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INTRODUCCIÓN 

El desarrollo industrial económico del mundo exige mayor demanda de productos 

manufacturados de buena calidad y con el menor costo posible. Con ello es importante el 

desarrollo de procesos productivos para que cada vez sean mas eficientes. 

El presente trabajo pretende dar a conocer con claridad, las ventajas y facilidades que 

ofrecen los procedimientos de los sistemas de planeación y control de producción. 

Para comprender bien el concepto y los objetivos de la planeación y control de la producción 

es necesario considerarla como una de las funciones que se realizan dentro de una empresa, 

y conocer las relaciones entre la planeación y el control de la producción y las demas 

funciones que en la empresa se llevan a cabo. 

La planeación se encarga de adquirir los recursos necesarios y se dispone de éstos para la 

distribución de materiales en cada una de las lineas de producción considerando que se 

tienen que entregar solo aquellos materiales que entraran en su etapa de producción para la 

transformación de envases de aluminio y plastico su entrega se basa en la capacidad de 

producción que se tiene en la planta cuidando estos detalles se evita el acumulamiento 

innecesario de materiales y solo se tienen en piso aquellos materiales que seran utilizados en 

producción cuidando el abasto a piso de estos materiales de manera eficaz. 

Hoy en dla existen sistemas de planeacióo de requerimientos de materiales (mrp) se han 

instalado casi universalmente en las empresas del sector manufacturero incluso en aquellas 

empresas pequenas, la razón es que la mrp es un enfoque lógico y de f~il comprensión del 

problema de determinar el número de partes, componentes y materiales necesarios para 

producir un articulo en cantidades industriales permitiendo controlar los tiempos de producción 

que especifica cuando debe ordenarse o producirse cada uno de los productos. 



La planeación trae como objetivos principales, mejores tiempos de entrega, mayor calidad en 

los productos que se producen, menor costo de producción, mayor utilidad y un mejor 

desarrollo económico para el pais. 
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1.0 METODOLOGIA DE LA INVESTIGAClóN 

1.1 PROBLEMA 

En la empresa CCL-Container. La falta de procedimientos para llevar acabo una planeación 

de la producción que indique la manera de cómo debe estar estructurada la <>19anización de la 

producción para conseguir una planeación adecuada de acuerdo a las necesidades de los 

clientes y empresa pone en riesgo el logro de los objetivos en términos de las entregas de 

productos terminados hacia los clientes por lo cual se desanrollan los procedimientos para una 

planeación de producción intennitente o por lotes para la producción de envases de aluminio 

y plástico, con estos procedimientos establecidos se lograra un mejor control de la producción. 

Para tenninar con los problemas que se tienen. Los problemas a eliminar son los siguientes, 

no existe un programa de producción que indique cuales son los productos a seguir en 

producción y que afecta directamente al departamento de ventas al no contar con la 

información que indique cuando comienza a producirse un producto y cuando termina de 

producirse un producto, de igual manera compras no tiene un control de inventarios que 

indique con que frecuencia se tienen que rotar los inventarios, cada cuando se tienen que 

colocar ordenes de compra para ta adquisición de materia prima, por to que estos problemas 

afectan directamente al departamento de ventas ya que no puede dar la información de 

entrega de producto terminado a los clientes de manera acertada y prollOCa un descontrol en 

las entregas de producto terminado, de la misma forma Producción no conoce que productos 

entraran a producción y cuales son tos que tienen prioridad para su producción, con estas 

necesidades se tienen que dar las condiciones necesarias para el establecimiento de los 

procedimientos de planeación de la producción una de las principales condiciones para el 

establecimiento de los procedimientos es que el departamento de ventas tienen que 

propo!Cionar al departamento de planeación de la producción sus pronósticos de ventas por 

un periodo mlnimo de seis meses y lo mils confiable posible para poder emplear la técnica de 

mrp y asegurar tos materiales en tiempos oportunos para poder cumplir con un programa de 

entregas programadas eficiente. 
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1.2 HIPÓTESIS 

Conforme se utilizan los procedimientos de planeación de produccióo debidamente diseilados 

y bien implementados en CCL-Container S.A. de C.V. propiciaran una mejor fonna de producir 

productos con la más alta calidad en cuanto a seivicio de entregas y producción debidamente 

organizada, el resuttado inmediato es aumentar las posibilidades de tener una produccióo 

organizada y generar un programa maestro de produccióo que nos indique cuál es la cantidad 

de productos a producir asl como sus tiempos de entrega y las cantidades de materiales que 

se necesitan para la producción de los diferentes productos a producir. Con los 

procedimientos establecidos se puede planear a corto mediano y largo plazo y prever todos 

aquellos materiales necesarios con anticipación que se necesitaran para ser transformados en 

producto terminado y de esta forma la empresa cumpla con sus objetivos organizacionales. La 

industria manufacturera del envase hoy en dia requiere de una planeacióo detallada a todos 

los niveles, para que le peimita asegurar lo más posible el éxito mediante técnicas de 

planeación de la producción, este trabajo de desempeno laboral mostrara los procedimientos 

de planeacióo de la producción de una empresa manufact1119n1 mediana y mediante su 

aplicación a diario mostrara su efectividad para el logro de sus objetivos de la empresa. 

1.3 OBJETIVOS 

Los objetivos principales que se necesitan son los procedimientos de planeación de 

producción de un sistema de producción intermitente o por lotes de esta empresa 

manufacturera de envases de plástico y envases de aluminio con el objetivo de tener una 

producción organizada de acuenlo a las necesidades que la empmsa necesita. Los 

principales objetivos son tener un programa maestro de producción, un sistema mrp para 

poder calcular la cantidad de partes que se requieren para producir un producto y un control 

de inventarios que cubra aquellos inventarios de seguridad de todos aquellos productos que 

se rotan más seguido estos objetivos se lograran con los procedimientos que necesita el 

departamento de produccióo. Hoy en dla la empresa manufacturera necesita mejorar la 

calidad, productividad, servicio, capacidad, flexibilidad, reducción de Inventarios, tiempos 
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Récord, mejora continúa con una planeación de la producción eficiente. Estos objetivos se 

clasifican en un sistema mrp donde la función principal es llevar los materiales cooectos al 

lugar indicado y en el momenlo en que se necesiten, desarrollo del programa maestro de 

producción que muestre las demandas de los difel9ntes productos a producir a través de un 

programa mediante una hoja de calculo. 

1.3.1 ECONóMICO 

El objetivo económico que se persigue es el garantizar la rentabilidad de CCL-Container, S.A. 

de C.V. como Una empresa exitosa cubriendo las necesidades de nuestros de nuestros 

clientes y buscando nuevas oportunidades de negocios que le pennitan brindar mayor certeza 

y objetividad a sus pronósticos de ventas. Con una planeación adecuada a todos los niveles 

conociendo las posibilidades del negocio lograra aprowchar todas las oportunidades que se 

presenten lo cuál provocara tener una empresa rentable, estable y competitiva que se 

reflejara en la economia del país, genera empleos mejor remunerados lo cuál provoca un 

ahorro y mejor poder adquisitivo. 

1.3.2 SOCIAL 

CCL - Container S.A. de C.V. es una empresa establecida en el pais que provee productos de 

calidad y contribuyendo activamente en el desarrollo de la infraestructura de la comunidad. 

Desde el punto de vista social una empresa con una organización que ésta por encima de la 

media nacional logrando estabilidad y generando empleos en la zona donde se locaiza, sus 

empleados están mejor capacitados y provoca tener empleados comprometidos con una 

actividad laboral, que les permita tener mejor seguridad y no caer en otro tipo de situaciones 

que alteren el orden social. 
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1.3.3 SERVICIO 

Satisfacer técnica y económicamente a sus clientes ofreciéndoles productos de la mas alta 

calidad soportados con tecnologla de vanguardia que le pennite hacer sus operaciones cada 

vez más ágiles y simplificadas a un menor costo. 

1.4 DISEÑO DE LA INVESTIGAClóN 

En nuestro caso La investigación más conveniente es la descriptiva, esto porque se sellalan 

eventos y situaciones propias del estudio, determinando como son y como se manifiestan 

determinados casos, la metodología a emplear será la correspondiente a un tlpico caso de 

comportamiento organizacional que es una realización del diagnóstico sistemático de 

situaciones de la forma de organizar la planeación de la producción, las fuentes donde se 

recopila la información necesaria son fuentes primarias ya que es infoonación original y la 

utilización de algunas encuestas que son necesarias para la obtención de información fresca y 

veraz se diseño con la información aportada de los siguientes departamentos que son en 

orden de importancia ventas, producción, calidad, ingeniarla. Aportando cada uno de estos 

departamentos la información necesaria para el logro del plan del plan de producción. La 

información que proporciona cada uno de los departamentos es la siguiente. 

VENTAS 

Ventas nos proporciona, los pronósticos de ventas y aqul nos indica todos los productos ya 

comprometidos con los clientes éstos productos se clasifican por medida de bote, longitud de 

bote, tubos de plástico por medida y longitud. Con ésta información se hace una explosión de 

materiales para saber cual es la cantidad de materiales que se solicitaran para cubrir los 

compromisos que los clientes solicitan. 
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PRODUCClóN 

La infonnación que nos da producción es la capacidad que se tiene en cada una de las lineas 

de producción, los paros que se tienen que realizar por linea para entrar en mantenimiento 

preventivo y conectivo. 

CALIDAD 

Nos proporciona los estándares de consumo de cada una de las lineas de producción que 

corresponden a cada uno de los productos asi como el desperdicio que se genera en el 

proceso de producción, métodos de mejora continua aprobación de nuevos desanollos 

solicitados por los clientes investigación y desanotlo de proyectos para el beneficio de la 

empresa. 
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2.0 FORMACIÓN PROFESIONAL Y ASPECTOS LABORALES 

2.1 LUGAR DONDE SE DESARROLLA EL PROYECTO 

El desarrollo del proyecto se desarrolla en Cuautitlán lzcalli la dirección es en Av. De la luz 

No. 65 Fraccionamiento Industrial la luz CuautiUán lzcalli, Estado de México, C.P. 54730 

Teléfono: 58 72 45 18 

2.2 Asignaturas del plan de estudios que se relacionan con el proyecto. 

Las asignaturas que se relacionan con el proyecto de titulación por desempeño profesional 

son las siguientes asignaturas: 

Investigación de operaciones 

Introducción a la lnfonnática 

Principios y sistemas de producción 

Planeación y control de la producción 

Estadistica descriptiva 

Inferencia estadistica 
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2.3 RESEÑA CURRICULAR 

DA TOS PERSONALES: 

Nombre: Juan Manuel Rivas Domlnguez 

Lugar de Nacimiento: CuautiHán Estado de México 

Estado Civil: Soltero 

Experiencia Laboral: 

Empresa: Kcriimschoder de México S.A. de C.V. 

Periodo: de 1989 a 1994. 

Puesto: Coordinador de lineas de ensamble 

Actividades Realizadas: 

Supervisión de procesos de producción 

Supervisión de personal 

Inspección de procesos de Calidad 

Control de Piso. 

Empresa: Herramientas CH S.A. de C.V. 

Periodo: 1994 a 1998 

Puesto: Supervisor de producción 

Actividades Realizadas: 

Supervisión de Procesos de producción 
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Manejo de personal (35 personas) 

Control estadlstico de proceso 

Balanceo de lineas de producción 

Control de inventarios 

Empresa: CCL-Container S.A. de C.V. 

Periodo: 1998- 2002 

Puesto: Planeador Comprador 

Actividades Realizadas: 

Planeación y Control de la producción 

Control de inventarios 

Actualización del programa de producción 

Compras de materiales directamente productivos 

Implantación de Procedimientos de planeación de la producción. 
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3.0 DESARROLLO DEL PROYECTO (PROCEDIMIENTOS PARA EL SISTEMA DE 

PLANEACIÓN DE PRODUCCIÓN INTERMITENTE O POR LOTES DE UNA EMPRESA 

MANUFACTURERA PRODUCTORA DE ENVASES DE ALUMINIO Y PlASTICO). 

3.1 RESEÑA DE CCL-CONTAINER 

CCL- Container es una empresa Transnacional que se fundo en 1951 y su Origen es de 

Canadá sus plantas se encuentran alrededor del mundo y su concentración más fuerte de 

plantas es en Estados Unidos de América y Canadá, Europa Occidental, Asia Oriental y 

América Latina únicamente existen dos Plantas que se ubican en Cuautitlán México y san 

José de Costa Rica. En México es la única empresa que produce envases de aerosol de 

aluminio y al mismo tiempo tiene el control del mercado nacional a excepción de los productos 

que se importan, no existe un competidor debido a las fuertes inversiones que se tendrían que 

realizar en este giro y sumando la capacitación del personal seria muy arriesgado competir 

con un Corporativo que tiene presencia en el mercado desde hace 51 anos y que cuenta con 

el capital suficiente para realizar cualquier inversión necesaria. 

La función de la planeación maestra de producción tiene corno finalidad la determinación de 

los volúmenes de producción total factibles que necesite la compaftla de acuerdo a los 

recursos con que cuenta para soportar el plan de ventas de la companla y que sirva de base 

para elaborar el programa maestro de producción el cual debe de Comprender las fases de 

plan de producción y plan de recursos. 
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PROGRAMAClóN MAESTRA DE PRODUCClóN 

La función de la planeación maestra de producción tiene como finalidad la definición de un 

programa de programa maestro de producción, El cuál debe ser viable de acuerdo a la 

capacidad de la planta que sirva de gula para la elaboración del producto terminado y que 

sirva de base para llevar a cabo la planeación de requerimiento de materiales (mrp), 

Comprende las fases de programa maestro de producción y plan de capacidad de planta. 

Un programa maestro de producción es un programa (calendario) que indica las cantidades 

de productos o partes terminadas que se tienen planeadas para fabricarse en cada uno de los 

departamentos de producción y en cada periodo a través del horizonte de planeación. 

Horizonte de planeación, es un plan de aproximadamente 12 meses (calendario de lodos los 

productos a producir en un afio.) 

El programa maestro de producción está precedido por un pronóstico de la demanda de 

productos que se venderán y un plan de producción. El plan de producción crea un programa 

factible generalmente por producto al considerar factores tales como restricciones de 

capacidad, cambios normales de trabajo, dlas festivos, periodo de vacaciones etc. 

PRONOSTICO DE VENTAS 

La función del negocio que trata de predecir las ventas y usos de los productos para que estos 

puedan ser comprados o producidos en las cantidades apropiadas con suficiente anticipación 

él pronostico, puede ser determinado por métodos matemáticos utilizando datos históricos, 

etc. 
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PLAN DE RECURSOS 

Establece, mide y ajusta los niveles de la capacidad de la planta a largo plazo, en cuanto 

Capital. mano de obra instalaciones y equipo. Tiene como base soportar el plan de producción 

necesario, planes a largo plazo (como el mismo plan del negocio lo requiera) en el caso de la 

planeación de la capacidad de recursos. 

PRINCIPALES CLIENTES Y PRODUCTOS QUE SE PRODUCEN 

Pronostico de ventas, él pronostico de ventas lo genera el departamento de comercialización 

a través de un forecats, el cual esta desglosado desde el mes de enero hasta el mes de 

diciembre de cada año, este pronóstico indica como se encontrara el comportamiento de 

ventas a lo largo de un año. 

Nuestros principales clientes son L'oreal, Ponds, Colgate, Cinglar y Dupont en ellos se 

concentra el 80 % de nuestra producción anual, por lo cuál es muy importante tener todos los 

materiales presentes en inventario para poder cumplir con los compromisos de ventas. 

En la empresa existen 6 líneas de producción las cuales se indican de la siguiente forma. 

LINEA DE PRODUCCIÓN No. 1. 

En esta linea de se producen tubos de aluminio de diámetro 20 y 22, con longitud de 120, 140 

y 180 mm Estos tubos son para el puro de Cuba, son decorados de color café con leyenda 

especial solicitada por el cliente, éste producto esta en etapa de ajuste de maquinas, 

herramental indicado de acuerdo a las necesidades del producto, por lo que se puede indicar 

que se encuentra en etapa de desarrollo. 
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LINEA DE PRODUCCIÓN No. 2. 

En esta linea de producción se concentra el 40 % de la producción de la empresa 

aproximadamente. Los productos que se producen más son, invisi, mega fixing, extra fixing 

(L'oreal), Stefanos desodorantes, negro, nonnal, xtasis y dorados (Colgate), Patrichs L'uomo, 

Terra, Air (Ponds), estos son los principales productos que se rotan en esta linea de 

producción. Esta linea de producción es totalmente automática con una capacidad de 

producción de 80,000 piezas por dia y se trabajan tres tumos. 

LINEA DE PRODUCClóN No. 3. 

En esta linea de producción se producen los diámetros 25, 35 y 54, todos son productos de 

aluminio estos productos son producidos para una gran variedad de dientes, es una linea de 

producción semiautomática por lo que no es altamente productiva en ésta linea se trabaja 

únicamente un tumo de lunes a viernes, en algunas ocasiones se puede utilizar parte de su 

proceso (prensa) para reforzar la linea no. 2 de producción, Esto ocurre cuando la linea no. 2 

de producción se encuentra a su máxima capacidad. 

LINEA DE PRODUCCIÓN No. 4. 

En esta linea de producción se producen los marcadores de nuestro cliente Berol, antes se 

produclan 40000 piezas por día, pero hoy en dla se producen 16000 piezas diario debido a 

una calda de mercado éste producto no es muy rentable para la emp195a y además esta la 

competencia muy fuerte con la República de China. Únicamente se trabaja un turno y su 

proceso de ésta linea de producción es semiautomático. 

LINEA DE PRODUCCIÓN No. 5 

En esta linea de producción se producen los diámetros grandes que son el diámetro 66 y 76, 

los diámetros 66 son del cliente Dupont son botes para envasar el refrigerante por lo cuál el 

aluminio para producir éste producto tienen que estar reforzados en sus paredes para 

soportar altas temperaturas y de igual manera tiene que ser con los extintores de nuestro 
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cliente Cinglar, se trabajan dos tumos y su capacidad de producción es de 12,000 piezas por 

dla y su proceso es semiautomático. 

LINEA DE PRODUCCIÓN No. 6 

En esta linea de producción se producen los productos de plástico y los diámetros que se 

producen son el 25, 38 y 50. La producción fuerte es el diámetro 50 de nuestro cliente L'oreal, 

que tiene los siguientes productos de linea invisi extra, invisi ultra y el producto gel sin 

alcohol. Los otros dos diámetros se producen muy poco y la capacidad de producción en ésta 

linea de producción es de 30,000 piezas por dla para lograr ésta producción se tienen que 

trabajar tres turnos y su proceso de producción es totalmente automático. 

3.2 DISEÑO CONCEPTUAL 

3.2.1 LA EMPRESA 

Un sistema es un conjunto organizado de componentes interdependientes o subsistemas 

diseñados para alcanzar objetivos; un sistema productor es un conjunto de elementos cuya 

función es transformar una serie de insumos o entradas, en algunas salidas o resultados 

deseados, se considera a un sistema Productor como un sistema abierto, es decir en franca 

interacción con su entorno. 

Una empresa, desde el punto de vista económico, se define como una unidad de Producción 

de bienes y/o servicios para satisfacer las necesidades del mercado, esto corresponde con la 

definición del sistema Productor por lo tanto, una empresa es un sistema productor. 

LA EMPRESA COMO ENTIDAD ECONÓMICA 

Una empresa, desde el punto de vista económico, se define como una unidad de producción 

de bienes y/o servicios para satisfacer las necesidades del mercado, esto corresponde con la 

definición de sistema productor; por lo tanto, una empresa es un sistema productor. 
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OBJETIVOS 

La empresa puede y debe ser analizada en función de la sociedad a Ja cuál si111e y en su 

relación con los individuos que constituyen la sociedad. Pero primeramente tiene que ser 

comprendida en sus términos: si ha de trabajar para la sociedad y para el individuo, debe 

funcionar según sus propias reglas, la supervivencia de la empresa como Ofgallización en su 

primera ley como cualquier otra institución; y su primordial medida de éxito en su capacidad 

para desernpeliar su propósHo con el máximo rendimiento económico. Ahora bien, las 

empresas contemplan otros objetivos como podrán ser: maximizar utilidades, maximizar 

retomo de inversión, crear fuentes de empleo etc. y no necesariamente todas las empresas 

persiguen Jos mismos objetivos. A excepción del objetivo primordial (pieservación de Ja 

empresa), el cual es común en todas, pueden peiseguir uno 6 más objetivos dmntes, 

dependiendo de factores tales como tamal\o de Ja empresa, sector de Ja industria al que 

pertenece. 

Se puede decir en forma general que una empresa debe ganarse una participación próspera 

en su mercado con un producto que deje utilidades; para ello debe servir al diente, producir y 

vender artlculos y/o selVicios de la calidad adecuada en la cantidad necesaria, en la fecha que 

el cliente necesita y a precios razonables. 

Solo cuando la empresa logre adecuadamente su supervivencia, alcanzara sus otros 

objetivos, tales como: 

1.- Dar utilidades. 

2.- Remunerar adecuadamente a sus lrabajadoms. 

3.- Mantener el buen nombre de la empresa. 

4.- Mantener y ensanchar su función social como proveedora de satisfactores al 

Público consumidor, y de oportunidades de actividad constructiva a la ciudadanla. 
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3.2.2 TIPOS DE EMPRESAS 

Se dice que una empresa es una unidad de Producción de bienes y/o servicios, sin embargo 

es importante distinguir Claramente la diferencia entre un bien y un servicio. Asl un bien es 

una unidad tangible que, dada su naturaleza flsica, es factible de almacenarse, transformarse 

y transportarse. Por otra parte, un servicio puede definirse como algo que se produce y se 

consume de manera más o menos simultánea y dada su naturaleza intangible no es 
susceptible de almacenamiento y/o transportarse. 

Un producto o salida del sistema productor puede ser un bien o un servicio o ambas cosas. 

Es necesario diferenciar la Produccióo de bienes y la de servicios ya que involucraran algunas 

diferencias importantes que obedecen básicamente a la naturaleza tangible o intangible de los 

bienes y los servicios respectivamente. Algunas de las diferencias más interesantes son las 

siguientes. 

BIÉN 

Es en la mayoria de los casos, imperecedera y por lo tanto factible de almacenar y administrar 

su consumo y capacidad de reposición. 

La calidad de producto es factible de ser evaluada antes de la adquisición. 

Es posible centralizar la producción del bien para luego distnbuirta a los centros de consumo. 

SÉRVICIO 

Es un producto extremadamente perecedero que no puede tenerse en inventario; de aqul que 

sea dificil determinar la capacidad para producirlo. 

Los clientes potenciales no pueden evaluar la calidad de inmediato, por lo que el prestigio es 

muy importante. 

El producto se produce y se consume prácticamente en el mismo sitio, por lo que la 

organización se dispersa. 
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Atendiendo a esto, se puede dividir a las empresas en dos tipos: 

Empresas productoras de bienes; como las extractivas, de transformación, refacciones, 

automóviles, etc. de edificación, Constructor y agrlcola. 

Empresas de servicios; como las empresas de transportes, de energla eléctrica, de servicios 

públicos, hoteles, restaurantes, etc. 

En nuestro caso el tipo de Empresas que se estudiara en su caso Práctico, es una empresa 

Productora de bienes. Esta empresa es del ramo manufacturero y su producción es de 

envases de aluminio y plástico. 

3.2.3 FUNCIONES DE LAS EMPRESAS 

Existen muchas formas de clasificar las funciones que se realizan en una empresa; una de 

estas clasificaciones es la que está basada en el enfoque de sistemas y que presento a 

continuación. 

Las funciones básicas que se realizan en una empresa de transformación son: 

a) Mercadotecnia 

b) Producción 

c) Finanzas 

d) Recursos Humanos 
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a) MERCADOTECNIA 

Se encarga de evaluar las necesidades del consumidor, asl como de detenninar y dirigir los 

esfuerzos requeridos para vender lucralivamente los bienes producidos en ésta. 

INVESTIGAClóN DE MERCADOS: Estudia la valoración de la naturaleza y el nivel de la 

demanda por productos y senlicios. Determina de la manera más exacta posible los 

requerimientos presentes y futuros del melCado. 

PROMOClóN Y PUBLICIDAD: Se entiende como promoción; las actividades diversas que se 

refieren a provisiones e incentivos ofrecidos a los clientes en periodos limitados para 

motivarlos a adquirir los productos. Publicidad, son todas las formas y actividades que tienden 

a infonnar al público acerca de la empresa y sus productos, su objetivo es presentar 

información de un producto, despertar del interés público y lograr que se venda el producto. 

ADMINISTRAClóN DE VENTAS: Su objetivo es disponer de la producción de la empresa. 

Esto incluye actividades como la selección y entrenamiento de los vendedores, planeación de 

los territorios de venta, establecimiento de cuotas de venia, ele. 

DISTRIBUClóN: En el contexto de la Melcadolecnia, tiene como objetivo la transfenincia de 

los bienes del productor al consumidor. 

Sus principales actividades seran: 

1.- Seleccionar y mantener los canales de distribución más adecuados según la 

Naturaleza del producto y la variedad de productos de la empresa. 
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2.- Determinar el almacenamiento (localización de los productos terminados). 

3.- Establecer las ventas y equipo requerido para el transporte de los bienes de fábrica 

o el centro de distribución hasta los clientes. 

b) PRODUCClóN 

Conjunto de actividades encaminadas a transformar malHrias primas y/o componentes en 

productos terminados. También se le define como el proceso mediante et cual se crean bienes 

y servicios. 

MANUFACTURA Y LOGISTICA: El segmento de manufactura y logistica es et mas largo y 

complejo de los módulos. Se puede dividir en cinco componentes principales. Estos son: 

gerencia de materiales (materials management, MM), mantenimiento de planta (Plant 

maintenance, PM), gerencia de calidad (Quality Management, QM), planeación y control de ta 
producción (productión planning and control. PP) y un sistema de gerencia de proyectos 

(project management system, PS). Cada componente se divide en una serie de 

subcomponentes. 

GERENCIA DE MATERIALES: La gerencia de materiales cubre todas las tareas que existen 

dentro de la cadena de suministros, incluyendo ta planeación basada en el consumo, las 

compras, la evaluación de los proveedores y la verificación de facturas. También incluye la 

administración de inventario y de almacén, para manejar las existencias hasta que et uso 

determine que el ciclo debe comenzar de nuevo. El Kanban electrónico y la entrega justo a 

tiempo están apoyados en et mantenimiento de planta. 
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MANTENIMIENTO DE PLANTA: El mantenimiento de planta apoya las actividades asociadas 

con la planeación y ejecución de reparaciones y el mantenimiento PreYelltivo y conectivo de la 

planta. Los informes sobre tenninación y costos que eslán disponibles. Las actividades de 

mantenimiento pueden manejarse y medirse. 

GERENCIA DE CALIDAD: La gerencia de calidad planea y pone en ejecución procedimientos 

para la inspección y el aseguramiento de la calidad; está creada sobre la nonna ISO 9000 

para la gerencia de calidad, e Integrada con los procesos de adquisiciones y producción de 

manera que el usuario puede Identificar los puntos de inspección tanlo de los materiales que 

entran como de los productos durante el proceso de fabricación. 

PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN: La planeación y el control de la 

producción apoyan tanto los procesos de fabricación como los procesos separados. Se 

proveen los enfoques repelilivos y de configuración para pedidos. Esta serie de módulos 

apoya todas las fases de la fabricación, suministrando la planeación de los requerimientos y la 

nivelación de la capacidad, la planeación de requerimiento de materiales, el cálculo del costo 

de los productos, las cuentas de la explosión e implosión de materiales, la interfaz de diálogo 

CAD y el manejo de los cambios de ingenleria. El sistema pennite que los usuarios vinculen 

los pedidos de nuevos trabajos a los programas de producción. Los pedidos pueden 

generarse en ventas internas o en otras direcciones oficiales. 

GERENCIA DE PROYECTOS: El sistema de gerencia de proyectos le propoo:iona al usuario 

la capacidad para estructurar, manejar y evaluar proyectos grandes y complejos. Mientras que 

el sistema de proyectos de cálculo de costos financieros se enfoca en los costos, el sistema 

de proyectos de fabricación se utiliza para planear y verificar datos y recursos. El sistema lleva 

al de usuario a través de los pasos tlpicos del proyecto, planeación aproKimada, planeación 
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detallada, aprobación, ejecución y ciem!. Maneja una secuencia de actividades, cada una con 

sus interrelaciones con las demás. Las actividades se definen como tareas que se toman su 

tiempo, que se procesan sin interrupción, que requieren recursos y que causan costos. Los 

proyectos se miden con base en tas fechas y los resultados proyectados y reales. El sistema 

provee la posibilidad de manejar la disponibilidad, et presupuesto, la planeación de la 

capacidad y del costo, el status del proyecto y la programación del tiempo. 

VENTAS Y DISTRIBUCIÓN: La serie de módulos de ventas y distribución (sales and 

distributión, SD) provee los posibles dientes y el manejo de los pedidos de venias, y de la 

configuración, la distribución, los controles a las exportaciones, los embarques y el manejo del 

transporte, al Igual que las cuentas, la facturación y el procesamiento de los descuentos. 

Debido a esto, como los demás módulos, se puede poner en ejecución sobre una base global 

y el usuario pude manejar et proceso de ventas de manera global. 

En las ventas y la distribución, los productos o servicios se venden a los clientes. Al poner en 

ejecución el módulo SD, la estructura de la compai'iia debe ser representada en el sistema de 

manera tal que, sepa dónde y cuándo reconocer los ingresos. Es posible representar la 

estructura de la firma desde et punto de vista contable, de la gerencia de materiales o de 

ventas y distribución. Estas estructuras pueden también combinarse. 

Cuando entra un pedido de ventas, éste incluye automáticamente la información OOITBCla 

sobre precio, promociones, disponibilidad y opciones de embarque. El procesamiento de 

pedidos por tandas existe en industrias especializadas como las de alimentos y las de 

productos farmacéuticos o quimicos. Los usuarios tienen la posibilidad de reservar el 

inventario para clientes especlficos, solicita' ta producción de subensambles o ingresar 

pedidos que sean de ensamble, fabricación o ingeniarla sobre pedido, al igual que pedidos 

especiales por encargo. 
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DEPARTAMENTO TÉCNICO: Este tiene varias funciones, entre ellas, se dedica al disello del 

producto, detennina los materiales y todas las caracterlsticas de calidad que debe cumplir el 

bien para su funcionamiento. También se encarga de realizar aclividadeS para mejorar los 

métodos de producción existentes, la Olganización de los recursos necesarios, los procesos y 

equipo; o bien, para hallar nuellOS usos o mejoras, para los productos existentes. También se 

dedica a las funciones para el control de calidad; establece los estándares de calidad, 

métodos de inspección, variables a controlar etc. 

INGENIERIA INDUSTRIAL: Sus actividades son diversas, entre ellas se encuentran: 

actividades relacionadas con la ingeniarla de métodos, para estándares de tiempo y métodos 

de trabajo, lo cual asegurará un mejor aprovechamiento de los recursos. Se incluye la 

elaboración de pronósticos, la designación del manejo de materiales y la distribución de 

planta, tratando de interrelacionar estas actividades con el resto de la empresa para que su 

funcionamiento sea el de un sistema. 

COMPRAS: Se encarga de adquirir la materia prima y demás recursos materiales necesarios 

para la continua operación de la empresa. 

Sus actividades básicas se basan en: 

Encontrar fuentes de suministros satisfactorias 

Mantener buenas relaciones con éstas. 

Pagar precios adecuados para la mercancla, eligiendo entre varios proveedores. 

Asegurar la actuación de los proveedores en cuanto a cantidad y tiempo de entrega 

De la mercancla. Vigilar que la calidad de la materia prima adquirida sea la especificada. 
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PU\NTA SUS FUNCIONES SE DIVIDEN EN: 

Fabricación, transfonnación de los materiales en productos o subproductos. 

Mantenimiento, se encarga de la prevención de fallas en el equipo y maquinaria; cuidando 

este aspecto se logra una operación conecta y continua de los procesos de fabricación. 

C) FINANZAS 

Su función principal consiste en planear las fuentes, necesidades y usos de los recursos 

monetarios, su 01ganización fonnaJ seria de la siguiente fonna. 

PRESUPUESTOS: Se define como la fonnulación de planes para un periodo futuro y 

expresado en ténminos cuantitativos, su función consiste en recabar los presupuestos de 

lodos los departamentos de la empresa, para elaborar el presupuesto total y con ello definir 

los recursos necesarios para el periodo planeado. 

EVALUAClóN DE PROYECTOS: En una empresa, con frecuencia se elaboran diversos 

proyectos que tienden a mejorar el desempeiio de la misma. 

CONTABILIDAD: Es el registro, clasificación y resumen en forma significativa y en dinero, 

transacciones o eventos que son de caracter financiero o administrativo. 

As i, el papel de la contabilidad en la empresa será proporcionar la infonnación acerca de los 

resultados que se obtienen como consecuencia de las operacioneS de la empresa. 
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NÓMINA E IMPUESTOS: Se encarga de registrar el tiempo de cada empleado de acuerdo 

con los dlas de trabajo completos o incompletos; horas extras; lo acumulado en caso de 

incentivos por ciertos volúmenes de producción obtenidos, y demás información necesaria 

para calcular los salarios del personal en general. 

También efectúa las deducciones pertinentes al sueldo de cada empleado, de acuerdo con la 

ley sobre impuestos. 

D) RECURSOS HUMANOS 

Se ocupa del mantenimiento de las relaciones humanas y el bienestar flsico del personal 

sindicalizado asi como el de confianza, con el objetivo de que den el máximo de contribución 

para lograr un trabajo en toda la empresa, su organización seria de la siguiente forma: 

EMPLEO: Su función es la de proporcionar el personal necesario para realizar las actividades 

de la empresa. Lo hace por medio del reclutamiento de personal; la selección del personal 

para los diversos puestos se lleva a cabo mediante la aplicación de pruebas psicológicas, de 

conocimientos y aptitudes; y por último, se encarga de la contratación del personal. 

CAPACITACIÓN: Se dirige tanto a nuevos empleados como a aquellos que tienen cierta 

antigüedad, !os cuales requieren un constante entrenamiento para acrecentar su capacidad y 

talento en el desarrollo de sus labores. 

SUELDOS Y SALARIOS: Se realizan actividades tendientes a la fijación de sueldos para el 

personal. Se buscará por medio de la remuneración adecuada, motivar al trabajador en el 

desempeño de sus labores. 
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Los sueldos se detenninan en base en "Análisis y Evaluación de Puestos•, en el cuat se 

consideran habilidades, esfuelzos y experiencia del trabajador; estos factores se ponderan y 

se logra fijar asl la remuneración. 

SEGURIDAD INDUSTRIAL: Se refiere al cuidado de la vida, integridad y salud del trabajador. 

Se encarga de la prevención de accidentes y enfermedades profesionales. Establece normas 

de seguridad y brinda el equipo necesario para la ejecución de cada labor. 

RElACIONES LABORALES: Comprende todas las actividades realizadas para el ajuste 

continuo de las relaciones jurldicas en el trabajo, entre los aspectos fundamentales se 

encuentran: 

Ejecutar bajo n01TT1as legales el contrato de trabajo, ya sea individual o colectivo. 

Tramitar las prestaciones obedeciendo a las leyes jurldicas cooespondientes. 

Vigilar el cumplimiento de reglamento interior del trabajo. 

SERVICIOS Y PRESTACIONES: Comprende los servicios externos e internos asl como 

prestaciones particulares para todos los empleados de la empresa. 

COMO PRESTACIONES SE TIENEN: Medios de transporte a la fábrica, préstamos para 

adquisición de un automóvil, piéstarros sin interés o con bajo interés. 
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COMO SERVICIOS: Servicio de comedor, servicio de recuperación, servicio médico interno y 

en cllnica externa, servicio de guardarla. 

Es importante enfatizar el hecho de que las funciones de la empresa no necesariamente 

coincidirán con los nombres de los departamentos de las mismas, ya que una empresa puede 

organizarse de muy diversas formas conservando las funciones antes mencionadas. De igual 

forma, las organizaciones de cada una de las funciones detalladas anteriormente, son 

solamente ejemplos, lo importante es que todas las actividades se lleven a cabo, 

independientemente de la organización empleada. 

MODELOS DE SISTEMAS DE PROOUCClóN 

Clasificación de los modelos de Producción, los diferentes modelos de sistemas de 

Producción. Existen diversas clasificaciones de sistemas que se mencionan a continuación. 

SISTEMAS DE PRODUCClóN: 

a) Sistemas de Producción Continuos o Estandarizados 

b) Intermitentes o por lotes 

c) Únicos o de Proyectos 

En nuestro caso el Sistema de Producción que empleamos, es el sistema de Producción 

intermttente o por lotes, en donde se explicaran sus caracterlsticas más impollantes. 

SISTEMA DE PRODUCClóN INTERMITENTE O POR LOTES: Con este tipo de sistemas es 

posible producir bienes bajo orden del cliente o para inventario. Se producen diversas 

cantidades de un producto, o varios productos, a intervalos. En este caso, el sistema debe ser 

flexible para adaptarlo a una gran variedad de estilos, tamallos o disellos. 
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Las empresas que utilizan este tipo de sistemas, son las emJll8SllS de producción de piezas 

metálicas, talleres de paileria, moldeo y fabricación de envases de ahminio y plásticos (este 

es nuestro caso). 

Las caracterlsticas que presenta este sistema de Producción intermitente o por lotes son las 

siguientes: 

1.- Hay una gran variedad de productos estándar o no, con demanda media. 

2.- Se usan maquinas de propósito general, diseiiadas para ejecutar diversas operaciones 

sobre una variedad de productos. 

3.- El equipo es arreglado atendiendo al tipo de proceso ejecutado, los productos siguen una 

variedad de rutas a través de las instalaciones, dependiendo de los procesos requeridos. A 

estos arreglos se les llama Distribuciones de instalaciones por proceso. 

4.- El nivel de capacitación de los operarios, es generalmente mayor que en el sistema de 

producción en linea. 

5.- Ofrece el costo por unidad mas bajo para la mayorla de los productos de mediano o bajo 

volumen de demanda. 

6.- El sistema productivo se adapta fácilmente a diferentes disei\os de productos. 

CARACTERÍSTICAS DE PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA PRODUCCIÓN 

Las caracterlsticas de Planeación y Control de la Producción varlan según el tipo de sistema 

de producción que se tenga, en general se puede decir que cada sistema se menciona a 

continuación. 
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SISTEMA CONTINUO: el proceso de planeación es complejo, aunque ocurre sólo 

ocasionalmente cuando se hacen cambios mayores a nuevos productos, las funciones de 

control y progreso son activas. 

SISTEMA INTERMITENTE O POR LOTES: La planeación es compleja y frecuente; las 

funciones de control y progreso son más activas y frecuentes que en el sistema continuo. 

SISTEMA DE PROYECTOS: La planeación, el control y el progreso son muy complejos, pero 

se efectúan una sola vez. 

LOCALIZACIÓN FUNCIONAL DE PLANEACJóN Y CONTROL DE PROOUCCJóN: 

Realiza diversas funciones, debería estar, de acuerdo con la estructura organizacional, donde 

dichas tareas se pudieran llevar a cabo de la mejor manera posible. El mejor consejo respecto 

a la localización organizacional es poner diveisas actividades de plaieación y control de la 

producción. Razonablemente cerca de la fuente de infonnación necesaria para tomar 

decisiones acertadas, cuidando que ninguna función (Producción, Men:adotecoia, Finanzas y 

Personal) polarice seriamente estas decisiones. 

Al analizar la actividad de Plaieación y Control de la Producción, se indica cual será la mejor 

estructura, es aquella que responda satisfactoriamente a las siguientes preguntas: 

Están todas las actividades de planeación, secuenciación y administración de inventarios, 

idenlilicadas y alojadas en algún lugar. 

Las personas responsables de tomar decisiones entienden claramente su papel, los objetivos 

de sus resoluciones, la información disponible y el procedimiento aceptlllo para tomar 

decisiones. 
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Los encargados de tomar decisiones tienen un sistema preciso y oportuno de infonnación. 

Existe algún sis tema para identificar situacioneS no rutinarias que requielen decisiones 

rápidas y poco frecuentes 

Las actividades organizacionales involucradas están de acuerdo con la función de planeación 

y control de la producción. 

PROGRAMACIÓN DE OPERACIONES: 

La programación de operaciones o de actividades es la última fase en el proceso total de 

planeación de la producción de un sistema productor de bienes. 

La planeación se encarga de adquirir los recUISOS necesarios, y una vez que se dispone de 

éstos, la programación de operaciones se encarga de distribuir la capacidad o recursos 

disponibles (equipo, mano de obra y espacio) entre los diversos trabajos o actividades. 

La programa:ión de actividades da lugar a un plan de etapas de tiempo (Programa 

calendario) para las actividades. Este programa indica lo siguiente: 

Lo que hay que hacer, cuándo hacerlo, quién lo hace y et equipo para hacerlo. 

Con objeto de asegurar que la capacidad disponible se use en fonna efectiva y eficiente para 

lograr los oqetivos de la empresa. En ténninos generales, la prognrnación de operaciones 

busca conjuntar favorablemente varios objetivos en confticto. 
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3.3 ESQUEMA Y DESCRIPCIÓN GENERAL 

MATERIAS PRIMAS BASICAS 

El cospel y el polielileno son las principales materias primas que se necesitan para producir, 

los envases de aluminio y plástico. 

El marcador de la medida 16 x 100 (diámetro de 16 mm x 100 mm de longitud), utiliza un 

cospel de la siguiente medida para su fabricación, 15.70 x 8.00. este producto es el marcador 

eslerbrook de nuestro cliente Berol. 

El puro o tabaco de las siguientes medidas (diámetros 20 mm x 120 mm, 140 mm y 180 mm 

de longitud), se utiliza las diferentes medidas de cospel para su fabricación, 19.30 x 8.10, 

19.30 x 8.85 y 19.30 x 9.45, estos productos son para un cliente de Cuba. 

El desodorante Mademoiselle de la medida (diámetro 35 mm x 120 mm de longitud), utiliza un 

cospel de la siguiente medida para su fabricación, 34.70 x 6.85, este producto se utiliza para 

un maquilado. 

El producto talco Legend de la medida (45 mm de diámetro x 130 mm de longitud), utiliza un 

cospel de la siguiente medida para su fabricación, 44.70 x 4.60, este producto es para nuestro 

cliente Jafra. 

Los productos invisi, mousse, optims, extra styling, voluma rizos, etc. Utilizan la siguiente 

medida (45 mm de diámetro x 170 mm de longitud), todos estos productos utilizan un cospel 

de la siguiente medida para su fabricación, 44.70 x 6.80, estos productos son para nuestros 

clientes L'oreal y Colgate Palmolive. 

Los productos espuma de carnaval, carioca y aires de violeta de la medida (45 mm de 

diámetro x 190 mm de longitud), lodos estos productos utilizan un cospel de la siguiente 

medida para su fabricación, 44.70 x 7.20, estos productos son para nuestro cliente 

Laboratorios Windsor de Ecuador. 
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El producto lazo loco de la medida (50 mm de diámetro x 125 mm de longitud), utiliza el 

cospel de la siguiente medida para su fabricación, 49.70 x 5.30, este producto es para nuestro 

cliente inventiva y desarrollo. 

Los productos stefano negro, stefano spazio, stefano xtasis de la medida (53 mm de diámetro 

x 150 mm de longitud), utilizan el cospel de la siguiente medida para su fabricación, 52.70 x 

6.00, estos productos son de nuestro cliente Colgate Palmolive. 

Los productos patrichs air, patrichs l'oumo y patrichs terra de la medida (53 mm de diámetro x 

150 mm de longitud), utilizan el cospel de la siguiente medida para su fabricación, 52.70 x 

6.20, estos produclos son de nuestro cliente Ponds. 

Los productos mega fixing y ullra fixing de la medida (53 mm de diámetro x 200 mm de 

diámelro). utilizan el cospel de la siguiente medida para su fabricación, 52.70 x 7.30, estos 

productos son de nuestro cliente Lóreal. 

El producto lreón 12 de la medida (66 mm de diámetro x 190 mm de longitud), utilizan el 

cospel de la siguiente medida para su fabricación. 65.70 x 7.00, estos productos son para 

nuestro cliente Dupont. 

Los productos freón 22 de la medida (76 mm de diámetro x 263 mm de longitud), utilizan el 

cospel de las siguientes medidas 75.70 x 10.50 (pared delgada) y 75.70 x 12.50 (pared 

gruesa), estos produclos son para nuestro cliente Dupont. 

Los productos extinlor 3/4 Kg. Y extintor 1 Kg. De las siguientes medidas (76 mm de diámetro 

x 233 mm de longitud y 76 mm de diámetro x 266 mm de longitud), utilizan las siguientes 

medidas de cospel para su fabricación, 75.70 x 20.50 y 75.70 x 23.00, estos productos son de 

nuestro cliente cinglar. 
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Para la fabricación de estos productos se utilizan diferentes materias primas, que se 

mencionan en el siguiente cuadro ilustrativo. 

Barnices Lacas Esmaltes Diluyentes 

Barniz 3001 Laca micoflex Blanco free 2001 V-1103 

Barniz mate 9646 Laca Hoba 7407 Blanco studio V-938 

Barniz Hoba Laca 8460N Hoba Blanco free Hoba V-940 

Barniz mate Hoba Laca h-1591a Blanco studio Haba V-944 

Laca h-1591b Bronce jafra V-828 

Transparente Hoba V-822 

Transparente 2000 V-965 

Estas son las materias primas básicas que se necesitan para la producción de envases de 

aluminio, el 50 % de estos materiales se producen en el pais y el resto se importan de 

Alemania y de Suiza de nuestros proveedores Hoba, Sunchemical y Valspar (ambos de 

suiza). Los tiempos de entrega de las materias primas nacionales es de una semana y los 

materiales de importación es de dos meses aproximadamente. 

PlASTICOS: Para el área de plásticos se utilizan tres tipos de polielilenos uno de los 

principales polietilenos es 132-1 que tiene como caracterlstica ser un polietileno de baja 

densidad este polietileno se ocupa aproximadamente en un 65 % y el resto de los 

polielilenoson 10462N lineal y 2045 de alta densidad estos dos últimos polietilenos ocupan 

aproximadamente el 35 % dividido en partes iguales para la producción de tubos de plástico, 
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la adquisición de esta materia prima. no hay problema se compran en el pals y su tiempo de 

entrega es de una semana. 

PIGMENTOS: Otro material importante para la producción de tubos de plástico son los 

pigmentos que se necesitan para los diferentes colores que se necesitan para la producción 

de envases de los diferentes colores de plástico, se tiene un proveedor nacional pigmentos 

universales que nos surten el material en tiempos de una semana. Estos son los materiales 

más importantes que se necesitan para la producción de envases de plástico y redondeando 

los materiales de plástico y aluminio son los principales materiales que se ocupan para el 

proceso de transformación de materia prima en envase de plástico. 

3.4 DETECCIÓN DE FORTALEZAS Y DEBILIDADES 

M R P (Planeación de requerimientos de materiales) 

Un sistema de mrp se conduce a través de un programa maestro de producción en el cual se 

especifican los productos finales o el resultado final de la función de producción. Todas las 

demandas futuras de productos en proceso y de materias primas deben depender del 

programa maestro de producción y deben derivarse a través del sistema mrp tomando como 

base el programa maestro. Al usar el sistema mrp el programa proporciona las 61denes de 

compra para materia prima y órdenes de los talleres para la programación de las actividades 

de la fábrica, mediante la explosión de productos., este proceso de explosión determinara 

todas las partes y componentes que serán necesarios para prod:.icir un número detenninado 

de productos. 
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El proceso de explosión requiera una lista detallada de materiales en la cual se describen 

cada una de las partes que ser.in necesarias para producir cualquier producto terminado 

especifico dentro del programa maestro de producción. Las partes requeridas pueden ser 

ensambles, subensambles, partes manufacturadas y partes oompradas. De este modo, la 

explosión de las partes produce una lista completa de las partes que deben ordenarse y la 

programación de las ll:lividades que se requerirán en la planta. En el proceso de explosión de 

partes, es necesario considerar los inventarios de partes que ya están disponibles y los que ya 

están ordenados. 

Otro ajuste que se debe hacer durante la explosión de las partes se refiere a los tiempos de 

producción y de entrega. Cada parte se ordena con el tiempo suficiente para conseguirla, esto 

garantiza que cada componente estará disponible a tiempo para dar apoyo al programa 

maestro de producción. Si se dispone de suficiente capacidad de manufactura y de 

abastecimiento para satisfacer las órdenes que resultan de la explosión de partes, el sistema 

MRP producirá un plan válido para las ll:lividades de obtención de loo materiales y 

fabricación. Si no se dispone de suficiente capacidad, será necesario volver a planear todo el 

programa maestro o cambiar. 

CAPACIDAD DE PLANTA: Los principales propósitos de un sistema básico de mrp son 

controlar los niveles de inventario, asignar prioridades operativas para los artk:ulos y planear 

la capacidad para cargar el sistema de producción. Estos pueden ampÍiarse brevemente de la 

siguiente manera. 

INVENTARIO: 

Ordenar la parte correcta. 

Ordenar la cantidad correcta. 

Ordenar en el momento COIT9Clo. 
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PRIORIDADES: 

Ordenar con la fecha de vencimiento correcta. 

Mantener válida la fecha de vencimiento. 

CAPACIDAD: 

Planear una carga completa. 

Planear una carga exacta. 

Planear un momento adecuado para mirar la carga futura. 

3.4.1 VENTAJAS DE LA MRP (DETECCIÓN DE FORTALEZAS) 

Capacidad para fijar los precios de una manera más competente. 

Reducción de los precios de venta. 

Reducción del inventario. 

Mejor servicio al cliente. 

Mejor respuesta a las demandas del mercado. 

Capacidad para cambiar el programa maestro. 

Reducción de los costos de preparación y de desmonte. 

Reducción del tiempo de Inactividad. 

Suministra información por anticipado, de manera que los gerentes pueden ver el programa 

planeado antes de la expedición real de los pedidos. 
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Indica cuando demorar y cuando agilizar. 

Demora o cancela pedidos. 

Cambia las cantidades de los pedidos. 

Agiliza o retarda las fechas de vencimiento de los pedidos. 

Ayuda en la planeación de la capacidad. 

3.4.2 DESVENTAJAS DE LA MRP (DETECCIÓN DE DEBILIDADES) 

La falta de compromiso de la alta gerencia, el hecho de no reconocer que la mrp es solo una 

herramienta de software que debe ser utilizada correctamente y la integración de la mrp y el 

justo a tiempo. 

Es un sistema de información que se usa para planear y controlar los inventarios y las 

capacidades en las companias manufactureras. En estos sistemas, se deben unificar las 

órdenes que resulten de la explosión de partes con el fin de detenninar si existe o no, 

suficiente capacidad disponible. Si no existe, se debe cambiar el programa maestro o la 

capacidad misma. Este sistema contiene un ciclo de retroalimentación entre las órdenes que 

se emiten y el programa maestro que pennite que se ajuste la capacidad disponible. Este tipo 

de sistema se llama sistema cerrado. 

SISTEMA DE PLANEACIÓN DE RECURSOS DE MATERIALES 

Este sistema se usa para planear y controlar todos los recursos de manufactura, inventaios, 

capacidad, efectivo, personal, instalaciones y bienes. En este caso, la explosión de partes del 

sistema mrp también gula a los demtls subsistemas de planeación de recursos de la empresa. 
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En general el mrp tiene como caracteristica el lograr la reducción de inventarios y 

cumplimiento de fechas de entrega, por otra parte esta orientado más hacia la manufactura 

que hacia el exterior. Hay muchas formas de operar el mrp ya que una empresa rara vez 

opera sin contratiempos, los planes de producción deben ser flexibles asi el plan maestro no 
puede ser fijo, por ello es común usar un plan semanal y recalcular los requerimientos cada 

semana. Algunas compai\las emplean la técnica del cambio neto donde sólo recalendarizan 

los cambios netos derivados de alteraciones sufridas en el programa, por cambios en 

demanda, cancelaciones, ausentismo, descomposturas, etcétera. 

Ejemplo de requerimiento neto de materiales 

J Brul Desodorante 50000 piezas 22000 piezas (50-22) = 28000 piezas 

Este ejemplo muestra la cantidad de producto que se necesita por lo que se tienen que 

comprar todos los materiales que se necesitan para poder producir las 28000 piezas, pero 

nosotros manejamos un inventario de seguridad de materiales que es de 200000 piezas, asl 

es que en este caso no existe ningún problema, la solución para no quedamos sin materiales 

es realizar la explosión de materiales y pedir el material faltante, ya que al cliente se le da una 

entrega de 30 dlas, muchas wces el Forecast no es lo suficiente confiable por lo cual se tiene 

una relación con el departamento de ventas para ver el comportamiento de las ventas y a 

partir de esa retroalimentación de comunicación e informaciOn se compran los materiales 

suficientes para cubrir los compromisos futuros estimados por el departamento de ventas. 

Se muestra el programa de producción con el cual se trabaja en donde se indican las seis 

lineas de producción que la empresa tiene con cada uno de sus productos que se estiln 

fabricando y la indicación de los meses que le siguen para la producción futura y aquellos 

productos que se encuentran detenidos por algún problema existente en el programa de 

producción indica el problema de estos productos y su status. 
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3.5 SITUACIÓN ACTUAL 

En el tiempo que tengo laborando en la empresa sé a logrado tener una estructura de 

materiales que permiten una planeación más flexible, la forma de lograrlo fue conociendo 

todos los materiales que intervienen en el proceso de producción la manera de lograrlo fue 

conociendo cada una de las etapas del proceso de producción y los diferentes materiales que 

se necesitan en el proceso de producción, lo cuál dio como resultado identificar cada uno de 

los materiales y conocer la rotación de estos materiales. 

Se trabajo en los productos que se vendieron un año antes para conocer los históricos de 

ventas que nos permitieran identificar cada uno de los productos y poder identificar en que 

etapa del año se vendieron estos productos, de esta forma se logro tener un pronostico de 

ventas diseñado por planeación el cual nos sirve para tomar decisiones más adecuadas, con 

esta información nos permite describir de manera confiable pronosticar lo que va a pasar en el 

futuro, esta información se comparte con el departamento de ventas y se toman las decisiones 

más adecuadas. 

Con esta información se diseño un formato en donde están todos los materiales que 

intervienen directamente en el proceso de producción, aqul se indican todas las medidas de 

cospel, medidas de bote, factor de piezas por kilo, el scrap por medida de cospel con su 

porcentajes, los diferentes proveedores de aluminio identificando el lugar de origen y con las 

cantidades existentes y por último se encuentran la existencia total de cospel que se tiene en 

inventario. Este formato nos permite tener la información en el momento oportuno de manera 

eficiente y clara. 

En otro formato aparecen los barnices, diluyentes, esmaltes y lacas, esta información aparece 

por dia identificando cada uno de los días de la semana con la existencias de inventario de 

cada uno de los materiales además indica en la parte final del formato el inventario de 

seguridad que se necesita para que la planta pueda operar sin demoras por falta de 

materiales, estos inventarios de seguridad fueron hechos conforme a nuestros tiempos de 

entrega y procurando tener las existencias que permitan la operación de la planta. 
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El formato de pigmentos indica cada uno de los pigmentos y master que se ocupan, 

describiendo el tipo de master e indicándolo por dia durante una semana con las existencias 

al dia. 

El formato de empaques, polietilenos, detergentes y equipo de seguridad, se muestra por dla 

durante una semana, indicando cada uno de los dlas la existencia de estos materiales y 

mostrando al final el inventario de seguridad necesario para la óptima operación de la planta 

que permita que la planta pueda operar de manera confiable. 

Se diseñaron las ordenes de producción surtimiento para obtener la explosión de los 

diferentes materiales a utilizar en la producción de botes de aluminio o plástico, estos 

formatos descargan todos los materiales que entran a proceso y almacén descuenta todos los 

materiales al inventario y arroja los existentes. 

Se diseño un programa de producción en donde aparecen las seis lineas de producción, 

identificando cada uno de los productos que intervienen en cada una de las lineas y los 

productos que le siguen identificando aquellos productos que están produciendo en linea y los 

que siguen mes por mes, lo importante de este programa es que se comparte a diferentes 

áreas de la empresa como son dirección general, dirección de producción, dirección de 

finanzas, dirección de ventas, gerencia de ventas y gerencia de materiales. Estos son lodos 

los usuarios que pueden tener acceso al programa de producción lo cuál permite que 

cualquiera de estos usuarios conozcan que productos son los que se están produciendo y 

conocer los tiempos de producción de cada uno de los productos, esto es importante porque 

se le puede informar al cliente cuando se terminara de producir su producto y en que fecha se 

le entregara su producto de acuerdo al plan de embarques que necesite el departamento de 

ventas. 
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Se tienen los procedimientos aprobados por aseguramiento de calidad de la planta y de los 

auditores de Underwriters Laboratorios lnc. Que corresponden a los procedimientos de 

elaboración del programa de producción, elaboración y cierre de la orden de producción 

surtimiento y manejo de la orden de pedido, estos procedimientos solo corresponden al 

departamento de planeación de la producción. Es la primera vez que se desarrollan estos 

procedimientos para una certificación de calidad, estos procedimientos fueron aprobados 

satisfactoriamenle por los auditores y la empresa esta certificada en ISO 9002. 
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3.6 IMPLANTACIÓN DE LOS PROCEDIMIENTOS PARA LA PLANEAClóN DE LA 

PRODUCCIÓN. (DESARROLLO DE PROCEDIMIENTOS ISO 9002). 

3.6.1. TITULO: ELABORACION DEL PROGRAMA DE PRODUCCIÓN. 

l.S.C. No. 9.66 (Instrucción del sistema de calidad). 

OBJETIVO: 

Programar un flujo continuo por linea de producción, obteniendo a tiempo los 

insumos para lograr la entrega de productos en la fecha requerida. Mostrando los 

desequilibrios entre la capacidad y la demanda. 

ALCANCE: 

Todas las órdenes de pedidos vigentes. 

NOTACIONES Y DEFINICIONES: 

PLAN-COMP: Planeador- Comprador. 

JTA-PLAN: Junta de planeación. 

OP: Orden de producción. 

PROGRAMA: Programa de producción. 

% x DIA: Tiempo estimado en la elaboración de una orden de producción, 

calculado en parte porcentual de un dia de trabajo. 

D: Tiempo utilizado en el programa para indicar los paros por descanso semanales o feriados, 

calculado en parte porcentual de un dia de trabajo. 
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LINEAS DE PRODUCClóN: Estaciones ensambladas en proceso continúo para la 

transformación de las materias primas en producto final y que se producen en serie. 

I.S.C. No. 9.66 (Instrucciones del sistema de calidad) 

Op: Documento en consecutivo generado por el departamento de ventas, basado en 

el pedido original del cliente. que contiene el nombre del cliente, el nombre y clave 

del producto, sus medidas, su No. De ficha técnica, su fecha de emisión y entrega. 

No. De pedido y las observaciones necesarias. 

MODIFICACIONES; Cambios a la OP. Original que pueden ser en cantidad, medidas o fecha 

de entrega. 

CANCELACIONES: anular en forma definitiva la OP. Solicttada. 

PROG: Archivo electrónico (pla-pro-prod) compartido en la red de computadoras que contiene 

en sus hojas las OP. En prioridad consecutiva por linea de producción, definida por la JTA­

PLA.N o por necesidades de entrega del departamento de ventas. Además contienen el 

análisis de consumo del aluminio, calculado en base a pedidos generados por Ventas. Y el 

inventario de existencias de cospel, (materia prima que se necesita para producir los envases 

de aluminio y marcadores. 

SEGUIMIENTO: Actualización diaria del programa ingresando las nuevas OP. Eliminando las 

que cubren la cantidad permitida por el cliente, incluyendo las modificaciones y cancelaciones. 

COSPEL: Disco plano de aluminio que se utiliza como material básico en la fabricación de 

boles y tubos de aluminio. 

FICHA TÉCNICA: Documento que contiene las especificaciones del cliente transferidas a 

caracterlslicas de proceso y de producto. 
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ESTÁNDAR: También conocido como carpeta de coklf'es por los clientes, que contiene el 

rango pennilido de variación de oolores de tintas en el proceso de producción. 

PEDIDO: Contrato u orden de compra enviado por el cliente, que describe el producto que 

necesita y propon:iona él numero de refemncia. 

INICIO: Fecha, hora y minuto estimado en el arranque de una orden de producción. 

Entrega: Fecha, hora y minuto estimado en la finalización de una orden de producción. 

CAMBIOS: Tiempo estimado en la realización de un cambio de disei\o y/o 

herramental en la linea de producción 

RESPONSABILIDADES: 

PLAN-COMP: Obtener en tiempo los insumos para mantener en orden prioritario la OP. De 

acuerdo a las necesidades de nuestros clientes. 

l.S.C. No. 9.66 (Instrucciones del sistema de calidad) 

INSTRUCCIONES: 

Distribución del fonnato del programa por línea de producción. 

ENCABEZADO: Cuenta con el nombra del departamento emisor (Planeación), con la fecha de 

emisión (incluyendo la hora de impresión) y la linea de referencia. 

SUBENCABEZADO: Marca el inicio y entrega estimada de una orden, el tiempo de 

descanso, los cambios, él % x dla, el pedido, el nombre del producto, las medidas, el cospel a 

utilizar, la cantidad solicitada, él No. De ficha técnica, las emtencias de cospel, grabados y 

estándares. Además las observaciones necesarias y los kilos de cospel a utilizar. En el caso 

de la linea 6 se elimina los COf1C81*>S de medida, existencia y utización de cospel y se 

agrega el color del tubo, si lleva caja y si lleva bolsa. 
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CONTENIDO DEL PROGRAMA: Determinando el mes de fabricación en orden de 

prioridades, ordenado en conidas de los diferentes diámetros. 

SECClóN DE MODIFICACIONES: Conteniendo la OP. Que sufren alguna modificación y 

tiene las observaciones necesarias. 

STAND BY: Conteniendo la OP. en espera y sus razones por las cuales en ese momento se 

encuentran detenidas. 

SECCIÓN DE PRUEBAS: En la sección de Pruebas, se programan las pruebas que son 

solicitadas por calidad, Su programación se basa en los acuerdos que tiene la junta de 

Planeación cada semana. 

Ordenamiento en consecutivo de la OP. 

Basado en la fecha promesa, los acuerdos de la JTA-PLAN y las eventuales necesidades de 

entrega del departamento de venias: se ordenan las OP. Por corridas de diámetros, por tipo 

de hombros, por tipo de lacas, tipos de barniz y por medida de cospel. 

El seguimiento al prog. Se realiza inmediatamente de recibir la información del departamento 

de ventas. 

El seguimiento al prog. Se realiza inmediatamente de recibir la información: para dar de baja 

una OP., para restarle la cantidad ya producida se realiza durante la manana del día siguiente. 

Para las modificaciones y cancelaciones se realizara inmediatamente después de recibir el 

documento, sin que ello modifique lo anteriomlente planeado desde el momento de su 

entrega hasta 3 días después. 
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l.S.C. No. 9.66 (Instrucciones del sistema de calidad) 

DISTRIBUCIÓN DEL PROGRAMA: 

Utilizando la red de computadoras: (producción, almacén, calidad, control de 

producción. ventas. dirección general, dirección comercial, coSIOS, dirección 

financiera, gerencia de recursos humanos). 

ANEXOS: 

A FI 9.66-1 Programa de producción (archivo electrónico). 
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3.6.2. TITULO: ELABORACIÓN Y CIERRE DE LA ORDEN DE PRODUCCIÓN 

(SURTIMIENTO). 

l.S.C. No. 9.65 

OBJETIVO: 

Entregar suficientes insumos al departamento de producción, por medio del almacén, para la 

fabricación de la cantidad optima de una OP. Permitiendo controlar los costos y su 

identificación con los datos necesarios. 

ALCANCE: 

Todas las OP. Vigentes 

NOTACIONES Y DEFINICIONES 

NOTACIONES: 

OPS: Orden de producción surtimiento. 

PLAN-COMP: Planeador - Comprador. 

DEFINICIONES: 

OPS: Documento interno que se genera en el departamento de planeación en original 

y 4 copias (original-producción, copias-almacén (dos tantos)-costos (1 tanto)-archivo 

(1 tanto). 

Refiriendo todos los datos de una OP. Con el total de los insumos necesarios. 

Folio: Numeración consecutiva de la OPS. 
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RESPONSABILIDADES: 

PLAN-COMP: Elaboración de la orden de producción (Surtimiento) y entrega de las OPS. al 

Departamento de control de Producción (aluminio) y al departamento de Producción 

(Plásticos). 

INSTRUCCIONES: 

Llenado, entrega (costos y almacén) y archivo de la OPS. Separando el tipo de 

formato para el área de bote de aluminio y para el área de tubos de plástico. 

l.S.C. No. 9.65 (Instrucciones del sistema de calidad) 

Para bote de aluminio y tubo de plástico se cuenta con un No. de folio en consecutivo, el cual 

se anota en la OP. (SUrtimiento) y al mismo tiempo se anota en la librela de control. 

El encabezado de la OP. (F1-.9.65-1) se compone de 3 secciones: 

La primera 111<>ta él número de OP. Separada con un guión le sigue él número de pedido, a 

continuación el nombre del cliente y el nombre del producto. 

La segunda anota él numero de línea donde se producirá, postefiormente él número de lote 

que inicia con los primeros cuatro dígitos No. De pedido, seguido de Los siguientes 3 dlgitos 

se componen de los últimos 3 del tulio de la hoja de orden de producción (surtimiento), los 

últimos 3 son los enteros o fracciones que puede dividirse una OP. incluyendo la barra que 

separa las fracciones contamos con 9 dlgitos y una diagonal que represenla un entero o 

fracción de la orden de pedido en total. Por ultimo la medida del producto a fabricar. 
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La tercera se anota la fecha de emisión, después la cantidad ordenada y por ultimo la 

cantidad programada que incluye la merma o scrap posible durante el proceso de fabricación. 

Llenado de la OPS. Para bote de aluminio: 

Anotar en el margen superior derecho él No. De folio. 

Anotar la OP. y él número de pedido, nombre del cliente, Nombre del Producto, No. de linea 

donde se fabricara, tole, medida, fecha de emisión, cantidad Ordenada, cantidad Programada 

(Incluyendo el Scrap o Menna). 

Anotar la medida y cantidad del cospel a utilizar. 

Calcular y anotar las cantidades de: lubricantes, detergentes, lacas, esmaltes, barnices, 

Cajas, Separadores, Cintas Engomadas, Tapas Palle!, Peliculas de 5"y 20", etc. 

l.S.C. No. 9.65 (Instrucciones del sistema de calidad). 

Llenado de las OPS. Para tubo de plástico: 

Anotar en el margen superior derecho el No. De folio. 

Anotar la OP. El número de pedido, nombre del cliente, Nombre del Producto. No. de línea 

donde se fabricara, lote, medida, fecha de emisión, cantidad solicitada, cantidad a surtir 

(Incluyendo el Scrap o Menna). 

Calcular y anotar la cantidad a utilizar de: potietilenos, bamioes, bolsas, tapas, Ligas, Cajas, 

Cintas y Master Batch, oolorantes y material de empaque. 

En las ordenes de Producción (surtimiento), de aluminio y plásticos únicamente se anotan los 

datos descriptos anterionnente y las cantidades de materiales que se necesiten para Producir 

una orden de Producción (surtimiento). 
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ENTREGA DE LAS OPS: 

Fotocopiar el original en 4 tantos. 

Sellar las 2 copias destinadas al almacén con el sello de planeación en la parte superior 

izquielda. 

Anotar en la libreta de consecutivo el No. de OPS, el Nombre del producto, dejar un espacio 

para el nombre de quien recibe, la cantidad Ordenada y la fecha de entrega. 

Entrega al Departamento de Control de Producción (Aluminio) y al Departamento de 

Producción (Plásticos) el original de la OPS. y verificar que en la copia para archivo 

(Escriban Nombre y Firma) y en la libreta de control (Poner Nombre) . 

Entrega aJ área de costos de una copia. 

Entrega al almacén de las dos copias selladas, verificando que firmen en la copia para archiw 

dela OPS. 

Colocar en el archivo las OPS. En consecutivo. 

l.S.C. No. 9.65 

ANEXOS: 

A: FI- 9.65-1 Orden de producción (surtimiento) (Bote de Aluminio) 

ANEXO: 

l.S.C. No. 9.65 (Instrucciones del sistema de calidad) 

ANEXOS: 

A: FI- 9.65-1 Orden de producción surtimiento (Tubos de Plástico) 
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3.6.3. TITULO: MANEJO DE LA ORDEN DE PEDIDO. 

l.S.C. No. 9.67 (Instrucciones del sistema de calidad} 

OBJETIVO: 

Mantener informado al momento, al PLAN-COMP. De los productos a fabricar, su 

cantidad, su seguimiento y Ja fecha probable de entrega. 

ALCANCE: 

Los departamentos y áreas de CCL. CONTAINER. Que manejan información 

relacionada con los productos y que tienen contacto en la preparación, fabricación, 

verificación e identificación de Jos mismos. 

NOTACIONES Y DEFINICIONES: 

PLAN-COMP: Planeador-Comprador. 

AS-VENT: Asistente de ventas. 

JTA-PLAN: Junta de planeación. 

OP: Orden de pedido. 

OPS: Orden de producción surtimiento. 

PROG.: Programa de producción. 

COOR-COMP: Coordinador de compras. 
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DEFINICIONES: 

OP: Documento en consecutivo generado por el departamento de ventas, basado en el 

pedido original, que oontiene el nombre del cliente, el nombre y clave del producto, sus 

medidas, su No. De ficha técnica, su fecha de emisión y entrega, No. De pedido, No. De onlen 

del cliente y las obselvaciones necesarias. 

MODIFICACIÓN~ Cambios a la OP. Original que pueden ser en cantidad, Cambios en Disel\o, 

medidas o fecha de entrega. 

CANCELACIÓN: Anular en forma definitiva la OP. Solicitada. 

PROG: Archivo electrónico (Plan-Pro-Producción) compartido en la red de computadoras que 

contiene en sus hojas las OPS. En prioridad. Consecutiva por linea de producción, definidas: 

por la fecha promesa, la JTA-PLAN o por necesidades de entrega del departamento de 

ventas. 

Además contienen el análisis de los consumos del aluminio. Este es un análisis de los 

consumos de aluminio (Cospel), se Calcula sobre la base de Pedidos Generados Por Ventas. 

Y el inventario de existencias de cospel (Materia Prima que se Necesita para producir los 

envases de aluminio y man:adores. 

l.S.C. No. 9.67 (Instrucciones del sistema de calidad) 

Seguimiento: Actualización diaria del Prog. Ingresando las nuevas OP. (Pedidos 

Nuevos). eliminando las que cubren la cantidad permitida (OP. Que se terminaron de 

producir cubriendo la cantidad solicitada por el Cliente), incluyendo las 

modificaciones y cancelaciones. 
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RESPONSABILIDADES: 

PU\N-COMP: Recepción y utilización de la OP. Modificaciones y cancelaciones para: 

Adquisición de los materiales directos (insumos). 

Elaboración del Programa de producción: 

Elaboración de reporte mensual. 

INSTRUCCIONES: 

Procedimiento: Recepción, utilización y archivo de la OP. 

Recibo de la OP: 

El AS-VENT. Entrega al PU\N-COMP. La OP. (Original y copia). 

Inmediatamente el PU\N-COMP. Revisa el contenido del documento, verificando que 

contenga todos los datos necesarios. 

Todos los pedidos tienen que tener los Nombres y Datos iguales con respecto a la ficha 

técnica. 

En caso de no cumplir con los datos necesarios se regresara al As-ven la OP. Con sus 

obselvaciones al respecto. 

El PU\N-COMP. Anota la fecha promesa al terminar de leer la OP. 

Se sellara y firmara de recibido el original y copia dando conformidad y aceptación, 

(regresando el original y quedándose con la copia). 

Para el caso de modificaciones y cancelaciones se rige el mismo procedimiento del recibo de 

laOP. 

53 



Utilización de la OP. (Incluye cancelaciones y modificaciones). 

El PLAN-COMP. Ordena por número consecutivo y por linea de fabricación Ja OP. Enseguida 

las caplura en el PROG., anotando en la esquina superior derecha de la OP. "Capturado'. 

Toda la OP. Que cuenten con sus materiales completos en el almacén se anotan en el mes en 

curso del PROG., La OP. Que no cuenten con todos los materiales se anotan en la sección de 

"STAND BY" (en espera), las cancelaciones se eliminan y las modificaciones se anotan en la 

sección de modificaciones. 

l.S.C. No. 9.67 (Instrucciones del sistema de calidad) 

En forma separada elabora las necesidades de consumo de aluminio y polietilenos. 

Actualizando en el PROG. El análisis de consumo del aluminio a la fecha que alll se indica. Y 

para polietilenos actualizando el stock mínimo del inventario del almacén. El Plan-Comp. 

basado en analisis de consumo para adquirir aluminio (cospel}, y otros materiales, lacas, 

Barniz ,Esmalles, Polietilenos, Detergentes, Lubricantes, Master Batchs, Tapas) • (Estos 

materiales se adquieren de acuerdo a Jos Pedidos y Forecast, que el departamento de ventas 

emita), Posteriormente se elabora la requisición de compra por proveedor, se pasa ·a 

autorización a la gerencia de materiales para posteriormente elaborar la orden de compra y 

nuevamente llevarlo a la gerencia de materiales para su autorización. Cumplido con lo 

anterior, se lleva a autorización al departamento de finanzas y finalmente se envla por fax al 

proveedor verificando su recepción. 

Posteriormente se entrega la Orden de Compra, acompañado con su requisición al COOR· 

COM, en tres juegos, COOR-COM. Emite sello de recibido los 3 juegos y se queda con la 

orden de compra original junto con la requisición de compra. Regresa al PLAN-COMP. Las 

dos copias. y Planeación entrega al almacenista la segunda copia de la orden de compra 

junto con la requisición color rosa y PLAN-COMP. Se queda con la tercera copia de la orden 
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de compra junio con la requisición color azul firmada por almacén de recibido. Posteriormente 

Plan-Comp. La C005e1Va p¡l'a Archivarla en el status de órdenes pendientes. 

Archivo de las OP. 

El PLAN-COMP. Después de capturar la OP. En el PROG. Y de darle continuidad 

para verificar sus materiales archiva en orden consecutivo la O. En las carpetas de 

pedidos. Manteniendo todas las carpetas en archivo Por un tiempo de tres meses. 

REFERENCIAS 

A F 3-5 Orden de Pedido. 

B Sello de Planeación con fechador 

e FI 9.66-1 Programa de Producción (Archivo Electrónico) 
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES: 

La carrera de Licenciado en Administración en su plan de estudios tiene un amplio contenido 

de asignaturas que permiten que el egresado se pueda desarrollar en diferentes áreas del 

ámbito de empresas industriales, yo recomiendo el área de planeación de la producción 

porque se tienen todos los elementos para desarrollarse en esta área, estos elementos son 

las asignaturas de principios y sistemas de producción, planeación y control de la producción, 

investigación de operaciones, mercadotecnia, recursos humanos, comunicaciones etc. Todos 

estos conocimientos conjugados permiten un amplio desarrollo profesional que es muy 

importante en las empresas y saludable para el pals. Ya que se genera riqueza en las 

empresas y por lo tanto bienestar económico. 

Recomiendo la norma ISO 9002 porque permite que las empresas tengan todos sus 

procedimientos bien establecidos, su organización es mejor, se tiene disciplina, y se tiene una 

participación de todos los empleados asumiendo las responsabilidades que les corresponden, 

esto trae corno resultado que las empresas se aproximen a sus objetivos más claramente. 

Las empresas certificadas en ISO 9002 tienen prestigio en el ámbito empresarial lo cuál 

permite tener mejor participación en el mercado que aquellas empresas que no están 

certificadas en donde el objetivo principal es ofrecer productos de calidad, calidad en el 

servicio y con precios más competitivos. 

El planeador de producción debe tener siempre las proyecciones de ventas y los pedidos 

prometidos por la función del mercado. Dejando los factores internos como las variables que 

pueden ser manipuladas al derivar un plan de producción. 

Los pedidos de productos se utilizan para crear un programa de producción maestro, que 

indique el número de articulas que van a producirse durante unos periodos de tiempo 

especificos y en donde tiene que existir una lista de materiales que identifique los materiales 

especlficos utilizados para la producción de cada articulo y las cantidades correctas de cada 

uno. 
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FORMATOS ANEXOS: 

• PROGRAMA DE PRODUCCIÓN 

• ORDEN DE PRODUCCIÓN SURTIMIENTO 

• PEDIDO 

• COPIA DE CERTIFICADO DE CALIDAD ISO 9002 
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ca.. FORMATO DEL 1
1
NOMBRE DEL FORMATO: 'CLAVE: 

SISTEMA DE CALIDAD ORDEN DE PEDIDO F3·5 

VENDEDOR: PEDIDO No. 

ORDEN DE COMPRA DEL CLIENTE: FECHA SOLIC. DE ENTREGA: 

FECHA: FECHA DE CCL: 

RAZON SOCIAL: FORMA DE PAGO: 

Descrioción: 

Cantidad: 

Producto: 

Medidas: 

Anotaciones Especiales: Ficha Tecnica Núm. 

ANTES DE FIRMAR ESTE PEDIDO SUPLICAMOS LEERLO CUIDADOSAMENTE 

DIRECCION DE FINANZAS DIRECCION DE VENTAS 
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U N O E R W R. 1 T E R S l A B O R A T O R E S N C • 

CE.R'llFICA"f[ Uf RFGJSTRAliON 

CCL CONTAINER, 
S.A. DE C.V. 
Av. De La Luz No. 85 
Fracc. Industrial La Luz 
54 730 Cuautitlán lzcalli 
Estado de México, México 
Underwrelers Laboratories lnc.® (UL) issues this certlficate to the Firm named aLove. aft'l!r assesslng 
lhe firm's qualily system and finding it In c.omphance with 

ISO 9002:1994 
EN ISO 9002:1994; es EN ISO 9002:1994; ANSl/ASQC 09002:1994 

for the lollowing scope of registration 

3411 (US): Metal Cans 
3089 (US): Plastics Products, Not Elsewhere Classlfled 

The forming, palnting and engravJng of aluminum cans and pli1Stlc tubes. 

This quahly system registralion Is inch.1ded in UL's Directory of Registered firms and applies to the 
provision of goods andlor services as speciried in the scope of registralion frorn the address(es) 
shown above. By issuance of this certifica!e the firm represents that it will malntain its registration In 
accordance with the applicable requiremen!s. This certificale Is not transferable and rernains the 
proper1y of Underwrilers Laboratories lnc. ~. 

File Number: A9793 

Volume· 1 

lssue Date. April 2. 2001 

Renewal Date: Apnl 2. 2003 

S. Joe Bha1ia 
Execútive Vice Presic!ent and 
Chief Operating Officer - lnlerna:ional 
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