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Cada vez hay mds industrias manufactureras, rela-
cionadas con lotes pequefios de producci6n y gran va-
riedad de productos; estas industrias se interesan -
por la TECNOLOGIA DE GRUPUS, la cual se aplica parti
cularmente en el 4rea de fabricacifn por lsis.

La tzcnologfa de grupos es un elemento esencial -
para el buen desarrollo e implantacién de la fabrica
cién auxiiiada por cnmputadora a través de la aplica
cifn del concepto familia-parte.

Se consicdera a la tecnologia de grupos como una -
técnica que identifica y expiota la similitud g =-~=-
igualdad de las partss y de 103 procescs de opgra-«=-
cién en el disefic y la fabricacién,

Em la fabricacién por lots, tradicionalmente cada

parte ha sido tratada como (nica en disefio, planea -

cifn del proceso, control de la produccién, produc

cién, etc. Sin embargo, agrupando partes similares

an famiiias, basandoss on sus formas geométricas o

procesos de operacién, y tambien si es posible for
mando grupos Se mdquinas o células, para procesar --
estas familias de partes, es posible reducir los --
costos a través de una racionalizacién del ---
disefio m4s efectiva; menores inventaring y ---

compras; una simplificacifn y mejora en la -



planeacién de procesos y el contrcl de 1a produccién
una produccién en linea en semi-flujo por grupos de
m&quinas o células; un menor inventario en procesoc;
una utilizacién mis efectiva de las méquinas y de --
los centros de fabricacién etc.

En el presente trabajo se trataré de sjemplificar

la aplicacidn de la tecnologfa de grupos al control

de los inventarios de materia prima.

Referencia histérica.~- E1 concépto bésico de tec-

nologfa de grupos se ha practicado por muchos afios -
como parte re uns buena préctica de ingenieris o di-
reccién cientifice. Por ejemplo, F. W. Taylor desa =
rrollé un sistema da c.asificacién y ccdificacién --
para la formacidn de familias de partes, el cual se
aplico en la fabricacién desde principios de éste --
siglo.

A través de lcs afios muchas compafiias planearon -
sus propios sistemas de clasificacién y codificacién
los cuales han estado usando en varias 4reas tales -
como disefio, materiales, herramientas, etc.

Existen numercsos ejemplos de grupos de méquinas

o células, agrupacién de familias de partes, etc., -



los cuales se han practicedo por muches afins en va-=
rios sectores de la industria. Estas préctices y --
aplicaciones de los ccnceptos de tecnologla de gru-
pos fueron, en muchos casos, identificados bajo di-~
ferentes nombres y en varias fcrmas de incenierfa,
funciones de fabricacién y direccién.,

En todo el mundo, la tecnologis de grupos se ha
practicado en muchas formas. Muchos pafises tomaron
un gran interés en la tecnclogia de grupos durante
los afios de 1950 a 1960. En esos tiempos ge desarrg
llarcn varios sistemas de clasificacifn y codifica-
cifn, se practicaron 1los conceptos de agrupacibn de
mdquinas y se han reportado muchas pricticas exce--
lentes de agrupacifn de herramientas.

Hesta ahora, la tecnclogfia de grugos no ha reci-
bido un reconccimiento fcrmal y no ha sido practica
da comc una tecnclogia sistemdtica y cientifica.

Zn los Gitimos afios, las industriss de fabrica--
cibén avanzada parecen estar pasando una revolucifn
en el sentido ce mejorar su prcductividad en la fa-
bricacién. Esto ha llevaco a esforzarse por inte =-
grar la computadora come un instrumento para la prg

ducecién,



Esta tendencia ha estimulado un nuevo y fuerte in-
terés en la tecnologfa de grupos ya que é&sta suminis-
tre los mecdios esenciales para una procductividad més
alta en la fabricacién y para el uso de la computado-
ra como auxiliar de la produccién, por ejemplo, como

ayude a la planeacién de procesos.



AREAS DE MAYOR APLICACILN,

Una de las razones mé&s importantes para aumentar la
productividac en la fabricacifn es la econfmica.

ta fabricacién hace la mayor contribucién al produg
to nacional bruto de los paises industrializados moder
nos, A pesar de esc, la procuccifn, considerada como -
una actividad eficiente y de alta productividad, se =--
puecde mejorar significativamente. Esto &5 especialmen=
te cierto en el ambiente de la procduccién por lotes.

El potencial para el desarrollo econfmico de la pro
duccién por medio de la tecnologia de grupos nc s8lo -~
es muy grande sino que crecerd con el tiempo,

La racionalizacién de varias actividades de ingenig
rfa, tales como seleccién de procescs, etc. se pueds -
lograr rapidamente mediante une implantacién efectiva
del concepto de tecnologla de grupos,

Es un heche que en la produccifn por lotes y en la-
fabricacién en general se deben hacer mayores esfuer =
zos para mejorar el control de el inventaric en proce-
8o y la carga efectiva de méquinas con objeto de lo -~
grar una ma2yor procuctividad. La tecnologfa de grupos
nos da un elerento clave para el logro de este objeti-

VO,



TENDENCIAS Y FUTUROS PROSPECTOS.

Por lograr una mds alta productividad del disefio a
la fabricacién, muchas industrias manufactursras que
oestdn relacionadas con la produccién por lotes se in-
teresan cada vez mds en la aplicacifn de la tecnolo--
‘gia de grupos para satisfacer sus necesidades,

Muchas industrias smpiezan a aplicar los princi---
pios de tecnologfa de grupes a su manera, sin embargo
en algunos casos no se identifica como tecnologfa de
grupos, sinc simplemente cowmc una busna préctica de -
ingenierfa y una administracién cientifica efectiva.

La aplicacién de tecnologfa de grupos, en muchos -
casos, se ha limitado a una fabricacién celular. Re--
cientemente, muchas compafifas estdn interesadas en a-
plicar los conceptos de tecnologia de grupos como una
parte del sistema total de las operaciones de la com-
pafifa, desde el disefio a la fabricacidn,

Una estimacién del desarrollo tecnolfgico futuro =
de la produccién, llevado a cabo tanto por la Univer-
sidad de Michigan como por el Consejo Internacional -
de Investigacién para la produccién ( CIRP ), predijo
que aproximadamente del 507 al 757 de la industria ma

nufacturera usard los ccnceptos de tecnologfa de gru-



pos en el periodo de 1980 a 1990,

Esta estimacidén también predice gque la fdbrica au-
tomatizada mediante computadoras serd una realidad en
muchas industrias 4ntes de que finalice éste siglo.

La tecnologfa de grupos ss desarrolla en forma di-
ndmica y evolutiva, y continda expandiendo su influen
cia en los sistemas productivos,

Es evidente que el papel de la tecnoclogfa de grue--
pos tendra grandes avances en su teorfa y aplicacién,
no solamente para aumentar la productividad en los ==
sistemas convencionales de produccifn por lote, sino
tambien en cuanto la adaptacién de la computadora co-
mo herramienta de ayuda para el control de la manufac

tura de los productos.



IT.- INVENTARIOS EN LA EMPRESA.

€n términos generales, existen cinco tipos diferen

tas de inventarios necesarios para la buena cperacifn

la empresa.

1.- Materias Primas.- En esta categorfa s: inclu-~-
yen todos los materiales que se usen directa o indi--
rectamente para la fabricacién del productc } que no
hayan sufrido cambios de importancia (descompasicién
fisica o quimica).

2.~ Materiales en Procesoc.- Estos materiales tam--
bién se usan directamente en el protucto y sun aque--

llos que han sufrido cambios de forma o de ¢ racterig
ticas fisicas o quimicas.

A gstos materialses se les ha agregado valcr en la
forma del tiempo y la mano de obra gastada en su tra-
tamiento.

3.~ Abastecimientos.- Son aquellcs materiales nece
sarios en la produccién pero que no son parte consti-
tuyente del producto comu por sjemplo: lubricantes, =

soldaduras setc,



4.- Equipo.- ©n este grupc entran los edificios,
terrenos, muebles de oficina, aparatos y maquinaria
en general; se incluyen en éste las partes que se -
gastan en las midquinas, se trata de artfculos de rg
posicifn o de reparacifén que no entran exactaments
en la categorfia de las materiales pero qus se hayan
spmetidos a lps mismus controles.

5.- Productos Acabados.- £s aquél que estd en =-

condicicnes de sear enviado al consumidor.

£1 control cuantitativo de los materiales ss fun
da en tres principios bésicos:

--= Raegistros.

-~~~ Solicitudes.

~== Informes.

Registros.~- Cstos generaimsgnte se llevan en tar-
jetas de entracda y salida del almacén.

Solicitudes,.~ Generaiments el cdepartamento de -~
produccién tiene que elaborar requisiciones de los

materiales. Estas estahlecen un nivel minimo acepta

ble de inventario.

- 10 =



Informes.~ Generalvent: se apoyan en 1ss datos -
que proporcionan los registiros, los cua es se usan
a la elaborac:bn de pronosticos y presupuestes de -

conpras,

= 11 =



111.~ CTARACTERISTICAS Y TIEGS DE CCRTRUL

NDE IMVERTARIOS AUE 55 UTILIZAN EN LA ACTUALIDAD.

En el contexto de la produccibén, el inventario
es un racurso ocioso. Por lo comin es material ng
cesario para la produccién en forma directa o ine-
directa: herramientas, piezess compradas, materias
primas, artfculos de oficina, productos en proce-
so etc.

Que el recursc esté ociose no significa que @o
tenga prop6gito alguno. Estéd disponible para cuap
do se necesite. Sirve coro una pbliza de seguro -
contra las cdescomposturas, los faltantes y otros
contratiempos que podrian interrumpir la produc~-
cién actual. Hay que asegurar un equilibrio econd
mico entre el costo de no tener los materiales y
el de tener demasiados,.

R orincipios de este siglo se desarrollaron ==
férmulas para analizar los problemas del inventa-
rio, pero ne fue sino hasta la década de 1940 ===
cuando las teorfas se pusieron ampliamente en ==~
préctica.

Los problemas del inventario son candidatos na

- 12 =



tura .es para el anflisis formal, Este &rea es un prg
blema com@in para todas las industrias, los costos in
volucrados justifican la necesidad de una atencifn -
detallada.

Existe un inventario llamdo "Inventario de Seguri
dad", el cual describiremes a continuacibn:

Los proveedores no siempre cumplen los plazos de
entrega de las materias primas y esto obviamente po-
drd causar el agotamiento del inventarioc de éstas an
tes de la llegara de los pedidos. Andlogamente, si ~
la tasa de ventas de los productos terminados es ma-
yor que la tasa prevista, el inventario de éstos se
agotard antes que los primeros productos de los lo--
tes fabricados lleguen al almacén.

Debido a estos hechos, es siempre necesaric mante-
ner inventarios de seguridad para reducir la posibi-
lidad de una eventual fTalta de materias primas o pro
ductos terminados.,

£1 nivel del inventario de seguridad depencerd b4
sicamente del cumplimiento de los plazos de entrega
por parte de los proveedores y del departamento de =~
produccibn, de la magnitud de las variaciocnes de la
demanda y del riesgc de agctamiento que quigra co-w-

rrer la emprosa, ver fig. I11.1



Kémere de

\A \ \ \ Punts ds Recrden

inventaris de
seguridad

fig. I1l-1
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FUNCIONES DEL IRVENTARIC

Serfa buenu que el factor humanc ss pudiera excly

ir completamente de las consideracicnes pare el in=-=-

ventario; no es posible hacerlo. Los inventarios cum

plen muchas funciocnes. Las personas asociadas con ca

da funcién preferirfan una politica de inventario --

que dejara satisfecho primero su compromiso primor=-

dial, La naturalsza opussta de las preferencias se -

muestra a continuacidn:

Articulos Terminados.,

Ventas: Los inventarios grances permiten hacer --
promesas de entregas répidas y por tanto
mejorar las ventas.,

Almacenamiento: Menores inventarios significan un

re.juerimiento menor de espacio, -

un mejor control y menos trabajo.

Materias Primas,

Compras: Fermitir inventarios més grandes signifi
ca ahcrros mayores por concepto de des--
cuentos.

Finanzas: Un inventario gran-e corresponce a te--



ner dinero invertido en materiales que

rno pueden ganar interés.

En Proceso.
Produccibn: Los inventarios altos agilizan los -

pasos sucesivos en la produccién y -

permiten corridas més grandes y me-~
nos preparaciones de médquinas y ase-
guran los suministros necesarios pa-
ra evitar interrupciones.
Inspeccién: Los inventarios més grandes estan -«
expuestos a robo y extravio lo que -

aumenta los costos.

La funcién méds importante de los ipventarios, --
sean éstos de materias primas, material semiprocesa
do, o productos terminados, es mantener relativamen
te independientss las siguientes actividades:

--= Compra de materias primas,

Produccidn,.

UYesntas,

Uina reserva de materiales se puede usar siempre

que un retrazo en la etapa precedente amenace con -



detener las operaciones de la etapa siguiente.

Las etapas de produccifn aumentan la duracién del
ciclo productivo, desde los insumos iniciales hasta
la entrega de la produccién final. Las reservas de -
materiaies se emplean para amortiguar al procesc de
produceién con respecto a la variacifn de las entre-~
gas de material, para desacoplar las etapas progresi
vas del desarrocllo del producto de interrupciones en
etapas anteriores y para proporcionar un flujo conti
nuo de productos terminados que satisfaga la demanda

Las funciones aparentes de una politica de inven-
tarios pueden oscurecer en muchas maneras sutiles ==
las operaciones de un sistema de produccién.

Si se procura reducir la diferencia entre 108 =o=
médxiros y mininos de la demanda de los clisntes acu-
mulando inventarios duranta los periodos de pocas ==
ventas, se puede mantener una fuerza de trabajo rela
tivarente constante. Esto evita la contratacifn aprg
surada en las &pocas de mucho trabajo y los dafios a
la moral del trabajador o a las relaciones con la co
munidad debidoc a !os despidos urante los periodos =-
de demanda baja.

Existen varios sistemas y modslos que se emplean

- 17 -



para el control de inventarios:

~== Sistema ABC.~- Ayuda a decidir la cantidad de
inventario para la operacién de la empresa. Consis-
te en identificar el nlmerc de articulos que cempo=~
nen un producto, los cuales consumen 1logs mMayores «-
costos,

Aquellios artfculos que constituyen el mayor por-
centaje se denominan A.

Aquellos que son secundarios se identifican como
articulo B,

Aquellos de (ltimo valor los identificamos como
artfculo C.

"A" represcnta un ndmero reducido de partes y u=-
na gran pcrcién de valor, de un producto,

"B" representa un nimero mayor de partes con re-
lacibn a lcs artfculos "A" v una porcifn de valor,
similar al porcentaje al nidmerc de partes.

"C" representan un nlmerc superior de partes;sin

embargo la porcifn del valor es minima,

Como hacer el :nalisis ABC.

1.~ Valor del costo de cada parte o material



a).- Base pcr unidad,

b).- Materi.l directo.

c).- tfano de obra dir:cta.

d).- Dispusiciones y organiz.ciones,

g).~ Costecs de manufactura incirecta.

2.- Cstablecer el uso anticipado para cada parte.

a).- Durante un perivdu represenlativu, un mes
tres messs, un afio, etc.

b).~- Incluir tolerancias de despercicio.
Uso anticipado mds % desperdicic = consu~
mo total,

c)e= Incluir todos los productos que se fabri-

can.

T.- luitiplicar el empleo o las cantidades a usar

durante el periodo determinado por el valor -
de la unidad, obteniendo el valor neto para =

el periodo seleccionado,

Empleo total x valor unidad = Yalor Total.

{rdenar los artfculos en secuencia descenden-

te por custo total, del més costecso al mencs,



7."

sobre un perifdo uniforme.

Determinando porcentajes sobre el total, obten
dremos que el primer 1} de los artfculos inclu
ye el 21% del valor total: el primers 2% cubre

el 377 del valor y asi sucesivamente.

La desccmposicifn c divisifén completa puede --

después segregarse en categqorias: ®* A B C ".

Los puntos de descomposicién especi{ficos, se -

determinan por el mejor juicio del analizador.

- 20 -



~~= F1 método ultraconservador,- 5e toma en cuen-
ta el nlmerc de veces que se utiliza un articulo dia
riamente vy se multiplica por el tiempo de entirega --
més largc que establece el provsedor.

El resultado es un punto de reorden; esto es casi

equivalente a tener la seguridad de que nunca se teg

minen las existencias.,

«== Método de: porcentaje de inventario de seguri
dad.- £ste método trabaja con un inventario de segu-
ridad igual a le vemanda promedio multiplicads por -~
el tismpo de entrega y por un factor porcentual; por
lo general se aplica un factor de sequridad del 257

al 40%0

~--=- Método de la rafz cuadrada del adelanto tempg
ral de utilizacifn.~ La experiencia indica que el a-
delanto temporal rara vez varia con respecto a su du
racifin normal en més que la rafz cuadrada de su dura
cién,

Esta relacibn se puede emplear directamente para
establecer un nivel de la existencia de seguridad -~

cuando la demanda =2s m4s o menos constante.



FROCEDIMIENTOS EARA ZL REGISTRO
DE LCS IRYZITARIOS.

£1 contrel cuantitativo ds los materiales se basa
en los tres principios b4sicos de la tenedurfia de al
macenes: registros, peticiones o solicitudes de in--
formes,

La mayorfia de los almecenes, independientemente -
de su tamafio, llevan registiros del tipo de inventa~-
rios continuos o perpetuons,

Estos muestran =21 movimiento de entrada y salida
de los rateriales, asi como las existencias del artf
culo de que se trate.

Los registros de les inventarios perpetuos no sé-
lo dan infermacién necesaria para un centrol cuanti-
tativo y monetario de los materiales, sino gque tam--
bién son vitalmente necesarios para la produceibn,

La inforraci6n que generalmente proporcionan los
inventarios continucs son:

a).~ Informacién para identificacién,

1.~ Korbre c¢el material o parte,
2,- Especificacibn del material.

3o~ Mimercs del material.

= 22 =



4.- Unirades en que se pide.
5.« Loca izacidn en el almecén,
6.- Cantidad a surtir.

7.- Lugar de utilizacién.

b).~- Informacién para control,
1.~ Punto 5e recrcen.
2.- Cantidad a pedir.
3.~ Existencias minimas.
4,~ Cantidades acumulacdas.
5.~ Ciclo de adquisicifn de los materiales.

6.= Frecir unitario.

-23 -



IVe= COFIZTETUS 45IZLS OC LA

TECHLCLCGIA DE GRUFGS,

La tecnoloegfa de grupos es eplicable a las indus--
trias ~anufacturerac, que trabajan con lotes peguefios

de preduccién y con una gran variedad de productos.

Genaralirades;

La tecnologfa de grupus ha sido practicada durante
muchus aiios comc parte de una buena aplicacifin de la
innenierfa. Zstas aplicaciones fuerom 2n muchos casos

fentifica’as per diferentes nombres y en varias for-

V8

mas de ingenierfa, funcicnes de fabricacifn y direc--
cién,

tiasta ahcra la tecnclorfa de grupos nc habfa reci-
birfo recun.cimiento formal y no habfa sido practicada
rigurisaments como una tecnologfa cientffica y siste-
mitica.

La racicnalizacibn de varias actividardes de inge--
nierfa tales comc diseiic de <atos de cobranza, selec-
cifn d2 proce.os ete. puerlen ser logra‘os por medio -
de una implantacifn efectiva del concepto de tecnclo-
gfa de sruzos,

£s un hechz que en 'a fabricacién e procuctos se

- 24 -



deberfan hacer mayores esfuesrzus para mejorar el pro-
caso de inventaric y la carga efectiva de las méqui--

nas con el objeto de lograr una -ayor productividad,

Erccedimiento para ia fourmacién de familias de =e=
partes.

Las familias de partes pueden ser defipidas como -
un grupo de partes relacionadas por alguna similitud
o0 igualdad especifica; estas partes pueven tener fcr-
ma geonétrica similar o pueden compartir requisitos -
de proceso similares. Las partes pueden ser desiguame
les en su forma pero se pueden agrupar en femilias ==
por el hechc de temer algunas operacionss de produce-
cién o viceversa, lLas familias de partes se conside~=-
ran similares por las operaciones de produccién cuan-
do se emplean los mismos tipos de médquinas y procesos
y cuando las herramientas son las mismas,

La agrupacifn de partes similares dentro de ias fa
milias es la clave para la aplicacién de la tecpolo~-
gfa de grupos.

A continuacibn se presentan tres métodos bisicos -
para agrupar las partes dentro de familias,

1.- Blsqueda manual visual.- Este método es muy -~



simple pero limitado en su efectividan cuando se tra-

baja con un grédn ndmero de partes.

2.~ Andlisis del flujc de produccibn.~ El andlisis
del flujo de produccién es una técnica para analizar
la secuencia de operacién de las partes y su ruta & -
través de las mdquinas y centros de trabajo en la f4-
brica.

Las partes con operacionss y rutas comunes, 8e 8~-
grupan e identifican comoc una familia, Similarmente -
las méquinas y centros de trabajo empleadas para pro-
ducir las familias de partes pueden colocarse juntas
para formar un grupo de miquinas,

Para el éxito de este método se debe asegurar que
la compafifa tenga una fuentz de datos fidedignos y ho.
jas de ruta y operacién,

Una de tas ventajas de este método es formar fami-
lias sin hacer usc de una clasificacién o sistema de
codificacifn, se formen las familias de partes usan-

do los datos de operacién y las hojas de ruta.

3.~ Clasificacifn y sistema de cadificacifin.- Una
Clasificacifn yv sistema de codificacifn nos Propor--

ciona un medio efectivo para clasificar las partes -



codificadas, formando familias de p.rtes con base en
los parémetrcs espacificos del sistema.

Se define a la c.asificacién como un arreglo de -
articulos dentro de grupos de acuerdo con algun sis-
tema, tal como las cosas scn agrupadas segin su simi
litud y luegc separadas por una diferencia especifica

que contencan,

Un cBdigo se puede cdefinir como un conjuntc de simbo-
las usados en el procesamiento de la infcrrmacibn, di-
cho cfdigo esta constituido por ndmeros y letras o u-
nz cembinacién de ambas para dar un significado espe-
cffico.

Muchos tipos de clasificacibn y sistemas de codifi
cacifn se estan desarrcllando y pomienco en préctica
en tcdo el mundo,.

Cada corpafifa tiene sus necesidades especi{ficas y
condiciones, esto hace necesario encontrar un sistema
que realrente resulte arecuade y que pueda ser acapta
do a las necesidades especi{ficas y requerimientos de
cada cornpafifa.

s de vita' importancia que un sistema gue haya si

do adoptado por unma compafifa, se use en todos los de=-
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partamentos tales como disefio, ingenierfa, planea--
cién, control, febricacién, instrumentacifin y direc
cién,

pParz aplicar 1la tecnologfa e grupos, un sistema
bien disefiado, que inciuya una clasificacifn y codi
ficacién correcta debe ser capaz de agrupar en fami

lias de partes secdn los parametros especificos.

Agrupecifn tijo célula,- Existen tres tipos bési
cos de disposicién de p anta:

a).- Disposicién en lfinea para flujo de produce-
cién en masa,

b) .~ Disposici6fn funcional.

€, - Disposicién por orupo.

las mdquinas se arreglan en una linea de semifly
jo para minimizar las distancias de transportacidn
y problemas de rspera,

La forwacién de grupos tipo célula para procesar
familias de partes es relativamente f4cil si se dig
pone de una clasificaci6n bién disefiada y se intro-
duce.un sistema de codificacién,

£s también posible formar grupos tipo célula de -

- 28 -



mdquinas © familias de partes usando la técnica de =
and isis de flujc de produccibn.

Empleando esta técnica, la secusncia de cperacién
para las partes a travds de las méquinas se analisa
us:nco la informacibn de las hcojas de ruta y opera--
cién; caca familia de partes debera tener un cierto
némeroc de cperaciones comunes que nos indicard el ti
po de wiquina y facilidades necesarias para pocfer =-
procesar caca parte dentro de la familia, La canti--
dad de tiempo necesaria para cada cperacién puede --
ser determinada emplsando técnicas de ingenierfa in-
dustrial, los cuales seran la base para determinar =-
la cap=cidad de cada m&quina dentro del grupo.

Existen muchcs tipos de clasificacifn y sistemas
de codificacifn para prop6sitos generales, hay tam--
bien otros sistemas desarrolladcs y usados por my---
chas agencias guternamentales y sociedades profecio-
nales, como bib:ioctecas, museos, oficinas de abaste-
cimientos, segurus, cesas de crédito etc.

Existen tres fcrmas bdsicas de clasificacién y ~=
sistema de codificacién para la apliczcién de tecno-
logfa de grupcs:

1.~ Cstructura jerdrquica ( monccédinc ).



2.- Estructura tipo dfgitos fijos ( policédigo ).

3.- Estructura combinada { multicédigc ). B

1.~ Estructura jerérquica.- Un c6digo jerérquico
se construye comc un diagrama de 4rbol donde cada --
ifgito amplifica la informacién del dfgitoc previo, -
esto se logra haciendc que cada dfgito en la estruc-
tura de codificacifn dependa del dfgito precedents.

Un sistema de condificacién jerdrquico proporciona
un andlisis exhaustivc de los artfculos clasificadcs
puesto que afin cuandoc su estructura de cédigc es muy
compacta puede almacenar gran cantidad de informace=
cién con un ndmero limitadc de dfgitos.

Este tipo ce sistema de codificacién es muy efec-
tivo para datos seguros basadcs en formas gecmétri--
cas, tamafios, dimensiones etc. y ha sido adoptado -
por varios departamentos de ingenierfa,

El c6digo jerdrquico, algunas veces se llama mong
c6digo, ya que la informacifn actual depende de la -

inmerdiata anterior.

2.- Estructura tipo de dfgitos fijos.- A este sisg

tema también se le conoce como tipo discreto, tipo -



cadena o tipo atributo y tiene una estructura en la
que cara posicién para un digito dado representa ifn
formacién indepencdiente, es decir, no esta directa-
mente relacionada con la informacién dada por los =
otros dfgitos.

£l tipo de dfgito fijo proporciocna en sistema ==
que es 1r4s acdaptable para las aplicaciones de pro-=-
duccifn orientada en la clasificacibén de herramien=-
tas para maquinaria, instrumentacién, operaciones =
de procesc, stc.

Para ccnstruir una estructura de ccdificacién de
dfgito fijo, es necesario clasificar todas las par-
tes en el ¢8digo; por tanto, este tipo de sistema -
de codificacién, requiere un gran ndmero de digitos
es menos ccmpacto que un cfdigo jerdrquico, en la -
practica la mayorfa de las clasificacicnes y siste-
mas de codificacifin emplean una mezcla de ambos.

La codificacién se puede hacer empleando:

a).- Simbolos jercglificcs.

b).- Alfanuméricos y nemotécnicos,

1.- Todos numérices (10 valores).
2.~ Todos alfabédticos (20 letras exepto I,0

S,Z,Q).
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2.~ Alfanumérico (30, combinadc).

4,- Hexadecimal (16, 0-9 y A-F).

Uno de los factores importantes al seleccionar u-
na clasificacién y sistema de ccdificacibn, es mante
ner un balance entre la cantidad de informacién nece
saria y el némero c¢e dfgitos requeridos para esta in
formacién,

Los mayores beneficios de una clasificacifn y sig

tema de codificacién bien disefiada para aplicaciones

Loid

de tacnologfa de grupns, se puede resumir ccmc sigus

1.~ Formacién de familias de partes y grupos de -
maquinaria.

2.~ Recuperacién efectiva re disefio, dibujos y --
planes de procesc, rutas de operacién,

3.~ Racionalizacibén del disefio y reduccidn de los
costos del mismo.

4.~ Estandarizacifn en el disefio de productos,

S.- Estad{ ticas seguras de las piezas de trabajo

6.~ Estimacibén de los requisitos de mdquinas hg--
rramienta, racicnalizacién de las cargas de m&quina.

7.~ Racicpalizacién de herramizntas y reduccién -

de tiempos de preduccién.
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8.~ Cstancdarizacifin de rutas de procesoc.
9,- Fayor utilizacién de las herramientas, miqui

nas y fuerza de trab.jo.

Para aplicacién de tecnclogia de grupos, una cla
sificacifn y sistema de cedificz2cifn debe sequir ==
los sigcuientes requisitos bhésicos:

a) .- Exhaustividad.- Una clasificacifn y sistema
de codificacién debe abarcar todas las partes exis-
tentes que se esten produciendc ¢ comprando y ser -
capaz de aceptar nuevas partes.

b)e- Putuamente exclusivo,.

c).- Pasado en caracteristicas de parémetros de-
be: -~star basado sobre atributos visibles y caracte-
risticas invariables,

d).~- E£specificc para necesidades del usuario,

e).- Adaptable a cambios.- Debe ser adaptable a
expancién futura y cambics tecnclégicos.,

f).- Adaptable a pracesanientc por computadora.

g).~ Aplicaciones que abarguen toda la compafifa,

Es combeniente considerar los ciguientes facto-
res:

--- Necesidad de un sistema dz codificacién.



== Cual srra e' campo de aplicacifn de este sig~
tema?.

==~ Que tan adaptable sera para otros sisteras?,

-== Cual sera su costo y su tiempo?.

-—= liroblermas e cireccidn involucrades.

Apreciaciones necesarias para la implantacién de
una buena tecnologfa de grupos.

1.~ Examen critico de las funciones de la compa
fifa,

2.~ Definicifn del tipo o variedad de aplicacio-
nes de tecnologfa de grupos mds apropiadas.

3.,- Fijar los costos y ahorros potenciales de -

la implantacién e implementacifn propuesta,

Un sistema debe satisfacer las necesidades de =
todas las ~ivisiones concernientes, o departamen—e
tos de la compafifa. deben verificarse las necesida
des especificas y parémetros requeridos para cada
departamento para la adaptabilidad y aplicabilidad
del sistema,

Un sistema debe ser probado para ver si satisf

- 34 -



ce todas las necesirades y representa los paréme=

tros adecuados sn cada una de las éreas.

Un sistema de clasificacién facilita una redug
cifin y estandarizacién del programa el cual puede
ser evaluado tanto para la compafifa como para los
clientes.

£n la practica las partes que psrtenecen a una
familia espacifica pueden clasificarse para idsn-
tificar los disefios estandar que se usan con m4s
frecuencia,

Queda reconocido que tal estandarizacién es 30
1o posibles cuando una familia de partes se hace -
para identificar claramente los caracteres estédn-
dar. Generalmente, cuando las partes se dissfian -
independientemente en diferentes tiempos, sin a--
gruparlas dentro de las familias de partes, es di
ficil identificar la naturaleza y las duplicida--
des necesarias, asi romo las similitudes entre ==~

las partes que se producen,



V.- DISEL.L DE UN SISTEMA DE CONTROL
DE INVENTARIOS.

fara la realizacién de este disefio, fue necesario
visitar y pedir la cooperacifn de un laboratorio cu-
yos productos son muy variados.

Al recorrer todas las lineas de producciﬁn, las =
cuales rencionamos a continuacifns

--- Lfnea de pomadas.

-~~ Lfnea de capsulas.

~w= Lfnea de pastillas.

=== Lfnea de cremas.

--= | fnea de jarabes.

Decidimos realizar el disefic del sistema, que con
siste en formar un cédigc alfanumérico el cual nos -
proporcione la informacifén requerida en cualquier mo
mentoc y a cada departamento,

El disefio esta enfocado a la lfnea de jarabes; a
continuacién mencionamos los pasos a seguir para la

realizacién del c6digo.

Hemos clasificado la materia prima en dos grane--
des familias:

a).~ L{quidos.
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b)e- Sélirios.
La familia de los s6licos esta compuesta por cin-

co subfamilias:

1.~ Polvos,

2.~ Pastas,

3.~ Cristales.

4.~ Escamas.

5.- Grénulos.

A cada familia y subfamilia se le asigné un color
especifico como se describe a continuacifn, (para ==
propositos de ilustracién, en la figura de este tra-
bajo se usaron en lugar de colores, los ashuradogs --

que se indiecan en los cuadros).

Liquidos ==-=-- Azul AL
36lid05 - . - Rojo
¥ [sBRY)] - - \ x \
Folvos Amarillo I

fastag «-w-ww- Yerde m
Cristales ---- Naranja

fscamag we—w-- Gris

Grinulos ----- Violeta %

£l empleo de estos colores facilitari la distribu

cifn de los materiales en el almacén, ya que los es-



tantes que corresponden a carda materia prima lle=~

van el mismo color, ver fig. V.1.

Fara

2l control de los inventarios se usarédn -

tarjetas como la que se muestra en la fig. V.2 ~-

las cuales tendrar la siguiente informacién:

a).-
b).-
c)em
d) e~
e).-
f).-
g).-
h).-
i).-
i)e-
k).=
1).-

m)e-

Nombre del material.
H6mero del material.
Unidades en nue sc pide.
Localizacién en el almacén.
Costo unitario,

Fecha de recepciébn.
Punto de recrden,
Entradas.

Salidas.,

Existencias,

Fecha de pedido.

Tipo de familia.

Tipo de subfamilia,

Se explicard brevemente en que consiste cada -

una:

a).=

Nombre del material.- E1 nombre del materi
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material
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al en la tarjeta, ayuda a la persona que la maneja
a identificar el material de qus se trata,.

b).- NGmero del material.=- Es el ndmerc que en
la actualidad usa el laboraturio y sirve como refg
rencis para facilitar el manejo del material en =--
los departamentos que lo necesiten.

¢).- Unidades en que se pide.- Este dato nos ==
permite conocer el tipo de unidad en que se mangja
gl material o la parte,

d) .- Localizacién en el almacén.- E1 almacén eg
tara divididc en zonas facilmente identificables -
para la répida localizacidn del material,

e).~- Costo unitarioc.- Este cato nos permite co-
nocer el valor del material en un momento dado y -
se debera actualizar en cada pedido.

f)e= Fecha de recepcifn.- Este dato nos permits
conacer el momento enque sz dio entrada al almacén

g) .- Punto de reorden.- Es la cantidad en exis-
tencia que determina el momento en que debe colo=~-
carse un pedido. E£stie dato ge determinaréd tomando
en cuenta la demanda promedio y el tiempo de entre

ga que tarda el proveedor,
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h).- Entradas.- Cantidad de materia prima que en
tra al alnacén,

i).- Salidas.~ Este dato nos proporciona la can-
tidad de materia prima que sale del almacén.

i), Existencias.~- Es la diferencia entre las ef
tradas y las salidas; sirve como un indicador del -
estado de nuestros inventarios.

¥).- Fecha de pedido.- Es el momento en qus se -

coloca una orden. Este dato queda determinado por =

las existencias en el almacén y el punto de reorden

El disefio de la tarjeta cuyo formato se muestra
en la fig. V.2 fue realizado paia emprssas que no -
cuentan con una computadora; para aquellas gque si -
cuentan con esta mdquina y ehplean tarjetas 1BM, hg
mos dividido a ésta en campos que contendran la in-
formacifén y que mencionamos a continuacién:

a).- Nombre del material.- Es un campo alfabédti-
€0 gque ocupa veinte posiciones y nos representa la
descripcién del material.

B)s~ Nimero del material.- Es un campo nlmerico

que usa seis dfgitos dentro de la tarjeta, de los =



cuales los tres primeros corresponden al proveedor,
el cuarto y quinto son secuenciales y el Gltimo es
el verificador de control.

¢).~ Unidades en que se pide.- £s un campo alfa-

bético que emplea un solo dfgito, como se nuestra a

continuacidn:
Unidades de peso, Simbolo.
¥ilogramos ¥
Toneladas T

Unidades de capa

cidad, Simbolo.
Litras L
Galones G

Unidades de Lon-
gitud. Simbolo.
Metro M

d) e~ Localizacibn an el almacén.- Es un campo al-

fanumérico que ocupa tres posiciones; donde la prime

ra posicifn es alfabética y las restantes numéricas.
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e).- Costo unitarioc.- Es un campo que emplea ocho
dfgitos, donde los seis primeros nos representan los
pescs y los dos restantes lcs centavos.

£).- Fecha de recepcifn.- Es un campo numérico ==
que usa seis digitos, donde los dos primeros nos re-
presentan el dfa, el tercero y cuarto, el mes y los
dos Gltimcs el afio.

g) .- Punto de reorden.- Es un campo numérico que
usa cuatrc cigitos.

h).- Entradas.- Este es un campo numéricc que u-
sa cuatro dfgitos.

i) .~ Salidas.- Es un campo numérico que usa cua=-
tro dfgitcs.

j) .~ Existencias.- Este campo numérico usa cuae-
tro figitos.

k).~ Fecha de pedido.- Es un campo numérico que
usa seis dfqgitos, donde los dos primeros represen--
tan el dfa, sl tercero y cuartc, el mes y los dos -
Gltimos el afio,

1)e~ Tipo de familia.~ Es un campo alfabético --

que emplea una scla posicifn en la tarjeta:



Tipo de familia, Simbolo.
S6lidos S

Lfquidos L

m).~ Tipo de subfamilia.- Es un campo alfabético

que ocupa una sola posicifn en la tarjeta:

Tipo de familia. Simbolo.
Polvos o
Pastas P
Cristales Q
Escamas R
Grénulos S

A continuacién se ilustra con un ejemplo la cla=-
sificaci6n y codificacién de una lfnea de jarabes.
flateria prima empleade para lia elaboracifn de ==

los jarabes:

--~ [faleato de acetadina,

--= Alcohol etflico al 96%.
--- Az@car granulada estandar.
~-= Color amarillo némero 6

-~= Metil parabéno Usk.
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~== Lropil parabeno USE,

--= Propilenglicol U3F.

=~~~ Sabor imitacién grcshegra.
--- Sorbitol solucién al 707 USE.
=== Super cell huflo,

~~= Frasco ambar Ko, 497-5030

=== Casquillo de aluminio No. 24
=== Etiquetas.

--- Cajas corrugadas Ko, 6

w=w [ajas idulamine jarabe BO ml,

A continuacifn se clasifica la materia prima por

tipo de familia y subfamilia:

ffateria prima Familie Subfamilia
Maleato de acetadina ] 0
Alcchol etflico L -
AzGcar granulade S 5
Color amarillo S F
fetil parabenc S U
Fropil parabenc 5 ]
Propilenglicol 5 O
Sabor imitacifén crcos. L -
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f.ateria prima Familia Subfamilia

Sorbitol solucién a1 70)%

2]

Super cell hyflo

fFrasco anmbar

Etiquetas.

L

5

5
Casquillo to. 24 5 -

S

Cajas corrugadas tu. & 5

5

Cajas idulamine

£l c6digo que llevara cada material se describe
a continuacién:
fonsta de diez dinitos, los cua’'es contiehen la

informacifn necesaria e indispensable para su con-

trol,

tcotteoerioeouoc
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1.- Indica la linea de proouccién a la que perte-
nece el material.

2 y %.- Corresponden al ndmero del meterial.

4, 5y 6.~ Indican la cantirac corresgonciente al
punto de recrden.

7.~ Corresponde a la unidad en que se pice el ma-
terial,

8, 9 y 10.- Incdican la cantidad de material exis-

tente.

cabe aclarar que este cfdigo contiene o més bien
esta fcrmado por dos partes; la primers que ccrres-
ponde a los siete primeros dfcitos y es fija, la sg
gunda corresponcde a los dltimos tres df{gitos y es =~
variante, esa variacifn depenrera de las fechas en
que deben entregarse los reportes de existencias al

departamento de produccién,
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VI.~ APLICACICN DE LA COMPUTADORA Y LA
TECNOLOGIA DE GRUPOS EN LA INDUSTRIA,

Para poder obtener una mayor productividad en la
industria, nos podemos auxiliar con una computadoras
as! como de la tecnclogia de grupos,.

En los Estados Unidos se observado, que la tecng
logfa de grupous es un elemento esencial parz la ===
aplicacién ds la computadora dentroc de ls produccién
ya que como hemos visto enteriorments, la tecnologia
de grupos aplica el concepto de familia-parte basan
dosg en las formas geométricas y similitudes en el
procesc, entrs las partes.

S1 se aplicara éste sistema en la mediana indusg
tria mexicana, se crearfa toda una base para el dg
sarrcllo de la automatizacién sn la produccifin por
lotes.

Los sistemas de clasificacién y codificacidn, que
constituyen partes esenciales en las aplicaciones =
de la tecnologia de grupos, se pueden intsgrar rapi
damente en la coumputadora, ésto ayudaria notablemen

te en el disefio y la produccién.



La tecnologfe de grupos es un sistema dindmico
y revelucionerio gue continua expandiendc su ine-
flusncia, directa o indirectaments, sobre los sis

temas productivos.
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Vii.- ECONCMIA DEL METODO.

Benaficios Econdmicos y Justificacibn.

Una apropiada implantacién de la tecnologis de -
grupos traerd muchas mejoras, como por ejemplo: di-
seflos m4s efectives, menos inventaric, menos Comew~
pras, una planeacién y control de la produceién més
efectiva y simplificada, una secuenciacién dsl pro-
ducto en procesc més adecuada, reduccién en el mang
jo de herremientas y tiempos, reduccidn ds inventa-
rios en procesc, una utilizacién mds eficiente de -
las méquinas, etc.

Las ganancias econfmicas maediante la aplicacién
de la tecnologfa de grupos son grandes. Sin embargo
ss requiere un periodo de tismpo para ganar nuavos
shorros mientras un costo considerable se rsquiere
en sl mantenimiento del sistema, como ss musstra en
la fig. VIl-1,

El ejemplo muestra los costos, ahorros, gastos y
periodos de tiempo para la implantacién de la tecng

logfa de grupos.

= 51 -



Mwzrros

7
Aborro Bruto /

Ahorzro Neto

i afios

Aplicacionas

Rantenimiento del sistama

fig. VIE-1



La fabricacifn por grupos es uno ds los aspec-
tos més importantes de las aplicaciones de la tec
nologfia de grupos. A continuacifn confirmamos las
ventajas del métocdoc por grupos ce fabricecifn so=-

bre £l método convencional de fabricacidn.

a)e- E1 costo total de fabricecifn para una
perte con un herramental especisl, se

puede expresar comoc:

Con™ Co( TNy, ¢+ T, ) + Dy donde

C, .- Costo total de fabricecién, §$
C, .- Razén de trabajo, $/min.
T. <= Unidad de tiempo de fabricacién por
pieza, min./pc.
N, «- Tamafio del lote, No. of. pc/lots
Ty o~ Tiempo establecido por lote, min./lote
Dy .- Depreciacifn del herrsmental por un -
lote, $/lcte
b).- Los costos totales de fabricacifn para -
producir "n" lotes 6 "n" partes difaren-
tes en la familia-parte itante pare ia fa

bricacién convencional como por grupo, -
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se puede expresar como sigue:

~-- Para fabricacibn convencional (individual)

n
Comi= C 5"'.:1(1) 11(4) *,_"5 Ta1(i) ¥ & Pui(y)
donde:
c .=~ Costa total de fabricacifn para

tai
fabricacibn convencional, $

n .- Nimero de lotes & n@mere de par-

tes diferentes gqus se producen,

¢t .- Unidad de tiempo de fabricacién
por pieza, por fabricacién cone-
vencional, min./pc

«= Tiempo establecido por lote pars

s1
fabricacién convencional, ee«-
min./lote 6 parte.

Dyq -- Depreciacifn promedio del herra-

mental por lote para fabricacién

convencional, $/iote 6 parte.

-= Fabricacién por grupo,
A -
Cem2® Co & Tea(i)M12¢i) * Tsz *f, Tsa(i) +

n-\

2 * E D

Dy ta(i)
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donde:

tmz °~ Costo total de fabricacién en fa
bricacifn por grupc, $

N .~ Nimero de partes en la familia--
parte.

c2 *” Unidad de tiempo de fabricacién

promeaio por pieza por produccibn

por grupo, $/pc.

Tiempo establecido por lote (por

una familia-parte) para produc=--

ci6n por grupo, min/lote o fami-
lia-parte.

Tea *= Tiempc establecido por adaptador
rara produccién por grupo, =---
min/adaptador.

Dyp o= Depraciacifn del herramental por

lote o familia-parte para produc

cibn por grupo, $/lote 6 fam=par.
El tiempo de produccién total necesario para pro

cesar "n" partes diferentes por el método convencig

nal se puede definiz por sl tiempo de procesamianto
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de las partes y sl tismpo gastade en colocar las -

instalaciones nacesarias para cada parte.

m P
Ta= & Ter(p)Ma(a) * £,Ts1(4)

donde:

T

ml

ﬁ1 [ 2l

cl

i

Ts1

Tiempo de produccién total para --
producir un grupo de pariss por gl
método convencional, min.

NGmaro de partes diferentes produ
cidas.

Tiempo de proceso por pieza, min/pc
Tamafio del lote.

Ndmero de instalaciones usadas; ==
generalments, p=n, sin embargo, si
pfn, asto significa que (n-p) par=-
tes son producidas consecutivamen-
te usando la misma instalacién.

Tiempo establegido por lote, min.

En el método de fabricacién por grupo, sl tiampo

de produccifn total necesario para producir n par=--

tes diferentes en una familia-parte se pude calcu--

lar por el tiempo de procesamiento de las partes, -
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el tiempo establecido de la instalacidén por grupo
vy el tiempo establecido de los adaptadores usados

para el procesoc de cada parte.

n2 K
Tm2= Z Tez(i)M2(1) * Ts2 * & Ta(d)
donde:

T .- Tiempo de produccién para pro=-

m2
ducir una familia-parte por =--
tecnologfa de grupos, min.
n2 .- NGmero de partes diferentes en
la familia~parte.
c2 *°" Unidades de tiempo de procesa
por pieza, min.
12 *~ Tamafio del lote.
T52 .- Tiempo establecido para la ing
talecifn por grupe, min,
q .~ NGmero de adaptadores usados.
Ta .- Tiempo establecido por adapta-

dor, min.

-- Costos por grupo de herramisntas.
Una de las ventajas de la aplicacifn de la tec
nologfa de grupos es la racionalizacién y reduc=-

ci6én de herramientas, lo cual reduce los costos -
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notablementea,

Veamps un ejemplo con la formacifm de grupos de

matrices y accesorios.

a).- Método convencional de herramentacidn:

e

Ctu1=2§'cu1,i donde:

C .~ Costos totalss de herramentacifn

twl
usando "p" diferentes matrices 6

accesorios, $
w1 °- Costo de unma matrfz o accesorio §
p .- Ndmero de diferentes matrices o

accesorios usados.

b).- MStodo de herramentacién por grupos:

Ceu2= gi Ca,i * 42 donde:

c += Lostos totales por el grupo de =

tw2
herramisntas usando un grupo de
matrices ¢ accesorios con "q" di
ferentss adaptadores, $

w2 Costo de un grupo de matrices o
accesorios, §

Ca .- Costo de un adaptador, §

q .- NGmero e adaptadores usados pa«

ra la produccién de yna fampilia

de partes.
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¢).- Costo unitario de herramentacién:

-~ Método convencional de herramentacién.

c 17 Ctu1 /N=
donde.
Cu1 .- Costo uniterio de herramentacién,

N .- NOmero de partes producidas.

-~ Método de herramentacifn por grupos.

?
ctuz é;; ca,i + cuz

l:!.32=

N N
donde.

Cuz += Costo unitaric por herramisnta, -~

$/pieza.

El sjemplo que se muestra a continuacibn hsce --
hace una comparacifn entre el método de herramenta-
cién convencional usando accesorios convencionalss
y el método de herramentacién por grupo usandc un =

grupo maestro de accesorios y adaptadores.



Froducto

Costo de la matriz

taladro.

NGmero de matrices
requeridas.

Costo de un adapta
dor.

NGmero de adaptadp
res requeridos.
Nbmero des piszas -

para producir.

Método de hg
rramentacién

convancional

$ 815.00

240

Método de he
rramentacién

pPOT Grupc.

§ 2208.00

$ 450.00

240

Los costos totales de herramentacién ( C, )y -

los costos unitarios de herramentacion ( C, ) del -

método convencional y del wmétodo de herramentacién

por grupo, en relacién al nfimero de partes diferen-

tes en la familia-parte o grupo se listan

nuacién.

= 80 =
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No. de partes Método conven=- Mmétodo de herra-

en la fam-par. cional. mentacién grupo
Ctwr  Cw Cowz  Cuz
1 $ 815 § 3.40 $ 2658 § 11.08
2 1630 3.40 3108 6.48
3 2445 3.440 3558 4,94
4 3260 3.40 4008 4,18
5 4075 3.40 4458 3.72
6 4890 3.40 4908 3.41
7 5705 3.40 5358 3.18
8 6520 3,40 6258 2,90
9 7338 3.40 6258 2.90
10 8150 3.40 6708 2.80
11 8965 3.40 7158 2.7%
12 9780 3.40 7608 2.64
13 12225 3.40 8958 2,49
14 10595 3.40 8058 2,58
15 12225 3.40 89508 2.49
20 16300 J+40 11208 2.34

Los costos totales de herramentacién (Ctu) y los
costos unitarios (Cu) en funcién del némerc de par-
tes en la familia~-parte o grupo se muestran en la =-

fig. VII-2. ¥ fig., VII-3.
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Costo Total

Ctu ’

130C0

12000

11030 |
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9000 |

8000

7000 |
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$

método de herramen

tacifn convancional

métoda de herramspn

taciém por grupo.

0 S 10

185 20

NGmero de partes sk le fam-par.

- fhge VII-®
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Costo Unitario

C, o $/pc
6.00
5.00
4,00 Método Convencional
3.00
>
2.00 [ Método harramental po:
Grupo
1.00
KGmezo de
\ . pazrtes sn
c 30 i5 2y la fam<par

figl Vii-3
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VIIl,~ CONCLUCIONES.

La industria medianpa y pequefia en nues:iro pais =
generalmente trabeja sin un orden preestablecido ==
nl controles adacuados; esto de como resultado, una

desorganizacifn y un trabajo ineficiente.

Actualmente ss ha venido desarrollando una técni
ca llamada tecnologfa de grupos, cuya ssencia radi=-
ca en la agrupacifn de partes, tomando en cuenta --
sus caracteristicas fisicas, procesc o tipo de mé--
quina,

Aprovechando las vantajas que nos da esta técni-
ca, canalizamos su aplicacifn al control de la matg
ria prima dentroc del almacén, ohbteniendo una major

disposicifn del inventario ds la misma,

Esto nos llev:s al disefic de una forma gue ordena
los datos para obtener la informacifén necesaria y =-

enh el momento opcrtuno,

Ests orden es la base para la utilizacién de la

camputadora.

La aplicacifn de ssta técnica para el control de

los inventarios nos beneficia en:



- W

- .-

Reduccibn de comiras.

Posibilidad de frontar el pago a los proveedo=~
ras mis continuamente.

Flujo en la produccifne.

Rotacidn de los inventarios.

Facilidad sn las ventas.,
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