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OBIJETIVOS
Objetivo general
» Dar a conocer indicadores y herramientas que midan el nivel de desempefio operativo en la
planeacién y control de la produccién, de tal manera que permitan planear sobre bases mas solidas
para el logro de los objetivos.
Objetivos particulares

¢ Dar a conocer un sistema de planeacidn y control de produccién consistente y definido.

» Dar a conocer herramientas que nos permitan tomar decisiones apropiadas para cada una de las

fases de la planeacién a corto y mediano plazo.
o Dar a conocer las dreas y recursos que directamente estén relacionados con la planeacion y control.

e Dar a conocer métodos de evaluacién que permitan cuantificar o valorar el desempefio de las 4reas

y recursos involucrados en la planeacion.

e En base a las medidas de desempeifio establecer criterios para la toma de decisiones buscando la

optimizacién de recursos.

Cada capitulo expone las bases tedricas del tema y la secuencia a desarrollar. Asimismo, ejemplifica un
caso real basado en un sistema de informacién y administracion sencillo y practico para cada una de las
fases de la planeacion. El propdsito de esta estructuracion de capitulos es facilitar la exposicion del
tema, ilustrar métodos y técnicas, dar a conocer reportes, formatos y bases de datos, y mostrar la

sencillez de los célculos en cada uno de los procesos.

OBIETIVOS 1
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INTRODUCCION

El aumento progresivo de la competencia entre aquellas organizaciones que fabriquen o en su caso
comercialicen productos ha provocado que éstas se vuelvan mas flexibles, productivas y
competitivas, logrando asi, mejorar la calidad de sus productos, el servicio a clientes etc.

Una de las principales fuerzas para lograr el éxito empresarial se ha centralizado en el nivel
de servicio al cliente, mismo que se ve reflejado por mayores volumen de ventas con margenes
favorables. Por tal motivo, la planeacion y control de la produccién cada dia toma mayor relevancia,
debido a que centraliza y administra la cadena de abastecimiento, haciendo que funciones como la de
planear, hacer, verificar, controlar y actuar, sean fundamentales en cada una de las etapas de la
planeacién.

Por lo antes mencionado, es necesario establecer pardmetros adecuados que sirvan de apoyo
para alcanzar las metas de una corporacion. Dichos parametros deben basgrse en la estrategia
competitiva de la organizacion y deben estar bien definidos, ademés de ser conocidos, realistas,
confiables. Asimismo, deben de estructurarse de la manera mas apropiada para beneficio comun. Sin
embargo, todo esto se debe realizar con la finalidad de medir el desempeiio de las 4reas y recursos que
directa o indirectamente estén relacionados con la planeacion y control de la produccién con el objetivo
de hacerlos participes y responsables dentro de cada una de las etapas de la planeacién, logrando que
cada actividad funcional maximice su propio rendimiento.

Para llevar a cabo todo lo anterior, se debe sustentar en el entendimiento de la cadena de
suministro asi como la administracién de la produccion e inventarios, que como ejemplo practico,
forman parte de un sistema comercial de negocios conocidos como ERP  (Planeacion de
Requerimientos de Empresariales), mismo que permite obtener datos e informacion asi como analisis

comparativos de una organizacidn.

Por lo antes mencionado, el objetivo que se pretende es dar a conocer la posicidn que tiene el
planeador ante sus recursos, mismos que le permitan planear sobre bases mas sélida para una mejor
toma de decisiones; asi mismo, ser parte vital de una cadena de suministro integral y competitiva,
logrando en su momento hacer consistentes las metas futuras.

Cabe sefialar que dicha estructuracion dependera de factores o estrategias, las cuales cambian de un
ambiente de manufactura a otro; por lo cual, ciertas necesidades que se consideran basicas en un
ambiente seran una limitante en otro, de aqui que no exista bibliografia relacionada para cada uno de

los casos, ni controles establecidos que se adecuen a cada uno de ellos. Sin embargo, a través de la

INTRODUCCION 2
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estructura y el analisis de las operaciones, podemos deducir controles e indicadores para los fines antes

mencionados.

Por witimo, la tesis pretende correlacionar el marco tedrico-practico, con la finalidad de establecer
herramientas y medidas de desempefio para la planeacién y control de la produccién en una empresa de

inyeccion de plésticos.

INTRODUCCION 3
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CAPITULO 1

CONSIDERACIONES OPERATIVAS PARA LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION

La planeacion es una de las principales actividades a realizar en la vida cotidiana. Su desarrollo ha
permitido que el ser humano evolucione en todas las 4reas en las que ésta se aplica. Por lo tanto, se
considera un principio basico y universal, y con justa razon, debido a que de ella depende en mucho
los acontecimientos futuros.

Asi pues, la planeacién jamas estard exenta en los ambientes de manufactura porque estos
representan el crecimiento de un pais. Podemos decir que la razén de ser de una organizacion es el de
permanecer en ¢l marcado ¢l mayor periodo de tiempo posible, y para tal efecto se requiere de una
amplia vision que le permita sustentarse a largo plazo con base a un esfuerzo continuo, liquidez,
solvencia y productividad.

Para el logro de este objetivo se requiere conocer el entorno que envuelve a la organizacion asi
como la parte intema de la misma, y es en esta parte donde se debe tener conocimiento de los
siguientes puntos como parte estratégica de la Planeacién y Control de la Produccion:

* Horizontes de Planeacion
¢  Recursos de Produccion
s Posicionamiento del Producto

e  Procesos de Produccion

1.1 HORIZONTES DE PLANEACION
La planeacién consiste en fijar objetivos factibles a ser medidos y a su vez crear los medios para
alcanzarlos, por tanto ¢l primer paso de la planeacién radica en la creacion de un plan, el cual cumpla
con un objetivo, mismo que deba de llevarse a cabo para posteriormente evaluar el desempefio de las
actividades realizadas. Los planes se pueden diferenciar por los intervalos de tiempo, y dependiendo
del alcance de los mismos se clasifican; en largo, mediano y corto plazo.

En la figura 1-1 se ilustran los planes de produccion en los diferentes horizontes de planeacion.
Asimismo, se ilustran las interrelaciones de las actividades que comprenden cada uno de ellos para la

administracion de la produccidn e inventarios.

CAPITULO L. CONSIDERACIONES OPERATIVAS PARA LA PLANEACION ¥ CONTROL DE LA PRODUCCION 4
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1.1.1 Planeacibn a largo plazo

La planeacién a largo plazo se caracteriza por exceder el tiempo necesario para adquirir nuevas

instalaciones y equipo. El lapso de tiempo dependera de los procesos asi como de la complejidad de la

organizacion. Dicha estrategia puede contemplar un periodo de 3, 5 o mas afios y se caracteriza por los
siguientes planes:

e Prondstico Comercial. Valora factores del medio ambiente entre los cuales se pueden mencionar;
los politicos, econdmicos, demograficos, tecnologicos y competitivos que pueden afectar la
demanda de los productos de una empresa. .

o Planeacién de Productos y Ventas. Se refiere a las decisiones sobre las lineas de productos que se
ofrecen a los mercados actuales y por explotar.

o Planeacion de la Produccion. Utiliza €] prondstico de la planeacién de productos y ventas para
planear los volimenes agregados de produccién. Se especifica en los términos mas amplios
posibles: toneladas, barriles, metros etcétera. El plan de produccion establece las metas del nivel de
servicio a los clientes, los niveles de inventario la magnitud de los pedidos pendientes, las tasas de
produccion y las decisiones sobre la capacidad.

o Planeacion de los Requerimientos de Recursos. La planeacion del producto, ventas y produccion,
debe interactuar con la planeacion de los requerimientos de recursos. Por tanto debe coincidir con
la planeacion de las instalaciones, el equipo y los recursos humanos.

o Planeacion Financiera. Los planes de productos, produccion y ventas precisan de recursos

adicionales que a su vez necesitan financiamiento, de ahi Ia necesidad de un plan financiero.

1.1.2. Planeacién a mediano plazo

Por io general la planeacién a mediano plazo abarca un periodo que va desde los 3 meses a los 18

meses, 0 en su defecto hasta 3 aftos. El horizonte minimo de planeacion en este periodo usualmente es

el mismo que aquel tiempo de obtencion mds largo del producto, el cual principia desde el momento en
que se coloco el pedido de materiales hasta que estos articulos se manufacturan y forman parte del
producto terminado.

La planeacion a mediano plazo se representa como el conjunto de las siguientes actividades:

s Planeacion de los Requerimientos de Distribucion. Esta constituida por las necesidades de
reabastecimiento en los almacenes dentro de los intervalos de tiempo establecidos. Estos
requerimientos se basan en la diferencia que puede existir entre la demanda de los clientes, el
inventario disponible o el de productos en transito. Proporciona una solida unién entre la
distribucion y la fabricacién, ademas de que genera un registro de la cantidad y el momento de los

posibles pedidos.

CAPITULO 1. CONSIDERACIONES OPERATIVAS PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION ¢
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Administracion de la Demanda. Consiste en determinar la demanda agregada. Esta determinacion
se refleja en los prondsticos e incluye los pedidos recibidos por los clientes, los pedidos de las
bodegas, las sucursales, las 6rdenes entre plantas, los requerimientos de seguridad para los
inventarios, las partes de servicio y la elaboracion del inventario para periodos futuros de grandes
volumenes de demanda.

Programa Maestro de Produccion. Es el plan regulado en tiempo de los articulos y la cantidad que
la organizacién pretende fabricar. Es aquel que integra a las areas ventas, compras, produccion y a
la alta direccién. Ademas de que se utiliza como un instrumento a mediano y corto plazo.
Planeacién de la Capacidad Aproximada. Verifica la capacidad de la organizacién para realizar el
plan y determina si existe suficiente capacidad de los equipos asi como de las instalaciones y el
capital de trabajo.

Planeacién de los Requerimientos de Materiales. Determina la cantidad de todos los componentes
y materiales requeridos para la fabricaciéon de los articulos del Programa Maestro, asi mismo
determina la fecha en que se necesitan los componentes y los materiales.

Planeacion de los Requerimientos de Capacidad. Son los requerimientos que usados con otros
datos determinan la capacidad requerida para fabricar los articulos a mayor detalle. Es durante esta

etapa se fijan las prioridades y se toman las acciones correctivas.

1.1.3 Planeacién a corto plazo

No existe una definicion precisa para el horizonte de planeacién a corto plazo. Por lo general, los

programas detallados se realizan en esta etapa, y pueden abarcar periodos que van de 1 a 18 meses

dependiendo de las fechas de entregas.

La planeacién a corto plazo se representa por el conjunto de las siguientes actividades:

Programacion de Ensamble Final. Es una representacién o configuracién de los articulos finales
que serdn ensamblados.

Planeacion y control de entradas /salidas. Es una forma de controlar el trabajo y el flujo del
mismo dentro de la fabrica, también se considera como la forma de retroalimentar todo tipo de
érdenes para tomar las acciones correctivas.

Control de las Actividades de Produccién. Esta compuesta principalmente por el control de
entradas y salidas, la prioridad de las 6rdenes y los reportes de desempeiio.

Planeacion y control de compras. Al aumentar el énfasis y la relacién con los proveedores se

incrementa la confiabilidad en las entregas asi como los servicios pos-venta y pre-venta,
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Con lo antes mencionado en el cuadro 1-1, podemos resumir las caracteristicas generales de los

principales planes de produccion y el periodo de duracion,

CARACTERISTICAS DE LOS NIVELES DE PLANEACION

NIVELES DE
PLANEACION
PLAN DE
NEGOCIOS

PLAN DE
PRODUCCION

PLAN MAESTRO DE
PRODUCCION

PLANEACION DE
LCS
REQUERIMIENTOS
DE MATERIALES
PLANEACION DE
LOS
REQUERIMIENTOS
DE CAPACIDAD
CONTROL DE LAS
ACTIVIDADES DE
PRODUCCION

RESPONSABILIDAD

Gerente de
Qperaciones o
Consejo Directivo
Gerentes o Jefes de
Manufactura, Ventas
y Plan.

Jefe o Gerente de
Planeacion
Materiales
Planeadores o
Controladores

Planeador y
Controlador de la
Produccién

Controlador y
Supervisor de piso

1.2. RECURSOS DE PRODUCCION

DETALLE

Generalizado

Grupo de productos

Grupo de productos
Numeros de parte

Numeros de parte

Centros dae frabajc o
céluias de trabajo

Estaciones de
tfrabajo, numeros de
parte u operacién

HORIZONTE

De 3 a 10 afios

De 1a5 afos

De 1 mes a 3 afios
{Tiempo de entrega
mas largo)
Similar al MPS

Similar al MPS

Semanas, dias,
horas

PERIODOS DE
TIEMPO
Afios, semestres,
trimestres

Trimestral,
Bimestral o
mensual
Mensual,
Semanal

Semanas o dias

Semanas o dias

Semanas, dias,
proximos trabajos

FRECUENCIA
DE REVISION
Anual,
semestral o
trimestral
Trimestral o
mensual

Mensual o
semanal

Semanal o
diariamente

Mensual o
semanal

Diariamente 0
por horas

Cuadro 1-1

La planeacion y control de la preduccion se puede definir en términos generales como la integracion de

tres variables; el disefio, la operacion y control de los sistemas de manufactura.

Tomando como referencia la operacién y control; debemos de conocer que es lo que se

controla, asi mismo que es lo que se opera, sin embargo todo esto radica en los recursos de produccion

que son ¢l eje motriz o la parte medular de una organizacion. Por tal motivo la identificacién y el

conocimiento exacto de estos recursos, nos permitird integrarlos, valorarlos y asignarlos en la cadena

de suministro, con el objetivo de poder cuantificarlos y lograr establecer un equilibrio racional que nos

permita maximizar la relacion beneficio - costo.

Dentro de los recursos de produccién podemos identificar los siguientes:

e Maguinaria 'y equipo

¢ Materia prima

o Mano de obra

o Elementos sistémicos

CAPITULO |.
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Haciendo hincapié en recursos de produccion antes mencionados, el que mas capital puede generar es
la mano de obra, ya que en ella apropiadamente esta representado el factor humano, mismo que tiene
un estrecho contacto con los demds recursos y directa o indirectamente ejerce control sobre estos.

Sin embargo retomando el drea de la planeacidn hay caracteristicas primordiales a identificar
las cuales llevaran al planificador a tener un amplio panorama y visién del plano en ¢l que se esta
desarrollando. Tales caracteristicas se pueden ver como una area de oportunidad o como una estrategia
en un sistema de manufactura, dichas caracteristicas aunadas a los recursos de produccion permiten
determinar el comportamiento en el que se sustenta la cadena de suministro, y se clasifican en:

posicionamiento del producto, procesos de produccion y canales de distribucion.

1.3 POSICIONAMIENTO DEL PRODUCTO

El posicionamiento del producto se refiere al tipo de inventario que una organizacién decide mantener

y controlar; y dentro de este concepto se consideran las siguientes clasificaciones:

1.3.1. Fabricar productos terminados para tener un inventario de ellos
La estrategia consiste en mantener y vender articulos a partir de un inventario de productos
terminados donde el tiempo de entrega es menor que el tiempo necesario para la fabricacién. Con
frecuencia este inventario de articulos terminados es excesivo debido a las necesidades de
proporcionar una diversidad de tamailos, colores y caracteristicas.

1.3.2 Ensamblar productos terminados sobre pedido
El objetivo es mantener un inventario de componentes, subensambles y opciones diversas. Al
mantener una pequefia cantidad el fabricante puede ensamblar rdpidamente cualquier alternativa
dentro de un numero casi ilimitado de configuraciones posibles, ofreciende un producto de alta
calidad a precios competitivos.

1.3.3 Fabricar sobre disefio
Consiste en proporcionar la capacidad técnica para producir productos especiales, tales como
herramientas para maquinaria, barcos, aviones, trenes, etcétera.

En muchas ocasiones el disefio final del articulo es parte de lo que se compra. Con frecuencia el

fabricante comnpra los materiales después de recibir el pedido. En consecuencia el cliente debe
estar dispuesto a aceptar un tiempo largo de entrega, al igual que el proveedor de mantener un

inventario de los materiales usados comunmente.

En el cuadro 1-2, podemos resumir las caracteristicas generales del posicionamiento del producto, asi
como la relacién que este tiene con algunas de las herramientas que se presentaran en los capitulos

posteriores.
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CARACTERISTICAS DE POSICIONAMIENTO DEL PRODUCTO

CARACTERISTICAS

Relacién entre la produccion
y el cliente

Tiempo de entrega a los
clientes

Volimenes de produccion
por unidag

Numero de productos en
linea

La planeacién de ta
produccion se basa
Estabilidad de los productos
Promesa de érdenes

Manejo de la incertidumbre
en |la demanda

Programacion de ensamble
final

Lista de matenaies

FABRICAR PARA
ALMACENAR

Baja
Corto
Alto

Estrecho

Prondstico
Alta

En base a la habilidad de

terminar bien

Stock de Seguridad

Corresponde al MPS

Estandar por cada preducto

ENSAMBLAR PARA LA
ORDEN
Media

iviedio

Medio

Medio
Prondstico y pedidos

Media
£n base a la habilidad de los
subensambles y los
componentes
Sobreplaneacién de los
componentes
ysubensambles
Determinado por las drdenes
de los clientes
Planea la estructura

DISENAR SOBRE PEDIDO
Alta
Largo
Bajo
Amplio
Pedidos
Baja
En base a la capacidad de
ingenieria

Manejc de la incertidumbre en
las existencias

Usado por las operaciones
mas importantes del ensamble
Estructura unica para la orden

Cuadro 1-2

Existe una relacién bilateral muy importante que debemos atender, la cual relaciona el posicionamiento

de un producto con el tiempo de entrega del mismo, ésta, mejora la disposicién inmediata del producto

hacia el requerimiento del cliente. Por lo tanto para comprender la ventaja que ofrece el manejo del

posicionamiento del producto solo se requiere observar la figura 1-2 y comparar el tiempo total de

manufactura con el tiempo requerido para cada una de las estrategias de posicionamiento del producto.

TIEMPOS DE ENTREGA

DE UN PRODUCTO

4 g
COMPRA MANUFACTURA ENSAMBLE EMBARQUE TIEMPO DE
ENTREGA
—————P
FABRICAR PARA
MANUFACTURA ENSAMBLE INVENTARIO EMBARQUE EL INVENTARIO
e —
FABRICAR PARA LA
INVENTARIO MANUFACTURA ENSAMBLE EMBARQUE ORDEN
< ENSAMBLAR PARA
LA ORDEN
MANUFACTURA INVENTARIO ENSAMBLE EMBARQUE
Fig. 1-2
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1.4 PROCESOS DE PRODUCCION

Un proceso de produccion consiste en una serie de actividades y operaciones que se realizan sobre
algunos materiales para transformarlos de materia prima a productos semiterminados o en su defecto
terminados, obteniéndose en cada una de las etapas de transformacion un valor agregado.

Existen disefios de sistemas productivos o dicho de otra manera, conjunto de actividades y
operaciones que nos sirven de modelo para la transformacién de un producto que ademas
proporcionan una base solida para estructurar la forma de trabajo en los diferentes ambientes de
manufactura. Por lo regular estan basados en dos conceptos; el flujo de los materiales y en la
organizacién de los procesos. Ver figura 1-3.

Partiendo de lo antes mencionado si nos basamos en el concepto de la organizacién de
procesos podemos encontrar basicamente tres modelos:

1.- Diserio por producto

2.- Diserio por proceso

3.- Disefio por proyecto
Aunados a los antes mencionadas existen tres modelos basados en el flujo de los materiales:

1.- Flujo continuo

- 2.- Intermitente

3.- Manufactura Repetitiva.

1.4.1 Produccion continua
Sistema de producciéon en el cual el equipo productivo tiene una organizacién y secuencia de
acuerdo a las etapas que intervienen en la fabricacion del producto.

Por lo regular, se fabrica un producto todo el afio en maquina de propésitos especiales o por
automatizacién. El equipo es de trayectoria fija para el manejo de materiales. Se manejan grandes
volumenes de produccién y es necesario controlar ¢l flujo. Denota que el flujo de materiales es
continuo durante el proceso de produccion. La ruta de los trabajos es fija y las instalaciones se

cambian muy rara vez. Se refiere principalmente al procesamiento de fluidos, metales etcétera.

1.4.2 Produccion repetitiva
El proceso de manufactura se considera en flujo continuo. Las instalaciones para la produccion
solamente pueden fabricar un producto incluyendo variaciones del mismo. Aqui las maquinas estan
dispuestas segin la serie de operaciones necesarias para fabricar el producto y son las que se
apegan al mismo y a la secuencia. Hasta cierto punto es menos versatil ya que si hay algin

desperfecto se para toda la linea. El tiempo de cola virtualmente se elimina integrando el
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movimiento del producto con la operacion, asi mismo se tiene que coordinar la asignacién de

recursos para la realizacién del trabajo.

CLASIFICACION DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

PROCESOQS DE
PRODUCCION
POR PROCESO
DISENO POR DISENO POR DISENO POR DISENO
PRODUCTO PROCESOQ PROYECTO MIXTO
POR FLUJO
CELDAS DE
PRODUCCION PRODUCCION PRODUCCION . MANUFACTURA
CONTINUA REPETITIVA INTERMITENTE
Fig. 1-3

1.4.3 Produccién intermitente
Se caracteriza por la organizacién de equipos similares, agrupandolos de acuerdo a su funcidn. A
medida de que los trabajos van avanzando de un centro de trabajo a otro, se realizan operaciones
diferentes por cada centro o drea de trabajo. Por lo que respecta a la maquinaria y equipo, este se
caracteriza por contar con maéquinas de propositos generales y equipos para manejos de
trayectorias variables. Ademas, una de las principales caracteristicas es que se puede producir una
amplia variedad de productos. Sin embargo por las caracteristicas propias de la maquinaria, la

produccion se realiza en lotes de tamafios pequefios.

1.4.4 Produccién por proyecto
Consiste en llevar los materiales, las herramientas y el personal al lugar donde va a ser fabricado el
producto. Este tipo de proceso se utiliza en la construccion de barcos, inmuebles, aviones etcétera.

Se usa para largos y complejos proyectos.

1.4.5 Produccién de modelo mixto (celular)
Tiene caracteristicas de flujo en linea y de taller de trabajo. En este tipo de modelos se fabrican

varias partes diferentes, en tamafios variables de lote, de modo que en una fabrica se puede estar
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produciendo una mezcla de productos que se pueden vender en ese dia. El programa que rige la

produccién se puede considerar de modelo mixto, debido a que contempla necesidades internas y

externas, incluyendo el envio de las partes y componentes a otras dreas asi como la entrega a

clientes externos. La meta consiste en construir

modelos flexibles de grupos de maquinas,

actividades y operaciones, los cuales se interrelacionen unos con otros de acuerdo a la demanda de

produccion de cada dia, asi como al plan de produccion establecido.

En el cuadro 1-3, podemos resumir las caracteristicas generales de los procesos de produccion asi

como la relacién e implicaciones que estos conllevan.

CARACTERISTICAS DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION

CARACTERISTICAS

DISTRIBUCION

POSICIONAMIENTO
DEL PRODUCTQ

PRODUCCION

VARIEDAD DE
PRODUCTO
AREA DE
OPORTUNIDAD
FLEX!BILIDAD EN
LA MANUFACTURA
IMPLICACION

MAQUINARIA

TRAYECTORIA

PRODUCCION
CONTINUA
Linea, énfasis en
el producto

Fabricar contra
inventario

Elevado volumen
Estandar
Costos bajos
Estandarizado
Automatizada

Propésito
espeacifico

Lineal

PRODUCCION
REPETITIVA

Linea, énfasis en el

producto

Fabricar contra
pedido

Volumen elevado
Baja
Costo competitivo
Baja flexibilidad
Alguna
automatizacion
Propésito

especifico

Variable

PRODUCCION
INTERMITENTE

Funcional, énfasis en

el proceso

Fabricar contra
pedido

Volumen bajo
Variedad elevada
Alta calidad
Flexibilidad media
Costo promedio

Proposito general

Ramificada

DISENO POR
PROYECTO
Posicin fija,
énfasis en el

proyecto

Fabricar conira

pedido

Baja, media y
variable
Especiales

Alta calidad

Flexibilidad
Elevada
Costo elevado

Propdsites
especiales y
generales
Ramificada

MIXTA

Enfasis en el
producto y en el
proceso.
Fabricar contra
pedido e
inventario
Mediano y
elevado
Baja y mediana

Calidad y costo
competitivo
Flexibilidad

media

Cosio promedio

Proposito general

Ramificada y
variable

Cuadro 1-3
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CAPITULO 2

PROGRAMACION MAESTRA

La Programacién Maestra consiste en la agrupacién de requerimientos y demandas de articulos
especificos, los cuales se pretenden fabricar mediante un plan en un periodo determinado de tiempo.
Dicha programacién calcula la cantidad necesaria de articulos que satisfacen los requerimientos de
todas las fuentes de demanda. Ademas, permite aceptar los compromisos con los clientes internos y
externos, Es la parte méas importante del proceso de planeacién y se encuentra integrada por las
actividades representadas en la figura 2.1 y enunciadas a continuacion:

1.- Administracion de la Demanda.

2.- Programa de Operaciones, Recursos y Ventas

3.- Programa Maesiro

Administracién de la Demanda
Se define como la funcién que reconoce y administra las demandas de los productos y servicios que se
apoyan en el mercado externo e intemo, se caracteriza por el manejo de pronosticos y ordenes de
servicio.
I.- Prondstico. Es una estimacion de la demanda basada principalmente en la incertidumbre y
en la prediccion. El pronéstico utiliza el patron de demanda de los datos histéricos para
proyectar una futura demanda.
2.- Ordenes de servicio. Se representan por la entrada de pedidos; promesas de entregas,
requerimientos de las bodegas y sucursales, pedidos entre plantas y requerimientos de partes

de servicio.

Plan de Operaciones Recursos y Ventas

Como su nombre lo indica integra el plan de ventas, operaciones y recursos, los cuales se mencionan a
continuacion:

Plan de Operaciones y Ventas. Tiene la finalidad de establecer el nivel general de los resultados de
produccién y de otras actividades para satisfacer los niveles actuales de ventas planeadas. Uno de los
propdsitos primarios es el establecimiento de niveles de produccion que permitan alcanzar los objetivos
de la administracion, dichos niveles estan expresados en el plan general empresarial, €l cual tiene el fin
de mantener, incrementar, disminuir los inventarios, cumplir los pedidos pendientes por surtir y tratar

de mantener una fuerza de trabajo relativamente estable.
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El horizonte de planeacién debe de ser lo suficientemente extenso para permitir realizar el plan
de produccién; planeando el trabajo, el equipo, las instalaciones, los materiales y las finanzas
requeridas. Como este plan afecta muchas de las funciones de la compaiiia, normalmente se prepara

con la informacién de mercadotecnia, produccion, manufactura, finanzas, materiales etc.

Plan de Recursos. Esta definido como el resultado de un procese de estabilizar, medir y ajustar los
limites o niveles de capacidad a largo plazo. Principalmente se basa en el plan de operaciones y ventas.
Esta dirigido a aquellos recursos que requieren de largos periodos para su adquisicién. Por lo regular

requiere de la aprobacion de la alta direccion.

Programa Maestro
Es aquel que esta integrado por el Programa de Ensamble Final, Programa Maestro, Planeacion

de la Capacidad Aproximada y Programa Maestro de Produccion.

Programa Maestro. Es la fase de la planeacion que representa los requerimientos del periodo, plantea
las cantidades de la demanda, el suministro, el balance de los inventarios, la disposicién de
capacidades, la disponibilidad de materiales, asi como las politicas y metas de la administracién. En
sintesis, integra todos los puntos antes mencionados, creando como resultado del analisis el programa

maestro de produccidn.

Programa Maestro de Produccion. Representa los articulos y productos que la compaifiia planea
producir en un periodo de tiempo establecido expresando las cantidades y fechas especificas en las que

son requeridos. Dicho programa genera la planeacion de los requerimientos de materiales.

Planeacion de la Capacidad Aproximada. Proceso de evaluar el Programa de Produccién y/o el
Programa Maestro de Produccion en necesidades de capacidad para los recursos clave; fuerza de

trabajo, maquinaria, espacio de almacenamiento, capacidad de suministro, etcétera.

Programa de Ensamble Final. Es un programa de articulos terminados en un ambiente de fabricar
contra pedido o ensamblar por pedido, puede incluir otras operaciones ademas de las finales,
simplificando la preparacion de los productos. Este programa es indispensable cuando se requiere
ensamblar un producto, debido a que puede incluir varios niveles de almacenamiento hasta el del

articulo terminado, con el objetivo de especificar la preparacion de los productos.
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PROGRAMACION MAESTRA

ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Ordenes de servicio Pronostico

Plan de los recursos, operaciones y ventas

Plan de operacién y ventas  Plan de Recursos

y \ 4
PROGRAMA MAESTRO

Programa de —®Programa «—Planeacién de la
Ens. Final Maestro Cap. Aproximada

Plan maestro
de produccion

Fig.2-1

2.1 ADMINISTRACION DE LA DEMANDA

Como ya se menciono anteriormente, la administracién de la demanda requiere de sumo cuidado ya
que representa la principal entrada de datos en la primera y mas importante fase de la planeacién,
misma que sucesivamente retroalimenta a las fases subsecuentes. Por lo antes mencionado, los que en
un principio eran requenmientos externos ahora son necesidades internas. Su causa principal es la
demanda que se va desagregando en los niveles inferiores. Por lo tanto, reconocer la demanda es una
de las principales actividades a desarrollar; debido a que la distincién entre ésta nos permitira obtener
una ventaja competitiva en nuestros niveles de servicio y de almacenamiento, ademas de que nos

proporciona un indicador vital para elaborar o en su defecto declinar por un prondstico.
2.1.1 Tipos de demanda
e Demanda dependiente. Es aquella que esta relacionada directamente con otros articulos, productos

finales o derivados de los mismos. Estas demandas por caracteristica propia de dependencia estan

calculadas y no necesitan pronosticarse.
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®  Demanda independiente. Es aquella que no esta relacionada con la demanda de otros articulos.

( partes de servicio, pruebas, etc. )

Cabe sefialar que la demanda de un articulo no necesariamente debe de recaer en alguna de las
caracteristicas antes mencionadas. Por lo general, se puede incluir ambas demandas permitiendo
mayor flexibilidad en las operaciones, asi como visualizar una drea de oportunidad para mejorar un

servicio.

2.1.2 Relacién entre demanda y prondstico

El prondstico es una herramienta basica que debemos de utilizar ya que nos permite tener un parametro
de referencia que refleje los acontecimientos futuros basado principalmente en los datos histdricos.
Por lo anterior, el prondstico tiene razones de sobra para ser tomando en cuenta,

Por ejemplo, -

e reduce la incertidumbre

¢ reduce los costos de almacenamiento

* mejora la entrega a los clientes

» reduce el riesgo

* anticipa los cambios

¢ incrementa la comunicacién ya que integra a las areas involucradas

¢ anticipa la demanda, inventario, capacidad y tiempos de entrega

¢ proyecta los costos y operaciones

o facilita el cdlculo del presupuesto

¢ incrementa la productividad y mejora las operaciones

Una premisa importante a tomar en consideracion es que el pasado no siempre es reflejo de sucesos
futuros y mucho menos cuando los acontecimientos del entomo repercuten en alto grado las decisiones
del pronostico.

Una importante regla sobre la administracion de la demanda es evitar ajustar 0 arreglar los
datos para que puedan ser pronosticados, ya que con esto probablemente sélo se logrard que los
resultados sean imprecisos reduciendo ain mas la certeza del pronodstico. Es en esta parte donde la
identificacion de la demanda se vuelve una herramienta de gran utilidad, debido a que separa lo que
realmente se debe de pronosticar y lo que depende de otro articulo.

En términos generales las técnicas de prondsticos se dividen en dos categorias: cualitativas y
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cuantitativas. Las primeras se sustentan en el criterio, la intuicién y la evaluacion subjetiva mientras

que las segundas técnicas suelen denominarse técnica de analisis de series de tiempo, y se basa en la

secuencia historica de un articulo como principal fuente para pronosticar la actividad futura del mismo.

Los datos histéricos cominmente se denominan series de tiempo y generalmente presentan

las siguientes caracteristicas: tendencia, estacionalidad y ciclicidad. En el cuadro 2-1 y 2-2 se

proporciona algunos ejemplos de técnicas de prondstico tanto cualitativas como cuantitativas

respectivamente, asi mismo se da a conocer algunas de sus principales caracteristicas.

PRONOSTICOS CUANTITATIVOS

CUANTITATIVAS Operacién Uso Periodos a
) considerar
PROMEDIO Consiste en la sumatoria de Practico. Si no hay Todos
MOVIL las demandas entre el tendencia hacia arriba o
namero de periodos hacia abajo es un método
evaluados. atil.
PROMEDIO Su caicula multiplicando cada Las ponderaciones son Una serie de
MOWIL penode con un factor de elevaciones  subjetivas tempo
PONDERADO  ponderacién y la sumatona del pronosticador dandole representativa
de los factores es igual a 1. mas ponderacidon a los
datos mas recientes o a
los mas antiguos.
SUAVIZACION  Fn+1=aDn+{1-a)Fn Es el método mas Los dltimos
EXPONENCIAL utilizado basado en la
u=2int1 ponderacion.
«=0.1,04,07
REGRESION  Y=A+BX Es el mélodo mas Todos
LINEAL utilizado para representar
A=Yy-B'ix/n la tendencia de la serie
de tiempo
B=n"Xxy-Yx"Ly
N EXx-{Ix)?
PRONOSTICOS CUALITATIVOS
CUALITATIVOS ] CARACTERISTICAS
INVESTIGACION  Principaimente se basa en la Proporciona informacién valiosa para
DE MERCADO recopilacién de informacién a las decisiones de marcadotecnia,
través de encuesta. desarrollo y promocion del producto.
METODOS DE Se basa en la prediccion del Se base a la opinién de un experto En
ESTRUCTURA DE estado general del mercado, un panel futurista se hacen preguntas y
GRUPOS la economia, o los avances respuestas que son evaluadas vy
(Delphi) tecnologicos dentro de cinco valoradas por consense con la
o mas arlos. probabilidad de que ocurra lo planeado,
ANALOGIA Se basa en Ia relacion Una técnica (til es el examen de la
HISTORICA existente entre  dos historia de la demanda de un produclo
productos. analogo.
ESTIMACIONES Se basa principaimente en Un pequefio agrupo de personas
DE LA las estimaciones {intuiciones) expertas en el tema provee de
ADMINISTRACION de la administracion como opiniones.

meétodo de prediccién.

Caracteristicas

Se rezaga, se desvia, se
amortiza, al aumentar o
disminuir la demanda se
produce un prondstico bajo.
Se puede seguir la tendencia
dominante, se queda atras en
la tendencia y producen un
prondstico que es en
consecuencia bajo.

A valores grandes de a la
ponderacién es mayor sobre
los datos mas recientes de la
demanda actual, en caso
contraric sobre los datos
histéricos.

Nos permite ajustar los datos
y representarlos en una linea
recta la cual tiene como
caracteristica la pendiente y
la ordena al origen.

Cuadro 2.1

No es muy riguroso.
Frecuentemente plantea
hipotesis. Nota algunos
problemas y veniajas asociadas
con un estudio de ventas.

No es una técnica adecuada para
pronosticar a largo piazo vy
cietamente no o es para
productos a largo  plazo.
(dependiendo de su naturaieza)
Cuando exisle una escasez de
datos historicos.

Se usa cuando no hay mas
alternativas y depende de la
calidad y juicio de! estimador.

Cuadro 2.2

CAPITULO 2.

PROGRAMACION MAESTRA 18



HERRAMIENTAS Y MEDIDAS DE DESEMPENOQ PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

Ya establecidos los conceptos de demanda y pronéstico en la figura 2-2 podemos ejemplificar la
relacién que existe entre éstos.

RELACION ENTRE DEMANDA Y PRONOSTICO

ADMINISTRACION DE LA DEMANDA
DEMANDA INDEPENDIENTE DEMANDA DEPENDIENTE
PRONOSTICOS ORDENES DE SERVICIO
CUANTITATIVO CUALITATIVO
Pedidos
Promedic Simple De!lphi Promes_as' de entrega
Méovit Ponderado Estudios de Requerimientos Interplantas
Suavizacion Mercado. Reguerimientos bodegas y almacenes
Exponencial. Ciclos de vida. Reguerimientos de partes de servicio
Regresion Lineal Ensambles
Fig.2-2

2.2 PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION
2.2.1 Consideraciones operativas

Como esta fase es la mas representativa, requiere ser definida de la manera mas detallada y minuciosa
posible, debido a que es el punto de partida para los otros niveles de planeacion y las decisiones que se
tomen en este nivel tendran afectaciones directas en los niveles subsecuentes. Entonces es necesario
establecer los lineamientos para estructurar la forma de trabajo y por consecuencia, la de planear.

La forma de estructurar nuestro Programa Maestro de Produccién permite obtener ventajas en
el manejo de datos e informacién. Por lo anterior, es necesario tener una metodologia que nos ayude
para dicha estructuracion y que se mencionara a continuacion.

Las actividades a desarrollar para la Programacién Maestra se pueden realizar en tres fases:

1) Disefio del Programa Maestro
2) Creacion del Programa Maestro

3) Control del Programa Maestro

El disefio del Programa Maestro incluye las siguientes etapas:
1.- Seleccionar los articulos, es decir, elegir los niveles en la estructura donde se deben
representar los articulos para ser programados dentro de la lista de materiales.
2.- Organizar el Plan Maestro de Produccién por grupo de productos.
3.- Determinar el horizonte de planeacién y las barreras de tiempo.

4.- Elegir el método para calcular y representar la informacion del disponible para prometer.
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La creacidn del Programa Maestro incluye las siguientes etapas:
1.- Obtener la informacién necesaria, incluyendo el pronéstico, los pedidos pendientes y el
inventario disponible.
2.- Preparar el bosquejo del Programa Maestro de Produccion
3.- Desarrollar €] Plan de Requerimientos de Capacidad Aproximada.
4.- Si es necesario, aumentar la capacidad o revisar el bosquejo inicial del MPS para obtener

un programa factible.

El control de Programa Maestro incluye las siguientes actividades:
1.- Seguimiento de la produccién actual y su comparacion con la produccién planeada. La
finalidad es determinar si se esta cumpliendo con las cantidades planeadas en el MPS y las
promesas de entrega.
2.- Calcular lo disponible para prometer y determinar si algin pedido que llegue puede
ofrecerse en un periodo especifico.
3.- Calcular lo proyectado en mano, para determinar si la produccién planeada es suficiente
para cumplir con los pedidos que se esperan en el futuro.
4.- Usar los resultados de las actividades precedentes para determinar si se debe revisar el

MPS o la capacidad.

2.2.2 Programa de Ensamble Final

El Programa de Ensamble Final muestra aquellos productos finales que serdn ensamblados a partir de
articulos del MPS en periodos especificos. En algunos casos los productos finales solo difieren de!
empaque, acabado, color, de los contemplados en ¢l MPS. Sin embargo, en otras circunstancias puede
existir una amplia diferencia en cuanto al proceso de transformacion de un articulo a otro.

El objetivo de este programa es identificar y separar los articulos. Esto es, elegir los niveles de
estructura en los que se debe de planear, separar los articulos de demanda dependiente de los de
demanda independiente, identificar los procesos de ensamble, asi como representar los articulos
programados. Dado que el programa de ensamble final esta restringido por la disponibilidad de los
articulos programados en el Plan Maestro de Produccidn, se genera una relacién bilateral en la que la
programacion y los planes deben estar coordinados para obtener una congruencia en la secuencia de
operaciones.

La figura 2-3 nos muestra el vinculo existente entre MPS y FAS. Ademas, se puede identificar
la relacién en cuanto a volumenes de articulos que manejan estos conceptos y la union con el

posicionamiento del producto.
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RELACION ENTRE MPS y FAS

FABRICAR PARA EL INVENTARIO FABRICAR PARA LA ORDEN ENSAMBLAR PARA LA ORDEN

Productos
Terminados MPS;‘FAS> FAS

FAS
> -»>
MPS
— >
Materiales y MPS »

componente
MPS- Fabricar articulos terminados | MPS- Fabrica componentes y MPS. Reordenamiento de materiales
contra el pronéstico subensambles comunmente utilizados.
FAS- Fabricar articulos terminades | FAS- Ensambie final de las FAS- Solo fabrica los pedidos de los
contra el prondstico configuraciones exactas clientes.
Fig. 2-3

2.3 PLANEACION DE LA CAPACIDAD APROXIMADA

La validacién del MPS con respecto a la capacidad es una etapa extremadamente importante para la
asignacion de recursos y se basa principalmente en la Planeacion de la Capacidad Aproximada, la cual
valida si el Plan Maestro de Produccién es factible. Esta consiste principalmente en agrupar
capacidades iguales o similares de ciertos recursos (maquinas, horas hombre, etc.) en centros de
trabajo.

La técnica consiste en comparar ¢l informe de carga requerida en el centro de trabajo con la
capacidad disponible en cada uno de los centros de trabajo. Antes de continuar, es necesario definir
ciertos términos que nos ayuden a la comprension del concepto expuesto.

o Centro de trabajo.- Instalacion especifica para la produccién. Consiste en la agrupacién de una o
mas personas y/o maquinas, definidas por el genero propio de la actividad que desempeifian
considerandolas como una unidad de trabajo.

¢ Ruta.- Informacién que detalla el método de produccidn de un articulo incluyendo las operaciones
que se deben de realizar, su secuencia, los centros de trabajo, los estindares etcétera.

s Capacidad.- Es la habilidad para realizar un trabajo en base a un nivel esperado de taza de
produccion la cual se maneja con las especificaciones ya establecidas.

e Carga- Es el volumen o acumulacién de horas o unidades demandadas en las diferentes

estaciones de trabajo, generadas a partir de los requerimientos.
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Con lo antes mencionado podemos concluir que existe una relacién entre la capacidad y la carga, las
cuales estan en funcién de la disponibilidad de recursos ya sea de maquinaria, equipo, horas hombre,
capital, etc.

Es importante sefialar que cuando la capacidad requerida es inadecuada se dispone de cuatro
opciones basicas para aumentarla: tiempo extra, subcontratacion (magquila), rutas alternas y
contratacion de personal.

o Tiempo extra. Es la técnica mas cominmente utilizada debido a que son pocos los arreglos que se
deben de realizar.

o  Subcontratacion. Consiste en transferir trabajo a personas extemnas, las cuales deben ser capaces
de realizar el trabajo con las expectativas deseadas garantizando los tiempos de entrega, la calidad
y los costos de transportacion.

®  Rutas alternas. Se realiza cuando los centros de trabajo tienen exceso de carga, en este sentido es

. posible canalizar esa carga a los centros restantes. Sin embargo, es necesario definir previamente
si es factible dicha canalizacién.

*  Aumento de personal. En su momento puede incrementar la capacidad con la condicién de que el
equipo no sea un obsticulo. Existen tres maneras de aumentar el personal: aumentar un tumo,
agregar nuevas contrataciones a un turno existente, o mover el personal a un centro de trabajo

subutilizado.

No obstante, si atin después de las cuatro opciones no hay capacidad suficiente, entonces se debera
reducir el MPS.

2.4 SISTEMA DE INFORMACION Y ADMINISTRACION

La propuesta de esta tesis tiene como finalidad proporcionar al planeador las herramientas e
informacién minima requerida para la toma de decisiones. La idea principal es evitar saturarse con
datos de poco interés e irrelevantes y solo considerar aquellos que realmente sean ttiles para obtener el
mejor desempeiio en su trabajo.

Si partimos del concepto mismo de sistema, podemos mencionar que es un grupo de elementos
que trabajan en forma integral para alcanzar un conjunto de objetivos. Los elementos de un sistema
pueden ser ¢l personal, las maquinas, la informacion, los reportes, etcétera. Sin embargo, existe una
estructura la cual consta de ciertos elementos esenciales que conforman un sistema entre los cuales se
menciona las entradas, salidas, el proceso, 1a unidad de control y a retroalimentacion.

» Podemos considerar como entradas a todos los recursos que seran utilizados en el proceso.

e El proceso consta de todas las actividades que transforman las entradas en salidas.
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* La retroalimentacion incluye el monitoreo del desempefio del sistema, la determinacion de las
salidas del mismo, asi como la transmisién de datos a la unidad de control.
* La unidad de control es el centro de toma de decisiones. Recibe los resultados reales a través de los

canales de retroalimentacion y entonces los compara los con los resultados esperados.

Todo desarrollo, disefio e implementacion de un sistema individual de informacién debe de iniciarse a
través de un andlisis, para dar solucion a un problema cuyo origen pueda ser que:
a) no se obtengan los datos esperados o
b} se requiera tomar una decision sin haber establecido lineamientos y apoyo para ésta.
Por lo anterior, a continuacién se muestra una pequefia guia que de respuesta a un buen analisis:
1.- Definir el problema.
2.- [dentificar los objetivos.
3.- Identificar los recursos de los que se dispone y las restricciones que e:xisten.
4.- Determinar las variable controlables y no controlables, definiendo acciones correctivas
para las mismas.
5.- Desarrollar un modelo que relacione estas variables con las decisiones tomadas,
describiendo la relacion ya sea matematicamente o graficamente.
6.- Determinar alternativas factibles a seguir con base en las acciones y resultados arrojados.
7.- Utilizar el modelo para evaluar las diferentes decisiones que se puedan tomar.
8.- Establecer reglas o lineamientos para tomar decisiones en base los resultados obtenidos del
desarrolio del modelo.
9.- Evaluar el desempefio del sistema en el mundo real y revisar tanto los modelos como las

reglas de decision seguin se requiera.

Una vez realizadas todas estas actividades, es preciso desarrollar los medios para reunir, registrar,
procesar y comunicar la informacion necesaria en el momento apropiado para crear un sistema de
informacion el cual tenga como objetivo la retroalimentacién. Dicha retroalimentacién se basa
principalmente en el disefio de formatos, reportes, asi como bases de datos que nos permitan manejar la
informacidn recabada para una mejor toma de decisiones.

El siguiente apartado, la propuesta de tesis, presenta un ejemplo en el cual se puede determinar
la relacion que existe en un sistema de manufactura basada a una explicacion clara de los reportes,
archivos, etc. que como consecuencia de un proceso arroja parametros cuantificables que sirven de

referencia para la evaluacion de actividades.
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2.5 SISTEMA DE INFORMACION Y ADMINISTRACION DE LA PROGRAMACION MAESTRA
El sistema de informacion y administracion propuesto para la Programacion Maestra que se muestra en
la figura 2-4 se basa en la aplicacion de conceptos tedricos vistos anteriormente aunados a reportes que

cubren ciertas necesidades y que brevemente se explicaran a continuacion.

Prondstico
Es la representacion de la demanda de los clientes en un determinado periodo de tiempo. En este se
especifican las cantidades requeridas. Ver cuadro 2-3.

El pronéstico debe ser realizado por el area de ventas o en su defecto por Planeacion y Control
de la Produccion. En este dltimo caso se le denomina prondstico de produccion. En esta parte el
pronostico sufre alguna modificacién o variacidn que se ajusta mas a las necesidades actuales, al
calendario de produccion, al planeador, o al ambienie actual sobre el cual se establecieron las

condiciones de cambio. Por lo regular, dichas variaciones se sustentan en una técnica de pronostico.

Caracteristicas del Prondstico

¢ Cliente e Periodo de tiempo

¢ Numero de parte e Numero de periodos
¢ Descripcion ¢ Requerimiento
Control de Embarques

Aunado al prondstico de ventas emitido, se debe generar el control de embarques, cuyo objetivo es dar
seguimiento a los requerimientos establecidos e irse retroalimentando con base en dos tipos de
informacion; la externa, que son todos los posibles requerimientos de los clientes y la interna, el
control de envios a los clientes. Ver cuadro 2-4.

Para fines de planeacidn es muy importante la actualizacion periddica de dicho reporte ya que
representa detalladamente las fechas y cantidades confirmadas de los requerimientos por parte de los
clientes. Ademds, proporciona retroalimentacioén en las entradas y salidas de los productos finales,
coberturas existentes, cambios fisicos, devoluciones, rechazos y estadisticas de ventas. También se

puede considerar como el reporte mensual de ventas.

Caracteristicas del Control de Embarques

o (liente * Requerimiento

e Ndmero de parte e Acumulado solicitado
o Descripcién e Entregado

e Periodo de tiempo s Acumulado entregado
e Niimero de periodos e Cobertura
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PROGRAMACION MAESTRA

VENTAS INICIO PRONQSTICO CONTROL OE RDENES DE
EMBARQUE SERVICIO
F PRONOGT o
o LISTADE
ENBAROLIE
GERENCIA FLAN GE
" OPERACIONES
DE ™ RECURSOS Y B
PLANTA VENTAS  aA
HISTORIA DE
VENTAS a
48
h REPORTE DE
EVALLIAGION ) ¥ CUMPLIMIENTO
PRONOSTICO or
LX)
\—1‘
P.CP. PROGRAMA PLANEACION DE =®
MAESTRODE | o] LACAPACIDAD
7| PrRoODUCCION APRO)SMADA L
os - PROGRAMAS
OROERC S GRAFICA OE
® 4 GRAFICA T I p| DE ENSAMBLE
F [visspusiad
3
ALMACEN EXISTENCIAS
DEL ALMACEN
MANUFACTURA : 7
A
PROCESG DE
PRODUCCION TRANSFORMACION [

Fig. 2-4
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PRONOSTICO
DESCRIPCION NO PARTF 1 2 3 .4 PERIODOS DE TIEMPO 1 b 3 4 NUMERO DE PERIODOS
1,500 2,000 6,500 5,500 1,500
DESCRIPCION NO. PARTE
DESCRIPCION NO. PARTE
DESCRIPCION NO. PARTE
DESCRIPCION NO. PARTE
DESCRIPCION NO. PARTE
Cuadro 2-3
CONTROL DE EMBARQUE
CLIENTE MES 1 2 1 6§ PERIODOS DE TIEMPO 15 16 20 21 22 NUMERO DE PERIODOS .
NO. PARTE REQUERIMIENTO [-—— 3.000 5,000 7,000
DESCRIPCION ENTREGADO |——¥= | 1,500 | 2,000
ADW QTROS [—P
ACUM. SOL.  [— [ 3000 | 3000 | Booo | 8000 | 8000 {15000
ACUM.ENT.  |—— | 1,500 | 3,500 [ 3500 | 3,500 | 3,500 | 3,500 | 3,500
NO. PARTE REQUERIMIENTO
DESCRIPCION ENTREGADO
ADM/ OTROS
ACUM. SOL.
ACUM, ENT,
NOQ. PARTE REQUERIMIENTO
DESCRIPCION ENTREGADO
ADM! OTROS
ACUM. SOL.
ACUM, ENT,
Cuadro 2-4
PROGRAMA DE ENSAMBLE FINAL
CENTRO DE TRABAJO REQ 3 4 5 [ 7 8  PERIODOS DE TIEMPO 15 16 17 22 NUMERO DE PERIODOS 30 k3]
NO. PARTE REQUERIMIENTO DIARIO —"| so0 500 500 500 450 450 500
DESCRIPCION REG, TOTAL  [PRODUCCION DtARIA —*{ 4 324 600 450
ORDEN DE PRODUCCION ACUMULADG SOLICITADO —| so0 | 1000 | 1500 | 2000 | 2450 | 2900 | 3400
ACUMULADO ENTREGADO | 458 782 | 1,382 | 1832 | 1.832 | 1,832
NO. PARTE
DESCRIPCION REQ, TOTAL
ORDEN DE PRODUGCION
NO. PARTE ] | . ~
DESCRIPCION REQ, TOTAL 1 I I I
ORDEN DE PRODUCCION s B | I T IS r B R

Cuadro 2-5
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Prondéstico de Produccion

Para el segundo caso, la elaboracion del Prondstico de Produccion tiene cuatro etapas para su

desarrollo, cuyo propoésito es filtrar mejor la informacion y obtener resultados mas objetivos:

1.- Recopilacién de informacidn: prondstico de ventas, ordenes de servicio, atrasos, etc.

2.- Evaluacion del pronéstico de ventas e informacion recabada.

3.- Comparacion con la base de datos histéricos,

4.- Aplicacion de la técnica de prondstico

Para la recopilacién de la informacion es conveniente crear un marco estandar de trabajo para el

sustento de los datos que nos sirva de apoyo para multiples reportes. El objetivo es un mejor manejo

de la informacién recopilada. Dicho marco puede estar en funcion de la agrupacién de familias de

productos, procesos, clientes, mimeros de parte, etc.

e La evaluacion del prondstico se realiza con la finalidad de cuantificar y validar los datos

actuales contra los pronosticados, asi como el determinar aquellas variaciones fuertes que

contrastan con la realidad. El objetivo principal consiste en generar las condiciones que

permitan un buen manejo de la informaciodn en los niveles inferiores de planeacion.

Existen varias medidas de desempefio para la evaluacioén del pronéstico las cuales se muestran en el

cuadro 2-6. En el cuadro 2-7 se puede ver la aplicacion del error del prondstico.

MEDIDAS DE ERROR DEL PRONOSTICO

MEDIDAS Operaclén
SUMA ACUMULATIVA DEL
ERROR =3(A-F)
TENDENCIA =¥[(A-F)
n
DESVIACION MEDIA =Y[A-F]
ABSOLUTA . n
DESVIACION ESTANDAR —
= 5A F )
n
SENAL DE RASTREO =%(A-F}
MAD

Caracteristicas

Es la suma total de los errores del pronéstico tanto positivos
como negativos, entre mas se acerque a cero “ mas certero es
el prondstico”.

Se usa como tendencia del pronéstico y como direccioén del
error. Si el resultado es positive tiene una tendencia a la alta y
viceversa, pero la consistencia y el grado de desviacion de la
tendencia esta en funcién del valor.

Es el promedio de las desviaciones del pronédstico.

Mide la cantidad de error en €| prontstico. Mide la medida de
dispersion de los datos con respecto a la media.

Es una medida de error, identifica el pericdo en el que el
prongstico tiene grandes errores e identifica inherentemente el
cambio en el patrén de demanda de los datos.

Cuadro 2-6

e La base de datos historicos es ¢l archivo que guarda la informacion referente a la historia de las

ventas, en este se representa la cantidad de material requerido en los periodos de tiempos

establecidos por mimero de parte.
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EVALUACION DEL PRONOSTICO

CLIENTE No. PRON PRON PERIODOS A
Y DE DE REQ REAL DE REQ REAL EVALUAR
DESCRIPCION PARTE ENE FEB ERROR EVAL
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS 1 2
DESCRIPCION NO. PARTE 6,000 6,000 0 6,000 1,500 10,500 7500 6500 0.13
DESCRIPCION _ Jno.ParTE _§ 2592 | 2592 3060 | 2592 2592 | 4560 3952 ags2 | oo00
— : : . . " : ; P . . 200 1.87
013 93.33%
85920 | 8592.0 30600 | 85920 | 40820 | 150600 | 11452 11452 0.00
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO. PARTE 6,500 10,000 4,542 0 0 0 3000 100
DESCRIPCION NO. PARTE 0 0 0 0 10,000 9,900 HOIVA
i " . . . . . . : . . 1¢0 0.00
[ _ . 1. 1 1 i | [ 1.00 0.00%
6,500 10,000 4,542 0 10,000 9,900 20000 0.00
TOTAL:} 150820 § 185020 1 76020 | 85920 | 140020 | 24960.0 | 31452 11452 Cuadro 2-7
BASE DE DATOS HISTORICOS
= DATOS HIS. DE ANOS A TEX.ORES COMP.
bIaS PERC.CS DI REC X DE LOS
. N e A i 4 3 4 1 PERIODOS
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO. PARTE 12548 6269 3 3 2 3 9005 4,258 3 3 ENE 595
DESCRIPCION NO. PARTE ] #4135 | 2081 | 3. 3] 3 | 3 3956 1953 3 3 B |FeB 6.9785288
* - . v - - v - . - - . MAR -1.902813
16683 12961 ABR -4.357404
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS MAY 9.0123014
DESCRIPCION NO. PARTE 2723 1358 1 1 2 a 2506 895 1 3 JUN -7.620246
DESCRIPCION __[no. parTE 2124 ) 1061 | 1 ) v ) v ] o _ | 13728 | 5318 - _3 I I KV 9,2006564
. - . ‘ . . * . - . - . AGO 0.3731175
4847 16633
TOTAL ;] 38213 42554 SEP 9.2195069
Cuadro 2-8
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La historia de ventas refleja el comportamiento de los requerimientos del cliente, asi pues,
siempre serd el principal patrén de referencia para conocer su demanda. Sin embargo, se puede
conjuntar otras caracteristicas (consumo mensual promedio, tendencia y estacionalidad, (cuadro 2-8).

Una vez después de la valoracién de los puntos anteriores, se procede a la aplicacidén de una

técnica de pronostico (si se requiere), 1a cual nos acerque maés a la realidad de los acontecimientos.

Programa Maestro de Produccién
El Programa Maestro de Produccion es el inicio formal del plan de produccion el cual contempla las
cantidades a producir en un determinado periodo de tiempo. Este plan conjunta todo lo que hasta ahora
se ha mencionado en los puntos anteriores. Sin embargo, en esta parte se adhieren variables que en
cierta forma integran dicho plan. Por ejemplo, el lote de produccion y el inventario de seguridad
(cuadro 2-9).

La ventaja del programa de produccion es que se sustenta en los requeﬁmientos del pronoéstico
y genera una proyeccion de sugerencias en cantidades y fechas que mediante una perametrizacion
pueden quedar establecidas o ser modificadas dependiendo del plan a desarrollar. Otra caracteristica
del plan de produccion, es la consideracion de las funciones que desempefia el inventario, ya que
permite considerar o alocar una porcién de inventario, y en base a las coberturas proyectadas del

mismo anunciar su consumo.

Caracteristicas del Programa Maestro de Produccion

e Cliente ¢ Plan Maestro de produccion
* Nimero de parte s Disponible
e Descripcion » Lote de produccion

Existencias

Inventario de seguridad

Requerimientos del mes en curso
Requerimientos pronosticados del siguiente
mes

Factor de produccién
Mensaje

Programa de produccion
Programa de produccidn II
Disponible para prometer

Planeacién de la Capacidad Aproximada

La Planeacion de la Capacidad Aproximada (PAC) requiere en primera instancia conocer las
unidades de trabajo y agruparlas en centros de trabajo en base a un criterio de homologacién. El
analisis planteado permnitira englobar un grupo representativo de cada una de las unidades de trabajo en

el cual se puedan establecer criterios de evaluacidon entre la capacidad disponible y la requerida.
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PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION

EXIST PROOQST T TTE
E.. 3L RS 3
Pi 1 a2 .- AR A |
CLIENTES { FAMILIA DE PRODUCTOS _ | | _ | . [ 100 24
DESCRIPGION NO.DE PARTE | 2,000 T ocoo [ 7500 | 8e1s | o6e7 | 0.50 0.50 0.50 050 { 2000 | 5760 1 o
DESCRIPCION NO. DE PARTE 4884 | 4640 | 4472 | 4919 0.50 050 0.50 0.50 0 5,760 3 o
B - . 0.50 0.50 0 1
L - - - _— - F o [ B p
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS L
DESCRIPCION NO. DE PARTE 1,000 1985 2185 0.50 0.50 0.50 050 | 1000 | 3288 1 o
[DESCRrIPCION NO. DE PARTE 10939 | 60,000 | 80,000 |13113 | 14424 0.50 050 0.50 050 |-10030] 36864 3 o
10 - 1 1 | o J3o000 Jrass | seo | 0.50 0.50 0.50 0.50 o |a3s3e| 2 0
PILGHALVA D mAZZoIO it
2 2 i “ 3 3 i 1]
~ GLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION [no. DE PARTE 0 4500 0 4500 0 3750 o 37s0] 2000 5760 0 0 5760 0 0 5760 of 32
[DESCRIPCION NO. DE PARTE 0 2442 0 2442 o 2320 6 2320 o] s760 0 0 9| 5760 0 0 o| s
CLIENTES | FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO. DE PARTE 0 0 0 0 0 ) 0 of 1000 0 o 0 0 0 0 0 o
DESCRIFCION NO. DE PARTE o 30,000 0 30,000 0 40,000 o aoooo] -10830] 26864 36864 0 0] 36864 36864 0 3688d] wRm
. I . ] 0 0 0 0 0 15000 0 15000 a 0 0 0 o 35376 o 0 o -
Cuadro 2-¢
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La funcién que realiza la planeaciéon de la capacidad aproximada es convertir los requenimientos
generados durante el plan maestro de produccion en requerimientos de recursos, lo cual se puede
representar en horas maquina, mano de obra, etcétera; proporcionandonos una referencia necesaria para

cumplir los objetivos marcados por las cargas de trabajo y la capacidad disponible. Ver cuadro 2-10.

Uno de los inconvenientes proporcionade por la PAC es precisamente el calculo aproximado basado en
los estdndares y sin la consideracion de tiempos propios de la operacion dejando afuera los
menesteres de la planeacién. Sin embargo, existen factores que nos ayudan a cubrir esas carencias con
las que adolece el plan, y permiten acercarse un poco mas a la realidad del proceso. Entre estos
factores podemos mencionar:
¢ (Calendario de Produccion
Se utiliza para las funciones de planeacion de la produccién y de inventario. Sélo enumera
consecutivamente los dias de trabajo, de modo que la programacién de los componentes y de
los pedidos de trabajo se puedan hacer con base en el nimero real de dias de trabajo
disponibles.
e Eficiencia
Es la relacion entre las horas estandar devengas divididas entre las horas reales trabajadas. Es
una medida comparativa para evaluar qué tanto se logran los estandares predeterminados. La
eficiencia para un periodo de tiempo dado se puede calcular para una maquina, un empleado,
un grupo de méaquinas, un departamento, etc.
s Utilizacion
Es la medida que indica qué tanto se ocupa algun recurso. Es la relacion entre el tiempo
directo cargado para la realizar alguna actividad de produccion, con el tiempo programado

para esas actividades de produccidn durante un periodo determinado.

Caracteristicas de la Planeacion de la Capacidad Aproximada

¢ Cilente e Horas hombres requeridas por periodo

» Numero de parte e (Calendario de produccion

s Descripcion ¢ Eficiencia

e Centro de trabajo e Utilizacién

¢ Centro de trabajo altemo » Nimero de maquina por centro de trabajo

e Estandar de piezas producidas por hora ¢ (Capacidad maxima instalada por centro de trabajo
e Tipo de operacion ¢ Capacidad dispomble por centro de trabajo

¢ Horas maquina requeridas por periodo » Capacidad requerida por centro de trabajo
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PLANEACION DE LA CAPACIDAD APROXIMADA

Cili NTE .a SiD KE Oui RECIENTOS
¥ 13: Paaa Si LLAMAS
TERCH PT BACTE bR . ? * 3 b 7 i
| CLIENTES/ FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO. DE PARTE KM-40 0 | 240 | AuT 10 [ 19 0 19 ¢ 19 0
DESCRIPCION NO.DEPARTE | kM50 ] o150 | 80 | SEM 18 o 29 0 % 0 29 0
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO.DE PARTE | KM80 | D85 138 AUT 0 0 0 9 10 o 10 o
DESCRIPCION NO.DE PARTE | KMa0 0 480 AUT 0 0 0 a 1 ¢ " 0
| CLIENTES] FAMILIA DE PRODUCTOS
[CESCRIPCION HO.DE PARTE | Km0 0 333 AUT 2 17 17 0 2 0 2 0
DESCRIPCION NO. DE PARTE D-60 0 232 SEM 116 50 50 0 B 6 86 o
B . D-150 | KM-150 40 SEM 456 203 203 0 360 0 360 0
. . D85 | Daso 229 SEM 82 35 35 a 6 0 63 o
. . KaM.e0 o 85 SEM 86 a2 42 0 7% 0 76 o
] . B D60 | KMS0 86 SEM 82 3 35 9 84 o 6 0
- - . ) 085 | D150
R ] o KM-80 | KM-110 76 SEM 0 0 0 Q 0 0 0 0
. . KM-80 | D-85 171 SEM 7 4 4 a 8 0 8 0
— - —f - -
I GLIENTES | FAYILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO.DEPARTE { KMB0 | D-85 136 AUT 0 0 0 0 10 ) 10 0
DESCRIPCION NO.DE PARTE | Km0 0 480 AUT 0 0 0 a 1 0 1 0
. | . D-150 | KM-150 a0 SEM 466 203 203 0 380 0 360 0
| . ] . D85 | D150 229 SEM 82 s 5 a 8 0 3 0
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
[DESCRIPCION NO.DE PARTE | KMB0 | D-150 55 SEM 9 0 7 0 18 0 18 0
DESCRIPCION NG OE PARTE | KM-80 | D-150 55 SEM 1 0 0 0 0 0 0 0
. | - KM-80 | D-150 55 SEM 0 0 0 o 0 0 0 0
| 55 SEM 0 0 0 0 0 0 0 0
[ CLIENTES / FAMILIA DE PRODUGTOS
DESCRIPCION NO. DE PARTE | KM-150 | D150 103 AUT 41 13 13 0 ) 0 3 0
DESCRIPCION NO.DE PARTE | KM-150 | D-150 180 AUT 61 0 50 0 50 0 50 0
I . . 0 0 2 0 8 0 8 0|
AN 2000 A fal [ br B OWFRIDA 5] + G, 2t n 390 [F) a
" ek I i - . d .
Eoniined 1 Pr LA 4t 5 1840 I 0a 34 nr 33 oo
A5 6175 5575 0 0.00 1 0.00 0.00 0.00 000 000 000 000 0.00
A28V 6176 551.5 0 0.00 1 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00
D-150 1355 1115 {1433.0431 130277 2 70950 29644 29644 000| 518.56 000 51656 0.00
D60 1355 1118 [52313409 111940 2 619.94 WIS 3NN 060] 48450 000 48450 0.00
D-85 1355 1118 | 1066588  ©69.63 2 54T.07 20203 22053 00| 67635 000 67635 0.00
K2M-50 1355 1115 |77687317  708.25 2 36370 M N 000] 29338 000 272.18 0.69
KM-10 1355 1115 | 12265484 111504 2 801.90 25657  256.57 000 44370 006 443.79 0.00
Kp-150 1355 1115 |16288520 148078 2 74657 18537 54884 oga| e731a 000 67314 0.00
KM-4D 8130 6690 |5779.8978 4776.78 12 297606 B3LED 156873 00| 208241 178 2008.15 0.29
KM-80 210 2230 |2004.4292 190403 4 §5673 44664  500.66 00|  902.83 124 91943 0.00
Cuadro 2-10
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Reporte de Cumplimiento

Una vez establecido el Plan de Produccién, se prosigue a vaciar la informacion en el reporte de
cumplimiento, el cual tiene varias funciones en el area a nuestra competencia debido a que permite
concentrar €] manejo de las operaciones.

El reporte de cumplimiento da a conocer un panorama general de las actividades desarrolladas
en el piso de produccién, debido a que otorga una perspectiva del comportamiento de los inventarios
asi como del avance de la produccién en un periodo. Otra caracteristica es la visualizacién del
cumplimiento a clientes, los requerimientos totales, saldos a producir, y los futuros e inesperados
requerimientos generados en el horizonte de planeacién acordado. Ver cuadro 2-11.

Es muy importante el punto antes mencionado debido a que separa los requerimientos que
originalmente se habian establecido de las variaciones que se vayan presentando en el transcurso del
tiempo. Dichas variaciones se pueden ir cuantificando y mejor aiin controlando ya que se tiene
conocimiento de las existencias en las diferentes clasificaciones de inventario. Asimismo, cuantifica
totales y subtotales de volumenes de piezas, y de unidades de referencia que mas nos convengan usar

(para nuestro caso toneladas). Estos célculos se pueden generar por cliente o en su totalidad.

Caracteristicas del Reporte de Cumplimiento

o Cliente ¢ Existencia en proceso

e Numero de parte e Subtotal de piezas

e Descripcion ¢ Prondstico del mes siguiente

e Requerimientos totales del mes en curso e Porcentaje de cumplimiento contra lo programando
e Reprogramaciones y atrasos e Subtotal de toneladas

e Entregado el cliente e Total de piezas

e Existencias disponibles = Total de toneladas

Programa de Ensamble Final
E! Programa de Ensamble Final es un plan de produccién para las 4reas de subensambles previamente
definidas en el analisis de procesos. En éste se representa detalladamente los requerimientos y las
tasas planeadas de produccién emitidas por el departamento de planeacidn y control. Dichos programas
comiinmente se elaboran por centros de trabajo, en el que se representa el flujo de ordenes de
fabricacion, taza promedio de produccion, tiempo de espera, etc., de aquellos articulos que requieren
determinado proceso de ensamble, como se muestra en el cuadro 2-5.

El FES es parte del programa maestro de produccién y se encuentra ligado directamente a éste

ya que representa en muchas de las circunstancias la unién de los productos fabricados con
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REPORTE DE EXISTEMCIAS CONTROL DE LA
AREA Y PRODUCCION
PRODUCTIVA CUPLIRITNTO VS, REQ. CLIENTES DEL: FECHA
AL: FECHA
c.C.P
PLASTICOS
CLIENTE No. REQ ] REPRO. MATERIAL %DE | PRON.
¥ DE MES Y ENTREG. EN EXIS CUMPTO. DE
DESCRIPCION PARTE CURSD B.O. CLIENTE PROC. P.T. VS. PROG. § WES SIG.
[CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS _
DESCRIPCION [no. oe PaRTE 9,000 6,000 0 6000 | e667% | soo0 | oozs
DESCRIPCION NO. DE PARTE 5320 | 283 | o0 3760 | 5329% | 4560 | 0.082
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS I e e |
DESCRIFCION NO.DEPARTE | Lo 0 o 1 wooo0% | 0.070
DESCRIFCION NO_DE PARTE 5000 | 5000 o 0 100.00% 0.002
. . 30,000 13.120 0 o 43.73% 0 0.001
T 15,000 0 o 0 0.00% 0 0.001
cuentesFamapEPrRODUCTOS | T [ T [
DESCRIPCION NO. DE PARTE 640 w | o su, | aess% | 480 | o.oes
DESCRIPCIGN NO. DE PARTE 0 0 0 100.00% 0.063
B . : 0 0 0 100.00% 0.022
- . 2,400 2016 | 3288 0 84.00% 0.022
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS R DR S B
DESCRIPCION NO. DE PARTE 45000 23760 | 12408 | 1078 | ‘s280% | er.500 f o017
DESCRIPCION [NO.DEPARTE | 71000 45000 | 26802 | 3000 | 6338% | 74000 | o.008
B . . 16140 | 72 | ases 0 48.77% | 19900 | 0036
T - 16140 7950 | 3908 0 | es26% | o000 | 0036
[cLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS ] 1 ]
DESCRIPCION NO. DE PARTE 124 144 0 792 | 10000% | 144 | cos7
DESCRIPCION NO. DE PARTE 200 0 0 216 0.00% 0.083
. : 23.424 12,544 0 102¢ | 5355% | 20982 | o112
B : . 3.968 3,072 0 o 7742% | 3840 | 0345
[CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION ~ [no.pEParTE | 30000 | 1s00 | o | o_ | eoco | ooo% | 30000 Y o.00
DESCRIPCION NO. DE PARTE 0 0 0 100.00% 0.009
: . 2,400 1,600 0 2400 | 6667% | 1600 ] o.058
TOTAL PZ5.:] 1.351,727 -11,628 930,137 94,828 375,722 1.504,146
TOTALTON.| 39.12 29.42 2.68 8.53
Cuadro 2-11

3000
1295

-9856
-896
-9544
0.20512
0
-22500
0

1600
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anterioridad, para posteriormente dar paso a la terminacién de producto final y como consecuencia al

cumplimiento de los objetivos.

Caracteristicas del Programa de Ensamble Final

»  Centro de trabajo s Numero de periodos
e Numero de parte e Requerimiento diario
e Descripcién ¢ Produccidn diaria

* Orden de produccién e Acumnulado entregado
* Requerimiento total e Acumulado solicitado.

Plan de Operaciones Recursos y Ventas
El Plan de Operaciones Recursos y Ventas tiene como finalidad establecer el nivel general de los
resultados del area productiva y de las areas involucrada en el control de piso de produccién.

Consiste en extraer informacidon proporcionada en cada una de las etapas y niveles de
planeacion establecidos en el sistema de administracién e informacidn propuesto.

El conocimiento de esta informacion tiene como objetivo satisfacer los niveles actuales de
ventas, mientras se cumplen con los objetivos generales de la organizacion referentes a la rentabilidad,

productividad, entregas al cliente y niveles de inventario.

2.6 MATRIZ DE EVALUACION E INDICADORES
El presente apartado denominado matriz de evaluacion ¢ indicadores, da a conocer la vinculacion que
se puede generar entre los datos y ta informacién. Siendo esta ultima reflejada en forma grafica en cada
uno de los siguientes capitulos como parte de la propuesta de tesis.

En el cuadro 2-12, se muestra la relacion directa entre los reportes del sistema de informacién
propuesto y las diferentes areas que integran a una organizacion. También se establece el indicador y la

grafica que al concepto antes mencionado hace referencia.
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MATRIZ DE EVALUACION E INDICADORES

OBJETIVOS DE LA EMPRESA INTERVALO USUARIOS
VENTAS MANUFACTURA - FINANZAS INFORMES
[u] w o
g gl 3lele g " 8
E slgis|e]3s 5| 3 8 g
glol8ia|lE|2|2]le]|3 o | g 3 Zlo
HHEHHEIEHHEEHHE 2l |58 13| |
aHHHHHAEHEH BRI AL
A ENHEHHEHHEHEHHEHEHHE R <
o2 o | 2| o | o glaulz15]| @ €| 2 c|la|2]O T
CAUSA - EFECTO ‘g%ggﬁﬁgﬁégg’éﬁEgggggg:gg|ND|CADonE
glelelsleielegl2lel3]|B8lE]llBfs]l5|E glélelcz &z
z|le1=15 2ls]lale|ls|®|lg|lE|l21=1c18]8 ol I I
s|l2lel®l8lB]|sla]all]lcld s|lg|sl&]g]e 4R AR
wlal= HMEIELIREEEA R S| &E|E o g =1w Sl e <
sl=|E|l3|E|B8|E|lsla|l®|als S 8 gla
< z|a|g|E < o k=] @ <
8 sle| &2l g T 5 &
§ = glz|w 3 « &
MEDICIONES DE LA PROGRAMAGION MAESTRA
1) Pronbstico 1} Evaluacion del prondstico 2-1
2 ) Control de embarques 1 } Nivel de servicio al cliente 22
3 ) Base de datos histdricos 1) Volimenes de pzas requeridas por cliente 2-3
2} Volumen anua! de ventas 24
3 ) Porcentaje de ventas por cliente 2-5
4 ) Prograrma Maestro de Produccion 1) Capacidad planeada vs disponible 26
5 ) Planeacidn de la Capacidad Aproximada 2) Distribucién de carga por periodo 2-7
3 ) Requerimientos de recursos
6 ) Programa de Ensamble Final 1} Cumplimiento a clientes 2-8
3 ) Reporte de cumplimiento 2 ) Cumplimiento ai programa 2-9
3} Ventas totales vs presupuesio 2-10
Indicadores adicionales:
Pedidos embarcados segun programa
Articulos embarcados segin programa
Unidades tol. embarcadas segin programa
Valor monetario de unidades emb. segin programa
Drias de operacidn por articulo con inventario
Cuadro 2-12
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EVALUACION DEL PRONOSTICO
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DISTRIBUCION MENSUAL DE CARGA

0
| <
[
g
o=
' % — L _ B | '
| o
]
| ! |
! ; l
1 '
: [ F
D-150 D-60 D-85 K2M-80 KM-110 KM-150 KM-40 KM-80 |
CENTRO DE TRABAJO
|
L - A e - o
Grafica 2-7
! CUMPLIMIENTO A CLIENTES F
i
100.00% .
I — _ — .
95.00% —— !
i 90.00% |
| e 4
85.00%
80.00%
75.00%
70.00% i
|
1
€5.00%
60.00%
CLIENTE 1 CLIENTE 2 CLIENTE 3 CLIENTE & CLIENTE § CLIENTE & CLIENTE 7 CLIENTE S CUENTE 9 CLIENTE 10
Grafica 2-8
CAPITULO 2. PROGRAMACION MAESTRA 40




HERRAMIENTAS Y MEDIDAS DE DESEMPENG PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

CUMPLIMIENTO AL PROGRAMA |
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CAPITULO 3
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CAPITULO 3
PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOQS DE MATERIALES

La planeacién de los requerimientos de materiales es un conjunto de técnicas que permiten establecer
relacion directa con la estructura del producto, los datos del inventario y el MPS, con el fin de calcular
los requerimientos de materiales. Esta herramienta tiene dos objetivos: formular recomendaciones para
expedir pedidos de reabastecimientc de materiales, y generar recomendaciones de oOrdenes de
produccién. Debido a la factibilidad de regular el tiempo, en ambos casos se generan sugerenc.ias para
reprogramar aquellos pedidos en los que la fecha de vencimiento y las fechas requeridas no coincidan.
También se pueden desarrollar sugerencias con anticipacion para administrar el flujo de materiales.

Originalmente se consideré como una forma para ordenar el inventario, hoy en dia se considera
principalmente una técnica de programacion. Es decir, un método para establécer y mantener validas
las fechas de vencimiento (prioridades) para los pedidos.

Durante el transcurso del tiempo la planeacion de requerimientos de materiales ha tenido
etapas muy marcadas en su desarrollo entre las cuales podemos identificar las siguientes:

1.- MRP Planeacién de los Requerimientos de Materiales

2-MRPI1 Circuito Cerrado

3.-MRPII Planeacion de los Recursos de Manufactura

Planeacion de los Requerimientos de Materiales

La Planeacién de los Requerimientos de Materiales es una herramienta que ayuda a calcular la cantidad
exacta, la fecha necesaria, y los datos para la emision de 6rdenes planeadas para cada uno de los
subensambles, componentes y materias primas requeridas para la fabricacién de los productos listados

en el MPS.

MRPI Circuito Cerrado

La MRP de Circuito cerrado fue una etapa natural en la evolucién de un sistema de control de
produccion mas formal y explicito. Incluye la planeacion y la retroalimentacién de los requerimientos
de capacidad y describe los avances en los pedidos que se estan fabricando. En el extremo delantero
enlaza el programa de produccion con el proceso de planeacion de la produccion. Utiliza el Plan de los
Requerimientos de Materiales para desarrollar un Plan de Requerimientos de Capacidad.
Posteriormente, compara la utilizacion de la capacidad planeada resultante del MPS y 1a MRP con la

capacidad disponible a fin de determinar la factibilidad del plan. Una vez desarrollado un plan factible,
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se ejerce control del piso del taller y el control de las compras para cerrar el sistema de planeacion y
control. En esta parte, se mide el comportamiento de Ia produccién real, ¢l de los proveedores, y se

comparan con ¢l plan establecido.

MRPII Planeacién de los Requerimientos de Manufactura

La Planeacion de los Requerimientos de Manufactura (MRPII) algunas veces es denominada
Planeacion de Recursos Comerciales. Es un sistema de informacién de la produccion explicito y
formal en ¢l cual se integran reas como la mercadotecnia, finanzas y operaciones. Coordina también
los planes de ventas y de produccién para asegurar la congruencia entre unos y otros. Convierte los
requerimientos de los recursos, tales como instalaciones, equipos, personal y materiales, dentro de los
requerimientos financieros y traslada los resultados de la produccién a términos monetarios. Evalia la
capacidad de la organizacién para ejecutar el plan financieramente, y también valora el mérito
financiero del plan en términos de medidas como utilidades, costos de inversion y retornos sobre los
activos. La figura 3-1 sefiala el alcance de cada uno de los conceptos antes mencionados y la relacion
que existe entre éstos.

En sintesis podemos mencionar que la Planeacion de los Requerimientos de Materiales utiliza
la informacién de la demanda del MPS, las listas de materiales, con la descripeion de qué componentes
integran un producto terminado, asi mismo los estdndares de manufactura de cada una de las partes y el
estado actual del inventario. En este sentido, la MRP utiliza esta informacién para determinar la
cantidad de materia prima y los tiempos aproximados de los pedidos para que estos se coloquen o se
emitan. Este proceso se denomina explosion del producto o de la estructura de materiales, y se basa en
el concepto de agregacion y desagregacién de la demanda, que no es mis que comprender que la

demanda de un articulo final se compone de la demanda de muchos productes y componentes.

3.1 CONSIDERACIONES OPERATIVAS DEL MRP

Dentro de un proceso de MRP existen condiciones a generar o por decirio de otra manera, variables
determinantes que deben de considerarse dentro del MRP. La falta de alguna de ellas hace nulo o
inconsistente el proceso. Segin lo anterior, se puede resumir estas variables de operacioén en los
siguientes puntos:

e Programa Maestro de Produccion

o Estructura de materiales

e Informacion del estatus del inventario

e Factores de planeacion
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MRP, MRP| y MRPII
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Fig. 3-1
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3.1.1 Estructura de materiales
Los productos individuales pueden tener un solo componente o pueden tener miles de ellos. A su vez
cada componente puede estar configurado por un solo articulo 0 un grupo de articulos.

Estas interrelaciones se pueden apreciar en una lista o en forma gréfica. El listado de todos los
ensambles, subensambles, partes y materias primas que constituyen un producto final se le conoce
como lista de materiales, 1a cual da a conocer la cantidad necesaria de componentes para hacer un
producto. Por lo que respecta a la forma gréfica, se le conoce como estructura del producto, la cual
esta representada por una estructura de arbol en el que se identifican las partes y componentes del
producto, y que permite identificar a primera vista los diferentes niveles de procesamiento y la
marcada relacion entre éstos.

Una estructura tipica de un producto debe mostrar la forma en que las materias primas se
convierten en componentes fabricado. Posteriormente, como la unién de componentes genera
subensambles, subensambles que se integran en ensambles y asi sucesivamente hasta obtener un

producto final. Ver fig. 3-2.

ESTRUCTURA DE MATERIALES
Dependencia Vertical Niveles
PRODUCTO 0
A X ¢
ENSAMBLE COMPONENTE 1
A 1
(2 (1) <
ENSAMBLE COMPONENTE 2
B 2 -+
{ 1| ) (0.5}
COMPONENTE COMPONENTE 3
3 4 4
v (2) (5)
Dependencia Horizontal
Fig. 3-2

Las estructura en sus miltiples niveles tiene uniones ¢ ligas de dependencias. Dichas uniones se

pueden clasificar en horizontales y verticales. Para evitar confusiones, existe una convencién numérica
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en la que se establece que el producto final se coloca en el nivel cero y sus componentes inmediatos y
sus subensambles estan en el nivel 1. Cada nivel se divide de manera similar en niveles sucesivamente
inferiores (pero por convencion numérica superiores), hasta llegar a los componentes fundamentales.
Es decir, a las partes compradas y a las materias primas.

Estas especificaciones determinan los requerimientos brutos y en consecuencia, los
requerimientos netos, que no es mas que la diferencia entre la existencia y el resultado de multiplicar el
neto del nivel superior por la cantidad en estructura del nivel subsecuente. Estas relaciones, su enlace,
la determinacion de los requerimientos netos y el desfasamiento en el tiempo son los procesos basicos
de la MRP.

3.1.2 Informacién del estatus del inventario

Los célculos que realiza l]a MRP generan informacién. El valor de dicha informacién dependera de la
exactitud de los datos. Asi pues, es necesario hacer hincapi¢ en la informacién del estatus del
inventario, ya que si los datos son inexactos el resultado de los calculos serd impreciso. Como se sabe,
una de las principales fuentes de datos que alimentan el proceso de la MRP son las existencias del
inventario, tanto de materia prima como de material en proceso y producto terminado. Sin embargo, si
los registros de inventario indican que las partes estan disponibles cuando no lo estan, lo Gnico que se
obtendra como resultado del proceso serdn deficiencias operativas que van desde el retraso de pedidos,
sobreinventario, embarques incorrectos, hasta errores de despachos de drdenes de produccion y de
compra.

Por lo tanto, es conveniente tomar acciones y definir ciertas condiciones que nos ayuden a
evitar toda esta clase de contratiempos. Se debe tener presente las siguientes variables que afectan
directamente el manejo de materiales y por consecuencia al inventario:

1.- Inventario disponible

2.- Inventario asignado

3.- Recepciones programadas

4.- Tiempos de entrega

5.- Stock de seguridad

6.- Tamarios de lote de produccion y de compra

7.- Desperdicio y rendimiento

La decision en cuanto al tamafio de lote de produccién no debe de hacerse a la ligera, ya que puede
afectar sustancialmente a los niveles de inventario, los costos de preparacion, los costos de ordenar, los

requerimientos de capacidad, la disponibilidad y la entrega. Existen varios métodos de seleccion del
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tamafio de lote, pero también existen las mismas restricciones que operativamente limitan obtener un
nivel optimo en las diferentes clasificaciones de inventario. En resumen se puede mencionar que un
analisis minucioso del articulo, las variables que influyen en éste, asi como la decision del tamaiio de

lote, permitira mejores resultados operativos.

3.1.3 Factores de planeacién

Dentro de las decisiones de planeacion existen otros factores que gobiernan la ejecucion de un MRP,

los cuales se deben atender en este nivel ya que por si solos se pueden considerar como estrategias de

programacion. Se considera de esta manera debido a que facilitan la comprension del proceso asi como

e! entendimiento del programa elaborado.

¢ Programacion hacia delante. Esta técnica de programacién consiste en calcular la fecha de
terminacién del pedido, procediendo consecutivamente con las operaciones necesarias para
concluirla partir de la fecha de inicio.

e Programacién hacia atrds. Se basa principalmente en calcular el inicio de operaciones a partir de
la fecha del requerimiento. En este sentido, el programa calcula a partir de la fecha en que se
requiere el producto, la fecha de inicio, contemplando de antemano los dias previos que se

requiere para su manufactura. Ver figura 3-3.

TIEMPOS DE OBTENCION Y SU RELACION CON LA PROGRAMACION

Programacién
hacia adelante
Inicio Fin
—> > — > — > >
Programacion
hacia atras
Fin Inicio
P— G <= <— L g
T.COLA T T.PREPARACION] T.CORRIDA [ T.ESPERA | T.MOVIMIENTO
Fig. 3-3

e Horizonte de planeacion. Es el periodo de tiempo seleccionado para el desarrollo del MRP,
generalmente es el mismo que el del MPS.

e Periodos de tiempo (cubos de tiempo). Es la fragmentacion del horizonte de planeacion en
periodos de tiempo mas pequefios, los cuales pueden ser de dias, semanas, meses, etc.. Sin
embargo, la decision esta en funcidn de las necesidades del planeador y de los tiempos de entrega.

Mientras mas cubos de tiempo haya en el horizonte de planeacién, mayor sera la precision en la
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planeacién, lo cual se vera reflejada en el control de los tiempos de obtencion. Sin embargo, se
requiere de mayor procesamiento, mayor manejo de informacion, una cantidad considerable de
célculos y por consecuencia, un analisis exhaustivo.

» Frecuencia de replaneacion. De alguna manera la necesidad de revisar el MRP se relaciona con el
cambio y el consumo del prondstico a través del tiempo. Esto se pude hacer de dos formas: a partir
del plan actual solo alimentarlo con aquellos registros que se vean afectados por nueva
informacion, ordenes de servicio; retrasos, ordenes, embarques, etc. (método de cambio neto).
Aungque este método parezca sencillo, generalmente en la préctica ha resultado mas facil empezar
a partir de cero, desde el primer paso (MPS y los datos del inventario), regenerando nuevamente

los registros y toda la programacion (regeneracion).

Los calculos realizados durante la planeacién de requerimientos de materiales tiene como objetivo
[Srincipal dar dos tipos de sugerencias. La primera relacionada con 6rdenes de produccion a fabricar
con el fin de cubrir los requerimientos establecidos; la segunda, referente a la cantidad necesaria de
material para cubrir dichos requerimientos. En ambos casos la confiabilidad y el resultado de dicho
proceso dependeran del manejo de las condiciones operativas antes mencionadas.

No obstante no deja de ser una sugerencia que le planeador tomara como vilida en aquellos momentos

que considere conveniente

3.2 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD

La Planeacion de los Requerimientos de Capacidad (CRP) tiene la funcién de establecer, medir y
ajustar los limites o niveles de capacidad. Este proceso determina la cantidad de mano de obra y de
recursos de maquinaria necesarios para cumplir con las actividades de produccion.

Las ordenes de produccién y las drdenes planeadas en el sistema MRP son la fuente principal
de informacion la cual convierte la cantidad de pedidos en horas requeridas o demandadas por centro
de trabajo en un periodo de tiempo al ingresar en la Planeacién de los Requerimientos de Capacidad.
Ademads, proporciona retroalimentacién constante de todas las operaciones de piso que actualmente se
estén ejecutando, contando con la informacion disponible en todo momento sobre el plan establecido.
La CRP tiene la funcién de comparar detalladamente la capacidad que necesita el MRP en unidades de
trabajo, con base en las drdenes planeadas, liberadas y en proceso, logrando asi determinar una
utilizacion més real de aquella que en principio se calculo en el analisis de PCA.

En conclusién, el CRP examina y se retroalimenta de capacidad acumulativa, ya que dia a dia
se compara la utilizacién real con la inicialmente establecida. En este sentido, si la capacidad

acumulativa es alta en alguno de los periodos establecidos por problemas propios de la operacién en
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piso, originara un retraso de drdenes de produccién y en consecuencia habra una falta de capacidad. A
diferencia del CRP, la PAC suele interpretarse con los calculos hechos con el estandar de produccidn.
Es decir, con los cdlculos iniciales, y no considera ese factor de operacion de piso.

Los cuadros 3-1 y 3-2, nos muestran algunas de las alternativas de balanceo en las que
podemos incurrir, asi mismo las ventajas, limitaciones y problemas originados de no contar con un

analisis de capacidad.

ALTERNATIVAS DE BALANCEO

INCREMENTANDO LA REDUCIENDO LA REDUCIENDOC LA INCREMENTANDO LA DISTRIBUYENDO LA

CAPACIDAD CARGA CAPACIDAD CARGA CARGA ]
Programando tiempos Subcontratacidn Eliminar turnes Haciendo productos Uso de cenlros de
extras y fines de semana normalmente comprados trabajo alternativos

o subcontratados
Adicionando tumos Reduciendo los Reducir la amplitud de Liberando ordenes Ajuste en el inicio de las
extras tamarios de lote los turnos de trabajo tempranaments operaciones
Adicicnando equipos y Reduccidn del MPS  Reasignando al Incrementando el Uso alternativo de rutas
personal personal temporalmente  tamafio do lote
Incrementando el MPS  Revision de! MPS
Cuadro 3-1

VENTAJAS, LIMITACIONES Y EFECTOS DE NO TENER UN ANALISIS DE CAPACIDAD

VENTAJAS LIMITACIONES NO REALIZAR ANALISIS
Provee la visibilidad del balanceo entre Reguiere de conoccimiento de los centros de Cuellos de botella
capacidad y carga trabajo

Confirma la capacidad existente a Requiere de bastantes céalculos de computacion Baja productividad
través def horizonie de planeacion
Considera especificamente los lotes de Regulere de bastante cantidad de datos de Allos niveles de inventario en

praduccién y rutas de trabajo entrada proceso
Usa una precisa estimacién de los Entre mas tiempos se le adiciones { Tc, Tp, Tc, Te, Largos tiempos de entrega
tiempos de entrega Tm } mas engafioso es ef resultado.

Provee de los datos para suavizar la Limitado a dar precision en ol nivel de detalle ( dia Mala programacion
carga a través de los centros de pordia)

trabajo
Contribuye a la eliminacién de erraticos No muestra claramente el efecto del MPS en Altos costos
tiempos de entrega situaciones de variacion

Cuadro 3-2

3.3 ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

El inventario incluye todos aquellos bienes y materiales que se utilizan en los procesos de fabricacién y
distribucién, asi como capital, manejo de materiales, espacio, deterioro y obsolencia. En muchas
ocasiones compensa las deficiencias operativas en las que se pueden incurrir, como los malos
prondsticos, programacion fortuita, malos manejos de materiales y la falta de programacion. Ademas,
la falta de inventario adecuado puede interrumpir €l proceso de produccidn, disminuir €l servicio al
cliente o en el peor de las circunstancias, parar el proceso del cliente.

Debido a la funcidn tan importante que implica el manejo de inventario, su administracion hace
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hincapié en dos puntos: el primero relacionado a su clasificacién; el segundo basado en la funcién que
éste realiza. Para tal efecto se debe tener presente ciertas consideraciones que nos sirven de
herramientas para un éptimo manejo, entre las que se pueden mencionar:

1.- El flujo y la clase de inventario que se necesita

2.- Suministro y patrones de demanda.

3.- Funciones que realiza el inventario

4.- Objetivos de la administracién de inventario

3.- Costos asociados con el inventario

3.3.1 Clasificaciones

Se puede hacer una clasificacion de inventario basada en el flujo del proceso mismo que contempla la
secuencia de la manufactura del producto.

o Inventario de materia primas y componentes

¢ Inveniario en proceso

e Inventario de ensambles y semiterminados

* [Inventario de productos terminados

» Inventario de distribucion

* [Inventario de consignacion

» Mantenimiento, reparto y operaciones de suministro.

Se puede generar otra clasificacién del inventario con base en la funcionalidad del mismo:
* Inventario de seguridad

e [nventario de anticipacion

s Inventario por tamario de lote

s Inventario de fluctuacién

o [Inventario de transportacion

¢ [Invemario de partes de servicio

Para fines de planeacion, una de las funciones primordiales del inventario es el amortiguamiento.
Como su nombre lo indica, amortigua las variaciones de la demanda de los clientes, la capacidad de
produccion del fabricante, los requerimientos de ensambles finales, la disponibilidad de los
componentes, asi como los procesos de fabricacion y la oferta de materia primas. Otra caracteristica

importante s que separa la demanda de la dependencia inmediata en la fuente de abastecimiento.
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Objetivos del inventario.

La mayoria de las organizaciones hacen hincapié en el control de inventarios. Sin embargo, su manejo
involucra varias dreas y los objetivos que persiguen difieren entre cada una de ellas, lo ideal es resolver
los intereses departamentales a través de la negociacién en beneficio de la compaiia. Algunos

ejemplos de que se pueden presentar sobre el uso del inventario son:

1} Maximizacion del servicio a clientes,
s  Entrega oportuna
s Stock alrededor de la incertidumbre
* Variedad de productos
»  Ordenes embarcadas contra requeridas
s Linea de productos embarcados contra requeridos
o Total de unidades embarcadas contra requeridas

o Volumen de ventas embarcadas contra requeridas

2) Bajo§ costos de operacion de planta.
¢ Encompras

e Enproduccion

3 ) Minima inversién en el inventario
e Materia prima
e Material en proceso

e Producto terminado

Servicio al cliente
Después de que una organizacion ha elegido el criterio y objetivos de servicio al cliente para sus
diferentes tipos de inventario, se deben establecer las medidas de desempeiio. Por ejemplo, un nivel de
servicio del 90% o quiza 95% en entregas a clientes.

En la practica es imposible lograr un nivel de servicio al cliente de 100%, ya que los ensambles
y subensambles dependen de la disposicién que se tenga de los mismos. Y como la configuracién del
producto terminado depende de estos, su sola existencia, acumulativamente nos dard mayor o menor
probabilidad de la entrega.

Existen ciertas consideraciones que se deben tener presentes tales como la relacién beneficio-
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costo, asi como otros factores que afectan dichas decisiones y que hacen hincapié en cuestionamientos
de valor. Por ejemplo, ;, qué seria menos costoso, mantener el producto en el almacén o realmente
pagar el precio que tendria su escasez.?

El nivel de servicio al cliente tiene una relacién exponencial con la inversién en el inventario.
Es decir, por cada incremento adicional al porcentaje del servicio al cliente, se requiere de mayor

inversion para lograr este objetivo. Ver figura 3-4.

RELACION ENTRE NIVEL DE SERVICIO E INVERSION

A
Nivel
L
Servicio
s >
Nivel de inversién

Fig. 3-4

3.3.2 Anailisis ABC
Uno de los principales pasos a seguir para el control, anélisis y administracién de los inventarios es la
Clasificacion ABC. Basada siempre en el supuesto del control de relativamente pocos elementos - pero
fundamentales.

La aplicacién del Anélisis ABC comprende los siguientes pasos:

1.- Clasificar los articulos del inventario con base en su importancia relativa.

2.- Establecer un método de administracién para las distintas clasificaciones con el grado

de importancia concedida a la clasificacion.

Las letras ABC representan clasificaciones generales diferentes y dependen de su relevancia, pero no
existe nada fuera de lo comun entre estas u otras clasificaciones (por ejemplo, puede ser el reflejo de la
dificultad de controlar ese articulo, €l impacto sobre el costo, la rentabilidad, el servicio, o el tiempo

de entrega del producto).
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En general, ei Andlisis ABC se basa en el criterio del valor uso anual aunque éste es uno de los
muchos ponderantes que pueden afectar el valor del articulo. Los factores que afectan la importancia
de articulo y que sirven como criterios altemnos para una clasificacién son:

1.- Valor anual en dinero de las transacciones para un articulo.

2.- Costo unitario

3.- Escasez del material utilizado para la fabricacion un articulo

4.- Disponibilidad de recursos, fuerza de trabajo e instalaciones para ese articulo.

3.- Tiempo necesario de obtencién

6.- Requerimientos de almacenamiento para ese articulo.

7.- Vida en el estante del articulo.

8.- Costo de escasez del articulo.

Después del analisis generado se requiere controlar las distintas clasificaciones seleccionadas. Para
dicha labor se deben tomar acciones que ayuden a mantener los niveles establecidos con base en el

criterio de prioridad establecido. A continuacién se da una sugerencia para su control.

. Articulos A

1.- Evaluacion frecuente

2.- Conteos ciclicos frecuentes y exactos

3.- Actualizacion diaria de registros

4.- Revision frecuente de los requerimientos y cantidades a ordenar

3.- Seguimiento estricto para reducir el tiempo de obtencion

Articulos B
Son similares a los controles establecidos para los articulos A, pero en este caso la mayor parte de los

controles y sus actividades se realizan con menor frecuencia.

Articulos C
1.- La regla basica es tenerlos
2.- Se llevan registros sencillos, posiblemente una revision periédica del inventario fisico
3.- Cantidades grandes de ordenes e inventario de seguridad
4.- Se almacenan en dreas disponibles para quien los necesite

3.- Se cuentan los articulos con poca frecuencia, con una exactitud escalar aceptable.
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Ahora bien, la aplicacién de los principios del analisis ABC no requiere del uso de tres clasificaciones.
Se puede adoptar un sistema descriptivo de clasificacién con cinco o mas categorias diferentes, cada
una relacionada con el uso funcional de los articulos.

Lo que realmente importa es efectuar distintos andlisis ABC dependiendo el grupo de
productos. En pocas palabras se deben analizar por separado los articulos comprados, los producidos,

los ensamblados, los subensambiados, asi como los productos terminados.

3.3.3 Decisiones de inventario
Los costos son pardmetros de referencia importantes en las decisiones de administracién de inventario.
Aungue existe una estructura comin aplicable a la mayoria de las decisiones de administracion de
inventario, se pueden presentar costos diferentes ya sea en forma y magnitud dependiendo el tipo de
inventario que se este manejando.

Es importante sefialar que en muchas ocasiones no existe una estructura real de costeo que nos
proporcione la informacién requerida, sin embargo, se puede crear informacién basica partiendo de
conceptos claros que reflejen de una manera mas objetiva los gastos en que una empresa puede incurrir

en su administracién de inventarios.

Existen cinco categorias asociadas al costo de inventario entre los cuales podemos mencionar:
e Costo del producto.

»  Costos de mantenimiento (tazas de seguro, impuestos, obsolencia, espacio etc.)

s Costos de ordenar

o Costos de preparacion

o Costos de almacenamiento (instalacion, personal, equipo, etc. )

En el andlisis y la administracién de inventarios uno de los principales objetivos es proveer los recursos
para satisfacer los requerimientos a un costo minimo, para lograr esto existen dos preguntas que hacen
hincapi¢ en la fecha y el volumen con que se ordena un pedido.

En el cuadro 3-3 y 3-4 se ilustran algunos métodos que nos ayudan a decidir cuanto y cuando ordenar

el inventario en un periodo de tiempo especifico.
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CANTIDAD A ORDENAR
~ LOTE POR LOTE CANTIDAD FIJA CANTIDAD DE ORDEN ECONOMICO
Solo se requiere la cantidad ordenada  Se ordena por una cantidad especifica  La demanda es relativamente constante y
conocida
No se usa un tamafio de lote de El analisis se realiza en base a una los productos son producidos o
inventario mas bien se crea justificacion mas razonable comprados en lotes o partidas
Se usa para demanda dependiente Es rapdo y facil Todos los cambios ocurren una vez
Se usa para componentes A dentro del No siempre produce ios mejores Los costos de ordenar, mantener y los
andlisis de ABC resultados tiempos de entrega deben ser conogidos
Cuadro 3-3
PERIODO A ORDENAR
PUNTO DE REORDEN SISTEMA DE REVISION PERIODICA _ ) MRP
La cantidad a ordenar es usualmente Sistema de dos contenedores Cambio nefo regenerativo
una taza.
El punto de reorden es determinado por  Revision del consumo del pronostico Revision de los tipos de inventario y su
el promedio de demanda durante el nivel
tiempo de entrega _
Los intervalos entre el Conteos ciclicos Disposicion de los datos
reabastecimientos no son constantes
Cuadro 34

3.4 SISTEMA DE INFORMACION Y ADMINISTRACION DE LA PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS
DE MATERIALES

El sistema de informacidén y administracion propuesto para la Planeacion de los Requerimientos de
Materiales que se muestra en la figura 3-5, se basa en la aplicacion de conceptos tebricos vistos hasta
ahora, asi como en reportes que cubren ciertas necesidades y que brevemente se explicarin a

continuacion.

Lista de archivos maestros
Como se menciond anteriormente, existen variables a considerarse dentro de un proceso de MRP, pero
la mas importante radica en la estructura del producto asi como su lista de materiales.

Por lo que respecta a la estructura de productos se debe ser lo mas cuidadoso posible ya que la
estructura esta definida en un orden consecutivo y en una secuencia de operaciones que determina la
forma de manufacturar el producto. Asi pues, la omisién de pasos intermedios, la definicién de niveles
de almacenamiento, y la decisién que defina lo que operativamente se requiere controlar, seré reflejo
de una lista de materiales funcional y operativa.

Por lo anterior, una de las primeras actividades del sistema de informacion y administracién de
la planeacion de los requerimientos de materiales es elaborar el archivo maestro de materiales o las

listas de materiales de los productos. Ver cuadro 3-5.
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PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIALES
P 7 O O
ANALISIS ¢ * ‘
®—> ABC
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Fig. 3-5
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ARCHIVOS DE LISTAS DE MATERIALES

Na, CLIENTE EMPAQUES BOLSAS MATERIA PRIMA 1ER NIVEL MATERIA PRIMA 20 NIVEL .
DE Y
PARTE DESCRIPCION NO PARTE CANT NO PARTE CANT  INO, PARTE DESC. CANT. INO. PARTE DESC. CANT, . .
CLIENTES ! FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-86027 0.0013 1.0000 91526 MASTER BATCH UNT  0.023 . .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0020 91539 DURETHAN AKV30H NE  0.0700
[DESCRIPCION _|NO. DE PARTE CC-10030 0.0082 91521 DELRIN 500T NEGRO(P  0.0015  |91523 PIGMENTO VERDE R 0.007 . -
DESGRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0053 91557 TECHNYL A2{BVIANECG  0.0020
DESCRIPCION NO. DE PARTE TMF.GM-TAP? 0.0208 1.0000
DESCRIPCION NO. DE PARTE TMF-GM-TAPA 0.0208 91564 ZYTEL FE S105BKCA3N  0.0050 . .
DESCRIPCION NO. DE PARTE TMF-GM-TAPA 0.0208 91584 ZYTEL FE $105BK033N  0.0180 {91526 MASTER BATCH UNI  0.043
[DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0007 01584 ZYTEL FE 5105 BKOBIN  0,1450 91528 MASTER BATCHUNI 0035
DESCRIPCION INO. DE PARTE CC-86027 0.0139 91658 THERMOCOMP SF-1006  0.0047
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10009 0.0049 91515 NYLON 3130 FV NEGRC  0.0085
DESCRIPCIGN NO. DE PARTE CC-83003 0.0050 BP-80025 0.005 |91698 ULTRAMID ABWGE NEG  0.0152 * .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 0.0050 BP-80025 0005 91521 DELRIN 500T NEGRO(P*  0.0031 |91528 MASTER BATCHUNI  0.05
[DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 00120 BP-80025 0.012 1.0050
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 0.0128 BP-80025 0013 [91541 POM COPOLIMERO FLL  0.0028 |91528 MASTER BATCH UNI' 0.0
DESCRIPCION NO. DE PARTE cC-83003 0.0011 BP-80025 0.001  [91541 POM COPOLIMERO FLL  0,0050 . .
CLIENTES / FAMILIA DE PRODUCTOS
DESCRIPCION NO. DE PARTE [CC.83003 0.0031 BP-80004 1600 91591 PHT WFL4538 NEGRO  0.0053 . .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 0.0031 BP-80004 1000 |91516 CELCON M-90-04 0.0004
[DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 0.0031 BP-50004 1.000 91518 CELCON M-80-04 00070 [91822 PIGMENTO AMARILL  0.008
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 0.0031 BP-50004 1,000  [91531 BAQUELITA S493-N10 00074 91522 PIGMENTO AMARILL  0.01% - .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-83003 0.0031 BP-80004 1.000 91562 ZYTEL 1014 00029 |91522 PIGMENTO AMARILL  0.011
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-86027 0.0048 3,1M1625.00 0.033 |o1562 ZYTEL 101-L 00012 |o1522 PIGMENTO AMARILL  0.011
DESCRIPCION NO. OE PARTE CC-86027 0.0048 13,:1625,00 0033 [91515 NYLON 3130 F¥ NEGRC  0.0008 [91522 PIGMENTO AMARILL 0018
[DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-86027 0.0048 3,M1625,00 0033  |91582 ZYTEL 101-L 0.0008 [81522 PIGMENTO AMARRLL  0.014 . .
DESCRIPCION NO. DE PARTE [cC-86027 0.0048 3,M1625,00 0.033  |91580 ULTRAMID B3K 0.0008
DESCRIPCION __ |NO. DE PARTE CC-10000 0.0083 91524 POLIETILENG 18450 BA 00002
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0063 91516 CELCON M-50-04 0.0010 M .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0053 91516 CELCON M-90-04 0.0083 . .
DESCRIPCION _ NO. DE PARTE CC-10000 00053 91516 CELCON M-S0-04 + 0.6005 . .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0002 91516 CELCON M-80-04 0.0006 * .
DESCRIPCION NO. DE PARTE CC-10000 0.0007 51534 POLIETILENO B5050 AL"  0.0193 * .
Cuadro 3-5
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Caracteristicas de las listas de materiales

Cliente Niumero de parte de materia prima (ler nivel)
Nimero de parte Descripcion de materia prima
Descripcion Cantidad para fabricar la parte

Numero de parte de materia prima (2° nivel)
Descripcion de materia prima

Cantidad para fabricar la parte

Numero parte de materia prima / componente
Descripcién de materia prima / componente
Cantidad para fabricar la parte

Nimero parte del empaque externo
Descripcién del componente

Cantidad del comp.. para fabricar la parte
Nimero parte del empaque interno

¢ Descripcion de componente

¢ Cantidad para fabricar la parte

Planeacion de los Requerimientos de Materiales

Una vez creada la base de datos de las listas de materiales, se prosigue con la Planeacién de los
Requerimientos de Materiales la cual se puede realizar en dos pasos. El primer paso es realizar los
calculos pertinentes para obtener los requerimientos de partes controladas o subensambladas.

Es necesario sefialar que los célculos para la obtencién de los resultados son muy similares si
no es que idénticos a los llevados a cabo en el programa maestro de produccién. No obstante, el
resultado obtenido, es la cantidad a fabricar de partes subensambladas que se consideran como drdenes
de produccién directas a piso, las cuales en conjunto a las ya generadas en el programa maestro de

produccién, forman el total de érdenes a fabricar en un periodo de tiempo especifico.

Caracteristicas de Requerimientos de 17 Nivel

Cliente Descripcion del subensamble
Niimero de parte Cantidad requerida del subensamble
Descripcion Lote de produccién

Existencias

Factor de produccién
Periodos de tiempo
Nimero de periodos
Estandar de produccién

Numero de parte del producto terminado
Descripcion del producto terminado
Cantidad requerida del producto terminado
Numero parte del subensamble

Clientes o familia de productos

o & & & & + 9 0

El segundo paso de la MRP es la consolidacién de los requerimientos de materias primas y
componentes, basandonos principalmente en los resultados del Programa Maestro de Produccion y los
requerimientos generados en el primer nivel. En este momento las listas de materiales y los
requerimientos son explosionados nivel por nivel para obtener las cantidades necesarias de materias

primas y componentes. Ver cuadro 3-6.
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REQUERIMIENTOS DE PRIMER NIVEL

] e EXIe
AR Lo CRIRGION 1A 11z AL.J5 : % = i &
CLIEMTES / FALILIA DE PRODUCTOS %2.5

NO. DE PARTE ( PT)} DESCRIPCION

NO. DE PARTE { PT)} DESCRIPCION

NO. DE PARTE { PT) DESCRIPCION

NO. DE PARTE { PT} DESCRIPCION

NO. DE PARTE { PT) DESCRIPCION 1663.17 4554 4554 ] 1656 0 1656 0

NO. DE PARTE { SUB ) DESCRIPCION ( SUB ) 1215 15000 1 0 ] 0 0 0 0 0 0 54
NO. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION ({ SUB ) 1530 1 1530 1530 0 1530 0 1530 0 0 68
NO.DE PARTE ( PT) DESCRIPCION

NOG. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION 21673 6336 6335 0 15120 0 18120 0

NO. DE PARTE ( SUB) DESCRIPCION ( SUB ) 37125 5000 3 37125 37125 37125 37125 37125 37125 37125 37125 55
NO. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION ( SUB ) 2160 2 2160 2160 2160 2160 2160 2160 2180 2160 43
NO. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION

NO. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION 26002 8208 82038 0 2508 0 2508 0

NO. DE PARTE { SUB) DESCRIPCION (SUB ) 1215 1 1215 1215 1245 1215 1215 1215 1215 1215 54
NO. DE PARTE { SUB ) DESCRIPCION (SUB) 1530 17500 1 0 0 0 0 0 ] ¢ ¢ 68
NO. DE PARTE ( PT} DESGRIPCION

NO. DE PARTE { PT) DESCRIPCION 70B8.17 20°6  20'6 0 5040 ] 5040 a

NO. DE PARTE { SUB ) DESCRIPCION (SUB) 2587.5 1 2587.5 25875 2587.5 25875 25875 2587.5 2587.5 2587.5 15
NO. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION (SUB) 1530 1 1530 1530 1530 1530 1530 1530 1530 1530 68
NO. DE PARTE { PT} DESCRIPCION 0 1464 864 0 2640 ] 2840 a

NO. DE PARTE { SUB } DESCRIPCION ({ SUB ) 10125 1 1M25 10125 10125 10925 10125 10125 10125 10125 45
NO. DE PARTE { SUB ) DESCRIPCION {SUB) 10125 1 10125 10125 10125 10125 10125 10425 10125 10125 45

CLIENTES / FALILIA DE PRODUCTOS

NO. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION 51758 3066  3C86 0 6216 ] 6218 0

NC. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION (SUB) 3577.5 3000 3 35775 35775 35775 35775 35775 0 3577.5 0 53
NO. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION 394533 2320 2320 0 4200 0 4200 0

NO. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION ( SUB) 2340 5000 2 2340 2340 0 2340 2340 2340 2340 o 52
NO. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION 506575 2835 2835 0 4830 ] 4830 0

NO. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION (SUB) 3510 1000 3 3510 3510 3510 3510 3510 3510 0 0 52
NO. DE PARTE ( PT) DESCRIPCION

NO. DE PARTE { PT) DESCRIPCION 0 0 0 0 116.925 0 116.925 0

NQ. DE PARTE ( SUB ) DESCRIPCION { SUB) 855 1 0 0 0 855 0 ] ] 0 38
NO. DE PARTE { SUB ) DESCRIPCION (5UB) 1012.5 1 0 0 0 1012.5 ] 0 ] ] 45
NO. DE PARTE ( SUB } DESGRIPCION (SUB ) 930 1 0 0 ) 990 0 0 o ] 44
NO. DE PARTE ( SUB } DESCRIPCION (SUB) 1170 1 0 0 ] 1170 0 0 ] (] 52

Cuadro 3-6
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Caracteristicas de los Requerimientos de Materiales

Nimero de parte
Descripcion

Inventario de seguridad
Existencias

Requerimientos acumulados

® & @ o 9

Releases de Compra

Materia prima disponible
Coberturas de materia prima
Consumo mensual promedio
Periodos de tiempo

Numero de periodos

La planeacidén de requerimientos de compra se realiza a través de los datos generados en el MRP. En

términos generales, compara las existencias disponibles y el stock de seguridad, con los requerimientos

proyectados. Esta dinamica sugiere la cantidad de materia prima necesaria para dar cobertura a los

requerimientos demandados con base en un sistema de reordenamiento. Posteriormente, se hace un

reajuste que permita adaptar los requerimientos a los lotes minimos, multiplos de empaques,

consolidaciones, asi como condiciones de compra establecidas. Por ultimo, esa base de datos se pasa a

otra que genera los programas de entrega de materiales productivos mediante una actualizacion. En

esta base se actualizan las fechas de entrega, los saldos,

las fechas de corte, y se¢ establece una

proyeccién a mediano plazo con la finalidad de mantener vigentes nuestras necesidades con el

proveedor.

En el cuadro 3-7 y 3-8 se ilustran los requerimientos brutos generados de la corrida de MRP,

asi mismo, la actualizacidn del plan de pedidos o releases de compra.

Caracteristicas de los Releases de Compra

Proveedor
Contacto
Teléfono

Fax

Materia prima
Descripcion
Ultima entrega
Cantidad

* & & & & = &

> & & & o @

Recibido

Solicitado acumulado

Fecha de corte

Requerimiento del mes en firme por periodo
Requerimiento del mes siguiente por periodo
Requerimiento. proyectado para el tercer y
cuarto periodo

Ultimo release
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REQUERIMIENTOS DE MATERIA PRIMA

i Lk COBERTURAS CE MP ONSUMO MEN
P D RIPCIO il i i PROMEDIO
R . 1 2 3 4 5 6 7 a g 10
10001 -Descripciﬁn data M.P. 7500 8000 Q 5000 0 ] [¥] 5000 0 0 500 a 4500 0 0 0 5000 1} 0 BO0O 5000
10003 Descripcidn de ta M P 5 7z 2 1 1 0 2 o 2 [ 67 ] 0 0 o 0 0 1] 0 0 0
10004 Descripcion de ta MP 400 500 1551 1108 T ] 728 0 738 1} 160 1451 1108 I 0 729 i} 739 0 2600 1500
10097 Descripcion de fa MP. 102 154 56 42 0 Q 183 0 210 5 52 4 42 Q Li] 183 0 210 5 250 200
10008 Descripcidn de ta M.P 1000 86 81 40 40 Q BB 0 880 0 -914 895 40 40 i} 880 0 880 o 2500 2000
10013 Cescripeidn da la M.P. 150 138 412 243 142 ] 158 Q 58 [} -12 424 243 142 [ 158 o 158 1] 350 300
Cuadro 3-7
PLANEACION DE LAS ORDENES DE COMPRA
LLT VA EUTREGA REQDEL ES T LARZO CHAY KD
TELEFONO CONTACTO PROV T. Sl TS Tl
P 1w Casr T ot CAl AN CANT CLANT
151.98-45-60 Brgitte Hotz Prov. 1 10001 Des. deia M.P. B1352 &My-59 20 120 125 24-FchL) o 1] 1] 5 [1] o 0 5 5 5 2N
(22)37-91-12 Carlos Lozano Prov. 2 10003 Des. deta M.P S/ENT. 20-Ens-99 40000 318000 313000 24-Fc(d 1] 0 o 0 0 0 Q o 0 0 2
7-22-12-21  Jose Zaragoza Prov. 3 10004 Des. delaMP Bas1 12-0ct-58 50 50 50 Z4-Feb-00 ] 0 o a [v] 9 ] [ 0 0 21
(5) 480-84-25 Miguel A. Cruz Prov.4 10007 Des. data M.P B1855 15Feb00 125 16675 16675 z4-FecbD0D 250 250 250 4} 150 a 150 1} 300 00 F
7.29.57.45  Juan Pablo Colunga Prov. 5 10608 Des. detaM.P. B1811  15Fch{d 160 10225 10225 24.Fcb00 200 [+] 200 0 200 0 200 L] 475 475 2n
(5) 480-94-25 Miguel A. Cruz Prov.6 10013 Des. de la M.P 81873 6-DicBs 200 14175 1175 24-Fco 00 10 [+} a 0 200 0 100 ¢ 200 200 2n
Cuadro 3-8
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Niveles de inventario (Analisis ABC)
En esta etapa es muy conveniente hacer un analisis que nos permita tener un panorama general de
nuestra administracién de inventario, ya que s en este momento cuando se conjuntan los inventarios
tanto de producto terminado, producto en proceso y materia prima en base a nuestra clasificacion
funcional. Por tal motivo, deben quedar establecidos lineamientos y politicas que regulen su manejo y
administracién para cada una de las clasificaciones definidas. Sin embargo, se debe hacer hincapié en
el objetivo real del Analisis ABC y su relacién con el inventario, por que no sélo clasifica el
inventario. También permite identificar patrones de demanda, asi como generar sugerencias que
permiten tomar decisiones basicas de cuando y cuanto ordenar. .

En el cuadro 3-9, podemos observar la parte comparativa de la existencia de inventario con el

nivel de cobertura, asi mismo nos presenta un ejemplo real de clasificacion ABC.

Caracteristicas del Analisis ABC

¢ Tipo de pieza ¢ Unidad de medida

e Lote minimo * Proveedor

» Costo del lote minimo e Origen

¢ Lote maximo + Existencias

¢ Costo del lote maximo ¢ (Consumo mensual

¢ Rango de coberturas de las existencias s Costo de la unidad de medida
e Nimero de parte Costo de las existencias

e Descripcion e Subtotales y totales

Planeacion de los Requerimientos de Capacidad

Hasta ahora se tienen dos tipos de registros de drdenes de produccion. El primero, generado por el
Programa Maestro de Produccion y el segundo generado por el MRP, pero la forma de validar la
capacidad requerida para la elaboracién de dichas érdenes de produccion se basa en la Planeacién de
Requerimientos de Capacidad.

Los calculos para su desarrollo son similares a los de la Planeacion de la Capacidad
Aproximada. No obstante, siguiendo con el nivel de detalle estos calculos se sustentan en equipos y
maquinas en especifico, y no en centros de trabajo como hasta ahora se han manejado. Cabe sefialar
que en esta parte se conjuntan los diferentes tipos de capacidad, la capacidad instalada, la capacidad
disponible y la capacidad acumulativa. Principalmente se debe a que en este nivel de plancacion se

conjuntan los resultados obtenidos de los procesos anteriores, mismos que se han calculado con

CAPITULG 3 PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIALES 62




HERRAMIENTAS Y MEDIDAS DE DESEMPENO PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

CLASIFICACION ABC

() " R ] T BT
¢ 3 ' 1 v . " - PO o EIE . .. . ERR

C <10,000 SMN 2 23 <=1 MES| 10001 DELRIN 500 CL NC10 ky. PROVEEDOR 1 RIEX Q i 1661 000

C <10,000 SMN 10 128 an DE 3.01 A 12 MESES] 10002  |ZYTEL 70G20HSL BKO31 kg PROVEEDOR 5 MEX 400.2 79 36.48 14,599.30
G <10,000 $MN 4 a3z 3 DEJ.01 A 12 MESES| 10003  |DESMOPAN 460 kg. PROVEEDOR 3 EUROPA 175 4 0125 177188
¢ <10,000 MK - A <= {8ES| 10004 INYLON T30 NATURAL kg PROVEEDOR 17 REX 1535 4.10 3.698.74
B 210,000 Y <34,000 $MN ik T an <= | KES| 10C05 ISANTOPRENE 11145 kg PROVEEDOR 15 KEX 359 5894 $8,679.35
A >¢30,000 SMN LS 12 3a* s <= 1 LES: 10006 HOSTAFQRK 59064 NATURA  ky. PROVEEDOR & EUROPA 5235 5817 3045153
A >x10,000 $MN and 875 . <= 1 MES| 10007 NYLON 3130 FV NEGRO kg PROVEEDOR 20 MEX H71 2832 0.980.27
C «10.000 $MN R 1345 - OF 1.01 A 3 MESES; 10008 ICELCCN M-80 kg PROVEEDOR B usa 3586 T2 10,309 63
B >a10,000 ¥ <30,000 SMN Sut 133 «= 1 HES| 10809 DELRIN 5007 NEGRC{POM) xg PROVEEDOR 9 usa 21868 A5.48 7.97453
o <10,000 SMN 1 1 DE101a3YMESES| 10010 |POLIETILENG 18450 B DENY kg PROVEEDOR 21 MEX 1435 10.99 157678
C. <10,000 $SMN M 124 OE 3.01 & 12 MESES 16011 NYLOM 2130 FV NATURAL kg PROVEEDOR 11 KEX 208.6 el 2032 590755
IC <10,000 $MN “ 127 B Wy DE 101 A 3 MESES| 10012 [BACQUELITA kg PROVEEDOR 14 MEX 454 ig 7 15.83 718.68
C <10,000 SMN w0 58 L «<w 1 KAES| 10012 POLIETILENO 65050 A. DENY kg PROVEEDGR 13 MEX 1584 159 4 .97 1421.53
C. <10,000 SMN 7 467 231 "I A ©BS. Y LENTQ MOV 20001 PIG HELLBEMGE HT-MAB-SE| gr PROVEEDOR 31 EUROPA 325000 2461€E 13203 0.118 38,366.86
C- <10.000 $MN 1151 448 3 e ©OBS. Y LENTO MGV, 20602 PIG FLANELLGRAUHT-MABY gr PROVEEDOR 14 EURDPA 400020 31515 126.93 0.142 56,909.35
C. <10,000 SMN L 7 o i <= | MES| 20003 PIGMENTO GRIS REX-10420) gr PROVEEDOR 13 MEX 02 ta53 009 0.145 0.03

C. <10,000 SMN 13 2 OBS. Y LENTO K0V, 20004 PIGMENTOD AZUL NAVAL ar PROVEEDOR 22 MEX 13000 Il 4 147 14 0.000 248

C <10.000 $MN to o OBS. Y LENTO MOV 05 PIGMENTO RCJO SOL gr PROVEEDOR 20 ASLA 3250 [ 51.42 000 061

< <10,000 $MN 122 a2 T DE 3.01 A 12 RESES| 20006 PIGMENTO AMARILLO ELECT or PROVEEDOR 20 ASLA 2598 LEY: g 5.34 @348 804,10
lC <10,000 $MN 1 L] A QOBES. ¥ LENTQ MOV, 20007 PIGMENTO VERDE ar PROVEEDOR 11 ASIA 1506 120 125.09 ¢.000 025

C «10,000 $MN PR ] (. DE 101 A3MESES] 20008 |[W. BATCH UNIV NEGROUNYE gr PROVEEDOR 14 MEX 11350 "6.750 4 11% 000 105

C <10,000 $HN =7 1 I 0BS5S Y LENTO MOV | 20000 IPIGMENTO BEWGE REX-1043] gr PROYVEEDOR 13 MEX 5321 2520 2217 0476 936.50
C <10,600 $MN AT M 0BS5S, Y LENTO £10V ] 20010 MASTER BATCH CREMA HT gr PROVEEDOR 31 EUROPA 46500 1o 4227 0.008 €.78

C <10.000 $MN N [ OBS. Y LENTO MOV 20018 PIGMENTC NEGRO REX -113 gr PROVEEDOR 14 REX 1000 tr 1.000.00 9.00¢ a1

C <10,000 $MN 22 0 DE 3.01 A 12 MESES 20012 PIGMENTOQ CAFE REX -11484 gr PROVEEDOR 13 HEX 696 irth 794 9.000 010

C <10,000 SMN 500 155 i * <= 1 MES 20013 PIGMENTO AMARILLO LIMOY or PROVEEDOR 22 MEX 0 200z 0 0.00 0.309 .00

C <10,000 SMN i 13 OBS. Y LENTO MOV, 20014 PIGMENTO CAFE REX -11484 o PROVEEDOR 24 HEX 1070 17 1,070.00 0.000 0.24

C 10,000 $MN bt 4 DE 3.01 A 42 HESES 22015 JPIGWMENTO GRIS REX 11244 | gr PROVEEDOR 13 KEX 4845 1atan 343 0.096 46512
IC' <10,000 SMN 7200 4283 =n e DE 3.01 A 12 MESES 30001 SEGUROS DE FUACION pz PROYEEDOR M EUROPA 35668 T260 T 4.91 0.59 21,044.42
IC <10.000 SmN 2 333 085, Y LENTO OV et ) SOLVENTE pz. PROVEEDOR 12 EURCPA -2} 212 3898 456.00 38.304.00
C <10,000 SMN & 2B DE 101 A J RESES o001 JADHESIVD pz. PROYEEDOR 33} EUROPA 75 51 1.28 47.90 359.21
C: =10,000 SMN H 1732 DE .01 A 12MESES| 30001 |PEGAMENTO LOCTITE 3298 | pz PROVEEDOR 34 EUROPA 43 .2 526 106718 45,866 53
C: <10,000 $MN 2 1997 . OBS. Y LENTO MOV 30001 [CATALIZADCR LOCTITE Y37 | pz. PROYEEDOR 25 EURQFPA 101 22 4526 894.85 §0,379.60
C. <10,000 $MN 12 150 267 B DE 1.01 A 12 MESES o001 ETIQUETA ADHERIBLE Pz, PROVEEDOR ¢ MEX 220000 TIEIT 4 03 0.01 323400
B »=10,000 Y <30,008 SMN 4277 20 239 e 1MES| 30001 FiLZ pz. PROVEEDOR 37 EUROPA 14740 12264 0.43 0.59 8.653.08
B. »=10,0080 ¥ <30,000 $MN 12 4924 <= | IES| LM FIELTROQ 1 2X310X150 mm pz. PROYEEDOR 38 REX 1] sE g a.00 0.76 an0

C. <10.000 $MN <Az 485 <= 1 MES| 30001  JESPUMA PARA VARILLAS pz. PROVEEDOR 3 REX 30000 et 089 0.06 1.728.00
C: <10,000 $MN * 46 a3 DE 3.01 A 12 MESESI 30001 ESPUMA PARA VARL. pz. PROVEEDOR 40 REX 40000 S804 6.78 0.08 2,304.00
A: >»30,000 SMN 29040 130 £80 DE 1.01 A I MESES 30001 CUBIERTA OE SEGURIDAD(N pz. PROVEEDOR 41 EUROPA £0352 29040t 277 450 351,584.00
B: >r10.000 ¥ <30.000 $MN 95,342 11179 <= {MES| 30001 [KLAMMER DE EMBELLESED{ pz PROVEEDOR 42 EUROPA 27600 1352 - 0.29 0.12 3.293.57
|A: >=30,000 SN A | 12 Bl 1l <=1 KES 0001 CUERPO CEMICERO GRIS pz FROVEEDOR 42 EURDPA 5632 A N 042 08.80 49,587 49
[B =>=10,000 Y <30,000 SMN tIM 12 355 . QB5. ¥ LENTO KOV, 30001 ICUERPO CENICERQ CREMA] pz PROVEEDOR 44 EUROPA 28022 v 2006 053 244,631.30
A >=30,000 SMN 5N A ANA N LI <= 1 MES| 30001 IPELICULA DEL INDICADCR [} pz. PROYEEDOR 45 ANFA f P 0.00 15.16 0.00

G- <10.000 SMN 34193 4411 n - <= § MES| 30001 FILTRO ESPUMA pz PROVEEDOR 48 iIMEX 5000 ERERN 0.15 013 6435.00
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diferentes métodos de lotificacién. Dicho de otra forma, se obtiene el resultado final de la

manipulacidn de dos tipos de planeacién el de lote por lote y cantidad requerida.

El cuadro 3-10 nos muestra que la funcién de los requerimientos de capacidad no esta limitada a la
validacion de la capacidad y carga; mas bien es una parte complementaria de un reporte para la
ejecucion y control de piso de produccidn, el cual se vera en el capitulo siguiente ya que la aplicacion

funcional que desempena es de mayor relevancia en el control de las actividades de produccion.

Caracteristicas de la Planeacion de los Requerimientos de Capacidad

Maquina

Cliente

Numero de parte
Descripcidn
Requerimiento de la orden
Avance de la produccién
Porcentaje de avance
Saldo faltante

Horas maquinas
Porcentaje de ocupacién
Turnos

Numero de parte de materia prima
Cantidad de materia prima requerida
Existencia tedrica

Cantidad de materia prima asignada
Materia prima consumida

Numero . de parte de segundo nivel
Cantidad de materia prima asignada
Existencia tedrica

Cantidad de materia prima asignada
Materia prima consumida
Produccién diaria

e @& & & & & & & 5 =& @
& & 0 & & & & & @

3.5 MATRIZ DE EVALUACION E INDICADORES

Continuando con la tematica de la propuesta de tesis, en el cuadro 3-11 se muestra la relacion directa
entre los reportes del sistema de informacion propuesto y su relacion con las diferentes areas que
integran a una organizacion. Asimismo, se establece el indicador y la grafica para los puntos tratados

en este capitulo.
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REPORTE MENSUAL DE PRODUCCION
{ PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD )

e Tiorad " wecu PGMENTD TGRS EXIST ASIG | GOMS
R T $87.30 M.B.  REQS, TEORICA )
LEELICRY] < Na de Parto Ostcripeion 125 100.00% 0 . a N 131 =4 £9945 716 963 1 [ 000 0 ] 3 125
W M-A0{E &) Li  NodePare Descripcién 7.500 98 B7% 100 2 91562 50 276343 42455 48 91526 49500 6442962 167147 488 6.560 840
KM-40{% 5) .+ Noda Parta Dascripcion 40.000 L £29.37% 252 10 a151s 460 95953 214007 397 91526 3.20000 6442962 167147 3,180
Km-40{¢ 7} r No de Parla Deseripeion 30.000 93.83% 1852 [ 21406 129 ric4ss 3514 121 91520 90000 6452962 167147 844
MK-40{3 7) “ No de Parla Descripcitn 9,000 100417 Q 5. 3 q167d 48 603 AT 7 AB 91522 146 70 1914 3082 45045 147
PRI - No da Partn Descripcion 45500 1C122% L} 9 1405 127 P43 3514 128 91554 12740 452032 1274 128
bt : .t NodePane Descripcion 37.000 99 73% 100 5 1306 28 L6473 351 4 26 91526 25900 6442962 167147 258
Kt . NodePara Deseripeion 3,500 100.29% ] 0 91506 8 P9 645D 3514 L] 91526 17500 6442 967 16714 7 176
w401 & B No de Parta Dascripeidn 7,500 ' 96 67% 250 2 F391h 20 106 3856 169 1798 20 81526 21750 64429627 167147 210
A 2avim 11} - No de Parla Dezaripgién 32.000 100.95% 0 3 2158 32 LB IUF 1691795 32 91528 32000 6442982 167147 323
a-28v(2 11} .+ Node Pariz Dezcripcidn 18.000 109 76% ] 9 81576 35 € 3G 1B ATC 36 91519 %006 317064 12185 a1
A-25V(8 11} T . NodeParis Oezcripcion 2,560 . 94 53% 140 1 21576 [ 16 Xaa 16917 7 91514 1920 317004 12185 i)
4-25;3 17 €t NodeParts Casciipeidn 4.500 - 96.71% 80 L 5 91516 5 166 35.5 168 1763 5 51519 1275 317084 12195 "2
KM-40(# 13} Ci No de Parte Descripcian 27.000 . 99.55% 121 [ 01534 122 317 6242 183 85 121 91522 303 TS 1914 3082 45045 302
Wt 4rE 14 C+  NodePara Dascripcidn 30,000 .- 97 42% 775 8 11659 5 155 7315 1125 13 91526 78000 6442662 167147 760
KEA-40(2 15) A No dg Para Dezcripcidn 7500 97 23% 200 9 a5 262 9 5952 2140 07 254 91512 261750 33349243 400313 2545
KE1-40(E 15) - Ma de Pana Descripcibn 5.800 112.69% [ - [ 51891 195 9838, 214007 2 91513 195440 43817356 30314 2.206
[ raaoie 15} C . NodeParta Descripcion 3,000 . 56.23% 413 3 G151 105 31535, 2140C7 a0 91526 1047C0 6442962 167147 03
K 14002 15) €1  HNodeFara Descripeitn 15,000 B 96.53% 520 4 21623 38 1857375 1125 36 91526 39000 6447 9627 167147 a7 13.080 1.400
K 438 15 T No de Parte Descripcion 12,000 100.25% Q 1 M EOG 34 £9 6496 351 4 34 91523 84 00 142170 B4 o4 14,140
C* _ MNodePam Descripcion 120,000 . 107 45% a .. 26 RESK 450 35755 214067 516 91526 480000 6442962 167147 5158
KH1-40(8 17) . No de Pana Doteripeidn 4200 A 9% 75% 8 5 1511 147 8355 214007 146 91512 146580 334H243 50833 1463
KH-40(8 17) No de Parie Deseripeign 11.000 . 100 54% 9 13 g151¢ 384 95152 214307 386 91526  3BISO00 5442862 167147 IL60
KM-40[5 17} No de Parle Descripcion 3.000 6113% 1166 3 21511 108 525 214007 64 91533 104700 43917356 30014 640
KM-40(# 17} L1 Node Pare Dascripcign 3,000 L4 211 50% 0 S : 1 51506 18 BYGARG 3514 38 91528 18000 5442962 16713 7 361
KHaniy 1T C. NodePore Descripcitn 5,000 - 63.68% 1010 R 4 21530 48 173 642 52 5 30 91563 19000 1340 008 190 121
R -2z r Mo de Parts Oezerpedn 5,100 tL 10082% 0 L. . 4 01545 173 L51672 1734 175 91526 11220 6442962 16714 T 113
Wea-00-720 (#25) L No de Pana Descripeon £0.000 . 90.23% 753 : 72 TS 480 242742 4C32 476 91683 25480 20707592 35 253 300 3
K"T .22 S3E w HNo de Para Descripcdn 14,000 98.52% 206 9 #1720 58 415 262 176 53 91528 103500 45476 244 038 5.021 3903 1.300
Ki1-70-220 #2€) 4 No de Pare Dascripoidn 30.000 v 87 13% 31860 " E 19 91720 120 415264 116 105 91723 156000 777672 1560 1.35% 3.800
Kt .220 226) vl Nop de Porn Deseripeidn 13,000 102.58% Q P 19 21683 289 20701592 37315 308 91690 13000 14 1] 134
D-80(% 27} Ta No de Porta Descripcidn 11.50¢ L 98 95% 116 4 £ 21588 87 7y1ast6 BT 4 &7 N8 349600 12039 264 3486 2461
0-50(2 27) T Node Pana Descripcidn 16.000 a5 00% e 1 0215¢] 249 I7V2CI4 123314 228 91843 Z4COOJ 402443 63450 2.260
D-60(¢ 27) No de Parta Deserpeion B.00O 98 63 110 6 8140 120 2212508 123314 118 91630 120000 5930254 8915 104
D-80(# 27) L HNo do Parta Descripcion 2,500 148.64% ] 2 01534 48 3126282 153 AR5 12 91518 24075 12641868 20005 358
B B . B - B . . . B B . . B B B B . 2.346
. . . . . . . . . . . . . . . . . 1410
. . . - . . - - . . . . . . . . . 3340
3. T ** Node Parta Descriposn 35.000 29 10% 18 : ' 24 21597 1565 115707 1621585 1491 91643 6230000 402443  €8450 61738 1.840
e} No da Para Doscripcidn 2.000 95 35% 23 1 57 86 115797 1621 (9 82 91640 LSOO 177506 49 1085 k) 1467 440
b : No de Parie Doscripeitn 6.000 85.13% 292 : 6 e1p15 acn AMICE 44T 44 285 91654 2580000 330265  3B7CD 24 544
0w 1= 0, € 4+ NodePang Descripeion 765 100.00% a . 1 21597 13 115782 1623695 33 91574 2695 1271505 32895 329
TOTAL 3835713 3,374.275 298228 64.689 397.506 58.574
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MATRIZ DE EVALUACION E INDICADORES
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CAPITULO 4

CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION

Una vez concluidas la MPS y la MRP y se tienen listos los programas de compra y produccion, se da
paso a la ltima etapa del proceso de planeacion, la cual consiste en enviar los planes a piso para su
gjecucion. En términos generales, el Control de Actividades de Produccion (PAC), con frecuencia
llamada control de piso de produccidn, tiene como objetivo informar los resultados de la operacidn,
controlar los planes y lograr que los resultados deseados se encuentren acorde a las necesidades antes

planeadas.

4.1 CONSIDERACIONES OPERATIVAS PARA EL CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION

Las actividades a realizar en el control de piso de produccion se mencionan en los siguientes puntos:

» Secuenciacion y asignacion de ordenes

e Control de prioridades

*»  Manejo de colas

¢ Planeacion y control de entradas y salidas

Las actividades bdsicas mencionadas anteriormente difieren de cada uno de los ambientes de
manufactura ya que cada proceso de produccidn es unico y por lo tanto, demanda diferentes productos,
procesos, distribuciones, capacidades y equipos que varian para cada situacion dada. En este sentido la
seleccidn de un sistema, método, o de técnica de programacion, depende en mucho de los objetivos del

programa y de los criterios con que se midan los resultados.

4.1.1 Secuenciacién y asignacién de érdenes
La decisidon sobre que articulo debe producirse y la cantidad a producir depende de los siguientes
factores:

1.- La cantidad disponible de cada articulo

2.- La taza de demanda de cada erticulo

3.- Tiempo de agotamiento

4.- Los tiempos requeridos para cambiar herramental entre un articulo y otro

5.- La velocidad de produccion de cada articulo

6.- La secuenciacion en la que deben producirse los articulos
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Con la finalidad de aclarar los conceptos antes mencionados, a continuacién se presentan algunas

definiciones que nos ayudaran en su comprension.

» Tiempo de agotamiento. El periodo que dura el inventario existente dado el prondstico de

utilizacién.

® Programacién. La asignacidn de tiempos para iniciar y completar érdenes.

e Secuenciacion. La asignacion de secuencias en que serdn procesadas las érdenes.

No obstante, en la teoria y en la practica los conceptos de programacidn y secuenciacién estdn ligados

de la mano, ya que la programacion se refiere a ambas actividades; programacion del tiempo y

secuenciacion de las 6rdenes de trabajo.

4.1.2 Control de prioridad

La prioridad se utiliza para determinar la secuencia en que se deben procesar las 6rdenes. Existen

muchos métodos para establecerla los cuales se pueden expresar en forma numérica en la mayoria de

las casos. Cabe mencionar que el grado de prioridad debe ser conocido y manejado con base en un

fundamento: el control de entradas y salidas, reglas de decision, etc. Sin embargo; es importante tener

presente todas las variables o situaciones que en un momento dado puedan afectar la prioridad, la

finalidad es prever con anticipacién los posibles problemas y saber reaccionar en el momento oportuno.

Las reglas mas comunes de decision de prioridad se mencionan en el cuadro 4-1.

REGLAS PARA EL CONTROL DE PRIORIDADES

REGLA
PEPS

Menor tiempo de
proceso ( MTP }

Tiempo de
procesamiento total
restante mas corto
Fecha de entrega mas
proxima ( FEMP)
Menores operaciones

Tiempo de holgura

Taza critica.

Ordenes atrasadas

08JETIVO
Produtir érdenes en la secuencia en la que lliegan al centro de trabajo.
Es especialmente apropiada en las organizaciones de servicio, donde la mayor parte de los
clientes desea la lerminacién del servicio tan pronto como sea posible.
Producir ordenes en funcién inversa al tiempo requerido para procesarias. Esto da como
resultado menor produccion en proceso, menor tiempo para terminar el MPS, asi como
menor retraso promedio. Sin embargo, los trabajos con tiempos largos de procesamiento
pueden estar listos muy tarde.
Producir las érdenes a razén inversa al tiempo remanente de procesamiento total; Ia logica
de esta regla es similar a la precedente. Cumple objetivos similares cuando la mayor parte
de los frabajos siguen un proceso comun.
Procesar las 6rdenes con la fecha de entrega mas inmediata. Esta regla trabaja bien,
cuando los tiempos de procesamiento son aproximadamente los mismos.
La logica de esta regla es que menores operaciones abarcan menos tiempo de proceso. Sin
embargo ios trabajos con grandes operaciones pueden abarcar un tiempo excesivamente
fargo.
Producir la orden con €l menor tiempo de hoigura y continuar 13 secuencia en orden
ascendente de tiempos de holgura. El tiempo de holgura es igual a la fecha de entrega
menos el tiempo de procesamiento.
Producir las trdenes con menor taza critica, La cuai es iguai a [a fecha de entrega menos la
fecha actual entre hempo de obtencion de la produccion
Producir las ordenes que tienen el mayor total de dias de atraso en el programa, o en su
defecto aquellas que lienen el mayor tiempo de atraso mas el tiempo de procesamiento.

Cuadro 4-1

CAPITULO 4.

CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION

T2



HERRAMIENTAS ¥ MEDIDAS DE DESEMPENO PARA LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION

4.1.3 Administracién de la cola de espera

La cola de espera es el tiempo que guarda un articulo para ser procesado en un centro de trabajo. En
general, las colas se miden en las horas de trabajo necesarias por el centro. Tal acumulacién de horas
es conocida como la longitud o tamafio de la cola.

El conocimiento de dicho tiempo es basico debido a que puede tener dos afectaciones directas:
la primera, relacionada con el nivel de inventario, y la segunda, basada en los tiempos de obtencion de
las 6rdenes de produccién. Para ambos casos a mayor liberacion de ordenes de produccion se requiere
de mayor manejo de materiales y por consecuencia se tendra un aumento en el nivel de inventario en
proceso. Sin embargo mucho dependera de la relacion de los tiempos de procesamiento, caso
contrario, existe la posibilidad de no cubrir el plan estipulado y generar tiempos improductivos en los
centros de trabajo.

Partiendo de lo antes mencionado, con la administracién de colas podemos controlar el flujo
productivo, la produccién en proceso, identificar la utilizacién de los centros de trabajo y administrar
los cuellos de botella.

Un entendimiento real del uso de esta dualidad consiste en evitar una longitud excesiva de una
cola, asi como lograr la estabilizacidon, homogeneizacion y control de la misma. Para tal efecto, a
continuacién se mencionan herramientas que nos ayudan a lograr este objetivo:

e Control de entradas y salidas al centro de trabajo
o Seleccion de ordenes apropiadas para procesarlas en los diferentes centros

® Manejo de control de prioridades

Por lo que respecta al segundo punto, la seleccion de ordenes de produccién y su canalizacion hacia el
centro de trabajo depende principalmente de dos factores: de la capacidad, en toda la extension de la
palabra y la carga. No obstante, para lograr un equilibrio en estos conceptos es necesario realizar los
ajustes pertinentes en las rutas de fabricacion debido a que los centros de trabajo sobrecargados deben
desplazar dicha carga a otros centros de trabajo con capacidad disponible, siempre y cuando exista esa
disposicién.

Una técnica mas, es el traslape de operaciones, la cual se utiliza para reducir el tiempo total de
obtencion de una orden de produccidn. Esta técnica consiste en dividir el lote de produccién en dos o
mas partidas realizando por lo menos dos operaciones sucesivamente.

El beneficio del traslape de operaciones es la reduccién del tiempo total de obtencion
mediante la disminucion del tiempo requerido para la manufactura de un producto a través de las
operaciones establecidas, las desventajas son la complejidad de la planeacion y control debido a que se

requiere duplicar el mimero de lotes y el movimiento de materiales. Otra de las condiciones es que el
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primer lote debe desplazarse inmediatamente después de concluir su proceso y que la capacidad del
centro de trabajo B este disponible al llegar el primer lote o los consecutivos. Sin embargo, mucho
dependera del tamafio de lote a trabajar por que si el tiempo de procesamiento de la operacidn B, es
mayor que el de la operaciéon A, se deberdn realizar los célculos pertinentes para balancear la
produccion y permitir que el lote conserve el ahorro de tiempo esperado para su obtencidn.

Otra manera de lograr un ahorro considerable en los tiempos de obtencién de las érdenes de
produccion consiste en dividir las operaciones, por tal efecto, se requiere dividir un lote de produccion
en dos 0 mé4s y luego la misma operacidn realizarla simultaneamente en cada sublote. La divisién de la
operacién reduce el tiempo procesamiento del componente, €l tiempo de obtencién y el cambio de una
preparacion de herramental adicional.

Las condiciones para la divisién de un lote estan sujetas a mantener una relacion elevada entre
el tiempo total de produccién y preparacion, asi como a la disponibilidad del equipo de trabajo y del

personal, o en su defecto que el operador pueda realizar las mismas operacion en ambas maquinas.

4.1.4 Control de entradas y salidas
E! control de entradas y salidas ¢s una técnica para administrar la produccién en proceso y mantener el
control de colas, Se puede considerar como ia tnica forma de retroalimentar todos los niveles de
planeacion y de ejecucion. Es la estructura con la que podemos dar seguimiento de principio a fin a
todos y cada uno de los niveles de planeacidn, los procesos, los reportes, logrando asi que se complete
el ciclo de retroalimentacion de datos e informacion.

En este nivel el control de entradas y salidas incluye:

1.- La planeacion de la produccion y los niveles de insumos en cada uno de los centros

de trabajo.

2.- Retroalimentacion de la produccion e insumos reales en un periodo de tiempo.

3.- Correccion de situaciones que estan fuera de control con el avance obtenido.

Uno de los principales atributos del control de entradas y salidas es que permite controlar los avances y
las operaciones de los centros de trabajo en los que existe cuello de botella, debido a que puede
adoptarse como una técnica de corto plazo basada en reportes tan periddicos como se necesite.
Generalmente los datos cubren espacios de tiempo diarios o en su defecto por turnos.

En esta etapa existe un analisis que compara la orden programada que ingresa a proceso, contra los
insumos y la produccion real. Ademas establece una relacion del tiempo que se requiere para llevar a

cabo las operaciones.
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Un sistema idoneo consideraria que la produccion en proceso al término del periodo fuera igual a
como se empezd. Sin embargo, existen situaciones comunes o tipicas de las cuales un planeador jamas
estara exento y que contrastan con el ideal, algunas de estas situaciones las mencionaremos a

continuacién en el cuadro 4-2.

ANOMALIAS EN EL CONTROL DE PISO

SITUACIONES COMUNES CAUSA CORRECCIONES
EN EL CONTROL DE PISO
Colas excesivamente largas  Falla de la maquinaria y equipo. Aumentar la produccién, controlar los errores de

. 7 i Procesamiento ineficaz. procesamiento

La produccion es inferior a lo  Fallas de maquinaria y equipo. En los primeros casos la ineficiencia del proceso y

establecido Procesamiento  ineficaz. Falta de las fallas de equipo son problemas que deben ser

insumos y materias primas. tratados por ingenieria ¢ manufactura. La falla de

insumos es problema de control entre el compras
y en PCP

Variacién de la capacidad Problemas de conirol en las operaciones Se debe lograr representar la capacidad de trabajo

plangada contra la real y estandares. ast como la capacidad del equipo.

Insumos planeados y reales Aumentara el trabajo en proceso. Disminuir el envic de insumos. Mejorar el manejo
sean mayores que la Aumento en el nivel de inventarios. de materiales. Disminuir la produccion
produccion establecida Incrementa el tempo de procesamiento

Cuadro 4-2

En un principio el objetivo que se pretende con la PAC es conocer y manejar los puntos hasta ahora
mencicnados, e ir creando alternativas y mejoras que nos ayuden a acotar las actividades de piso,
pretendiendo reducir y eliminar los tiempos propios y ajenos en la manufactura de un producto,
facilitando los cambios de un productos o familias de productos, y por lo tanto, obteniéndose mayor

flexibilidad y menos problemas en la programacion.

4.2 EMISION DE ORDENES DE COMPRA

Respecto a la adquisicién de materia prima, las actividades a desarrollar se centran en la tarea de
comunicar la informacién a proveedores o en su caso al drea de compras con la finalidad de satisfacer
las necesidades de la cadena de suministro de la manera mas oportuna y veraz posible. También, se

requiere verificar que el proveedor tenga la capacidad de satisfacer estos requerimientos.

La importancia de la adquisicién de materias primas se centra en dos puntos: el primero, relacionado en
cubrir los objetivos de la operacion, porque en el peor de los casos una sola materia prima constituye
el 100% del articulo a manufacturar; €l segundo punto, hace hincapié en el nivel de inventarios y el
valor que este representa debido a que las materias primas y las partes compradas llega a representar

entre el 30% y 70% del valor del producto.
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En términos generales, los articulos de compra se clasifican en tres grandes rubros:
1. Equipo y material de servicio (Servicio)
2. Material de oficing, pora mantenimicnte y fabricacisn (No Productivos)

3. Materiales, componentes y suministros de fabricacion de un producto (Productivos)

En nuestro caso, como area integradora, el primer peldafio para la manufactura de un producto se
presenta en la disponibilidad de la materia prima, y dada la premisa que esto representa, se deben tomar
ciertas consideraciones que permitan identificar, clasificar y controlar nuestra relacion con los
proveedores.

En este momento se debe realizar un pequefio andlisis en el cual se defina una clasificacién de
proveedores y de productos, permitiendo identificar aquellos con los cuales uno debe y puede generar
ciertas condiciones de trabajo, sin embargo, esto depende de la relacion que hasta ahora se ha
manejado con el proveedor y las circunstancias que la ligan.

Por lo anterior, el desempefio de los proveedores debe tener un seguimiento real y ser
cuantificado tomando en consideracidén el modelo de evaluacion y desempeiio que mas satisfaga las
condiciones en la relacion cliente-proveedor.

Existen varios criterios que nos sirven para los fines antes mencionados entre los cuales

mencionaremos:

e Calidad
e FEntrega
o Cantidad

o Flexibilidad

o Contribucion técnica

Existen otros puntos a considerar en al 4area de compras como son; decisiones sobre producir o
comprar, maquila, certificados de calidad, analisis de valoracion, contratos, etc., sin embargo, podemos
resumir que los objetivos particulares en el drea a nuestra competencia sobre la adquisicion de
materiales y componentes son:

1.- Mantener la continuidad de suministros segun el programa.

2.-Contar con los materiales que cumplan con las especificaciones de calidad

establecidas.

3.- Obtener los articulos que se necesitan al mas bajo costo posible con los acuerdos

estipulados de envio.
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Otro punto importante consiste en conocer los tiempos de entrega, los cuales por si mismos nos
proporcionaran una herramienta en la toma de decisiones, por lo tanto, se debe tener conocimiento real
del tiempo de obtencidn de un producto; desde que se elabora la requisicion, pasa por el comprador, el
tiempo requerido por el proveedor para procesar y embarcar la orden, el traslado asi como la

recepcion e inspeccion del producto.

4.3 SISTEMA DE INFORMACION Y ADMINISTRACION DEL CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE
PRODUCCION

El sistema de informacién y administracion propuesto para el Control de las Actividades de
Produccion que se muestra en la figura 4-1, se basa en la aplicacién de conceptos tedricos vistos hasta
ahora, aunados a reportes que cubren ciertas necesidades y que brevemente se explicarin a

continuacién.

Reporte mensual de inyeccion de piezas

El reporte mensual de inyeccion de piezas no s6lo proporciona los calculos de los requerimientos de
capacidad, sino también ayuda a realizar los ajustes necesarios de la planeacién mensual de 6rdenes de
produccién. Es una de las formas que permite controlar la produccion en piso de una manera mas clara
y detailada. Principalmente porque conjunta los requerimientos de capacidad, los requerimientos de
materiales, ademas de que valida la informacién mediante la retroalimentacién de un reporte diario de
produccion, el cual actualiza diariamente el avance de la produccién indicando los saldos a producir.

Una de las caracteristicas mas importante de este reporte es que consolida la disponibilidad de
materia prima en base a las existencias, y hace una buena referencia entre la existencia teérica y la real.
Asimismo, proporciona informacién de la asignacién de materias primas a otras Ordenes de
produccion. Este proceso es alimentado por las entradas al almacén de materia prima generadas a partir
de los requerimientos de materiales que mensualmente se elaboran. De esta manera, se conjuntan los
releases de compra con las existencias reales a la fecha de corte en el almacén, obteniéndose una
existencia que se ve disminuida con la cantidad producto reportado diariamente y mediante de una
pequeiia operacion podemos obtener un saldo tedrico.

También se obtiene una grafica de capacidad por unidad de trabajo para ir evaluando el
cumplimiento al programa y la disposicién de capacidad por semana. La finalidad es programar las
piezas de acuerdo al comportamiento que se vaya teniendo durante el mes en curso y también poder
controlar las colas de una manera mis visible y que permitan relacionar el tiempo de procesamiento

con el tiempo de espera como una forma de balanceo.
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CONTROL DE LA PRODUCCION
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Caracteristicas del reporte mensual de inyeccion de piezas

* Maquina s Numero de parte de materia prima.
* Cliente e Cantidad de materia prima requerida
* Nuimero de parte ¢ Existencia tedrica

® Descripcion + Cantidad de materia prima asignada
e Requerimiento de la orden s Materia prima consumida

*  Avance de la produccién * Materia prima secundaria

» Porcentaje de avance ¢ Cantidad de materia prima asignada
¢ Saldo faltante * Existencia tedrica

o Horas maquinas e Cantidad de materia prima asignada
» Porcentaje de ocupacion ¢ Materia prima consumida

e Tumos * Produccion diaria

Programa diario de produccicn

De acuerdo con el reporte mensual de inyeccidn de piezas, se procede a la elaboracion del programa
diario de produccion, el cual tiene la finalidad de establecer comunicacion directa entre el area de
produccidn y planeacidn y control de produccion.

Este formato se muestra en el cuadro 4-3, e indica el nimero de parte que se procesard en
cada uno de los centros de trabajo junto con la cantidad a fabricar.

Al realizar la entrada de datos a estos campos, se desplega informacion que ayuda al control
de la produccion (descripcion de la pieza, el tipo de operacion que se realizara en ese centro de trabajo
-automatica o semiautomatica- y la orden de produccion de la pieza). Una de las cualidades de este
formato es que indica la prioridad de los cambios de herramental requeridos para ese dia.

En el reporte diario de produccion se llena la celda de piezas reales producidas diariamente.
Con este dato, se actualiza el avance de la produccion indicando el total producido durante un periodo
de tiempo en el que se trabajo con algun herramental. Al llenar estas celdas nos proporcionara datos
comparativos para el area de manufactura basados en los estindares de produccion como son; horas
de paro que se hayan tenido durante el dia anterior, su porcentaje de eficiencia etcétera. Con estos datos
se toma conocimiento de las probables ineficiencias que se hayan presentado durante el dia anterior,
para posteriormente evaluar si es conveniente seguir produciendo el mismo articulo o realizar el
cambio de herramental de acuerdo con las prioridades que se tengan en ese momento. También al igual
que el reporte mensual de inyeccion de piezas, nos proporciona informacién de los productos en

espera a ser fabricados con el objetivo de ayudar al drea de produccién a realizar anticipadamente la

preparacion del cambio del herramental en ese centro de trabajo. T R RN T A
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PROGRAMA DIARIO DE PRODUCCION PARA MAQUINAS DE INYECCION
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Caracteristicas del programa diario de produccion

¢ Maquina ¢ Porcentaje de eficiencia

* Tipo de maquina e Avance

* Clave ¢ Saldo

¢ Descripcion ¢ Porcentaje de cumplimiento
*  Operacién s  Proximos cambios

e (antidad a fabricar * Cantidad a producir

*  Orden de produccién * Orden de produccién

* Horas de paro ¢ Proximos cambios

s Piezas reales producidas e (Cantidad

A la par de este formato, como podemos ver en el cuadro 4-4, se proporciona una lista de materias
primas basicas, la cual indica dia a dia la cantidad de material a surtir para completar la produccion
por unidad de trabajo se ve desglosada el numero de parte de la materia prima, su descripcion,
consumo diario requerido, cantidad requerida por turno, asi como la cantidad por surtir de acuerdo al
avance que se tenga.

En relacion a los proximos cambios, se da informacion del total de materia prima a utilizar
para el requerimiento de la orden. En estc caso si la materia prima requiere cierto proceso de
preparacion se anticipa al mismo.

Aparte de cumplir con las funciones antes mencionadas estos formatos propician el control en
el manejo de materiales, evitando en muchas circunstancias errores de surtido, desabasto, devolucion, y

evitar tener inventario innecesario en el area productiva.

Caracteristicas de la lista de surtido

Control de surtido

Clave del préximo cambio
Numero de parte

Descripcion

Consumo diario de materia prima
Cantidad requerida por turno
Materia prima por surtir

Control de surtido

e Clave

e Descripcion

Materia prima utilizada actualmente
Numero de parte

Descripcidn

Consumo diario de materia prima
Cantidad requerida por turno
Materia prima por surtir

s & & 9 @
*® & & 5 & & o
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LISTA DE SURTIDO DE MATERIAS PRIMAS

CLAVE
DESCRIPCION CONS, DEL PROXIMO CONS. 1 SURTIR
DLARIO CAMBIO DIARIO

No. de Parte Descripcién 171 57 224 No. do Parte 126

No. de Parle Descripcion 81589 Dascripcion 278 76 12

No. de Parto Descripcion 91543 Descripcin 87 29 162

No. da Parta Descripcion 91543 Descripcion 37 12 229 No.doPorta  Desoripcion 1554 Descripcién 73 24 14
No. da Parts Descripcion 91507 Descripckn 59 20 148 No.doPertn Destripdtn 91560 Destripcitn Fi] [ T
No. do Parta Descripcion 91506 Descripcion 90 k] 61 No, doPorte  Descripddn 51698 Descripdién 413 138 1125
No. de Parte Descripcion 51680 Descripcion 14 5 [ No.do Party  Descripaén 91543 Descripcion 123 a1 404
MNo. da Parto Descripcitn 91564 Destripeion 84 el i No.de Perte  Descripcidn 91858 Descripcion 107 36 107
SIN PROGRAMA #N/A YA A GN/A ENIA A No.doParto  Desuripitn 91668 Descripeion 76 25 74
SIN PROGRAMA #N/A A "UA HNIA anIA ENIA No.do Poto  Dectripettn 91591 Descripeion 83 28 21
|SIN PROGRAMA. #N/A SNA HUA BNIA EMNIA £NA SIN PROGRAMA,  ENA

SIN PROGRAMA #NA A A ANIA, ENIA #NIA SIN PROGRAMA  &N/A

No. de Parte Descripdon #NA #NIA NIA HNIA NIA No.doParta  Descripeitn 91880 Descripcion 45 15 72
No. de Parte Descripoidn 1680 Descripcién 86 2 118 No.doParte  Deccripcién 91658 Descripeitn 53 18 200
No. de Parte Descripeidn

No. do Parie Deseripcion 91689 Dascripcitn 38 13 26 No.doParte  Descripeién 91618 Descripcién 175 58 100
No. de Parto Descripaidn

1o, de Parto Descripcion 91668 Dezcripcidn 27 9 34 No.do Perts  Destrincion 91658 Descripcion 9 26 400
No. de Parta Deteripcion 81511 Dezoipoisn 108 35 96 Mo, doPorts Desoripclén 91649 Descripcion a7 16 75
No. de Parte Descripeion 91867 Deccripdén 46 15 94

No. do Parte Descripeién 91581 Deccripdén . k] ] No.do Parte  Desoripcidn 91859 Descripoion ] 23 125
ho. de Parle Descripeion 91859 Dozaripcisn 299 104 360 Ko.do Perta  Desoripoitn 91678 Descripdtn 153 51 568
No. do Parle Descripcién 91667 Descripoién 149 50 233 No.doPerta  Destripitn 91884 Descripcion 263 88 984
No. de Parte Descripcion 91661 Descripcién 87 22 222

No. do Parts Descripcion 91633 Descripckdn 125 42 678 No.de Parie  Doscripcion 21354 Descripcion B4 28 7
No. de Parte Descripcitn

No. de Parto Descripcidn 91602 Descripcién 383 128 1033 No.da Perte Doscripcion 91542 Descripcitn 83 28 266
No. de Parte Descripcidn 91601 Descripcion 124 a1 0 No.de Parte  Descripcion 91588 Descripcidn 104 kt b3l ‘
No. de Parte Descripcion 91659 Descripcin 139 46 57 No.doParto  Desoripoitn 91650 Descripcion 18 106 695
No. de Parta Descripcion 91659 Deseripoion 205 68 234 No.doPste  Deceripeitn 91587 Descripeién 489 163 926
No. de Parte Descripcion 91515 Doscripcién 55 18 98

No. de Parle Descripeion 91668 Descripadn 127 42 212 No.doParto  Descripcitn A4dd4 Descripeion 87 2 162
No. de Parte Descripcién 91627 Detcrinson 171 57 [ No.doParte  Descripcidn 91627 Descripcion 171 57 219
No. da Parte Descripoion 11615 Descripcidn 247 B2 8 No.do Parte  Descripcion 91615 Descripeién 213 k4] 172
No, de Parto Descripciin 91665 Descripcidn 110 37 37 ) No.doPprte Descripdtn 91601 Doscripeion 99 3 82

Cuadro 4-4
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Status de operacion de planta

Este reporte tiene la finalidad de identificar las posibles causas de paro o los principales problemas que
se presentan en piso. Previamente se identifican estos problemas y se generalizan para definirlos en el
formato. Ver cuadro 4-5.

Este formato se elabora de acuerdo a la problematica del dia en curso. Es decir, se pasa a
verificar que todos los centros trabajo programados estén operando de manera idénea. Es importante
sefialar que la funcionalidad de! reporte no se limita a hacer mencién unicamente de la operacion, sino
también que cuantifica (en coordinaciéon con el reporte diario de produccién) las horas de paro
originadas por cada uno de los conceptos antes mencionados. -

De esta manera, el formato indica por campo; si la maquina se encuentra trabajando, si esta sin
programa, si se tiene algin problema con la maquina, con el molde o si existe un problema de ajuste,

etcétera.

Caracteristicas del status de operacion de planta

» Nuimero de parte e Sin programa

¢ Descripcion ¢ Tercer turno

¢ Herramental en mal estado ¢ Proximo cambio de molde
+ Maquina en mal estado e Observaciones

[ ]

Miquina trabajando

Evaluacién de proveedores

Una de las actividades a realizar en el control de las actividades de producciéon consiste en dar
seguimiento al plan de entregas o releases de compra con el fin de conocer el comportamiento de las
entradas de materiales productivos al almacén de la planta.

Este analisis registra el comportamiento de los proveedores, el cual puede ser evaluado
(dependiendo de las caracteristicas de servicio que uno requiera). Sin embargo, la calificacién
obtenida no es el fin, si no mas bien es un reflejo de su operacién, que en muchos casos tendra
repercusiones -positivas o negativas- en el nivel de servicio otorgado por el proveedor.

En este sentido podemos definir y clasificar aquellos proveedores que siempre entregan a
tiempo, aquellos que tienen la capacidad de reaccionar a variaciones inesperadas, los que siempre se
retrasan en las entregas, los que entregan con variacién de cantidad, etcétera.

Asi pues, conociendo las caracteristicas antes mencionadas, se puede atacar dichas variables

con acciones correctivas que garanticen la disponibilidad de los materiales.
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ESTATUS DE OPERACION DE PLANTA CONTROL D2 PRODUCCION
FECHA
o
: SRR B
g :g %E %g g & x5
DESCRIPCION gﬁ §§‘ I Z l‘ff &g OBSERVAGIONES
CAMBIOS REGUERIDOS PARA EL 02/10/2000

1 NoPute  Desoipon (N I O I

2 Moot Dewenpcto (N I O O I

3 Mo Pone Descripeén I O A | A N

4 NoPoe _  Derpeitn D O I I O

§ MNofuls  Descripokén a3

€ KoPews Dearipotn (O30 3 ]

7 NoPwe  Docorpctn I I I S I O

8 MoPoto __Deooripn OO Cd

s NN O I S I O

10 OO

M NoPoo Decerpcitn N A O O Y

12 NoPots  Deseiatn OO0 2]

13 Mo Pomn Descripcitn [ o ) I Y

14 Mo Pors Doscripcion | N} N

15 No.Puny Deserg COOaOCoC3C] C]

16 No.Pons Descripeidn I I O

7 NoPuts  Doserpcin OO0

18 No.Pans Descripeitn | I Y I A I O B

19 MoPots  Docotooin S ) . -

20 No Pone Descripeion o o I | Y

21 o Porta Descripcign N [ Y Y I I

22 No.Pare Dascripcion I Y I Y I

23 MoPoo  Descotn N I I

24 No.Pane Descripeisn I ) e .

25 woPuwm  Dosoipatn OO0 3

26 MNoPuw _ Descrocin N S N I O I

27 No.Purs Desarpoitn I N N O I N No. Pera Dezcripeion 2
28 No.Pans Descripcion | I Y A O I No. Parta Doscrpeion 1
29 No Pario Descripcion | |

30 No.Pate _ Descriocin N A o N

3 No, Parie Descripckon | e I ) I O No. Parto Descripcion 3
32 NoPae Descrpoion I AN A O

 voBa T ATENTAMENTE
Cuadro 4-5
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EVALUACION DE PROVEEDORES

REQ DEL *'ES DE FEBRERO StUMa
PROVEEDOR 4 " 18 25 FVALLACION EVaL TOTAL
LANT CANT CANT CaNT ENTREGAS
PROVEEDOR 1 Mo, Parte Descripcién 250 0 200 4 19 10 00 08 00 1 Gs0 450 ‘ 450 -
PROVEEDOR 26 No, Parte Descnpeion 300 150 150 ¢ 4 1120 1.0 10 06 00 1 087 600 600 1
PROVEEDOR 4 No. Parte Descnpcion 454 454 454 0 4 13 26 10 06 06 0O 1 073 1362 . 1362 -
PROVEEDOR 18 No. Parte Descripcion 454 454 454 454 § 1 1% 25| 038 10 08 10 i 09G 1816 ’ 1816 500 Dot )
PROVEEDCR 19 Mo. Parte Descripcion 300 500 500 ¢ 4 11 18 1.0 1.0 10 00 1 3.00 1500 : 1500 T2
PROVEEDOR 20 No. Parte Descripcion 150 0 0 11 0.0 10 00 00 1 1.00 150 ‘ 0 e
PROVEEDOR 21 No. Parte Descripcidn 15000 0 0 0 & ¢8 00 00 00 1 080 15000 * 15000 T D
PROVEEDOR 23 No. Parte Descripcion 250 0 200 0 4 18 14 0.0 10 00 1 1.00 450 ' 450 ‘- A
PROVEEDOR 11 No. Parte Descripcidn 300 130 150 Q 4 11 18 1.0 1.0 10 0.0 09 080 600 600 [N
PROVEEDOR 29 No. Parte Descripcién 200 1] 200 0 5 19 8 00 08 00 1 0.80 400 ! 400 750 ety
PROVEEDOR 30 No. Parle Descripcitn 0 200 o [\ 00 00 00 00 1 000 200 ' 0 LAl
PROVEEDOR 31 No. Pante Descripcin 0 0 0 100 o0 00 00 0O 1 coo 100 : 0 ¢!
PROVEEDOR 15 No. Parte Descripcion 450 450 450 0 19 1B i0 10 10 00 1 100 1350 * 1350 G 00
PROVEEDGR 16 No. Parte Drescripcién 100 0 150 1] 4 10 00 00 00 1 050 250 ' 103 1030
PROVEEDCR 23 No. Parte Daescripcion 300 0 300 Q 00 ©0 00 00 1 0.00 600 0 g
PROVEEDOR 24 No. Parte Drescripcidn 200 100 175 0 4 11 18 1.0 1.0 10 00 1 100 475 : 475 LRI
PROVEEDORES NG PRODUCTOS ENERQ FEBRERQ MARZO ABRIL MAYO
PROVEEDOR 1 2 0.00% 0.00% 50 00% 30.00% *
PROVEEDOR 2 6 53.61% 9357% 82.00% 1% *
PROVEEDOR 3 8 96.19% 98.10% 95.00% 96.43% *
PROVEEDOR 4 11 8571% 76.00% 90.00% 88.33% *
PROVEEDOR S 2 80.00% 83.33% 100.00% 100.00% -
PROVEEDOR 6 1 95.00% 100.00% 95.00% 100.00% -
PROVEEDOR 7 5 100.00% 96.00% 100.00% 100.00% '
PROVEEDOR 8 1 SR SR 50.00% SR *
PROVEEDOR 8 14 11.11% 50.00% 40.00% 32 00% -
PROVEDOR 10 2 60.00% SR 50.00% SR *
PROVEEDOR 11 1 SR 0.00% SR *
PROVEEDOR 12 9 65.00% 98.33% 85.00% 60.00% *
PROVEEDOR 13 3 50.00% 80.00% 75.00% 63.33% *
PROVEEDOR 14 -] 87.78% 190.00% SR 96.00% *
PROVEEDOR 15 L SR SR SR SR *
PROVEEDQOR 16 7 95.00% 100.00% 90.00% 78.00% "
PROVEEDQR 17 3 0.00% 0.00% 50.00% 100.00% "
PROVEEDOR 18 2 0.00% 0.00% SR SR -
PROVEEDOR 19 4 70.00% 100.00% 65.00% 0.00% *
PROVEEDOR 20 a7 3% 0.00% 50.00% 52 1Y% -
PROVEEDOR 21 6 60.00% 65.33% 75.00% 65.00% -
* - - - - . -

Cuadro 46
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En ¢l cuadro 4-6 se puede ver la evaluacion realizada a los proveedores tomando como criterio la

fecha en que es requerido el producto.

Caracteristicas de la evatuacion de proveedores

el mes en curso por periodo
* Fechas de entrega por partida

Actual entregado
Total entregado

¢ Proveedor e Evaluacién de proveedor por periodo
e Clave e Porcentaje de ponderacion
e  Descripcién ¢ (alificacion final
» Cantidad de materia prima requerida en ¢ Requerimiento mensual
L ]
]

Base de datos histéricos

Ademés del reporte de evaluacién de proveedores se puede generar una base de datos historicos
(cuadro 4-7), la cual contempla la compra, adquisicién y entregas de materiales productivos en el
horizonte de planeacion establecido.

En esta base de datos se puede llevar a cabo estadisticas como cantidad de material que se
adquiere por periodo, volumenes de compra, etc. Por otra parte, también es la principal fuente de
retroalimentacion del analisis ABC antes elaborado. Una de las caracteristicas mas importantes de este
reporte es que proporciona informacién a través de la cual se puede obtener la taza interna de retomo,
medida de eficiencia operacional en el manejo y control de inventarios, la cual nos indica el nimero de

vueltas o rotacién que tiene nuestro inventario.

Caracteristicas de la base de datos histéricos de compras.

e Tipo de matenial e Materiales no entregados o con faltantes
e C(Clave ¢ Reprogramaciones

¢ Descripcion e Total de partidas

e Adquisicion de materia prima por mes e Porcentajes

¢ Excedentes de entregas e Totales de tipo de material

Reporte diario de produccién

El reporte diario de produccion es el formato con el cual el area de produccién canaliza su informacién
a otras areas. Una de las funciones del reporte es dar a conocer las actividades diarias de piso asi como
establecer las cantidades de piezas buenas y malas producidas por unidad de trabajo. Aunado a éste se

encuentran campos similares a los establecidos en el estatus de operacion de planta. No obstante, a
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BASE DE DATOS HISTORICOS DE LA ADQUISICION DE MATERIAS PRIMAS

ADQUISICION TOTAL DE MATERIA PRIMA
T M. P DESCRIPCIGN
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL
r No. Parte Descripcion 700.0 0 5000 3750
r No. Parte Descripcion 950.0 2400 300 1500
p No. Parte Descripcion 0.0 2000 0 Of
r No. Parte Descripcion 100.0 4] 300 0
r No. Parte Descripcion 2,675.0 4000 3600 ar75
r No. Parte Dascripcitn 200.0 4] 500 0
r No. Parie Descripcion 1,050.0 1365 1250 3000
r No. Parte Descripcion 0.0 0 ) 4000
r No, Parte Descripeion 0.0 375 1] 200
c No. Parte Descripcion 32.000.0 14000 4] 0
c No. Parte Descripcion 30,000.0 30000 0 60000
c No. Parte Descripcion 0.0 5000 ] 0
C No. Parte Description 0.0 21000 o 0
[ No. Parte Descripcion 460000 90000 39000 0
c No. Parte Descripcion 0.0 12288 12288 0
e No. Parte Descripcion 300.0 300 300 240
e No. Parle Descripcion 470.0 175 470 200
C No. Parte Descripcion 0.0 0 15000 0
[+ No. Parte Descripcion 6,000.0 2000 3000 0
o] No. Parte Descripcidn 26,000.0 30000 0 39950
C No. Parte Descripcién 26,000.0 55380 0 63000
] No. Parte Descripcion 800.0 1500 800 1500
e No. Parte Descripcién 1.476.0 2460 2214 1230
[ MNo. Parte Descripcion 0.0 0 o] 30000
[ No. Parte Descripcion 0.0 o 76400 o]
r No, Parte Descripcion 200.0 750 300 450
* * - - - L] *
(I + 10 21 15 14
18 21 20 24
R BT E TR 4 5 4 2
o 216 255 192 180
4.63% 8.24% 7.81% 7.78%
8.33% 8.24% 10.42% 13.33%
1.85% 1.96% 2.08% 1.11%
COMPRA TOTAL DE RESINAS 29,762.0 51,359.00 47,222.00 45,549.00
COMPRA TOTAL DE COMPCONENTES 316,017.0 504,734.00 260,067.00 388,625.00
COMPRA TOTAL DE EMPAQUE 38,102.2 115,185.00 175,859.00 150,970.00
COMPRA TQTAL DE PIGMENTOS 135,550.8 217,350.00 169,300.00 82,500.00
Cuadro 4-7
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diferencia de este Giltimo, se hace mayor hincapié en las causas, reportando las horas de paro para cada
uno de los conceptos establecidos.

Ver cuadro 4-8.

Caracteristicas del reporte diario de produccion

e Fecha o Contador

¢ Nimero de parte » Horas

s Tiempo ciclo * Observaciones
e Nimerc de cavidades » Piezas

¢ Estandar s Supervisor

4.4 MATRIZ DE EVALUACION E INDICADORES
Para esta ltima etapa de planeacion, en el cuadro 4-9 se muestra los diferentes reportes del sistema de
informacion propuesto, asi mismo la relacién que existe con las dreas que integran a una organizacion.

Se establece el indicador y la grafica para los puntos tratados en este capitulo.
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CONTROL DE PRODUCCION REPORTE DIARIO DE PRODUCCION SUPERVISOR
FECHA
1er TURND 20 TURNG ___ 3or TURND
< 2 g/| £ g
Q
. DESCRIPCION é g é é é é ,E_’ OBSERVACIONES
1 o Pare Destripeisa 10 ] | 1 1 T3 C
2 NoPets  Descrpoin (OO 110 £ cd
3 No.Pons Doscripoion C 13301 ] ] C
4 NoPune Descripeion | I [ O A | ) ) . .
5 No Poms Deserpestn N I A S o ) o
8 NoPeng Dozeripcisn 130 1CJCC 0] CJCd
7 NoPore Doccripeitn OO 34
8 N Puno Descripeite | Y I A ) O | )
9 C1 g3l 1] OO
10 U I I I )
11 No.Parte Descripcisn [ ] ] 1 1 3]
12 No.Potte Doscripeitn I Y e 1]
13 No Parts Descripeion | R ] 1 1]
14 Mo Purta Dezcripeion | N Y . . .
15 No.Pon Descripeién MO0 COOgO/3aca
16 No. Pone Deccripeion 1 CJ0El | 3 CJ [
17 No Pura D M.l | ] 1
18 No.Pone Dezeripeitn | I I N
18 No Pora Descripeidn { IF—I[ IDI ID[__IF_]
20 No.Porn Boscripeitn | I I Y |
21 No.Fure Deseripeion I O N I D
22 Mo Puns Descripeion I [ O O o e
23 Mo Puia Desoripeitn C 111010 | 1 1 1
24 No. Pare Descripoitn I ) A I R Y | ] 33
25 No.Pane Deserpeitn IR O Y S .
26 No Pete Deseripeitn I I O Y e O B O
27 Mo Poms Descrpsion [ A N g |1 01
28 No. Pone Dettripcion ] i E L Il ] | 1 D l—l [__l
29 No.Pgns Deseripoion | R A e .
30 No Pare Descripclon lJl:“ ] ] |[:|| ] | |
M No.Pone Doseripeion J T a1 LI 1] O
32 NoPun Descrpcion A O I I O
PTMO MAGQUINA EN MANTENIMIENTO PAM AJUSTE DE HERRAMENTAL PCAL PARO PORASEG DE CALIDAD
PCAC CAMBIO DE MOLDE PFPE FALTA DE PERSONAL PBAS PRUEBAS
PFMP FALTA DE MATERIA PRIMA PLM  LIMPIEZA PCAR CAMBIO DE HERRAMENTAL

Cuadro 4-8
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MATRIZ DE EVALUACION E INDICADORES

QBJETIVOS DE LA EMPRESA IINTERVALO USUARIOS
VENTAS MANUFACTURA FINANZAS INFORIIES
) 8 2 o
o a ] = =
£ flal5ls] 2] [5]. £ |3 g
R B - I I - - S I N = g B e
c{lo]l8|®|lasls]l=s|®]|e|lE|°]~ 2l .l s I -
g1 3|E|lElEl=lelcls|laelZslslaleldls g1 8 ]
sizl8lEl2lelgls|elElelZ|g(el2l2]B] 2182
ARHHEEHHHHEEHE I EA L 3
= o aQ @ 2 & = o ; = [03 =
CAUSA - EFECTO HEHHHHIHEHEHEHB HHEEH I HE I LR SRR Y
Sle1els|etelglEl=Btcl2|Elale]|glS]E s|8|lalt T
c|lE€1=] & 21 e ol 5@ c]l = clwl]l® els|z| e
slS|=le|8lslalglalalcid|slalsle]ile R
slelaialelsle|s|Elc)s]s g% 8 glal |°
Sl~|E|lz|I5181E]l8]|3 ol I 5 2l a
IR AR RN R AE: s |2 § 8 &
< 2 2lz2|5 g & 2
= ol=z|w
8 o a o
MEDICIONES DEL CONTROL DE LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION
1 ) Reparte mensual de inyeccioén ** Voliimenes de carga por unidad de trabajo
de piezas “* Toneladas procesadas contra presupuesto
** Porcentaje de desecho vs ton proc.
2 ) Diario de produccidn 1) Utilizacion de equipo 4-1
2) Eficiencia 4-2
3 ) Utilizacidn real 4-3
3 ) Lista de surtide
3 ) Status de operacidn de planta 1} Tiempos improductivos 4-4
* Cambios de herramental
4 } Evaluacion de proveedores 1) Evaluacion de proveedores 4-5
* Retrascs promedio
* Dias de operacion sin material
5 )} Base de datos histéricos 1) Adquisicién de materia prima por periodo 4-8
2) Toneladas compradas vs entregadas 4-7
* Andlisis de adquisicién de MP
Cuadro 4-9
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CONCLUSIONES

La integracion de todas las dreas que conforman a una organizacion es una tarea compieja puesto que
en ella intervienen infinidad de elementos e intereses los cuales se deben compaginar adecuadamente
para conseguir los resultados esperados.

La metodologia de la tesis no se centra en detalles particulares, ni en un caso tnico. Por el
contrario, lo que se pretende es dar a conocer un panorama general al planeador o a las personas que se
interesan en esta 4rea, y que permita construir las bases para una mejor toma de decisiones sobre la
planeacién y control de la produccion.

Es importante enfatizar el hecho que existe una gran variedad de modelos, recetas, secuencias,
consejos, bibliografias, sistemas, etc. para la planeacion y el control de la produccion; sin embargo, no
existe respuesta unica que garantice e} éxito. Asi pues, el mejor modelo sera el que mas se adapte a las
circunstancias, y ¢l ambiente de manufactura en que se desenvuelva la organizac;ién.

En cada uno de los capitulos de la tesis se plantearon opciones, mismas que resultan ser una
herramienta valiosa en la toma de decisiones. Asimismo, cabe mencionar que esta informacion se
sustenta en referencias bibliograficas y en recomendaciones de gente que se encuentra dentro del
medio. Sin embargo, es importante recalcar que existe una amplia bibliografia la cual se actualiza
diariamente y que en muchas de las veces hace hincapi¢ en cada uno de los detalles que se llegaron a
omitir, 0 en aguellos en los que realmente se requiere profundizar.

Una caracteristica importante de los capitulos es la presentacién en forma secuencial con la
intencidon de describir la dependencia entre cada uno de ellos. Cabe sefialar que existen ciertas
actividades que se deben realizar unas después de las otras para obtener mejores resultados. Asimismo,
existen actividades en las que se debe realizar mayor labor de control dependiendo del nivel de detalle
que se desee y es de vital importancia que se busque la mayor informacién posible referente al
ambiente de manufactura prevaleciente, asi como los procesos y métodos de trabajo. De esta manera es
mas facil encontrar un camino practico, sencillo y efectivo para el logro de los objetivos.

Algo muy importante que se debe atender es que la propuesta de esta tesis contempla
parametros de referencia encaminados hacia las metas de la organizacion los cuales tienen como
objetivo mejorar la productividad y dar a conocer las fuerzas y debilidades del area productiva.

Los elementos presentados en Herramientas y Medidas de Desemperio para la Planeacion y
Control de la Produccion pretenden integrar satisfactoriamente una cadena de suministro, la cual por

si misma contribuira en el crecimiento y fortalecimiento de una organizacion.
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