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INTRODUCCION

LA IMPORTANCIA DE LA EXACTITUD DE INFORMACION EN UN
SISTEMA INTEGRAL DE MANUFACTURA

[l sistema integral de informacion de ana cmpresa manufacturera s un software
en donde sc registran todas las operaciones de los recursos necesarios para la
produccion de bicnes. Es, o debe ser, como un espejo de la situacion de una
fibrica. Cada movimicnto y cada operacion que involucre materias primas,
productos intermedios o productos terminados debe reflcjarse instantancamente
en cs sistema ititegral y, por lo tanto, debe cambiar su situacion original.

Asi pues, cf sistema intcgral cumiple con dos funciones principales: 1)
proporcionar informacion acerca de todo lo referente ul proceso de produccidn, la
sitwacion actual de los recursos de manufactura y su situacion contable y, 2)
proporcionar herramientas para la planeacion de los recursos necesarios para ta
producci6n, aprovechando Ia informacion general y actualizada con que cuenta
cn sus bases de datos.

Sin cmbargo, Ia realidad en la gran mayoria de Ias fabricas es que sus sistemas
integrales no son exactamente un espejo de su situacion en todo momento. Si
acaso, reflejan Ia reatidad a fa cuiminacion de determinados periodos. Es decir,
los movimientos y operaciones def flujo de materiales son acumulados para
posteriornmente ser introducidos en el sistema integral para que éste se actualice,

El costo de esta manera de operar es que los beneficios que ofrece este sistema
no son aprovechados totalmente. La gravedad del caso es que estas
funcionalidades perdidas son absorbidas por sistemas adicionales aislados que
consumne gastos v tiempo de trabajadores que en estricto sentido son inneccsarlos.

En otras palabras, cuando el sistema integral es actualizado en “lotes” y no “en
linea”, su utilidad se reduce simplemente a una herramienta para obtener los
cierres contables al cabo de cada periodo, Por otra parte, ¢l instrumento (ue
proporciona informacion general para la ripida toma de decisiones, ast como las
herramientas de planeacion de recursos, son obtenidos de otros softwares. Es
decir, las funciones de los trabajadores en cuanto a la utilizacion de sistemas se
veil duplicadas. Por un lado, el empleado tiene que trabajar en su sistema



especifico para llevar a cabo una labor y, después, actualizar con los mismos
datos que ya utiliz6 el sistema integral para que se pueda dar el cierre contable.

A memndo estos sistemas especificos son programados en hojas de cilculo en
donde ¢s desproporcional la cantidad de datos que deben ser introducidos para su
procesamicento contra los pocos datos obtenidos después del mismo. Lo que
quicre decir que, quizd, existen empleados cuya (nica funcion es consegnir toda
esta informacion para que el programa pueda utilizarse.

LA INFLUENCIA DEL SISTEMA INTEGRAL DE INFORMACION EN LA
PLANEACION DE MATERIALES

Uno de los departamentos en donde mds se acentiian las consecuencias del
manejo del sistema integral es ¢l de Planeacion de Materiales. En cierlo modo,
esta funcion esta al final de la cadena de suministro de bienes al mercado, por lo
que requiere de toda la informacion de 1a cadena para llevar a cabo su labor, En
otras palabras, se podria deciy que casi todos los departamentos proporcionan
datos que influyen directamente en la eficiencia de la plancacion de malerias
primas.

Asi pues, ¢l suministro cficiente de materias primas a la fabrica necesita,
inobjetablemente, de un sistema integral de informacién que proporcione un
nivel de exactitud muy alto, Esto quiere decir que la probabilidad de que oxista
alguna informacién en ¢l sistema diferente a lo que sucede en la fabrica en
cualquier instante debe ser muy cercana a cero. Pretender wna labor eficienie sin
este requisito es imposible.

Una planeacion de materias primas eficiente no es sélamente proporcionar
oportunamente a la planta de los materiales requeridos para fa produccién de los
bicnes que el mercado demanda y mantencr un nivel de inventario reducido.
Eficiencia cn esta labor también implica que los costos necesarios para llevar a
cabo esta tarea son los minimos.

A menudo el cumplimiento de un objetivo se da a costa del incumplimicnlo de
los otros dos. El suministro de materias primas a una fabrica implica los
siguientes costos: 1) fuerza de. trabajo dedicada a esta labor, 2) costo de
transportacion, 3) costo de servicios de agentes necesarios para hacer liegar los



materiales a la planta, 4) cargos adicionales al costo de los materiales en fincion
de como se cologuen las ordencs de compra, cobrados éstos por los proveedores.

Por cjemplo, una planta puede no tener ningin problema cn cuanto a la
disponibilidad de las materias primas pero si tener una clevada ndémina en el
departamento de plancacion de miateriales, un pago frecuente de servicios
extraordinarios por transportacion urgente y un costo adicional de pago de
materias primas por cantidades en ordencs de compra que implican que el
proveedor ticne que preparar sus miquinas mds frecuentemente de lo necesario.

EXCELENCIA EN LA PLANEACION DE MATERJALES

Una planeacion de materiales que tienda a la excelencia es aquélla que delega las
operaciones rutinarias a las herramientas que ofrece ¢l sistema integral de
manufactura. Lo anterior permite que el responsable del departamento dedique su
tiempo y su esfuerzo al proceso de mejora continua que haga que ecsta tarea
influya cada vez mas favorablemente a los resultados de ta planta,

Los niimeros que una planta presenta como contribucion a los resultados totales
de una compaiiia son especificamente dos: 1) costo total de produccién que
impacta directamente en el margen de utilidad que la compaiia ohticne de los
bienes vendidos y, 2) reduccion del activo fijo (especificamente de inventarios)
que consecuentemente incrementa el activo circulante y que a su vez permite que
la compafiia sca menos dependiente de financiamientos externos. Por lo tanto, ¢l
esfuerzo del departamento de plancacion debe estar enfocado a la contribucion
de Jos dos objetivos arriba wencionados. En otras palabras, debe dar cada vez
mejor servicio de suministro de materias primas a produccién con cada vez
menos inventario y con cada vez ienos costo implicito:

Lo anterior sélo sc puede lograr mediante el andlisis cientifico de cada una de las
variables que influyen cn los objetivos del departamento. Asi pues, en la medida
en que sc cstablezcan mecanismos para mejorar el servicio otorgado por los
proveedores y para-aumentar la frecuencia de los recibos, sc reducirdn los
inventarios; en Ia medida en que sc reclasifique constantemente los materiales de
tal manera que Se sepa cudles son los mds criticos, el ticmpo de planeacion serd
mejor invertido; en la medida en que se analicen diferentes opciones de
transportacion, sc reducirdn costos; etc.



Ahora bien, todo este analisis del que se habla cn cste trabajo se puede dar sélo si
el tiempo invertido cn ¢l dia a dia es minimo. Lo normal en la mayorfa de las
fabricas cs que el tiempo total de trabajo cs consumido en la labor rutinaria y I
mayor parte de csta labor rutinaria se dedica a la recopilacion de informacion.

LA ADMINISTRACION DEL INVENTARIO COMO IMPULSOR DE LA
EXACTITUD DE INFORMACION DEL SISTEMA INTEGRAL

Toda operacion relacionada con ¢l flujo de produccién afecta de una u otra
manera Ias cantidades en inventario. De¢ algin modo, todas las transacciones de
los departamentos relacionados con recursos matcriales para produccion afectan
la situacion de inventarios de la fabrica. Por lo tanto, un inventario en el sistema
integral con una exactitud cercana al 100% implica que todas las demds variables
tiencn una exactitud cercana a tal porcentaje.

Asi pues, si cnfocamos la administracion de las bodegas al andlisis de la
exactitud de sus inventarios en el sistema integral s¢ podra tener 1a pauta para
establecer los mecanismos que ascguren la exactitud de la informacion que éste
proporciona. Asimismo, el departamento de bodegas podrd asegurar que su
principal servicio serd ofrecido con calidad: la informacion de inventarios en
planta.

Bajo este csquema, la principal tarea encomendada a este departamento serfa-cl
de informar, diariamente, cudles son las causas que provocan que la exactitud de
inventarios en el sistema integral sea diferente al 100%. Con cste proceso
iniciado, sc pueden agrupar cstas causas, determinar la-frecuencia con que s¢
presentan y definir los departamentos responsables. Teniendo lo anterior, se
pueden establecer los meconismos necesarios para implementar una disciplina de
trabajo que ascgure 1a exactitud de informacion del sistema integral. -

FINALIDAD DEL PRESENTE TRABAJO

La finalidad del presente trabajo cs la exposicion de una serie de medidas para In

optimizacion de la funcién de abastecimiento de materias primas a una planta

manufacturera. Esta funcion incluye la planeacién de requerimientos, fa

colocacidn de ordenes de compra-y el seguimiento a Jas mismas hasta que son
" recibidas en ta planta.



Un espacio importante de [a cxposicion de csta tesis es dedicado a Ia
reorganizacion de la operacion de la bodega de materias primas. Sin embargo,
esta propucsta no es la finalidad del trabajo sino una herramicenta imprescindible
para lograr ¢l objetivo Gltimo. De una cjecucion adecuada de esta etapa
dependerd el éxito de los resultados del proceso global a implementarse. Por otro
lado, como se verd a lo largo del presente trabajo, el buen logro de csta
reorganizacién de la administracion del inventario traerd una serie de beneficios
adicionales muy significativos para la operacion global de [a planta. Es por esto
que s¢ considera muy importante detallar 4 fondo la cjecucion de esta etapa por
¢l positivo impacto que respresenta.

Asimismo ¢l presente trabajo pretende cubrir una brecha que existe en la
documentacion tedrica en lo referente al tema de Planeacion de Materias Prinas.
Los tratados referentes a planeacion de inventarios estdn, en la gran mayoria de
los casos, enfocados a producto terminado. Por ejemplo, tos principales métodos
de determinacidn de inventarios de seguridad estdn basados en cubrir las
variaciones del prondstico de Ia demanda. Partiendo del principio de la demanda
dependicnte, cuya diferencia principal con la demanda independiente es que no
se basa en un prondstico, estos tratados no aplican. La planeacion de materias
primas tiene otro tipo de variables muy especificos que obligan a usar métodos
diferentes. Estas variables que el plancador de materiales tiene que mahcjar no sc
encuentran entre los clientes de la compaitia y la manufactura del bien que se les
ofrece. La mayoria de estas se encuentran en el eslabon anterior de la. cadena.
Estan entre Ia manufactura del bien y los insumos requeridos. Por lo tanto, una
planeacion eficiente de materias primas ticne que estar muy relacionada a un
trabajo de mejora continua con esta relacién proveedor-compaiiia.

Asi pues, la estructura del presente trabajo estd conformada en base a la sigiiente
temdtica: ‘

l. Elsistema integral de informacién en una pimlta manufacturera,

2. Ascguramicnto de la exactitud de informacion del sistema integral,

3. Medicién del servicio recibido por los proveedores como punto de partida
del proceso de mejora continua de la relacion proveedor-compaila,

4. Utilizacién de las herramientas del sistema integral de informacion para la
optimizacion de la funcion de abastecimiento de materias primas a la planta,



Esta tesis estd basada en un hecho real de una fabrica de pafiales desechables. Lo
que aqui se plantea es un compendio del proceso que se siguid a lo largo de los
aproxistadamente 13 meses que le tomd a esta compaiia para lograr una mejora
muy significativa en sus resultados generales. El promotor y lider de esta
iniciativa Tue cl Departamento de Plancacion de Materiales aunque involucrd cl
trabajo unificado de todas las dreas de la plamta. Es por este alcance en los
resultados gencrales de una fibrica y por la implicacidn en el trabajo de conjunto
por parte de todos los departamentos por lo que se considerd muy importante su
exposicion como aportacion a un factor primordial para el desarrotlo de nuestro
pais: a productividad,



CAPITULO L

1. MARCO TEORICO DE LA PLANEACION DE MATERIAS
PRIMAS

L1, #lancacién del Negocio
L1.1. Definicion y Objetivos

De acuerdo al Circuito Cerrado de Manufactura, dentro de ta Planeacion de
la Alta Gerencia, la cual se limita Gnicamente a planear, el primer punto es la
Plancacién del Negocio.

Esta plancacion determina objetivos de ventas, ganancias e inversiones y las
estrategias de mercado, produccidn y finanzas necesarias para poder alcanzar
dichos objetivos,

Para la Planeacion del Negocio, la Alta Gerencia cstd encargada de recolectar
todos los informes de los diferentes departamentos para poder planear; ¢s cn
cste momento que se presenta el lamado ciclo gerencial:

RETROALIMENTACION

CONTROL RECURSOS : EJECUCION

OBIETIVOS METAS Fﬂ PLANEACION DE ACCION * ACCION - -qRESULTADOS

LIMITES RESPONSABILIDADES .| BVALUACION

RETROALIMENTACION

Fig. L§: Ciclo Gerenclal,



‘Este ciclo gerencial se da en la siguicnte secuencia:

1. Definir objetivos

2. Fijar metas y limitcs

3. Desarrollar el plan de produccion
4. Evaluar la ¢jecucion del plan

5. Proveer retroalimentacion

6. Lograr resultados

Dentro de los objetivos de la Plancacién del Negocio se encuentran:

- ventas

- costo de ventas

- margen de ganancia

- gastos operacionales

- beneficio neto

- inversion

- rendimicnto sobre la inversion (ROI)

Scgun la definicion de planificacion del negocio se tienc ahora una vision
general del mismo:

OBJETIVOS ESTRATEGIAS
TASAS DE CRECIMIENTO MERCADOS
NIVELES DE GANANCIA _ PRODUCTOS
NIVELES DE RENDIMIENTO A RECURSOS

ASIGNAR LOS RECURSOS PARA

APROVECHAR LAS "LAS MEJORES"
OPORTUNIDADESDEL MERCADO

Fig.1.2.: Vision General de 1a Planeacion del Negoclo.



L1.2. Ciclo y Estrategias

Para poder cstablecer la plancacion del negacio, se debe seguir un ciclo 0
proceso que sc desarrotia de la siguicnte manera

P | nue ,I
R |vos o
0 e
e
B ;"‘22" cnecylaﬁ'ro
¢ | pos /RLESGO £ INVERSION
T EXIS- L
0 %
S TEN- ~
TES /
NUEVOS PARA | NUEVOS PARA
EXISTENTES | | ) covpama | LANDUSTRIA

Fig. 1.3: Ciclo del Plan del Negocio.

Dentro de este ciclo los dos extrentos son; cuando cf producto existe y el
mercado también existe para la industria, entonces el riesgo de ifversion y 1a
tasa de crecimiento seran bajos; por el contsario, si el producto es nuevo y el
mercado también, los ricsgos scran muy altos.

Dentro de las herramientas de la planeacién del negocio estd el andlisis de
producto y mercado, pues éste revelard las condiciones det mercado y la
posicién del producto en ¢l mismo. De csta mancra s visualizan los riesgos
de inversién y el crecimiento. ‘

ETAPAS INTRODUCCION | CRECIMIENTO | MADUREZ | DECADENCIA
VENTAS ~ bajas aumentan | estables | disminuyen
BENEFICIOS " bajos aumentan {aumentan | disminuyen
INVERSION alta aumenta estable | disminuye
RO baja aumenta | aumenta | disminuye

Fig. 1.4: Cicle de Vida del Producto
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El plan del negocio ticne una interaccion directa tanto con produccidn como
con nmiercadotecnia, y se debe buscar que entre cllas exista comunicacidn, y
que trabajen en conjunto para lograr los mismos objetivos. Esta relacion sc da
de Ia siguiente manera:

PLAN DE
NEGOCIO
| PLAN DE TASA PLAN DE
VENTAS MENSUAL
PROCESAMIENTO MEZCLA PROGRAMA
DE ORDENES SEMANAL MAESTRO DE
DE CLIENTES PRODUCCION

Fig.1.$: Relaclén de Produccién y Mercadotecnia,

Una vez teniendo csta relacién, sc puede determinar satisfactoriamente el
Plan dc Negocio. . ‘

1.2, Planeacion de Requerimicntos dc Materiales

Una vez que se tiene la Programacion Macstra dentro del Ciclo Cerrado de
Manufactura, sc dcben plancar los materiales que para dicha produccion se
requerirdn. A continuacidn se verd uno de-los métodos mis usados pava la.
plancacion de la demanda dependiente (materias primas), y que ademds es
uno de los pasos dentro del Ciclo Cerrado de Manufactura, 1a Planeacién de
Requerimientos de Materiales (MRP). '

1.2.1. Definicidn de objetivos

El MRP es un conjunto de procedimicntos, reglas de decisién y. registros,
logicamente relacionados, que utilizando listas “de - materiales, - datos de
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inventario y el plan macstro de produccion, transforma los requerimientos
brutos en requerimientos netos desfasados a través del ticmpo. Con ¢l MRP
se puede plancar el suministro o fabricacién de cada materia prima o
componentc.

Su objetivo principal es determinar los requerimicntos netos de la demanda
dependiente para generar informacién sobre como se deben ordenar los
inventarios. Es decir, calcula cstos requerimicntos netos, con la lista de
materiales y la demanda dependicnte, y considerando los inventarios
actuales, mas el trabajo cn proceso se ajusta ¢l programa maestro, ¢s entonces
cuando se determina la reposicion de los inventarios,

1.2.2. Criterios de aplicacidn y funcién bdsica

Antes de aplicar ¢} MRP se deben considerar algunos criterios bisicos tales
como;

- Debe existir un bucn Plan Macstro de Produccion.
- La manufactura debe estar orientada a Ia fabricacidn de componentes,
- Los materiales deben estar sujetos a demanda dependiente.

Una vez cumpliendo con lo anterior s confirma que la funcién bdsica del
MRP es convertir los requerimicntos brutos en requerimientos netos y cubrir
estos ultimos con ¢l ticmpo correcto. Ahora, para poder determinar el tiempo
correcto, se¢ deben controlar los inventarios en forma cficaz, y se debe
disponer de la informacion sobre el inventario total en cualquicr momento.
Para el control de cstos inventarios, debe responderse a cuatro preguntas:

- ¢Cudnto s¢ tiene ¢n este momento?

- ¢Cudnto se requicre?

- ;Cudl serd e producto?

~ ¢Qué insumos o matcrias primas s¢ deben conseguis?

En base a las respuestas se hardn los requerimientos wtilizando la légica de
MRP, la cual se verd posteriormente.

11



1.2.3. Pre-requisitos y suposiciones

Para que MRP funcionc se debe cumplir con lo siguiente:
- Debe existir un Plan Maestro de Produccion valido.
- Cada componente debe tener un mimera inico de identificacion.
- Debe existir listas de matcriales y estructuras correctas.
- Los registros dc inventitrios por componentcs deben estar disponibles
y con una exactitud del 100%.
- S¢ deben conocer los ticmpos de entrega de todos los materiales.
- Todos los matcriales deben entrar y salir del mismo almacén (mismo
control).

La clave del proceso dc MRP cstd en la unién de los registros de
componentes y ensamblcs, es decir que de los requerimientos de un producto
sc obtienen fos requerimicntos de sus cnsambles de acucrdo a la cstructura
que sc tenga.

El MRP como sisterna que es, para poder darse, tiene entradas y salidas. Sus
principales cntradas y salidas son:

Plan Maestro Registros de
de Produccién Inventarios

Lista de
‘Materiales

Estructura
del Preducto

MRP

Programacion

Cancelaciones de Ordenes

h 4
Estado dei’
Inventario

Fig. 1.6: Sistema MRD



Como se ve las entradas son provenientes del Plan Maestro de Produccion,
inventarios, estructuras de productos, listas de materiales; las salidas que se
obticnen, servirin como cntradas de otros departamentos tales como:
compras, planeacion de requerimientos de  capacidad, almacén 'y
programacién de planta.

L2.4 Funciones del MRP

MRP siecmpre va a plancar y replancar de acuerdo al Programa Maestro de
Produccion, y los requerimicntos netos de un articulo en base a los brutos de
otro, pero ¢s importante seffalar que MRP no ¢s sélo un sistema de control de
inventarios o reposicion de ¢stos, MRP funciona a cuatro difercntes niveles:

- Planea y controla inventarios: dice qué, cudnto y cudndo ordenar.

- Establece prioridades de ordenar de acuerdo a los canibios en la
demanda.

- Identifica exceso de inventarios o de ordencs.

- Provee la entrada para un sistema de Planeacion de Capacidades.

Considerando lo anterior se dice que MRP:

Ordena
Cancela
Retrasa
Adelanta

de acuerdo a los cambios que se van teniendo en la demanda. Y es por esto
que se dice que cs sensitivo al cambio y orientado a la accidn, ademds de ver
e! futuro producto por producto.

L.2.5 Ldgica del MRP

El MRP como sistema comnprende la itcracion de sus cuatro entradas, pero
esla logica en el sistema de computacion 1o se ve. Es por esto importante
saber cémo funciona, cs decir como se ordena, cancela, adelanta o retrasa
dependiendo de los cambios en la demanda. En general se dice que MRP
explota los materiales, desde los requerimientos de la parte padre a todos los
niveles. R ‘
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Para poder analizar mejor esta logica se debe conocer el formato que sc
utiliza para cada material.(Fig. 1.7)

[PERIODO DE TIEMPO:

A
[PROGRAMA MAESTRO

CANTORD [TIEMPO DE
B ENTREGA

REQUERIMIENTOS BRUTOS
ORDENES PROGRAMADAS
INVENTARIO DISPONIBLE
"asquemmemos NETOS
uueamcm DE ORDENES

CANTORD [ITIEMPO DE
c : ENTREGA

REQUERIMIENTOS BRUTOS

ORDENES PROGRAMADAS

“lNVENTARIO DISPONIBLE

"REQUERlMIENTOS NETOS

“LIBERAC‘ON DE ORDENES

Flg. 1.7: Formalo pava la Plancaclon de Requerimicnlos de Materiales
Dentro de cste formato se tienen los siguientes puntos:
- Requerimientos Brutos: para la parte padre vicnen directamente del Plan

Maestro de Produccion, s decir de la demanda, y para los componentes
vienen de los requerimicntos netos de la parte padre o nivel anterior.
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- Ordences programadas: son aquéllas 6rdencs que del primer pronodstico de
demanda se colocaran en base al tamaito de lote del material.

- Inventario disponible: es e} inventario con que s¢ empicza y lo que va
quedando cada mes, de acucrdo a la (Ecuacion 1):

INV: = INVin1 - Req. brutos .+ Liberacién de ordenes »
(Ecuacién 1)

- Requerimicntos Netas: es o que en base a los requerimicntos brutos menos
lo que sc tienc disponible (Ecuacién 2) se requicre en ese periodo. Deben
estar basados en el tamailo de lote del material.

Req.neto = Req. bruto. - Iav, disp

(Ecuacion 2)

- Liberacidn de Ordenes: cuando ¢l inventario disponible cs ncgativo, se
necesita recibir una drden, ¢s en ¢se periodo donde se debe liberar una drden,
pudicndo ésta ya estar colocada. Para saber cudndo sc debe liberar una érden,
s¢ debe considerar cl tiempo de entrega del material, ya sea comprado o
fabricado.

Para entender mejor ¢sto se tiene el siguiente gjemplo:

1.2.6. Ejemplo

Dada la estructura de Ia picza A (Figura 1.8.), calcule los requesimicntos y
acciones necesarias para las piczas By C.

- Requerimicntos brutos
- Inventario disponible
- Requerintientos netos
- Liberacién de érdencs



I8 10 2

El nimero de componentes necesarios para construir ¢l nivel anterior se
especifica en la parte superior de cada uno cn la estructura. Es importante
considerar que s¢ pucden reprogramar o planer drdencs.

C D

Fig. 1.8: Estructura de Picza para EJemplo

Se suponen dados et programa macstro dc A, los inventarios disponibles en el
periodo 0 y las érdencs programadas. Asi en ¢l formato se tiene (Figura 1.9.)

PERIODO DE TIEMPO
|A INVE 1 2T af 4 5
lfROGRAMA MAESTRO 10 15 20

CANT ORD {IT DE ENTREGA

REQUERIMIENTOS BRUTOS ,
[ORDENES PROGRAMADAS 10
INVENTARIO DISPONIBLE 10

kieoummmos NETOS

[LIBERACION DE ORDENES _

Fig. 1.9: Ejemplos de MRP (datas)



CANT ORD |7 DE ENTREGA
c 20 3

REQUERIMIENTOS BRUTQS
ORDENES PROGRAMADAS 20 20
INVENTARIO DISPONIBLE 25
REQUERIMIENTOS NETOS
LIBERACION DE ORDENES

Fig. 1.9t Elemplos de MRP (dutos)

Aplicando los conceptos anteriores se comicnza por la programacion macsira
de A, Ia cual pasa a ser los requerimicntos bnitos de B en una proporcion de
uno a uno, Una vez hecho lo anterior se debe caleular of inventario disponible
para cada perlodo por medio de la Ecuacién 1, Cuando el inventario
disponible ¢s negativo, se ticnen los requerimicnios netos, los cuales deben
ser de acucrdo a las cantidades a ordemar, y dependiendo del tiempo de
entrega, los requerimientos netos se vuelven liberacion de érdentes (Figura
I.10).

~ PERIODO DE TIEMPO ,
HA INVE 1 2 31415
lpnoauum MAESTRO 10 15 20
CANT ORD |T DE ENTREGA
B 10 2
REQUERIMIENTOS BRUTOS 10 15 20
ORDENES PROGRAMADAS 10
INVENTARIO DISPONIBLE 10141 0 0 {515 1-15
REQUERIMIENTOS NETOS 10§ 20
LIBERACION DE ORDENES 110 20

Flg. L10: F.jeniplos de MRP (calenlo de Inventario disponible y requerimientos né(m de i}) '
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Postcriormente para obtener los requerimientos brutos de C se deben
considerar los requerimicntos netos de A y los dc B, los primeros en
proporcion uno a uno y los segundos dos a uno y se siguc ¢l misno
procedimiento (Figura 1.11).

JCANT ORD |7 DE ENTREGA
c 20 3

REQUERIMIENTOS BRUTOS 30 55 20
ORDENES PROGRAMADAS 20 20
INVENTARIO DISPONIBLE 25 ) 15 ) 15 || -40 0
REQUERIMIENTOS NETOS 40
LIBERACION DE ORDENES 40

Flg. L11: Ejemplos de MRP (calculo de wventario disponible y requerimientos netos de C)

De¢ ésta manera sc obtienen los requerimicntos de B y C de acuerdo a la
Programacién Macstra dc A, el usode B y C, y los tamaflos de las cantidades
a ordenar dc acuerdo a los tiempos de entrega. Teniendo lo anterior s¢ ve que
no s¢ podrd cumplir con el Programa Maestro de A, pucs s¢ requicre tener en
inventario 40 unidades de C (Figura 1.11) para soportar la produccion de la
fercera semana.

L2.7. Reprogramacion de 6rdenes abiertas

Existen ciertos criterios a considerar para decidir cudndo se dcbc adelantar o
atrasar una 6rden ya programada,

- Adelantar; cuando una 6rden estd programada en un perfodo despuds de
que, cn el periodo anterior, ¢l inventario disponible es negativo.

- Atrasar; cuando en cicrto periodo donde estd programada una 6rden, los
requerimicntos brutos son iguales o menores a la cantidad dlspomblc en
inventario,

Es importante tomar en cuenta quc estos atrasos o adelantos deben ir de

acuerdo a los tiempos de cntrega, cs decir, al atrasar una orden se dcbc
considerar el tiempo que se tardard en legar ¢l material,

18



1.2.8. Ejemplo con costos, EOQ y MRP

En cierta compailia, se quicre plancar por medio del MRP los requerinicnitos
que sc tendran de subensambles lotal de la picza Z88, de acuerdo al
Programa Macstro de Produccidn que sc tiene para las préximas doce
scmanas (Figura 1.12.)

PRODUCCION SEMANAL 288

SEMANA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

CANTIDAD 15 5 19 2 0 27 3222 0 20 14 28

¥ig. 1.12: Programa macstro para ejemplo 288

Dicha picza estd compuesta por las piezas W99 y 299, de las cuales la
primera es comprada y la segunda estd fabricada en la planta. Esta sc
compone a su vez por dos unidades de la picza Z00, la cual es también
comprada. Esta estructura, asl como los tiempos de entrega de cada material
o subensamble s¢ ven en la Figura .13,

Se debe tomar en cuenta que al inicio de la semana [ sc tienen 29 unidades
de la picza Z99 y 58 dc Ia 200, Ademds cstdn programadas érdenes para ser
entregadas en la segunda semana, 5 de la 299 y 22 de la 200,

Para poder determinar el mejor plan de. requerimientos de produccién se

deben considerar los costos de ordenar y mantener, para tener los inventarios
lo mds bajos posible. Los costos que se tiencn sc ven en la Figura 114,

19



788

[ ——
W99 799
TE:2 Sem TE:T Sem
2
700

TE:2 Sem

TE: TIEMPO DE ENTREGA

Fig. L13
79 700
Costo de ordenar (pesos) 2000 3000
Costo unltario (pesos) 000 78040

Costo de mantener (pesos)* 0.4 0.4

*Esta fraccion se aplica al saldo del inventazio al finul de cads semana

Flg. L14: Ejemplo de MRP (Z88 Custos del Inventario)

Con lo anterior, resolver las siguientes preguntas:

1. Llenar adecuadamente el formato del MRP para todos los niveles.

2. Siguiendo la logica dc MRP planear los requerimicnios de los materiales
considerando que se pucden ordenar, cancclar, adelantar o atrasar drdenes
seglin s¢ vaya necesitando.

3. Determinar fa técnica mds adecuada para determinar ¢l EOQ.

4. Determinar los beneficios det MRP considerando los costos.
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Respuestas

1, Figura L15.

2. Figura 1.16,
Cotno se ve en csta tabla, después de obtener los requerimicntos brutos de

299 de acuerdo al Programa Maestro de Z88, fuc necesario atrasar la drden
programada para la scgunda semana, pucs no cra sino hasta la tercer donde
se requeriria dicha 6rden. De acuerdo a esto y a Ja Ecuacion 2, se oblienen los
requerimicntos netos, los cuales desfasados una semana antes (TE) serdn
ahora las érdencs a liberar.

Una vez teniendo los requerimicntos netos de Ja pieza Z99, estos pasan a ser
los requerimientos brutos de fa Z00, pero recordando que a una proporcion de
dos a uno, pucs para producir una picza Z99 sc necesitan dos Z00 (Figura
1.17.) En este caso también la érden programada fue nccesario atrasarla
hasta la quinta semana, pucs cs cn este periodo en donde el inventario el
inventario disponible sc convierte en negarivo. Y a partir de cste periodo
todos los requerimicntos brutos son los netos porque no s¢ tenfa ninguna otra
orden plancada. Esta vez los requerimicntos nctos deben programarse como
6rdencs a liberar con un adelanto de dos semanas que cs el ticmpo de entrega
del material,

PERIODO DE TIEMPO

788 P f2latalslslr s lolwlulan

PROGRAMA MAESTRO 1518 1192210 1273022250 J20)4f 28
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799 CANTORD JENTRECGA] INV
s 1M
REQUERIMIENTOS BRUTOS
ORDENES PROGRAMADAS 5
INVENTARIO DISPONIBLE 29

REQUERIMIENTOS NETOS

LIBERACION DE ORDENES

Fig. 115, Ejemplo (Z88-Formato de MRP)

00 | CAiow Jrzmnzaa} o
| 2sm

REQUERIMIENTOS BRUTOS

ORDENES PROGRAMADAS 22

INVENTARIO DISPONIBLE 58

REQUERIMIENTOS NETOS

LIBERACION DE ORDENES
Flg, 118, Ejemplo (Z88-Formato de MRYP)
PERIODO DE TIEMPO
788 12 s lslsleslr]s luln
PROGRAMA MAESTRO is{s fuf2ieofulnln 200 14] 28
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299 CANTORD A} v

e, VsEM
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1SS piga2 o 21 22210 (2011428
ORDENES PROGRAMADAS Seipp

{NVENTARIO DISPONIBLE 29114} 14 -5 | 27) -27) 54 86 ] -108]-108 {128 [ -142] e

REQUERIMIENTOS NETOS Sh221 0f27§32122]0f2]14}128

LIHERACION DE ORDENES S {2210 271321223 020} 1428

Fig. 1.16. Ejemplo (Z88-Requerimientos netos de 299)

] CANTORD |ENTREQA
200 | ny

'[nuqusmmsmsnmns 010 j010 (2860844} o {d0l28]56

————— ! 2
REQUERIMIENTOS BRUTOS 10144] 0 154164 44f 0§40 1281 56
ORDENES PROGRAMADAS 22

INVENTARIQ DISPONIBLE 581581701261 261 -28¢ 92 1-1381 136} 176 204 L 260

LIBERACION DF ORDENES 216414470 J40)28) 36

Flig. L17, Ejemplo de MRP (Z88-Requerimlentos netos de Z00)

3, Como s¢ ha visto no se ha tenido restriccion al ordenar, es decir no se ticne
ninguna cantidad fija a ordenar o tamafio de lote, simplemente se pide el
requerimiento neto. Sin cmbargo, como s¢ vib anteriormente generalmente se
tiene este tipo de restriccién ya sca por parte del proveedor o por la misma
empresa. Para obtencr el lote ccondmico de este caso s deben considerar los
costos de ordenar y dc mantencr, y usar fa ccuacién de lote’ ccondimico
(Ecuacion 3) '
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donde;
q = lote econdmico (EOQ)(cantidad a ordenar)
D demanda anual
Cs = costo dc ordenar
Ci = costo de mantener (inventario por su costo de dinero)

Hi

Para obtener la demanda anuval a utilizar en dicha ccuacién, s¢ debe
considerar que en este periodo de tres meses se tuvo un promedio de demanda
de 17 unidades por semana lo cual anualizado cs;

D. porsenm. x Nunn de sem. al mes ¥ Nam. de meses al ano

17 x 4 x 12 = 816

Sustituyendo en la ccuacion con los costos se tiene

_ | 2816x20000 © _ ”
(5000)0.4 40 UNIDA.DL§

Teniendo este lote ccondmico, existe fa restriccién del niimero de piczas a
ordenar; es decir, que cada vez que sc incurra en inventario negativo,

* dnicamente se puede ordenar cn miltiplos de esta cantidad fija. Por lo tanto,

los_requerimicntos para la picza Z99 s¢ modifican de la siguiente manera
(Figura1.18).

Una vez hecho lo anterior, también sc puede calcular el lotc econémico para

la picza Z00, pues sc tiencn ahora sus requerimicntos brutos. El promedio es
de 33,3 unidades por semana por lo que: .

D = 33333 x 4 x 12 = 1600
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Sustituyendo cn la ecuacion con los costos se ticne:

( X3000)
- 2(1600%3000 - 56,568

500)0.4 .
(730004 Aprox. 57 unidades

Con csta nueva cantidad fija, ahora el formato de MRP para esta picza queda
(Figura 1.19).

4. Para poder ver claramente los bencficios de MRP, sc comparan los costos
que sc ticnen ordenando como MRP lo sugicre (Figura 1.16 y 1.17) contra lo
que sc ordenaria por medio del EOQ (Figura1.18 y 1.19).

Por MRP, no sc tiene que mantener inventario, pues se sugiere que cada
semana sc ordencn los requerimicntos netos, por lo que el costo total para
Z38 seria:

CTZ88 = CTZ99 + CTZ06
C299 = C1 + C3 = 0 + 2000 (8) = 16,000
CZ00 = C1 + C3 = 0 + 3000(6) = 18,000
CTZ48 = 16,000 + 18,000 = 34,000

Debido a que se tendria que ordenar ocho veces para Z99 y seis para ZOO (sm
contar las 6rdencs quc ya estaban programadas).

Y por medio de EOQ, aunque se¢ ordena nienos veces (cinco. y. cualro), se
ticne el costo de mantener, Para calcular ¢l costo de mantener, ¢s importante
considerar que ademds del costo del material, s tiene un costo de 0,4 por
mantencr, Estc costo es anual, por lo que se debe calcular dicho costo
semanal, esto cs:

g4 = 1.006, por lo que scmanal este costo serfa de 0.006 pesos.

25



El costo total serfa:

CTZ88 = CTZ99 + CTZ0

C299 =C1 + 3

= (5000)(0.006)(35 +13 + 13+ 26 + 34+ 12+ 12+ 32 + 18 + 30) + 2000(5)
=6,750 + 10,000 = 16,750

CZ200 = C1 + C3

= (7500)(0.006)(34 + 11 + 11+ 11 +45+ 45 + 22 + 22) + 18,000
=9,045 + 18,000 = 27,045

CTZ88 = 16,750 + 27,045 = 43,795

Como se ve, el costo de mantener por medio del EOQ ¢s mas alto, y sin
cmbargo, plancando por MRP, no se tienc inventario que mantener y aunque
ser ordena mds veces ¢l costo tolal es menor. Estos son los beneficios que el

MRP pucde dar.

MRP como sistema computacional sigue esta logica, siendo necesario
unicamente tener las cntradas requeridas para el mismo (Programacion
Macstra, estructuras, inventarios acluales, listas de materiales), y sc oblicne
lo que MRP sugicre que se debe ordenar para dicha produccion cstablecida.
Es cste el titimo paso del Ciclo Cerrado de Manufactura que s¢ planca de la

gerencia media,

PERIODO DE TIEMPO
188 t 3 {4 6 11 ]s winie
PROGRAMA MAESTRO 18 9] 2 ulanla 0{ 4]
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799 CANT ORI [ENTREGA] mNV
40 1
REQUERIMIENTOS BRUTOS 1505 1191220 01271 322210 123071410 28
ORDENES PROGRAMADAS 5
. -5 14716 -8 -1
iINvENTARIO DISPONIBLE | 29 | 14 1 14 1 Ad /L /ol s/l /0l AL e
REQUERIMIENTOS NETOS 40 40 { 40 40 40
LIBERACION DE ORDENES 40 40 | 40 40 40
Flig. 1.18: Efemplo de MRP (788 - requerimicntos netos de 799 con EOQ)
700 |erToR [mrm v
57|
REQUERIMIENTUS BRUTOS 80 801 80 80 80
ORDENES PROGRAMADAS 22
. . . SVl 4R 65, 13
INVENTARIO DISPONIBLE s8issfotolo A4 WAL as L/ 22
REQUERIMIENTOS NETOS 114} 87 14 57
LIBERACION DE ORDENES wafsr| 114} 87

Fig. 1.19: Ejemplo de MRP (788 - requerimientos netos de 200 con EOQ)
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CAPITULO T
FUNCIONAMIENTO DEL  SOFTWARE DEL  SISTEMA
INTEGRAL DE MANUFACTURA (MM 3000)

El sistema MM 3000 es ¢l softwire que se encuentra instalado en la planta
actual pero desgraciadamente no es wtilizado al 100 % como debe de ser ya que
¢l control de los inventarios no es lo exacto que nosotros quisiéramos nos
eneontramos con problemas para tener exactos los inventarios dfa con dfa, este
problena lo plantcaremos mas adelante, por lo pronto nos dedicarenios a
exponer ¢l funcionamicnto correcto del sistema,

El sistesna cuenta con Jos siguientes médulos:

o

Partes y listas de materiales

Rutas y centros de trabajo

Salidas y entradas

Control de almacenes (inventarios)

Ordenes de compra

Control de la produccion

Plan maestro de produccidn

Plan de requerimientos de materiales (MRP)

NS AW

Qo

IL1.- Médulo de partes y listas de materiales

Estc es el primer modulo que se debers implementar pues todos los demds
dependen completamente de ¢l, pues conticne toda la informacién de los
materiales en ¢l sistema. :
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1111, Descripcion.

Es esencial para toda compaiifa productiva tener siempre disponible una
documentacién completa y estandarizada de todas las partes o materiufes que se
usan cn la operacién normal del proceso productivo, esto cs especialmente
importantc para el calculo del plan de requerimiientos de materiales.

Este modulo controla todi a informacidén bésica de cada partc, permitiendo su
consulta, sus cambios y en gencral su mentenimiento; a cada material o parte
debe asigndrsele un Nimero de parte individual y finico a través del cual se
accesara toda su infonnacién cn la basc de datos en cualquicra de las

(ransacciones.

Este modulo tiene dos partes principales: Informacién de partes y Listas de

materiales:

11.1.2, Informacidn de partes

Esta parte def modulo controla fa docwnentacién ¢ informacion bisica de todos
los materiales que cxistcn cn ¢! sistema, esta informacién incluye los
siguientes datos, y estdn agrupados de acuerdo a su funcidn en el proceso

produclivo:

a) Descriptivos . sondatos que guardan ta informacién referente a
lapresentacién y/oidentificaciéndccada material:
s una clave alfanumérica inica para cada material que identifica
a los matcrinles, con ella quedaran registrados todos lod demas
datos cn el sistcma ¥ serd necesario especificarla para todas las
transacciones posteriores en el restode Los médulos,
Es el nombre comercial de} matcrial, incluyendo marca, tamaiio,
versidn.cnpacidnd,mmlnlidad.color.c(c.
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b)

Planeacion de Produccion, Son  los  datos
correspondientes al control de los materiales en el proceso

productivo.

-Porcentaje de merma y de rendimiento. s ¢l porcentaje
que representa, del total de los inventarios, la cantidad de material
que se va a desperdiciar (inerma) o a utilizar efectivamente
(rendimiento). Los sobre usos deberdn ser nonhales e inherentes
al proceso productivo, pucs en caso de que se trataran de perdidas
ocasionales por negligencia o falles en el sistema productivo
deberdn atacarse las causas que los provocan y no planear para
cohsumir material extra que puede constituir grandes perdidas
paralaempresa.

-Potencia Estdndar. Esun valor numérico que indica el valor
ideal o estdndar de alguna de las cacterfsticas o cualidades que
debe tener el material (concentracién, PH, calibre, actividad, etc.)
y que lienc impacto directo en el rendimicnto que se obtendrd en
produccién

El sistema cada vez que liberanateriales de los almacexies parala
elaboracién de una orden de trabajo determinada, compara In
potencia estandar con la potencia individual de cada uno de los
lotes de los inventarios y hace una modificacién o ajuste al uso
teérico de la formula (Listas de Materiales) calculando cuanto
material rcalmente deberdn usar los depaﬂamcntos productivos
asfgnandotal cantidad paraproduccién. ' |
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11.1.3. LISTAS DE MATERIALES

Una lista de matcriales es una relacion estandarizada de todas las partes o
materiales y delas cantidades que de cada uno de ellos se requiere para elaborar o
ensamblar ura o varias unidades de un producto terminado. Las listas de
materiales corresponderdn para productos quinticos a las formulas, pero con la
diferencia de que no se usan porcentajes, sino cantidades reales de cadamaterial

los cuales se pueden mancjar, inclusive, en diferentes unidades de medida.

Las listas de materiales incluyen también las partes que previamente son
fabricadas (premezclas o subensambles) con todos sus componentes, (figura

signiente)

MODULO DE PARTES Y LISTAS
ESTRUCTURA CON VARIOS NIVELES

PRODUCTO <NIVELO
FINAL

] I_ELI [c!l [oll [EL|<NWEL1
['01 | [ b2 | [ p3 |<NiveL2

Fig. 111,
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Estas listas se crean a través de relaciones Estructurales Padre-Componente las

cuales se vandando de alta en ¢l sistema por parejas, definiendo en cada unade

ellas el uso del componente para la elaboracién de la parte padre.

a)

Caracteristicas de la refaciones estructurales:

- Cambios autométicos: Una vez que en una relacién
estructural hasido definida para una parte, esta pued ¢ serusadaen
otra lista de materiales, basta con conectar la parte padre a la
nucvacstructura para que ¢l restode los materiales queden ligados
autométicamente a ella, sin necesidad de volver adefinir material
pormaterial.

- Formulas Unltarlas: las relaciones cstructurales Padre-
Componente, sc establecen considerando el uso en forma
unitaria, ¢s decir que para cada relacién, ¢l uso de la parte
componente es la cantidad necesaria-para la elaboracién o el
ensambledeunaunidad de productoterminado correspondiente.
Esto permite que los subensambles o premezclas scan
independicntes entre si, de tal forma que se pueden usar
indistintamente cn cualquier lista de materiales sin necesidad de
hacer ajustes o modificaciones a los usos aunqilc se traten de
diferentes productosterminados.

- Cambios de Ingenierfa: Loscanbiosde lngenieriapenniten
hacer cambios o modificaciones temporales a los usos de las
relaciones Padre-Componente de cualquier lista de materiales. El
rango de tiempo en el que deben ser activos o vigentes tales
cambios son definidas por el usuario alimentando ¢l Numero de
Orden de Trabajo inicial y terminal o bien la fecha de inicio y
tennino en ¢l que sera afectivodicho cambio.
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- Partes Fantasma: Una parte fantasma ¢s un material
(subensamble o premezela) que no se compra sino que se fabrica
dentro del proceso productivo normal, gencralmente existen
pocos inventarios de estas partes fantasmas, pues se usan casi

inmediatamente, dentro defamisima produccién. (ver sig. figura)

MODULO DE PARTES Y LISTAS
ESTRUCTURA MULTINIVELCONPARTES FANTASMAS

A
PARTE > NIVEL 0<
PADRE

| 3] 35] 3]
FANTASA [ c I r b I FanTaswa | > NIVEL 1<

| 5 | 6 1.5 I
| J I >nvetz | F || & | v ]
Fig N2

La parte E es un subensamble o premezcla formada por las partes
F, G,y H. Para fabricar una unidad d¢ E, se requicren 5 unidadcs
dela parte F, 6 unidades de la parte G y 1.5 de H, A su vez, para
cnsamblar una unidad de producto final A, se requicren 8,3.5, 4
y Funidades de E, D, C, y B respectivamente.



«  Partes Fantasma: Una parte fantasma es un material
(subensamble o premezela)que no se compra sino que se fabrica
dentro del proceso productivo normal, generalmente existen
pocos inventarios de estas partes fantasmas, pues se usan casi

inmediatamente, dentrode lamisma produccién. (ver sig. figura)

MODULO DE PARTES Y LISTAS
ESTRUCTURA MULTINIVEL.CONPARTES FANTASMAS

A
PARTE > NIVEL 0<
PADRE

t
1] 1] 78] 7]

FANT%SMA l c I [ D I FANTESMA > NIVEL 1<

5| & 1.5]

IJ|>NIVEL2<[F|[GHHJ

Fig. 11.2,

Laparie E ¢s un subensamble o premezela formada por las partes
F,G,y l. Para fabricar una unidad de E, sc requieren § unidades
dela parte F, 6 unidades de la parte G y 1.5de LA su vez, para
cnsamblar una unidad de producto final A, se requicren 8,3.5,4
y 1 unidades de E, D, C, y B respectivamente.
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Deatro de la explosion de materiales de las ocdenes de trabajo en
¢l momento en que s¢ termine ¢ inventario de una parte
fantasma, continua ta explosion al siguiente nivel, con las partes
componentes del subensamble, debido a esta caracteristica, se
pueden usar también las partes fantasmas para cf control de
materiales que sustituyan a otro, poe cjemplo, en la relacién
estructural B-J, mostrada en la siguiente figura, la parte B es
famtasma, de tal forma que comenzara a usarse el material J para

lafabricacion de A, cuando se tenmine el inventario de B,
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11. 2. MODULOS DE RUTAS Y CENTROS DE TRABAJO

12,1, Descripcién.

Este modulo mantienc y controla toda la informacién que describe el Iugar
fisico: taller o departamento donde las partes son procesadas o claboradas
{centros de trabajo), la descripeion de las operaciones que ahi se realizan, conla

secuencia en que son elaboradas. (rutas de trabajo).

1122, Centros de Trabgjo.
Un centro de trabajo es el fugar cn el que el personal y/o maquinaria realizan
una operacién o seric de operaciones necesarias para producir una parte o

casamblarun producto.

Cada centro de trabajo es identificado a través de un Nimero o clave de
identificacion, que pueda comenzar por ¢l eodigo del depanamento. En caso de
que varios productos tenminados tengan 1a misma nuta de trabajo, no ey
necesario definirlo mas que una sola vez. (ver fig. siguiente).

112.3. Rutas Estindar o Lista de Operaciones,

i la fabricacion y/o easamble de cunlqdicr producto s indispensable tener la
informacién referente a todas las operaciones que deberfin realizarse a lo largo
del proceso produetivo para obtener ¢l producto terminado, asf mismo eada una -
 de estas operaciones puede realizarse en uno o mas lugares o departamentos
productivos (maquinado, soldadura, ensamblado, ete.). Una ruta de trabajo ¢s
pues una lista de operaciones o lista de tareas, cada operacién esta relacionada
con los Niimeros de Partes de los materiales que intetvicaen cn esa operacién y
con el Niimero de Centro de I'rabajo correspondiente. La secuencia en la que:
las operaciones de la. Lista deben realizarse, sc controla a través de una
numeracidn conseentiva, Las rutas de (rabajo pueden establecerse en forma
lineal o paralela. (ver siguiente figura). ‘
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A cada una de estas operaciones se le puede definir informacién sobre 1a
capacidad de produccidn (tiempo estandar de operacién por unidad, tiempo de
transito entre una operacién y otra, tiempo promedio ¢n lineas de espera
(colas), de esta manera al suministrarle una cantidad de producto terminado que
se desea claborar o ensamblar, se caleula la capacidad actual y ¢l tiempo de

operacién, con sus correspondientes edlenlos para el departamento de costos,

CENTROS DE TRABAJO

CT1/7488
DESCH: Tomeado
SECUENCIA:01

TU: 08 :
T. TRANSITO: 0.1

v

CT/7782
DESCR: Bairanado
SECUENCIA: 02

TU: 02
T. TRANSITO: 0.15

A 4

CT/45652 OESCR:
génsm SECUENCIA:

T.U 04
T. TRANSITO: 0.05

 J

C1/232
DESCR: Pintado
SECUENGIA:04

TU 0
T. TRANSITO: 0.35

C17/234
DESCR Bamizxdo
?ECUENCIAIOS

0.5
T. TRANSITO: 0.3

Y

C1R23
DESCR: Secado
SECUENCIA: 08

TU. 2837
TRANSITO. 1.3

A 4

CTRAAT?
ESCR Empacado
SECUENCIA:07

T.U:0.33
T. TRANSITO. 0.30

v

DESCR Almacen
?EC}UENCIA:OO

CTR222
ado

U 0.04
T. TRANSITO; 000
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I1.3.-MODULO DE SALIDAS Y ENTRADAS DE
MATERIALES.

11.3.1,  Descripcion.
Este modulo se encarga def controf de todas las entradas y salidas de materiales

enuna triple clasificacion:

#) Materias primas cu inspeecidn,

b) Materiales ya analizados y aprobados en los almaeencs que son transferidoy
aproduccidn. (salidasdealmacen).

¢) Producto terminado transferido a los almacenes correspondientes para su

embarque(entradasde almacen).

11.3.2. Entradas de materias primas.

Los recibos de materias primas a la planta correspondiente a entradas
programadas a través de ordences de compra sugeridas o planteadas por el MRP.
En estas transacciones se descuenta la cantidad pendicnte de los pedidos y se
crea Inventario en el sistena; para realizar esta transaccién el sistema requiere
los siguientes datos: a) Nimero de parte, b) orden de compra, c)cantidad
recibida, d) almacen y ubicacién de inventario dentro de las bodegas, ¢) No. de

lote. Los cuales se explican a continnacion:

a) Nimero de Parte. Es ¢l Nimero individual definido de
antemano (modulo de partes y listas) que corresponde al material
queseestarecibiendo,

b) Némero de orden. Es ¢l Nimero del pedido que se esta
recibiendo, el sistema valida que el Ndmero de parte corresponda
al del pedido, cuando este se ha cubierto, ya sca por una sola

entregatotal o bien por diversas entregas parciales, se cambia
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¢)

d)

e)

automdticamente ¢l estado de fa orden, de tal forina que ya no se
permiten la entrada de nuevos recibos en el sistema, hasta que el

encargado de losinventarios lo permite.

Cantldad reclblda. Es la cantidad que esta entregando ¢l
proveedor cn base a un conteo fisico o al peso del material, ¢l
sistema controla que para cada pedido solo se reciba un porcentaje

determinadosobrel acantidadsolicitada.

Almacen-Ubicacion, Es ¢l Niimero del almacen y ubicacién
donde se localizard fisicamente ¢l material que se esta recibiendo,
de esta mancra se puede llevar un muy exacto control de los
almacenes. El inventario generado en esta transaceidn es pucsto
en un cstado de “inspeceién” y parte del sistema no podré usarse
enlaproduccidnhasta que los encargados del control de la calidad
lo analicen y lo aprueben, cambiando entonces a mn cstado de
“disponible”

Néimero de Lote. Si cl usuario o desea a cada recibo puede
asigndrscle en Niniero adicional defote, el cual quedara registrado
cn la base de datos y podrd, si se requierc darle seguimiento por

Lotes a los materiales hasta el momento de a produccion.

1133, Salidas de Materias Primas. ,
Cuando ¢l material ¢s analizado por control de calidad y se’ encuentra

defectuoso, mediante una transaccién en el sistema sc cambia a un estado de

“rechazo” , lan pronto como el material es devuelto al proveedor se efcetua una

salidaquedescuentaclmaterial del inventario,
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1134, Salidas de Almacen a Produccion,

El material aprobado por control de calidad y que ticne un estado de
“disponible™ , ¢s tomado para la produccién a iravés de fas asignaciones que se
crean por cada orden de trabajo, para cada vna de cllas se genera una lista con
todos los materiales que serén necesarios para esa produccion con us cantidades
correspondicntes. cuando csta lista es surtida por os encargados de los
almacenes a produccién, se hace en el sistema una transaccién de salida del

almacen conlo cual se descuentan los inventarios de tal lista.

11.3.5. Entrada de Producto Terminado,

Una vez que se ha terminado una corrida de produccién deberé reatizarse una
transaceién de entrada de la orden de trabajo lo cual cancelara tal orden y creara
inventarios de producto terminado el eal asu ve deberd ser analizado y liberado

por control decalidad antes descrembarcados.
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[1.4-MODULO DE CONTROL DE ALMACENES.

I4.1.  Descripcion,

Fiste mioduto se encarga del control de os inventarios dentro de os almacenes
de 1a planta. Para este control ¢l sistema accesa y mancja la informacion a
través del Nimero de parte. Dentro de cada almacen, definido por el usuario,
pueden existir nuiltiples ubicacioncs, si asf sc desee , de tal forma que o
sistema puede controlar nvemtarios del mismo material localizados en
diferentes ubicaciones y en distintos almacenes.

Este modulo estainterconectado con el de entradas y salidas de materiates de tal
forma que al efectuarse alguna de estas transacciones, se crea o se descuenta

inventario del almacen y de Ia ubicacién de que se sefiale, esto permite tener
siempreactuaizados los inventarios.

114.2, Clasificacién ABC

Todos los inventarios se pueden clasificar de acuerdo al codigo ABC, el cual s¢
basa en ¢l principio de pareto que seftala que ¢ 20% del inventario total
constitiye en reatidad ¢l 80% del valor ccondmico de fas existencias, y que

R80% del inventario restamte es tan solo ¢l 20% del valor total de los
mventarios.

En base a lo anterior, las partes que pertenezean a la clasificacién A serfn
aquellos materiales que son la minorfa (en cantidad) del inventario, pero que
econdmicamente constituyen la mayor parte del total. _
Los clasificados como B son materiales cuyo valor en el inventario ¢s medio y
cons'liluyen en cantidad solo una parte del inventario total. Los clisificados
como C constituyen en cantidad la mayor partc del inventario total, pero sin
embargo, son una pequedia parte det valor ccondmico total,
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Asf pues el plancador de los inventarios debera dedicar sus esfuerzos de control
de inventarios a las partes A dandoles un gran seguimiento, en cambio pira los
clasificados como B y sobre todo los C, podri el plancador de los inventarios
darles un cuidado menos estrecho. De este modo puede administrar mejor ¢l

tiempo y hacer un tarea mas eficiente.

Los sistemas de administracién de materizles permiten clasificar los materiales

de estamanera, de tal suerte, que la fonnade sugerirordenes de trabajo cambiara

comoseindica:
CLASIFICACION FORMA DEORDENAR INVENTARIO
Q
MUCHOS PEDIDOS
A PORPOGA CANTIDAD MINIMOS
(pedir lo que se va a utilizar)
8 INTERMEDIO INTERMEDIO
POCOS PEDIDOS
C (pedir paratodo un perlodo y ALTOS
olvidarse de estos materlales, :
concentrando el esfuerzo en la
planeaclén delos A)
Fig. 114,

114.3. Clasificacion por estatus.
A cada una de las combinaciones almicen-ubicacién definidos por el usuario

para cada Nimero de parte, se le pucden asignar a diferentes Estatus que definen

enque condicién de calidad se encuentrael inventario:
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Inspeceldn  [in este Lstatus se colocan los materiaies que ingresan a la planta
y que tienen que ser sometidos a los andlisis o pruebas del
departamento de control de calidad. Il inventario asignado a este
estatus se considera para la plineacién normal del MRP como un

inventario que se vaa autorizar para Ja prodnecion.

Disponible. En este status se pone el material ya autorizado por control de

calidad paralaproduceitn,

Rechazo.  In cste status se colocan los materiales que han sido analizados y
sc les ha encontrado con problemas de calidad para la produccién

y que porlo tanto serdn devueltos al proveedor.
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IL5.- MODULO DE CONTROL DE COMPRAS.

IL5.1,  Descripcion,

Este modulo es el encargado del control y mantenimicnto (alta, baja, cambio y

consulta) de todas las ordenes de compra o pedidos que maneje I empresa, asf

como la informacién bdsica de eada uno de los proveedores (razdén social,

contacto, direecion, teléfono, etc,)

Para cada orden de compra, el sistema controlala siguiente informacién bésiea:

No. depedido:

No. de parte:

Cantidad Ordenada

No. deproveedor.

Es ¢l Ndmero de control de cada orden de comprael cual es

definido por los usuarios

Es el Nifmero de parte del material que sc esta solicitando
en una determinada orden de compra, los sistemas no
permiten que se pueda cargar ann pedido una entrega de un

material que no fue definido con ese Niimero de parte.

Eslacantidadsolicitada enunaorden, para definirla deberd
tenerse en cucnta los siguientes aspectos: la unidad de
medida que cse material tiene definida, 1a cantidadminima
ordenar y los  multiplos que el proveedor requicre, la
cantidad aordenar es dircctamente sugerida porel MRP, de
tal forma que la mayoria de las ordencs se abren siguiendo
dicha planeacién tanto en la cantidad a ordenar como en la

fechadeentrega,
Es ¢l Nimero de identificacién de cada proveedor, a través

del cual, se puede dar mantenimiento a la informacién de

cada uno de ellos en el sistema,
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Comenlarios uobservaciones.  Son anotaciones que se le pueden aceesar a
cada orden para las  aclaraciones o
comentarios que los originadores de las
ordenes pudieran hacerle a los encargados de

Jas adquisiciones de los materiales.

1152, Ciclo de Vida de una Orden de Compra.
Las ordencs de compra tienen en ¢l sistema un ciclo de vida desde que son
generadas hasta que son borradas de la base de datos por ser ya imitiles, en la

siguiente figura se muestra griaficamente este ciclo.

a) Alta de una orden de compra.

En 1 correspondiente pantatla de altas a OC, los usuarios generan un pedido
para cubrir una demanda de tal material ocasionada a su vez por la explosion de
materiales del MRP de acuerdo a una demanda de productos terminados para sn
distribucién y venta. Al darse de alta una orden de copra, autométicamente el
sistema le asigna un estatus A (abicrto) que indica que el pedido esta pendicnte,

en espera de ser cubierto, las ordenes con este estatus son replancadas

| (adclantandolas o trasandolas) por ¢! MRP.

Si ¢l planeador de los inventarios desea que alguna orden no sca replancada,
puede cambiarle al estatus AF (abierta cn-firme) con lo cual a pesar de:fa

planeacién det MRP, la fecha de.centrega seri ba original.
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Autorizacion Orden

por compras completada
Bajadel
Fechasde entrega sistema
= it
|
Tlempo .. Peritdo de baja
— (definido por el usuario)
Estado “Abierta’ “Cerrada”

Fig. IS

b) Cierre de una orden de compra.

Todas las entradas de materiales alaplanta deberan registrarse y cargarse a un
pedido, éste permanece en el estatus A, mientras la cantidad entregada sea
menor que la cantidad ordenada, cuando éstas legan a seriguales el estatus se
cambia automdéticamente por el sistema al estatus C (cerrado), si la cantidad
total entregada excede a la cantidad ordenada, el estatus asignado a esa orden es
C+ (cerrado enlargo). ‘

En algunas ocasiones, después de las entregas programadas, la cantidad
entregadaquedann pocoinferioralacantidadordenada, quedandopara esaorden
un estatns A. Sin embargo, ¢l proveedor ya no enviara la peque;a cantidad
faltante, dando como cubierta tal orden. En este caso, ¢l encargado del conirol
delos pedido, puede cambiar manualmente el cstatus de ese pedido a C- (cerrado

en corto), con lo cual, el pedido ya no aparccerd en el sistema como pendiente.

¢) Borrado de una orden de compra.
Despuésde que el estatus de una orden se cierra (C, C+ 0 C-) las ordenes entran

“en un periodo de espera establecido por los nsuarios, después del cual las

ordenes son borradas del sistema por considerarse yasin utilidad.
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11. 6.- MODULO DE CONTROL DE LA PRODUCCION

11,6.1.  Descripcion,

Este modulo es el encargado del control de los materiales que se utilizan paraia
produccion de los productos terminados en a operacién cotidiana de la empresa.
A través del control por ordenes de trabajo, se puede Hlevar un registro completo
de los materiates que se requeririn en cada corrida y del producto terminado que
se va claborando. Se puede Hevar un control de los materiales por lotes dandole
a cada uno de ellos un scguimicnto por su actividad (concentracidn o potencia) ,

fechadecaducidad, fechadeevaluacidn, ete.

11.6.2, Ordenes de trabajo.

Una orden de trabajo es una solicitnd de produccidn para manufactura para
claborar una cantidad determinada de algin praducto terminado, solicitado para
una fecha definida. Los datos requeridos para dar de alta nna Orden de Trabaja
(OT)es el sistema son fos anteriormente mencionados. Todas fas producciones
del mes o de la somana pucden alimentarse de antemano en ¢l sistema y se
mtede llevar el control de ta cedula de produccidn (produccién acumulada y
faltantes) y de los productos terminados.

116.3. Ciclo de vida de una orden de trabajo
Las ordencs de trabajo tienen dentro det sistenwaun ciclo de vida desde que son
generadas por el eneargado de la plancacion de Ia produccion hasta que esta se

terminay se recibe ef producto terminado en los alinacenes correspondicntes.

11,64, - Fases del ciclo de vida de una orden de trabajo.

A continuaeién se explican cada una de fas fases del ciclo de vida de una orden
de trabajo como lo manecjan en general las sistemas de administracién de
wateriales camerciales.

46



a) Alta a una orden de trabajo.

El encargado de una orden de produccion, da de alta en el sistema las ordenes de
trabajo que considere necesarias de acuerdo al resultado de la plancacién del
MRP. El plancador dela produccién generauna cedula deproduccién de acuerdo
alos requerimientos que ¢l departamento de ventas y distribucién soliciten. De
ahf MRP replanea las ordencs ya cxistentes, o bien, sugicra abrir otras nucvas.

b) Ventanas de tiempo en el ciclo de vida de una orden de
trabajo.

Despuésde dar de alta en el sistema la orden de trabajo, ¢l desarrolio de la orden
queda sujeta a dilerentes periodos, delinidos por el usuario para cada producto
terminado y que se refieren a los intervalos entre fas transacciones durante ¢l
ciclode vida. A continuacidn, se explican dichos perfodos:

I. Ventana de asignacién:
Una asignacién es una salida plancada de un material de los
almacenes para satisfacer la demanda ocasionada porla explosién de
unaordendetrabajo para produccién.
Asf pucs, la asignacién consta de dos partes: El ealculo de los
requerimicntos de los materiales necesarios para tal produccién
(explosién) segtin sus estructuras o formulas y la definicién del
Ntimero o clave del almacen de donde se planea surtir tales materiales
enunafechadeterminada.
Para que auna orden de trabajo se le puedan erear sus asignaeiones es
necesario que se encuentre dentro de la ventana de asignaciones; la
cual se define como el periodo (dias) definido por el usuario, entee Ia
fecha de inicio de la produccién y 1a fecha actual, o bien, como el
Niimero de dias antes del inicio de Ia produccin, en la que se desea:

que se creen las asignaciones de una orden de trabajo en el sistema,
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Asi pues, hoy se crearfan las asignaciones de todas las ordenes cuya
diferencia de dias entre el inicio de fa produccién y fa fecha de hoy,
sea igual o menor a la ventana de asignaciones delinida para el

productoterminadodecadaordenderrabajo.

Ventana de prefaltantes.

Il reporte de prefaltantes con base en los inventarios actuales,
muestraal planeador de la produccién los inventarios proyectados de
cada material seginlas asignaciones existentes en ef sistema (salidas
plancadas) y las entregas de cada material seginlos pedidos existentes
(centradasplancadas)

Esta informacién ticne como objetivo mostrar a tiempo cualquier
posible futuro faltante de materiales, con ¢l fin de que ¢l plancador
pueda tomar las medidas adecoadas para evitar ¢l paro de los
departamentos productivos porfaltade materiales.

Asf pues, la ventana o periodo de prefaltantes es ¢l lapso en dfas,
definido por ¢l usuario, entre la fecha de inicio de fa produceién y la
fecha actual. Todos los materiales cuyas ordenes de trabajo caigan en

laventanade prefaltantes serdn inclnidos en dicho reporte.

Ventana o perlodo de liberacién.

Laliberacién de una orden de trabajo consiste en la autorizacién para
surlir sus asignaciones de los ahnacenes, ubicaciones y lotes segin
losinventarios actualesdisponibles, para transferirse a produccidn,

Al liberarse una orden de trabajo, sc genera una lista de recoleccién,
la cual debe ser usada por el proveedor de bodegas para surtir los
malerialesde esaordende trabajo,

Lalista de recoleccion incluye el Nimero de parte, la descripeion de
cada material, las cantidades a surtir y la ubicacién ffsica (cstante,
gaveta, pasillo, ete.) de donde se deben tomar los materiales, asf
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como los mimeros de lote que deberdn serutilizados para esa corrida.
Es posible asignarle a cada ubicacién o a cada lote, una prioridad
para qué el sistema vaya usando los inventarios como lo requiera o
mejor le convenga al plancador de los inventarios: primeras entradas-
primeras salidas (FIFO), primeras entradas-ultimas salidas (FILO),
cle.

Asf pucs, Ia ventana o periedo de liberacion es el lapso de definido
por ¢l usuario para cada producto terminado, entre la fecha de inicio
de su produccién y lafecha en que se desea se liberen sus ordenes de
trabajo. Generalmente el momento de la liberacién ocurre un poco
antes del inicio de la produccion (uno o dos dfas antes), siendo ¢l
tiempo necesario para la recoleccion y el traspaso de fos materiales de

{os diferentes almacenes a losdepartamentos productivos.

. Salida de una orden de trabajo,

Cuando 1a lista de recoleceién ha sido surtida y los materiales
correspondientes han sido transferidos a producceidn, el encargado de
bodega realiza una transaccién de SALIDA a Inorden de trabajo, con
la cual descuenta o borra de los inventarios de bodega los materiales
incluidos en tal lista de recoleccién por almacen, ubicacidn y lote.

De esta manera, al realizar esta transaccion, los inventarios de
bodega, quedan actualizados. Si legaran a sobrar materiales de
produccién, existe también una transaccién de devolucién que vuelve
a crear inventario ¢n los almacencs .

. Entrada a una orden de trabajo,

Después de realizada 1a produccion ¢l ‘producto terminado es
transferido al almacen destinado para tal fin; en estc momento, el
encargado de recibir ¢l producto, debe dar de alta una transaccién de
ENTRADA alaorden de trabajo, con lo cual creara inventario de :
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productivo terminadoen ¢l almacen, ubieacién y lote que corresponda
dentrodel sistema.

Los inventarios de producto terminado o intermedio asi creados, se
pueden colocar en los estatus de inspeccidn para que el departamento
de Control de Calidad los analice y los libere o rechace; asf tumbién,
se puede lHevar un control de los embarques de producto ya
disponible.

Las ordencs de trabajo siguen un criterio semejante a las ordenes de
compra en lo que se refiere al mancejo de los estatus. Cuando s¢ da de
alta permancce en un cstatus abierto A; segiin se va recibiendo la
produccién, la orden cambia a un estatus Csi la cantidad producidaes
ignal ala cantidad ordenada. Ahora bien, cambia a un estatus cerrado
en largo C+ cuando esta ultima cantidad s menor a la primera y cn
el caso contrario cambia a un estatus de cerrado en corto C- (s¢

produjo menos de lo plancado).

Eliminacién de una orden de trabajo en el sistema.
Después de que una orden de trabajo ha sido cerrada, entra en un
periodo definido por l administrador del sistema, despnés del cual log
registros de dicha orden son borrados de la base de datos def sistema

porconsiderarse ya sin utilidad.
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I.7. MODULO DE PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
(PMP)

IL7.1.  Descripcion ,

liste modulo ¢s una (il herramienta para ¢l mancjo de la planeacion y
programacién de la cedula de produccidn, la cnal define la cantidad de cada
producto terminado que se desca producir en determinados perfodos, Este
modtlo, tiene sus propias particularidades en todos los sistemas considerados,
pero en forma general, se puede deseribir del siguiente modo:

El método que sigue ¢l plan macestro de produccidn, es en realidad may simple:
PMP compara fa demanda de producto terminado con ¢t suniinistro del mismo
y replanca o sugicre nuevas producciones para balancear a los dos. para ello,

todo ef proceso det PMP de divide cnlos siguicntes tres pasos:

a) Para cada period contemplado en el horizonte de produceidn (puede
ser cada dfa, semana o mes), se calenla demanda bruta del producto
terminado. Lsta demanda bruta o total de producto, s¢ obtiene al
smuar Ia demanda bésica (prondsticos de ordencs, prondsticos de
ventas) mas usos eXtras pronosticados; la demanda bdsica se
comparara con las ordencs de clientes ya colocadas y se tomara la
mayordemanda,

b) Compara para cada uno de los perfodos la demanda total vs la
prochuccidén de ese periodo y obtiene el inventario final (posicién del
inventariofinal decadaperiodo). ‘

Asf, para cada periodo se sigue el siguiente algori tno:

WA | [onoowcoon | [oamartorn ] [FREATES
PERIODO {4 ‘ o 1w | DEPERIODO {. | pegiono
ANTERIOR PERIODO ACGTUAL ‘ACTUAL ACTUAL
¥ 116
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periodo hasta encontrar un inventario fit

sara este caleulo, ¢l sistemi no considera la cantidad en fnspeceidn ni

olinventariodescguridad definidoparacadaproducto terminado.

Una vez que para cada uno de fos perfodos se b caleulado su posicion

de inventarios, ¢ MPS a través de un ciclo ileractivo revisa cada
wal negativo, busca las
ordenesde trabajo proximas yjata” (sugiere adelantar) una ordenpara
suplir tal demanda calculando una fecha sugerida. MPS toma para

esto, 1a orden de trabajocon ¢l Nitimero menor.
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H.8.-MODULO  DEL PLAN DE  REQUERIMIENTO DE
MATERIALES

1181, Descripcion,

Este modulo genera para cada material componente, un plan de requeriniiento y
sugicre adelantar o atrasar las ordenes de compra que ya se tengan para esc
material, y en caso de ya no haber ordenes, sugiere (ue se abran otras nnevas,

MRP ¢s una titil herramienta que permite al plancador de los inventarios, llevar
un estricto control de los usos (ue se ticnen para cada material en todos los
productos terminados de los que forman parte y de las entradas o swministros
programados (pedidos) que se tendrdn. asimismo, es posible también establecer
inventarios de seguridad que, definidos por los uswarios, protegen los

inventarios ci caso de incumpliniento por parte de los proveedores.

11.8.2. Insumo de informacién para el MRP,

Los principales médulos que son utilizados para la corrida del MRP san los
siguientes: Modulo de Plan maestro de la Produccién, Modulo de Partes ¥
Listas, Modulo de Inventurios y Modulo de Ordenes de Compra, tal como se

muestra en la figura signiente,

El MRP con base a una cedula de produccion que es gcnemdzi por los nsuarios
a través del Plan Macstro de Produccion, caleula para cada material (seguin Iny
listas de materiales), las demandas o usos que van a darse en cada periodo 'y
cbmicnza a restarlas del inventario inicial total (inventario disponible mas
inventario cn inspeccion) y de esta manera va calculando los inventarios
tedricos de cada periodo. Cuando ¢! ill\feﬂ(ﬂﬂ'c)_ es negativo, busca tas ordenes de
compra pendientes que existan pasa ese material y sugiere que se adelanten o se

atrasen hasta el perindo donde ¢l inventario tebrico es negativo.
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PRINCIPALES INSUMOS DE INFORMACION PARA
EL PLAN DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES

PARTES Y LISTAS
(Que matorlales se
necestian para la
elaboracién del Producto
Terminado?

INVENTARIOS
¢Cuanto inventario
disponible hay?
LCuanto en inspeccién?

LEn que canlidad?

T CONTROL-COMPRAS
+Que se va a produch? LQue nos va a enliegar?
¢{Cuando? ¢{Cuanto? ¢ Cuando? L Cuanto?

Qué pedir?
LCuénto pedir?
¢Cuando pedir?

Fig. 117

Si ya no existieran mas ordencs, el sistema autométicamente gencrarfa nucvas
ordencs por cantidades que se apegaran al minimo y multiplos a-ordenar. Si
después de terminada la corrida del horizonte de produccién (pueden ser scis
mesces) aun existicran ordenes abicrtas, ¢l MRP sugeriria que se cancelaran pucs

considerarfa que yano scutilizaran tales materiales,

Para todo este andlisis, el MRP no considera los inventarios de seg;iridad,]os
cuales, siempre cxistirdn para cubrir los retrasos de los proveedores locales (ver
cjemplode icporlc de MRP), )

La mayorfa de los sistemas considerados ticnen la opeién de generar reportes

Hamados de excepeidn, en los que s¢ registran los materiales que en una corrida
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de MRP para el horizomte normal de produccién no serfn utilizados,
especificando para cada uno de ellos el inventario que se tiene , ¢l casto unitario
y ¢l costo tatal eu existencia. A través de este reporte, se pueden eontrolar con

mayor eficacia los inventarios de los materiales obsoletos.

Un ¢jemplo de reporte del MRP es el siguiente:

Material: Coloranta N° 7 nidad odida;
W matetial: 48010-A 0,._0 ‘:';m.,-'
Inventatio disp.: 560 Mittiplos: '
fnventatio insp.. 100 Slock seguidad:

Total disp:

FECHA  INVENTARIO - USO PPADRE SUMINISTRO  N°ORDEN  ACCION
PROYECTADO

050100 440

410
360

60
40

10 -
50 ORD-2750  ADELANTAR

440

SUGIERE

Fig. 118
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CAPITULO I
IIL1 MARCO ACTUAL DE LA EMPRESA,
111.1.1 EL MERCADO DE PANALES DESECHABLES EN MEXICO

La contraccion del mercado mexicano durante la década de los ochentas
provocé que el scctor de productos higiénicos desechables no tuviera '
crecimiento alguno. Hasta 1989, existian dos princiapales productores de
pafales desechables en México, uno con el 75% del mercado y el otro con ef
12%, Los pafales producidos por ambos cran del tipo "Predoblado”, de mala
calidad y pobre desempefio, unisex y con un atraso teendlogico fmportante
comparados con los pafiales producidos en Estados Unidos y Europa.

A fines de 1989, una tercera compailia sc propuso lanzar al mercado su marca
mundialmente conocida, una generacion de patales del tipo "Ultra”, de mejor
calidad, con mds capacidad de absorcién ¢ introduciendo en concepto
niito/niila. Las dos primeras compaias, concientes del reto y practicamente al
mismo tiempo que la tercera compania, introdujeron sus patales tipo "Ultra" .
A partir de este momento, sc inicia en México un crecimiento del mercado de
pafiales desechables notable, llegando a un 35% con respéclo al afio anterior
durante 1991.

En otros paises, al igual que ahora en México, el mercado de pafiiles
desechables cs nuy competidoy exige que se produscan mejoras frecuentes en
la aperiéncia y en el desempeiio del producto, obligando a las compaiiias a ser
cada ves mas eficicntes y estar a la vanguardia en los adelantos tecnolégicos
que micjor satisfagan las nesecidades de los consumidores.

Un mereado tan competido, de ripida evolucion y con fndices de crecimniento
tan clevados, es claro que quicn logre proporcionar el mejor producto dando el
mejor scrvicio, operando eficientemente y licgando a sus metas globales de
utilidades, serd quicn alcance el éxito en ¢l mercado de paiiales desechables
en México ‘
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11,2 LA EMPRESA "PANALES S.A."

La politica de "Pafiales S.A." es la fabricacién de pafiales desechables que le
brinde al consumidor la mejor opcién del mercado en cuanto a calidad, precio
y desempeiio. Su producto esta dirigido a los cstratos socioccondmicos medio
y alto buscando sicmpre la vanguardia cn disefio y tecnologla. Més del 90%
de los matcriales que componcn a los pafales son de importacién,
principalmentc de los Estados Unidos, aunque también algunos son traidos de
Europa y de Japon.

Actualmente la marca dc la cmpresa "Pafales SA" cuenta con
aproximadamente ¢l 15% de la participacién del mercado total de paflales ¢n
Meéxico. Su facturacion es de aproximadamente NP$ 90,000,000 al afio y su
distribuci6n es a nivel nacional.

Los productos que se fabrican cn "Paiiales S.A." son los siguicntes:

Etapa 1 (nifio/nifta): Paital para bebés de hasta 6 Kg de peso. Este pafial esti
diseflado para bebés que basicamente sélo gatean.

Etapa 2 (nifio/nifia): Pafial para bebés de hasta 9 Kg de peso. Paiial disefiado
para bebés que recién comienzan a caminar, normalmente no -por ellos
mismos.

Etapa 3 (nifio/nifia): Paiial para bebés de hasta 12 Kg de peso. Paifal
disefiado para aquéllos bebés que ya comienzan a caminar por st mismos,

Etapa 4 (nino/hlﬂa): Parial para bebés de méas de 12 Kg de peso. Este pafial

estd discffado para las ultimas fascs en que el bebé utiliza pafial, por lo que su
uso es principalmente nocturno.
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111.1.3 ORGANIZACION DE LA EMPRESA "PANALES S.A,"

DIRFCCION GENERAL
i L 1 1 1 |
GLRENTE DE - -
GERENTE DE GERENTE DE GERENTE DE UERENTE DE IVESTIGAIO CERENTE DE
OPERACIONES |} MERCADOTRCNIA || FiNanzAs PERSONAL FTIACION COMPRAS
Y DESARROLLO
PRONUCCION VENTAS CONTARIIDAD  {{ REL. IABORALES
LOGISTICA SISTEMAS

Fig. HL1, Organigrama

GERENTE DE OPERACIONES

Mercadotecnia -~ Ingenicria Industrial
/

/

Y
\

Finanzas -—OPERACIONES - Abustecimiento

/

Contabilidad l’c;sonui

{nvestigacién y Desarrollo

Fig M.2. relacidn de 1 operacion con 1a emprees

La funcién de un
Gerente de Operaciones
en ¢l sistema  de
produccion se describe
en forma csquemdltica
en la Figura  ML3.
Como  s¢c  puede
observar en la figura cl
sistema centraia
insumos, la creacién
del valor mediante los
procesos de produccion

y los productos. La funcién del Gerente de Operaciones es la de tomar

decisiones. El Gerente de Operaciones inicialmente

hace la planeacién sobre

la distribucién de los insumos, debe decidir qué trabajadores debe asignarse a
los varios trabajos, qué materiales y suministros deberdn usarse en el proceso
de produccion y qué mdquinas deben cmplearse en la fabricacion de los
productos que representan el resultado del sistema de produccion.
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Una vez que se ha plancado Ia distribucion de los insumos, puede iniciarse fa
creacion del valor mediante los procesos de produccion. Sin embargo, ésto no
cs el final de su actividad como gerente. Una vez hecha fa planeacién, que
comprende la determinacion del curso de accién, una vez que s¢ iniciaron los
procesos de produccion, cstos deben ser controlados. El proceso de control
exige un proceso de retroalimentacion donde se redne informacion sobre los
procesos de produccién respecto a ta forma en que cstdn operando. Las dreas
tdpicas que tratan con estos problemas son: control de produccion, control de
calidad, control de costos y control de inventarios.

Gerente de operaciones
conio cneargado de

| las decisiones " 1
/

Control de produccion Distribueién de insumos

Control de calidad
Control de costos ) Mano de obra
Controt de mventario Materiales

Miquinas
Dispositivos para facilitar
Creacion del valor

Retroatimentacién
Productos

Fig. I1L.3.

GERENTE DE MERCADOTECNIA

El Departamento de Mercadotecnia influye constantemente sobre  la
administracion de la produccion proporcionando informacion en relacién con
lo siguicnte:

1) Prediccion de ventas de niveles futuros de demanda.

2) Datos pertinentes sobre érdenes de ventas.

3) Requisitos de calidad para cl cliente,

4) Nuevos productos y procesos.

5) Retroalimentacion sobre ¢! producto por parte del cliente
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GERENTE DE FINANZAS

Las funcioncs financieras de la empresa comprenden la provisidn y
administracion de dinero y de otros activos. Estas funciones son las
siguientes:

1) Informacién presupucstaria.

2) Analisis de inversioncs.

3) Provision de dinero para mejoras.

4) Provisién de informaci6n sobre las condicioncs generales de la empresa.

5) Datos de costos, incluyendo costos de materiales, mano de obra directa y
gastos indircctos,

6) Reportes especiales sobre 1a operacion del sistema de produccion.

7) Provision de servicios para procesamicnto de datos (Sistemas).

GERENCIA DE COMPRAS

Este Departamento estd enfocado exclusivamente a cuestiones estratégicas de
abastecimicnto, dejando ¢l dia a dia de la colocacién de pedidos al
Departamento de Logistica. Sus funciones s¢ pueden resumir en los siguicntes
puntos. :

1) Bitsqueda constante de mejores proveedores y mejores materiales.
2) Negociacioncs dc precio, condiciones de pago, abastecimiento; calidad.
3) Mgjorar el costo del producto mediante menores costos de materiales.

GERENCIA DE PERSONAL

La funcién de Personal en la cmpresa estd interesada principalmente con el
reclutamiento de personas y con otros aspectos relacionados con la fuerza de
trabajo como un insumo en ¢l sistema de la empresa. Sus. principales
finciones son las siguicntes:

1) Reclutamicuto.

2) Entrenamiento.

3) Relaciones Laborales.
4) Scguridad c Higiene,
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INVESTIGACION Y DESARROLLO

La Investigacién y Desarrollo es una funcion de la empresa que implica dos
importantes actividades. La primera, la investigacién, comprende el
descubrimiento de nuevos materiales que mantengan o mejoren la calidad del
producto final y el dcsarrollo de cstos descubrimicntos hacia objetivos
susceptibles de scr alcanzados.

1112 EL DEPARTAMENTO DE LOGISTICA DE "PANALES S.A."

La misi6n del departamento de logistica de "Paffales S.A." es asegurar el flujo
continuo de materiales desde el fabricante de las material primas (proveedor),
¢l surtimiento de las mismas a las lincas convertidoras, hasta la distribucion
del producto terminado a los diferentes Centros de Distribucién en la
Repiiblica Mexicana que asegure la disponibilidad de todos los productos cn
cualquier momiento, con el minimo costo asociado y el minimo Capital de
Trabajo (inventarios) invertido.

En otras palabras, los objetivos del Departamento de Logistica deben tender a
lo siguiente:

~ 0% de ventas canccladas por falta de alguna versién en ¢! Centro de
Distribucién que lo requiere.

- 0 inventario tanto de Producto Terminado como de Materias Primas.

- 0 paros de produccion por falta de materiales.

~ 0 impacto en costos de operacién,

Por supuesto que algunas de las anteriores medidas son utépicas por el
momento, sin embargo, ¢s un bien pardmetro de referencia que nos indica
que en la medida en que los resultados del Departamento se acerquen a ellas,
mejor aportacion a los resultados totales de la empresa brinda. Asi inismo, nos
dice que cualquier resultado que el Departamento obtenga, por excelente que
este sea, puede ser mejorado hasta lograr los objetivos arriba descritos.

En "Pafiales S.A.", la organizacién del Departamcnto de Logistica ¢s la

siguiente: -
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GERENTE DE LOGISTICA

Es ¢l responsable ltimo de los resultados del Departamento. Su misién es
dirigir y alincar a sus colaboradores para que todos los csfierzos realizados
vayai encaminados a los mismos objetivos globales.

Funciones principales del Gerente de Logistica:

- Determinar el presupuesto del Departamento anual mente.

- Establecer los objetives del Departamento anualmente.

- Alincacidn de los esfuerzos de los colaboradores haeia los objctivos globales
del Departamento.

« Dirccci6n del trabajo de los colaboradores.

- Evaluaci6n del descmpeiio de los colaboradores.

Medidas del Gerente de Logistica:

- Nimero de ventas canceladas por falta de producto en cualquier Centro de
Distribucién,

- Servicio a Produccion (nitm. de paros por falta de materiales, respetar cielos
de produccién, cte.) ‘

- Nivel de inventario total (productos terninados y matcrias prinas)

- Impacto en costos de operacidn '

SUPERVISOR DE PLANEACION DE MATERIALES

Es ¢l responsable de los resultados del Departamento que tengan que ver con
¢l flujo de materiales desde 1a salida dc 1a planta del fabricante de las maierias
primas hasta el surtimiento de las mismos a las lincas convertidoras, Lo
anterior comprende los siguientes aspectos:

Funciones principales del Supervisor de materiales:

- Plancacion de requerimientos de materiales.

- Colocacién de pedidos a proveedores y/o - generacidn de programas de
cntrega, :

- Seguimicnto a pedidos.

- Seguimiento o materiales en transito (importaciones, desaduanamtientos,
etc.). '
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- Nivel de inventarios de materias primas.
Sus medidas principales son las siguicntes:

- Servicio a produccién (nimero de paros de produccién por falta de
materiales).

- Servicio a plancacién de produccidn (niimero de cambios ¢n cédula por falta
de materiales).

- Cantidad en inventario de materias primas.

- Costos adicionales de operacién (alquiler de bodegas adicionales, pago de
demoras de trailers que no pucden ser descargados, servicios extraordinarios
de agentes aduanales, etc.)

SUPERVISOR DE PLANEACION DE PRODUCCION

Es cl responsable de los resultados del Departamento que tengan que ver con
¢l flujo a partir de que las materias primas son surtidas a las convertidoras, las
cantidades por version a producir, hasta los niveles de inventario de los
diferentes Centros de Distribucion a lo largo de [a Reptblica Mexicana que
ascguren la disponibilidad de las versiones en todo momento.

Funciones principales del Plancador de Produccion:

= Plan Macstro de Produccidn.

= Cédula mensual de produccién por linea convertidora.

- Determinacién de niveles de inventario de los productos terminados por
versién por Centro de Distribucién,

- Embarque dec los productos terminados a !os diferentes  Centros de
Distribucion

Sus principales medidas son las siguicntes:

- Ntmero de ventas canceladas por falta de alguna versién en cualquier -
Centro de Distribucion,

- Nivel de inventario total de los productos terminados.

- Scrvicio a lincas (respetar ciclos de produccion)

« Costos adicionales dc operacion (alquiler de bodegas  adicionales,
redlsmbncnén dc producto tcrmmado, ete. )
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SUPERVISOR DE BODEGA Y CENTROS DE DISTRIBUCION

Es ¢l responsable de la operacion del almacén de la planta y de los difercnics
Centros de Distribucién de 1a Repiblica Mexicana.

Funciones principales del Supervisor de Bodegas:

- Dircceidn y alineacién de los operadores de los bodegas.

- Informacién cxacta y puntual de existencias en inventarios.

- Diseiio del Lay-out idonco de la operacidn de los diferentes bodegas.

- Operacién eficiente de carga y descarga de trailers y camioncs.

- Surtimicnto fisico de materiales a las lincas convertidoras y mancjo de
materialces eficientc.

- Seguridad ¢ higiene dentro de almacenes.

Sus medidas principales son las siguicntes:
- Exactitud de informacién de inventarios,
- Eficiencia de operacion (ticmpos de carga y descarga, cumplimicnto de

programa de embarquecs y recibos, etc.)
- Seguridad (ntimero de accidentes registrables en bodegas)
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CAPITULO IV

PROCESO GLOBAL DE PLANEACION DE "PANALES S.A."

l.

2.

DETERMINACION DEL VOLUMEN DE VENTAS DEL
SIGUIENTE ANO FISCAL,

Este nlimero lo determina ¢l Consejo de Administracién en base
a los resultados de los Estados Financicros del afio fiscal
anterior. Esta informacién es dada a conocer entre los meses de
dicicmbre y cnero de cada affo. Este ntimero debe ir ¢n linea con
los objetivos de crecimiento de la Compaiiia.

VOLUMENES DE VENTA EN UNIDADES POR MES.

La responsabilidad de esta informacién la tiene cl Departamento
de Mercadotecnia. Esta informacion debe reflejar la tendencia
del comportamiento de las ventas durante todo el affo.

DEFINICION DE OBJETIVOS Y PRESUPUESTOS.

El responsable de dar los nimeros finales es ¢l Area de
Finanzas. Sin cmbargo, en csta ctapa todas. las drcas de la
Compaitia definen sus objetivos especificos y los presupuestos
necesarios para dar los resultados de la Compafiia. Esta ctapa es
un proceso de revisién, confrontacion y conciliacién coordinado
por ¢l Area de Finanzas que dard por resultado final ¢l objetivo
y presupuesto de cada drca. Esto Gltimos nilmeros deben darse a
conocer antes del mes de marzo, '

Estos tres primeros pasos se realizan una vez por aflo ya que
definen el rumbo que debe seguir la Compahia.

4.

JUNTA MENSUAL DE SEGUIMIENTO A VENTAS.

Esta etapa es un proceso que consiste en dos fases, En ambas
estdn presentes las siguientes personas: el Director General, cl
Gerente de Mercadotecnia, el Gerente de Planta y el Gerente de
Logistica. ‘
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la. FASE. Mcrcadotecnia y Ventas presentan los objetivos de
ventas de los siguicntes scis meses al Departamento de Logistica
de la Planta en base al cumplimiento del mes anterior. Esta
primera fase se lleva a cabo durante la primera semana de cada
mes.

2a. FASE. E] Departamento de Logistica de la planta presenta a
Mercadotecnia y Ventas los volimenes de produccidn y los
niveles de inventario para soportar las ventas acordadas del

siguicntc mes. Esta fase se licva a cabo durante la scgunda
semana de cada mes. En csta fase queda acordado las cficiencias
a las cuales correrdn las lincas de produccién de la planta, los
dias laborables, y la cantidad de turnos de trabajo para los
siguientes scis meses.

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION.,

En csta etapa, Plancacién de Produccién da a conocer a la
planta cl Plan Maestro de Produccion para.los siguicntes seis
meses. Aqui estin definidos los compromisos de la planta en
cuanto a eficiencias de las lineas de produccidn, velocidades de
las lincas de produccién, dias laborables y niimero de cuadrillas.
(Ver anexo 1)

CEDULA DE PRODUCCION.

‘En esta ctapa, Plancacién de Produccién da a conocer a la

planta el calendario detallado de las producciones que se

- tendran durante el siguiente mes, en donde se especifica ademds

¢l dfa exacto en que se tendrd un cambio de versién en cada
linea y los volimenes totales de produccxén de cada version del
mes. (Ver anexo 2)

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES,

En base al Plan Macstro de Produccion se calculan los recibos
de materiales nccesarios para soportar la produccion y mantener
los niveles de inventarios compromictidos. A partir de esta etapa
¢l responsable del proceso es Plancacién de Materiales.
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Del Plan Maestro de Produccion s toman las producciones de
cada version de los siguicntes seis meses y se vacian cn cl
Anexo 3.

En el Ancxo 4 estan los factores de uso de cada material por
version. Este factor de uso es la cantidad de material que
contienc cada paiial.

El producto del Anexo 3 y ¢l Ancxo 4 dan por resultado el
consumo mensual que tendrd cada material, Anexo 5. Existen
matcriales comunes a todos los pafiales que se fabrican,
materiales que sc consumen sélo para cicrtas versiones y
materiales especificos para una versién determinada, Asi, el
consumo total que tendrd un material cn el mes es la suma de
cada una de las versiones que lo contengan que scrin
producidas en ¢l mismo perfodo,

El cdlculo de la cantidad de material que se debe recibir
mensualmente estd cn funcidn de los siguicntes pardinetros; 1)
Politica de inventario de cada materiai, 2) inventario inicial de
cada mes (inventario fisico), 3) Consumo mensual.

1) Politicas de inventario. Este pardmetro sc¢ refiere a la
cantidad de tiempo de produccién expresada en meses que s¢
desea proteger con material en inventario. Este nimero puede
estar limitado por la capacidad méxima de almaccnamiento
para cada material definida previamente en ¢l lay-out del
almacén, Las politicas de cada material son las siguicntes;

MATERIAL POLITICA
: (meses de inventario)
FASE 1
Bolsa nifla 0.7
Bolsa niflo 0.7
Corrugado nift , ‘ 0.2
Corrugado niiio : f 0.2
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FASE 2

Bolsa nifia
Bolsa nifto
Corrugado nifia
Corrugado niiio

FASE 1/FASE 2

Polietileno 323 mm rosa
Polietileno 323 mm azul
Barrera lateral 266 mm rosa
Barrera lateral 266 mm azul
Cinta frontal Disney

FASE 3

Bolsa nifta

Bolsa niiio

Corrugado nifia

Corrugado nifio

Polietileno 330 mm rosa
Polietileno 330 inm azul
Barrera lateral 273 mm rosa
Barrera lateral 273 mm azul

FASE 4

Bolsa nifia’

Bolsa niflo

Corrugado niffa
Corrugado nifio
Polietileno 350 mm rosa
Polictileno 350 mm azul

Barrera lateral 293 mm rosa |

Barrera lateral 293 mm azul

FASE 3/ FASE 4

* Cinta frontal Topo Gigio
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0.7
0.7
0.2
0.2

0.6
0.6
0.2
0.2
0.5

0.7
0.7
0.2
0.2
0.6
0.6
0.2
0.2

0.7
0.7
0.2
0.2
0.5
0.5
0.2
0.2
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COMUNES

Pulpa de madera 0.1
Superabsorbente 0.2
Tela superior 0.5
Papel tissue rosa l
Papel tissue azul l
Esputna de poliuretano 0.2
Cinta Jiberadora 0.2
Cinta detenedora 0.2
Adhesivo chasis 1
Adhesivo para eldstico 1
Adhesivo para lycras 0.7
Lycra 740 0.8
Lycra 940 0.8
Perfume 03
Cinta canela l

2) Inventario inicial dc cada mes. Se toma del inventario fisico
tomado por ¢l almacén del dltisno cierre de nies,

3) Consumo mensual, Estos datos son extafdos integramente del
Anexo 5.

La cantidad que s¢ debe recibir mensuaimente (pedidos a
colocar) salen de la siguiente igualdad:

inv 1 + recibos = inv 2 + consumos

donde:

inv | = inventario fisico de cicrre dej tltimo mes.

recibos = cantidad de material a ser recibida durante ¢l
mes.

inv 2 = inventario deseado inicial del siguiente mes (igual a
Ia politica de inventario definida) ,

consumos = material a ser consumido por la produccién del
mes

De la férmula anterior despejamos la variable no conocida:

recibos = inv 2 + consumos - inv 1
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De ésta manera cs obtenida la cantidad de material que necesita
ser recibida para soportar la produccion del mes mantenicado
los niveles de inventario deseados definidos en las politicas. Es
decir, la cantidad a pedir por material. (Anexo 6)

DEFINICION DE LOS PROGRAMAS DE ENTREGA DE
MATERIALES POR PROVEEDOR.

En esla ctapa sc clabora la carta que se envia a los proveedores
en donde se especifica las fechas requeridas cn las cuales el
proveedor debe embarcar el material asi como las cantidades de
cada entrega. Las cantidades por cntrega estdn definidas por los
miltipios de recibo deseados para cada material. Para aquéllos
materiales voluminosos, éstc maltiplo de recibo lo determina la
capacidad maxima del transporte. Los materiales vohuminosos y
sus maltiplos de recibo son los siguientes:

MATERIAL . MULTIPLO
Adhesivo para lycra 400 Kg
Adhesivo para cldstico 400 Kg
Adhesivo para chasis 400 Kg
Superabsorbente 20,000 Kg
Pulpa de madera 20,000 Kg
Espuma de poliuretano 4,500Kg
Papel tissue 9,000 kg
Tela superior 18,000 Kg
Barrera lateral 7,000 Kg
Polietileno 10,000 Kg
Corrugados 3,500
unidades

Los materiales menos voluminosos son los siguientes:

Cinta canela
Perfume

Cinta liberadora
Cinta dctenedora
Lycra 940

Lycra 740
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9.

10.

Cinta frontal
Bolsas

La fecha solicitada de cmbarque se determina et base a Ia
cédula del signicnte mes y ¢l tiempo de trinsito definido de cada
proveedor. Estos tiempos de trinsito son los siguientes:

Asi sc elabora un programa de entregas para cada proveedor.
(Anexo 7).

SEGUIMIENTO AL INVENTARIO EN PLANTA

Diariamente se obticne un inventario tedrico de todos los
materiales, Este inventario tebrico parte del inventario fisico
realizado en cada cierre de mes por el personal del almacén.
Diarianiente Planeacién de Materiales enlista los maleriales
recibidos el dia antcrior y Ias cantidades que fucron producidas
de cada version, El inventario inicial de cada dia se obtiene en
base a la siguiente formula:

iny, 1 =iny. 0 + recibos ~ consumos

donde:
inv. 1 = inventario del dia en curso a las 6:00 a.m.
inv. 0 = inventario inicial del dia anterior a las
6:00 a.m.

recibos = cantidad de material recibida de las 6:00
a.m. del dia anterior a las 6:00 a.m. del dia en curso

consumos = inaterial consumido de las 6:00 a.m.
del dia anterior a las 6:00 a.m. del dia en curso.

El inventario de todos los materiales del dia en curso es
obtenido ¢n el reporte de inventario diario. (Anexo 8)

SEGUIMIENTO AL INVENTARIO EN TRANSITO
E estatus actualizado de todos los trailers con materiales que
estdn en trdnsito es registrado en formatos para cada material

(Anexo 9). Su objetivo es tener la inforniacion detallada de todo
lo que ha salido de las instalaciones de los proveedores pero que
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no han sido recibos cn la planta, Estos formatos son
actualizados periédicamente cn base a la informacion recibida
via fax de cada proveedor cada vez que este realiza un embarque
asi como de la informacion reicibda por el mismo medio del
agente aduanal cada vez que recibe un material v cada vez que
su proceso de importacion ¢s concluido.




PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
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VERSION SPLIT {DIC-94 ENE-5 FES-95 MAR-95 ABR-95 MAY-35 JUN-85 JUL-95
Wv. sHP PON Imv  swp  poN fmv  sHP  PON  fmv  SHP  PDN [NV SHP  PDN  jINV  SHP  PON  |{INV  [sHP  FDM  jmv
erapa1mmio]ssow (846 [ 2016 [4176 ]2006 {2016 }o 990 - |2016 |2034 990 |2016 {2034 }1008 [2016 {2034 |icce f2016 j2034 |1026 [2016 [2034 {1026
eraratiaialasow |864 ]1856 2214 |1422 1656 {1008 792 [1656 {1530 [666 [1656 {2034 1044 | 1656 {1530 {916 {1656 1530 ;792 [1656 [2034 [1170
eraraz o] 1asm [1494 11152 {1044 J1386 J1152 [so4 l7se {1152 Jio08 [630 [1152 [1008 {504 {1152 1530 (882 [i152 11008 1756 |13S2 [1008 620
ETAPA2NMA J18. 69 (2484 {1098 |G - 3385 1098 |S04 792 1098 41003 } 720 1098 [1008 [648 1038 {1008 576 1098 1008 [486 1G98 11008 1414
erapazmio 72w (846 1656 |1222 432 {1332 |1476 |ss8 |10z {1080 {612 €1z jo '] o 0 [ o o 5} c ° o
crapasrmialezaw 1252 1224 [1224 |234 {1008 Jo72 {216 774 1008 {aso |ass  |o ) o [ ) 0 o o o o 2
erapasseiofsazw 504 1494 1224 {234 [1170 |1476 522 je4s [@6s [540 [sa0 |o [} o 0 0 4 0 o o 0 o
- grapaanialeosw 522 1026 f1224 [720 1810 1486 {396 {594 {558 )378 [360 {0 0 o o 0 0 [ 0 [} 3 0
TOTAL 1008|7812 11}_22__ 12330 {8820 22_‘3 6426 SQLZ___ 9162 2330 K49B6 7902 6084 11:04 5522 6102 3384 5922 5580 3060 §522 BOES 2242
ANEXQ 1




BICIEMERE 1553
LINEA 1
1 2 3 o 3 5 7 £ 9 10 1 12 12 14 S 16 17 18 19 20 21
versiones I fvie - Tsas - Joom Joom (AR JroE 2k [vE  feap I T T
eravaneiol 1601 o] 160] 150] en 190] 60| 150] 1e0 wom
Ao ]
ETAPA s rra R N { |
LINEA 2
5 2 3 4 5 g 7 8 9 T 22 i3 g4
Mosoes A% vt |sas oo LN AR fexe ViE_§sa2 Joor Liw Jran 3
Eavarial 160 160] 150] tec 160] 1801 156 1s0] teo 150) 160 P 160] 1o
ETAPA ZNe0
ETAPA 2Nia
ETAPA 3000
LINEA 3
B 1 2 13 1a

24 22 32 5 oe 27
3

versares e Ju i I ST P A8 oot lun Jraz o

JE juie [Sas [oom Tiow frar
ErTasadnio) 1601 160 . i
ETAPAI N - {
ETara 1 160) 16cf 1s0] 1ec| seo 1801 1€af 1eci 1o i !
ETarasnta | St ree P T

74



ANEXO 3

A | C I D | E | G

1 ; i i

2 JUL AGO! SEP; OCT! NOV DIC
3 |Etapa 1 nina 6,678 4,5361 7.113! 4.950; 5,706 5,135
4 IEtapa 1 nino 10,152 6,728 7,151 7.711 7.200; 6.480
5 |Etapa 2 nifia 3,348] 3,780 3,370] 6,350! 1,800 1,620
6 _|Etapa 2 nino 2,970 6,048 3,745! 6.604; 2,520 2,258
7 |Etapa 3 nina 5,112, 8,064 4,870! 3,402 5,760 5,184
8 {Etapa 3 nino 5,300, 8,064 6,365 5,443/ 6,840 6,156
9 |Etapa 4 nina 2,034 3,528! 3,370 1,587 4,500! " 4,050
10 [Etapa 4 nino 3,330 3,276 1,875 1.814; 3,780 3,402
11 ; ;

12 |TOTAL 39,924 44.024 37,859; 38,101; 38,106! 34,295
13 ; i i

141l i i : i
15 ; : :

16 i 1 T
17 ; ; :

18 : i ;

19 : : ;

20 i ] -
21 :

22 i ]

23 i !

24 -‘ ;
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ANEXO 4

N o] »p 1 a | rR | s | ¥ | u [ v [ w

1 PANAL NINA i i iPANAL NINO i i

2 - Un! FEtapa 1! Etapa2] Etapa3:! FEtapa4! Etapa?] E'apa2; Etapa3: Etapad

3 |Espuma de Poliuretano Mt 521 52.1 52.1 52.1 521t 52.%1 52.1: 52.1

4 |Polietilenc Kg § 4.28! 4.28 4.9 5.18 4.28; 4.28; 4.9 5.1¢

5 ilycra 740 iKg 0.132; 0.132 0.148 0.148 0.132; 0.132! 0.148. 0.148

6 lLycra 840 iKg 0.367| 0.367 0.367 0.367} 0.367! 0.367 G.367; 0.357
7 _jPapel Tissue Kg 1.16! 1.16] 1.25 1.29; 1.16] 1.18 1.29; 1.29

8 {Tela Superior m2 93.5! 83.5! 104.5 104.5 93.5! 83.5 104.5: 104.5

9 {Pulpa de Madera Kg 31.3! 33.1 37.3 37.3 31.3! 33.11 37.3 373
10 | Superabsorbente Kg | 6.3 8.7 76 7.8 £.3! 6.7i 7.5 76

| 11 |Barrera Lateral m2 i  123.48 123.48 1425 151.80  123.48 12345 142.5 151.8

.12 |Cinta Frontal Roli 0.0193 0.0183 0.0192: 0.0%82; C.0193 0.0183 0.0182:. 0.0182
13 {Cinta Detenedora Rol: = 0.0743] 0.0743 0.0743!  0.0743: 0.0743] 00743 00743 00743
14 |Cinta Liberadora Rol 0.0492; . 0.0482 0.0492; .0.0482¢ 0.0432; 0.0432. 00482 0.0432
15 |Adhesivc de Chasis Kg 0.72: 0.72 0.787 0.822; 0.72: 0.72; 0.737: 0.822
16 JAdhesivo del Eiatico iKg | 0.184! 0.184 0.184 C.184: C 1B4: 0.184; G.184: 0184
17 jAdhesivo de Lycra Kg 0.501: 0.501: 0.5821 0.5821: G.501; 0.501: 0.5821: 0.5821
18 {Perfume Kg | . 0.0025: 0.0025: 0.0028 0.0028: 0.0025. 0.0025: 0.0028 Qo028
19 {Bolsa Un 50! 501 501 5C; 50. 50 50! 50
20 |Corrugado Un 8.33! 8.33! 8.33! 8.33! 8.33: 8.33 2.33: 8.33
21 {Cinta Canela Mt 1C.38! 10.38! 10.38! 12.38i 10387 1038 1038 1038
22 ] ; : i ; ; : ;

23 1 i i i B T
24 i i : e
25 i i

26 i | H
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ANEXO 5

“o73t. 25!
068!

X 1Y z AA 1 AB | ac [ ap AE

1 T
7] ) : [OnpauL AGO, SEP. OCT - NOV oic
3] M| 2060040 2203650, 1972454) 1985062] 1985323] 1786790
[ Ty} 42911.28] 35502 48. 44867.24° 48536.2] 3212568, 2691311
1686432 1430272 191598 1283.04] 1154736
195136' 311885 26670.7 335161 301644
7 305136 31t 26670.7°  33516] 301644
) 718310320 174903 823653)  23355| 210195
) 17002 44! i "a414.66] 10618.21 1765630

Lycra 740
{liycra 940 SORES
K PapclTsssuu Rosa I9590.21; 21942.36! 197
; 9
A4l 2627817 2612477,
(17 : " 1400263/
18 a Luleml 266 Azul
19| Bairora Lateial 273 Rosa [ X 97470081723
20 |Barrora Latoral 273 Azul “_m2’ 897750] 1149120] 9070125 775627.5; 974700; 877230
21 |Barfera Laleral 202 Rosa  ini2 | 308761.2; 535650.4! 511566! 2409066, 683100
| 22 |Barfera Laterat 292 Azul m2 | 505494 497296 8. 284625] 275365.2; 573804 5
23 |Cinta Fronial Disney __|Ral | 5467564 1(17_9]56 “412.6147! 490.0015] 332.4618
24 | Cinga Frontal Topo Gigio | Rol | 322.0997| 440.2944  316.416] 235.1232|  400.896| 360, 8064
’_2_§__Clgigpalonodma Rol | 29663531 3270.983| 2812.924 2830.904; 2831 276 2548 148
26 | Cinta Liboradora Rol | 1964.261] 2165.981] 1862.683 1874.815] 1687.334
27 |Ajhesivo de Chasis Kg | 30171.131 33633.14| 28658.67| 28460.69) 29251.08| 26325.97
28 [Adhesivo de| Efatico Kg_| 7346.016] 8100.416 6966, (058 7010.584 7011.504] 8310.354
29 |Adhesivo de Lycra Kg | 21362 48] 23915.81] 20303.89' 20081.75] 20784.47| 18706.03
30 JPorfume Kg 104.6428] 116.9396 90, 5915 98.9263] 101,529, 91, 3761
31 [Boisa Elapa Tnifla_ Un"[” 333900( 226800 55050 249500| 286300 256770)
32 |Bolsa Elapa i mino [Un | 507600] 336400' 357850, 385650{ 360000 324000
RNjBolsaElapa2nifa  (Un | 167400; 189000; 1685001 317500] 90000 81000
34 |Bolsa Elapa 2 nifio Un | 7485000 "302400: 187250] 340200 126000] 113400
36 Jtolsa Elapa 3 nida__ Un |” 255600] 403200 243500) 170100] 286000| 259200
3 |Boisa Elapa dnifio | |Un ;" 315000 403200 318750| 272150 342000 307800
37 |Botsa Elapa 4 nina _ Un T{76400] " 168500| " 79350| 225000| 202500
38 |Buisa Etapa 4 nifio o un g | 163800 93750| ~ 90700{ = 189000| 170100,
38 |Corrugado Etapa 1 nida_[Un 74 37784.88; 50251.291 41566.7| 47530.98| 42777.88
40 | Corrugado Elapa1nlﬂo _1Un_| 84566.16! 56044.24 64232.631 - 59976/ .~ 53978.4
41 |Conugado Etapa 2nidla - :Un | 27888.84! 314874 528955) 14994 13494 .6
42]Corrugado Etapa 2nifio  |Un | 24740.1f 50379.64| 31195.85| 56677.32) - 209916 16892.44
Corrugado Elapa dnifa__ Un | 42562.96| 87173, 12| 40567,1| 28338,66| 47980.8( 43182,72
IC Elapa 3 nifio Un 524791 87173.12| 53020.45| 45340.19| ' 56877.2 61279.48
: o Etapa 4 nifla _~ {Un | 16943.22| 20388,24| 28072.1{ 13249.71] ~ - 37485| 337365
48 | Corrugado Etapa 4nino ~_ [Un | 277389 2?28990 15618.75| 15110.62| 31487.4| 28338, 66|
47 |Cinla Cancla ML 414411.11 456960.1{ 302976.4] 395486.4| 395540.3] 355086.3
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ANEXO 6

78

AL AM [AN] A0
2 | o __{Politica Uni_ Inv]. )
1.3 _[Espuma de_Poliuretano Q.2[Mt | 416008 ti 2122762] 2080040
4_|Polietiieno 323 Rosa 06Kg [ 25746.77] _ 38570] 42611
Polietileno 323 Azul 0.6{Kg | 1039 26,
Pofietieno 330 Rosa 0.6/Kg 1852 )
Polietilena 330 Azul 0.6]Kg 18522/ 16056 16 .16 345185 5
8_|Poiictiiena 350 Rosg 06|Kg | 7330.876] 15208.78| 10556.46] 10986.19] 1781831 1
_|Polietileno 350 Azul 0.6]Kg | 10369.62] 17114.54( 17262.7; 10201.46 12639.73[
Lycra7s0 0.8]Kg | 4430.707| 6050 141] 5538084 4942.484) 544447}
Lycra 840 08[Kg | 11721 69! 15855.87) 14652.11{ 12625 45| 14346.76|
Papel Tissue Rosa 1{Kg | 208485] 24600.24] " 20848 5| 22769.68
Pape! Tissue Azul 1{KQ._| 27644.22) 2944876 2]644.22 23268 96
4 | Tela Superior 0.5{m2 | 1958715] 41426631 39174301 4044756
Pulpa de Madera 0.1[Kg | "136165] 1378803 1361650 15: 1500578
Superabsorbente 0.2{Kg | 65171 44! 282904.6 52218.8) 301431.5
.17 |Barrera Lateral 266 Rosa 0.2[m2 | 247602 1i 1195760 205371.6] 1080376/
B |Barrera Lateral 266 Azul 0.2{m2 | 324060.8] 1611760 315616,1| 1531152 1577580
( 19 [Barrera Lateral 273 Rosa 0.2im2 | 179550] 948024| 229824] 1100699] 1149120
20 |Barera Lateral 273 Azul 0.2{m2 t  17955G] 948024 229624] 1100699] 1149120
Barrera L.ateral 202 Rosa 0.2]m2 | 61752.24)  354119] 3087612; 107110.1) 530753.5] 6355504
22 |Barrera Lateral 202 Azul 0.2{m2 | 101098 8 503854.6| 506494! 83459.36| 454762 4| 4972968,
23 |Cinta Frontal Disney 05{Rol | 223.3782| 426.916] 446.7564] 203.5378) 400.8452| 4070756
24 |Cinta Fronial Topo Gigio 0.5Rol | 161.0496] 381 1968 322 0092] 220,1472] 378 35521 440.2544
25 [Cinta Detenedora 0.2{Rol | 593.2706] 3027.279! 2966.353 654 1966 3179.371; 3270683
26 |Cinta Liberadora 0.2]ol | 397,8522| 2004.605] 1664361} 433 1662 2105317 2165.981
27 lAdhesivo de Chasia 11Kg | 30171.13) 33633 14} 30171.13; 33633 14] 2665857 33633 14
: 28 [Adhesivo del Eldiico 1{Kg 1 7346.016] 8100.416] 7346.016! 8100.416) 6966.056( 8100 416
d 29 JAdhesivo de Lycra 0.7[Kg | 1495372]. 23149.8| 21362.46] 16741.07; 21387 46! 2391581
‘ 30 |Ferfume 0.3]Kg | 31.45284] 1084718 104,8428] 3508180! 1117352} 116,9306
31 |Bolsa Etapa 1 nifia 0.71Un 33730{ 256930( 333900{ 158760] 316995 246800
; 32 |Bolsa Etapa 1 nifio 0.7{Un | 155320] 3B7760) S07600; 235480] 351205) 336400
j 33 |Bolsa Etapa 2 nifia G.7{Un 17180( 1825201 1874007 132300(  174650{ _ 185000
: 34 |Boisa Etapa 2 nifio 0.7{uUn | 103950{ 256230 148500i  211680; 224795 302400
35 |Bolsa Etapa 3 nifa 0.7]Un | 178920 - 358920] 255600 - 282240 291410} 403200
i 38 IBolsa Etapa 3 nido G.7[Un { 22050G| 376740 315000; 282240] - 343735| 403200
: 37 |Boisa Etapa 4 nifia 0.7:Un 71190]  153990|_ 101700) . 123480} 170870| 176400
i 38 {Bolsa Etapa 4 nifio 0.7{Un |~ 116550] - 164610]  166500! - 114660; . 114765! 163800
38 [Corrugado Etapa 1 nifia 0.2]Un ) 11125.56{ 52059.17| 65627.74! 7556.976] 42078.16 37784.68
) 40 1Corrugado Elapa 1 nifia 0.2]Un | 16913.23) 78861,78] 84566, 16) 11208.85| 56748.96) 56044.24
: | 41 [Corrugado Elapa 2 nida 0.2{Un_; 5677.768( 26608.55( 27888.84| 6297.48] 30004.34; 31487 4
3 [ 42 [Conugado Etapa 2 niffo 0.2]Un | 4948.02) 20668.05] 24740.1] 10075.97; 46543.04| 50379.84
: | 83 JComugado Elapa 3 nifa 0.2{Un | 8518592 47500.99] 42562.96] 13434 62) 61851.92) 6717312
L_l_lq_q«;[y_gadoEt@ga: nifio 0.2{Un | 10485.8 55417.82[+ 52479 13434.82{ 64342 58 67173 12
i 43 |Conrugado Etapa 4 nifa 0.2jUn | 3388.644] 10432.22] 1694322} 5877.648| 28125.01} 29388.24
: Ag_wygado&aeg 4 nifio 0.2]Un | 5547.78) 27648.94} 27738.9| 5457.816) 24955,01] 27209.08
4T [Cinta Canela 1iMt | 41441111 456969 1] 414411.1{ 456969.1] 392976 4| 4569691
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ANEXO §
AU AX AY AZ BA BB B8C
e lticaj Un} Inv Rec Caons inv Re¢ Cors
Espuma de Poliuretano 0.2[Mt | 394490.8] 1974976, 1972454 397012.4; 1985114; 1985062
4 |Polietileno 323 Rosa 0.6[Kg | 26920.34| 47068.02) 44867 24| 29121 12; 38689.49] 48535.2
Polietileno 323 Azul 0.61Kg i 862.0632| 1724.897| 1438.272 : 1536.216 5
Plietileno 330 Rosa 06/Kg ! 18713.1} 28477 82! 311885/ 16002, 42/ 30777 88|
Polietileno 330 Azul 0.6{Kg j_ 18713 1] 28477.82{ 311885 16002.42( 30777 88} 2
B _|Polietileno 350 Rosa 0.6|Kg | 10494.18] 11938.04] 17490.3; 4941.918| 17307.61
_|Polietileno 350 Azul 08[Kg | 5838.75| 9541.296] 9731.25| 5648.796| 15536.78] 9414 66
10 JLycra 740 0.8/Kp | 4208.854| 5232.428] 5261.068| 4180.214| 5336.311{ 5225.268
11 JLycra 940 08/Kg | 11115.4] 13965 3| 13894.25] 11186.45 13984.54] 13983.07
12 |Papel Tissue Rosa 11Kg | 22789.88] 19590 211 22789.88] 19590.21| 21942.36| 1959021
Papel Tissue Azul 1]Kg | 23268.96| 26198.93| 23268 96] 26198.93|  24975) 26198.93
4 |Tela Superior 0.5/m2 | -1860548| 3709123; 3721097 1848575| 3744810 3697150
Pulpa de Madera 0.1[Kg | 129667 4| 1295978| 1296674] 1289715] 1293320] 1289715
16 [Superabsorbente 0.2[Kg | 52556.34] 262468.9; 262781.7| 52243.54| 262762 1( 2812177
17 |Barrera Lalera) 266 Rosa 0.2|m2 | 258888.2] 1315605| 1294441! 280052.6] 1305579| 1400263
18 {Barrera Lateral 266 Azul 0.2im2 | 269087 6| 1434813] 1345438| 358462.4| 1673895 1792312
19 [Barrera Lateral 273 Rosa 0.2[m2 | 181402.5| 880735.5| 907012.5| 1651255| 815442| 775621.5
20 Barrera Lateral 273 Azul 0.2/m2 | 181402 5| 880735.5) 907012.5] 1551255/ 815442} 775627.5
21 |Barrera Lateral 292 Rosa 0.2|m2 | 102313.2] 457434.1] 511506] 48181.32( 329345.3( 240906.6
22 |Barrera Lateral 292 Azul 0.2{m2 56925 282773| _284625| 5507304} | 335053] 275365.2
| 23 ICinfa Fronta! Disney 0.5[Rol | 206.3074] 455.8081] 412.6147| 249.5008 415.7317[ 499.0015
24 |Cinta Fronta! Topo Gigio 0.5|Rol | 158.208] 275.7696| 316.416] 117.5616| 318.0006] 235.1232
28 [Cinta Detenedora 0.2/Rol | 562.5847| 2816.52| 2812924] 566 1809| 2830.979( 2830904
28 [Cinta Liberadora 0.2[Rol | 372.5326] 1865.044{ 1862.663| 374.9138] 1874.618] 1874.569
27 [Adhesivo de Chasis 1|Kg | 28658.57] 28460.69| 28668.57 26460.69] 29251.08] 2846069
28 |Adhesivo dei Eldlico 1|Kg_{ 6966.056] 7010.584) 6966.056]| 7010.584| 7011.504] 7010.584
29 JAdhesivo de Lycra 0.7iKg ] 14212.72] 20148.39] 20303.89) 14057.23] 20573.66] 20081.75
30 [Perfume 0.3|Kg | 29.87745) 99.39194] 99.5015] 29.67789| 99.70711 98.9263
31 |Bolsa Elapa 1 nifia 0.7[Un | 248955] 281345 3556501 - 1746504 274560 249500
32 |Bolsa Elapa 1 nifio 07]un | 250285| 377150} 357550 269885! 367665| 385560
33 |Bolsa Etapa 2 nifa 0.7(Un 17950[ 272800 . 168500| 222250 -158250{ . 317500
M [Bolsa Etapa 2 nifio 0.7{Un | - 131075 - 204315] 187250 238140] " 190260[ 340200
Bolsa Etapa 3 nifa 0.7]Un | 170450 192120, 243500 9070] - 252630; - 170100
36 |Bolsa Etapa 3 niflo 0.7|Un | 222775 .285980| 316250) ~ 190505] 321045| 272150
37 JBolsa Etapa 4 nifia 0.7|Un_ | 117950] 106095|  168500| - 55545] -~ 181303| = 79350
38 JBolsa Etapa 4 nifio 07jUn | _65625] 91615) 983750] =~ 63490! - 159510) - 90700
| 39 [Corrugado Etapa 1 nifa 0.2{Un | 11850.26} 55714.37] 59251.29| 0313.34] 42759,56] _ 41566.7
40 [Corrugado Etapa 1 nifio 0.2|Un | 11913.57] 60500.79| 59567.83] 12846,53| 63381.3| 64232.63)
| 41 |Corrugado Etapa 2 nifla 02|un | 5614.42| 33036.78] 280721/ 10579.1} 453152| 528955
| 42 |Corrugado Etapa 2 nifio 02|Un | 6239.17] 36292.14] 31195.85}: 11335.46| 49540.18! 5667732
43 [Corrugado Etapa 3nifia 0.)‘._&\ 8113 42[ 38121.41( 40567 1] 5667.732( 32267.09 2833866
r—‘!-' Corrugado Etapa 3 nifio 0.2{Un | 10604.09] - 51484.4],63020.45| 9068,038| 47687.59| 45340.19)
45 |Corrugado Etapa 4 nifia 0.2{Un | 5614.42} 25101.62] - 28072.1] 26843.942] 18072.77| 13219.71
| 48 [Corrugado Etapa 4 nifio 0.2|Un | 3123.75| 15517.12] 15618.75| 3022.124} 16385.98/ 15110.62
47 |Cinta Canela Mt ] 392076.4) 395488.4) 392076.4) 395488.4] 395540.3] 335408 4



ANEXO 6

8D
3] Polliretand |0
4
y ) TTBA078
) |Polietiieno 350 Azul 11770 92| /10593.83( 7062 552
10|Lycra 740 174201 258 4934 946 72| 3862132 9B5 513 482
11 iycra 640 11487.93| 12666, 11 10069 13| 2517.282] ¥
12 [Papel Tissue Rosa 21942 36/ 1974812 36| 19748 12 0! 19748, {2
13 [Papel Tissue Azul RATTE 4TS 4118 b 4TS
4|Tela Superior 36026611 3792591 "1706666] 1706666/ 3413332
Puipa de Mad 32577 4 13125161 1325774] 1193196 1072871) 1163196
Superabsorbente .06| 763561] 268939.8] 48400 16| 193636.7] 2430458
185368.2] 908304. 1| 926840 9; 186831.4] 667325.4| 6341568
240045 1171176221 1200226) 2160406 8641624 1080203
104940] 988206 "074700] 175446| 701784 877290
194940 " 4Bb306|  974700| T T75446| "T09784] 817230
136620| 669438[ €AI100] T 132658]a91da2| 814790
Bairera Laleml292)\zul . 114760.6] 562327, 573604 103264 7| 413138.6] 5164238
[23]Cinta Frontal Disney 05(Rol | 166.2300 3158387 332.4618| 149.6078] 149.6078] 2992156
Cinta Frontal Topo Gigio 0.6[Rol [ 200.448( 380.8512] 400 806| 160.4032| 180,4032| 360 6064
25 [Cinta Delenedora 0.2|Rol | 666.2562] 2774.65] 2831.276] 500 6296 2036.519( 7548 148
28Cinta Liberadora 02[Roi | 374.963( 1837.310{ 1874 815] 337.4667( 1340.867] 1687.334
Adhesivo de Chasis 1[Kg | 2025108} 2632687 29251.08] 26325.97 0} 3632597
Adhesivo del EIatico 1[Kg_| 7011.504] 6310.354] 7011.504] 6310.354] 0} 6310.354
JAdhesivo de Lycra 07[Kg | 14549.13] 19329.58] 20764.47| 13094 22| 5011.608] 18706.03
Perfume 0.3]Kg | 30.4587] 98.48313| 101.529] 27.41283] 63.96327]. 61.3761
1 ]Bolea Elapa 1 nina 0.7[Un | "199710] 265320 2653001 179739] _ 77031] 256770
Bolsa Elapa 1 nino 0.7|Un | 252000 334800] 360000] 226800] 97200 324000
Bolsa Elapa 2 nifia 0.7|Un |~ 63000] __83700] _00000| - 56700]  24300] 81000
[ 34| Boisa Elapa 2 niflo 0.7Un"[ " 88200[ 117180 126000]  79380] 34020] 113400
38 [Bolsa Elapa 3 nifa TQ7{Un | J01600( 267840| _286000|  181440| 77760 259200
3 [Bolsa Eiapa 3 nifio - 0.7[Un | 239400 318060| . 342000 215460| ~ 62340| 307800
37 |Boisa Elapa 4 nifa 0.7[Un |~ 157500( 209250] ~ 225000{ "141750|  60750| 202500
Bolsa Elapa 4 nifio 0.7[Un_ (" 132300| 175770 169000( 119070 51030| 170100
Corrugado Elapa 1 nifia 0.2{Un | 0506,198| 46560.36| 47530.08| 8555576 34222.31( 42171.86
Corrugado Etapa 1 nifio 0.2{Un | 119952| 58776.48] _ 50976] 10795.68] 43182.10) 53078.4
41 [Corrugado Etapa 2 nifa 0.2[Un | "2998'8| 14684.12] . 14994]  2608.92] 1079568} 134946
Corrugado Etapa 2 nifio 0.3/Un | "4198.32| 20571.77] 209918} 3776.488] 15113.95] 18692.44
%golllgg-oElapa. nifia 0.2]Un | "9596.16] 47021.18] .47980.8] B636.544| 3454618 43162.72
Carnigado Etapa 3 nino 0.2Un "} 11395.44| 85837 66| 56077.2| . 10265,0] 41023.58] 51279.48
Corrugado Etapa 4 nifa 0.2]Un 74971 367353 37485 - 6747.3) - 26989.2] . 33736.5
Corrugado Etapa 4 nific 0.2|Un | 6207.46] 30857.65| 31487.4| 6667.132| 22610.93| 28338.66
47 [Cinta Canela 1[Mt | 305540.3| 355066.3| 365540.3] 3569863 0] 3559883




ANEXO 7

PANALES S.A.

PARA: Ing. Fernando Gonzalez Diciembre 6, 1993
POLIETILENOS DEL NORTE, S.A.de C.V.

DE: Ismael Nava.

ASUNTO; Requerimientos de materia prima para el mes de enero de
1994

MATERIAL.: Barrera trasera
ANCHO: 3560 mm
No. ESPEC: 57896

Cantidad Fecha de Entrega
solicitada
(Kag)
9,500 Ene 3
19,000 Ene 9
9,500 _ ' Ene 20
9,500 Ene 27
Atentantamente,
Ismael Nava
PLANEACION DE MAERIALES
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ANEXO 8

n A___ 18 [+ [} E F
| 1_1INVENTARIO TEORICO DIARIO
Material Un 8-Dec
"3 |Espuma de Poliurelano Mt | 2080040 4
4 |Polietiano 323 Rosa _ 'Kg | 4291128
Polistileno 323 Azul __ {Kg 1732104
Polietilenc 330 Rosa kg | 30879
Polietileno 330 Azul Kg 30870
Polietileno 350 Rosa Kg 10556848(
Polistilano 350 Azul Kg 17282.7
Lycra 740 Kg 5538.384
Lycra 840 Kg [ 14852108(
Papel Tissus Rosa Kg 208485
| 13 IPapal Tissue Azul Kg 2764422 y
Tela Superior m2 3017430, 3870790
Puipa de Medera Kg_ [ 13818498 1385665 8
| 18 JSuperabsorbente _.Kg ] 2758572 2726252
1 17 1B8arrera Lateral 266 Rosa _[m2 | 1238010 48
| 10 |Barrera Lateral 268 Azul 2 | 1620304 56
9 18arrera Latoral 273 Ro | ...897750
Barera Laleral 273 Azul 750

21 |Barrera Lateral 202 Rosa _im2 |  308761.2
Barrera Lateral 202 Azul _ Im: 505494 .50
23 [Cinta Frontal Disnay ARol | 4487564} 440.5804
Cinta Fronial Topo Gigio___[Rol | 3220992 30721 310021
28 ]Cinta Detenedora Rol | ~2068,3532 38664] 20306302
28] Rol | 1964 2608
27 Tk | 30171432 -
28 JAdh Ko | 7348018 7606
P‘n“""‘ Kg | 213824578 253.456( 21100.0018
3 Kg 104.8428 " 1.248] 1035948
[V |BolsaEtapa 1 nifa Un 333000 8000] 325800
Bolsa Etapa 1 nifo Un_| 507800 8000] 498600
Bolsa Etapa 2 nia Un 187400 a 167400
Bolsa Etapa 2 nifo Un 148500 0 148500
Boisa Etapa 3 nifa Un 255600 8000 247600
Bolsa Etapa 3 nifo Un 315000 0 315000,
3] Boisa Etapa 4 nifia Un 101700 0] 101700
Bolsa Etapa 4 nif Un 168500 ol ~ 164500
Cortugado Etapa 1 nifa - |Un 55027.74 15000 1332.8; - 68204.94
Catugado Elapa 1 nilo.__{Un | 84566.18] 13328] _ 63233.38
11Corrugado Etapa 2nifa__ [Un {  27888.84 0| 2788384
4 Etapa 2nid0__[Un | 24740.) of 247401
CorrugedoEtapa 3 nifla__ [Un | 42582.00] 13328] 4125018
Corrugado Etapa 3 nifio Un 52479 15000 [} 8747¢!
Cortugado Etapa 4 nifia_ __ |Un 16943.22 O] 16843.22
Carrugado Etapa 4 nifio Un 277389 15000 . 0 427389
47 [Cinta Canela Mt | 41449112 408241 _400428.72
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soEsosy
BaRCO [R=T BLLATING cowrpepon_fda 1 7 | me seacw | » tasepo cRzZo LMEX STATUS _} DESCARGO voraL | ooonas x A

PTE_ wASHMGTON | 24-FEB-9¢ 1484176 souume3iee_ JoTT § + ] 7MaR94 | TSMARG4 | 25Man94 | woRTE | manva 344Y-54 8 $875000

PTE WASHINGTON 24-FEB-94 1;‘!“ 76 APLUBRES2S ovT * TMAR-D & 3 S-MAR-O4 25-MER-95 NORTE FLANTA S-MAY-54 J0 $9.250 00

E PTE wassnGTon | 2455894 1655863 amusosess Jorr | - | 7aanss | 15-MaRos | 26Manod § woRTE | PaTIO MEX 2975000

PTE LwCOM. V111 | 3-mAR-9e 1484400 apesesss Jorr | o ] 1emanos | 1omanss | 26 maros | NORTE | pamo Mex $9.000 00

|_PTE thwcom vI11: ) 3.MaARS4 1656358 Anwa0os7s fovr o | vesanos | 1omanss | 28-Maro4 | NOTE | Pamo Mex $5.000 00

PYE Lm W11} IMAR-G4 A 55531 APLLIBE 1630 OTT e T4-MAR-94 19-MAR-8 3 28-MARO4 1 WOHTE PETIO MEX $5.000 00

NEWPORT BRIDGE "} z2-Mar-9s | 215283688 vesezs  forr i o} sammse } 1oarmse | smavss | eva TRANSITO
A iGATORVICTORY | suange | 265200980 | wmor2087216 oa | o | vsmansa | 2cmanss LAREDO
agaronmcrory | seanss | 265200980 | woyorigrs fea 1 - ] vesnse | assanss LAREDO
| sagemoce | 1oamos | zeszoizez | eosesze lex | - zeasnos § vusves £y
) AxasEROGE 1o-amee | 265201262 o1ase3y lex | - | zo-apnos | 7-mavee EU
AKASHBRIDGE 19-a0R.94 §° 265201262 s1ze13e  jex 1 - | zo-apnge | 7maves i 3
AXASHIBRIDGE 19:a7G-94 265201262 813213-7 EX b 29-APR-G 4 T-MAY-HE EU
NEWPORT BRIDGE 1203914 - loiT 1 - EY
NEWPORT BRIDGE 1e78ss__forr | - EL
SEWPDRT BRIDGE 1032241 e f ¢ EY
NEWPOTT BRIDGE. . ) 1317652 (1248 £, DEM 54750

NEWPORY BRIDGE _ioog2as  forr ] - Ey
FEWPORY BRIOGE 1211720 forr § - £y




CAPITULO V: LA IMPORTANCIA DE LA EXACTITUD EN
LOS INVENTARIOS

V.1 Por qué la importancia de exactitud de inventarios

La falta de exactitud de los registros sefiala que hay un gran desperdicio. Hace
disminuir la productividad del personal, desde los obreros de fa planta hasta el
gerente general, porque todos se estuerzan por trabajar, pero sin tener la
informacion correcta. Las pérdidas de inventario caleuladas al finalizar el
ejercicio fiscal han disminuido las ganancias y cansado malestar a muchos
cjecutivos.

Pero en la mayorfa de las compaiiias, la falta de exactitud de los registros de
inventario cs considerada como un aspecto inevitable delafabricacidn, Notiene
por qué ser asi. se puede carregir la falta de exactitud de los registros de
inventario. De hecho, las compaiifas que siguen las instruceiones que se ha
demostrado que son eficaces, han logrado registros de inventario mas exactos
quecualquicrinventarioffsico.

El MRP II wotiva a muchas compaiifas para que consigan y mantengan
registros de inventarios correctos. Con ¢l sistema no formal, no hacfa falta que
los registros de inventario fucran exactos. Pero con el MRP, los registros
exaclos son esenciales.

Para que ¢l MRP funcione siemmpre, debemos observar los siguientes cinco
requisitosindispensables:

(

Cinco requisitos previos lndlsbensables:

P MBI tundiong Ste i

1. Exactitud de los rcgi!s!ros delnventario=95%

2. Exactitud de las iistas de materiales =98 %

3. Listas de materiales bien estructuradas

4, Programas de planificacién de materiales
blen estructurados :

k 5. Conocimiento de los usuarios )

1. = Uno de los requisitos para el funcionamiento del MRP 11 es que los

registros de inventario sean exactos. Nuestra experiencia indica que se necesita
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una exactitud del 95 % para que ¢l MRP 1 funcione bien.

2. La exactitud de los registros de inventario en una compaiifa de
fabricacién ¢s un asunto de manera de ser. May empresas que manticnent
registros exactos. Se espera que los registros financicros de una cipresa de
fabricacién sean exactas, Pero no esperamos la exactitud en los registros de
inventario,

Nuestra experiencianos dice que una vez que una compaitfa decide conseguir la
exactitud en los registros de inventario, lo hace. Estd cliwo que cuesta mucho
trabajo conseguir y mantener la exactitud de los registros de inventario, Pero lo
més dificil es tomarla decisidn de hacerlo.

3. EIMRP (la planiticacién de recursos de materiates) usa el registro de
inventario como punto de partida para los cleulos de planificacion de
materiales. Si el balance disponible no estd correeto, toda la planiﬁcncién que
realiza el MRP a partir de ese punto estd equivocada. Estosignifica que estéin
equivocados los meusajes de accién que nvisat que hay que reprogramar
pedidos, y que estdn equivoeados los pedidos programados, lo cual leva o una
planificaciénincorrectade loscomponentes.

4, Lograr la exactitud de los registros de inventario es una tarea diffcil ¢
ingrata. La exactitud de los registros de inventaria no existe actualmente,
porque con ¢l sistema no formal no hacfa falta. El MRP cxige registros de
inventariosexactos, ‘

5. Lacxactitud delos registros de inventario se wide coma lareacion entre
el nimero de aciertos y ¢l nimero total de articulos contados. Un acierto se
logra cuando 1a cantidad real disponible ¢s igual a la cantidad que figura en el
regisiro de inventario, o s alcja en una cantidad que estd destro dela tolerancia
de recuentoindicadacnel registro de inventario.

Fsta medicidn no es igual a la que usan jos enipleados de finanzas, Desde un
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punto de vista financiern, los registros que indican exceso y los registros que
indican un déficit s¢ compensan mutwamente. ademas, puede haber un error
importante para articulos baratos y eso no afecta mayormente a al exactitud
financiera. Sin embargo, desde un punto de vista de planificacion y
programacidn, los excesos no se compensan con los déficit. Um artfeulo barato
es tan importantc como un articuto caro para la fabricacidn y ol envio de un

producto.

Se ticnde a suponer que la exactitud del registro de inventario mejora en forma

lineal durante un perfodo de varios meses y hasta wr afo. Pero no ¢s asf,

Si siguen ¢l programa descritolincas abajo, no pasa nada durante varios meses,
pero luego mejora vertiginosamente ka exactitud, y finalente signe mejorando
lentamente. En la signiente figura se visualizan las tres ctapas para conseguir la
exactitwddelinventario: :

ETAPA 1: Iisunaetapade disciio y preparacidn.

ETAPA 2: Iisel desarrollode balances disponible iniciales.

ETAPA 3: Es un programa continuo de recuento por ciclos,

| oeachitud del aegiita de divenlang \

m

H%

0% »-

\ Tismpo )

Después de comprender la importancia de la exactitud de los registros de

invertatio debemos comprender la importancia de tener el nivel de inventario
éptimo. Para esto hay que comprender que en ocasiones ¢sto tiene problemas

antag6nicos con otras dreas de la compaiia,
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Si dilinimos el objetivo de la administracién de manulactura como el balance
entre: 1. Méaximo nivel de servicio al cliente.

2. Mfnima inversién en inventarios.

3. Méxima eficiencia de operacidn.

Nos podemos dar cuenta, al analizar los tres puntos arriba mencionados que
para que se cumpla uno, otros dos se afectan en contraposicion, en la siguiente
tablanos daremos cuenta de esto

Vel Y Y N\
§ " Mejorar el " Incrementar / o
( nivel de productividad k Disminuir
E \ inventarios

-’ N g
O

_ Servicio
Gpedltarel \ @ trabajar \ Qducir \

material tiempo inve j
y utilizar sustitutos extra inventario

E de seguridad
Contratar personal | | Incrementar Reducir
8 eventualy lotes tamafo de
2 trabajar tlempo de produccion Jotes
extra

Utllizar operactones | | Producir

alternasy preparar | | continuament Reprogramar o

maqulnas para e sin tiempos :aazc.elilr .
distintos productos || muertos rdences de
frecuentemente k ' ) materiales

CONSKURKCIAS

Baja {a Incrementar Baja el nivel
productividad / { e de servicio
mventario

V2 TIPOS DE INVENTARIOS

INVENTARIO DE FLUCTUACION:
se tiene debido a que las ventas y la produccién no pueden ser estimadas con

precision en relacién con el tiempo. Se conocen comtirunente conto existencia

dereserva,
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INVENTARIO DE ANTICIPACION:
Se tiene para anticiparse a periodos pico o estacionales, producto de programas

de promocién, paros de fa planta, cte.

INVENTARIO POR LOTIFICACION:
Es imprictico ¢ incosteable el producir o comprar en la misma proporeién que
las ventas, de aquf que a veces se compra més de la que se necesita, es decir por

tamaiio de lote.

INVENTARIO POR TRANSPORTE:
Existen debido a que el material debe ser motivo de im lugar a otro. Mientras el
inventario esta en trdnsito no sirve al cliente,

V.3 COSTOS ASOCIADOS AL INVENTARIO

Los costos que se ven afectados por cada decision especifica deben ser
determinados al decidir cudnto inventario tener. Las siguicntes clases de costos
se consideran en las decisiones sobre inventarios.

1, Costos de pedido:

Los costos de pedido pucden ser ya sealos de colocar pedidos de
compra para adquirir material de un proveedor o los asociados con [a
orden de fabricacién de un lote procedente de la planta, Cnando se
compra material, se beben eseribir requisiciones de materiales y
pedidos de compra, se deben procesar facturas para pagar al proveedor
¢ inspeccionar los lotes recibidos y enlregar a las dreas de
almacenamicnto o de proceso. Cuando la planta ordena un lote
manufacturado, se incurre en costos por papeleo, arreglo de la
maquinaria, desperdicio normal de arranque que resolta dé 1a primera
produccién del nuevo arreglo y otros costos de una sola ocasion que
son funcién del nimero de lotes ordenados o producidos. La suma de
todos estos costos es el costo de pedido parael lote. .

2. Costos de tenencia de inventario:
Estos costos nu.luyen todos los gastos en que incurre la compafua
por el volumen de inventario que se lleva. Se incluyen usuatmente en -
¢l costo de tenencia de inventario, los siguientes costos:
n. Por obsolescencia. Se ‘incurre en estos costos porque el
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inventario no es ya vendible debido a patrones de venta cambiantes y
a deseos del cliente. Este problema es agudo en fos articulos de moda,
dealta tecnologia y enlas industrias de defensa.

b.  Por deterioro. ] material que se ticne en inventario puede
humedecerse, scearse, ser ensuciado por ¢l manejo o deteriorado de
muchas otras maneras de modo que ya no se puede vender o usar.

. Por impuestos. Muchos cstados y ntunicipios tienen impuestos
por inventarios, Algunos se basan en la inversidn en inventario en un
momento particular del afio, micntras que otros se basan en la
inversion promedio eninvemrario de todoel aiio.

d. De garantia. Los inventarios, como la mayoria de los activos,
son protegidos por un seguro generalmente lHlevado conto parte de
otras polfticas de seguros de la compaiifa,

e. Dealmacenamiento. Elalmacenamicntodel inventariorequiere de
una bodega con personal de supervisidn y operativo, de equipo de
mancjo de material, de registros necesarios, etc, No se incurrirfa en
los costos de estos medios si no hubiera inventarios.

f.  De capital. El dinero invertido en inventarios no esté disponible

para ser usado en otras actividades de la compaiiia y, de hecho, puede
ser pedido prestado alos bancos. El costo de pedir prestado el dinero o
el costo de In oportunidaddeinversionperdidapor usar este capital en
otras dreas de la compaiifa debe cargarse a ta inversién en inventario
como el costo de capital.

Costos de agotamiento de existencias:

Si el material no esid disponible cuando ¢l cliente lo pide, pueden
perderse las ventas o incurrirse en costos extra llamados costos de
agotamiento de existencias, = El trabajo por procesar una orden
regresada (cmmbarque, facturacidn y quizd papeleo de conirol de
inventarios y tiempo extra) puede ser considerable, Bl costo de las
drdences regresadas resulta no sélo del papeleo extra sino también del
tiempo gastado por el personal ea los varios departamentos que
manejan el documento del pedido regresado, que recoge y empaca el
embarque real y que responde a las peticiortes de tos clientes, El costo
puede incluir primas elevadas del flete por fa pequeiia cantidad de
material quesc embarca.
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4. Costos asaciados con la capacidad:
Los costos relacionados con la capacidad incluyen los costos por
iempo extra, subcontrataciones, contrataciones, entrenamiento,
despido y ocio. Se incurre en ¢stos costos cuando s neeesario
aumentar o disminuir la capacidad o cuando por un tiempo existe
demasiada omuy pocacapacidad.

Muchos problemas dificiles surgen al determinar y emplear los costos para
tomar decisiones sobre inventarios. Aun cuando se¢ reconocen los factores
especificos que s¢ han de cansiderar, los registros contables en la mayor parte
de las compailfas no arrojardn L informaciéu de los costos requerida en una
forma de aplicacién inmediata y significativa. a estos costos se aplican dos
reglasbdsicas:

1. Deben ser realmente costos en efective, no costos estindar de
contabilidad.
2. Deben ser costos que se vean realmente afectados por la
decision especffica que se estd tomando
V.4 Conteos Clclicos

Después de todo lo que se ha platicado, es obvio que se debe tener un buen
sistema para mantener clevada la exactitud en los inventarios.Una forma de
lograrlo y coma tradicionalmente se hace, es llevar kardex y hacer inventarios
totales, En la presente tesis se propone ¢f sistema de Conteos Cfelicos.

Este Conteo Clclico consiste en hacer inventarios con una muestra de
elementos especificos en intervalos regulares, de modo que los registros sean
verificados periédicamente y no en forma anual. Con este sistema se evita el
costoso cierre de la planta y los elevados gastos de mano de abra'y pagos de
horas extras que casi siempre ocurren por la presion de terminar ¢l inventario
fisico anual cn un tiempo minimo. Ademds, csa tarca puede efectuaria el
personal del Almacen durante las horas de menor actividad y a esos empleados
se les puede capacitar para que scan contadores mas precisos y rapidos y que cl
persoual de I f8brica que sdlo realiza ¢f inventariouna vez al afio.

Los inventarios efectuados por Conteos Ciclicos deben ltevarse a cabo en tres
fases: la fase I tiene por objeto identificar y eliminar las causas de errores; Ia
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fase 1) se propone verificar los altos niveles de precision que satisfagan a la
gerencia y a los auditores; la Tase 11} ¢s la que deteeta y corrige las nuevas
fuentes de error, midiendo los niveles de preeision,

Para implantar un sistema de Conteos Ciclicos hay que estar conscientes de que
se requicren mucha disciplina ¢ ingenio para incorporar al sistema la
documentacidn, de modo que el inventario pueda ser conciliado adecuadamente
con los registros. Un crror muy grave al implantar ¢l sistema, ¢s que se
contratan personas especiales para realizar cstos conteos, por tanlo, cslas
personas se toman como®gastos generales” y se tiende a despedirlos cnando hay
recortes. Por lo tanto, cslos conteos los debe realizar el personal regular del
Almacen y aseguramos qite cuentan con ¢} tiempo suficiente para ello.

En resumen, los objetivos de los Conteos Ciclicos son:

1. Identificacién de causas de error.

2. Correccion de condiciones cansantes de errores.

3. Mantenimicnto de altas niveles de exactitud de inventarios.

4. Correcci6n de registros de invenlarios.
Como se puede observar, ticnen su_ punto clave en la parte de la identificacion
y correccidn de las causas de error, y asi se evila que vuelva a suceder.

A diferencia de la toma de un inventario convencional que dnieamente se
corrige ¢l nimero linal, con el riesgo de que se repita.

V.5 El Proceso y Nivel de Exactitud

Clasificacién ABC de inventarios.

Para un grupo dado cualquiera, una pequeiia cantidad de artfeulos dentro del
grupo responderd por la mayor parte del valor total. No es raro que cn algunas
compaiifas sélo el 10 % de los tipos de los artfculos llevados en ¢l inventario
estédn representados por ¢l 80 % del valor total del inventario. En forma similar,
Ia tasa de utilizacién de muy pocos tipos de articulos puede ser extremadamente
elevado, -en tanto que ¢ volumen de todo ¢l resto es muy bajo. El
reconocimiento de Ta relacion del valor y de la wtilizacién con el nimero de
tipos de artfculos que se Hevan en el inventario cs central para el control

ccondmico de los inventarios,
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Unenfoque para esto es el método ABC.  Este método se basa en el concepto
de usa monetario ( valor en dinero o costo por unidad X usado en unidades) por
periodo para elasificar los artienlos con fines de control. Los articulos que
cuentan con ¢l mayor poreentaje del uso monetario total reciben la proporeién
de atencion mayor desde el punto de vista de control. Con esté método, los
artfculos de mayor uso monetario son clasificados como del tipo A, Para los
artfeulos del tipo A se pueden usar econdmicamente téenicas analiticas y
sistemas detallados de control, Tipicamente, ¢l control sobre estos artfculos
debe ser muy estrecho, aun cuando cueste bastante, Las exigencias de reserva
deben ser minimas para evitar atar una gran cantidad de dincro enel inventario,y
sedebe ejercerunestrecho control para ver que no ocurran carencias,

Los articulos del tipo B son de menor vator que los del tipo A y tienen
volimencs moderados de utilizacién. Estos artfculos puedenrepresentar el 20 %
de los tipos de artfeulos en ol inventario y el 30 % del valor del inventario. En
consecuencia, no representan una gran proporcion de la inversion en el
inventario y cstd justilicado un andlisis menos riguroso al estudiarlos. El
control para tales artfcolos puede cstar basado en sistemas de Himite monetario

o de tiempo lfmite.

Los artfeulos del tipo C representan artfculos de valor relativamente bajo del
uso monetario total. Estos artfculos representan el 70 % de los tipos de
artfenlos en cl inventario, pero pueden representar sélo el 10 % del uso
monctario total. Para este tipo de artfculos, 1a existencia de reserva puede ser
completamentc alta, ya que los costos de existencia en inventario son muy
bajos. Esto permite la compra en Jotes de gran tamaia, con descuentos por
cantidad y también evila los pedidos frecuentes, lo que minimiza los costos de
adquisicién.  Pucden usarse sistemas de control sumamente baratos. Para

algunos de los artfeulos del tipo C se justifica que no exista ningiin control.
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El método ABC se describe en fa gréfica arriba mostrada. En esta figura, los
artfeulos de inventario clasificados como A representan ¢l 60 % del uso
monetario total del inventario, pero sélo el 10 % de los articulos del
inventario, Los clasificados como B representan un poreentaje menor del uso
monetario total, 30 %, pero una porcidn mayor de los artfculos en el
inventario, ¢l 20 % que los del tipo A. Finalmente, la clasificacién C cubre ¢l
70 % de los artfculos en el inventario, pero todos éstos sélo representan ef 10
% del uso monetario total.

El método ABC de clasificacién del inventario, es uno de los principios s
cficaces y nphcablcs pero metios explotado, del control de pmdutuén La
divisién de los tipos de inventario en tres categorfas es comdn, sin embargo, la
divisién en tres partes ¢s sélo unia tradicién que pasa de una compaiifa a otra.
Finuna aplicacién, en particular, no hay raz6n por fa que no puedan crearse més
categorfas, Esta posibilidad se facitita mediante el uso de computadoras en las
aplicaciones -de planeacién y control de los inventarios. -Las nuiltiples
capacidades de subdivisiou de lagica de la programacion, lo mismo que Jos
adelantos ‘en el atmacenamicnto de la informacién y de su recuperacion,
proporcionan oportunidades para agrupar y analizar los articulos del inventario
en formasquedificitmentecranfactibleshaceunadéeada.

El concepto principal que fundameuta el uso de ta téenica de clasificacion,
asociada cou ¢l uso monctario total se relaciona con Ja operacién de sistemas
para plancacién y control de los inventarins, El punto es que algunos tipos de
los artfculos del inventario merecen una planeacidn y control eostosos, en tanto
que otros lipos no pueden soportar tales sistemas. En términos gencrales es un
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desperdicio ejercer ¢l mismo grado de control sobre todas las clases de artfeulos
y, por tanto, las diferentes clases de artfeulos deben estar sujetas a distintos
sistenas de plancacién y control.

Definlcién, Medicién y Nliveles de Exactitud

La definicion de exactitud es muy senciila, si nuestros registros nos indican que
de cierto artfculo debe hiaber en existencia de tantas unidades, y, si a la hora de
realizar ¢l conteo se tiene una cantidad distinta es incorrecto, y si se tiene la
misma cantidad cs correcto. A partir de estos conteos en los materiales, se saca
¢l porcentaje de los conteos correctos, esto es, dividiendo los conteos corrcctos
cntre los contcos totales por 100, y csto cs a o que llamamos exactitud de
inventarios. :

Los niveles de exactitud salen a partir dela idea de que no es lo misimo perder
unidades de un artfeulo con clasificacién A, que un artfatlo con elasificacién C,
por lo tanto se aplican cicrtas tolerancias, dependiendo su clasificacién,
quedandodelasiguientcmanera:

Clase Tolerancia Permisible Nivel de Exactitud
A +05 % 9.5 %
B + 1% 99 %
C + 5% 95 %

V.6 ; Cémo Implementar Los Conteos Ciclicos ?
Screcomicnda unprograma de dicz etapas para lograr unia exactitud del 95% cn
los registros de inventarios. Este enfoque ha sido probado y comprobado por la

expericnciadecmpresas defabricaciony empresasde distribucién.

ETAPA 1: Instruccién

Para poder convencer a las personas que cambien sumanera de actuar, tenemos
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que decirles cdmo usamos los registros de inventarios y por qué tienen que ser
exactos. Tencmos que Jograr que las personas cambicn su manera de trabajar,
Laiustruccion no se limita a los empleados del Almacen. Hay que educar desde
¢l gerente general hiasta los empleados que tengan interaccion con et Almacen.
Cada uno contribuye ala exactitind de inventarios.

ETAPA 2: Medicién del Punto de Partida

Esto sirve para cvaluar la situacién actual. Cominmente, se cuentan et 20% del
total de artfculos y s¢ compara el recuento con f balance disponible que figura
en ¢l registro de inventario. La exactitud se calcula con ¢} método explicado

anteriormente, Jadiferaicia es que se propone una tolerancia de +- 5%.

ETAPA 3: Disefio del Proceso de Inventario

Esta actividad es una de las més importantes y de mayor envergadura en el plan
de implementacién. El objetivo es diseiiar un proceso que sea capaz de
conseguir que ¢l registro de ;nvc:staﬁo tenga una exactitud del 95%. En teorfa,
¢l proceso de inventario es bien sencitlo. El material entra y sale de «
Almacen. Tenemos que apoyarmos ¢n wn computador y sisiema computacional,

y de este modo, 1a tinica causa de error en el inventario serfa ef factor humano.

. ETAPA 4 Asignacién deResponsabﬁ(dnde&

Lo importante es cambiar el sentido de fas tareas de los empleados de el

Almacen, para que sean responsables de la exactitud del registro de inventario,

ademds de estar a cargodel movimiento de materiales.

ETAPA 5: Entrega de Herramientas

La herramienta que cau_Sa mas polémica es fa limitacién det neceso. Hay que

- limitar el acceso para poder asignar y mantener la responsabilidad. No significa
“que hay que colocar una basrera impenctrable. Simplemente hay que restriugir
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mas de lo normal el acceso de otras personas ajenas al departamento. Otras
herramientas incluyen: eficiencia en fa distribucién de materiales dentro de ¢l
Almacen, equipo para movilizacién de material, equipo de cémputo, cadigo de
barra, sistemas para actualizar ¢l balance disponible y la ubicacion del
inventario, cte,

ETAPA 6: Desarrollo de los Balances Disponibles Inlcinles

Esto significa hacer un inventario fisico. Sc recomienda que dos equipos de
personas cuenten cada artfculo dos veces. Comparen los recuentos y registren
los resultados que concuerden, y los que no hagan am tercer reeuento.

ETAPA 7: Programa de Implementaclén del Conteo Cfcllco
Fxisten varios tipos de conteos dentro del programa de Conteo Clelico:

A. Sobre la base de una clasificacion ABC del inventario. S¢ cuentan mas i
menudolos A, menos los B y relativamente poco los C.

B. Recuento cielico de muestras al azar. Cada articulo se cuenta con la misma
frecuencia.

ETAPA 8: Programacién de Conteos

Esta etapa ¢s simplemente combinar los matenales del grupo control con los
malteriales restantes, de tal manera que todos los materiales sean contados en la
misma semana, la frecuencia es la que varfa, en la parte prictica se visualizarg
mejor.

ETAPA 9: Fijacién de Objetivos y Presentaclén de Resultados

En la fijacién de objetivos es bien importante que todo e equipo este presente,
para que asf sienta suya la decisién de aleanzar una meta y se comprameta a
llegar a una exactitud dada como objetivo, ademds hay que delimitar el tiempo
en el que se debe de alcanzar ese objetivo.

Cuando se presenta Ia exactitud obtenida se debe presentar contra el abjetivo .
esperado. Se debe presentar comenzando con la exactitud que se obtuvo en ¢l

perfodo dado, compardndola contra el objetivo descado, para que a todos les

quede claro ¢! camino que falta por recorrer. Continuamos con las principales

causas por las cuales hubo errores, tratando de ser lo mis especifico posible y

terminamos conlos plancs de accién a seguir, con responsables y fechas.
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V.7 Plan de Implementacién Prdctica

En esta parte det Capitulo V nos vamos a referir a c6mo se implanté cste
sistema en ¢l Almacen en el cual me estoy basando para hacer la presente tesis,
se va a plantear por Ftapalo que fue necesario hacer. La informacidn presentada
y los resultados logrados son un ejemplo a seguir en otros almacenes.

ETAPA |: Introduccién

Para decidirnos a implementar este sistema en el Almacen, tuvimos antes que
pasar una seric de experiencias amargas, como ¢s ¢l parar alguna linca de
produccion por falta de alguna materia prima, la cual aparecfa en los registros
como existente, ademds de las cnormes variaciones en dinero que reportdbamos
mensualmente.

Una vez decididos, se le planted y explicd al Gerente de Planta, en qué consistfa

-el programa de eonteos cielicos. Es bien importante que el Gerente de la Planta

esté comprometido en este programa, porque va a motivar a los empleados a
lograr un cicrto mimero de exactitud objetivo y les va a proveer fos recursos
necesarios paralograrlo.

Fn este punto, una vez vendida la idéa. se eseogié a los empleados mas
destacados y habiles para ser entrenados en un curso especializado de conteos
ciclicos. El equipo fue conformado por un grupo de- 5 empleados. Ademas de
csie curso, se les dié una larga plética al resto de los empleados del almacen.
Esto con el fin de que apoyen a sus compaiieros y ademis de que de esta manera
s¢ les explica que son la parte mds importante del programa, y que con uno
sélo que. no se integre s suficiente para que nunca se cumpla con los
objetivos.

Dentro de la parte més imnportante del curso y de la pldtica, st ¢l explicar ¢]
por qué es tan importante esta exaplilnd.-lamld para plancar como en el drea

finaneiera. Si no queda claro, se corre el riesgo de que la gente nole vea el fruto

asn mibajo, y por ende no le dé importancia.
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ETAPA 2: Mcdicién del Punto de Partida
Esta parte sc hizo como se platica en el punto 4.5, se tomd una inucstra
aleatoria del 20% del total de los articulos con ¢l siguiente resubtado:

MATERIA PRIMA CANTIDAD CANTIDAD RESULTADO
0 EMPAQUE FISICA REGISTROS

Poli Rosa 323 30,068 m2 44,670 m2 Error
Bolsa Etapa 4 nino 120,000 un 112,000 un Error
Poli Azul 350 22,000 m2 25,400 m2 Error
B. Lateral 273 rosa 320,670 m2 198,050 m2 Error
Cinta Detenedora 360 1n2 364 m2 Aclerto
Banda Poliuretano 560,700 m2 430,400 m2 Error
Pulpa Madera 188,680 m2 150,540 kg Error
Adheslvo de chasis 31,567 kg 38,765 kg Error
Superabsorbente 56,078 kg 62,700 kg Error
B. Lateral 292 azuj 240,000 me 210,600 m2 Error
Bolsa etapa V nina 345,678 un 311,986 un Error
Corrugado etapa 2 niiig) 11,245 un 9,345 un Error

Total de Conteos Acertados= 1
Totat de Conteos= 12
ExactitnddeInventarios= 8% (Punto de partida)

Nota: Para calcular si cs Error o Acierto se mancjé una tolerancia del +-5%. -

ETAPA 3: Disefio del proceso de Inventarlo
Para diseilar ¢l proceso de inventario, se recurrié primerunente a documentar
cada proceso que s¢ involucra con el inventario, incluyendo un diagrama de
flujo de cada actividad. Las actividades donde se hizo €sto ¢s en recibo de
materia prima y surtido a las lineas de produccién,

Pero la parte méds importante fue contar con un sistema compitacional, como
1o es el sistema MM-3000. El cual ticne registrados de cada material las
cantidades en existencia y s donde se registraran todas lag Hegadas y todos los
consumos de material. Este sistema de hecho, serd nuestro registro oficial y
regpectoal eual mediremos y compararcmos el inventario fisico.

ETAPA 4: Aslgnacién de: Responsabilidades

Esta etapa estuvo mezelada junto con Ia primera, donde se e explica al personal
del Almacen cufles son las ventajas de tenerlo correeto, y todos los problemas
qute se suseitan cuando no lo estd. De esta manera cada empleado se da cuentaln.
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responsabilidad quellevaconsigola exactitud de inventarios.

Asf pues, por primera vez se tiene un objetivo palpable dentro de una drea que
pocas veees tiene comomedirse. Y de esta mancra cambia ef sentido del trabajo
paralos empleados, en vez de mover materiales por moverlos, los registro para
poderplanear.

ETAPA §; Entrega de Herramientas

En esta etapa, una de las herramicntas mas poderosas que le podenios dar a
nuestros empleados, es la de restringir el acceso a toda persona ajena al
Almacen. 4, Cudntas veees vemos este tipo de letreros en cualquier planta sin
que la gente los eumpla?. Precisamente ¢s de la gerencia In responsabilidad de
que en micstra drea se cumpla. Pues bueno, en micstro almacen no fue nada
sencillo que esta regla de oro se cumpliera, perolo logramos.

Aparte de 1a restriceién del aceeso, se redistribuyé ol material dentro de el
almacen,  ordendndolo  por  grupos  del  mismo  tipo  de
materiales(adhesivos,corrugados,bolsas, ete.) , para asf facilitar su ubicacién.
Ademds se compré una computadora HP mds, para poder enlazarse al mismo
ticmpo al sistema MM-3000 y trabajar en dos pantallas distintas a la vez. Por
otro lado se pensd cn implantar cédigo de barras en las materias prinas, peso
tiene un costo muy clevado, ademdés que ¢l sistema te ayuda n hacerlo més
rdpido, pero de ninguna manera es indispensable.

ETAPA 6: Desarrollo de los balances Disponibles Iniclales

Esto ¢s hacer un inventario ffsico y enrgarlo como - inventario inicial en el
sistemna MM-3000, suena sencillo, pero en la préictica no lo es. Lo que se hizo
fue formar dos equipos y cada cquipo realizé un conteo de todos los materiales
para después compararlos. Serfa Idgico pensar que todos los recuentos
coincidieran, pero solamente el 60% de los conteos coincidid. Bn ¢se momento
se realizd un tereer conteo por parte de los dos equipos y se compard de nuevo
cntre ellos y contra los pritneros conteos, y ahf resulto ficil decidir cual era ¢l
correcto, porque al menos uno-se repetia. Y una vez definido ¢l inventario
inicial del restante 40%, se cargd cl inventario inicial en el sistema MM-3000,

ETAPA 7: Programa de Implementaclén del Conteo Cielico
Ein esta ctapa haremos la clasificacién ABC delos materiales.

Materias primas y Material de Einpaque para Paiial:
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[WATERTAT

CLASIFICATION ]

Pulpa de madera

Superabsorbente

Tela superior

Barreralateral 266 rosa

Barrera lateral 266 azul

Polietileno 3273 rosa

Polietileno 323 azul

Cinta frontal Disney

Pdlietileno 330 azul

Polietileno 330 rosa

Palietifeno 350 azul

Polietlleno 350 rosa

Barrera lateral 273 azul

Barreralateral 273 rosa

Barrera lateral 292 azul

Barreralateral 292 rosa

Espuma de poliuretano

Cinta frontal Topogigio

Cinta detenedora

Cinta liberaora

Boisa etapa | nino

Bolsa etapa | nina

Bolsa etapa 2 nino

Bolsa etapa 2 nina

Lycra740

Lycra 940

Papel Tissue rosa

Papel Tissue azul

Adhesivo de chasis

Adhesivo de elastico

Adhesivo de lycra

Perfume

[Bolsa etapa 3 nina

[Bolsa etapa 3 hino

Bolsa etapa 4 nina

Bolsa etapa 4 nino

Cinta canela

Corrugado etapa 1 nina

Corrugado etapa T niflo

[Corrugado etapa 2 nina.

Corruigado etapa 2 nino

Corrugado etapa 3 nina

Corrugado  etapa 3 nino

Corrugado etapa 4 nina

Corrugado etapa 4 nino
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Iin esta clasificacionlos porcentajes quedaron de Ja siguicnte manera:

Tipo A: 5/32 = 16%
Tipo B: 1132 = %
Tipo C:  16/32 = 50%

ETAPA 8: Programacién de Conteos

Esta programmacion dependerd en todoslos casosdelasnecesidades especificas de
cada Almacen, debemos tomar en cuenta que ¢l grupo de control lo hemos
conformado por los materiales clasificados como A. Sc debe realizar un
programa semanal de conteos. Los materiales del Grupo de control se deben

contardiario,

Por 1o tanto si tenemos un total de 45 materiales a contar y se cuentan
diariamente los A, dos veces a la semana los By una vez a la semana los C,
centonees tendremos 15 conteos diarios, Los cuales se dividen entre el mimero
de empleados y nos da una cantidad pequeiia de conteos por persona. [a
prograntacion guedé conto sigue:

[ SEMANA [ DIA T WATERIALES A CORTAR |

1 Y " 1Grupo de Control
Pojietiieno 330 azul
Polietifeno 330 rosa
Polietifeno 350 azul
Polietilena 350 rosa
Lycra 740

Lycra 940

Papel Tissue rosa

1 2 {Grupo Contral
Barreralateral 273 azul
Barreralateral 273 rosa
Barrera lateral 292 azul
Barreralateral 292 rosa
Espuma de poliuretano
Papel Tissue azul
Adhesivo de chasis
Adhesivo de elastico

1 3 1Grupo Control

Cinta frontal Topogigio
Cinta detenedora

Cinta liberacra

Bolsa etapa 1 nino
Adhesivo de lycra
Perlume

Bolsa etapa 3 nina

101




[ SEMANA

DIA

MATERTALES A CONTAR

Grupo de Control

Bolsa etapa 1 niita

Bolsa etapa 2 nino

Bolsa etapa 2 nifa

Polietileno 330 azul

Polietileno 330 rosa

Bolsa etapa 3 nino

Bolsa etapa 4 nina

Bolsa etapa 4 nino

Grupo Control

Polietileno 350 azul

Polietileno 350 rosa

Barrera {ateral 273 azul

Barreralateral 273 rosa

Cinta canela

Corrugado etapa 1 nifia

Corrugado etapa 1 nino

Grupo Control

Barrera Tateral 292 azul

Barrera lateral 292 rosa

Espuma de poliuretano

Cinta frontal Topogigio

Cinta detenedora

Corrugado etapa 2 niina

Corrugado etapa 2 nino

Corrugado etapa 3 nina

Grupo de Control

Cinta liberaora

Bolsa etapa 7 niho

Bolsa etapa T nifla

Bolsa etapa 2 nifo

Boisa etapa 2 nina

Corrugado etapa 3 nino

Corrugado etapa 4 niha

Corrugado etapa 4 nino

Como podeinos observar, con esta programacin en una semana se cuentan
todos los materiates al menos una vez. Para fa siguientes tres semanas del mes,
se hace o mismo, se cuenta el grupo control y los demds conteos se hacen al
azar, sin repetir los materiales que no sean de el grupo control. Ademds se

realiza ¢l cambio de grupo control al finalizar la segundasemana.
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ETAPA 9: Fij acién de Objetivos y Presentacién de Resultados

Para la fijacién de objetivos, nos reunimos todo el equipo de ¢l almacen. Se
llegd a la conclusién de que un excelente mimero para la exactitud de
inventarios es 95%. A partir de entonces nos medirfamos siempre contra cse
mimtero.Lapresentacién de resultados se realiz6 de manera semanal al principia,
después cuando se alcanzé el objetivo, se presentd de manera mensual. A
continuacién un ¢jemplo de la presentacién de resultados y la siguiente gratica
es de como se levanté la exactitud de inventarios.

Una vez terminada la implementacidn, se debe de pensar cn una revision del
programa en una base periédica, esto para asegurarnas que no pierda validez.
Asf mismo pensar en los planes a futuro y aterrizarlos en los objetivos que se
vanmarcando.

Resultados Semanales del Conteo Cfelico en Almacen

DIA DE CONTEO | ACIERTOS | ERRORES | TOTAL CONTEOS
LUNES 12 3 15
MARTES 8 7 15
MIERCOLES 10 5 15
JUEVES 7 8 15
VIERNES 14 1 15
SABADO 13 2 15
DOMINGO 12 3. 15
TOTALES 76 | 29 105

Exactitud: 72% .

Objetivo: 100%

Diferencia: 28%

PROBLEMA PLAN DE ACCION ‘| - RESPONSABLE

Malas transferencias en surlido Establecer proced| '» 0 RP. 1/2/93
malos conteos . Comprarcnlculadon’ J.5.1/2/93
Diferenie presentacionen - pedir al provesdor nuevas .M. 27/1/93
Msleria prima idades por tafima 15.1/2/93
Perdida da transferencias lhp!ememncién de buzdn
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CAPITULO 6: LA OPTIMIZACION DEL PROCESO DE PLANEACION
DE MATERIAS PRIMAS

6.1 INTRODUCCION

Un sistema de trabajo para la plancacién de materiales que tienda a Ia
excelencia debe ser aquel que delegue a las herramientas de trabajo la labor
rutinaria y operativa, permitiéndole al plancador la dedicacion del mdximo
tiempo posible a crear ¢ implcmetar acciones para dar mcjores resultados
disminuyendo costos.

La intencidn de los capitulos anteriores de esta tesis es la de proveer las
herramientas de trabajo neccsarias para absorber al ‘miximo el trabajo
operativo. El objetivo del presente capitulo es ¢l de definir los principales
elementos que deben scr considerados para lograr la mejora continua de los
resultados.

Para - lo anterior,  debemos definir cual cs ¢l impacto de una- planta

manufacturcra en los cstados financicros de una compafiia, para asi enfocar

correctamente los esfucrzos de creatividad de nuestro departamento, Asi pucs,
encontrainos que los dos rubros donde més contribuye una fabrica a la salud
financiera de una compzmla son; l) el coslo total de fabncacnén y 2) el activo
circulante,

Lo antcrior significa que en la medida en que cualquier accién beneficie a los
dos rubros arriba mencionados, s una accién que merece atencion y que debe
ser susccpublc a mejora. Por otro lado, cualquier accion que no repercuta en

una mejora cn estos rubros, debc desecharse para dedicarle ese uempo a las ‘

otras acciones.

Considerando que cualquier disminucion en la inversion cn inventario significa
automdticamente un incremento en el activo circulante, estd muy claro la
importancia del impacto de nuestro departamento cn este objetivo general, Por
otra parte, un sistema eficiente es aquél que no genera ningin costo adicional a
los pactados en los contratos establecidos como podrian ser: el pago de scmcms
extraordinarios a un agente aduanal, o ¢l pago extra a un transponista para
tracr un' embarque con dos chofercs por ser urgenlc También " un ' sistema

eficiente es aquél que no requicre de un equipo de trabajo grande para dar los
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resultados requeridos. Este cs ¢l impacto del departamento en el costo total de
fabricacion.

Sumarizando, todas las accioncs del subdcpartamento de Logfstica deben
enfocarse a: 1) Reduccion del inventario sin afectar la confiabilidad, 2)
Reduccion del personal sin afectar la confiabilidad, 3) Ccro costos adicionales
en ¢l flujo total de abastecimiento, -

RELACION NIVEL DE INVENTARIOS - CONFIABILIDAD DE
PROVEEDORES

Pensar en la reduccion de un inventario determinado significa pensar primero
si ¢l nivel de inventario actual es el correcto. Considerando que por definicion
la raz6n de ser de cualquier inventario es proteger la variabilidad del proceso,
podemos concluir que ¢l lamaffo de cualquicr inventario debe ser igual al
tamailo de la variaci6n total a la que puede ser sometido.

Eslo significa que un material que tiene una variacion muy grande entre los
dalos con los que se planca (cantidad, calidad, tiempo de entrega) y la realidad,
debe tener un inventario igualmente grande, y antes de pensar en redugir 1al
inventario s¢ debe pensar en llgvar a cabo acciones que disminuyan dicha
brecha. Una vez disminuida ésta, el tamafio del inventario puede disminuir,

Considerando que en el caso dc las materias primas el flujo del proceso
précticamente termina con el recibo de éstos en la Planla, es evidente que un
gran porcenlaje de esta vambxhdad €s gencrada por. factores externos a la
mista. Por lo tanto, cn la medida en que el servicio de nuestros proveedores
tienda a la excelencia, nuestro capital invertido en inventarios tenderd a. cero.
Es por ¢sto que merece una seccion especial una evaluacion de ellos como una
medicion de su varlabilidad que sirva principalmente como fundamento del
calculo del nivel de inventario correcto, asf como para mcdlr ¢l proceso de
mejora.

6,2 EVALUACION DE PROVEEDORES

Dentro del proceso total de abastecimicnto de materiales, ¢l desempefto y el
nivel de confiabilidad de los proveedores ¢s un factor importantisimo para
obtener una cficicncia alta del proceso. No se puedc hablar en trabajar para
bajar el costo de inventario y subir el nivel de scrvicio a produccion sin hablar
de trabajar para mejorar el grado de confiabilidad dc los: proveedores. Un
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trabajo permancnte de mejora continua en este sentido ¢s indispensable para Ia
optimizacion del costo total de operacion.

Comio ya vimos, ¢l tamaiio del inventario de cualquier material debe ser igual al
tamafio de la variabilidad a la que este material estd sometido. Dado que los
proveedores gencran un gran porcentaje de csta variabilidad, también su
medicién representa un factor clave para la determinacion del nivel correcto de
inventario. En la medida en que se disminuya la variabilidad generada por ¢l
proveedor, disminuird su stock y, por lo tanto, disminuir la inversion total en
inventario.

El primer paso hacia la mejora continua de la confiabilidad de los proveedores
tiene que ser la determinacion de una medicion de su desempeiio que permita
una retroalimentacion objctiva a éstos y dé un pardmetro de refercncia para
medir una mejora o un caida en su nivel de confiabilidad.

Una vez definida csta medicion, sc pucden establecer evaluacioncs minimas
como' requisito para conservar un contrato, incrementando estas condiciones
paulatinamente hasta aleanzar el maximo nivel posible de confiabilidad.

Para obtener o anterior s¢ decidié disefiar un sistema de evaluacién. de
proveedores que cumpla con las siguicntes caracteristicas:

1. La cvaluacion debe abarcar todos los aspectos del servicio del proveedor
. que puedan afectar cl abastecimicnto cficiente de materiales a produccién y
que tengan un cvaluacion particular por cada aspecto.

2. La cvaluacién. debe ser justa por lo que los parametros de cada aspecto

deben de ser fos mismo para todos los proveedores.

3. La evaluacién debe calcularse automaticamente dentro del Sistemna Integral
MM-3000 cn eada recibo para que ¢l tiempo dedicado para este fin sca
minimo, : :

4. La informacién dc fa evaluacién debé ser dada una vez por mes a cada
proveedor acompafiada de una retroalimentacion especifica para cada drea
dc mejora.

Sc definicron los siguicntes aspectos en que los proveedores -impactan

dircetamente a la cficiencia del proceso por lo que deben ser medidos:
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1. Cumplimicnto con fa fecha de entrega comprometida,

2. Cumplimiento con la cantidad comprometida de cada entrega.

3. Cumplimicnto con las especificacioncs de calidad.

4. Cumplimicnto con las instrucciones de cntrega,

3. Atencibn de scrvicio recibida (Servicio a clientes).

6.2.1 SISTEMA DE EVALUACION DE PROVEEDORES

Se disefid un sistema que trabajara paralelamente con ¢l Sistema Integral de
Manufactura MM-3000 que evaluard lo mds automdticamente posible cada uno

de los aspectos arriba mencionados. Esta evaluacién particular awtomatica
pucde ser consultada cn Ia siguiente pantalla:

1E&64 Eval. de los criterios autom. Valoracion da los criterfos autom.
Ko,~provecdar, GHI994 Socd. 01  Paodlales S.A.
Hombr@,o.seves GUHTHER HUETLIR CO.

ULt evaluador TWB470

03N GERMANY Fechaiv,ous. . 04,08,19%

............ val. ant. * Val, nuev.
Cumplim, focha entrega.., 80 76
Cumplim, contidad..,.eeovs 108 74
Cumplim, espc. de catidad 40 55
Cupl im, fnst, entrega... 75 4] : .
Tataleuyeecersoraareonnee  To 76
[+]3 PE: 1XzPost Yizlog price 12alog detlivery o.. 19 113

Cumplimiento con 1a fecha de cntrega
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Cumplimiento con la fecha de entrega cs el criterio que mide el desempeio del
proveedor en to referente a fa puntualidad en que éste hace cada cntrega con
respecto a la fecha comprometida en la carta del Programa de Entregas.

Para poder medir justamente al proveedor ¢s importante que se cumplan las
condiciones acordadas referente al tiempo guia que este requicre para entregar
cl material. Si por alguna razén estas coudiciones no son respetadas, es decir,
que sc solicita una consideracion especial para tener wna entrega en menor
tiempo del acordado, ¢ésta no se considerard para fines de evaluacion.

Logica del cdlculo

Sec obtendrd una nucva calificacion para este criterio cada vez que se tenga un
recibo. Esta calificacion serd cl resultado de un promedio ponderado de dos
calificaciones: La primera c¢s la calificacion otorgada al nuevo recibo
exclusivamente, fa segunda es la calificacién de este criterio hasta antes de
tener ¢l nuevo recibo, El promedio de estas dos calificaciones dard la nuev:
calificacion de este criterio.

Evaluacion del nucvo recibo

El sisteina evaluard cada recibo automdticamente comparando fa fecha real de
recibo capturada en MM-3000 con la fecha de entrega en que el sistema espera
cl material tomada del sistema de pedidos de MM-3000. de acuerdo a la
siguiente formula:

Dias de variacion = fecha de recibo - fecha compromiso

Una vez oblenido ¢ste dato, cl sistema otorga la evaluacion para éste recibo que
corresponda a los dias de atraso en base a la Tabla de Calificaciones. (Tabla 1).
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TROB Visualizar tabla 147F Fijacion de valores puntuates para criterios

So Criterfo Signo +/- Oias hasta Puntuacion

01 1 0.0 100

0 1 . 1.0 85

01 \ + 2.0 70

01 \ . 3.0 40

0 1 + 4.0 20

[+A] 1 * 99.0 1

oKX PF: 3aBack 1 000

Evaluacién final

La nueva evaluacion final de este criterio serd ¢l promedio ponderado de la
evaluacion del nuevo recibo con un peso del 30% y la evaluacion final de este
criterio antes de evaluar al nuevo recibo con un peso del 70%:

Nueva evaluacion final = Evaluacion final * 0.7 + Evaluacién del nuevo recibo
*0.3

Esta ponderacion permitird considerar la tendencia que vaya teniendo el
proveedor en base siempre al ditimo recibo.

Cumplimiento con la cantidad

Cumplimicnto con la cantidad comprometida en el Programa de Entregas es el
criterio que mide ¢l desempeiio del proveedor en lo referente a exactitud de la
cantidad entregada con la cantidad solicitada en cada recibo.

Légica del calculo

Sc obtendra una nueva calificacién para este criterio cada vez que se tenga.un
recibo, Esta calificacion serd el resultado de un promedio ponderado de dos
calificaciones: La primera es la calificacion otorgada al nuevo - recibo
exclusivamente, la segunda es la calificacion de este criterio hasta antes de
tener ¢l nuevo recibo, El promedio de estas dos calificaciones dard la nueva
calificacion de este criterio. '

El sistema evaluara cada recibo automdticamente obteniendo un porcentaje de
variacion comparando la cantidad recibida capturada en MM-3000 con la
cantidad solicitads tomada csta. del sistema de pedidos  de. MM-3000. El -
porcentaje de variacion se calculard de acuerdo a la siguiente ecuacion:
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% de variacion = {(Cantidad solicitada - Cantidad entregada) / Cantidad
solicitadaj * 100

Una vez obtenido este dato, el sistema otorga la evaluacion para éste recibo que
corresponda al porcentaje de variacion cn base a Ia Tabla de Calificacioncs.

(Tabla 2)

Evaluacidn final

La nueva evaluacién final de este criterio serd ef promedio ponderado de (a
evatuacion del nuevo recibo con un peso del 30% y la evalnacion final de cste
criterio antes de evaluar al nucvo recibo con un peso del 70%:

Nueva evaluacion final = Evaluacion final * 0.7 + Evatuacion del nuevo recibo
*0.3

Esta ponderacién permitird considerar la tendencia que vaya (eniendo cl
proveedor en base siempre al ltimo recibo.

Cumplimiento con ay especificaciones de calidad

Cumplimicnto con las especificaciones de calidad es el criterio que mide el
descmpedo del proveedor cn lo referente al apego que el proveedor tiene en
cada entrega con la carta de especificaciones de calidad para cada material,

Légica del célculo

Se obtendra una nucva calificacién para cste criterio cada vez que se tenga un
recibo. Esta calificacion sera el resultado de un promedio ponderado de dos
calificaciones: La primera cs la calificacion otorgada al nuevo recibo
exclusivamente, 1a scgunda es la calificacion de este criterio hasta antes de
tener ¢l nuevo recibo. El promedio de estas dos calificaciones dard la nueva
calificacién de este criterio. '

Para cada recibo, ¢l Departamento de Calidad alimentara al sistema MM-3000
cf porcentaje de material que no cumple con Ja especificaciones de calidad. E!
sistema “determinard ¢l porcentaje de variacién de acuerdo a Ja siguicnte

“ecuacion:
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% de variacion = [(cantidad recibida - cantidad rechazada) / cantidad recibida)
* 100

El sistema cvaluard cada recibo automdticamente cn base al porcentaje
variacién obtenido previamente, otorgando la evaluacion que corresponda a este
porcentaje de la Tabla de Calificaciones 3. (Tabla 3)

THOB Visualizar tabla 147F Fijacion de valores puntuales para criterios
So Criteria  Signo #/- X hasta Puntuacion
01 3 6.0 100
01 3 - 1.0 90
01 3 . 10.0 85
01 3 15.0 70
01 3 - 20.0 50
01 3 25,0 20
01 3 99.0 1
! - - - -
oKX PF: 3=Back 1- 000

Evaluaci6n final

La nucva evaluacién final de cste criterio serd ¢l promedio ponderado de la
evaluacién del nuevo recibo con un peso del 30% y la evaluacién final de este
criterio antes de cvaluar al nuevo recibo con un peso del 70%:

Nucva evaluacién final = Evaluacion final * 0.7 + Evaluacién del nuevo recibo

*03
Esta ponderacién permitird considerar la tendencia que vaya teniendo ¢l
4 . 2920 o
; proveedor cn base siempre al ultimo recibo.
Cumplimiento con las instrucciones de entrega
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Cumplimicnto con las instrucciones de embarque es el criterio que mide el
desempeiio del proveedor en lo referente al cumplimiento con la carta de
instrucciones que se le da a cada uno, en donde sc cspecifica chmo debe de ser
la presentacion del material, como debe ser el acomodo de las tarimas en cl
embarque y cudl debe ser cl tipo de transporte en que se debe hacer cada
entrega.

Légica del cdlenlo

Se obtendrd una nueva calificacion para este criterio cada vez qute sc tenga un
recibo. Esta calificacién scrd ¢l resultado de un promedio ponderado de dos
calificaciones: La primera cs la calificacion otorgada al nuevo recibo
exclusivamente, la segunda es la calificacién de este criterio hasta antes de
tener ¢l nuevo recibo. El promedio de estas dos calificaciones dard la nueva
calificacion de este critcrio,

Evaluacién del nuevo recibo

El sistema cvaluara cada recibo automaticamente cn ¢l momento en que éste se
de de alta en MM-3000 mediante una clave que ¢l recibidor dard de aita cn la

~ pantalla de recibo. Esta clave debe ser definida previamente en la Tabla de

Instrucciones de embarque (Tabla 4) y corresponderd una calificacion para cada
clave,
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THOB Visualizar tabla 027C Cumplimiento de tas narmas de envio

................... Ve eseesceacaetortaarrantarrareterectterrertunaatarbasaberann

Norma Cumpt imfento valor.,  fescripcion
ot K8 106G 4 TNSTRUCCIGNES CUMPLIDAS
01 ] 75 J INSTRUCCIONES CUMPLIDAS
13} R 50 2 INSTRUCCIONES CUMPLIDAS
0 - 25 1 INSTRUCCION CUMPLIDA
a1 WA ! 0 INSTRUCCIONES CUMPLIDAS
Lok e xcsml 2+ 000

INSTRUCCIONES DE ENBARQUE

1} CAJA DE 45 PIES

2) ETIQUETAS DE ACUERDO A ESPECIFICACIONES

3) YARIMAS OE ACUEROD A ESPECIFICACIONES

4) PRESENTACION DE LA MERCANCIA En BUEN ESTADQ

Evaluacién final

La nucva cvaluacion final de estc criterio serd ¢l promedio ponderado de la
evaluacidn del nuevo recibo con un peso del 30% y la evaluacién final de cste
criterio antes de cvaluar al nucvo recibo con un peso del 70%:

‘Nueva evaluacién final = Evaluacion final * 0.7 + Evaluacion del nuevo recibo
*03 '

Esta ponderacién permitird considerar la tendencia que vaya teniendo el
proveedor en base sicmpre al wltimo recibo.

Atencion de serviclo

Atencion de servicio es cl criterio que mide el desempefio del proveedor en lo
referente a la orientacion hiacia el servicio al cliente que éstc tenga cada, Este
criterio'es cl finico totalmente subjetivo y es determinada por fa percepeion que
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¢l Ptancador de Materiales tenga con respecto 4 la disposicion del proveedor en
cooperar y colaborar con las necesidades del negocio.

Evaluacion final

Una vez al mes, antes de obtener ta evaluacion final del proveedor, ¢t Plancador
de ‘Matcriales otorgard una calificacion del 0 al 100 en la pantalla de
Evaluacion (Cuadro 2) de acuerdo a la percepeion qué ¢ tenga del servicio

recibido.

Nueva evaluacién final = Evaluacion finat ¢ 0.7 + Evaluacidn del auevo recibo
0.3

Esta ponderacion permitird considerar la tendencin que vaya teniendo el
provecdor en basc siempre al Gitimo recibo.
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Evaluacion final

YA
1E6! Actual. ovalwacion-provecdor EVALUACION GLOBAL
No.-PROVEEDOR, GHI994 SO0 0% Procter & Gonble

GUNTHER WUETLIN CO. Clase -
EVALUADD POR  TW8470
03110 GERNANY FECHA 04,08,1994
CRITERIO KOTA PONDER.  OBSERVACIDNES

PUNTUALIDAD,, .. % 30,0 X
CUNP, CANTDIAD, 97 * 3.0%

CALIDAD s cavunas 56 ¢ 2.0 %

INST,.ENTRECA. .. ™ 15.4 %

SERVICIQ..uuvsn 0 8.6 % POCA FLEXIBILIOAD EN FECHA DE ENT,
TOTALs . vssvenss 73 - -

Clave-ponder, .. cc

Pet-borrado.,. -

oK PF: b=Precio 7sCal. 8=Entr, 9=Servicio 13=Contab. ... 1 - Mo

EVALUACION GLOBAL

TEG) Actual. evoluacion:

v deasesngeevastausaeatossterenuthstoveuseonronostvens

No.*PROVEEDOR,  GHI994 $ot0 01 Paflales S.A.

: NOMBRE . +»s.000  GUNTHER HUETLLN CO. v

i cme......... EVALUADD POR - TWB470
COD-PSTL/LOC, . 03110 GERMANY < FECHA 04.00.1994
CRITERIO NOTA  PONDER. = OBSERVACIONES

PUNTUALIDAD .\ 1 . 7% 30.0%
CUMP, CANTDIAD, 97 ¢ 30,0 X
CALIOAG s vaass 55 * 300X
INST,ENTREGA, , . " 10,0 X
SERVICIQ. v vuest ot 0.0 %

F20 T N I )

TOTAL s aisncves 7% -

Clavo-ponder ... PR

) Pot-borrado., .

o PF: BsPrecio 7eCal. BzEntr, 9aServicio 13zContab. ... 1+ 18

i
i
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1HOB Visualizar tabla 147U Resumen de ponderaciones

sat CLAVE PUNTUALIDAD  CAKIIDAD  CALIDAD

ot <4 4 3 3 2 t
0t GH 3 3 3 2 1
ot Gt 4 3 4 2 1
01 PP 3 3 3 1 0

Antes de finalizar cada mes, sc obtendré la evaluacion final de cada proveedor.

La cvaluacién final es un niimero del 0 al 100 que comprende todos los criterios
anteriormente descritos en base a una ponderacion detcrminada para cada
criterio (ver cuadro 3). Esla ponderacion puede ser diferentc. para cada
proveedor dependiendo de sus caracteristicas particulares. Por cjemplo, para el
criterio de Cumplimiento con Cantidad Solicitada, debe ser més estricta la
evaluacién para un proveedor que entrega por unidades que para otro que
entrega a grancl. Las diferentes ponderaciones estdn definidas cn la Tabla de
Pondcracidnes (Tabla 5) y se elegiran al momento de cjecutar la- evaluacion
final,

6.3 CONFORMACION DEL INVENTARIO

El inventario de cualquier material esta compuesto por dos partes: - 1)
inventario de consumo, 2) inventario de seguridad.

El inventario d¢ consumo es simplemente la cantidad de material que existe -
entre un recibo 'y otro. En otras palabras, cs el inventario que soporta la
operacion - hasta. que -Negue mds - material, Tedricamente cste - inventario
tenininard cn cl justo momento en ¢l que lleguc el siguiente recibo. Es el
resultado del consumo calculado para un periodo determinado y de la
frecuencia de recibo que se decida tener para cada matcrial. Asi pues,
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supongamos que para un periodo de dicz dias se calculd un consumo de 100 Kg
en base a la cédula de produccion. Dependiendo de la frecuencia de recibo del
material cambiara ¢l tamaiio del inventario promedio. Si se decide recibirlo toto
en una so6la vez, su inventario promedio serd de 50 kg (ver Fig. 1). Si se decide
recibir 1a totalidad en dos entregas, su inventario promedio seriy de 25 Kg (ver
Fig. 2). Por lo tanto, mientras mis frecuentes scan los recibos, menor inventario
promedio se tendrd. Sin embargo, la decision de la frecuencia dependerd de un
punto de equilibrio cntre ¢l costo del inventario y el costo del pedido.

El inventario de scguridad cs la cantidad de material que protege cualquier
eventualidad que ponga en reisgo la operacién cuando los supeuestos con los que
se calcula el inventario de consunio no se cumplen. Es decir, cuando se termine
cl inventario de consumo antes de tener el siguiente recibo. Por lo tanto, para
definir ¢! inventario de seguridad debemos hacer una clasificacion de todos los
factores que puedan hacer que cambien tales supucstos. Dicha clasificacion es la
signientc:

1. Variacion en el tiempo de entrega acordado con cada proveedor

2. Variacion en ¢l cumplimiento con la cantidad de material de cada pedido

3. Variacion en el cumplimiento con Jas especificaciones de cantidad por parte
del proveedor ‘

4. Cambios no plancados en la cédula de produccion

5. Escasez en algin material por temporalidad
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Cantidad
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inventario
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inventario
prowedio
128 |7 " TN T

Figura 2
Como podemos observar, el tamario del inventario de seguridad depeude en gran

medida del nivel del servicio de los proveedorcs. Asi pues, el tamaﬂo del
mvcnmo queda conformado por los snglllemes bloques:
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SR T INVENTARIOQ DE CONSUMOQ-
SIO(L DE VARIACION EN PUNTUALIDAD DE ENT Rl (JAS
STOCK DE VARIACION EN CANTIDADIES DE ENTREGA
STOCK DE VARIACION EN CALIDAD
STOCK DE VARIACION EN CEDULA DE PRODUCCION
STOCK DE TEMPORALIDAD

6.3.1 CALCULO DEL INVENTARIO DE SEGURIDAD

Como ya vimos, el inventario de scguridad sera la suma de cinco bloques. Cada
uno de cllos calculados independicntemente.

Las mediciones de la variabilidad gencrada por los proveedores, que son tres de
los cinco bloques mencionados, han sido ya obtenidas mediante la evaluacion
de éstos. El tamafio de los bloques debe estar totalmente relacionado con cstas
medicioncs. Una baja calificacién de algin criterio, debe resultar en un
inventario grande que brinde una alta proleccion. Por otro lado, una
calificacién de 100 cn alguno de cstos criterios significa que no- existe
variabilidad, por lo que no debe haber inventario en su bloque correspondicnte.
En la medida cn que un proveedor aumente su confiabilidad medida a través de
su cvaluacion, antomaticamente dcbe generar un inventario de seguridad menor
y viceversa,

Cilculo del blogue de proteccién contra variabilidad en la fecha de
entrega,

1) El sistema lee la calificacién otorgada ¢n la evaluacion de provccdorcs para

este criterio,
2) Esta calificacién corresponde a determinados dias de atraso representativos
para este proveedor. Esta relacién sc encuentra en [a Tabla 1 de la cv:lluamén

de proveedores;
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TMD8 Visualizar tabla 147F Fijecion de valores puntuales para criterios

So Criterio Signo +/- Dfas hasta Puntuacion

ol 1 a.¢ 100

1} 1 + 1.0 a5

Q! 1 + 2.9 70

0 1 + 3.0 40

0 1 * 4.0 20

0 1 + 9.0 1

oK PF: 3=Back 1« 000

3) Los dias de atraso representativos obtenidos en el punto 2 s¢ multiplican por
¢l consumo diario dc este material cncontrado en la siguicnte tabla:

Espuma de Poliuretano Mis 625

Polietileno 323 Rosa Kg 25
Polietileno 323 Azul Kg 25
Polietileno 330 Rosa Kg 15
Polietileno 330 Azul Kg- 15
Polietileno 350 Rosa Kg 15
Polietileno 350 Azul Kg 15
Lycra 740 ' Kg 2
Lycra 840 Kg 5

* Papel Tissue Rosa Kg 15
Papel Tissue Azul Kg 15
Tela Superior m2 1200
Pulpa de Madera Kg 408

. Superabsorbente Kg 14400

-Barrera Lateral 268 Rosa m2 370
Barrera Lateral 266 Azul m2 370
Barrera Lateral 273 Rosa. = m2 428
Barrera Lateral 273 Azul m2 428
Barrera Lateral 202 Rosa- - m2 455
Barrera Lateral 202 Azul .= m2 455
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Cinta Frontal Disney Rol 012
Cinta Frontal Topo Gigio Rol  0.12

Cinta Detenedora Rol 0.9
Cinta Liberadora Rol 0.6
Adhesivo de Chasis Kg 9.5
Adhesivo del Elatico Kg 25
Adhesivo de Lycra Kg 65
Perfume Kg 0.05
Bolsa Etapa 1 nifa Un 150
Bolsa Etapa 1 nifio Un 150
Bolsa Etapa 2 nifia Un 150
Bolsa Etapa 2 nifio Un 150
Bolsa Etapa 3 nifa Un 150
Bolsa Etapa 3 nifio Un 150
Bolsa Etapa 4 nifia Un 150
Bolsa Etapa 4 niflo Un 150

Corrugado Etapa 1 nifia Un 25
Corrugado Etapa 1 niflo Un 25
Corrugado Etapa 2 nifla Un 25
Corrugado Etapa 2 nifio Un 25
Corrugado Etapa 3 nifla Un 25
Corrugado Etapa 3 niflo Un 25
Corrugado Etapa 4 nifia Un 25
Corrugado Etapa 4 nifio Un 25
Cinta Canela Mis 125

4) El resultado final ser4 una cantidad especifica de material en su unidad de
compra que protegera cualquicr retraso en la fecha comprometida de entrega.

Cilculo del bloque de proteccién contra variabilidad en la cantidad del
pedido. ‘

1) El sistema lee 1a calificacion otorgada en la evaluacion de proveedores para
este criterio. .

2) Esta calificacion corresponde a determinado porcentaje de variabilidad
representativo para este proveedor. Esta relacion se encuentra en 1a Tabla 2 de
1a evaluacion de proveedores:
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TMOB Visualizar tabla 147F Fijacion de valores puntuales para criterios

$o Criterio Signo ¢/- % hasta Puntuacion

[]] 2 0.0 100

0 -2 1.0 90

1] 2 10.0 85

o 2 15.0 70

01 2 20.0 50

o 2 25.0 20

ot 2 9.0 t

oK PF: 3=Back 1 - 000

3) La variacién representativa obtenida en ¢l punto 2 se multiplica por el
tamalo de lote

4) El resultado final serd una cantidad especifica de material en su unidad de
compra que protegerd cualquier deficiencia en la entrega por concepto de
cantidad a menos de la solicitada.

Célculo del bloque de proteccién contra variabilidad en la calidad del
material entregado. ' :

1) El sistema lcg la calificacion otorgada en la evaluacion de provecdores para
este crilerio,

2) Esta calificacién correspondc a determinado porcentaje de variabilidad
representativo para este proveedor. Esta relacion se encuentra en la Tabla 3 de .
la cvaluacién de proveedores:
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THO8 Visualizar tabla 17F Fijacion de valores puntuales para criterios

oK PF: 3sBack 1 -

3) La variacion representativa obtenida en el punto 2 sc multiplica por ¢l
famafio dc lotc,

4) El resultado final scra una cantidad especifica de material en su unidad de
comnpra que protcgerd cualquier deficiencia en la entrega por concepto de
material rechazado.

Bloque de profeccion contra cambios no planeados en la cédula de
produccion,

La finalidad de este bloque es el de soportar eventuales cambios en el
prondstico de ventas que provoquen cambios no plancados en 1a cédula de
produccion. El clculo de este bloque debe scguir ¢l mismo procedimicnto para
calcular el inventario de scguridad para la demanda independiente. Este
procedimicnto estd basado en el principio estadfstico de 1a distribucion normal
y sigue los siguientes pasos:

1) Obtencién de un registro comparativo entrc demanda pronosticada, demanda
real y su diferencia. ’

2) Obtencién de la desviacién estandar.

3) Definicion de un nivel de servicio deseado que corresponderd a determinadas

desviaciones estdndar de proteccion.
4) Obtencion del inventario de seguridad necesario para cubnr el mvcl de
servicio considerado en el punto anterior.

Sin embargo, este bloque sélo tiene razén de scr cuando no se considere cubrir .

esta variabilidad con un inventario de producto terminado ¢n los centros de
distribucién. Considerar cubrir con este bloque y ademas considerar proteger
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esta variabilidad con un inventario de scguridad de producto terminado
significa duplicar la proteccion para cste aspecto.

En ¢l caso de "Paiales S.A." cada cddigo de producto terminado tiene un
inventario de scguridad cn cada centro de distribucion obtenido mediante cl
mismo procedimiento arriba mencionado. Por lo tanto, no s¢ considerard cste
bloque para no impactar a la inversion total en inventario de la compaiia.

Bloque de proteccion contra escascz por temporalidad.

Este bloque protege a aquellos materiales que puedan sufrir cscasez de
abastecimicnto debido ya sea a que la produccion de esta materia prima es
limitada en determinadas temporadas o bien que en determinado periodo su
demanda es demasiado alta. En el caso de "Pafiales S.A." ninguna de sus
materias primas tiene cste tipo de condiciones, por lo que este bloque no aplica.

6.3.2 INVENTARIO DE CONSUMO

Como ya dijimos, cste inventario es aquel material que esta guardado en cl
almacén csperando a ser consumido y que teoricamente debe terminar en el
justo momento c¢n que se reciba mas cantidad. Por lo tanto, este inventario cstd
dircctamente relacionado con la cantidad de material solicitada en cada pedido. -
En una situacion ideal, en donde todo funcionara perfectamente, este debiéra
ser ¢l Unico inventario existente.

El tamaiio de este inventario ticne que ser expresado. como inventario
promedio, ya que, a diferencia del inventario de scguridad su consumo cs
practicamente. permanente, por lo que se considerara sicmpre el valor
intermedio entre cl nivel de stock miximo y el nivel de stock cero, todo esto sin
considerar el invetario de seguridad.

Para determinar ¢! tamafio del inventario promedio 6plimo, es nccesario
considerar los siguientes factores: costo del material, qué tan espaciosoo csy
qué tan alto es su consumo. Dependiendo de lo anterior s¢ deben establecer
cudles son las politicas de recibo de cada material para la colocacion de
pedidos.
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Para la plancacion dc requerimientos de materiales, es extremadamente
importante definir cstas politicas de recibo, para quc el sisterna las considere en
¢l momento que prevea la necesidad de colocar un pedido al proveedor.

Ast pues, para cada uno de los materiales se debe elegir una de las siguientes
politicas dc recibo:

1) TAMANO DE LOTE MENSUAL. Esta politica agrupa a todos los
requerimicntos que s¢ tengan en un mes e un solo recibo. Por consiguiente, los
materiales con csta politica tendrin solo doce recibos a lo largo de un affo por
lo que su inventario promedio serd relativamente alto. Esta politica se usa
principalmente para mateialcs poco voluminosos y de consumo bajo que
dificilmente llenan una unidad de transportc completa, por cjemplo un trailer
completo.

2) TAMANO DE LOTE SEMANAL. Esta politica agrupa a todos los
requerimientos que se tengan en una semana cn un sdlo recibo. Esta politica
cstd disefada para tener una frecuencia alta de recibos que mantenga un
inventario promedio bajo. Por consiguicnic csta politca se wtiliza para
materiales con un alto impacto ¢n el costo total del inventario.

3) LOTE POR LOTE. Esta politica sugerird pedidos cada vez que prevea un
requerimiento por la cantidad exacta de cste. Esta politica es utilizada para los
matcriales mds caros, por lo que sc desea recibir exclusivamente la cantidad
quc se va a necesitar.

4) CANTIDAD FIJA: Cada vez que se prevea un requerimiento, csta politica
sugerird un pedido por una cantidad que sca-miltiplo de la cantidad fija
previamente cstablecida. Esta politica sc usa para aquellos materiales muy
voluminosos y de consumo alto que siempre se recibirdn en multiplos de
transporte totalmente ocupados, por ¢jemplo en trailers completos.

5) PLANEACION EN BASE A MAXIMO STOCK. Para esta politica sc define
una cantidad maxima de inventario y sc sugerird un pedido cada vez que el
inventario sea menor a csta cantidad. La intencion de csta politica es la de
mantener a -los materiales mis baratos, de bajo consumo y poco voluminosos
con un nivel de inventario relativamente alto que permita despreocuparse hasta
cierto punto de cllos para mantener ¢l enfoque en los mas caros y de mayor
consumo.
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64 CASO PRACTICO

Para cjemplificar lo expuesto anteriorniente cn cste capitulo, a continuacion
sc presenta ¢l proceso completo de plancacion de un material. El material
clegido fuc ¢l Superabsorbente por scr ¢l més representativo.

6.4.1 DETERMINACION DEL INVENTARIO DE SEGURIDAD

En basc a los resultados de fa evaluacion del proveedor de este maicrial, s
determina el inventario de seguridad de Ia siguicnte mancra:

Proteccién contra retrasos:
1° Evaluacion del ditimo mes def criterio de puntualidad: 76

2° Obtencién del porcentaje de variacion de Ia tabla de calificacién-variacion.
Esta calificacion es un valor intcrmedio que se encuentra dentro del

siguiente rango:

dias dc retraso calificacion
1.0 &5
2.0 70

Dias de retraso = limite superior columna 1 - ((calificacidn obtenida - limite
inferior de columna 2) / (Hmite superior de colummna 2 - limite inferior de
columna 2))*(limite superior columna 1 - limitc inferior columna 1)

Dias de retraso = 2 - ((76-70)/(85-70))*(2-1) = 1.6

3° Obtencidn del bloque del inventario de scguridad correspondiente a
proteccidn cotitra retrasos:

Proteccidn contra retrasos = Dias de retraso * consumo diario = 1.6 * 17,920
Kg '

Proteccién contra retrasos = 28,672 kg
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Proteccion contra incumplimiento de cantidad
1° Evaluacion del titimo mes del criterio de cantidad: 97
2° Obtencion del porcentaje de variacion de la tabla de calificacion-variacion.

Esta calificaciéon cs un valor intermedio que sc encucntra dentro del
siguicnte rango:

% de variacién calificacién
] 100
1 90

% de variacion = limite superior columna 1 - ((calificacion obtenida - limite
inferior de columna 2) / (limite superior de columna 2 - limite inferior de
columna 2))*(limite superior columna 1 - limite inferior columna 1)

% de variacion = 1 - ((97-90)/(100-90))*(1-0) =0.3

3° Obtencién del bloque del inventario de seguridad correspondicnte a
proteccion contra entregas cortas en cantidad:

Proteccién contra incuinplimiento de cantidad = % de variacion * tamailo de
fote = 0.003 * 19,320 kg

Proteccion contra incumplimiento de cantidad = 57.96 kg

Proteccién contra incumpliniiento con-especificaciones de calidad

12 Evaluacion del tltimo mes del criterio de calidad: 55

2° Obtencion del porcentaje de variacion de la tabla de calificacion-variacion.
Esta calificacién es un valor intermedio que se encucntra dentro del

siguicnte rango;

% de variacién calificacion

127



% de variacion clasificacion
15 70
20 50

% de variacion = limite supcrior columna 1 - ((calificacion obtenida - Hmite
inferior de columina 2)/(limite superior de columna 2 - Hmite inferior de
columna 2))*(limite superior columna 1 - limite inferior columna 1)

% de variacion = 20 - ((55-50)/(70-50))*(20-15) = 18.75

30. Obtencion del blogue del inventario de seguridad correspondiente a la
proteccion contra rechazos por calidad

Proteccion contra incumplimiento de calidad = % de variacion * tamafio de lote
=(,1875 * 19,320 Kg.

Proteccion contra incumplimiento de cantidad = 3622.5 Kg

Inventario de Seguridad del Material

El inventario de seguridad total para el material Superabsorbente es obtcmdo de
la suma de los tres bloques de proteccion ya calculados

PROTECCION CONTRA RETRASOS EN ENTREGAS 28,672.00 Kg
PROTECCION CONTRA INCUMPLIMIENTO EN CANTIDAD 67.96
PROTECCION CONTRA INCUMPLIMIENTO EN CALIDAD ~ 3,622.50
INVENTARIO DE SEGURIDAD 32,352.46 Kg
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6.4.2 EL REPORTE DE MRP
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6.4.3 OBTENCION DEL PROGRAMA DE ENTREGAS

PANALES S.A.

PARA: Ing. Juan Urnitia
REPRESENTACIONES DE ORIENTE

DE: Ismac) Nnva
PLANEACION DE MATERIALES
ASUNTO: Requerimicntos de materia prima

MATERIAL: Supcrabsorbente
No. SPEC: 87643.2

Cantidad requerida Fecha de wecibo
ka)
19,320 Olc2, 1993
19,320 Dic 3, 1993
19,320 Dic 4, 1993
19,320 Dic 5, 1993
19,320 Dic6, 1993
19,320 Dic 7, 1993
19,320 Dic 8, 1993
19,320 Dic 9, 1993
19,320 Dic 10, 1993
19,320 Dic 15,1993
19,320 Dic 12, 1993
19,320 Dic £3. 1993
19,30 Dic 14, 1993
19,320 Dic 15, 193
19,320 Dic 16,1993
19,320 Dic 17, 1993
19,020 Dic 18, 1993
19,20 Dic 19, 1993
19,320 Dic 20, 1993
19,320 Dic 25, 1993
19,320 ) - Dic20, 1993
19,320 Dic 23, 4993
19320 : Dic 22, 190)
19,320 - Dic 23,4993
19,320 Dic 24, 1993
19,320 " Dic2s, 1993
19,320 Dic 26, 1993
19,320 Dic 27, 1993
19w Dic 28, 1993
14,320 Dic 29. 1993
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CONCLUSIONES

ACERCANDOSE A LA VISION DEL DEPARTAMENTO

Después de la implementacion de [a propuesta de trabajo planteada en el presente
trabajo, cambio radicalmente la rutina diaria del Plancador de Materiales, El
primer paso fuc la obtencién de la diferencia entre el inventario actual y el
inventario ideal obtenido gracias al programa de cileulo de inventrarios de
seguridad. El scgundo paso fue la obtencién de [as politicas idéneas de
planeaciéon para cada uno de los materiales y, con esto, la obtencién del
inventario de consumo promedio. El tercer paso, cn consccuencia, fue la
comparacion del inventario total contra el inventario real. El cuanto paso fue la
clasificacion de inventario ABC. Con lo anterior se definicrou las prioridades cn
las que se deben de trabajar para optimizar los resultados del departamnento.

La primera sorpresa s¢ obtuvo de la comparacién cntre  inventarios,
Inesperadamente, se encontrd que ¢l inventario metodicamente calculado era
bastante inferior al original. Esto se pucde explicar mediante la hipotesis de que
ante la incertidumbre, sc tiende a la sobreproteccion, siendo cste el costo
principal de la planeacion empirica. Asi pues, inmediatamente se redunjcron los
inventarios de seguridad como lo propuso el programa de cilculo de inventarios.

El primero paso fuc la redefinicidn de las politicas de plancacion de- los
materiales, la reduccion de algunos tamafos de lotc 'y ¢l aumento en la
frecuencia de los recibos. El segundo paso, y probablemente el mas importante,
fue ¢l seguimicnto cercano enfocado a los materiales clase A del servicio
proporcionado por los proveedores para asi reducir attn mds los inventarios de
seguridad.

Asi pues los primero fue redefinir las politicas de inventario y reducir los
tamaiios de lote. '
BENEFICIOS ADICIONALES DEL NUEVO METODO DE CONTEOS EN LA
BODEGA

Mediante la incorporacion de la nueva discipling de trabajo en la bodega,
automdticamente se extrapold ésta hacia todas las demnis dreas de la planta, ya
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que la bodega se convirtié en la fuente moltora de esta disciplina, La primera
conclusion imporiante aqui fue que basta hacer énfasis en la implementacién de
esta metodologia de trabajo en la bodega para lograr un sistema de informacién
con una confiabilidad cercana al 100% todos los dias.

Como sc menciond anteriormente, el objetivo principal de la metodologia de
conteos ciclicos de los inventarios cs la obtencion del andlisis de las principales
causas que hacen que un sistema de informacion esté desactnalizado, conociendo
cuales son las drcas responsables y cudles son los plancs de accion para
corregirlas.

Asi pues, durante el primer mes no se logré una exactitud de inventarios superior
al 60%. Sin embargo, fue un proceso muy enriquecedor desde et puulo de vista
del analisis de ese resultado. Por primera vez, se supicron cuéles eran las causas,
cual era su impacto, quiénes eran los responsables y, principalmente, qué se tenfa
que hacer para corregirlas.

133



Causas por las que el inventario es inferior al 100%

Causa Descripcidn Respansable | Inciden- | Plan de accidn
cia
Pedidos fucra | Ordenes de compra que | Plancacién 0% Generacién  de  ordenes  de
del sistema no fucron dadas de alta cn | de matcriales compra impresos en ¢! sistema
cl sisiema  cuando  sc
Hievaron a  cabo  los .
recibos
Recibos Recibos con pedidos en ol | Bodega 4% Generacidin de informes  de
atrasados sistema que no fucron entrada - impresos  por ¢l
actualizados sistema
Liberacion de | Tnvemario en ¢! sistema | Contro!  de | 25% Medicion diaria del
matceriales con aprobacién de calidad | Calidad desempeio de!  Area de
atrasada desaclupiizada acucrdo al siguiente
algoritmo:
Materiales liberados
Liberados cn ¢l sistema
Producciones | Producciones Produiccién 0% Medicion - diaria del
atrasadas contabilizadas fucra  del ' desempeto - del - area de
sistcina acucrdo - al siguicnic
algoritmo: '
Prodycciongs diaras
. Prod. en ¢l sisteina
Transferencia | Transferencias de { Bodegn 18% Medicidn diaria del
s atrasadas material de bodcga a descinpedo  del - drea de
produccidn sin acucrdo al siguicnte
contabilizarlas - e ¢l algoritmo:-
sistema Translerencing diaring
Tranf. cn ¢l sisicma
Conteos Actualizacion del contco |- Bodega W Doble. contco - del - inventario
crrdncos en ¢f | cncl sistema crrdnco antes de contabilizarlo en ¢l
sisicing sistema .
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Después de este primer mes, se conocian perfectamente cuiles eran las
actividades en orden dc importancia que se debian realizar para lograr ¢l objctivo
del 100% de exactitud de inventarios en el sistema,

Los resultados de los meses subsecuentes fueron los siguientes:

SEGUNDO MES: 75% de exactitud
TERCER MES: 89% de exactitud
CUARTO MES: 93% de exactitud
QUINTO MES: 94% de exactitud
SEXTO MES: 96% de exactitud

Después del quinto mes, se tenian los elementos necesarios para iniciar el
programa de eficientacién de la plancacién de materiales propuesto en esta tesis.

Adicionalmente, sc obtuvicron beneficios adicionales en diferentes dreas que
eliminaron drasticamente la duplicidad del trabajo, como por cjemplo:

1. Programa Maestro de Produccién gencrado por el sistema

2. Cédula mensual de produccion generado por el sistema

3. Generacién de 6rdenes de compra automatica via sistema

4. Generacién de informies de entrada automdtica via sistema

RESULTADOS REPORTADOS POR EL DEPARTAMENTO DESPUES DVB‘
LA IMPLEMENTACION

Una vez logrado el primer objetivo de tener un sistema de informacién confiable
y al dia, sc inici6 el proceso de eficientacién de los procesos del departamento de
plancacion de materiales. ' ‘

Como se mencioné antcriormente, €l primer paso fue el reajuste de los
inventarios de seguridad basandose en las: recomendaciones del sistema. Los
materiales fueron clasificados en A, B y C. Se conocieron con certeza cudles eran
los materiales que representaban el 80% del valor total del inventario, Estos
materiales, a su vez, no representaban mds del 20% del total ‘de articulos
almacenados. Los materiales B son aquéllos que representaban el 15% del valor
total y que conformaban el 30% del total dc articulos, Finalmente, se cncontraron
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aquéllos que representaban el 5% del valor total del inventario que, sin embargo,
representaban hasta el 60% del total de materiales guardados en la bodega.

Con esta clasificacion, el sigulente paso fue iniciar ¢l proceso de mejor continua
de los materiales A, es decir, aquéllos en donde cualquier mejora impactaria
significativamente al inventario total. Asi pues, se inicié un andlisis de opciones
para disminuir el costo de transportacién. También se inicié un trabajo constante
junto con los proveedores de estos materiales para disminuir sus tamarios de lote
e incrementar 1a frecuencia de recibos.

Finalmente, en cuanto al personal del departamento, se lleve a cabo una
recolocacion de tres colaboradores en otras d1eaas de la planta. El staff original
del departamento estaba conformado por, ademas del gerente responsable, un
asistente de planeacion de materiales de empaque, dos asistentes de planeacion
de materias primas y un asislenie para ¢l seguimiento del inventario en trinsito,
Después de la implementacion cl staff del departamento se redujo a solo un
asistente que absorbi6 las funciones de los otros tres. Esto es debido a que un alto
porcentaje del tiempo de estos asistentes era dedicado a la recopilacion de
informacion que serfa procesada en los sistemas particulares no integrados. El
tener un sistema integral confiable elimind mucha de la carga de trabajo del

departamento.

Concepto Medida Resulindns [ Resuhiados
Jnunin™3 Abril'vd4

Servicio n Tlewpo muerapor falta de materiales 48 mins, ('mins

produccion Tiempo mucho foal

{mensual) .

Servicio a cédula de Numeig de cambios por falta de (« cunbios } cambios

moduceion materiales '

{mensual) ' Namen tolal de cambios

Valor el inventario Valuacion det invemario de matenas 43 MDlts, 32 MDis.

de materiales primas y de cimpaque

(imeusual) )

Cosla de operacion Nominat Transportacion+Seivicios 238 MDIts. {111 Mdils.

del Depto. de Urgentes+enoras .

Plaveacion de

Maleriales (mensual)

Costos mensuales del servicio de suministro de materiales (US DLLS)

Coneeplo Coslo anderior Costo actua) Difercucin
Stail 7300 (1] INI)
Transporlacion 13,301 X 2,10
Servicios Urgentes 1500 300 1,200
Demoras | 7,000 0 7000
Toil ‘ 12,000
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