- Cantidad {asignada a pedidos y para inventano).

- Fecha de produccion,

El reporte serd e las entradas. salidas y
ajul de Ordenes de productién. Esta reporte, como se verd mas adelante se oblendrd

propuestas de mejora acl area de planeacion.

En el caso de productos especiales, se propone manear una forma pard
retroaimentacion entre ventas y planeacton {ver anexo 10). Esta tiens el objeto de ofrecer
a ventas un elsmento de gran ayuda al olorgar tempos de entrega de productos no de

lines & sus clientos, renl por
planoacian podra asignar con un bempo de on el caso de ser un
pedido

La forma para soliciud de tiempo de enlroga, contiena los siguientes datos.
Informacion generada por ventas,

« Opeiones (consulla o pedido)}
- Nombre del clienia

- Descnpcion de! producto

- Cantidad

- Especificaciones

« Fecha requenda

« Fecha de ontrega
« Observaciones.

La forma es par venias y an donde se confy
una facha de enirsga y las cbservaciones plmncnln La solictud de kempo de entrega
es regrosada a ventas, donde se procedo a informar al clionte

€n cuanio a!f formato de pedido inlerno, se propons el siguienta cambio.
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Incluir la fecha requerida por el cliente y la fecha de confirmacién de entrega por
planoacién, quedando et formato de la siguiante manera (ver Agura 11).

Con este cambio almacén y planeacion conoceran la priotidad que sa debe dar a
los distintos pedidos, evitando atrascs en la entrega de matenal y las confusiones que se
vienen dando entre ventas y planeacion.

4.2 Planeacién.

Se propone manejar un prog de proguccidn cuys base de serd la
siguiente:

« Pedidos psndientes por surtir
- Nival de inventario.

- Estructuras

« Prondsticos de ventas

- Compras.

« Ordanes de produccion

- Capacitad de produccion.

Ademés de las bases de dalos ya exislentes (ver capliulo 2). se elaborsrén una
base de dalos para prondsticos de ventas, para compras, para drdenes de produccion, y
olra pai de todas éstas en un programa en la
computadora a8 oblendra el programa de produccidn.

Se propondré al drea do ventas el manejar prondsticos de ventas mensuales, los

cuales serdn 4n a
planeacién a taner una vision de las los niveles
de inventario necesanos para cubir estas necesidades.

La base de dalos para i de venia i los datos como

base de informacién.

» Descnpcién delinformacidn producto
- Volumen estimado mensual. .
- Fachas de entrega esumadas

En ol caso de compras se propo;\ewg‘av una base de datos cuya base de sera
(a siguisnte:

« Proveedores,

- Nimero de orden de compra

« Descripcion del matenal

- Facha de enirega

« Canlidad (ordenada y recibida)
« Condiciones de pago
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El objolo de manejar esta base de datos es el que e! departamento de compras ol
momento de recibir una requisicidn de material por plansacion, capture los dalos de eatn
Gitima en la base de datos de compras para tenar un mejor control da (os materisles sn
trdnsito y de los pagos que deben efectuarse.

Por otra lado, planeacién con eata base de datos conocerd el status de las drdenes
de compra pendientes por surtir.

La base de valos de drdenes de i la siguit base de
informacion.

+ Numerc do orden.

- Descnpcidn del producto.

« Cantidad requonda.

+ Tamafo de iota

« Numero de lotes

- Necesidades de matena pnma y de empaque.
+ Observacionas

Esta base de datos coninbuirs @ hacer mas eficiente la captura de salida de
matenates de almacén y enirada de producios terminadss af mismo, ya que se
especiflicard a la computadora que 6rdenes de produccidn se fabricaron el dia anteror,
haciendo la maquina los ajustes pertinentes at inventano.

Por otro lado, planeacién tondra una herramienta que lo ayudard a generar
Ordones de produccion con mayor rapidez y apl ion de generar
las drdenes como se venia haciendo antenormente,

En el caso de Ia capacidad de produccién §@ levara & cabo un estudio detallado de

las lineas de ol tiempo de fabncacidn de cada
producto en sus distintas presentaciones

La base do datos para de tandra la gigui base do
informacion:

« Descnpcion del produclo
« Tiempo de fabncacion

Con esta base do datos, planesc:dn contars con un® base que e plmuml manajar
tiempos reales do onia ael p

9! e p
4.3 Produccién,

Como es sabido, 8l pnncipal probloma on Ias lineas de produccion es & proceso de
para cada nia un tiempo de fabncacidn estandar
810 imponar fos distintos lipos de presentacion quo pusde taner cads producto
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Se propone lievar a cabo un estudio de Ilompol para oblonor OI nompa real do
fabricacion de cada producto en sus dulintas
reslizar ol esludio de tiempos, los
planeacidn, donde se caplurardn en Ia base de datos de capncnd.d dl praduu:len lnlal
maencionada.

ml 3 & produccion tomard en cuenta e! tempo por cada cantro do
tral opjes g os rnum:nmn plrn blensr una mnjcr
distribucién dc pcnonnl y balancear ias ki . *‘ -

a mojorar el anlos de

4.4 Aimacén,

Con o de €| control de
inventano fisico de algunos de los matonates de empaque y
forma indirecta en los procasos de fabncacién, como pueden ser pagamentos, fitros,
flsjes, pinturas, antiespumantes, snite olros

se propone realizar un

Eslos matenales no se consideran dantro de |I base de datos de estructuras,
que consumo vanado, #in son
necesarios para la elaboracion de todos los producios,

Elinventano se llavars a cabo cada mes ya que ssios matenales son de bajo costo
y de alio movimiento, ademas de que asi 10 tendrd un mejor control de este inventario

El almacenista contara con una hsta de astos maten: y reportard ias existencias
a compras, para que segun el caso, se hagan las drdenes de compra necesanas.
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8. IMPLANTACION OEL SISTEMA PROPUESTO.

SHE del S al

5.2 implantacién de la base de datos IMP,
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hY 5.1 [pluncisn del Software a implantar.

En basa a lo propuesto en el capitulo anterior, 3@ hizd un andlisis a
datos para alas de! nuevo sistema.

S8 oncontrd que !a base do datos actual puede Iundonlv de acuerdo a ll:
nacesidades encontradas, aunque esta limda
y es [enta on su respuesia.

Se aevaluaron pequstes individuales de Control de Produccidn, Conlrol de
inventarios, Costos, elc, pere dado que estos paquetes estdn orentados a un drea
especifica, se optd por buscar una Base de Datos Que abacrcard en forma integral las
distintas dreas que intervienen en el sistema.

Ademas. una base de datos puode sor y liada de
acuerdo a (03 raquerimientos d#l sistema.

Se avaluaron va
encontrar (s que Mojor 9

bases de datoy existent n el mercado con o! objeto de
ecuars o las necesidades del nuevo

Existen en el mercado vanos tipos de Bases de Datos sobre todo para ¢l mercado
de PC's. Entre los més importantes encontramos taies como PARADOX, DBASE IV,
CLIPPER, FOX BASE, ORACLE, eic

Sin embargo, 1a gran mayoria de eslos paquetes usan un lenguaje, en algunos
casos para ol de Existe un enfoque diferente para ol uso
de eslas bases du dalos, tal es el caso en |a base de datos IM/P de Conlrol Data Este
paquete no usa el concepto de lenguaje de programacidn para el desamolic de
aplicaciones, sino que & base de menus de ios cuales el usuario vi leccionando las
actwvidades @& desarroliar, permite construrr aphcaciones bastants poderosas y en un
tiempo menor que con el uso de lenguajes formales.

En el uso de languajes formalos, se dabe seguir une “gramatica™ pars construir
nstruccionas coherentes para la base do datos Se debe apronder et de
instrucciones” del lenguaje y practicar 18 de bajo in del
languaje para podar aplicar la basa de gatos & resolver un problema

Hage el enfoque de IM/P gl usuano esta en un ambiente bastante mas controlado
ya que todas las &n un dado se on ol meny en
@l que se encuentra

Esto la evita ol tenet que aprender el set de nstrucciones ya que a cada momento
tendré en pantalla aquelias instrucciones que pueda usar.

Mientras que en un lenguaje formal hay que seguir una socuencia ldgica de
senlencias. bajo una gramanca definida. que indican a la computadora lo que debe
realizar, on IM/P se definen evenfos mismos que quedan definidos #n opciones de mend
que el usuario final ejecuta con una opcion.
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En cuanto al manejc de datos de todos los pnqucln que hemoa mencionado
trabajan bajo una sin a trabajsr
ionalmaente, puede simular una estructui I
ona! 48 Ny relscién uno g Ct

jerdrquice es una relacisn uno & m.mm“m

Otro cancapto @ revisar a3 &! costo

PARADOX $875.- USD.
DBASE IV $875-USD
CLIPPER $835.USD
FOX BASE $ 895 . USD.
ORACLE $995.- USD
WP $725.-USD

De acuerdo con los resultados de esta evaluacién y con is asesotia del Ing. Radl
& encontrd que la base de datos ideal para ¢l nuevo sistema de Indusinal
o8 {a base do ctatos IM/P de Control Data

Para 1a implantacidn de la base de dalos 86 cuenta con ssesorla y capacitacion
para los usuanos directos del paquete. Gracias a ésto y debido & que no exisie un drea
especitica da aistemas, fos usuarios pueden efectuar mantommuento, conltrol y ajustes a la
base de datos IM/P.

8.2 Implantacién de la Base de Datas [M/P,

Para la Implementacidn de Ia base de datos IM/P se siguieron los siguientes pasos.

8.2 de la inf I6n de (a base de datos empleads
actuaimente, y
clpluucnlMlP

Debldo 8 qua las bases de cnu guardan un lenguaje de pmgllmlmor\ muy
simiter, no fue necesano ya
transfenda a IM/P.

5.2.2. Captura de la informaclén adicional,

Como se vi6 en capitulos contar con parala
elnbouuén do bases do mlovmac:t)n a8 Prunom:ol de Ventas, Compras, Ordenes de
y Ci de

Prontaticos de Ventas



Pagina 39

Ventas con el apoyo de jos estadisticos de venta de jos Gitimos afos, proporciond
un prondstico de venta por familia da producto; & continuacion podemos observar un

'\’m.' m*‘.z'":”'“‘&"’:"“:' a. . w e 0

ACTIVADOR (POR 1000 LTS.),

0 90 L1} 9 ” 9
EST | REAL | EST [ REAL | EST | REAL
[ 7 {1} ] 1] 12
b p{7] 2]
M0 22
23
-
1
3
1€ o [ ]
AGOSTO 6 12 22 Y
SEPTIEMBRE 4 1] [ 1
OCTURRE 2 i : 3
NOVIEMUIRE [ ] s 2 _|
DICIEMURE [i] L3 1 [ 20
e —— e
TOTAL 148 137 174 166 m Rl

Compras.

El drea de compras de acuerdo al sistema intemo que utliza actuaimente,
que se ) para el de estd base de datos la informacién
contenida en las érdenes de compra.

Caua vez que Se ganere una requisicion de compra, el usuario haré Ia caplura do
ésta 8 IM/P, generandose automaticamente una ofden de compra

Ordenes de Produccion

Esta base de informacion se diedo en funcdn &
existentes, capturdndose, por lo tanto, ta informacidn conlenida en fas mis

ds produccion

Capacidad de Produccion
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Para obtener (8 informacién necesaria, 3o llevo a cabo un estudio de fiempos de
h futs de Que sigus cada producto En iguiente ejemplo se
studio pare J productos.

yde
puede apreciar

.
RODUCTO SPRESINTACION RV SN A e _ "
FABRICACION ___ PERSONAS _(mimy1100 UN) S WP, g

ACTIVADOR LTS

Pl 1 30

! 1 T

Rt 2 3

! | to

(83} ] 12

L-2 ] 4

14 1 7
[ TOTAL s 153 |
W40 1KGS. M) B

r

UAYFOLAN
SOLIDO - -

E___ s e TOTAL v 1 = 1K) - ]
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NOMENCLATURA DE CENTROS DE TRABAJQ:

P+ 1= Pasado Materias pnmas.
P+ 2 = Posado Elementos menores
M - 1 = Molinda gruesa.
M 2% Molienas fina.

« f = Reactor 1.

» MﬁWM:W e el

O« t = Ravolvedors de pantaidn.
D+ 2= Revolvedora de Ginta.

S - 13 Homo,

S+ 2 = Secado rotatvo

5 - 3 » Evaporacion en campans,
€ - 1 » Ceninfugado.

T - 1= Formacidn de médutos,

L - 1= Llsnado botolla 111,

L -2 » Lienado botelia 41is

L - 3=Lienado Garatén 20 y 200 !ts
L+ 4= Llenisdo bolsas 1y 2 kgs.
L+ 5= Llanada secos 20y 40 4gs

En IMP 38 capturd U del ¥y su tempo de
tabncatidn, tomandaose en cuenta ias duumu pveunudan“ de smpaqua.

5.2.3. Qbtencion de reportes y slemantos de control y evaluacidn,

Como 38 ha visto, &l ubhizar las distinias bases de informacion y relacionadas entre
st con IM/P, se obhenen los siguientas dotumentos y tepontes,

Documentos

- Ordenas de Produccion.
- Ordenes da Compra

Repaces.

- Backiog de pedidos pentientes
- Matenales por comprar.

« Programa de Produccién

« Nivel de inventano.

Las drdanes de producion se abliensn & partir de (a base de datos de satructuras,

ya qus sl capturar el lipo de produtio on la bess de dalos de Ardsnes de produccion, sata

» con pate ta de ae) productd
schctado
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Una vez hecho fo anterior, se imprime |a orden de produccion corespondisnto (ver
anexo 12).

Las érdones de compra se gencran a partic del reporte de materiales por comprar,
capturndose Ia informacidi |la base de datos de compr: andandose imprimir la
orden de compra corrospondisnts {ver anexo 13},

€1 reporte de Backlog de pedidos pandientes por surtir 5@ genera & partir de la
o s pendaniss, la cual se, con la captura
-~ e eten|

. g 7 V1Y * L3 w
reporta se oblienen de 1a base de datos do nivel de inventario. w M ,

Este reporte 18 obliene a partir de !a relacién de las basas de datos de pedwios
pandientes y nivel de inventarios.

£l reporte de matenales por comprar se obtiane a partir di siguiente relacién de
bases de dalos

. Toma los para la de cada
producto pendiento por fabncar (M)

2. Nivet de inventano. Toma Ias existencias de mats
inventano minimo para cada matenal {Im)

3 pma y empague (m), y el

3. Compras: Toma las érdenes de compra pendientas por recibir (OC)

4. Ordenes do produccién’ Toma lus ¢érdones hberadas an plants de cada produtic
()

El programa hace los siguientes calculos:
Materiales por comprar (MC).
MC=M-m-im-0OC

El reporte de! programa de produccion se genera a partir de ls siguiente relacion de
bases de catos, en ef orden que se Muesira

1. Pedidos Pendientes: Toma los pedidos pendienies por surtir y la existencia de
produclo terminado y restandolos obticne los pedidos pendientes por fabncar.

2. Prondsticos de Venta Compara y aumenta, de ser ne
venta con fos pedidos pendientes por fabncar.

ano, los prandsticos de

J. Pedidos pendientes Toma las fechas de enlirega requendas por el cliente

4, Ordanas da produccidn Toma las drdenes iiberadas en piso

e a e

5. Capacidad de produccion. Toma ef ttempa de fabncacion de cada producto.
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6. Nive! de inventario: Toma (as existenciss de A prima y de empaque.

7. Compras: Checa ol materia qus 18 encuentra an transito.

8. Chaca ol programa de produceidn existents y se hacen s ajustes necessnos de
acuerdo a [0s diferentes imprevistos.

9. Se genera ol reporte de majgrisies por comprar. a

10. A partirde s { 4n tanto da los p! en cusnto a fechas de
entrega de matena prima como de produccidn y venias, se aplican sjustes al programa de
produccion.

El reponte del mvll de inventario se genera & partr de la base de dalos ce
y por au Costo Lnitano.

Ci=EtxCu

Ci = Costo Inventarnio.
Cu = Costo unitano.
Et = Existencia total.
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6. EVALUACION DEL DESEMPERO DEL NUEVO SISTEMA.

6.9 Recepclén de Pedidos.
6.2 Planescion.
8.3 Produccién,

8.4 Almacén,

’m.-‘
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Para vitualizar de una manera méas practica los resultados que se obtuvieron
dospuds de la implementacién de! nuevo me, en eite capitulo Nos auxiiaremos de

Y,

993 Prof "'mu cown uientes elementos:
RS W ™Sy, pige
« Probl -
-Aale:";:mcun, o wh. ad I
- Resullado.

Ademas de contar con graficas comparativas en donde podrdn apreciarse los
rasultados obtenidos de igual manera.

6.1 Recepcién de Pedidos

PROBLEMA

ACCION CORRECTIVA

RESULTADO

C i deficiente ene

de formato de

fre ventas y plancacion,

pedido interno y seporte de
pudidos-pendicntes

Disponibilidad de informacion
nal y mancjo de fa misma con
mayor eficicncia.

Ticmpos de cnteega incalvs

Creacion . del “reporte. - del
programa de produccion y de
un formato para solicitud de
tiempo de entrega de productes
especiales

Retroahimentacin entre ven-

tas, almacén y plancacitn por
medio  de b nucva
docunxntacion

Una mejor congruencea entre ¢l
tivmpo de cntrepa proporcionas
do por ventas y ¢l tiempo rea) de
cnisega (ver gedflcas 12,13,
14,18.16).

Reduccion del 60 al 20 % los
paddos  intermos  clasificados
comu urgentes. (ver grafica
17




Pagina 48

INDUSTRIAL NAUCALPAN
. ENTREGAS ULTIMOS MEDIUCS (ABR-SE 42)

PRODUCTO 1
GRAFICA No. 12

INDUSTRIAL NAUCALPAN

ENTREGAS ULTIMOS PEDIDOS (ADRSED 92)
AT IHASY

j:l L T

, ' 1

PRODUCTO 2

GRAFICA No. 13
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INDUSTRIAL NAUCALPAN
ENTREGAS ULTIMOS PEDIDUS (AR-SEP 92)

HEGNIAY

“l‘ o T
W A :jM
|1|f""‘ """"

g} -
l‘“

i)

GRATFICA No. 14

PROULCTO )

INDUSTRIAL NAUCALPAN
ENTREGAS LLTIMOS PEDIDOS (ADR-SEP 921

SATTAAY

10y - e e

R
WareaL

| @esranoan |

[ -

PRODICTO 4

GRAFICA No. 38



THhMILHNAY)

GRAFICA Na 16

CANIIbAN

GRAFICA No. 17

INDUSTRIAL NAUCALPAN
ENTREGAS ULTIMOS PEDIDOS (ADRSSEP 42)

PRODICTO &

INDUSTRIAL NAUCALPAN
PEDINOS INTERNOS

At a0 «r
PFEDIDOS RECIBIDOS

W'\..-# L4 % *f'.m‘ o

Pagina 48

L4

f lunastes
B rnoarANADOs

' Yhv
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0.2 Planescién,
PROBLEMA ACCION CORRECTIVA | RESULTADO
Carencia de prondsiicos de ] Creacion  de  bases  de | Roduccion  de  nivcles  de
ventas, allos  niveles  de | informacion para auviliar al § inventano.  (ver  graficas
inventario, requisicioncs de | programa de produccion 18,19).
malcna  prima ugenies
ocasionadas por un control | Relacion de Jas pusvas buses | Reduccion de requisicioncs
deficiente, ¥ continuos | de informacion junta con las | & matcria prima urgentes
ajustes al  programa  de | ya cxistentes por modio de | del 65 a8 38 % {ver grafica
produccion. una  Base de  Datos | 20)

Retacional

Control mis  cstricto  de
materiales ¢n trdnalo § ¢n
los pagos de los mismos

Programa de produccion mis
cstable y eficiente.

INDUSTRIAL NAUCALPAN

VAVILAD{AULLUNSS h 19300 1

GRAFICA Nn 18

VENTAS / INVENTARIO

JUN

JUL AGO

SEP

"mventas

PRODUCTOS FABRICADOS -1992

| ENIVELINVENTARIO |

BN
!
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INDUSTRIAL NAUCALPAN
ROTACIUN DEL INVENTARIO

MYOL N HTACKN

L G0 sEP O NOV  Oic

VENTAS/ INVENTARIO 1992
GRAFICA No. 19

DUSTRIAL NAUCALPAN
NECESIDADES DI} MATERIA PRIMA

RO

" @ URGENTES
ilrncuumnn

ABR  MAY  JUN  JUL aco  SEP

NUMERO OF. REQUISICIONES 1792
CRAFICA Na 10



8.3 Produccién,
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PROBLEMA
Rk Desajuste en los tiempos de
fabneagion.

Saturacion en fas lincas de
produccion

ACCION CORRECTIV:[ RESULTADO

Bstudio  de
Babricacion

‘e
ticmpos . de | Continuidad § palanceo on
las lincas de produccion

Mgora en las oirgas de
produccidn a almacén (ver
grifica 20).

INDUSTRIAL NAUCALPAN

HEMIH A T )

GRAFICA No 21

TEMPO DE FABRICACION { POR 1000 un. )

PRODUCTON PRINCIPALES
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6.4 Almacén

PROBLEMA ACCION CORRECTIVA | RESULTADO

l-'du. dc  control  de| Creacion de un reporte | Control mAs  ewtricta  de

alca os ¢ L quincenal de snvuntatio flsico
’ ».&: 0 -#;uum ighiccton 1

Control ~ del  inventario
minimo  dc  materiales
indirectos de produccidn
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CONCLUSIONES,

Es avidente que un buen control inlsmo de logistica s pnmordial pa!
dessmpedo de cualquier emprasa, ya sea dsta de transformacién o de s vicio.

ol msjor

Tlnlo las bases como el sistema de logistica son muy similares plm la m.yolln de
las i y. por la pars
funcionamiento de sus partes es muy parecida a la expuests en

pmyoc!o de tesis.

” vlmlenlo on aiguna de )3 _ajy [] l‘wm' m [V
d @ ol ovet® o indirecta en 100 h a¥a un:ma L -
lomar en cuonll objotivos comunes que deberan ser coordinados pol irector

q
general, U vez delermina en que partes es ne o ajustar o incrementar el nivel
de funcionamiento da tas dmmm dreas productivas de |a empresa

La comunicacion entre las distintas #reas cs indispensable y primordial. El definir y
establecer vias de conlrol exige un avance y un orden & las partes que componen el
sistoma, como sucede en una linea de proceso continuo de produccidn.

Se han obtanid: muy . COMO $8 puede apreciar en el capilulo
6, alguncs otros son mas dificies e cuantficar , $on consecuencia de distintas medides,
dos @ largo plazo Como mmplo
| incramento de las ventas a consecuencia da un Mejor servicio al chente

Este proyecto de tes:s fue un pnmer paso hacia ia optimizacion plena del sistems,
poro a3 necesarfo debido & que cualquier empresa constituys un proceso dindnuco, €
i

Nno las mas adecuadas, pero consideramos que
plan de accién hoy, que uno perfecio madana

mejor un busn

Consideramos lambién que ia empresa ya presentaba una tendencia de mejora en
los utimos afios, por lo que es dific distinguir que povunl de lon tesullados
hasta et sedaben ala

a la tendencia antes mencionada
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W Industrial Naucalpan, S.A. de C.V.,

av. univeniidad no, 12 av.e1tacasno. 3 naucalpan, #do. de méx,

PEDIDO.V NY

11.576.5777
con Jliness

244

EMBARCAR A
" v
Wmuncnn POR: ‘]
['tcnx J
Not ha solicitado e 1 urts 1o siguente:
(e, UM, 0F PRECID
CANTIOAD ENVASES DASCAIPCION ToraL UNITARID IWPORTE

-

FACTURAR A:

OBSERVACIONES:
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®oeavbniae 1o a naany 3 b LGSO THNE  Hats, N, 000 08 MKy

reoino.e Nt 199

I

Sleder v

A PO I gae1on g0l sty

Svitat B
—

DESCHIFLION

) R
FRETIAE

/




e R

P N RALALAL Sun R

H
?
°
-
.
.
.

testcceccasacccccseecraccoselacocnel

cssstconecsn

wnnaa astuitae
O s futes
-
-

PP

ceavaceadfadaciieds

cccecae

:
H
H
]

~

G

!

FALLA DE O




wptmin ¥ wareis Kapatnia
nme B s wkw A ety
v Zoswe .
Ly .
x .
.
o ° -
. .
. ] .
o . .
v M .
b . . el
- I . o
. L3 e
M -
M .
. ] 2
. . I B
M . H
M v :
. e f
M .
: M
M -
v .
H E
.

°
.
M
-
°
.

M
M
-
-
'
b
14
v
-
Bowea
-
.
.
.
“
.
4

-
»
I
M
v
.
-
M
.
-
.
.
.
.
.
.
°
v
.
-
°
.
.
.
.
M
.
.
v
.
.
e
.
.




Hm e wna e reee $m

LA BN iTEs ey

FLAT juT DE i
SERE Int DEL MIE
FERT IAY LGL WIE
FLT IAT LEs NIE
FEF AT Ley L

.
E
]

RSN

18 {:3"..

o
o
i)
[ R

GEN-




SLOmAT 21702793 IRARTA AL BAAALY A SR Ga GV vauimAl 1

MLYONTE 36 LUSTO (4 lARTAREY

amc LU 113 ] [T I TotM Cuato usty aNto EXIv
i
2,
w 1

2eav0.00 Je8.00

200.00
. L ]

31

00
oo
00
.00
o.00
9.00
. o.00
o
3 *n
Ri 0.00
.00
v.00
9.0v
2.00 W
s 0.00 13.430.00
c.e0 0.0u 1413500
0.00 a.00 a,97a.00
o.00 P 299,00
9.00 P 28413100
0.00 vl 20,00
o e.00 o.w0 3
' 0.00
0,00
0.
0.0
Sl
¢.00
{

12300 Aneag 3

FALLA DE ORIGEN



YECHAT 3102792

CLave rimia sulua
trus ta
a» 38 0,00
Gaow
.00
08
a.08
Q.00
. o.00
0.t
t v
. 9s00
.00
0o

Ledsv,gu
Re768.0u
12647000

SLPONTE D4 CUSTO L4 INVANTANIY

RSy

AN TRIAL MAUCALYAN 8,8, Gt LoV

100

custo U T

rAuINAY

CUsiu Cale

Y

\
H

FALLA DE ORIGED



ORPEN DE FPROIIUCCION 10373
ORIOCINAL

FECHA : 20 DE SEPTIENBRE 0E 199}

CYTOKEL EXFORTACION

DENSIDAD =
CANTIDAD POR LOTE = 300 KO {LTS)
TENWPERATURA =
NOERD DE LOTES » 3
[
TOTAL = 1300 KO (L1S)
PATERIAS PRINAS CANTIDAD
001 INIC. 250. 000 KO
€-220 44, 000 KO
ca-40 1. 500 KO
no-24 $2. 500 KO
FE-3b 49. 000 KG
IN-65 20. 140 KO
-0 13. 570 K0
-6 S. 000 KO
-1 8. 300 KO
€0-S9 0. 400 KG
-2 0,139 KO
CONC, OF 40, 000 KO
L1]=] 0.%00 Ko
9. 489
ENVASADD

OBSERVAC
CAs0, 12%
Cum0 2%

PUTORIZACION | ervrmcovcrmenenmonas

201 FEeL, 98% INwl, ASY MN=0. 70%
7! COw0. 024X MO*0. 010X FULV. (13%1=40X

ANEXO 6

FALLA DE ORIGEN
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