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PROL OGO

Zsta Téeis tiene como objetivo definir los requerimientos
de automatizacién de las distintas funaiones de la Planea
eibn y Control de la Produccién y plantear una solucibn -~
mecanizada para cada una de estas dreas, ya sea a través
de un desarrollo propio o utilizandoe alguna solucidn dis-
ponibls comercialmente; para lograr con ello un incremen-
to del ntvel de servicio, una disminucibn de la inversibn
de inventarios, un incremento de productividad y hacer --
més eficiente la operacidn.

Egte objetivo se plantea considerando que actualmente la
mayorfa dz empresas cuentan con un manejo manual de infor
macibn, falta de informaeidn centralizada, poca integri-
dad de la informacién y poca disponibilidad para una ade-
cuada toma de decisiones, por lo que nos encontramos con
la necesidad de temer herramientas adecuadas para manejar
grandes volumenes de informacibn, que normalmenmte se mang
Jan en las diferentes actividades de la Funeién de Produc
etén de una Planta Manufacturera. .

Esto hace imprescindible la automatizacibn de esta Funcifn
en cualquier Planta Manufacturera.
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INTRODUCCION

AL analizar los objetivos de las Compaifas de Mamufactura encontra
mos que tres de ellos son los mds importantes ya que egtdn enfocados al

logro de titilidadss, €stos son:

1,- Mdximo nivel de Servieto

2.- Mnima Inversibn de Inventarios

3.- Operacibn Eficiente de la Planta
{ al menor costo )}

Lo que conduce a las plantas a un problema diffcil de regolver ya
que el logro de &stos objetivos se encuentra bAsicamente en eonflicto.
Para lograr el mdxrimo nivel de servicio ee requiers mantenerse un alto
nivel de inventario y que la planta pueda reaccionar a cualquier cam-
biante demanda de los clientea. El segundo de estos objetivos se ve a-
fectado al tratar de lograr el primero. Una operacibn eficiente de la
planta puede ser mantenida si los niveles de produccién mumca se cam-
bian, no se recurre a tiempo extra y las mlquinas producen el mismo -
producto en un periddo de tiempo large ( para aprovechar el tiempo de
preparacién J, sin embargo esto se produce en un alto nivel de inven-
tarios y en un bajo nivel de servieio al cliente. Los inventarios pue
den mantenerse bajos si los clientes eatan dispuestos a esperar un pe
riddo de tiempo largo para obtener el producto que requieren. En rea-
lidad pocas compaitas dirigen sus esfuerms al logro de solo uno de eg
tos wbjetivos excluyendo loa otros dos, ya que todoe gon igualmente -
importantes para lograr que el negocio sea wn éxito.

Uno de los recurscs mis importantes para lograr reconciliar y -
aleanzar eatos objetivoe es contar con la informacidn necesaria para
la toma de las desiciones adecuadas.
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Lo anterior puede ser fdeilmente visualisado si consideramos lo
sigutente:

- Que una empresa mantiene en inventario una cantidad muy gran-
de de artfculos ( en empresas medianas y grandes arriba de
5,000 artfoulos ) ast como disponibilidad de cada wno de -~-
ellos.

- El nimero de ordenes programadas y activas astf como qué artf
culog se van a producir contra las mismas.

- Variaciones en la demanda ( que pueden ser de wna frecuencia
muy alta ) y su reflejo en el plan de produccién,

- Manejo de un alto voltinen de artfculos comprados ( empresas
medianas y grandes mds de 5,000 artfeuloa asf como 500 o més
proveedores ) que en muchos de los casos el mismo artfeulo
se congigue con distintos proveedores.

- Cambios de produccién constante que nos llevan a reprograma
cidn de uso de equipo y maquinaria, a reasignacién de perso
nal y tareas , a elaboracién del nuevo plan de produccitn -

ast como a wna estimacién de los recursos necesarios.

Una toma de desiciones se basa en un principio bdsico que es
la oportunidad ( en contenido y tiempo ). En cualquiera de los ca- -
sos anteriores podemos lograr la informacifn necesaria para tomar -
una desicitn sblo que tal vew.esto ee logre fuera de tiempo ( con -
lo que se pterde la oportunidad de la informacibn ) y por lo tanto
la desicién tomada no sea la correcta.

Por ejemplo en el caso de una orden del eliente se tiene que
decidir 81 se programa como una orden a produccin o si ya existe -
alguna que cubra este requerimiento ( supongamos que ya existe una).
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La falta de informacién adecuada nos puede llevar a programar una nue
va orden que lo que va a provocar es que se hagan todos los preparati
vos para la ejecucifn de esta orden y se produzea una disminucidn en

la eficiencia de operacidn. También noe puede condueir a un incremen-
to en el nivel de inventarios ( inversich alta en inventarios ) y a -
wia baja en el nivel de servicio ( el cliente tiene que esperar mds -
tiempo su producto ). '

Si por otra parte congideramos que todos estos grandee voliime-
nes de informacifn se manejan y se procesan en forma manual se puede
ver fdeilmente que es materialmente tmposible tensr la informacitn ne
cesaria para seleccionar la mejor alternativa.

Ea por eso que el prineipal objetivo de este trabajo ee presen-
tar las principales herramientas y las pesibles soluciones para resol
ver la problemitica que se presenta en las Emprecas de Mamufactura.
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CAPITULO I

DEFINICION Y CLASIFICACION DE UNA EMPRESA



CAPITULO I
DEFINICION Y CLASIFICACION DE UNA EMPRESA
1.1 LA EMPRESA, PANORAMA GENERAL.

La evolucibn histérica de las Empresas guarda la mis estrecha rela-
oibn con la evolucién histdrica de los pueblos, Las formas diversas que
las empresas han ido presentando a través de los siglos, son un resulta-
do directo de las necesidades sociales y econdmicas de la evolucién huma
na, en las diversas etapas que constituyen su camino hacia mejores for-
mas de organizacidn.

Lag rdpidas transformaciones sociales y econbmicas, derivadas como
consecuencia de revoluciones o guerras, han tenido siempre una accibn di
recta o inmediata sobre las organizaciones ya sean industriales, comer
cialeg o financieras; la cual se refleja en cambios radicales de su es-
tructura y constitucibn jurfdica y econbmica.

Los descubrimientos cientf{ficos y avances tecnoldgicos son también
un factor que jugé un importante papel en lo que ahora son las grandee
empresas modernas. .

De los pequefios negocios a las grandes empresas actuales, hay una -
gran distancia que loe separa. En el proceso de desarrollo sue necesida
des y objetivos se van haciendo cada vesz mds complejae lo cual provoca -
que Estaa busquen nuevas formas de organizarse, que hagan posible alcan-
aar la mdxima eficiencia en todas sus functiones.

El desarrollo histérico de las empresas lo podemos dividir en cua--
tro etapas, partiendo del fin de las antiguas etvilizaciones.

- El tiempo en que todas las operaciones estuvieron
restringibles al valor dado a los objetos 6 mer-"

cancfas.
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-~ El tiempo en que el anterior concepto se amplil y
adiciond con la existencia del dinero

- El tiempo en que los elementos anteriores se suma
ron a log valores financieros tales como billetes,
aceiones, obligaciones, bonos, ete.

- Paralelo a los incisos anteriores, la forma legal
de organizacién ( familiar, comunal, individual y

social ).

En la primera etapa del desarrollo de la empresa, la riqueza se ba
saba en la posesibn de objetos y mercancfas solamente, 8in hacer ningu
na valuacién de éstos en dinero. El método entonces empleado para las
transacciones comerciales no podfa extenderse mds alla del simple true-
que de objetos, el cual muy lentamente fué buscando como denominador co
min a una determinada clase de éstos objetos o mercancfas. Con el uso
de un denominador comfin como el tabaco, arroz, piel, etc., se pudieron
verificar los cambiog y facilitavlog; sin embargo, como la mayorfa de
las veces estas mercancfas eran volwminosas, pesadas y de diffeil mane-
Jo, pronto comenzaron a utilizarse signos de cambio tales como, econchas
de mar, pedazos de marfil, ete. En poco tiempo se vib la necesidad de
que estos signos de cambio tuvieran durabilidad, divisibilidad y univer
salidad, y asf se adoptaron los metales como signo de cambio. + Con este
importante paso las transacciones comerciales aumentaron enormemente su
volumen y fueron grandemente facilitadas.

El desarrollo natural de progreso econfmico hiio que los comercian
tes al emplear determinado metal para el desenvolvimiento de sus tran-
sacciones, pronto enconiraron grandes ventajas en valuar todas sus mer
cancfas en dinero, en llevar sus cuentas y en pagar por lo que necesita .
ban en las mismas unidades, pudiendo con esto calcular eus ganancias o
pérdidas.
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Con esto pueden distinguirse dos peribdos dentro del concepto de
capital, en términos de dinero; el primero, cuando es usado simplemen
te como un comin denominador del valor de las mercancias y el segundo
cuando el dinero puede ser empleado directamente como fondo presta-—-
ble.

En el primer peribdo se fundan establecimientos comerciales e in
dustriales mientras que en el segundo, surgen las ingtituciones finan
cieras destinadas a manejar dinero como mercancfa ( bancos, bolsas, -
ate., ).

La fundacién de este tipo de empresas mared el prineipal factor
de desarrollo para lo que ahora es la empresa moderna.

A la forma de propietario individual v de propietario en asocia-
eién, se suman otras formas entre las que destacan la sociedad anéni-
ma con propiedad divisible y transferible en asociacionea.

Este desarrollo trajo conjuntamente una demanda de grandes sumas
de capital, que no hubieran sido alcanzadas sin el uso de valores ta-
les como acciones y bonos, instrumentos que originaron el concepto
moderno de crédito.

Mientras fué imposible dar al dinero la forma de valores, el em
presario que ne tenfa capital suficiente, solamente podfa adquirirlo
por operaciones personales con alguno que tuviera dinaro en efectivo
para prestérselo.
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En el cuadro sigutente, podemos ver el desarrollo de la empresa, en
forma resumida.

SIGTEMA INSTITUCTON
TRUEQUE | ——s|  DE — | DE CREDITO Y |
CAMBIO FINANCIAMIENTO
CREACTON EMPRESA
DEL MODERNA
DINERO
EMPRESA ANTES EMPRESA
' ARTESANAL |- gaDE LA REVOLU~ ol  MODERNA
(FF3y Fpvs=== PRIMITIVA

Toda esta serie de factores son los que van conformando la empresa
actual, basada en un gran aparato de organizacidn lo que ha dado como -
resultado que estd presente una estructura muy diferente a la intieial.

La complejidad en las funciones fundamentales de empresas e insti-
tuciones, ee dertva de su crecimiento y aumento en el volumen de gus --
operaciones. El comerciante individual no tiens problemas de eete tipo,
&l compra, almcena y dietribuye su meréancia; astmismo, el industrial
en pequerio trabaja en forma semejante. ’



Sin embargo, a medida que se desarrolla el negocio y se incrementan
las operaciones, el propietario se ve en la necesidad de contratar gente
que le ayude. Cuando llega a un punto en que es incapdz de controlar el
trabajo de sus empleados, tendrd necesidad de agrupar un determinado nfi-
mero de actividades de su empresa en una seccidn o seceiones y nombrar
un responsable de cada una de ellas. Al continuar el erecimiento, las
secciones pueden llegar a constituir varios depariamentos y éstos a su
vez divisiones. Con esto ge empiezan a crear niveles de organizacidn.

Con lo anterior podemos estar conscientes de que, en la actualidad,
la empresa tiene una estructura de un alto grado de complejidad, que es
mayor o menor dependiendo del desarrollo logrado.

Al hacer un breve andlisis de las caracteristicas actuales de una -
empresa, nos podemos dar cuenta de las diferencias mde significativae -
con relacidn a la empresa anterior.

Las principales caracterfsticas de la empresa actual eon:

1).- La divieidn de la empresa en departamentog, sec-
ciones, oficinas, etc., en funcidn de sus necesi
dades sspecificas.

2).- Al haber esta divieibn, la autoridad es delegada
a un mayor nimero de personas, buscando que las
decisiones no sean tomadas en forma individual y
la empresa dependa de una gola persond .

3).~ La empresa tienme varios niveles de organizacién
como consecuenaia directa de lo anterionr.

4).~ La especializacién fundada en la divieién del --
trabajo. En la actualidad la especializacibn ha
aleanszado una de sus etapas mds quanaadas por el
desarrollo tecnoldgico tan grande que se ha ve-
nido dando.
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5).- Relaciones Humanas:

a).~ Reclutamiento.- Buscar candidatos para desem
pefiar un puesto en la empresa.

b).- Seleccibn.~ Por medio de exémenes de aptitud
y peicoldgicos, encontrar la persona idénea
de entre los reclutados.

o).~ Entrenamiento.~ Con el fin de mejorar la efi
etencia del trabajador y que 8l mismo pueda
aspirar a mejores puestos, se les proporcio-
na entrenamiento, ya sea para empeszar un tra
bajo, o para desarrollar otro nuevo tipo de
operacion.
6).- Remuneracién.- Una remuneracifn justa del trabajo del em

pleado, lo que le hace sentir confianza.

7).~ Motivacibn.- Tratar de incluir al individuo a cooperar ~
para el logro dsl objetivo del grupo social, crefindole -
conciencia de la importancia de su trabajo individual.

8).- E'att?rruloe.- Son una serie de motivaciones, para que el -
trabajador desarrolle mejor esu trabajo.

9).- Calificacibn de Méritos.- Se toman en cuenta los méritos
individuales, con objeto de estimular y desarrollar pro-
mociones.

Eotas aon algunas caracterfsticas que hacen a la empresa moderna di
ferente de las formas anteriores de organizacibn.
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En el cuadro siguiente se muestra una estructura generalizada

de la empresa actual.

PRESIDENTE
i 1 | i [ 1t

—— MERCADO-~ ADMINISTRA RELACIONES

FINANZAS TECHTA i PRODUCCION{ TNFORMATICA| eur oo
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1.2 CLASIFICACION DE LA EMPRESA:

Para fines de¢ e¢ste trabajo es tmportante clasificar las empresas en
pequefa, mediana y grande, para lo cual consideraremos las siguientes va
riables o pardmetros.

- No. de Bmpleados
- Ventas

la toma de dectisiones, pues loes absorve una gran

de problemas téonicos de produccibn, de finansas,

age mds bien sobre la base de ir resolviendo los -
s como 8e vayan pregentando,

=13~



b).-

Ee mucho més factible una gran centralizacién por la ra-
pides y unidad que imprime a todos los trdmites ein que
darie la posibilidad efectiva de atender todos los nego-
cios.

No se sigue un procedimiento para la realizacibn de las
actividades.

La pequeiia empresa es aquella que de ordinario tieme un
nidmero aproximado de 20 a 100 trabajadores.

En la Empresa Chica, se tienen ventas de 20 a 1,500 mi-
llones de pesos, Ejemplos:

La Bmpresa QUIMICA TREPIC, S. A. tuvo ventas de 1,105 mi
llones de pesos en el ailo de 1984, con un total de 60 em
pleados.

La Empresa NUREZ, SANTA CRUZ Y ASOCIADOS ,S. A. DE C. V.
de giro principal comercio,. alecanzb unas ventas de 1,340 .
millones de pesocs en 1984, con un total de 45 empleados.

La COMPARIA NACIONAL DE HARINAS, S. A. DE C. V. alcanaé_
ventas de 1,460 millones de pesos en el mismo aflo, con
74 empleados.

Empresa Mediana:

La BEmpresa Mediana es aquella que trata de administrar -
adecuadamente para llegar a alcanzar la magnitud de la -
Empresa Mayor, por lo que para analizar este tipo de em-
presa conviene considerar la cantidad y calidad de las -
decistones que se estan tomando en los niveles altos e --
intermedios que adolecen también de una adecuada infraes
tructura de informacibn lo que conlleva a una toma de de

etaiones inadecuadas.
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La gervencia de este tipo de empresas va eintiendo gradual-
mente como sus decisiones ge van vinculando cada vea més a

problemas de planeacién, que a cuestiones de realizacién -
inmediata.

En este tipo de Pmpresas, se siente la necesidad impredeci
ble de ir realizando una gran descentralizaeibn y congi=-
guientemente el delegar, asf como el surgimiento de las re
laciones interdepartamentales.

Otra caracteristica puede ser el que va sintiendo la nece-
aidad de hacer cambios, mo meramente cuantitativos, atino
verdaderamente cualitativos; esto es, no solamente se pre-
senta la necesidad de alladir mds persbnas a una operacitn
0 més operaciones a una miema funeifn, eino que van apare-
ciendo otrae funciones distintas.

El mis alto nivel comienza a sentir la necesidad de poseer
una aserie de conocimientos técnico-adminigtrativos, que le
ayuden a desarrollar su actividad mds eficientemente.
Efiate la necesidad de hacer planes mis amplios y mis detq
Llados, requiriendo de cierta ayuda téenica para fomuidr-
los y controlar su ejecucifn.

La Pmpresa Mediana queda entre los margenes de 100 a 700 -
trabajadores.

Las funciones se empiezan a especializar, en forma tal que
existen por lo menos treg grupos fundamentales; loe desti-
nados a la produccitn de bienes y servicios, los encarga-~
dos de la venta de esos bience y servieios y loe terceros
encargadog de la administracién.
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EJECUTIVO.
PRINCIFAL

PRODUCCION VENTAS WDMINISTRACIO!

La Empresa Mediana tiene ventas de 1,500 a 6,000 millones
de pasos actualmente. Ejemplos:

BASF MEXICANA, S. A. DE C. V. tuvo ventas de 6,034 millo-
nes de pegos en 1984, su giro principal es la Quimica y -

aleanab estas ventas teniendo 424 empleados.

La Empresa VILLAREAL, S. A. que se dedica al comercio tu-
vo ventas de 2,807 millones de pesocs en 1984 con 628 em---
plaados.

TUBE TURNS DE MEXICO, S. A. que se dedica a la fabricaoifn
de hierro y acerc alcans8 pantas de 1,943 millonge de pe-
so8 con 316 empleados.

LANCE, S. A. DE C. V. que pertenece al ramo alimenticio tu
vo ventas de 5,246 millones de pesos con un total de 616 -
empleados.

-16-



¢) .~ Bmprega Grande:

Los ejecutivos de mig alto nivel requieren un staff, mds
o menos grande, de personas, equipo y 8istemas de infor-
macibn que los ayuden a una adecuada toma de decisiones.

Se tiende a un mayor grade de descentralimacibn, delegan
do muchas funciones a jefes y win a empleados, que serdn
los Unicos capacitados para decidir dentro de polfticas
y normas que se les fijen, lo cual implica que la gente
se especializa.

Eristen procedimientos para realizar todas lag activida-
des.

Es indispensable estar stempre desarrollando y vigilando
una mayor cantidad de téenicas de comunicacién formal,

Se convierte en problema vital el desarrollo de ejecuti
voe, preparande y adiestrando al personal para poder
ascendgrlo, cubrir vacantes o hacer expansiones.

La Empresa Grande, es aquella que puede tener un nfimero
aproximado de 700 o mie trabajadores.

El ndmero de funciones que realizan grupos de personas -
especializadas es muy divereo, encontramos planes estra-
tégicos, planes operativos y ejecucifn del plan.
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La Bmpresa Grande vende amalnente de 6,000 millones
de pesos on adelante. A4 continuacidn se citan algu-

nos ejemplos:

GENERAL MCTORS DE MEXICO, Empresa Automotriz en 1984,
vendi3 156,836 millones de pesos ocupando 10,480 em--

pleados.

AURRERA, S. A. DE C. V. vendi$ 119,003 millones de pe
so8 contando con 19,300 empleados.

SEGUROS DE MEXICO, S. A. vendid 33,083 millonee de pe
808 con un total de 5,240 empleados.

MANANTIALES PERAFIEL, S. A. DE C. V. vendif 11,141 m_1;
llones de pasos con 1,150 empleados, en 1984,

PIGMENTOS Y OXIDOS, S. A. Compaifa Qufmica, vendil --
8,496 millones de pesos con 1,250 empleados.

COMPANIA MINERA MSL, S. A. DE C. V. vendif 6,402 mi=-
llones de pesos en 1984, teniendo 951 empleadoa.
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CAPITULO 11

DEFINICION DE UNA EMPRESA DE MANURACTURA



CAPITULO IT

DEFINICION DE UNA EMPRESA DE MANUFACTURA

8.1 ENPRESA DE MANUFACTURA.

Lag empresas industriales se encargan de la produccidr. de bienes ma
teriales, a menudo reciben el nombre de empresas de transformacibn por--
que utilizan materiales para convertivios en otros productos aprovecha--
bles.

Lag Empresas de Manufactura som las que se¢ ocupan de transformar ma
terias primas que pueden eatar en su estado original o con nuevo proceso
convirtiéndolas en productos o artfculos fabricados o terminados.




En todo tipo de Bmpresa de Manufactura se tiene el eiclo que a con

tinuaeidn se miestra:

ENTRADA DE PRONOSTICO
ORDENES

PLAN MAESTRO
DE_PRODUCCION

CONTROL DE
JINVENTARIOS

| PLANEACION DE
REQ.DE MATERIAL

| ESTRUCTURAS

' | COMPRAS
EATOS .’I‘ECNIC’O%-
o RUTAS
[PLANEACION DE
REQ.DE CAPACIDAD
| cEvTROS DE
TRABAJO
RECIBO
LIBERACION

CONTROL DE LA -
ACT.DE MANUF.

PRODUCTO
FINAL ‘
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2.1.1 Entrada de Ordenes:

La funeién de entrada de ordenes es un punto de arranque clave en
laq actividad de una organizacibn de fabricaeifn. En los productos que
se fabrican bajo pedido, esta funcibn describe el artfculo a fabricar
y cufindo se necesita. En log productos que se envian desde el inventa
rie, agiliza el proceso de ordenes de forma que los artfculos se en--
vien con prontitud.

En una Empresa de Marufactura se tienen las siguientes necesida--
des para la entrada de ordenes.

- Entrada de pedido de clientes
- Mantenimiento de los pedidos de elientes
- Detarminacidn del precio en el momento de
la introduccién de el pedido
~ Control de pedidos pendientes
- Listas de requisictidn
~ Notas de envio o embarque
~ Opeiones estandard para productoe terminados
~ Informacibn de precios
- Disponibilidad

2.1.2 Prondaticos:

Nos dan proyecciones de la demanda de productos terminados. EL -
propésito de los prondsticoa es aplicar. téonicas mxtemfticas pam. dbtg :
ner informacidn de los datos deplaneccibn mis ezactos. Una de las té-
reas que requieran de un prondstico ewacto es la del Plan Maestro de -
Produccibn.
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En las Empresas de Marnufactura se requiere pronosticar lo siguien
tes

- Productos terminados

- Rsfacciones para clientee

~ Refaceiones de mantentmiento
- Hervamientas

- Eficienoia

- Desperdicio

2.1.3 Planeacibn Maestra:
El Plan Maestro de Producoibn, eg un documento que indica los re

querimientos futuros de productos terminados, especificando fecha y -
cantidad de requerimientos.

En la Planeacibn Magstra de una Empresa de Marufactura se presen
ta la siguiente necesidad.

= Proveer la entrada a planeacifn de requerimientos de
producetén en todos los niveles de productos.
2.1.4 Informacibn de Ingenierfa:

La informacién de Ingenierfa permite comatruir y mantener un solo
conjunto de datoe para los distintos productos.
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Loa datos de los pz-oductbs son los siguientes:

La informacidn de Ingenierfa tiene lag siguientes necesidades en

Datos Maestros del Artfculo, con informasién tal como
el nimero de artfculo, deseripeifn, nfimero de plano,-
tipo de artfculo,

Listas dz Material o Estructura del Producto ( compo-
nentes, férmulas o recetas ) que dascriben log mate=-
riales y componentes que se emplean en la fabricacién
ds un producto, conjunto o subensamble.

Rutas de Fabricacibn u Hojas de Procceso, que describen
la gscuencia de operacioneg y procesos necesarios para
producir los conjuntos, esubensambles o artfculos fabri
eados, .

Informacidn sobre loa Centros de trabajo, que describe
las mdquinas, herramientas y recursos utiliszados en la

fabz*icaciéﬂ de productos, conjuntog o subensamblea.

cualquier empresa de manufactura,

Creacidn y mantenimiento de loe datos
Definicién de opciones para los productos

Notificacibn de eambios en toda esta infomcién
Que las listas de material esten dispomibles pa-
ra toda la gente. '
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2.1,6 Control de Inventarics:

La funcibn del Control de Inventarios estd dieeflada para ayudar a
mejorar los inventarios, que eon una tmportante partida del activo de
toda empresa. Lvs objetivos de esta funmeién son proporeionar informa-
cidn actualizada que permita mejorar la toma de decisiones y reducir -
el inventario, asi como mantensr un estricto control de las operacio--
nes en el almacdi.

Lag necsesidades del Control de Inventario que se tiensn en la Em-
presa Marufacturera son:

- Proceso inmediato de los movimientoe de inventario

- Mantenimiento exacto del inventario ( existencias )

- Conteo cfclico e inventario fLsico regular

Realizacibn de asignaciones de material en el momen

to de liberacibn de ordence de fabricactfn

- Establecer seflales para replaneacidn que utiliza la
plangacitn de requerimiento de material.

2.1.6 Planeacién de Requerimiento de Materiales:

La Planeaoibn de Requertimientos de Material convierte las necesi-
dades del producto o artfculo terminados en un plan de abastecimiento
de materiales, que muestra cufindo y cufintos subconjuntos o componentea
ge necesitan. ’ ‘

Esta acotbn es fundamental para poder ensamblar el producte final
en el momento requerido.
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La Planeacitn de Requerimientos de Material tiene las sigutentes ne

ceeidades;

- Revisibn y actualizacién de la informacidn de
planeaoion.

- Planeacibn de requerimientos por peribdo

~ Incorporar los cambios actuales y planeados
de la lista de material

- Gengrar el plan de produceién y de compras

- Férmulas para el cdlculo de la cantidad a pe-
dir, pudi&ndose cscoger la que se desee para
el proceso de planeacién.

2.1.7 Planeacibn de Requerimientos de Gapacidad.

La Planeacién de Requerimientos de Capacidad esta diseflada para ana
lizar el plan de produccifn de una Empresa, en términos de la capacidad
de la planta. Es una herramienta muy 4til para una empresa que desee --
identificar los centros de trabajo y perifdos de tiempo en que se puede
preveer que se desarrollen condiciones de sobrecarga o infracarga. Esta
funcibn permite que el director de fabricacibn contrarreste la condicidn
de sobrecarga a corto plazo por medio de la introduccibn de un incremen-
to o reduceidn temporal de la capacidad de los centros de trabajo para -
un determirado perfodo de tiempo futuro.

EL anflisis de resultados del proceso de Planeacibn de Re'querimien-
tos de Capacidad puede ayudar a una empresz a distinguir entre problenhe
que pueden extigir cambios en la capacidad base de un centro de trabajo o
un cambio en el plan de produccidn.



Las necestdades de Planeacibn de Requerimientos de Capaeidad son:

- Infomaéi&n de carga real / actual
~ Vartiaeibn de carga veal /[ actual

2.1.8 Compras y Reetbo.

Compras y Recibo noe ayudan a asegurarnos que los materiales estan
disponibles en la eantidad y la calidad correctos y cuando se necesita.

‘ Al mismo tiempo que nos permiten mejorar el seguimiento de las or—
denes dg compra y una mejor seleceién de nuestiros proveedores.

Tiena las siguientes necesidadee:

- Reducir faltantee

- Mejorar la ealidad

- Disponibilidad

- Reducir el tiempo desde que se recibe el material
hasta que este disponible para produceidn.

2.1.9 Liberacitn de Ordenes.

La Liberacién de Ordenes se refiers a la conexifn entre las fases
de planeacibn y ejecucibn del sistema. La funcién de liberacién de or
denes es cambiar el estado de una orden de planeado a liberado.

Una ves que una orden Je compra ee liberada ésta es enviada a un
proveador y la orden de marufactura se prepara para ser emviada al pi
80.
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Sus necestdades son:

~ Preparacién de documentacién de la orden como reque
rimientos de materiales, requerimientos de herramien
tas, planocs hojas de proceso, ete.

- Disponibilidad ffaica de materiales y herrvamientas -
para la orden. '

2.1,10 Control de la Actividad de Manufactura

El Control de la Actividad de Manufactura nos permite reducir el
nimero de retrasos y tiempo perdide a travée de un efectivo control de
la actividad en la planta.

Presenta las siguientes nacesidades:

Obtener informacién de la orden

Obtener informacidn de interrupcionas

Obtener informacién de desperdicio
Obtener informacibn de retrabajos o recuperacibn

Obtener informacibn de la descompostura de equipo

Todo lo anterior encaminado a evitar los retrasos en la orden y
terminarla en el tiempo comprometido.
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2.2 TIPOS DE INDUSTRIAS
Fabricacién:

Fabricacitn es la modificacién de un artfeulo a travée de cualquier
proceso que cambte su forma ffsica o eue propiedades. Puede ser tan sim
ple como el corte a una longitud deseada o tan eomplejo como la conver--
sibn de acero en una herramienta de trabajo. Las partes prefabricadas -
se hacen en cantidades grandes para obtener economfa de escala. Algunos
productores hacen algo de fabricacién dentro de sus propias plantas para
ser usado posteriormente en el ensamble final. - Algunas partes fabrica--
das pueden ser utilizadas también como refacciones o como compomentes ~-
del ensamble final de otra planta.

Ensamble:

Una vartedad de operaciones de ensamble se lleva a cabo en empresas
de marufactura, la mayorfa de estas operaciones de ensamble producen eub
ensambles hasta llegar al ensamble final.

Los subensambles pueden ser usados en un nfimero de artfculos fina-
les similares, estos pueden ser preparados por adelantado para bajar el
tiempo final de ensamble.

Proceso:
El proceso de agregar, mezclar, separar o formar productos através

" de reaceiones quimicas puede hacerse en forma de lotes o en forma conti-
nua.
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E‘jemp?.ae: El Petrdleo
El Papel ‘ R

E1l Vidrio

El objetivo de ecste trabajo se centra en resolver la problamitica
de la empresa de manufactura que produce bisicamente a travée de ensam
ble y fabricaeién sus productos.

Ejemplos: Articulos Doméaticos
Artfeulos Electrdnicos
Partes para Autombvilea

e e e R e
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2.3 TIPOS DE PRODUGTIORES.

Ahora desde el punto de vista de productos definiremos lo que se -
eontempla ,

2.3.1 Tipos de Productos:

Nosotros podemos distinguir por la deseripeibn de productos entre
los diferentes tipo de manufactura existentes. Dentro de este propbsi
to pueden ser manufacturados a partir de einco amplias categorfas.

-~ Productos Bisicos
- Productoree de Productos Desechables
- Productores de Productos Durables

~ Productores de Productos Durables para el Fabricante
- Produstores Intermedios.

al).- Productores Blsicos:

Son los que utilisan recursos naturales en su estado
original y los convierten en materia prima o produc-
tos bdsicos.

Ejemplos de estos son:

~ Metales primarios (acero, cobre, aluminio,
ete. )

- Qu't_micos

- Petréleo

~ Pulpa de Papel
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Sus fdbricas son designadas tfpicamente para produc
oibn continua de algunos productos. Algunog de ee-
_tos productos, tales como la gasoling y la madera,-
pueden ger distribuidos directamente a los consumi-
dores. La nmayorfa de elloé, sin embargo, tienen

que suivrir adicionalmente un procesamiento o manu--

faztura, antes de llegar al mercado.
b).- Productores de Productos Perecedercs

Log productos perecederos son aquellos que se utili
3an o se coigunen una gbla vez y tiene una vida cor
ta.,

Ejemplo de estos son:

- Tabaco
- i Comtda

Farmaceiiticos

Papel

Algunos quimicos

e).~ Productoree de Froductos Durables.

Los productos durables son tfpicamente aquellos que
duran § aios o mis. Ejemplos de estos gon:

- Automdviles
- Muebles

~ Utencilios
- Joyeria
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d).-

e).-

La venta de estos productos puede variar dependien-
do de las condiciones econdmicas.

Productores de Productos Durables para el Fabricante:

Esta categorfa incluys los productos usados por el -
fabricante para hacer otros productos. Estos produc
tos son comprados como inversiones de capital y no ~
eomo un producto normal. Ejemplo de estos son:

- Maquinaria Eléetrica
~ Maquinaria Automdtica

Montacargas

Equipo de Transporie

Equipo de Oficina

Los fabricantes de este tipo de productos son muy sen
eitivos a fluetuacionea econbmicas.

Productores Intermedios:

Son loe que utilizan la materia prima para hacer otros
productos, pasan’ a travée de varioe procesos antes de
ser parte del producto final. Ejemplo de estos son:

El acero crudo puede ser proeesado demtro de una rola-

_ dora convirtitndolo en lamina y después puede ser es--

tampado para que al final pueda formar parte dal cha-~
gig de un autombvil,
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Desde el punto de vista de producto solamente se cubrirdn los produc-
tos durables, los durables para el fabricante y los productos intermedios
y solamente deede el punto de vista de compras se verdn materias primas --

(productos bdsicos).
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CAPITULO I

DESCRIPCION DEL FLUJO DE INFORMACION DE UNA

EMPRESA DE MANUFACTURA



CAPITULO III

DESCRIPCION DEL FLUJO DE INFORMACION DE UNA
EMPRESA DE MANUFACTURA

C 8.1 ENTRADA DE ORDENES

La entrada de ordenes noe da los medios para manejar las ordenes de
log clientes en forma rdpida y exacta. Ademfs nos ayuda a resolver mu--
onos de los problemas que se presentan en el control de ordenes de clien

tes, tales como:

~ El retraso de ordengs por falta de comunicactién

~ Inadecuada informacibn acerca de la disponibilidad
del artfculo a los planes de produceitn

- Incumplimiento de las fechas de entrega

- Posibilidad de responder a preguntas del cliente -
acerca de su orden en cualquier momento.

Funeionea de la Entrada de Ordenes:

Las ordesnes recibidas por una compaitfa varian desde una orden por -
vartoa prodictos que se entregard en un peribdo de t:wmpo predetemimdo
hasta ordenes por un solo artfeulo que serdn entregadas inmediatamente.
Yo importando el valor de la orden cada ura de ellae pasardi por el mismo
proceso y su costo serd similar.
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La figura sigutente ilustra las funciones bdsicas de la entrada de
ordenes.

ANALISIS Y ENTRADA DE ORDENES

+IDENTIFICAR CLIENTE Y PRODUGTQ
- INDENTIFICAR REQUERIMIENTOS ES

PECIALES Y TRABAJOS DE INGENIE
RIA

v

DISPONIBILIDAD

.DE DE
PLAN DE INVENTARIO
PRODUCCION

| l

CONTROL
DE’ ORDENES

y

ENVIO

A

CONSULTAS DE

1,05 CLIENTES ST e
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A continuacibn se describe la secuenctia de la figura anterior:

al).~ Andlisie y Bntrada de Ordeneg.~ Se registra la orden
deéde una localizacibn central o desde sucursales o
algin almacén.
Iab orden eg checada para validaria y al mismo tiempo
e checa el crédito del cliente.
En las ordenes que requieren envio immediato. El in
ventario disponible se reserva y en el caso de no ha
ber existencia se registra en el "back order'.

b).- Determinar disponibilidad para entregas futuras.- La
produceibn futura es reservada para cubrir estas or-
denes para ofracer una fecha de entrega.

¢).- Control de Ordenee.- La orden es segquida desde que -
8e recibe hasta que se envta el producto, cualquier -~
cambio o alteracién a la orden es notificado de inme
diato tanto a produccitn como al cliente ya qua pu--
diera afectar la fecha de entrega.

d).~ Consultas de los Clientes.- Se proporetona informg--
cibn del estado de la orden y de los posibles even—-
tos que pudieran afectar o modificar el tiempo de en
trega.

e).~ Bwto.~ Las ordenes son liberadas o enviadas al da-
partamento de embarque para que el producto o produc
tos sean enviades al cliente, .
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3.2 EBRONOSTICOS.

Cualquier decisién de negocios implica de alguna forma la aceibn de
pronoaticar.

Sin embargo este prondstico no se realiza formalmente, 8ino que se
basa en suposiciones, predicciones o experiencias personales. Por ejem-
plo, la contratacién de tiempo eatra puede resultar de la estimacidén de
que la produccibn se incrementard.

Un prondatico debe eser una proyecoibn formal del futuro basada en -
datos higtéricos, considerando condiciones econfmicas, soociales, compe--
tencia, demanda, etc.

Alecance de los Prondsticos:

Un gran nfimero de nétodos para proncsticar han sido publicados, ein
embargo, cada uno de ellos es fitil en alguna situacidn particular pero -
ninguno e pueds utilizar en todas las situacionss. Entonces unc de los
puntog mis importantes deniro de los pronbsticos es la geleccién del me-
Jor métedo para realizar el pronéstico de la empresa.

Tipos de Prondsticos:
Hay tres formas de proncsticar:

- Utiligar la opinibn de expertos
- Pr'onﬁaticoa Intrinsecos
~ Pron8sticos Exiringecos

~ En la préotica el mftodo final para pronosticar puede ser una comb}_
nacién de los tres.
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a).-

b)o'

Utilizar la Opinidn de Expertos:

Bastindose en la opinibn de los expertoa uno puede ee-
timar lo que aucederd en el futuro, por ejemplo: para
pronoeticar la demanda de un producto puede uno con--
sultar a vendedores, distribuidores, clientes, ete.,-
lo que nos dard un resultado bastante exacto de lo --
que sucederd.

La prineipal ventaja dg utilizar esta técnioa para --
pronosticar eg su simplicidad, rapidez y su alto gra-
do de confiabilidad.

Prongstico Intrinseco:

Pueds ser usado tanto para artfculos individuales co-
mo para grupos de productos. Esta téenica asume . que
la mejor forma de saber como serd el futuro de un ar-
tfculo es viendo su pasado irmediato.
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La figura representa loa 4 pasos bésicos para hacer una clase
de este tipo de prondstico. '

HISTORIA HOY
DEMANDA . b

4

Ttz s 45678 "PERIQDO
GRAFICA 1: COLECCION Y CONDICIONAMIENIO DE DATOS

DEMANDA noy

3
T

Tt tsta 56 7 8 “PERION

GRAFICA 2: SELECCION DEL MODELO

DEMANDA ) . MO paowosrrco
. __oxc
'—-* () ..
Tt ey ot I rERTom
GRAFICA 3: DEMANDA FUTURA PROYECTADA
. . Hor PRONOSIICO ANTERIOR
DENANDA

GRAFICA 4: ACTUALIZAR EL PRONOSTICO
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A continuacién se describen los pasoa del Pronbetico Intrinse-

1}.~ Obtener una cantidad suficiente y con calidad de
datoe histbricos. ,

2).- Usando métodos estadisticos determinar un modelo
de pronbstico ( en la figura es una lfnea recta)

que mejor describe los datos. En este caso de -
regresidn. '

3).- Proyectar la linea o el modelo en el futuro.

4).~ Revisar el pronbstico cada que se tenga un nuevo
dato para actualizarlo. :

e).- Pronbstico Extrinseco:

Los prondsticos extringdecos asumen que exiete una rela-
eién entre la demanda y factoree externos que nos permi
ten proyectar esta demanda.

Esta téonica es mds apropiada para agrupamientos tales
como lineas de productos, por ejemplo:

Ropa de niflos, motores, maquinarias, ete.

Sin embargo, pueden ser aplicados a productos tndividua
les.
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La figura representa una relacidn entve el nimero de cagas cona-
truidas y la demanda de alfombraa.

DEMANDA
ALFOMBRAS

68,000,

5,500

5,000,

on
(-
<3
[
n
oo
A=)

CONSTRUCCION DE CASAS

Los métodos para realizar los Pronfsticos Extrinsecos gon eimila-
- res-a los que se utilizan en Zdé’Pfan&_stic‘bs“ Intrinsecos.
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1).~ Obtener una cantidad suficiente de datos hists-
ricos y asociarlos eon un indicador econdmico -

para el mismo periSdo.

2),~ Encontrar el modelo que mejor se adapte a los -
datos, El resultado del anfiisis nos indicard
8t existe una asociaoibn significativa entre al
indicador y la demanda.

3).~ Hacer la proyeccién u obtener los datos del in-
dicador econbmico y realizar el prondstico.

4).- Controlar y reviear el modelo para reflejar ---
cualquier eambio.
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3.3 PLAN MAESTRO DE PRODUCCION.

Todas las Empresas de Manufactura se enfrentan a las preguntas si
guientes:

- Qué productos hay que producir ?
- En qué cantidad ?
~ En qué fecha ?

Sin la respuesta adecuada a estas preguntas no es posible reali--
zar la planeacitn.

El Plan Maestro de Produccién nos proporciona la informacidn nece
saria para contestar estas preguntas y mantener el resultado en forma
de planes de produccién para todos los avticulos terminados.

El Plan de Produceién para un producto normalmente refleja la de-
manda actual a la demanda pronosticada. Un cambio en el prondstico im
plica un ajuste al plan. Cuando tenemos Plan Magstro de Producoibn --
puede ser usado para ayudarnos a realiaar ¢stos ajustes.

La demanda no es el tinico factor que debemos considerar. Existen
otrag como las tasas de produceién o las fluctuaciones de la demanda.
Bajo el concepto del Plan Maestro de Produceién, los planes de produc-
oibn pueden basarse en una demanda promedio y asf estabilizar las ta--
sas de produceibn.

Log recursoa de produceidn son limitados y frecuentemente no es -
posible cubrir todas las demandas. [Los planes ds produccibn normalmen
te cubren un rango muy amplio de productoe y representan una variedad
de situaciones en conflicto tales como demanda, costo y precio de ven=
ta para cada pioducto; la disponibilidad de mano de obra, maquinaria, '
material y dinero; las estratégias de la compaiifa en ventas e inversio
nes.
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Para daterminar loa mejores planes de produccidn de los artfculos
terminados que juntos comstituyen el Plan Maestro de Produceién, ee re
quiere de una gran cantidad de informacibn que debe ser sumarizada con
venientemente para la toma de decisiones y esta es precisamente la in-

formacibn que proporciona el Plan Maestro de Produccibn.

EL Plan Maestro de Produccibn ineluye la posibilidad de stmular -
alternativas para seleccionar la mejor de ellas.

Funciones del Plan Maestro de Produccién:

Un Plan de Produceidn es la definicibn de los requerimientos de -
un artfeulo espectifico indicando fecha y cantidad requerida.

Ejemplo:

15 A

PLAN DE PRODUCCION

" PRODUCTO: MOTOR ELECTRICD 927

MES . FEB.} MAR |ARILY MAY UINIOPULIO] AGOS |SEPT
CANTIDAD 700 1750 18004 850 | 900 } 800 ) 800 | 900

- dfw



Estq Plan refleja las polfticas de la empresa asf como'la:de~
manda. Juntos para todos los artfculos terminados constituyen el
Plan Maestro de Produceidn que repregenta el programa de Manufae-
tura para toda la empresa. '

£ e e v o B g et
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3.4 DATOS DE INGENIERIA D.E‘ PRODUCCION:

Log datos dz Ingenierfa y Produccidn, se enfooan a la creacibn, or-
gantzacién, mantenimiento y commnicacién de la informacibn bésica de In-

genteria dentro de una compaifa.

~ Lista de Materiales o Estructuras
Es la informacién que describe los camponentes que forman
un producto o ensamble.

- Planos dz Ingenierfa
Ilustra o ensefla la forma, tamaiio y las relaciones de los

componcntes o artfeulos en un producto.

- Rutas de Manufactura u Hojas de Proceso.
Degeriben la secuencia de operaciones a ser ejecutadas en
artfeulos fabricados o ensamblados.

~ Facilidades de Manufactura,
La informacidn que describen las méquinas, centros de trg

bajo y herramientas ueadas en la mawfactura de cada ar--
tfeulo,

Algunas companfas por el tipo de producto requieren manterer esta -

informacién desde el inicio del diseflo e incluso hasta el fin de la vida
del producto. ' '
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Cambio de Ingenierfa:

Los productoa estan sujetos a una gran cantidad de cambios. El di-
sefio y planeacién de un producto es complicado y pasa a través de un ni-
mero de ctclos antes de ser finaliaado.

En adicibn, las compaiifas estan constantemente cambwndo el diserio
del producto y los métodos de marufactura para mejorar sus productos y
reducir costos, por otro lado se dan de alta nuevos productos y los an
teriores eon descontinuados.

Los Departamentos de Ingenterfa son reaponsa.bléa de la creaeién y
mantenimiento de la informacibn para la implantacifn y comunicacibn de
gstos cambios a otros departamentos en forma exacta, rdpida y clara.
Contabilidad por ejemplo requiere esta informacidn para costos y pre-
etos, Control de Producoién nseesita esta informacibn para producir ar-
tfeulos, Planeacidn y Control de Materiales necesita esta informacibn -
para su plan de adquisiciones de componentes y materia prima, etc.

Cuando la informacifn se necesita debe estar disponible en diferen
tes formatos y secuencia para satisfacer los requerimientos de cada de-
partamento. Esto da como resultado que la mayorfa de las compaiifas ten
gan que caer en la costosa prictica de mamtener su informacién escencial
en riltiples formatos. '

A causa de el gran volumen de informacién, las diferentes localiza
eiones donde los datos son ueados no siempre se actualizan en la miema
manera y ai mismo tiempo. EU resultado es que la lista de materiales -
en el departamento de Contabilidad, es diferemte a la que se utiliza em
los departamentos de Ingenierfa o Produccifn.

Consecuentemente las diferentes dreas del negocio toman decisiones
que afectan precio, utilidades, servicie, ete., en base a informacibn -
incorrecta. La solucibn a esto es un sistema de comunicacibn que pém_i_
ta diseminar esta informacién en forma rdpida y segura. ‘
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Relacién con Otras Areas:

Los datos de Ingenierfa y Produccibn crean y mantienen la mayorfa -
de los datos bdsicos usados en otras &reas.

Por ejemplo:

- Administracibn de Inventarios.

Usa esta informacibn para planeacidn y control de
los requerinientos de artfeulos.

- Planaacibn y Actividad de Manufactura
Depende de la informacién de rutas y facilidades -
para la planeacibn de requerimientos de capacidad

- Costos Estandar.
Usa las listae de materiales y rutas para calcu--
Lar los costos estandar, actuales y determinar va-
riaciones.

A continuacidn describimos la informacibn que se maneja aqui:

Informacidn del Artfculo:

Cada artfculo es identificado por un nimero de artfculo, ademfs de
una degeripoibn del mismo que juntoe forman la tnformacién b&pica w2 el
artfeulo. Ademds de la siguiente informacién opeional.

Tipo de Artfoulo
Estado del Artfoulo
Responeable del Artfcule ‘

- Dimensiones del Artfeulo
Informacién de eambios de Ingenierfa
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- Localizacién
- Digponible en inventario
- Informacién para ordenar.

Listas de Materiales:

De acuerdo a como las listas de materiales se estructuren pueden teg
ner diferentes efectos en la utilizacibn de los mismos dentro de la com-
paiita.

Por lo que a contiruacidn se describen loe tres diferentes tipos pa

ra ser utilizados seglin convenga.
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a) Lista de Material Sumarizada:

Es la lista que nos muestra el uso total de cada artfculo
o componente concentrado en una sola lista para todo el -
producto.

PART. No. CANT.

107421
208921
218743
387462
389400
390716

——

b) Lista de Materiales Indentada:

i ba GO R

Esta lista nos muestra el detalle de como se hace un pro-
ducto final incluyendo ensambles.

ENSAMBLE/PART.NO.  CANT.

107421
208921
387462
389400
218743
: 387482
S i .. 390718

T T~
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o} Lista de Materiales a un nivel.

Una lista de matertales a un nivel identifica los compo-

nentes utilizados en el siguiente nivel.

ENSAMBLE/PARTE NO. CANT.
218743 .
387462 1
390716
ENSAMBLE /PARTE NO. CANT.
208921
387462
3859400
ENSAMBLE/ PARTE NO. CANT.
. _____,—"
107421
208921
218743
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Rutas de Marufactura u Hojas de Proceso:

Las rutas de menufactura describen como se hace un producto cubrien

do dos aspectos:

- Las ingtrucciones de myufactura que describen como
se hard la operacién, en que tipo de miquinag y he-
rramientas que se utilizardn.

- Planeacién de Produccién especifica la secuencia de
cperaciones y la in)"‘omaci&n necesaria para calcu-
lar las cargas de los centros de trabajo y el tiem-
po de marufactura. La informactén que contiene la
ruta es:

- Datos de la operacién ( tiempo de corrida,
tiempo de preparacibn, deseripeibn de la
operacidn ).

- Herrvamientas que se utilizan en la opera-
eidn.

- Operaciones Alternas

~ Rutas Alternas
Facilidades de Mamufactura.
Er esta drea se maneja la informacién referente a las facilidades

de manufactura dieponibles dentro de una oompattfa, por ejemplo: Mdqui~
nas, hervamientas, centros de trabajo, especialidad del personal.
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Miquinas.- - La informacibn con que se cuenta es utilizada en
la carga de mfquinas, costeo dsl producto, prue-
bas del equipo, ete.

Agrupamiento de Recursos.~ Aquf se registra la informacién
agrupada de méquinas o &reas de la planta o gru-
pos de trabajadoree con capacidades similares --
para realizar la planeacién en una forma mis fd-
etl.

Centros de Trabajo.- Un grupo de hombres, miquinas o freas
de la planta donde un trabajo similar es reali-
zado, por ejemplo: pintura, maquinado, etc.

Herramientas.- Todos los aditamentos que se utilizan para

la preparacién de los recursos y durante su uti
lizacin. )

55

L e e o B s St e BSOS Sy i A g am e s



3.0 ADMINISTRACION DE INVENTARIOS

Administracién de Inventarics es considerada como la base de todo el
sistema de produceidén ya que la informacibn de este eistema es la base pa

ra la planeacién de produceién, la manufactura y compras.

La primera funcitn de Administracidn de Inventarios es generar infor
macibn sobre la cual se basard. El sistema debe ayudarnos a determinar.

- Los artfeulos que deben ser ordenacdos y en que
cantidad

En que fecha ee debe liberar la orden y en que
cantidad

Los cambios en cantidad o fecha de entrega (re
programacitn de ordenes ya liberadas).

Lag ordenes cance ladas

Los cambios en la demanda, la introduceifn de nuevos productos, el
desperdicio, los cambios de ingenierfa, etc. Nos llevan a una situacibn
en la que debemos reaceionar rédpidamente para minimizar faltantes,mante=
ner la operacibn y minimizar la inversién en tnventarios.

Los objetivos de la Administracibn de Inventarios son:

~ Inerementar al nivel de servieio reduciendo el
niimerc de retrasos en las entregas a clientes.

- Reducir al minimo la inversifn en todos los ti
pos de inventarios, como artfeuloe terminadoa,
componentes, en proceso, en materia prima, par
tes de serviecio (refacciones), hevramientas, -
ete.

~ Redueir el tiempo de entrega de partes hacia -
los almacenes asf como al drea de Produccién.
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Invantarios en una Compaiifa de Manufactura:

Deade un punto de vista de inversiones la situacibn ideal deberfa de
ger la no existencia de inventarios. Pero desde un punto de vista ds ope

racién los tnventarios son necesartios por las sigutentes razones:

- Imventarios de articulos terminados. Son mantenidog
en anticipacidén de posibles demandas y para absorver
lag diferencias entre pronSaticos y ordeves de clien
tes. .

- Inventarios de Partes Semiterminadas. Son manteni--
dos para reducir el tiempo de entrega de un artfculo
terminado.

- Inventario de Segquridad. Se tiene como proteccién -
contra una postble demora o retraso tratando de evi-
tar faltantes.

- Inventario por Costo de Preparacibn. Se mantiene in
ventario para aprovechar una corrida fptima de eierto
tipo de maquinaria en la cual la preparacibn resulta
con un costo alto.

Por esta y otras rasones los inventarioe gon necesarios pero siempre
8¢ debe de tratar de llegar a un inventario mfnimo preestablecido.

- 57 =



La siguiente grédfica mueatra el Flujo de. lasi difeijéntes elases de

inventarios.

MATERIAL DIRECTO DE PRODUCCION

MATERIA PRIMA
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Funciones de Administracién de Imventanios.

Las Funciones de Administracién de Inventarios, se pueden dividir
en dos partes: '

1) Contabilidad de Inventarios
2) Planeacifn y Control de Inventarios

Contabilidad de Inventarios:

En la parte administrativa de el control de inventarios. Fsta fun
eibn cubre el control, procgso y auditoria de los movimientos del tnven
tario ast como los movimientos hictbricos, ademds de mantemer la inte--
gridad y exactitud de los registros de los cuales depende la parte de -
Planeacién y Control.

Un registro inexacto, incompleto o sin actualizar no nos permite ~
una planeacifn correcta.

Contabilidad de Inventarios se puede ver desde difervemtes puntos:

~ Administrador de Inventarics.~ Los inventarios gon mane-
Jadoa por gente, la gente debe intervenir para investi--
gar, evaluar la informacifn y tomar decisiones por lo =
que ee necesario contar con pergonal que dssarrolle esta
Suneidn.

El administrador de inventarios es responsable de contar
un segmento del inventario el cual es asignado en una da
las siguientes formae:

- Por Producto
~ Por tipe de artfeulo
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Las siguientes son algunas de lae funciones de un administrador de
tnventarios: '

- Autorizar la liberacién de ordenes de manufactura

- Autorizar la liberacidén de ordenes de compra

- Cancelar ordenes liberadas

~ Alteraciones a la orden

-~ Revigion de fechas

- Cambios en el Plan Maestro de Produceidén a causa
de eventos tales como: Exceso de desperdicio, de
faltantes, expeditacién de ordenes, solicitud de
un tnventario ffeico, utilizacién de etock de se
guridad.

Tipos de Movimientos de Inventariocs. Contabilidad de Inventarios
para registrar la actividad qus se realiza se auxilian de los aigui-
entes movimientos de inventarios:

Reservacibn de Material
Dispontble

- Requerimientos
- Balance
Rectbos

- Desperdicio

- Devolueiones

- Fecia de utilizacién de un nuevo componente
- Adustes B o

60~



Control y Auditoria de Errores. Loe registros de inventarios eon
inexactos principalmente por el retraso entre la ccurrencia del evento
y el registro del mismo, lo que nos lleva a una posicidn erromea del -
inventario.

En adicibn, los errores frecuentemente ocurren cuando se regisira
el movimiento. Por ejemplo: registrar un nimero de parte equivocado,-
mandar una parte terminada de fabricacibn a ensamble sin notificar al
almacen. [La consecuencia de estos errores es normalmente stocks de se

guridad altos y una alta incidencia de faltantes.

El objetivo de la auditoria y control de ordenes es precisamente
prevenin este tipo de errores a través de actividades tales como:

~ Autorizacibn para salida de artfculos, Control sobre al
teraciones a la orden.

~ Reporte de todos los movimientos al almacen

~ Registro ds todos los movimientos y el respensable
(incluyendo movimientos histéricoe)

Con estos elementos se trata de minimizar la ocurrencia ds erro--
res.

Inventarios F{sicos. - El control ffsico de los inventarios ee ---
otra de los importantes aspectos de Adminigtracién de Inventarios y un
pre-requisito para su éxito. Los conteos ciclizos eon una funeibn de
eontabilidad de inventarios.

Aungque se trata de minimizar la incidencia de errores las discre-
paneias en inventarios puaden seguir ocurriendo, algunas de las razo--
nes gon:

~ Almacenamiento de partes en una localizacién equivocada
- Error en conteos en salidas y entradas.
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Para establecer un sistema confiable cstos errores deben ser corregi
dos ya que planeacién de requerimientos de materiales no puede trabajar
en forma efeotiva con datos erroneos. Por lo que se requiere de conteos
fleicoe que nos permitan estimar que tan eficiente es nuestiro control.

Las herramientas que nos ayudar&n a realizar esta actividad son:

L]
- Inventario Anual
~ Conteos fisicos periddicos
- Conteo cielico.

Los sigutentes eon factores que se deben comsiderar para realizar un
conteo fisico. '

Basados en el andlisis ABC por ejemplo:

Artfeulos A (valor alto) mensualmaente
Artfeulos B (valor medio) cada cuatro meses
Artfoulo C (valor bajo) una vea al aio.

El punto mds bajo del stock de un producto, con pocas piezas el eon
teo es fleil, rdpido y seguro.

Basados ¢n la historia del producto. Entre mfs alta la posibilidad
de error mis frecuente el conteo.
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Planeacibn y Control de Inventarios.

En la Planeacibn y Control de Inventarios, encontramos que 8u props
sito principal es la realiaacién’'de la Planeacién de Inventarios y al mig
mo tiémpo proporcionar la informacidn para la ejecucibn de otros sistemas
tales como:

Liberacibn de ordenes

Compras y recibo

Control de almacenes

Planéacidn de la actividad de manufactura
Control de la actividad en el piso

Egtos aistemas por si solos no pueden compensar ninguna deficiencia
generada en el plan de materiales ( el resultado de la plancaciébn y con-
trol dg inventarios ) por lo que es extremadamente imporiante que este -
plan sea vdlido, exacto, completo y actualizado en cualquier tiempo.

Planeacidn y Control de Inventarios a través de eu funcién de Pla
neacién de Requerimientos de Materiales ( Material Requirements Planing
MRP ) realiza tres importantes funciones:

a) Creacién del plan de requerimiento de materiales

b) Determina los requerimientos de capacidad basdn-
dose en la proyeccién de ordenes '

¢) Ayuda a regular las prioridades en el piso utili
gando la fecha lfmite de las ordenecs

Naturaleza de la Demanda:

La seleccibn de técnicas usadas dentro de Planeacifn y Control de
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Inventarios depende de la naturalesa de la demanda para los artfeulos qus
se manejan. Existen dos téenicas béisicas que pueden ser empleadas:.

~ Téenicas de punto de reorden
(control estadfstico de tnventarios)

- Planeacidn de requerimiento de materiales ( MRP )

Punto de Reorden utiliza log datos de inventario desde un punto de -
vista histérico, mientras que MRP trabaja con informacidn definiendo la - .
relacién de componentes de un producto (lista de materiales) y con los re
querimientos del Plan Maestro de Produccifn. '

La naturaleza de la demandz es ¢l punto clave para la selecoifn y --
aplicacidn de cualquiera de estas técmicas, y se basan en al concepto de
demanda dependiente ve demanda independiente.

La demanda para un artfculo es constiderada independiente cuando no -
tiene relaoifn con la demanda para otros artfeulos, ejemplos:

- Subensambles al mds alto nivelde artfeulos teminados,

La demanda es independiente cuando no estf en funoién
de la demanda de otros artfeulos. FEste tipo de demag
da debe ser pronosticada. '
Consecuentemente la demanda 8s considerada dependien-
te cuando estd en relacidén directa o se¢ deriva de la
demanda de otros artfculos. Esta demanda puede ser -
caleulada y por lo tanto no debe ser pronocsticada.
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El giguiente cuadro muestra los diferentes tipos de artfoulos y

demandas.

Tipos de Inventario

Tipos de Demanda

Obgervaeiones

Productos Terminadoa
Partes de Servicio
Opciones y caracteris
ticas de productos --
terminados

Subensambles
Partes Componentes
Materia Prima

Semt terminados

Herramientas

Ofteina de Suministros

Produccitn de Suminie~
tros

Mantenimiento de Partes

1.~ Usar el MP plawande
reparacioneg

2.~ Usar el MP en proba
bilidad de falla

Independiente
Independiente
Independiente

Dependiente
Degpandisnte
Depandiente
Depéndiente
Dependiente

Iridependien te

Independiente

Dependiente

Independiente
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Considerese independiente
cuando gea ordemada por -
al cliente

En eiertos casos, algunos

pugden ger tratados como
independientes

Agumiendo el dato existen
te en el recibo de materda
les o arrancando desde que
ae deriva la demanda

Herramientas pequefias y he-
rramientas disponibles

51 exigten datoe sin arran-
car en recibo, del cual se
deriva la demanda, este deg-
berfa ser tratadp como dg--
pendiente.



Punto de Reorden contra Planeacibn y Requerimiento de Materiales.

Las técnicag de punto de reorden asumen un consumo uniforme en peque-
flos inerementos de la cantidad disponible. Cuando hay cualquier vartacién
a esta consideracibn (consumo gradual del inventario), las téenicas de pun

to de reorden se vuelven invalidas e irreales.

Para componentes o ensambles los requerimientos runca son uniformes y
su consumo runca es gradual ya que este es totalmente discréto por las tée
nicas de lotificacibn de los niveles mfs alios.

Los componentes en ¢l punto de reorden se ordenan sin considerar el -
tiempo o la fecha en que se requiere el artfculo terminado.

Mantenimiento tnnecesario de inventarios como resultante de el Stock
de seguridad.

MRP representa la golucibn a estos problemas ya que es una gerie de -
procedimientos y reglas de decisibn disefiado para determinar los requeri--
. mientos de artfeulos y componentes (desde el punto de vista de cantidad y
tiempo) en todos los niveles abajo del artfeulo terminado asf{ como generar
las ordenes necesarias para cubrir egtos requerimientos.'
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3.8 COMPRAS Y RECIBO.

En la mayorfa de las Compaiifas de Mamfactura a compras y recibo no
se les dd la importancia necesaria ya que la gerancia ee concentra en ta
reas dparentemente mds complejas que £stas y muchos de los problemas son
ereados por entregas tardfas de loe proveedores y el rechazo de produc--
tos erfticos.

La funcibn de Compras y Recibo nos ayuda a obtener cantidades co-—-
rrectas y de la mejor calidad en el tiempo requerido a través de mejorar
la informacién de nuestros proveedores.

Compras ¢s un sistema ds ejecucidn y no de plgmaciﬁn. La salida
de Planzacisn de Requerimiento de Materiales son ordenss pldmeadas que
8¢ convierten en una requisicién de material y entonces compras inicia
la negoctacibn de las condiciones de precio, calidad y entrega, para fi
nalmente seleccionar un proveedor. El resultado formal de este proceso
g8 una Orden de Campras.

Las actividades generales de compras son:

~ Conseguir los datos del proveedor y cotizaciones
Evaluacifn del proveedor

Seleceidn del proveedor

Aprobacifn y cierre de la requisicién
Generacifn de la orden de compra

i

En la mayorfa de las Compafifas los envics de los proveadores no cau
san problemas : N '

El ndmepo de la orden y las cantidddes sst&p de acuerds con loa do-
oumentos originales, la inspeccidn es expedita y los materiales llegan a
los almacenee a tiempo para cubrir log requerimientos de produccibn.
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Lo preccupante son las situaciones que si causan problemas tales como:

- Llegada de materiales sin documentacidn

- Llegada de materiales sin tidentificacién

- Retraso de artfeoulos erfticos en recibo por falta
de conocimiento de su importancia

- Falta de estandares de inspeceidn

- Desconocimientos del lugar a donde deben ser envig
dos los artfeulos una vez que han gido inspecciong
dos.

- Decidir cuando un material fuera de estandar debe
ger regresado al proveedor o ser aceptado para re-
trabajo.

- Decidiv cuando un exceso de material debe ger re--
gresado al proveedor y cuando se acepte.

Es de primordial importancia tensr respucstas a estos problemas que -
toman la mayor parte del tiempo y esfuerso del persenal de recibo, eon lo
que &e obtendrd reducciones en tiempo entre el reeibo y el almacenamiento
as? como la mejor utilizacibn del espacio del drea de recibo, la reduccidn

del manejo de matertales, etec.
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3.7 CONTROL DE INVENTARIOS.

Control de almacenes considera el aspecto ffeico de recibo, almacena-
miento y liberactén de materiales hacia las dreas productivas. La mayoria
de los sistemas de inventario fallan por no considerar los aspectos ffai--
cos de los almacenes.

El término almacen incluye todas las localiaaciones fisicas de inven-
tario dentro de una organiaacidén de Manufactura.

Funciones del Control de Inventario.

Establecimiento de Disciplinas Bdsicas. Describe las regilas bdsicas
necesartas para un efectivo control sobre los itnventarios, mejorande tam-
bién el control sobre la documentacién, disponibilidad aef como la exacti-
tud de la infomcidn.'

Ejemplos:

- Almacenes cerrados

Reduccidn del ndmero de almacense
Auterizactén de salidas

Conteos ffsicos
Materiales fuera de estandar
Artfeulos obsoletos

Control de Localiaacifn. Esta funoibn noa permite conocer el lugar
exacto donde se encuentran los materiales con lo que se gana una mejor -

utilizacifn del espacio y un mejor tiempo de respuesta para la entrega de
matertial.

La base para seleccionar el lugar de almacenamiento de cualquier ma-
terial son tren pardmetros.
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- La informacibn del artfeulo (peso, dimensiones, frdgtl,
vida @til, necesidad de ambiente especial, ete.)

- dmbiente del almacen, es decir 8i se requieren condicio
nes tales como aire acondicionado, control de humadad,
segquridad especial, ete.

= Caracterfsticas de la localizacidn, mdrimo peso permiti
do, dimensiones méximas, localizacibén, acceso (f&eil),-
ete.

Manejo de Requisiciones. A través de esta actividad se pretende mejo-
rar la eficiencia de las actividades dentro del almacen y reducir el nfimero
de movimientos no autcrizados.

Ejemplos:

- Ordenes por artfculos terminadoe o refacciones

- Requistciones de material para ordenes da pro-
duceibn,

- Requisicionea de herramientas

- Requiaiciongs de partes para mantemimientos

- Requietciones de partes para maquila
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3.8 PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE CAPACIDAD.

La mayorfa de las empresas normalmente se encuentran con dificultades
para cumplir con lo siguiente:

Fechas de entrega prometidas

Control dal Inventario en proceso .
Reduceién del tiempo de manufactura
Prevensifn de cuellos de botella .

Reduccibn del tiempo muerto de méquinas y operarios

Por lo qua es necesario contar con herramientas como Planeacibn de Re-
querimientos de Capacidad que noe permitan realizar una adecuada planeacidn
de la actividad de manufactura. Este concepto de planeacitn es aplicable a
todas las compaiifas que tienen problemas para lograr balancear la carga de
trabajo con la capacidad de produceibn y se realiza en ires pasos:

1) Requerimientos de Capacidad. Establece la feeha de inicio
para cada operacidn y define la capacidad requerida para -
cubrir los requerimientos da producai&n, st la capacidad es
suficiente no hay problema, en caso contrario se debe pre--
veer mds capacidad a través de tiempo extra, subcontratacio
nes, nuevos equipos, nmueva maquinaria, ete.

2) Plansacibn de Liberacifn de Ordenea. Regula la entrada de
trabajo a la planta al determinar una fecha inicial para -
cada operacién dentro de la orden, comparando contra un -
nivel de carga real (que fue dafinido en la etapa anterior)

3) Secuencia de Operaciones. Esta actividad pretende ordenar
(secuenciar) las operactones da acuerde a una prioridad de
toda la cargn de trabajo para la plantq a corto plazo (nor
malmente una semana). Esto se hace diariamente para pro=-
poreionar y asignar el trabajo que se realizar.

-71-



3.9 LIBERACION DE ORDENES

Liberacién de Ordenes nos proporciona la conexibn entre la fase de
planeacién y la fase de ejecucibn., El resultado prinetpal de la fase -
de plancacibn son las ordenes planeadas que especifican fecha y canti--
dad. Hasta este momento este tipo de ordenes no representa compromiso
alguno por lo que pueden ser fdcilmente glterables. La funeibn princi-
pal de esta actividad es cambiar el "status' de las ordenes planeadas a
liberadas, lo que significa el tnicio de actividad sobre las mismas y -
por lo tanto pasan a ser consideradas como un compromiso en firme.

Antes de la libaracién de ordencs al piso el sistema checa la posi-
bilidad de los materiales y recursos requeridos y una vez que la libera-
cibn es autorizada estos materiales se reservan contra una orden espect-
fiea tratando de evitar los faltantes al asignar el mismo material para
més de una orden.’

En esta etapa se crea y se concentra toda la documentacibn necesq--
ria (la orden, lista de surtido, hoja-de proceso, planes, etec.) para la
ejecuctén de la orden.

El proceso de ltberacibn de ordence de compras se realiza directamen
te contra las requisteiones rasultantes de la planeacibn de materiales.

Las funciones de la liberacién de ordencs son:

- Revigibn peribdica de las. ordenee planeadas, en la
fecha de liberacitn se realizan las funciones ade~
cuadas dspendiendo dal tipo de orden ( de mamufac- .
tura o de compral.

- Para ordenes de marufactura se checa la disponibi-
lidad de materiales y recursos requeridos para la
ejecuctbn de la misma. Solo se autorizan las orde
nes que cumplan con este requisito,
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- Se realiaa la reservacibn de los materiales y re-

oursos contra una orden espectfica.

- Se genera la documentacidn necesaria para el pro-

ceso de la orden.

- Las ordencs dg compra ason liberadas al realizar -
la revisibn de las requisiciones respectivas.

b b S L N A s, b M i i T S e i
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liberaaién de ordenes.

ESTADO
DE

| ORDENES

LAS
LIBERACIONES

ORDENES

PLANEADAS

REVISION
PARA
LIBERACION

DE MANUFACTUS.

CHECAR DISPO-
NIBILIDAD DE
MAT. Y RECUR.

RESERVACION
DE NATERIA-

La siguiente figura ilustra los pasos enunciados anteriormente para la

ORDENES

\DE COMPRA

GENERACION DE
REQUISICIONES
DE COMPRA

CONTROL
DE

LES Y RECUR
505

GENERACION DE
REQUISICIONES
DE MATERIALES
Y RECURS0S. =

CREACION DE

INVENTARIOS

l

LA DOCUMENTA-
CION DE LA OR
DEN

e LIBERACION
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3.10 CONTROL DE LA ACTIVIDAD DE MANUFACTURA

Control de la Actividad de Mamufactura nog proporeiona la informa-
aién necesaria para un efectivo control eobre lag actividades, materia-
las y recursos. Feta informacidén serfa innecesaria st la ejecucién del
plan resultara conforme a lo planeado. Sin embargo ocurren una serie
de interrupciones que afectan el desarrollo de las actividades.

Por ejemplo:

- Fallas de equipo y maquinaria
Llegada de materiales fuera de tiempo
Dasperdicic excasivo

- Inasistencia de personal
~ Retraso en el transporte entre centros de trabajo

El objetivo principal de este control es reducir al m&ximo el tipo
de situaciones anteriores y su impacto sobre la operaeibn de la empresa.

La clave para lograr esto ee un gistema de comunicacién rdpido y -
efectivo dentro de la planta que nos permita tomar las acciones correcti
vaa necesarias en forma inmediata.

Las funcionas blisicas del control de la actividad de mowfactura --
gon: ' -
- Reporte de Asistencia.~ Al inieio del turmo el sistoma
reporta la mano de obra planegadsz y real por departamen~
to.
- Control de Requisicién de Materiales. La requisieifn
de materiales y recursocs de la primera operacifn ge -~
efectia’ durante la liberacién de la orden, para las ~-
operaciones eubsecuentes, esta requisicibn se debe ha
cer desde la planta por lo que ce deba de llevar un ~-
control aobre las mismas,

/5=



t

Aaignacibn de Tx'abaj.o. Can la informacién de libera-
etén de ordenes el supervieor realiza la asignacidn -
de tareas congiderando la especializacién del perso--
nal, prioridad de las ordencs, disponibilidad de equi
po y maquinaria, ete.

Reporte del Estado de lag Ordenes y Expeditaciin. A
travds del sistema se lleva un regiastro del avance de
las ordenes asf como posibles demoras.

Registro de Ordenes que cambian a una prioridad mdzi~
ma y que por lo tanto tiemer que ser consideradas pa-
ra ger termnadas a la brevedad posible.

Reporte de las Actividades en la Planta. Se registran
todos los problemas que se presentan durante la produc
eidn asl como el iniecio y terminacién de una ordsn.
Control de Calidad. Se reportan todas las actividades
de inspeceidn y pruecbas asf como sus resultados.
Contrel de Manejo de Materiales. En base a esta infor
macidn ee puede estimar cuando se completard una operg
eidn y por lo tanto conocer el momento en que 8e po=--
quiere el material de la siguiente.

Control de Herramientas. La entrega de material de ha
rramientag se controla a través de asignar las mismas
a una ‘orden especffica o a un centre de trabajo o in~-
celuso a nivel de operacidn, lo que nos permite tener -
un eontrol exacto del lugar donde se encuentra cada r-
una de las herramientas. -

Informactén del Equipo de Control Directo. FEsta infor
macibn nos permite conocer las operaciones que ge eg~-
tan realizando a través de este tipo de equipo asf co-
mo 2onocer el estade en que se encuentran y posibles -
interrupotones en el mismo. ‘
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A continuacibn se muestran grﬁf‘iaamente las funoiones dal Control
de la Aetividad de Mamfactura.

REPORTE DE
ASISTENCIA
TRABAJO
ASIGNADO
REQUERIMIENTO CONTROL DR
DE- MATERIAL. HERRAMIENTAS.
EXPEDITACION
BEPORTE. IE;EL
BSTADO-DE- LAS
ORDENES.
REPORTE DE L INFORMACION
LAS ACTIVINA~ /! PO DE
\DES_DEMANUP, T e il
CONTROL DE
CALIDAD.

CONTROL DE MA
NEJO DE MATE=
HIALES,
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CAPITULO - IV

DESCRIFCION DE LA SOLUCION

4.1 JUSTIFICACION

Como ya se ha mencionado durante la elaboracidn de este trabajo la
base para la toma de desiciones es la informacibn, pero ésta tiene que
estar combinada con otros dos factores que son oportunidad ( en tiempo )
y exactitud.

Considerando loe volumenes de informacidn que se manejan dentro de -
wna empresa y los factores antes mencionados se puede ver fdeilmente que
es materialmente imposible obtener resultados oportunocs y exactos al pro
cesar esta informacién en forma manual.

Por ejemplo:

- 8 comeideramos que una empresa maneja un inventario de mds de
5,000 artfeulos y hay una gran cantidad de movimientos contra
estoa artfeulos que son reflejados en el mejor de los casos un
dfa después, la informacibn en que se basa la operacién diaria
siempre estard fuera de tiempo y serd inexmaeta, por lo que mo
8e podrd tomar la mejor desicidn.

- Al liberarse un cambio de Ingenierfa este tiens que ser comuni
cado a todas las dreas involucradas para que sea congiderado y
en la mayorfa de los casos estos cambios no se reflejan y se -
aigue operando con la informacidn anterior, por lo que la mis-
‘ma pierde validez y una vez mde no se toman las mejores desi--
ciones. '

Es por esto que se hace impresindible el uso de la Computadora como
una herramienta vital para el proceso de grandes volumenes de infomaeién
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eon oportunidad y ezactitud, ademfie de permitirnos una reaceifn inme
diata a cualquier gituacifn no previeta que se presente en la opera-
eibn,

A continuacidn se mencionan lag primeipales ventajae de la utili
zacidn de una Computadora en una Bmpresa de Manufactura en el drea
Je Planeacidn y Contrel de la Produccidn.

~ La informacidn que sc origina en cualquier departamento es
comnicada en forma inmediata a las dreas involucradas, -~
por ejemplo;

Dar de alta nuevos artfculos

Dar de baja artfculos obsoletos

Cambios de Ingenierta

Manejo de Opeiones

Alteracidn al Plan de Preduccién

Reflejo en forma inmediata de los movimientog en
el inventario.

- Mejor utilizacidn y control eobre los recursos al realiaar-
se en forma mecanizada la asignacién de recursos para una -
orden de Manufactura.

= Reduccidn de inventarios al conocer los artfculos que real-

mente tenemos, inventario en proceso, artfoulos obsoletos,
desperdicio excesivo. '

- Mejora del servicio al cliente disminuyendo los retrasos en
lag onderes, entrega inmediata si existe el produai&o, reduc
eidn del tiempo de entrega,

= Ineremento on la calidad de los productos ¢ tmavés de un -
control directo de las Actividadee de Manufactura.
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~ Conoeimiento real de los nivelee de capacidad tanto de equi-
po como de mano de obra.

- Produccidn de faltantes con la consecuente reduccién del --
tiempo de expeditacibn.

~ Reduccitn en los costos de material eomprado ya que los com-

pradores tienen mds tiempo para negociar mejores prectos.

- Eliminacibn de informacidn redundante. Toda la operacidn de
la planta se basa en la misma informacién.

- EL tiempo de la Gerencia se dedica a Planeacién estratégica
ya que la operacifn diaria se vuelve mds eficiente.

~ Mgjora de loe inventarios ffaicos. Se puede realimar en for.
ma gradual el inventario fisico evitandose asf el cierre de
la planta para efectuar esta actividad.

- Reduceién de los costos por manejo de materiales.
=~ Reduccidn de las colas en log centros de trabajo.
- Prevensidn de los cuellos de botella.

- Uttlizacitn de los centros de trabajo alternos en caso de -
falla del equipo.

- Reaceifn en forma inmediata a cualquier situacién no previs
ta.
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4.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCION

Al utilizar la Computadora como una solucidn en el drea de Manu-
factura de cualquier empresa existem dos posibles alternativas para
la seleceibn de la mejor solucidn, cada una con ventajas y desventa-
Jas.

La primera alternativa es la de desarrollar el Sistema de Pla-
neacibn y Control de la Produceién por parte del departamsnto de -
Sistemas de la Empresa considerando lo siguiente:

Ventajas

- El Sistema se desarrolla de acuerdo a los requerimientos
egpectficos de la empresa.

~ Se congideran primordialmente las dreas crfticas de la -
empresa.

Desventagas

~ Tiempo muy largo para el desarrollo del Sistema ( normal-
mente aioe ).

- El costo de los recursos que intervienmen durante el desa-
rmollo del Sistema es alto.

- Se requetere de personal especializado tanto en Sistemas
como en el drea para la cual se desarrolle la solucidn.

82~



La segunda alternativa es adquirir una golucidn desarrollada
( Paquete ), considerando lo siguiente:

Ventajas

- Utilizacidn en forma inmediata.
- EL costo normalmente es mds bajo.
Desventajas
- La empresa debe de adaptarse a las funciones que contempla
el Paquete.

- Los Paquetes consideran las diferentes dreas y en la mayo-
rfa de los casos algunas de ellas no son utilizadas.

Por otro lado cualquiera de las dos alternativas requieren de un
precego de implantacién con una serie de actividades que deben ser -
cumplidas para la utilizacifn en forma exitosa de este tipo de herra
mientas. ,
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CONCLUSIONES

BEn la actualidad el uso de la Computadora se ha extendido en for
‘ma extraordinaria en campos tradicionales asf como en los no tradi-
eionales ( Arte, Misica, Educaeidn, Medicina, Biologfa, ete. } y =~
viendo la problemdtica que ae presenta en las Empresas de Manufactiu-
ra podemog darnog cuenta fdeilmente que la Computadora es la princi-
pal herramienta que nos ayuda a resolver dicha problemdtica.

Por lo que el uso de esta herramienta debe ser ampliamente difun
dido dentro de todas las Empresas de Manufactura que deben de marchar
a la vanguardia en la utilizacién de eoluciones que les permitan ser
més productivas.

Actualmente en el Mercado Nacional se pueden conseguir estos ti-
pos de aoluciones ( tanto Equipos como Paguetes ) a travds de repre-
aentantes, con 1o que se pueden obtener en wn tiempo muy corto log -
bensficios de la utilizacidn de los mismos.

Aunque el objetivo principal de aeste tmba.jé eatd enfocado a Em-
presas Medianas y Grandee se pudo constatar que comereialmente tam-
bién exiaten soluciones de este tipo para Ewpresas Pequefas.

A travfe de este trabajc se pudo apreciar que la problemftica -
que se presenta en todae las Empresas de Manmufactura es muy similar

por lo que casi todas ellae pueden trabajar en la utilizacién de --
las soluciones propueatas.
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11, . PEVISION BIELIOGPAFICA
‘Culbive Nivto,
En el Departamento de Biatecpalaoafa y Bioingenieria

del CTIMVESTAU se ha desarrolladn un sistema de cultivo

mixto bkacteriano compuesto por Cellulomonas flavigena Yy

¥anthompnas &p.  para producir proteina unicelular 2
partir de esquilmos aqrftulaa. Estudios preliminares del
cultivo mixto (De la Torre 1981,1984; Lorencez, 1579) han
demostrado que existe una interaccidn ecoldaica entre las
poblaciones que 1o +orman, sin embarao la interaccién
puede cambiar si se modifican las condiciones del medio

{Ponce M., 1°82)

El tipo de interaccidn ecoldaica del cultivo mixto es
un mutualisme cuando es crecido en hasgazo de cana y sales

minerales {Ponce M., 1P82). C. flaviaena que posee los

aenes para producir enzimas celuloliticas proporciona
azdcares solubles vy factares de crecimiento tales como
metionina, fcido alut8mice v 4ciso nicotinicos mientras
quo' ¥anthomanas sp. proporciona las vitaminas tiamins -y

biotina o precursores de ellas, aunque también compite

por los azdcares solubles provenientes de 1a hidrdlisis
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