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INTRODUCCION

En el irreversible camino de la globalizaci6n, las empresas mexicanas enfrentan un doble desafio:
ademds de sortear las adversidacles del momento econémico actual, estdn obligadas més que
nunca a ser altamente competitivas. Para decirlo de ofro modo, tienen poco y deben hacer
mucho. ;Cémo proceder , entonces?

Quizd la respuesta esté en aplicar herramientas que no necesariamente implican disponer de
cuantiosas sumas, pero si de imaginacién y creatividad. Tal es el caso de conceptos ya muy
extendidos, como calidad total o justo a tiempo (just In Time, JIT), o planeacién de
requerimientos de manufactura (MRP II) a los que ahora se une la cada vez més popular
reingenlerfa,

De introduccién relativamente reciente en el mundo, la reingenierfa significa, en esencia, la
transformacién radical de los procesos, la innovacién total desde el proveedor hasta el cliente e
incluso preguntarse si un producto es lo que este Gltimo quiere o necesita.

Asimismo, requiere la aprehensién de wérminos como multihabilidades, polivalencias, estructura
horizontal o equipos autodirigidos, que ya forman parte del argot organizacional. En pocas
palabras, se trata de reinventar la empresa, de reescribir sus reglas del juego.

Con este trabajo se demostrard que con un sistema integrado de planeacién de manufactura
(SIPM), que incluya conceptos de planeacién de la produccién, planeacién de materiales y
planeacion de capacidad, en un laboratorio (que por sus caracteristica es considerada una
pequefia empresa - ver Anexo 1) se pueden lograr ahorros significativos en la inversién en
inventarios, aumentar el servicio al cliente y optimizar el desempeio de la planta.

Para desarrollar el proyecto se han identificado los recursos de manufactura clave: niveles de
inventario y centros de trabajo. Ademds se ha analizado el servicio al cliente que actualmente se
maneja en el laboratorio.

En el capitulo primero se esbozardn los conceptos de planeacién y se expondrd brevemente la
evolucién histoérica de la administracién de la produccién y de inventarios para mostrar ta
importancia que esta ha tenido y tiene dentro de una empresa productora de bienes de consumo
actualmente. Ademds se mencionardn los conceptos y principios bdsicos de la planeacion y
control de la produccién, asf como los diversos tipos de ambientes de produccién para ubicar el
del laboratorio.

Los objetivos General, Académlco y de la Investigacidn del proyecto de tesis se encuentran
sefialados en el segundo capitulo,

Universidad Nacional Auténioma de México i
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En el capitulo tercero se dard un panorama general del Departamento de Materiales del
laboratorio: Giro Principal, Estructura Organizacional, Estructuras de Productos de Ia Familia
Modelo (seleccionada por representar el comportamiento modelo del laboratorio), Proceso de
Reabastecimiento de Materiales, Proceso de Expedicién de érdenes de manufactura, Se mostrard
brevemente el desempefio actual de los recursos de manufactura en términos de coberturas,
porcentaje de érdenes colocadas y entregadas,

El problema de la empresa se presentard en el cuarto capitulo. En éste se mencionard tanto el
problema de la planeacién en el Departamento de Materiales, como los de servicio al cliente y la
inversion en inventarios,

En el quinto capitulo se expondrén las ventajas de desarrollar una aplicacién que ayude a planear
los requerimientos de manufactura del laboratorio. Ademds se presentard el disefio adecuado a
las necesidades del laboratorio de dicho sistema. ‘

A continuacion, en el capitulo sexto, se presentardn las caracterfsticas de cada uno de los
moédulos de planeacién que integrardn la aplicacién, sus variables de entrada y salida, sus
consideraciones y la relacién entre ellos,

Entre los médulos mds importantes que se incluyen en el SIPM se encuentran los siguientes:

EP, M6dulo que alinacena las Estructuras de Producto y las Rutas de Fabricacion
MPS, (Master Production Scheduling), Planeacién Maestra de Produccién

CRP, (Capacity Requirements Planning), Planeaci6n de Requerimientos de Capacidad
MRP, (Material Requirements Planning), Planeacion de Requerimientos de Material
DES, Médulo para visualizar el Desempefio de los recursos de Manufactura

SIM, Médulo para simular diferentes escenarios de planeacion.

El capitulo séptimo se mencionardn los requerimientos técnicos y de informacion del SIPM.
Adicionalinente se mencionardn los consideraciones para la creacién de médulos, la creacion de
restimenes, la creacién de graficos y la creacién de reportes, Se incluyen también consideraciones
para la carga de datos y las conexiones entre médulos.

Los lineamientos de utilizacion de SIPM, rutinas de simulacién, visualizacion del desempeiio
para un periodo de planeacion y la impresion de reportes se mencionarén en el octavo capitulo,

Bl modelo de datos utilizados para probar practicamente la efectividad del SIPM asi como los
resultados arrojados por los médulos de planeacién y de negocio se presentardn en el capitulo
noveno.

En las conclusiones se demostrard lo propuesto inicialmente dentro de los limites que la
herramienta desarrollada tiene en un ambiente de manufactura real. Se presentard, ademds, el
proceso de implantacién del SIPM que se requiere para poder obtener los beneficios de dicha
aplicacién sin tener que modificar su estructura ni tampoco invertir en equipo e instalaciones.

Por altimo se mencionaréan los factores de éxito necesarios para la efectiva implantacién de un
herramienta de integracion en una empresa y se expondrén las conclusiones finales.

Universidad Nacionnl Autduoma de México ii
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1. MARCO GENERAL DE REFERENCIA

1.1. PANORAMA GENERAL D¥ LA PLANEACION

Para cualquier actividad de nuestra vida es importante un proceso de planeacién que dirija
nuestros esfuerzos hacia un objetivo.

Hoy en dia, en la industria de la transformacion, fabricacion o manufactura de bienes de
consum, se necesitan sistemas de planeacion para lograr una mayor eficiencia que de como
resultado mayores utilidades.

Entre los beneficios que produce un planeacion efectiva se encuentran:

«  Optimizacion de los recursos financieros.

+  Secuencia légica de las actividades de la empresa.

+  Coordinacion de los esfuerzos de la empresa,

+  Visualizacion de la problemitica de la empresa.

+ ldentificacion de las metas de la empresa,

+ Identificacién de las actividades proyectadas.

o Aprovechamiento racional de la capacidad dela planta.
»  Reduccién de costos innecesarios.

El plan estratégico es el cimiento de los otros grados de planeacién de Ia empresa porque analiza
a la misma desde ol nivel mids abstracto, es decir, desde sus principios. Ademds define las
directrices a seguir durante un horizonte de plancacion determinado.

En el proceso de la formacion del plan estratégico es importante identificar en qué tipo de
negocio se encuentra la empresa actualmente, en que tipo de negocio es donde quisiera estar, qué
se debe hacer para lograrlo e identificar exactamente a sus clientes.

Para obtener la situacién de la empresa se deben analizar las fortalezas y debilidades, las
oportunidades y riesgos de cada una de las drea funcionales de la misma (comercializacion,
finanzas, ingenierfa, produccién) , con el fin de cambiar su rumbo, es mdis mejorarlo, y ubicarnos
respecto del cliente de una manera mas positiva.

Una vez que se han definido los objetivos estratégicos, la gerencia dentro de cada drea funcional
debe preparar un conjunto de planes que ayuden a la compaiiia a lograr sus metas coordinando
las actividades de cada uno.

Universidad Nacional Auténoma de México Pig: 1
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Cuando estos planes son aprobados por la alta gerencia se convierten en los planes de negocio de
la empresa.

[l plan de negocios se enfoca en el producto, su distribucién y las interacciones que este produce
con la empresa.

Este plan convierte los términos amplios y generales de la planeacion estratégica en una
planeacién mas detallada de produccién, que por la situacion variable del mercado tiene un
horizonte de tiempo de 2 a 5 afios.

El plan de produccion estd enfocado a la transformacion de materiales, es decir: jqué se va ha
fabricar?, jcudndo? y jendnto?, Por lo general tiene el mismo horizonte de planeacién que el plan
de negocios.

A continuacién se presenta un esquema para ubicar conceptualmente cada uno de los planes
dentro del proceso de planeacién de una empresa;

Plancacién Estratégica

Plan de Negocios

Piag de Produccion

Planeacidn de

Plan Maestro de Corte
Produnccion Aproximado de
Capacidad

Plan de Plan de
Reguerimientos de Requerimientos de
M ateriules Capacidad

7 Controlde Control e
“Prioridades Capacidad

Figura 1.1.1, Esquema General de Planeacién
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El plan de produccion es un apoyo al plan de negocios ya gque desarrolla con mds detalle la parte
correspondiente a la produccién. Ademds, proporciona informacién sobre nuevas tecnologias,
innovaciones de productos, productos obsoletos, requerimientos de equipos, maquinarias y
materiales para verificar el cumplimidento de los objetives del plan estratégico o en caso necesario
tomar {as medidas correctivas para modificar el rumbo planeado.

El drea de produccion genera como resultado de la interaccién con las demds dreas el plan
agregado de produccién (a nivel familia de productos). El plan agregado de produccién sefiala
las tasas de produccion y los requerimientos de recursos por familia, lo cual otorga mayor
exactitud a los pronésticos de mediano plazo. Posteriormente se diversifica dicho plan para
llevarlo a nivel de producto terminado.

Con los datos de este plan se genera el plan maestro de produccion (MPS, Master Production
Scheduling) para cada producto. La funcion basica del MPS consiste en la generacion y el
seguimiento a detalle del plan de produccién, balanceando la demanda del sistema contra su
capacidad. En otras palabras, el plan maestio de produccion nos dice cuanto y cuando producir
articulos dentro de un horizonte que va de 1a 3 meses,

Por medio de la planeacion de corte aproximado de capacidad (RCP, Rough Cut Capacity
Planning) se determina si existen recursos criticos que impidan la realizacion del plan maestro de
produccién. De esta fornma, la plancacion de corte aproximado de capacidad es el mecanismo que
valida la factibilidad de las cuotas de produccion establecidas en el plan maestro antes de
desarrollar la planeacién de requerimientos de materiales (MRP, Materials Requirements
Planning).

La planeacién de requerimientos de materiales utiliza el plan maestro de produccién para
generar y planificar los pedidos de materiales de la empresa, A dicha planeacion también se le
conace como Control de Prioridades de la empresa, ya que con ésta se identifican las drdenes,
tanto de compras como de produccidn, que deben de generarse o completarse para cumplir con
el MPS,

La planeacién de requerimientos de capacidad (CRP, Capacity Requirements Planning) es una
técnica que permite la verificacion de carga de los eentros de trabajo debidas a ordenes de
fabricacion activas y planeadas por la MRP a lo largo del horizonte de planeacion. La CRP
considera los requerimientos de 6rdenes de trabajo y los afecta por los tiempos de manufactura
para determinar la carga de los diferentes centros de trabajo. Posteriormente compara la carga
resultante con la capacidad disponible y muestra'los perfiles de carga de cada centro durante los
periodos que comprende el horizonte de planeacion. Con esta informacion se procede a
reprogramar drdenes de produccion si algin centro de trabajo esta saturado,

El flujo de los materiales dentro de la planta debido al plan de produccion o al plan de compras
esta gobernado por el sistema de Control de Capacidad.
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1.2, BREVE HISTORIA DE LA ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION
Y DE INVENTARIOS

Es un hecho que la planeacién requiere de técnicas para poder obtener resultados acordes a los
planes que la componen. En la actualidad se cuenta con metodologias y técnicas muy avanzadas
para lograr los objetivos establecidos en la planeacién.

Las primeras metodologias o técnicas se centraban principalmente en el control de los inventarios
y la produccién. Fueron desarrolladas independientemente entre el final del siglo XIX y
principios de éste.

La primer técnica que se utilizo fue la expeditacion (1880) y servia para controlar la produccién.
Las funciones de esta técnica consistian en: ordenar materiales, planear la produccién y la carga
de trabajo, asf como la mano de obra necesaria. Por lo general las realizaba un ayudante del
encargado de linea.

La segunda técnica, que también esta relacionada con el control de la produccién, se desarrollé
hacia 1900 a partir de los trabajos de Taylor : control de la carga de miquina.

El control de los inventarios se desarrollo mas tarde con base en el andlisis matemdtico, de
probabilidad, y la teoria estadistica.

Los registros de datos necesarios para aplicar estas técnicas fueron transferidos de la planta
productiva a las oficinas administrativas,

La tercera técnica - relacionada con el control de los inventarios - es la cantidad ‘econémica de
pedido o tamafio de lote éptimo (EOQ, Economic Order Quantity) y la cuarta, el punto de
reorden, fueron presentadas por Wilson en 1934 con un enfoque mds estadistico.

La técnica para planear los requerimientos de materiales derivados del plan de produccién se
desarrollé en el principio de la década de los 70’s.

Una de las ultimas técnicas desarrolladas, desarrollada para la planeacién de los recursos de
. manufactura, se denomina MRP - 1I (Manufacturing Resources Planning) pero debido a que sus
siglas en inglés son idénticas a las de la Planeacion de Requerimientos de Materiales (MRP) se le
agrego el namero romano “I11”. Debido al desarrollo de las computadoras y de sus programas,
ésta técnica se basa en la integracion de la empresa con base en un sistema con el cual se
comparte informaci6n de todas las dreas funcionales (ventas, produccién, compras) para agilizar
la tomas de decisiones.
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El cuadro que se presenta a continuacion es un resimen de estas técnicas.

TECNICA FECHA |CONTROL DE: | CARACTERISTICAS

o DLxpeditacion 1880 | Produccién Oficinista que daba seguimiento
a la produccion y materiales
utitizados en ella,

o Carga de Maquina 1900 | Produccion llasada en los trabajos de Taylor
(uso de tiempos estdndar y
greaficas de Gantt)

«  Cantidad Econémica 1915  |Inventarios Célcufo  de tamaiio de lote

de Pedido especifico

¢ Punto de reorden 1934 |Inventarios Enfoque Estadistico basado en
los trabajos de R.H. Wilson

o {laneacion de 1970 | Materiales Utiliza una logica que permite
Requerimientos de controlar el flujo de los
Materiales materiales durante el procesos

productivo.

* DPlaneacion de 1980 | Materiales, Mano | Integracion y uso de informacioén
Requerimicntos de de Obra, Centros | generada por cada drea funcional
Manufactura de Trabajo. de . la empresa para obtener

ventajas competitivas.

Cuadro 1.2.1, Técnicas de Control de Inventarios, Produccion y Materiales.

Las técnicas tanto de control de inventarios como las del control de la produccién tienen los
mismos objetivo:

-3

Racionalizacién de inventarios
Nivelacion de la carga de trabajo
Servicio al cliente,
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13. PRINCIPIOS BASICOS DE LA PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION

Toda empresa que se dedique a la manufactura de bienes de consumo, cuyo fin sea el obtener
utilidades, debe de tener en mente los siguientes objetivos para poder lograrlo:

¢ Minimizar la inversion en inventarios.
o ‘Maximizar el servicio al cliente.
* Maiximo nivel de operacion de la planta al mas bajo costo.

1. Inversién
en Inventarios

2. Servicio
“al Clientg

Objetivos de PCP

Figura 1.3.1. Ciclo de Inleraccién de tos Objetivos de Planeacion

Estos objetivos son, en la mayorfa de los casos, incompatibles ya que se logra alguno de ellos en
detrimento de los otros. Para aclarar lo anterior, a continuacién se plantean las actividades para
alcanzar cada objetivo y como repercute en los otros dos.

En una empresa de transformacion y utilizando la metodologia de administracién por objetivos,
la cual centra su atencién en el objetivo de mayor importancia a la vez, el primero que se debe
atacar es la reduccion de la inversién en inventarios. Este objetivo se puede lograr cancelando o
reprogramando 6rdenes de compra, reduciendo la mane de obra directa, reduciendo las corridas
de produccién, retrabajando los excesos de material o utilizandolos en otros productos.
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El resultado de aplicar las medidas anteriores es un mal servicio al cliente pues se generan
faltantes y repromesas de entrega. Para entonces, los competidores han avanzado sobre el
mercado de la empresa.

Se hacen contrataciones de personal para producir los articulos necesarios para cubrir la
demanda atrasada, se programan turnos extras para cubrir los atrasos de produccion respecto de
las fechas de entrega, materiales sustitutos son comprados a un precio mayor al normal,
operaciones alternativas son ejecutadas cuando es necesario v el departamento de produccion
trabaja horas extra para identificar los atrasos. El adoptar estas medidas hara que el servicio al
cliente mejore ya que el departamento de ventas tendri la seguridad de que ¢! producto existe y
que las fechas de entrega se respetaran.

Ahora el objetivo es mejorar la operacion de la planta ya que los costos de manufactura, las horas
extra , los costos indirectos, son excesivos y los margenes de utilidad no son lo que deberfan ser,
por lo tanto se procede a eliminar el tiempo extra, los tiempos de ajuste y preparacion de las
mdquinas, se utilizan materiales sustitutos nuis baratos, se eliminan productos , en acuerdo con
ventas, que tienen utilidades marginales. Ll resultado es el mejoramiento de la eficiencia de
operacion de la planta.

En sintesis, el lograr el objetivo de reducir el inventario afecta el servicio al cliente. El lograr
restablecer un buen servicio al cliente dispara los costos de produccién. El reducir estos costos
eleva el inventario y deteriora el servicio al cliente. EI mejorar cada uno de los objetivos afecta y
deteriora otro en un ciclo sin fin (ver Pigura 1.3.1, Ciclo de Interaccion de los Objetivos de
Planeacion).

Como se menciond al inicio, el lograr alguno de los objetivos compromete a los otros dos. La
razén es que el inventario es el comiin denominador en los tres' objetivos: representa al activo
més manejable, es necesario para dar un buen servicio al cliente, y es vital para la operacién de la
planta.
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Iis 16gico que el control de los inventarios dentro de cualquier empresa sea la herramienta que le
ayude a mantener su competitividad y fuerza dentro del mercado. Lin la tabla siguiente se
muestra un resumen del ciclo de Interaccion de los Objetivos de Planeacion:

MINIMIZAR MAXIMIZAR MAXIMIZAR
INVERSION SERVICIO AL OPERACION
INVENTARIOS CLIENTE
s Cancelar/ reprogra Contratacion de ¢ Eliminar tiempos
mar 6rdenes de personal calificado extra
compra Programacion de Eliminar tiempos
¢ Reducir mano de turnos extra de ajustey
Medidas para obra directa Compra de preparacion de
conseguirel  }o  Reducir corridas de materiales mdquinas
objetivo produccién sustitutos a precio |o  Compra de
+  Retrabajo de mayor materiales
materiales Operaciones sustitutos mas
excedentes alternativas baratos
o Utilizacion de Planeacion y e Se eliminan
materiales en otros Control trabaja productos que
productos horas extra para tienen utilidacles
identificar atrasos marginales
¢ Lacompetencia Costos altos de » Inventarios
avanza sobre el manufactura Elevacos
mercado doméstico Horas extras para | Falta de liquidez de
Consecuencias/ de la empresa cubrir atrasos y la empresa
Efectos o Faltantes repromesas
¢ Retrasos Aumento de los
¢ Repromesas costos indirectos
Reduccién de los
mérgenes de
utilidad
Objetivo de PCP Servicio al Cliente Operacion de la Planta | luversion en inventarios
afectado

Cuadro 1.3.1, Téenicas de Control de Inventarios, Produccion y Maleriales.

Universidud Nacional Axtonoma de México

Facultad de lugenierin

Pig: 8




Sistema integrado e Plancacion de Manzfuctura
Lo abieo Genesal de Referencis

1.4. SISTEMAS DE PRODUCCION

Adoptando la definicion general de los economistas, la produccion es el proceso mediante el cual
se crean biencs y servicios. En todos los sistemas productivos ticae lugar algin proceso de
transformacion, siendo los sistemas de manufactura los que mejor lo ejemplitican,

Ll sistema general de produccién o de manufactura incluye tres elementos, o saber: fus
proveedores, que aportan bienes y servicios; la planta manufacturera o de transformacion, «uce
convierte materiales de bajo valor en productos de alto valor y los clientes, quie compran y usan
los productos. En este proceso, los materiales tienen un flujo desde los proveedores, hasta los
clientes, pasando por la planta manufacturera (Ver figura 1.4.1.)

Materiales v Productos v
Servicios Servicios

Planta de

Proveedores [AWaRy . .
Fm;m Transformacion

Informacion de /; Datos de Datos del
Compras ’ Entregas de Desempeiio :
ISUMOS  ppanes Datos de Informacion
§ de Yentas

Entregas

Sistema de Planeacion y Control

Reportes Financieros
Accionistas, Gerencia, Goblerno

Gerencia
Politicas, Procedimicntos

Figura 1.4.1. Sistema General de Produccion

il sistema de planeacion y control como se nota en la figura tiene la responsabilidad de integrar
todos los elementos en el proceso de produccién para alcanzar los objetivos de la empresa.

Por lo tanto, este sisterna de planeacion y control tiene como funcién generar la informacion
necesaria para tomar la decisiones pertinentes en la planta para lograr las metas de utilidades de
la empresa conciliando los tres abjetivos mencionados en el apartado 1.3,
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1.4.1. PRINCIPALES AREAS FUNCIONALES DEL SISTEMA DE PRODUCCION

Para gestionar y controlar cada una de los efementos del sistema de produccién (proveedores,
planta de transformacion y clientes) existen una serie de dreas funcionales. Cada una de estas
dreas interactda directamente con las otras, por lo tanto el sistema de produccién queda
“integrado” como un sistema donde la informacion que provee cada drea es vital para el
funcionamiento general del sistema.

En principio existen grandes dreas funcionales, dentro de la las cuales se menciona el tipo de
informacion que provee cada uni

Administracion de ln demanda (Comercializacién)

*  Prondsticos
s Ordenes de venta confirmadas
»  Plan de produccion

Planeacion de Inventarios

[ J
¢  Clasificacion por grado de control
s Politicas de lotificacion
»  Presupuesto total de inventarios
o Planeacion y Control de Capucidad

¢ Magquinaria y equipo
+  Manodeobra

e DPlaneacion y Coutrol de Materinles

s Programacion
s Cargas de los centros de trabajo
¢ Expedicion y surtido de drdenes

s Finanzas

¢ Presupuestos
¢. Flujo de Caja

El sistema de produccion requiere ademds una base de datos (materiales, ordenes, costos,
tiempos y capacidad), la capacidad para procesar esta informacién (equipo y gente capacitada
para manejarlo), y medidas de evaluacién que se aplican al sistema y a las operaciones para
ayudar al control. ’
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Sin importar el tipo de negocio, la clase de productos o los procesos empleados no hay nada
mejor para elevar los dividendos y reducir la inversién que el implementar un eficiente control
de produccion y de inventarios.

Los beneficios de una buena integracion del sistema productivo (basado en la informacién) son:

s Crear planes realistas para poder balancear los objetivos

¢ Medir el progreso respecto de lo planeado

* Reportar desviaciones significativas respecto de lo planeado
* Tomar las acciones correctivas ante estas desviaciones.

1.4.2. TIPOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION

14.21. SISTEMAS CONTINUOS

En la préctica, este tipo de sistema global, de produccién a inventario puede clasificarse de
acuerdo a la naturaleza de la funcién de demanda. Cuando la demanda est4 referida a elevados
volimenes de produccién de un producto estandarizando, en general encontramos lineas de
produccién enfocados a este producto. A estos sistemas se les llama continuos. Como ejemplo de
este tipo de sistemas tenemos el de la refinacién del petréleo, la fabricacién de autos,
componentes de computo, motores eléctricos.

14.2.2. SISTEMAS INTERMITENTES

Cuando la demanda est4 referida a producir articulos a la medida, o cuando la‘tecnologia de
produccién tiene una capacidad mayor que la demanda del articulo, entonces el sistema
productivo es flexible y puede ser adaptado a una gran variedad de estilos, tamafios o disefios, a
estos sistemas donde el proceso estd enfocado a varios productos, se les llama intermitentes. Los
productos producidos en este tipo de sistemas son barcos, aviones, maquinaria pesada,
productos farmacéuticos, alimenticios, cosméticos.

SISTEMAS CONTINUOS | SISTEMAS INTERMITENTES
¢ Personal Dedicado a una tarea en general| Especializado (Torneras,
Soldadores, Empaquetadores,)
o Productos Estandarizado Requisitos Individuales
o Rutas de Fabricaclén | Secuenciales Variables
» Sistema de Produccién | Rigido Flexible(Por Lotes)
¢ Demanda Masiva Por Pedido

Cuadro 1.4.2.2.1, Diferencias entre Sistemas Continuos e Intermitentes
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1.4.3. PRODUCCION A INVENTARIO O POR PEDIDO

Independientemente de que un sistema de produccién sea continuo o intermitente, la produccion
de una empresa puede estar destinada a crear inventarios y cubrir la demanda esperada, o puede
ser utilizada para cubrir s6lo I demanda real (s6lo las 6rdenes de venta confirmadas).

1.5. CONCEPTOS BASICOS SOBRE INVENTARIOS

1.5.1, DEFINICION DE INVENTARIO

Los inventarios admiten dos tipos de definiciones que dependen del enfoque del drea de una
empresa que asi los defina:

e Para eldrea de produccién el inventario es un recurso para producir.
¢ Paraeldrea de finanzas el inventario es un activo o dinero en forma de material,

1.5.2. FUNCION DE LOS INVENTARIOS

La funcién de los inventarios dentro de una empresa que tiene un sistema de produccion a
inventarios es mantener bajos los costos de tenencia de estos inventarios y proporcionar un
servicio competitivo al cliente al mismo tiempo que se optimiza la inversién en ellos . El
incremento o disminucién de las ventas pueden ser absorbidas por los inventarios sin que
produccién tenga que cambiar sus cuotas de fabricacién, evitando asi incurrir en gastos de
arreglo de maquinaria, costos administrativos y de . manejo de materiales (que incluye:
requisiciones, o6rdenes de compra, facturacién, recepcién e inspeccién de materiales,
almacenamiento). Por otro lado, el exceso de inventario afecta la liquidez de la empresa.

Por lo tanto, desde un punto de vista global de la empresa, es muy importante balancear la
inversion en inventarios respecto de las otras demandas de capital, tomando en cuenta los
beneficios y los costos relacionados con antbos.
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1.5.3. CLASIFICACION DE INVENTARIOS

1.5.3.1. CLASIFICACION DE ACUERDO AL PROCESO PRODUCTIVO

A lo largo de todo el proceso de manufactura estan presentes los inventarios de diversos tipos.
Dependiendo de la etapa del proceso en que se encuentren éstos se definen de la manera
siguiente:

TIPO DE INVENTARIO PROCESO

¢ Trédnsito Cuando el material que se encuentra en el
almacén del proveedor, cn el sistema de
distribucion o en el almacén de control de calidad
de la empresa que lo compré.

¢ Materia Prima o Material de Empaque | Una vez liberado ¢l material por el departamento
de control de calidad, pasa a formar parte del
inventario de la empresa.

¢ Productos en Proceso Cuando se libera una orden de produccién se
surte el material y se procesa en la planta.

o Productos Terminado A los articulos que han terminado el proceso de
transformacion se les almacena en el almacén de
producto terminado.

» Destruccion Material obsoleto o de merma.

Tablai 1.5.3.1,1. Clasificacién de Inventarios de acuerdo al Proceso Productivo
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1532, CLASIFICACION DE ACUERDO A SU FUNCION

» Inventarios de Contingencia o Seguridad

Proporcionan a la empresa de un recurso mediante ¢l cual amortiguan las fluctuaciones de la
demanda.

» Inventarios en Trdnsifo

Existen en el sistema de distribucién y no pueden ser utilizados por la planta o los clientes.

e lwventarios de Anticipacion o Estacionales

Son utilizados para almacenar horas-hombre y horas-miquina ante épocas que presentan mayox
demanda que o normal,

¢ Inventarios de Tamaflo de Lote o Ciclicos

Tiste tipo existe debido a que algunos materiales tienen que ser comprados en cuotas diferentes a
las de su tasa de utilizacion en produccion,

¢ Inventario de proteccidn

Se refiercn a las compras de grandes volumenes de materias primas para aprovechar algin
descuento o una baja de precio que resulta en ahorros significativos de capital.

Los inventarios deben cubrir estas funciones basicas dentro del proceso de manufactura para
lograr un flujo uniforme de materiales dentro de la planta, una operacién eficiente del equipo, y
un buen servicio al cliente.
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2. OBJETIVOS DEL PROYECTO DE TESIS

2.1 OBJETIVO GENERAL

Demostrar las ventajas practicas (reduccion de inventarios, uniformidad en las cargas de trabajo,
servicio al cliente oportuno) que un Sistema Integrado de Plancacion de Manufactura (SIPM)
brinda para el control de los recursos de manufactura de un laboratorio farmacéutico.

2.2 OBJETIVO ACADEMICO

Aplicar las técnicas y métodos de Planeacion y Control de la Produccién y Sistemas de Cémputo
en el disefio y desarrollo del Sistena Integrado de Planeacion de Manufactura en el laboratorio.
Adicionalmente se proveeran los conceptos bésicos de planeacion y control de la produccién que
se requieren para entender el funcionamiento de dicho sistema,

2.3 OBJETIVO DE LA INVESTIGACION

Demostrar que con los recursos con que cuenta el laboratorio actualmente (recursos materiales y
humanos) y una aplicacién desarrollada en una hoja de calculo (en Excel de Microsoft) se pueden
controlar de manera efectiva fos factores (plan de produccion, perfiles de carga, pronésticos) que
tienen un impacto directo en los recursos de manufactura y en el servicio al cliente.
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3. DIAGNOSTICO DE LA SITUACION ACTUAL

3.1 MARCO GENERAL DE LA EMPRES A

3.1.1 GIRO PRINCIPAL

Elaboracion de medicinas y productos farmacéuticos para el consumo humano tanto para el
sector pablico como para el sector privado.

3.1.2 ESTRUCTURA ORGANIZACIONAL DEL DEPARTAMENTO DE MATERIALES

Para el mejor entendimiento del ambiente organizacional y funcional de la empresa se presenta a
continuacién la estructura de puestos asi como las funciones principales de éstos de los
departamentos que intervienen en el ciclo de transformacion exclusivamente (la identificacién de
la demanda, la consecucion de los materiales y la distribucién de los productos terminados).

Acconietes
Drsctorey
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Figura 3,1.2.1. Organigrama del Laboratorio
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Las funciones principales del los puestos de los departamentos involucrados se presentan a
continuacion:

DEPARTAMENTO PUESTO FUNCION/ RESPONSABILIDADES
¢ Control de la produccién
Gerente de » Ractonalizacién de inventarios
Materiales » Control de inventarios
¢ Control de embarques y recepciones de
materiales
¢ Control de almacenes y transporte
Jefede » Elaboracién del plan de produccién
Planeacién ¢+ Elaboracion de érdenes de produccién
» Elaboracién del plan abastecimiento
» Tlaboracion de requisiciones de compra
¢ Anilisis de los niveles de inventarios
Analista de + Elaboracién de 6rdenes de reabastecimiento
Materiales Inventarios o Elaboracién de érdenes de produccion
¢ Actualizacién del sistema
¢ Control de entradas y salidas de materiales del
Jefe de Almacén almacén
¢ Manejo de materiales dentro del almacény la
planta '
o Cargay descarga de materiales de proveedores
Almacenista | ¢ Surtido de 6rdenes de produccién/venta
¢ Almacenamiento de materiales
Gerente de ¢ Gestion de créditos con proveedores
Compras e Autorizacién de 6rdenes de compra
Compras o Elaboracién de cotizaciones
Jefe de Compras | » Elaboracién de 6rdenes de compra (a partir de
' las requisiciones de compra elaboradas por el
jefe de planeacién para cumplir con el Plan de
Produccién).
o Seguimiento de érdenes
Gerente ¢ Desarrollo del plan mercadolégico de la
Comercial empresa
Comercializacién ¢ Elaboracién de planes de venta (prondsticos)
' ¢ Gestitn de crédito a clientes
Jefede Ventas | o Coordinacién del personal de ventas
o _Atencién de cartera de clientes
Cuadro 3.1.2.1. Funciones por puesto de los departamentos del Laboratorio
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La estructura organizacional de la empresa es lineal y por lo tanto la autoridad y la
responsabilidad se transmiten integramente de una persona o otra.

Las ventajas de este tipo de estructura observadas en e laboratorio consisten en que se evitan
conflictos de autoridad, fugas de responsabilidad y se promueve la rapidez de accitn.

Sus desventajas incluyen fa inflexibilidad en caso de una expansion de la empresa y la dificultad
de capacitar a los mandos medios en todos los aspectos que requiere cada puesto.
3.1.3 VOLUMEN DE MATERIALES

El Departamento de Materiales administra alrededor de 700 diferentes materiales. Su volumen
por tipo se muestra en la siguiente tabla:

TIPO MATERIAL VOLUMEN Ya
Materias Primas Activas 100 14 %
Materias Primas Excipientes 300 42 %
Material de Empaque 250 35 %
Productos Terminados 60 09 %
Total 710 100 %

. Tabl 3.1.3.1, Volumen de los Materiales del Laboratorio

Para los finés del proyecto se ha escogido solamente una familia de productos debido a que con
ella se puede cjemplificar el ciclo de negocio del laboratorio: sus procesos, sus politicas, sus
problemas, su ambiente actual,

3.1.4 DISTRIBUCION ABC DE LOS MATERIALES

De a cuerdo con los datos proporcionados por el Departamento de Materiales la distribucién
ABC del inventario se muestra en la tabla siguiente:

CLASIFICACION % ARTICULOS |VALOR INVENTARIO
A 6.78% .47 0-80%
B 14.82% 104 81-95%
C 78.40% 549 96 - 100 %
Total 100.00% 700

Tabla 3.1.4.1. Distribuciém ABC de fos Materiales del Laboratorio

Universidad Nacional Autsnoma de México ' Pig: 18
Facultad de Iugenierin



Sistema Integrado de Plancacion de Manufacturg
3. Diagndstico de la Situacion Actual

Los materiales de tipo A comprenden productos terminados y algunas materias primas activas,
los de tipo B, Io que resta de materias primas activas, algunos materiales de empaque especiales.
Los de tipo C son principalmente los materias primas utilizadas como excipientes y algunos
materiales de empaque.

Distribucion ABC de Materinles del Laboratorio

A
7% B

18%

Gréafico 3.1.4.1, Distiibucién ABC de los Materiales det Laboratorio

Por una peticién expresa por parte del Laboratorio, el desglose de los datos que soportan esta
tabla se mantendrd en completa confidencialidad.

3.1.5 ESTRUCTURAS DE LOS PRODUCTOS PERTENECIENTES A LA FAMILIA MODELO

El siguiente diagrama muestra a los productos terminados pertenecientes a la familia tipo A
escogida para la ejemplificacion del proyecto de tesis:

! ‘¥ !
I PT-A-1 I ' PT-A-2 l ‘ PT-B-1 I PT-B-2

Figura 3.1.5.1, Estruclura de la Familia Modelo
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Para seguir protegiendo la informacién proporcionada por el Laboratorio se han cambiado todos
los nombres de los productos y los materiales que los componen.

Las estructuras de materiales de cada una de las partes que componen la familia en estuclio se
presentan a continuacién:

Estructura de Producto: PT-A -1

No. Parte PT-A-1
Descripcion Producto Tenminado A -1
Tamafio 500
Unidad de Medida | ml
Lote 4000 Unidades
Materias Primas:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD um

POR
ENSAMBLE

MP- 1 Materia Prima 1 210 Kg.
MP- 2 Materia Prima 2 0.2 Lt.
MP- 4 Materia Prima 4 4040 Lt.
Material de Empaque:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD UM

' POR
ENSAMBLE
ME-E-1 Material de Empaque E - 1 4040 Pzas,
ME-F-1 Material de Empaque F - 1 4200 Pzas,
ME-C-1 Material de Empaque C- 1 4200 Pzas,
ME-A-1 Material de Empaque A -1 4200 Pzas.
ME-T-1 Material de Empaque T - 1 4200 Pzas.
ME-T-2 Material de Empaque T - 2 4200 Pzas,
ME-T-3 Material de Empaque T - 3 4200 Pzas,
Cuadro 3.1.5.1. Estructura de Producto PT - A~ 1
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Estructura de Producto: PT-A-2

No. Parte PT-A-2
Descripcion Producto Terminado A - 2
Tamaiio 1000

Unidad de Medida

i

Lote

2600 Unidades

Materias Primas:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD M
POR
ENSAMBLE
MP- 1 Materia Prima 1 225 Kg.
MP- 2 Materia P'rima 2 25 Lt
MP- 4 Materja P’rima 4 2626 Lt
Material de Empaque:
NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD UM
POR
ENSAMBLE
ME-E-2 Material de Empaque E -2 2730 Pzas,
ME-F-2 Material de Empaque F -2 2730 Pzas.
ME-C-2 Material de Empagque C -2 2730 Pzas,
ME-A-2 Material de Empague A -2 2730 Pzas.
ME-T-1 Material de Empaque T -1 2730 Pzas.
ME-T-2 Material de Empaque T -2 2730 Pzas.
ME-T-3 Material de Empaque T-3 2730 Pzas.
Cuadro 3,1.5.2. Estructura de Producto PT- A -2
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Estructura de Producto: PT-B -1

No. Parte rr-p-1
Descripcién Producto Terminado B - 1
Tamaiio 500
Unidad de Medida | Mililitros (ml)
Lote 4000 Unidades
Materias Primas:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD UM

POR
ENSAMBLE

MP -1 Materia 'rima 1 210 Kg.
MP-2 Materia Prima 2 2 Lt.
MP-3 Materia Prima 3 50 Kg.
MP -4 Materia Prima 4 4040 Lt,
Material de Empaque:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD u/M

POR
ENSAMBLE
ME-E-3 Material de Empaque E -3 4040 Pzas
ME-F-1 Material de Empaque F -1 4040 Pzas
ME-C-1 Material de Empaque C -1 - 4040 Pzas
ME-A-1 Material de Empaque A - 1 4040 Pzas
ME-T-1 Material de Empaque T- 1 4040 Pzas
ME-T-2 Material de Empaque T - 2 4040 Pzas
ME-T-3 Material de Empaque T - 3 4040 Pzas
Cuadro 3.15.3, Estructura de Producto PT-B - 1
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Estructura de Producto: PT -1 -2

No, Parte PT-B-2
Descripcion Producto Terminado B - 2
Tamano 1000
Unidad de Medida | Mililitros (ml.)
Lote 2600 Unidades
Materias Primas:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD UM

POR
ENSAMBLE

MP-1 Materia Prima 1 225 Kg.
MP-2 Materia Prima 2 25 Lt.
MP-3 Materia Prima 3 50 Kg.
MP -4 Materia Prima 4 2626 Lt.
Material de Empaque:

NO. PARTE DESCRIPCION CANTIDAD uM

POR
ENSAMBLE

ME-E -4 Material de Empaque E - 4 2730 Pzas
ME-F-2 Material de Empaque F -2 2730 Pzas
ME-C -2 Malerial de Empaque C -2 2730 Pzas
ME-A -2 Material de Empaque A -2 2730 Pzas
ME-T -1 Material de Empaque T - 1 2730 Pzas
ME-T-2 Material de Empaque T - 2 2730 Pzas
ME-T -3 Material de Empaque T -3 2730 Pzas

Cuadro 3.1,5.4. Estructura de Producto PT - B -2
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3.1.6 MODELQ DE REABASTECIMIENTO DE MATERIALES DEL LABORATORIO

3.1.6.1 POLITICAS DE REABASTECIMIENTO Y SERVICIO AL CLIENTE

Las politicas establecidas por el laboratorio son muy estrictas debido a que los productos que
maneja satisfacen necesidades primarias de salud en humanos, Por lo tanto se requiere de una
clasificacion para asignar correctamente la cobertura para cada material o producto.

Las politicas de cobertura de inventario del laboratorio estdn basadas en la clasificacién ABC (ver
tabla3.14.2, Distribuciéon ABC de Materiales del Laboratorio) :

CLASIFICACION % ABC VALOR MESES DE
INVENTARIO COBERTURA
A 6.78 % 0-80% 1
B 14.82 % 81-95% 2
C 7840 % 96 - 100 % 3

Tabla 3.1.6,1.1. Cobertura segiin Clasificacion ABC de Materiafes

Para los productos Nuevos se tienc como politica tener tres meses de cobertura
independientemente de su clasificacion ABC hasta que su demanda se estabilice con el tiempo,

Existen productos que por restricciones de equipo, su cobertura sobrepasa facilmente los tres
meses debido a que su ritno de venta es lento en comparacién con su tamaiio de lote de
produccién minimo.

Los casos mencionados anteriormente quedan fuera, evidentemente, de la tabla anterior,

Es necesario sefalar que en el caso de los pedidos por parte del Sector Salud existe una
condicién especifica: una sola entrega en la fecha acordada, ya que de lo contrario no se recibe el
pedido. Esta condicién para los otios clientes no es tan estricta.

Los datos de las coberturas y los niveles de inventarios estdn incluidos en el "Reporte de
Existencias" que emite el departamento de Informatica diariamente, Con dicho reporte se lleva a
cabo la revisién periddica, identificando y seftalando aquellos materiales cuyas coberturas estén
por debajo de aquella indicacda en la taba anterior. '
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3.1.6.2 IDENTIFICACION DE LA DEMANDA

En el Laboratorio se cuenta con diversas maneras de reconocer la demanda de cualquier material:

o Proceso de Revision Periddica de los niveles de cobertura
Proceso de Plan de Produccién y Prondsticos de Venlas
Proceso de Consecucién de Materiales

Proceso de Revision Visual

A continuacion se explicarin cada una de las actividades anteriores.
» Proceso de Revision Periddica de los niveles de cobertura

Esta revision la [leva a cabo una vez al mes el analista de inventarios (5 dias naturales antes del
fin de mes) y consiste en un andlisis de los niveles actuales de inventario de cada material o
producto terminado y su cobertura promedio mensual de acuerdo a las politicas,

¢ Proceso de Plan de Produccion y Prondsticos de Ventas

La identificacion de la demanda plancada de un producto terminado la realiza el jefe de
planeacién al revisar el plan de produccion vigente. A continuacion se describe la forma en que
se prepara dicho plan en el laboratorio.

« DPreparacion del Plan Maestro de Produccion

Cinco dias antes del fin de un periodo de planeacién (en el caso del laboratorio es un
mes) el jefe de planeacion con el analista de inventarios determinan los productos que se
van a elaborar en el siguiente periodoasf como las fechas de entrega.

El Plan Maestro de Produccién para cada producto se elabora de la siguiente manera:

1. Se revisa el nivel de existencias del producto.

2. Se revisa el plan de produccién del mes vigente, para saber si existen 6rdenes de
produccién del producto por entregar todavia en este periodo.

3. Una vez que se determina el inventario disponible, se realiza el andlisis de las
coberturas, En caso de que [a cobertura de un producto determinado, esté por debajo
de lo que las politicas establecen para ¢l, se planea la produccién de dicho producto
en la cantidad y fecha que se requieran para cumplir con [a demanda y cobertura a
corto plazo (siguiente mes) y a mediano plazo (los dos meses siguientes).

4. Revisién de la disponibilidad de materiales (materias pnmas, materlal de empaque y
producto termiinado).

5. Con los resultados del andlisis anterior se colocan érdenes de produccién de cada
uno de los productos que asi lo requieran, conformando de esta manera el Plan
Maestro de Produccion.
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¢ Variables utilizadas en el Plan Maestra de Produccion

Las variables de entrada que se utilizan para desarrollar el Plan Maestro de Produccion
son:

o Nivel Actual de Inventario

E} nivel actual de inventario estd determinado segin el tipo de material de la siguiente

manera:
CONCEPTO CALCULO DEL NIVEL DE INVENTARIO
Materia Prima Activa Existencia actual + drdenes de compra por
Materia Prima excipiente llegar en el mes - consumos de produccién

Material de Empaque

Existencia actual + érdenes. de produccién

¢ Producto Terminado por entregar en el mes - requerimientos de
ventas
Cuadro 3.1.6.2.1. Céleulo del Nivel Aclual de lnventario

¢ Proudstico

Cabe mencionar que el prondstico de cada producto terminado (PT) es un dato que se
determina con base anual.

Este pronéstico estd compuesto por datos histéricos y un factor de ajuste, El primer dato
histérico corresponde a las ventas reales del producto del periodo (mes) del afio anterior
mientras que el segundo corresponde a las ventas reales del mes anterior. El factor de
ajuste es una proyeccion de la contraccién o activacidn de las ventas estimadas por el
Departamento de Comercializacién,

Adicionalmente dichos prondsticos de venta de cada producto terminado los realiza el
Departamento de Comercializacién anualmente en forma cuantitativa. Su_forma de
célculo es la siguiente:

PVMu = [(PVAA + .VMrtAA)/2] *(1-A)

PVMn = Prondstico de Ventas del Mes n (enésimo)

PVAA = Promedio de Ventas del Afio Anterior

VMnAA = Ventas del Mes n (enésimo) del Afio Anterior

A = Factor de Ajuste, para estabilizar la demanda de acuerdo a las condiciones del
mercado
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Por ¢jemplo: El promedio de ventas reales del afio anterior (1994) del producto X ¢s de
5000 unidades por mes, las ventas reales de dicho producto en febrero del mismo aho,
fueron de 4400 unidades. Ademas por las condiciones actuales del mercado se piensa en
una contraccion de la demanda del 10 %. Por lo tanto el pronéstico de venta del producto
X para el mes de febrero de 1995 sera:

PVM febrero = [(5000 + 4400) /2] * (1- .10)
PVM febrero = 4230 Unidades

Actualmente no se toman en cuenta los prondsticos de ventas que realiza
comercializacién ya que el jefe de planeacién toma como referencia las ventas del
periado anterior para los productos mids regulares y revisa las coberturas de otros
productos que no se producen tan frecuentemente.

Ademis una vez determinado el plan de produccién no se hace ninggin tipo de revisién
sobre fa capacidad de la planta o Ja mano de obra disponible en el signiente periodo.

Para los estimar la demanda de materias primas (MP) y material de empaque (ME), sc
utiliza una cifra proyeclada por el jefe de planeacién con base en su experiencia y por
comparacion con datos de meses anteriores. Por lo tanto no se tiene ninguna metodologia
establecida para determinar los requerimientos de los dichos materiales:

Prondstico MP, ME = Experiencia

o Pedidos de Venta Colocados

Las ordenes de venta colocadas por adelantado deben de considerarse para desarrollar el
programa de recepciones.
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Las variables de salida del Plan Maestro de Produccién que actualmente se determinan
en el laboratorio son:

s Programa de Ensamble

Determina el nimero de lotes de produccién de cada producto terminado que se
producirdn al inicio de cada periodo de planeacién. Este programa es el mismo que el
Programa de Recepciones pero afectado por el tiempo de ensamble de cada producto.

Por ejemplo, si el tiempo de ensamble de un producto terminado es de 2 periodos de
planeacién, y el Programa de Recepciones determina que se recibirdn 3 lotes en el
periodo 4 y 6 lotes en el periodo 7, entonces el Programa de Ensamble indicard que se
producirdn 3 lotes el periodo 2 y 6 enel periodo 5.

Programa de Ensamble = Programa de Recepciones * Tiempo de Ensamble

o Cobertura

La cobertura del siguiente perfodo de cada material (considerando que la demanda es
constante) se calcula con la siguiente férmula:

Cobertura del periodo = Inventario Inicial del periodo + Programa de recepciones_del periodo
[El mayor entre Pedidos colocados en el periodo y Prondstico del
periodo]

Si los Pedidos colocados en el perfodo y el Prondstico del mismo perfodo son cero, se
utiliza el promedio de los promedios de ambos.
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o Proceso de Consecucién de Materiales

A continuacion se describe el proceso general (ue se sigue en el laboratorio para conseguir los
materiales (tanto materias primas como el material de empaque):

1. Una vez que se ha identificado la demanda de los materiales (derivada del plan
maestro) se actualizan sus "tarjetas viajeras” (ver Anexo 2) con el fin de crear las
requisiciones de compra. Esta actividad es realizada por et Analista de Inventarios, el
cual turna las tarjetas viajetas con la cantidad por pedir y la fecha de entrega de cada
material al Jefe de Plancacién; éste revisa dichas cantidades y fechas, y en caso de ser
necesario las corrige.

Ll Jefe de Plancacidn pide al Gerente de Materiales la autorizacion para colocar

requisiciones de compra por las cantidades indicadas en cada una de las tarjetas

viajeras del perfodo.

3. El Analista de Inventarios entrega al Jefe de Compras las tarjetas autorizadas y
confirma con él las fechas de entrega, ya que pueden existir pedidos urgentes de
material cuyo tiempo de entrega requiera ser modificado.

4. Eljefe de compras cotiza con por lo menos tres proveedores, clebido a la politica del
laboratorio, cada uno de los materiales antes de colocar una orden de compra.

5. Una vez que los proveedores han sido identificados y seleccionados, se solicita al
Gerente de Compras su autorizacion para colocar las érdenes con las condiciones de
apoyo: canticlad, fechas cle solicitud y entrega,

6. El gerente de Compras, debe a su vez, pedir la autorizacién del Departamento de
Finanzas. Este departamento verifica que las cantidades y los precios queden dentro
del presupuesto anual de produccion,

7. Con la autorizacién de Finanzas, el Departamento de Compras captura los datos en el
sistema,

8. A partir de la fecha de captura aparecen las 6rdenes de compra en el reporte de
"Compras” y "Retrasos". Con este reporte el Analista de Inventarios realiza el
seguimiento a las 6rdenes que tienen fechas de entrega cercanas y especialmente a las
que tienen prioridades. :

o
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e Recepcion de Materiales

El horario de recepcién de los materiales por parte de los proveedores es de Y a 17 horas.
El Jefe de Planeacién recibe los materiales y verifica en las especificaciones de la orden de
compra con la copia que se tiene en el drea de recepcion, que tanto la cantidad como la
fecha de entrega estén dentro de las tolerancias especificadas.

La tabla siguiente muestra las tolerancias de acuerdo a las politicas vigentes del

laboratorio;
CONCEPTO TOLERANCIA
¢ Cantidad de +/-5% sobre la cantidad especificada en la
Pedido/Orden orden de compra

5 dfas maximo después de Ia fecha

» Fecha de Entrega especificada en la orden de compra

Ademis no se recibe ningiin material antes de
dicha fecha,

Cuadro 3.1.6.2. 2, Politicas de tolerancia de recepeién de maleriales

o Disposicion de Materiales

Ya que se ha hecho la recepcién de los materiales, todos sin excepcién, son colocados en
el Almacén de Cuarentena. Dependiendo de la naturaleza de cada material, se retienen
en él el tiempo necesario para que les sean practicadas las pruebas de control de calidad.

El Jefe del Almacén recibe la notificacién del departamento de Control de Calidad
respecto de la aprobacién o rechazo de los materiales. En caso de que ésta sea afirmativa,
informa a los Almacenistas para que transporten los materiales a su ubicacién final en el
Almacén de Materiales, en caso contrario avisa, tanto al Depaftamento de Materiales
como de Compras, que los materiales han sido rechazados para que tomen las medidas
pertinentes con el plan de produccién y con los proveedores respectivamente,

e Proceso de Revision Visual

La verificacién se realiza con la ayuda del reporte de materiales o con visitas al almacén con el fin
de realizar conteos fisicos de los inventarios.

Las revisiones del nivel de inventario de los materiales que se realizan directamente en el
almacén se llaman revisiones visuales. Estas se llevan a cabo en caso de que se tenga duda sobre
las cantidacles indicadas en los reportes de existencias con el fin de asegurar las decisiones en
cuanto a la demanda de los materiales.

Para tener una mejor idea de la situacion actual del laboratorio se muestran a contmuacnén
diferentes medidas de desempefio del inventario.
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3.2 MEDICION DEL DESEMPENO ACTUAL

El identificar las medidas de desempefio del inventario que nos indiquen cémo esta actuando el
laboratorio en el mercado permite visualizar la problemitica del mismo de una forma
cuantitativa,

En este apartado se aplicaran las siguientes medidas de desempeiio como parte del analisis de la
situacién del laboratorio:

o Porcentaje de 6rdenes entregadas a tiempo
¢ Servicio al cliente
*  Cobertura de inventario

3.2.1 PORCENTAJE DE ORDENES ENTREGADAS A TIEMPO

Esta medida de desempeiio indica el grado de efectividad de la planeacién de materiales. Se
calcula dividiendo el niumero de érdenes surtidas por el almacén de Materia Prima y Material de
Empaque al Departamento de Produccién entre el niimero de érdenes terminadas por el mismo
en la fecha indicada por el plan de produccién y entregadas como producto final al almacén de
producto terminado.

La férmula que se utiliza para calcular el porcentaje de 6rdenes entregadas a tiempo es:

% Ordenes entregadas a tiempo = Ordenes surtidas por almacé
Onlenes entregadas por produccion a almucén
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A continuacidn se presentan los Graficos! para esta medida de desempetio:

8
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Producto PT- A -1
HETR T 100% 100% 100% 100%
10000%
o505 ga 9% 91% 92ty
90.00%
45.00%
80.00%
75.00%
70.00%
65.00%
60.00%
55.00%
50.00% - n i
ine '1) Nov Ene Mar Jul Sep Noy

" Gréfico 3.2.1.1. Porcentaje de Ordenes Produccion: Colocadas vs Fntrcgadns Pr-a-t
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Gréfico 3.2.1.2. porcentaje de Ordenes de Produccion Colocadas vs Entregadas: Il - A -2

! Los datos que soportan cada uno de los grificos anteriores se encuentran en el Anexo 3% Porcentaje de Ordenes
Colocadas vs Entregadas.
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Grifico 3.2.1.3. Porcentaje de Ordenes de Produccion Colocadas vs Entregadas: PT- B - 1

Ll volumen de érdenes colocadas de los productos PT-B -1 y PT - B - 2 es muy reducido,
apenas 2 0 3 6rdenes al periodo, por lo tanto los porcentajes del 50% que se presentan en este
Grafico indica que uno o maximo dos 6rdenes no fueron entregadas.
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Grafico 3.2.1.4. Porcentaje de Ordenes de Produccion Colocidas vs Entregadas: PT - B-2
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3.2.2 %SERVICIO AL CLIENTE

Esta medida relaciona el nimero de pedidos en un perfodo entre el nimero de ellos que se
entregaron y facturaron. Cabe sefialar que existe un nimero de pedidos que se entregan pero no
definitivamente, es decir, no son facturados debido a que no se entregan a tiempo 0 se presentan

devoluciones del producto terminado.
Bl servicio en el Laboratorio se estima de la siguiente manera:

% Servicio = Articulos surtidos y facturados en el periodo
Cliente Arliculos pedidos en el periodo

A continuacion se presentardn los Gréficos? correspondientes a esta medida de desempefio para
los productos que integran la familia de estudio.
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Gréfico 3.2.2.1. Servicio al Cliente: PT - A- 1

El % Servicio al Cliente del producto PT - A - 1 tiene una ligera tendencia a la baja lo cual indica
que se estdn perdiendo ventas,

2 Los datos que soportan cada uno de Jos grificos anteriores se encuentran en el Anexo 4 Servicio al Cliente,
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Servicioal Qlente
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Grdfico 3.2,2.2, Servicio al Cliente: PT - A-2

También el Servicio al Cliente del producto PT - A - 2 tiene una ligera tendencia a la baja lo
cual refuerza la informacion acerca de la perdida de mercado.
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% Yervico al Cliente
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Grafico 3.2.2.3, Servicio al Cliente: PT-B - 1

Aunque el producto PT - B - 1 tiene un volumen de ventas menor que los de los producto T - A -
nes también significativa la disminucién de las ventas.

Y Serviclo al Cliente
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Gréfico 4.2.2.- 4 Servicio al Cliente; PT-B -2
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3.2.3 COBERTURA

Utilizada en el laboratorio como el indicador mds importante en cuanto a inversién en
inventarios se refiere, Esta medida se toma muy en cuenta para planear la produccién y para
planear la consecucion de materiales (ver apartado Identificacion de la demanda: Revision
Periddica de tos niveles de cobertura)

La cobertura en ¢l caso el Laboratorio incluye los factores siguientes:

Cobertura periodo = [nventario Inicial del periodo + Produccidn del periodo
Pedidos colocados en el periodo + prondstico del periodo

A coutinuacion se presentardn los Gréficos® correspondientes a esta medida de desempefio para
los productos que integran la familia de estudio.

Cobertura
Producto FT-A - 1
300 24 20 258 281
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Grafico 3.2.3.1. Cobertara: PT - A -1

Debido a que las ventas han disminuido en los altimos meses, los niveles de cobertura del
producto T - A -1 se han clevado considerablemente por encima de los limites establecidos en
las politicas.

3 Los datos que soportan cada uno de los graficos onteriores se encuentran en el Anexo 5: Cobertura

Universidad Nacional Auténoma de México Pag: 37
Facultud de Ingenieria



Sistesna Integrado de Planeacion de Manufactura
3. Diagndstico de la Situacion Actual

Cobertura
Producto PT-A -2
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Grifico 3.23.2. Cobertura: 'T-A-2

Como se muestra en la Gréfico la tendencia del nivel de cobertura del Producto PT - A - 2 se
mantiene estable durante el perfodo de estudio a pesar de la pérdida de ventas.
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Gréfico 3,2.3.3. Cobertura: PT-B -1

Otra vez la tendencia del nivel de cobertura implica que se estin perdiendo ventas del producto
PT - B- 1y no se est4 reaccionando adecuadamente en el Departamento de Materiales,
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Gréfico 3.2.3.4. Cobertura: PT-B-2
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4, DEFINICION DEL PROBLEMA

41 EL PROBLEMA DE LA PLANEACION EN EL DEPARTAMENTO DE MATERIALES

Al hacer el andlisis de la situacién actual del laboratorio conjuntamente con el personal del
Departamento de Materiales, se identific6 un problema en la forma de planear el
reabastecimiento de materiales (ver apartado 3).

Este problema radica en la forma de trabajo, es decir, el Jefe de Planeacién no utiliza una
metodologfa para identificar la demanda de materiales. Ademds no identifica los errores y
aciertos en el reabastecimiento de materiales.

Por o tanto, no se tiene una forma de evaluar si las decisiones tomadas al respecto fueron o no
acertadas.

Adicionalmente esta forina de planeacion no permite que otros elementos dentro del
Departamento e Materiales puedan realizar la planeacién de reabastecimiento ya que requieren
siempre del Jefe de Planeacién para hacerlo.

Las consecuencias de fa planeacion deficiente en el laboratorio son:

Inventarios elevados de material (materia prima, material de empacue)
Faltantes de material para surtir 6rdenes de produccién

Sobrecarga en las lineas de produccién

Disminucién del Servicio al Cliente
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La sobrecarga de las lineas de produccion se debe principalmente a que no se cuenta con la
informacién de las rutas de fabricacion actualizadas y por lo tanto actualmente no se toma en
cuenta el tiempo de entrega de produccién de una manera formal para planear la carga de
produccién de los periodos (ver Grifico 4.1.1.). En otras palabras, no se sabe si lo que se planea se
podrd producir en los tiempos esperados.
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Créfico 4.1.1. % Faltantes de debidos a Capacidad
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4.2 EL PROBLEMA DEL SERVICIO AL CLIENTE

Los problemas de planeacién anteriores generan pérdidas en las ventas puesto que un alto
porcentaje de las 6rdenes de venta es devuelto,

Actualmente este problema estd afectando seriamente al laboratorio por que estd siendo
desplazado de su mercado doméstico.

En la siguiente tabla se pueden encontrar datos referentes a los porcentajes de variacién de
pedidos colocados, de pedidos facturados, de cancelaciones y de devoluciones del afio
antepasado (afio -2) al afio pasado (afio -1).

COMPARACION ANO -2 VS ANO -1

% PEDIDOS | % FACT. | % CANC, % DEV
PT-A-1 -15% -20% -5% 24%
PT-A-2 -13% -17% 11% 24%
PT-B-1 -26% -28% -19% -13%
PT-B-2 -14% -23% 7% 78%
Promedio 17% -22% 1% 28%

Tabla 4.2.1, % Variacion de Resullados Ao -2 y Ao -1

Dichos porcentajes muestran claramente que:

¢ Los pedidos de la familia disminuyeron en promedio 17% con respecto al afio antepasado
(afio -2 vs afio -1).

* La facturacién de la familia disminuy6 22% en el mismo perfodo.

¢ Las cancelaciones se mantuvieron estables (bajaron 1% con respecto a los dos afios anteriores).

¢ Sin embargo los devoluciones aumentaron 28%.

Los datos con los cuales se elaboré la tabla anterior se encuentran desglosados en el Anexo 7:
Célculos de Variaciones.
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4.3 ELPROBLEMA DE LA INVERSION EN INVENTARIOS

En lo que se refiere a la inversién en inventario no existen niveles suficientes de éste para cubrir a
tiempo las demandas del Departamentos Produccién ya que los porcentajes de faltantes exceden
los limites para poder mantener un buen servicio al cliente (ver Gréfico! 4.3.1).

% de Ocdenes de la Familia (por producto)
con Faltantes debidos a Materia Prima o Materlalde Empaque
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Grifico 43.1. % Faltantes de Produccion de debidos a Faltantes de Material

La deficiente administracién de inventarios tiene como consecuencias las siguientes:

s Altos inventarios de materiales que cuando llegan al almacén ya no son utilizados o lo son
parcialmente puesto que sus érdenes estin atrasadas y en algunos casos canceladas.
Productos que cuando son lerminados ya no son requeridos por el Departamento de Ventas.
Faltantes de materiales (debido a ordenes atrasadas) para cubrir érdenes de produccién
debido a que el proceso de requisicién-orden de compra es demasiado lento con respecto a la
demanda del mercado, es decir, las 6rdenes de compra tienen un ciclo de vida muy largo. Por
lo tanto, en caso de existir un retraso en la entrega, la fecha de entrega de los proveedores
puede aumentar hasta en 15 dias [a fecha de entrega original (en los casos més extremos).

Lo anterior se debe a que el ciclo de reabastecimiento estd desligado del Plan de Produccién, es
decir, los planes de compra estan desfasados con respecto a la demanda en produccion.

! Los datos que soportan el gréfico se encuentran en el Anexo 8: Faltantes debidos a Materia Prima o Material de
Empaque '
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4. Definicién del Problema

En el laboratorio dichas consecuencias de la deficiente administracién de inventarios se reflejan

en un indicador llamado cobertura.

En la tabla? siguiente se muestran las diferencias que existen entre las coberturas del afio -1 y las
del afio -2 de todos los materiales (Productos terminados, materias primas, material de

empaque).

COBERTURAS PROMEDIO
Producto Afo-1
PT-A -1 1.99
PT-A -2 1.06
PT-B-1 0.84
PT-B-2 115

MP-1 3.39
MP-2 290
MP-3 3.01
MP -4 721
ME-E-1 4.59
ME-E-2 3.67
ME-E-3 4.55
ME-E-4 3.59
ME-E-1 4.09
ME-F-2 443
ME-C-1 512
ME-C-2 424
ME-T-1 3.88
ME-T-2 7.08
ME-T-3 820
ME-A-1 264
ME-A-2 4.08

Tabla 4.3.1. Coberturas reales

2 Los datos que soportan el grifico se encuentran en los Anexos siguientes: Anexo 9; Cobertura real va Politicas:
Productos Terminados, Anexo 10: Cobertura real vs Politicas: Materias Priinas

Anexo 11. Cobertura real vs Politicas: Material de Empaque.
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Los datos anteriores indican:

o Del total de materiales presentados (21) aumentaron sus niveles de cobertura 17 o sea el 81%.

* Solo 4 materiales redujeron sus niveles (el 19%).

+ Con base en lo anterior los niveles de inventario manejados en el laboratorio tienen una
tendencia marcada a [a alta mientras que sus ventas estan disminuyendo répidamente.

44 OTROS PROBLEMAS

Existen problemas adicionales en lo que respecta a Materia Prima;

¢ FEl lote de compra lo fija generalmente el proveedor con fo cual en muchas ocasiones se pide
mds de lo que se necesita

o Los tiempos de holgura (aquellos en los cuales el proveedor puede entregar el material) son
muy grandes y no tienen asociada una multa por retrasos

¢ Los costos de 6rdenes especiales para cubrir los faltantes son muy altos, tanto de 6rdenes de
produccién como de compra.
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5. METODOLOGIA DE SOLUCION

51 NECESIDADES DEL LABORATORIO

El laboratorio enfrenta hoy el reto de competir més efectivamente para mejorar la calidad de sus
productos y de sus servicios. Las acciones que esto implica son las siguientes.:

o Reducir inversién en inventario
* Reducir tiempos de produccién
¢ Respitesta oportuna a los sabitos cambios en las demandas del mercado,

Muchos de los métodos presentados en el apartado 1.2 (Breve Historia de la Administraci6n de la
Produccién e Inventarios) para planear y administrar la produccién ya no son suficientemente
efectivos.

Actualmente las empresas deben de generar ambientes de mayor cooperacién entre todas las
dreas funcionales de las mismas, con el fin de compartir informacién y proporcionar asi los
elementos de decision que cada una de las dreas necesita de las demas.

De cuerdo con los datos presentados en el capitulo anterior, es evidente que los problemas del
Departamento de Materiales resicen principalmente en:

¢ la falta de una metodologfa que ayude a racionalizar los recursos de manufactura
(inventarios de materia prima y material de empaque y capacidad de los centros de trabajo)

o la calidad de la informacién para planear y administrar correctamente dichos recursos de
manufactura no es la adecuada.

5.2 SITUACION ECONOMICA

La situacién econémica de la mayorfa de las micro y pequeiias empresas en el ambiente de
manufactura de México actualmente no les permite tener sistemas o soluciones que integren a
todos los departamentos o dreas funcionales de las mismas. Evidentemente esto se debe a los
altos costos tanto de los equipos como de los programas de cémputo comerciales. Sin embargo se
puede desarrollar a bajo costo una aplicacién que integre los elementos de planeacién necesarios
para que una empresa racionalice los recursos de manufactura. Dicha aplicacién se encuentra al
alcance de {a mayorfa de ellas ya que casi todas las micro o pequefias empresas cuentan con una
computadora personal (PC) y un hoja de calculo (ver apartado 7.2. Requerimientos Técnicos).
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53 SOLUCION: SISTEMA INTEGRADO DE PLANEACION DE MANUFACTURA (SIPM)

Bajo este marco econémico y tomando en cuenta los problemas y necesidades de la empresa en
cuanto a la planeacion de materiales, se propone el desarrollo de una aplicacién que facilite la
planeacién de los recursos de manufactura, como solucién conceptual y practica de la situacién
actual del laboratorio. Dicha aplicacién se ha denominado “Sistema Integrado de Planeacion de
Manufactura” (SIPM).

54 OBJETIVOS DEL SIPM

El objetivo general del SIPM es proveer una herramienta de planeacién que integre la
informacién de las principales dreas funcionales del laboratorio involucradas con el proceso de
produccién y manejo de materiales para racionalizar y utilizar efectivamente los recursos de
manufactura (materiales y centros de trabajo). :

Los objetivos particulares del SIPM son:

¢ Proveer una base metodolégica para el proceso de planeacién de recursos de manufactura
(materiales y centros de trabajo)

Sistematizar el proceso de célculo del Plan Maestro de Produccién.

Sistematizar el proceso de cdlculo del Plan de Requerimientos de Materiales.

Sistematizar el proceso de célculo del Plan de Requerimientos de Capacidad.

Cuantificar el desempeiio para poder visualizar problemas potenciales.

Simular escenarios de negocio para evaluar distintas decisiones de manufactura.

55 INTEGRACION DE INFORMACION E IMPLICACIONES DEL SIPM

La informacién generada por el SIPM serd utilizada para la toma de decisiones que afecte la
situacién de los recursos de manufactura,

La integracion de las 4reas principales del laboratorio implica:

o Consolidar los datos de las dreas de ventas, produccién, ingenieria del producto y materiales

o Crear los datos necesarios para la planeacion de requerimientos de materiales y par los
requerimientos de capacidad

o Definir y establecer las medidas de desempefio de los recursos de manufactura (inventarios y
centros de trabajo)
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En la figura se muestra la relacién de integracién de los datos de las diferentes dreas funcionales:

Ventas

Prondsticos
Estructuras
r de Producto
Ingenieria de
Producto
Rutas de Planeacion de
a8 Requerimlentos de
Fabricacién Materiales

l Produccién I Sistema Integrado de
Planeacién de Manufactura

Figura 5.5.1 Relacién de informaci6n entre las diferentes éreas funcionales y el SIPM,
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5.6 ELEMENTOS DEL SIPM

Los componentes del SIPM se han denominado médulos y se mencionan a continuacién:

e Moddulos Bdsicos

EM Médulo de Estructuras del Producto
CT: Mé6dulo de Centros de Trabajo
PRO: Prondsticos de Venta

INV: Niveles de Inventario

POL: Politicas ABC

o Moddulos de Planeacion

o MPS: Mddulo de Planeacién Maestra de la Produccién
¢ MRP: Modulo de Planeacion de Requerimientos de Materiales
» CRP: M6dulo de Planeacién de Requerimientos de Capacidad

e Moddulos de Negocio

¢ DES: Médulo de Desempeiio de los Recursos de Manufactura
o SIM: Médulo de Simulacion de Escenarios

Los Médulos Basicos aportaran la informacién de inventarios, produccién e ingenierfa para la
aplicacién de los conceptos del Plan Maestro de Produccién, del Plan de Requerimientos de
Materiales y de Capacidad.

Adicionalmente, el SIPM tendrd dos funcionalidades que ayuden al negocio del laboratorio: la
primera, un médulo de control y seguimiento del desempeiio de los recursos de manufactura y,
la segunda, un médulo de simulacién tie escenarios de negocio.
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5.7 DISENO CONCEPTUAL DEL SIPM

El disefio conceptual del SIPM que integra todos los elementos considerados para su correcto
funcionamiento asf como sus relaciones de informacién se muestra a continuacién:

Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura

EP : Estructuras
de Producto

PRO: Prondsticos

Partes con .
Demanda »-{ MPS : Planeacién Perfiles de Carga
Independiente Maestra
Programa de Ensamble
# Cobertura Proyectada Demanda de Capacidad

SIM: Simulacién

Escenarios

MRP: Planeacién
| de Reguerimientos
de Materiales

CRP: Planeacion
de Requerimientos
de Capacidad

de Negocio

Programa de Recepeiones

Servicio al Cliente, Inversién en

Disponible Proyectado

Capacidad Méxima
DES: Medicion del § por periodo de los Tiempo de
Desempeito . Ensamble

Centros do Trabajo

fnventarios, Productividad CT : Centros de RF : Rutas de
\ ‘ trabajo Fabricacién /

Figura 5.7.1 Diseito Conceptual del SIPM.
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5.8 BENEFICIOS DEL SIPM

Entre los beneficios que aporta el SIPM al Departamento de Materiales en sus actividades de
planeacién, se pueden mencionar {as siguientes:

e Mayor aprovechamiento de la Iuversién en Inventario
¢ Mejorar la calidad del Servicio al Cliente
¢ Racionalizacién de la Produccion

5.9 VALOR ANADIDO DEL SIPM

o Proveer una base metodolégica con la cual los objetivos del apartado 2.3. (Principios Basicos
de la Plancacién y Control de Inventarios) se mantengan dentro de los limites establecicos por
las politicas del laboratorio

» Proveer datos certeros acerca de los niveles de inventario y de los centros de trabajo

e Sentar las bases te6ricas sobre las cuales el personal del departamento de materiales podrd
analizar si sus decisiones en lo que respecta a los recursos de manufactura son o no son las
adecuadas.
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6. ESPECIFICACIONES DE DISENO DEL SIPM

En este apartado se presentan para cada médulo del SIPM:

Especificaciones de disefio
Resumen del Médulo
Variables de entrada y salida
Disefio de la hoja de célculo
Detalle del disefio

Entre los detalles de disefio de las hojas de cilculo se encuentran:

Nombre de la Celda?

Descripci6n del contenido de la Celda (definicion o formula de la Celda)
Valores Iniciales (si los tienes)

Un indicador de que el campo es o no actualizable por el usuario

Los Mddulos SIPM en los cuales es utilizado el valor de fa Celda
Consideraciones en el uso o calculo de los valores de la Celda

Los Médulos para los cuales se presentan las especificaciones técnicas son:

EP: Médulo de Estructuras del Producto

CT: Médulo de Centros de Trabajo

PRO: Prondsticos de Venta

INV: Niveles de Inventario

POL: Politicas ABC

MPS: Médulo de Planeacién Maestra de la Produccién

MRP: Médulo de Planeacién de Requerimientos de Materiales
CRP: Mdédulo de Planeacién de Requerimientos de Capacidad
DES: Médulo de Desempefio de los Recursos de Manufactura
SIM: Médulo de Simulacién de Escenarios

! Una “Celda” es una unidad logica que alinacena o caleula datos en una hoja de caleulo,
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6.1 NOMBRE DEL MODULO: INVENTARIO

e Identificador en Excel del Mddulo: INV

o Descripcidn Funcional del Mddulo:

Ef M6dulo de Inventario es una base de datos que contiene los datos de las existencias de cada
producto terminado, material de empaque o materia prima asi como las caracteristicas de
ingenieria y planeacion necesarias para que el SIPM funciones correctamente,

Este médulo permite definir los niveles de inventario de todas las partes o materiales que serdn
utilizados en el SIPM por los médulos de planeacion tales como el MPS o el MRP. Ademds
permite definir los datos de ingenieria tales como el EOQ o tamaiio de lote, el inventario de
seguridad y la cobertura con base en la clasificacion ABC y la merma de cada uno de Jos
materiales o partes utilizadas en el SIPM.

e Variables de Entrada:

La informaci6n o datos necesarios para que el Médulo INV proporcione informacién a los demds
modulos se presenta a continuacion;

Niimero de cada parte o material

Descripcion de la parte 0 material

Niveles de Inventario (por periodo) de cada material

Clasificacion ABC

Merma del EOQ

Fecha de alta y fecha de caducidad de la version de una parte o material
EOQ o tamaiio de lote

Tipo de parte (padre, ensamble, subensamble, comprada)

Tiempo de entrega (de produccién o de compra)

o Variables de Salida:

La informacién o datos que el Médulo provee para que el SIPM funcione apropiadamente se
presenta a continuacion:

» Inventario de seguridad

¢ Cobertura

o EOQ utilizado en los escenarios del Médulo de Simulacién

» Inventario de seguridad utilizado en los escenarios del Modulo de Simulacion
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6. Especificaciones de Diseilo

o Modelo Estdundar de la Hoja de Cdlculo

A continuacién se muestra el formato de la hoja de célculo utilizada por SIPM para almacenar los

datos de las existencias de las partes o materiales:

. arte Al V7 2] 1
2,600] arte Packel A_| 17-nwy-06] 17 2600 2| 1

X% nghfhk A [Ty B0 17 400 P
184 2,600 arte ke A |17 B 17- 0%] 2600 21 1
28 Gupraial B 117 T o 31732
Goopeadal B | 17-may 0] 1 0 3] 2

1 Conpradal 1 |17-1wy-917. 2 31 .2
Comgradal B |17 17- 3 2

7 Conyrafe C |17 1741 ‘g‘ 2 3
7 Conyrady C | 17 7 i) 2] 3
9, Guprada] C [17-may-96] 17.ny- 9 113
7, Coograda] C [17-may-960 120y [{ 1{ 3
9 Conpracal C | 17-my-964 17 0% 0 W
7 Congralal C |17- 17- sy 9% 0 1] A
7, Compradal C 17+ 17-nvw A 1 3
4 Conpradet C {17 17y 9% 1 3
7 Cooprad B | 174may-96] 17- % T 71 2
18 Conpraka] B [17n 17 90%| 1 1 2
Congpradal C [17- 17 0% of 1 3

2,1 Conpradal C [17-nayS6{17.n 9%} % 1 3
4 Conprac] C [17: 17-may: Wk 1 3

Figura 6.1.1, Hoja de Célculo Esténdar del Médulo INV
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o Detalle del Diseiio

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Médulo se presentan a

continuacién:
Celda Descripeiény/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Célculo Inicial en los
Médulos:
No, Parte Indica el ndmero de parte | Variable | «EP Los nimeros de
de cada material RO cada material
«MPS pueden ser
sMRP tomados de los
+CRP reportes de
*DES materiales o de
«SIM las listas de
ingenieria del
laboratorio
Descripcion Indica el nombre de la Variable | oEP Los nombres de
parte o material *PRO cada parte o
«MPS material pueden
+«MRP ser tomados de
oCRP los reportes de
*DES materiales o de
*SIM las listas de
ingenieria del
laboratorio
Inventario Inicial | Indica las existencias al Variable | «PRO
inicio del periodo de *MPS
planeacion actual s MRP
Produccitn en Las ordenes de Variable | «MPS
Proceso produccién que se «INV
entregardn antes del final
del primer periodo de
planeacion se consideran
como parte de las
existencias de dicho
periado.
Fecha Alta Fecha de alta de cada Variable [ «EP
parte o material a partir +INV
de la cual se considera
valida a dicha parte o
material para propositos
de planeacion
El formato de este campo
es el siguiente: dd-mmm-
aa,
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Cilculo Inicial en los
Médulos:
Fecha Baja Fecha de caducidad de Variable | ¢EP
cada parte o material a «INV
partir de la cual se deja de
considerar vdlida a dicha
parte o material para
propésitos de planeacién.
El formato de este campo
es el siguiente: dd-mmm-
aa,
Clasificacién Indica la clasificacion | Los +EP
ABC de la parte o valores | «MPS
material. que sMRP
vilidos | «INV
de esta
celda
son A, B
aC.
EOQ Indica la cantidad del Variable | ¢EP
Lote Econdmico de +MPS
produccién o compra. *MRP
oINV
ECQ SIM Indica fa cantidad del Variable { ¢INV
Lote Econémico de *MRP
produccién o compra que *MPS
es utilizado por el *SIM
Médulo SIM para generar
escenarios; Esta cantidad
se calcula multiplicando
el EOQ original por el
porcentaje de variacién
del EOQ indicado en el
cuadro de mando del
Médulo SIM.
Cobertura Indica la cobertura de Variable | oEP Los valores de
periodos de planeacion de «MPS esta celda
que le corresponden a acuerdo | ¢ MRP dependen del
cada parte o material alas valor de la celda
segin su clasificacion politicas Clasificacién y
ABC, ABC sonactualizados
vigentes automadticamente
por el SIPM.
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Celda

Descripcion/ Forma de
Calculo

Valor
Inicial

Utilizado
enlos
Modulos:

Consideraciones

Inventario de
Seguridad

Indica la cantidad minima
que debe cle existir en
inventario de cada parte o
material,

Se determina
multiplicando el EOQ por
el porcentaje de
inventario de seguridad
indicado en el Médulo
POL segiin la clasificacién
ABC de cada parte o
material,

Variable

+EP
«MPS
s MRP

Inventario de

Seguridad SIM

Indica la cantidad minima
que debe de existir en
inventario de cada parte o
material que es utilizada
por el Médulo SIM para
generar escenarios, Esta
cantidad se calcula
multiplicando el
Inventario de Seguridad
original por el porcentaje
de variacion del
Inventario de Seguridad
indicado en el cuadro de
mando del Médulo SIM.

Variable

oINV
«MRP
o MPS
oSIM

Tiempo de
Entrega

Indica el periodo que una
parte requiere para ser
fabricada o que un
material requiere para ser
comprado y almacenado.

Variable

«EP
*MPS
s MRP

El tiempo de
entrega estd
definido en
periodos de
planeacion.
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6.2 NOMBRE DEL MODULO: ESTRUCTURAS DE PRODUCTO

o Identificador en Excel del Médulo: EP

e Descripcién Funcional del Médulo:

El Médulo Estructuras de Producto es una base de datos que contiene las relaciones entre los
materiales y los productos a los que pertenecen.

Este Médulo se utiliza para definir y actualizar en el SIPM para cada parte o material las
caracteristicas de ingenierfa tales como el inventario de seguridad, el EOQ (Economic Order
Quantity o Tamafio de Lote), cantidad por ensamble entre otras.

Los datos de este médulo se utilizan por los demds médulos de planeacién MPS, CRP y MRP.
o Variables de Entrada o Salida:

La informacién o datos que este Médulo almacena y provee para que el SIPM funcione
apropiadamente se presenta a continuacion:

¢ Namero de cada parte o material

» Nombre o descripcion de cada parte o material :

o Fecha de alta de cada parte o material a partir de la cual se considera vilida dicha para
propoésitos de planeacion

o Fecha de baja de cada parte o material a partir de la cual se deja de considerar vélida
para propoésitos de planeacion

* Clasificacién ABC

¢ Tamaiio de lote econémico 0 EOQ

* Cobertura en periodos de planeacion de acuerdo a las politxcas ABC vigentes del
laboratorio

o Inventario de seguridad

» Tiempo de entrega
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¢ Modelo Estandar de la Hoja de Cdlendn

A continuacién se muestra el formato de la hoja de calculo utilizada por SIPM para almacenar los
caracterfsticas de ingenicria de las partes o materiales y sus relaciones de estructura:

——
1 structara del Produscto

PParte Padie

Ul

ey M

I I

CONMPONENTES

N .
ERIETR N }\ e

bstion tan RER TN
| | ,

|

2 MP-1 Materia Prima - | 2100000

2 MP- 2 Materia Prima - 2 0.2000 Lis 0.00% 0.0001
2 MP- 4 Materia Prima -4 4,040.0000 Lis 1.00% L0100
2 ME-£-1  Material de Empague E -1 4,200.0000 Pzs 5.00% 1.0500
2 ME-F- 1 IMaterial de Empaque F -1 4,200.0000 Pzs 5.00% 1.0500
2 ME-C-1  |Material de Bmpague C- 1 4,200.0000 Pzs 5.00% 1.0500
2 ME-T-1 Material de Empaque T- 1 4,200.0000 Ps 5.00% 1.0500
3 ME-T -2 {Material de Empaque T -2 4,200.0000 Pzs 5.00% 1.0500
4 ME-T -3 [Materiaf de Empaque T-3 4,200.0000 Pzs 5.00% L0500
5 ME-A- 1 Material de Empague A -1 4,20(.0000 Pzs 5.00% 1.0500

Figura 6.2,1. Hoja de Calculo Estandar del Modulo EP
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e Detalle del Diseiio

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Modulo se presentan a

continuacién:
Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Cilculo Inicial en los
Médulos;
No. Parte Indica el namero de parte | Variable | EP Los nimeros de
de cada material *PRO cada material
+MPS pueden ser
*MRP tomados de los
*CRP reportes de
materiales o de
las listas de
ingenieria del
laboratorio
Descripcion Indica el nombre de la Variable | «EP Los nombres de
parte o material RO cada parte o
«MPS material pueden
*MRP ser tomados de
«CRP los reportes de
materiales o de
las listas de
ingenieria del
laboratorio
Fecha Alta Fecha de alta de cada Variable | ¢EP
parte o material a partir oINV
de la cual se considera
vélida a dicha parte o
material para prop6sitos
de planeacién
El formato de este campo
es el siguiente: dd-mmm-
ail,
Fecha Baja Fecha de caducidad de Variable | oEP
cada parte o material a *INV

partir de la cual se deja de
considerar valida a dicha
parte o material para
propoésitos de planeacién,
El formato de este campo
es el siguiente; dd-mmm-
aa,
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Céleulo Inicial enlos
Madulos:
Clasificacién Indica la clasificacion Los *EP
ABC de la parte o valores | eMFPS
material. que *MRP
validos
de esta
celda
sonA, B
oC
EOQ Indica la cantidad del Variable | oEP
Lote Econémico de o MPS
produccibn o compra, s MRP
Cobertura Indica la cobertura en Variable | oEP Los valores de
periodas de planeacion de «MPS esta celda
qtte e corresponden a acuerdo | e MRP dependen del
cada parte o material alas valor de la celda
segtn su clasificacion politicas Clasificacion y
ARC, ABC son actualizados
vigentes automdticamente
por el SIPM.
Inventario de Indica la cantidad minima | Variable | ¢EP
Seguridad que debe de existir en «MPS
inventario de cada parte o oMRP
material. Se determina
multiplicando el EOQ por
el % de inventario de
seguridad indicado enel
Médulo POL segin a
clasificacian ABC de cada
parte o material,
Tiempo de Indica el petiodo que una | Variable | oEP El tiempo de
Entrega parte requiere para ser sMP5 entrega estd
fabricada o que un *MRP definido en
material requicre para ser periodos de
comprado y almacenado, planeacién.
Nivel enla Indica la jerarquta dentro | Variable | «EP
estructura de Ja estructura de cada
parte de cada
subensamble o material,
Componente/No | [udica el niimero de parte | Variable | «EP
Parte de cada componente de la
parte padse o ensamble
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Celda

Descripcién/ Forma de
Cileulo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Mé6dulos:

Consideraciones

Descripcién

Indica el nombre de cada
componente de la parte
_padre 0 ensamble

Variable

oEP

Cantidad por
Ensamble

Indica el coeficiente de
integracién que existe
entre Ja parte padre (con
demanda independiente)
y cada componente ( o
patte con demanda
dependiente),

La cantidad del EOQ
afectada por el % de
Desperdicio determina la
cantidad por componente
necesaria para formar una
parte padre.

Variable

oEP
+MRP

Unidad de
Medida

Indica el tipo de unidad
medida utilizada parala
integracion de cada
componente

Variable

oEP
*MRP

% Desperdicio

Indica el porcentaje
promedio que se pierde
de cada componente
cuando se integra a cada
parte padre,

Se utiliza para determinar
la Cantidad por
Ensamble,

Variable
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6.3 NOMBRE DEL MODULO: CENTROS DE TRABAJO

o Identificador en Excel del Médulo: CT

» Descripcion Funcional del Médulo:

El Médulo Centros de Trabajo es una base de datos que contiene [a informacién de ingenierfa de
cada unidad de trabajo utilizada en las rutas de fabricacién de las partes de una familia de
productos.

Ademés determina la capacidad médxima que cada Centro de Trabajo esta disponible para efectos
de produccion.

o Variables de Entrada:

La informacién o datos necesarios para que el Médulo funcione apropiadamente se presenta a
continuacién:

Nimero de cada centro de trabajo

Nombre o descripcion de cada centro de trabajo

Tipo de Capacidad (finita o infinita)

Unidad de medida de la capacidad de cada centro de trabajo

Horas disponibles por turno (1,2,3) que cada centro de trabajo dedica la produccion
Eficiencia del centro de trabajo

Dias por periodo de planeacién que el centro de trabajo es utilizado en la planeacion
Y% de Sobrecarga que un centro de trabajo soporta

% de Bajocarga que un centro de trabajo soporta

o Variables de Salida;

La informacién o datos que el Modulo provee para que el SIPM funcione apropiadamente se
presenta a continuacién:

¢ Capacidad diaria de cada centro de trabajo
» Capacidad por periodo de cada centro de trabajo
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¢ Modelo Estdndar de la Hoja de Calculo

A continuacién se muestra el formato de la hoja de calculo utilizada por SIPM para almacenar los

datos de las existencias de los materiales:

Cynihd por Tuno

1 (GriodeTayp] | Hs Al 8 % k] 5 W B kv3
2 {GatodTdgo] F Hs | 2] & %% % 5 o [
3 (GrockTrdgo{ F Hs A A 0% 4 5 26 % 0%
4 [GrbodeTanp} F Hs 16 B 15 5 »l A% A
5 [GmodeThdgoj F Hy 16 6 ¥ D 5 W 0% A%
6 |Qrbod:Tibgo 1 g <] a A W% 0 5 A6} A% e
Figura 63.1. Hoja de Cleulo Estandar del Médulo CT
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o Detalle del Diseito

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Modulo se presentan a

continuacion:
Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado { Consideraciones
Caleulo Inicial en los
Médulos:
No. Centro Indica el namero del Variable | o CT Los ntimeros de
centro de trabajo *MRP cacla centro de
»CRP trabajo pueden
¢ DES ser tomados de
«5IM las rutas dle
fabricacion o de
los reportes de
produccion del
| laboratorio
Descripcién Indica el nombre cel Variable | o CT Los nombres de
centro de trabajo *MRP caca centro de
*«CRP trabajo pueden
o DES ser tomados de
«SIM las rutas de
fabricacion o de
los reportes de
produccion del
laboratorio
Tipo de Indica si la capacidad de | Variable | «CT
capacidad un centro de trabajo
puede ser modificada
significativamente con
bajo costo (capacidad
infinita). De lo contrario la
capacidad del centro de
trabajo se considera
Finita.
Elvalor de este campo es
solo informativo.
U/M o Unidad Indica el tipo de unidad | Variable | «CI EnelSIPM v.1, se
de Medida utilizada para definir la utilizan Horas

capacidad de cada centro
de trabajo

como la unidad
para medir la
capacidad de
todos los centros
de trabajo
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en los
Médulos:
Capacidad por Indica la cantidad de Variable | oCT S5i un centro de
Turno 1,2,3 (Hrs) | horas que un centro de trabajo se
trabajo esta disponible considera como
para produccién en cada un conjunto de
turno de trabajo méquinas o
personas, la
capacidad por
turno de trabajo
puede ser la
suma de cada
méquina esta
disponible para
produccién,
Eficiencia Indica el porcentaje de Variable | ¢CT El porcentaje de
capacidad que realmente eficiencia estd
el centro de trabajo aporta determinado por
a la produccién. Por el departamento
ejemplo, si un centro de de ingenierfa y se
trabajo dispone de 8 horas puede obtener de
al dia para produccién sin las rutas de
embargo debido a los fabricacién,
tiempos de carga,
movimiento, espera de
material y a la puesta en
marcha del centro de
trabajo, el tempo que
realmente produce son 6
horas. Por lo tanto el
porcentaje de eficiencia
del centro de trabajo es
del 75%.,
Capacidad al dia | Indica las horas al dia que | Variable | «CT
(Hrs) el centro de trabajo sCRP
produce. Se calcula eMRP
sumando las horas
disponibles por turno que
el centro de trabajo estd
disponible para
produccién y afectando
dicha suma por el
porcentaje de eficiencia.
Dias por periodo | Indica el nimero de Variable } «CT
duracién de cada periodo
de planeacién
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en los
Médulos:
Max./Per (Hrs) | Indica la carga mdxima Variable { oCT
real por periodo (en sCRP
loras) de cada centro de sMRP
trabajo. *DES
Se calcula multiplicando
la capacidad al dia por los
dfas del periodo de
planeacion.
% Sobrecarga Indica la raz6n que un Variable | ¢CT
centro de trabajo puede *CRP
aumentar su capacidad *MRP
% Sobrecarga Indica la razén que un Variable | «CT
centro cle trabajo puede «CRP
disminuir su capacidad *MRP
sin dejar de operar
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6.4 NOMBRE DEL MODULO: POLITICAS ABC

o Identificador en Excel del Médulo: POL

e Descripcion Fuucional del Médulo:

El Médulo Politicas ABC es una base de datos que contiene la cobertura (los periodos de
planeacién que una parte o material debe de tener cubiertos con sus existencias) y el porcentaje
del EOQ que se debe considerar como inventario de seguridad para cada parte o material de
acuerdo a su clasificacién ABC.

Los datos que este Mdédulo almacena deben ser definidos por la Gerencia del departamento
encargado de produccién o manejo cle materiales,

e Variables de Entrada o Salida:

La informacién o datos que este M6dulo almacena y provee para que el SIPM funcione
apropiadamente se presenta a continuacion:

o Cobertura por clasificacibn ABC
¢ % EOQ considerado como inventario de seguridad para cada clasificacién ABC
o Modelo Estindar de la Hoja de Cdlculo

A continuacién se muestra el formato de la hoja de cdlculo utilizada por SIPM para almacenar las
Politicas de Cobertura e Inventario de Seguridad de cada parte o material:

A 1 0.10 --0.10

B 2.00 0.05 0.05
C 3.00 0.00 0.00

Figura 6.4.1. Hoja de Célculo EstAndar del Médulo POL
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o Detalle del Diseiio

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Modulo se presentan a

continuacion:
Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Céleulo Inicial en los
Modulos:
Clasificacién Indica el tipo de A,BoC | «POL
Clasificacion A, BoC oEP
*«PRO
+MPS
+MRP
Cobertura Indica el nimero de Variable | «POL
periodos de planeacién *EP
que una parte o material *PRO
debe de tener cubiertos o« MPS
con sus existencias de *MRP
acnerdoa su clasificaciéon
ABC
Inventario de Indica el porcentaje del Variable | «POL
Seguridad EOQ que una parteo oFEP
material debe mantener PRO
como inventario de oMPS
seguridad acuerdoa *MRP
dicha clasificacion
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6.5 NOMBRE DEL MODULO: PRONOSTICOS

o Identificador en Excel del Mddulo: PRO

¢ Descripeion Funcional del Médulo:

El Médulo Pronésticos es una base de datos que centiene las ventas planeadas que cada una de
las partes (productos terminados o subensambles) tendrd dentio del horizonte de planeacion. En
el SIPM el horizonte de planeacién contiene doce periodos.,

Tiste Médulo se utiliza para calcular la cantidad de partes (productos terminados, subensarables
o partes consideradas como refacciones) que el médulo MPS debe de considerar para deterieinar
las cantidades delos programas de recepciones y ensambie.

@ Variables de Entrada:

La informacién o datos necesarios para que el Médulo funcione apropiadamente se presonta a
continuacién:

o Nimero de cada parte o material
¢ Nombre o descripcion de cada parte o material
o Factor de ajuste con respecto a las ventas del horizonte de plnnedcmn anterior

o Variables de Salida:

La informacién o datos que el Médulo provee para que ol SIPM funcione apropiadamente se
presenta a continuacién:

e Pronosticos de cada parte (productos texminados, subensambles o partes consideradas
como refacciones)
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® Modelo Estindar de Ia Hoja de Cdlculo

A continuacién se muestra el formato de Ja hoja de calculo utilizada por SIPM para almacenar los
pronésticos de los productos terminados, subensambles o partes utilizadas como refacciones:
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Figura 6.5,1. Hoja de Calculo Estandar del Médulo PRO
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o Detalle del Diseiio

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Mddulo se presentan a
continuacion:

Celda Descripciény/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Caleulo Inicial enlos
Madulos:
No. Parte Indica el nimero de parte | Variable | «EP Los nimeros de
de cada material «PRO cada material

sMPS pueden ser

s MRP tomados de los
oCRP reportes de
materiales o de
las listas de
Ingenieria del

laboratorio
Descripcién Indica el nombre de la Variable | «EP Los nombres de
parte o material «PRO cada parte o

o MPS material pueden
sMRP ser tomados de
+CRP los reportes de .
materiales o de
las listas de
Ingenieria del
laboratorio

Factor de Ajuste | Porcentaje que afecta la Variable | #EP | Este porcentaje es
cantidad del prondstico. *«PRO utilizado para
aumentar o
disminuir las
cifras de los
prongsticos de
acuerdoalas
expectativas
econdmicas
dentro del
horizonte de
planeacién.
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Celda

Descripcion/ Forma de
Cilculo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Madulos:

Consideraciones

Pronéstico del
Periodo de
Planeacién
Actual

Indica las ventas
planeadas que cada parte
(producto terminado,
subensamble o partes
consideradas como
refacciones),
El pronéstico de ventas de
cacla parte en el periodo
N se calcula de la
siguiente manera:
¢ Lasuma de las ventas
del periodo N del
horizonte de
planeacién anterior +
Promedio de ventas
del horizonte de
planeacién anterior
multiplicada por el
factor de ajuste del
periodo de planeacién
actual

Variable

oEP
«MPS
+PRO

Facturacion (o
ventas) del
Periodo de
Planeacién
Anterior

Indica las ventas reales
que sc obtuvieron para
cada parte en particular.

Variable

¢EP
*PRO
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6.6 NOMBRE DEL MODULO: PLANEACION MAESTRA DE PRODUCCION

» Identificador en Excel del Médulo: MPS (Master Scheduling Planning)

e Descripcion Funcional del Médulo:

El Médulo Planeacion Maestra de Produccién determina para de cada una de las partes
(procluctos terminados, subensambles o partes consideradas como refacciones) la cantidad que
se ha de producir en cada periodo de planeacién' tomando en cuenta fos pronésticos de venta.

Ademds determina con base en el tiempo de ensamble o tiempo de entrega de produccién? el
periodo en los cuales se ha de recibir la cantidad fabricada de cada parte.

De acuerdo con lo anterior la funcién principal de este Mddulo es identificar las necesidades de
producto terminado que tiene Ia empresa con el fin de satisfacer la demanda tomando en cuenta
las politicas de la misma.

El M6dulo MPS permite definir las partes con demanda independiente asi como sus
caracterfsticas de ingenierfa y planeacién. s

Los datos de este M6dulo se utilizan en para la creacién del Reporte/Resumen del MPS y en el
Médulo MRP.

1 El Periodo de Planeacion s la unidad de tiempo minima que se considera para los efectos de planeacion, Los lapsos de
dichos periodos dependen del tipo de ambiente de manufactura de cada empresa pudiendo ser dias, semanas o meses,

2 El Tiempo de Entrega de Produccion esta determinado como et periodo que transcurre desde yue se coloca la orden de
produccion hasta que se recibe dicha orden en el almacén,
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o Variables de Entrada:

La informacién o datos necesarios para que el Médulo funcione apropiadamente se presenta a
continuacion:

¢ Informacién de Ingenieria

Niimero de cada parte o material

Nombre o descripcion de cada purte o material

Eficiencia o porcentaje del EOQ que realmente estard disponible para almacennr
Clasificacion ABC

Cobertura en periodos de planeacion de acuerdo a las politicas ABC vigentes del laboratorio
Tamavio de lote econdmicoo EOQ

Tamaiio real de lote econdmico 0 EOQ Real

Inventario de seguridad

Tienipo de ensamble (Tiempo de Entrega de Produceion)

.« & & 0

o Informacién de Planeacién

o Produccién en proceso

o Inventario inicial del periodo en el cual se estd realizando el MPS
Prondsticos de venta por periodo de planeacion

Ordenes de venta colocadas y confirmadas

o Variables de Salida;

La informacién o datos que el Mddulo genera en cada periodo de planeacién se presentan a
continuacién: ‘

Proyectado disponible o existencias no comprometidas con 6rdenes de venta
Programa de recepciones de cada parte

Programa de ensamble

Nimero de lotes de produccion

Cobertura proyectada
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El programa de ensamble y la cobertura se determinan segin se establecié en el apartado
Identificacion de la demanda (apartado 3.1.6.2.). A continuacion se determina la forma de caleulo
del programa de recepciones y del disponible proyectado.

o Programa de Recepeiones

Programa de Recepciones determina el nimero de lotes de produccién que se fabricarin
alinicio de cada periodo.

Adicionalmente el Programa de Recepciones a partir del tiempo de ensamble de cada
producto terminado determina cuando se recibira la produccién (para efectos de
planeacién se considera el mimero de lotes de producto terminado que se reciben al
inicio de cada periodo de planeacién).

La forma en que se determina el Programa de Recepciones es la siguiente;

Programa = Propdstico de Ventns + Pedidos Colocados + Inwv. de Seguridad - Tuventario Inicial
de Recepeiones Tamario de Lote de Produccidn

o Disponible Proyectado
El nivel de inventario que esta libre de compromisos tanto de venta como de produccion
se denomina disponible proyectado.

Para los producto terminacdos se calcula de la siguiente forma:

Disponible Proyectado = lnventario Inicial + Programa de Recepciones - | El mayor entre
Prongstico dlel periodo y Ordenes Colocados en el periodo]
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* Modelo Estdndar de la Hoja de Calculo

A continuacién se muestra el formato de la hoja de cdlculo utilizada por SIPM para almacenar de
detalle de la informacién del MPS asf como de las caracteristicas de ingenierfa de las partes o
materiales:

Figura 6.6,1. Hoja de Célculo Estdndar para el Informacién de Detalle del Mddulo MPS

A continuacién se muestra el formato de la hoja de cdlculo utilizada por SIPM para almacenar
presentar el resumen de la informacién de Médulo MPS;

Figura 6.6,2, Hoja de Calculo Estandar para el Resumen de Informacion del Médulo MPS
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Los graficos desarrolladas para cada producto en el Madulo MP5 son:
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Figtira 6.6.4. Coberiura Proyectada
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o Detalle del Diseilo

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Médulo se presentan a
continuacién:

Celda Descripeitn/ Forina de Valor | Utilizado | Consideraciones
Célculo Inicial enlos
Moédulos:
No. Parte Indica el ndmero de parte | Variable | oEP Los nimeros de
de cada material «’RO cada material

+MPS pueden ser
«MRP tomados de los
«CRP reportes de
materiales o de
las listas de
ingenieria del

laboratorio
Descripcién Indica el nombre dela Variable | «EP Los nombres de
parte o material «PRO cada parte o
«MPS material pueden
«MRP ser tomados de
oCRP los reportes de

materiales o'de
las listas de
ingenieria del

laboratorio
Eficiencia Porcentaje del Lote de 1-100% - | oINV
Produccion o EOQ que sMPS
realmente es utilizable. *MRP
Clasificacion Indica la clasificacién Los oEP
ABC de la parte o valores | eMPS
malerial. vilidos | « MRP
de esta
celda
sonA,B
oC. :
Cobertura Indica la cobertura en Variable | »EP Los valores de
periodos de planeacién de oMPS esta celda
que le corresponden a acuerdo | sMRP dependen del
cada parte o material a las valor de la celda
segun su clasificacién politicas Clasificacion y
ABC. ' ABC son actualizados
vigentes automdticamente
por el SIPM.

YRS Mo
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Celda Descripcién/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Cilculo Inicial en los
Médulos:

% Inventariode | Indica el porcentaje del Variable | «MPS Los valores de

Seguridad EOQ que se debe de este campo
mantener en existencia dependen de la
para cubrir las politicas clasificacion de
de la empresa. Se cada parte y son
determina multiplicando actualizados
el EOQ porel % de segun los datos
inventario de seguridad delMédulo POL
indicado en el Médulo (Politicas ABC)
POL segtin la clasificacién
ABC de cada parte o
material.

EOQ Indica la cantidad del Variable | «EP Elvalor de este
Lote Econémico de oMPS CAMpo €8
produccién o compra, *MRP actualizado para

cada parte segn
los datos del
Médulo EP
(Bstructuras de
Producto)

EOQ Real Indica la cantidad que es | Variable | e MPS
terminada en cada corrida sMIP'S
de produccién del Lote «MRP
Econémico de Produccién
que es utilizable o
almacenable.

La forma de determinar el
valor de esta celda es
multiplicando el
porcentaje de Eficiencia
por el EOQ

Tiempo de Indica el periodo que una | Variable | «INV El tiempo de

Ensamble parte requiere para ser oEP ensamble debe
fabricada y entregada al *MPS estar definido en
almacén. *MRP periodos de

planeacién,
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado [ Consideraciones
Caleulo Inicial enlos
Médulos:
Inventario de Indica la cantidad del Variable [ ¢EP
Seguridad EOQ que debe
mantenerse en el
inventario segin la
clasificacién de cada
parte,
Se determina
multiplicando el
porcentaje de Inventario
de Seguridad por el EOQ
Real.
Backlog Indica los atrasos del de | Variable | « PRO EISIPM calculay
produccion +MPS actualiza las
*MRP - | fechas de cada
*CRP periodo
basandose en el
reloj interno de la
misma. Por
ejemplo, si se
instala el SIPM el
lunes 8 de enero
de 1996, la fecha
del primer
periodo de
planeacion serd
8-¢ne-96. La
semana siguiente
cuando se utilice
¢l SIPM, la fecha
del primer
periodo de
planeacion sera el
: - {"15-ene-96.
Produccién en Las 6rdenes de Variable | ¢« MPS
Proceso produceion que se +INV
entregardn antes del final
del primer periodo de
planeacién se consideran
como parte de las
existencias de dicho -
periodo.
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Celda Descripcién/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Ciélculo Inicial en los
Modulos:
Inventario Inicial | Indica las existencias de | Variable [ ¢«MPS
cada parte al inicio de
cada periodo de
planeacién.,
Pronéstico Indica las ventas Variable { +EP El pronéstico de
planeadas que cada parte «MPS ventas de cada
(producto terminado, *PRO parteenel
subensamble o partes periodo N es un
consideradas como dato que
refacciones) tendré al final proviene del
de cada periodo. Médulo PRO
{Prondsticos)
Ordenes Indica la cantidad de Variable | ¢MPS Los valores de
Colocadas partes que estin ya este renglon del
comprometidas para MPS son
venta o produccién al actualizados en
inicio de cada periodo de cualquier
planeacién, momento en ¢l
SIPM de acuerdo
a la informacion
de ventas o
produccion.
Cobertura eIndica el coeficiente Variable | ¢+MPS
Proyectada entre la demanda y las
existencias de una parte
al final de cada periodo
de planeaci6n.
Se determina dividiendo
las existencias
(Inventario Inicial,
Produccién en Proceso,
Programa de
Recepciones) entre la
demanda (Pronostico,
Ordenes Colocadas,
Inventario de
Seguridad).
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en log
Modul os:
Proyectado eElvalor de este campo | Variable | «eMPS De acuerdo al
Disponible indica las existencias al tipo de empresa

final de cada periodo de
planeacién que no estan
comprometidas o que no
tienen demanda,

e Elvalor del Proyectado
disponible para cada
periodo se determina
restando fa demanda
(Pronésticos, Ordenes
Colocadas, Inventario de
Seguridad) de las
existencias (Inventario
Inicial, Produccion en
Proceso, Recepeiones
Programadas).

el valor de esta
celda puede
considerar al
prondstico y las
Grcdenes
colocadas o s6lo
uno delos
valores
anteriores, En el
SIPM el valor
de esta celda se
determina con
conceplo que
tenga el valor
mayor en cada
periodo de
planeacion. Esto
debido a las
politicas de no
sobrecargar las
lineas de
produccion y el
inventario.

Universidad Nuacional Auténoma de México
Facultad de Ingenierin

Pdg: 83



Sistema Integrado de Planeacion dv Manufactura
6. Especificaciones de Diseito

Celda

Descripcion/ Forma de
Calculo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Moadulos:

Consideraciones

Programa de
Recepciones

eIndica la cantidad de
partes que deben de ser
entregadas al final del
periodo por parte de
produccién al almacén
para cubrir la demanda
de dicho periodo,

oEl valor de esta celda se
determina de la
siguiente manera;

o5 las existencias del
periodo (Inventario
Inicial mas la Produccién
en Proceso) son iguales o
mayores a la demanda
(Pronésticos, Ordenes
Colocadas e Inventario
de Seguridad) de dicho
periodo entonces no se
requieren Recepciones.

oSi la demanda es mayor
a las existencias,

- entonces las Recepciones
seran por la cantidad de
partes necesarias para
cubrir la diferencia con
base en los nuiltiplos del
EOQ Real.

Variable

«MPS

o Las recepciones
de productos se
considera que
entran al final
del periodo de
planeaci6n
donde aparecen.

Na. de Lotes /
Ordencs

Indica el ntimero de lotes
u 6rdenes de produccién
que se colocan al inicio de
cada periodo de
planeacién para cubrir la
demanda de periodos
siguientes de acuerdo al
tiempo de ensamble.

Se determina dividiendo
la cantidad del Programa
de Ensamble entre el EOQ
Real,

Variable

s MDPS
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periodo de planeacion
correspondiente segin el
tiempo de entrega de
cacla parte,

o Por ejemplo, si el iempo
de entrega de la parte A
es de 2 periodos de
planeacién y se
requieren recepciones de
dicha parte en el periodo
7, el Programa de
Ensamble determina
fabricar dicha parte al
inicio del periodo5.

»El programa de
ensamble para los
atrasos (Backlog)
acumula la demanda de
hasta los 4 periodos de
planeacién siguientes.

Celda Descripcion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Cileulo Inicial en los
Médulos:
Programa de eIndica la cantidad de Variable | «eMPS ¢ Debido a los
Ensamble partes que deben ser eMRP cambios
ensambladas o constantes el
fabricadas al inicio del MPS ha
considerado

el valor del prg.

una barrera de
planeacion® que
comprenda
hasta 3 periodos
de planeacién
(PP}, es decir el
tiempo de
entrega (TE) de
una orden de
produccién no
puede ser
mayor a3 PP,

de ensamble de
los dltimos treg
PP podra ser
calculado con
base en el
promedio del -
programa de
recepciones. Por
ejemplo, siel TE
es de tres
periodos, el prg.
de ensamble del
PP 11 se
determinara con
base en el
promedio de los
12 PP del
programa de
recepciones,

* La Barrera de Planeacion es el conjunto de periodos de planeacion durante los cuales las ¢rdenes de produccion se

pueden considerar en firme sin correr riesgos de cambios significativos en la demanda,
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6.7 NOMBRE DEL MODULO: PLANEACION I3E REQUERIBTENTOS DE
MATERIALES ‘

o Identificador en Excel del Mddulo: MRP (Materials Requirensents Plunniig)

o Descripeidn Funcional del Mddulo:

El Mddulo Planeacién de Requerimienios de Materiales determina las cantidades necesarias y las
fechas de entrega de cada parte y material con demanda dependiente con el objeto de cumplir los
Programas de Ensamble derivados del MG,

Ademds con base en la informacion del Madulo CT deterinina la demanda de capacidad de los
centros de trabajo involucrados en la fabricacion de cada uno de los subensambles con demanda
dependiente.

El médulo MRP permite indicar las érdenes de produccién que han sido comprometicas con
anterioridad al periodo al cual se esta realizando o revisando la planeacion. Esto significa que las
o6rdenes con prioridades altas pueden ser colocadas en el Médulo sin necesidad de esperar a que
éste las programe,

Los datos de este Modulo se utilizan en el CRP y en el Reporte/Resumen de Ordenes Colocadas
del propio MRP.

e Variables de Entrada:

La informacion o datos necesarios para que el Modulo funcione apropiadamente se presenta a
continuacion;
¢ Informacl6n de Ingenieria
Ntintero de cada parte o material cont demanda dependiente
Nomsbre o descripcion de cada parte o malerial con denunda dependicute
Eficiencia o porcentaje del EOQ que realmente estard dispontible parm alnincenar
Clasificacion ABC
Cobertitra en periodos de planencion de neuerdo a las politicas ABC vigentes del Inboratorio
Tamurio de Lote Econdmico 0 EOQ y Tamasio Real
Inventario de sequridad ¢ Inventario inicial
Politica MRP para plancar los requerimientos de cadn parie !
Tiempo de eusamble (Tiempo de Entrega de Produccidn)
Cantidad por ensamble
Programa de ensamble

.« % © & ® € © e 3 ¢ G

1 Para mayor informacion acerca de las politicas de planeacion de MR consultar el libro de Buffa
y Sarnin (Ver Bibliografia).
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e Ordenes de produccion colocadas y comprometidas (iiswero de orden, cantidud y fechas)
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¢ Informacion de Capacidad

Niimero de centro de trabajo

o Descripcion del centro de trabajo

¢ Niimero de operacién

« Tiempo promedio de operacion de cada parte

e Variables de Salida:

La informacién o datos que el Mddulo genera en cada periodo de planeacién se presentan a
continuacion:

¢ Informacién de MRP

Requerimientos brutos

Recepciones programadas

Requerimientos netos

Recepciones planeadas

Programa de liberacién (colocacion) de drdenes planeadas
Cobertura en eada periodo

T ®© & & &

o Informacién de Capacidad
o Perfil de carga de los centro e trabajo por periodo de planeacion
o Totales de perfiles de carga por centro
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o Cileulo de las Variables de Entrada
Con el Médulo MRP el proceso para determinar la cantidad y la fecha en que se deben de recibir
dichos materiales utilizara las siguientes variables de entradu:

e Programa de Ensminble

Determina la demanda de cada material o subensamble en cada periodo de planeacion,
Los datos se derivan del Plan Maestro de Produccion.

e Inventario Inicial

De cada material de empaque, materia prima excipiente o activa , se determina como la
existencia fisica de cada uno o se tonia el valor que aparece en el reporte de inventario.

e Recepciones Programadas
Las Ordenes de compra de. cualquier material o las érdenes de vroduccion de .
subensambles colocadas y establecidas antes de que el Jefe de Materiales inicie el proceso
de consecucion de materiales se indican debido a que afectardn el cilculo de los
requerimientos de materiales. ‘ ‘

o Cantidad por Ensamble o Coeficiente de Integracin

Para cada material o subensamble se determina a partir de las especificaciones de
ingenieria del producto.
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Sistenma Integrado de Plancacion de Munufactura
6. Especificaciones de Diseiio

o Calculo de las Variables de Salida

Las variables de salida del Proceso de Consecucién de Materiales utilizando el médulo MRP del
SIPM son:

o Programa de Liberacion de Ordenes de Compra/Produccion

Al igual que en el Plan Maestro de Produiccion, éste programa determina el nimero de
lotes de compra de material o de 6rdenes de produccién de subensambles que se deben
de colocar en cada periodo de planeacién. Ademds determina con base en el tiempo de
entrega el periodo en el cual se deben de colocar dichas érdenes de compra o produccion.

Programm Liberacidn
de Ordenes de = Programn de Recepeiones Planeadas * Tiempo de Entrega
Compra/Produccion

o Programa de Recepeiones Planendas

Este programa determina para cada periodo con base en los Requerimientos Netos, las
érdenes de produccién del Programa de Ensamble o las 6rdenes de compra/produccion
previamente colocadas, el Tamaiio de Lote de Compra o Produccién y el Inventario de
Seguridad la cantidad de material que se debe recibir al inicio de cada periodo de
planeacion para cubrir la demanda de cada material.

La forma en que se determinan las recepciones planeadas de cada material es la
siguiente:

Programa

de Recepciones = (Requerimientos Netos + Inventario de Seguridad)/ Tamaiio de Lote de Compra
o Produccién

Planeadas

o Requerimientos Netos
La cantidad de materiales o subensambles que no estén comprometiclos con otro plan de
y que se requieren para cubrir la demanda de éstos derivada del Plan Maestro de

Produccién se denominan requeriinientos netos,

La forma en que se determinan los Requerimientos Netos de cada material es la
siguiente:

Requerimientos Netos = Requerimientos Brutos - Proyectado Disponible - Recepciones Programadas
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Sistema Integrado de Planeacién de Manufactira
6. Especificaciones e Diselio

s Proyectado Disponible MRP

Determina la cantidad de materiales o subensambles que estdn libres de demanda al final
de cada periodo.
La forma en que se determina el Proyectado Disponible MRP de cada material es la

siguiente:
Proyectado = Recepciones Planeadas + Recepciones Programadas + Proyectado Disponible
Disponible MRP del periodo anterior - Requerimientos Brutos

¢ Recepciones Programadas

La suma de todas las 6rdenes de compra o produccién colocadas anteriormente a la fecha
en la que se realiza el proceso de consecucion de materiales se consideran como ordenes
que afectan al programa de Liberacion de Ordenes de Compra/Produccién.

o Requerimientos Brutos

Para cada material o subensamble se determina como el producto de la cantidad por .
ensamble por la demanda en cada periodo de planeacién (cantidad de la orden de
prodluccion de cada uno). :

La forma en que se determinan los Requerimientos Brutos de cada materlal es la
siguiente:

Requerimientos Brutos = Cantidod por Ensamble * Demanda del material o subensamble
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Sistema Integrado de Planeacion de Maseuftict g
6. Especificaciones de Biseio

o Modelo Estdndar de la Hoja de Calculo

A continuacion se muestra el formato de la hoja de célculo utilizada por SIPM para almacenas de
detalle de la informacion del MRP asi como de las caracteristicas de ingenieria de las partes o

materiales:
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Figura 6.7.1. Haja de Céleulo Bsténdar para el Informacion de Detalle del Médulo MRP
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Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura
6. Especificaciones de Diseiio

A continuacion se muestra el formato de la hoja de cdlculo utilizada por SIPM para almacenar
presentar el resumen de la informacién de Modulo MRP:
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Figura 6.7.2. Hoja de Calculo Estandar para el Resumen de Informacién del Modulo MRP

Adicionalmente se muestra el formato de la seccién para el cdlculo de los requerimientos de
capacidad de una parte o materiai en el Médulo MRP:
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Figura 6.7.3. Hoja de Céleulo Estandar para recolectar Informacién de Capacidad
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Sistema Integrado de Pluneacion de Mannfactura
6. Especificaciones e Diseiio

Los gréficos desarrolladas para cada material o parte en el Modulo MRP son:

Requerimientos Netos vs Recepeiones Planeadas
Material MP -1
7,000

6,000 4
5,000 |-
4,000
3,000 }
2,000 -
1,000

“Periodos
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

I Requerimientos Netos —e— Recepeiones Plancadas

Grdfico 7.6.1, Grdfico de Requerimientos Nelos vs Récepeiones Plancadas

559 Cobertura Proyectada MP- 1
6,00
500 -
400 -
3.00
200 - w1 Y oqp 120 15w 18 1 17
il

6 7
Periodos

Gréfico 6.7.2. Cobertura Proyectada
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Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura
6. Especificaciones de Disefio

¢ Detalle del Diseiio

Las caracterfsticas de cada uno de los componentes o celdas del este Médulo se presentan a

continuacién:
Celda Descripcién/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Célculo Inicial enlos
Moédulos:
No. Parte Indica el nitmero de parte | Variable | «EP Los nitmeros de
de cada material RO cada material
*MPS pueden ser
e MRP tomados de los
*CRP reportes de
materiales o de
las listas de
ingenierfa del
laboratorio
Descripcion Indica el nombre de la Variable | oEP Los nombres de
parte o material o PRO cada parte o
*MPS material pueden
«MRP ser tomados de
*»CRP los reportes de
materiales o de
las listas de
ingenieria del
laboratorio
Eficiencia Porcentaje del Lote de 1-100% | «MPS
Produccién o Compra *MRP
(EOQ) que realmente es
utilizable o que se
alinacena,
Clasificacion Indica la clasificacion Los oEP
ABC de la parte o valores | «MPS
material, vilidos | «MRP
deesta
celda
son A, B
oC, ,
Cobertura Indica la cobertura en Variable | eEP Los valores de
periodos de planeacién de «MPS esta celda
que le corresponden a acuerdo | eMRP tlependen del
cada parte o material alas valor de la celda
segun su clasificacion politicas Clasificaciony
ABC. ABC son actualizados
vigentes autométicamente
por el SIPM,
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Sistema Integrado de Flanzaoiin de Llaifactna
6. Lspecifivaciones de Diseiio

Celda Descripcién/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Cilculo Inicial en los
Médulos:
% Inventario de | Indica el porcentaje del Variable | «MPS Los valores de
Seguridad EOQ que se debe de oste campo
mantener en existencia dependen de la
para cubrir las politicas clasificacion de
de la empresa, Se cada parte y son
determina multiplicando actualizados
el EOQ por el % de segtin los datos
inventario de seguridad del Médulo POL
indicado en el Méduto (Politicas ABC)
POL segtin la clasificacion
ABC de cada parte o
material,
EOQ Indica la cantidad de cada | Variable | oEP El valor de este
Lote Iicon6mico de ' MPS campo es
Produccién o Compra. *MRP actualizado para
cada parte segiin
los datos del
Moédulo EP
(Estructuras de
Producto)
EOQ Real Indica la cantidad quees | Variable | sMPS
terminada en cada corrida *MPS
de produccién del Lote sMRP
Econémico de Produccién
o la cantidad entregada
del Lote de Compra que
es utilizable o
almacenable.
La forma de determinar el
valor de esta celda es
multiplicando el
porcentaje de Eficiencia
por el EOQ
Tiempo de Indica el periodo que una { Variable | +EP El tiempo de
Entrega parte requiere para ser oMPS ensamble debe
fabricada o comprada y sMRP estar definido en
entregada al almacén. petiodos de
planeacidn.
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Sistema Integrado de Planeacidn de Manufactura
6. Especificaciones de Diseilo

Celda

Descripcidn/ Forma de
Cilculo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Médulos:

Consideraciones

Inventario de
Seguridad

Indica la cantidad del
EOQ que debe
mantenerse en el
inventario segiin la
clasificacion de cada
parte.

Se determina
mulitiplicando el
porcentaje de Inventario
de Seguridad por el EOQ
Real,

Variable

P

Politicas MRP

Indica la politica utilizada
por el Médulo MRP para
cubrir los requerimientos
de materiales en cada
periodo de planeacién.
En la versién SIPM v 1. la
politicas que sigue el
médulo es la de EOQ.

EOQ

*MRP
*EP

En la versién
SIPM v.1, el valor
de esta celda
tiene propdsitos
solamente
informativos.

Inventario Inicial

Indica las existencias de
cada parte al inicio de
cada periodo de
planeacién.

Variable

oMPS

No. Orden

Indica el nimero de las
oérdenes de producciéno
compra colocadas y
comprometidas en los
periodos de planeacién
siguientes.

Variable

+MRP

Fecha de
Colocacion

Indica la fecha enla cual
las drdenes
comprometidas fueron
colocadas.

Variable

*MRP

Cantidad

Indica la cantidad de
partes que estdn ya
compromelidas para
venta o produccién,

Variable

+MRP

Fecha de Entrega

Indica la fecha en la cual
las 6rdenes
comprometidas serdn
terminadas o entregadas.

Variable

+MRP
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Celda

Descripelény Forma de
Céleulo

Valor
Inicial

Utilizado
en loy
Modulos:

Consideraciones

Cantidad por
Ensamble

Indica el coeficiente de
integracion que existe
entre la parte padre (con
demanda independiente)
y cada componente (o
parte con demanda
dependiente),

Variable

ofP
« MRP

Las cantidades
por ensamble de
cada parke o
material estin
ligadas al
mdédulo EP.

Requerimientos
Brutos

Indica la cantidad total de
requerimientos de cada
patte sinimportar las
existencias actuales.

Se determina sumando las
cantidades totales
requeridas en cada
periodo por cada parte
con demanda
independiente.

La cantidad total de cada
parte-componente que se
requiere para formar una
parte-padre se determina
multiplicando la cantidad
Programada para
Ensamblar en cada
periodo de la parte-padre
por la Cantidad por
Ensamble de necesaria
par formar una ensamble
componente-padre.

Variable

sMRP

Recepciones
Planeadas

Indica la cantidad total de
érdenes ya
comprometidas.

Se determina como la
suma de todas las 6rdenes
comprometidas por
periodo.

Variable

»MRP
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Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura
6. Especificaciones de Diseiio

Celda

Descripci6n/ Forma de
Célculo

Valor
Inicial

Utilizado
enlos
Madédulos:

Consideraciones

Proyectado
Disponible

El valor de este campo
indica las existencias al
final de cada periodo de
planeacitn que no estén
comprometidas o que no
tienen demanda,

Se determina restando de
las existencias del periodo
(las Recepciones
Planeadas, las
Recepciones Programadas
y el Proyectado
Disponible del periodo
anterior) los
Requerimientos Brutos,
Para calcular el
Disponible Proyectado de
los periodos atrasados
(Backlog) se sustituye en
el célculo el Proyectado
Disponible del periodo
anterior por el Inventario
Inicial.

Variable

*MPS
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Sisicona Dutegeads do Plaeacidu de Maspecina

b, Especificaciones de Disedio

Celda

Descripeion/ Fenna de
Caleulo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Maodulos:

Consideraciones

Requerimientos
Netos

Indica la cantidad de
requerimjentos reales de
produccion o de compra
de cada parte o encada
periodo,

o 5i los Requerimientos
Brutos son menores a
fa sua del
Proyectado
Disponible y lus
Recepciones
Programadas del
periodo, los
Requerimientos Metos
soI cero.

* Encaso contrario se
determinan restando la
suma de el Proyectado
Disponible y tas
Recepeiones
Programadas de los
Requerimientos
Brutos,

Variable

2 MRP

Recepciones
Planeadas

Indica la cantidad de
material necesario para
cumplis con la demanda
de produccion.

» Silos Requerimientos
Netos sott cero,
entones las
Recepciones Planead
son cero tambien,

o Fn caso contrario, las
Recepciones Planeadas
al final de cada
periodo se determinan
dividiendo la sima de
los Requerimientos
Netos y el Inventario
de Beguridad entre ¢l
EOQ Real,

Variable

«MRP
o CRP
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Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura
6. Especificaciones de Diseiio

Celda

Descripeién/ Forma de
Calculo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Médulos:

Consideraciones

Liberaciones de
Ordenes
Planeadas

Indica la demanda de
cada parte alinicio del
periodo de planeacion,

Se determina afectando el
programa de Recepciones
Planeadas por el Tiempo
de Entrega.

Por ejemplo si las
Recepciones Planeadas de
un material son de 10 en
el periodo 5 y el tiempo
deentregaesde2, la
colocacion de las drdenes
de compra o produccién
de dicho material se
deberd realizar en el
periodo 3 y por lo tanto
enel programa de
Liberaciones de Ordenes
Planeadas aparecerd una
demanda de 10 partes en
el periodo 3.

Variable

«MRP
+CRP

Cobertura
Proyectada

+Se determina dividiendo
las existencias
(Inventario Inicial o
disponible proyectado,
Recepciones
Programadas,
Recepciones Planeadas)
entre lademanda
(Requerimientos Netos).

Variable

*MRP
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Stsfeant nivgrade do Plaivacio

b by

¢ Informacion de Capacidad

Los datos de las rutas de fabricacic

cada material de forma agregada.

i cde cada material se incluyen e el mddulo MRP, Estos datos
se utilizan para calcular el perfil de carga de los centros de trabajo debidos a la produccion de

Celda Descelpeion/ Fonma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Cileulo Inicial en los
Madulos:
No. Parte Indica el ncmera de parte § Variable | o EP Los nimeros de
de cada material «PRO cacda material
o MPS pueden ser
*MRP tomados de los
»CRP reportes de
materiales o de
las listas de
ingenievia del
laboratorio
Descripcion Variable | « B Los nombres de
pirte o malerial 2RO cada parte o
sMPS material pueden
sMRP ser tomados de
oCRP lus reportes de
materiales o de
lag listas de
ingenieria del
laboratoxio
No. Centro de lndica los ndanero delos | Fijo a (T
Trabajo centros de trabajo. s+ MRP
La informacidi del SCRP
Mdédulo CT (Ia lista de
centros de trabajo y sus
caracteristicas) es afadida
a Ia hoja de calculo de
cada parte o material para
calenlar o demanda de
capacidad por periodo, -
Descripcién Indica el nombre del Fijo o(T
centro de trabajo o MKP?
L a CRP
Promedio Carga | Indica el promedio de Variable | «CRP
de trabajo carga de trabajo de cada e MRP
centro de trabajo por
periodo,
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Sistema Integrado de Plaueacion de Manufactura
6. Especificaciones de Disefio

Celda Descripeion/ Forma de Valor | Utilizado | Consideraciones
Célculo Inicial en los
Mddulos:
No. Operacién Indica el nimero de la Fijo sMRP
operacion quie se realiza «CRP

en cada centro de trabajo.
Dicho numero puede ser
secuencial para indicar el
orden en que son
realizadas las operaciones
para cada parte,

Total Indica el tiempo total Fijo sMRP
promedio de operacién *CRP
{en horas) necesario para
procesar una parte en un
centro de trabajo.

Se determina como la
suma tle los tiempos
promedio individuales
que todos las
partes-componente que
utilizan un mismo centro

de trabajo.
Perfil de Carga Indica el tiempo total que | Variable | ¢eMRP
es utilizado un centro de «CRP

trabajo durante cada
periodo debido a los
requerimientos de
planeacion.

Se determina
multiplicando el tiempo
promedio de operacién
por la cantidad de
liberaciones de érdenes
planeadas en cada
periodo.

Total Carga de Indica el total de Variable | s MRP
Trabajo unidades de tiempo que sCRP
el centro de trabajo fue
utilizado durante el
Horizonte de Planeacion,
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Sistesia Infesyado de Planeacion de danufactura
6. Lspecificaciones de Diseiio

6.8 NOMBRE DEL MODULO: PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE
CAPACIDAD

o Identificador en Excel del Médulo: CRP (Capacity Requirements Planning)

® Descripcién Funcional del Médulo:

El Médulo Planeacién de Requerimientos de Capacidad determina la demanda de capacidad
por periodo de planeacién ( en horas de trabajo o en porcentaje respecto del total de capacidad)
de cada centro de trabajo involucrado en la fabricacién de partes.

También incluye el total de carga de trabajo para cada producto utilizado en el Médulo MPS
durante el horizonte de planeacion,

Los datos que genera este Modulo se utilizan para crear las gréficas de perfiles de carga por
centro de trabajo y por periodo asi como para el Reporte/Resumen de Requerimientos de
Capacidad.

o Variables de Entradu:

La informacién o datos necesarios para que o Modulo funcione apropiadamente se presenta a
continvacion:

Nimero de cada parte o material con demanda dependiente

Nombre o descripcion de cada parte o material con demanda dependiente
Niimero de Centro de Trabajo

Descripcion del Centro de Trabajo

Capacidad Mixima por periodo de planeacién del Centro de Trabajo
Porcentaje de Sobrecarga y Bajocarga

Tiempo de Ensamble o de Entrega

Liberaciones de Ordenes de Planeadas

e Variables de Salida:

La informacién o dalos que el Modulo genera en cada periodo de plancacion se presentan a
continuacion:

o Perfil de Carga de los centro de trabajo por periodo de planeacién
o Totales de Perfiles de Carga por Centio
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Sistetna Integrado de Planvacion de Manufactura
b, Especificaciones de Disevio

o Modelo Fstiudar de la Hoju de Cdlculo

A continuacion se muestra el formato de la hoja de cilculo utilizada por SIPM para almacenar
de detalle de la informacion del CRP asi como de las caracteristicas de ingenieria de las partes o
materiales:
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Figura 6.8.1, Hoja de Caleulo Estandar para el Informacion de Detalle del Médulo CRP
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Figura 6.8.2, Huja de Cilealo Estdndar para el Resumen de Informacion del Médulo CRP
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Sistermu Integrado de Plancacion de Manufactura
0. Especificaviones de Diseiio

A continuaci6n se presentan los grificos desarrollados para cada centro de trabajo y cada
periodo de plancacién en el Madulo CRP:

Perfil de Carga Centro de Trabajo 1
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CGriiflco 6.8.1, Derfil de Carga de un Centso de Trabajo

Perfil de Carga Periodo 2
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Grifico 6.8.2. Perfil de Carga de un Periodo de Planeacion
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Sistena Integrado de Planeacion de Manufactura
6, Lspecificaciones de Diseflo

o Detalle del Diseffo

Las caracterfsticas de cada uno de los componentes o celdas del este Modulo se presentan a
cantinuacion:

Celda Descripcidn/ Forma de Valor | 7| Utilizado | Consideraciones
Cileulo Inicial - enlos
Maédulos:
No. Parte Indica el niimero de parte | Variable | S | o EP Los nimeros de
e cada material «PRO cada material

o MPS pueden ser
o MRP tomados de los
oCRP reportes de
materiales o de

:gﬁ? las listas de
ingenieria del
laboratorio

Descripcion Indica el nombre de la Variable | 8 | «EP Los nombres de
parte o material «PRO | cadaparteo
. «MPS material pueden
«MRP ser tomados de

oCRP - los rel?ortes de
materiales o de

*DES :
las listas de
*SiM ingenierfa del
‘ laboratorio
No. Centro de Indica Jos nimero de los | Fijo N| «CT
Trabajo centros de trabajo, ¢ MRP
La informacion del «CRP
Moadulo CT (la lista de
cenlras de trabajo y sus
caracteristicas) es afadida
a la hoja de calculo de
cada parte o material
para calcular la demanda
de capacidad por
periodo,
Descripcion Indica el nombre del Fijo N eCT
centro de trabajo +MRP
»CRP
Familia Indica el nombre de la Fijo N1 oCT
familia de producto a las «MRP
cuales pertenece el «CRP
cdlculo de requerimientos
de capacidad.
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Sistema Integrado de Planeacion de Mauufactura
6, Especificaciones de Disefio

Celda Descripcion/ Forma de Valor | ? | Utilizado | Consideraciones
Cilculo Inicial enlos
Moadulos:

Descripcién Indica una descripcion de | Fijo NlsCT
la familia a la cual +MRP
pertenece el cdlculo de oCRP
requerimientos de
capacidad.

Max./Per (Hrs) Indica la carga méxima Fijo N|eCT El valor de esta
real por periodo (en «MRP celda se actualiza
horas) de cada centro de «CRP de acuerdo a los
trabajo, datos del

Madulo CT.

% Sobrecarga Indica la razén que un Varable | S | «CT
centro de trabajo puede «CRP
aumentar su capacidad «MRP

% Sobrecarga Indica la razén que un Variable | § [ «CT

: centro de trabajo puede +CRP
disminuir su capacidad «MRP

sin dejar de operar

Per(il de Carga Indica el tiempo total que | Variable | N | « MRP

es utilizado un centro de «CRP
trabajo durante cada +DES
periodo debido a los

requerimientos de

planeacion.

Se determina
multiplicando el tiempo
promedio de operacién
por la cantidad de
liberaciones de drdenes
planeadas en cada

periodo,
Total Carga de Indica el total de Variable | N'| « MRP
Trabajo unidades de tiempo que «CRP
el centro de trabajo fue
utilizado durante el

Horizonte de Planeacion.
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6.9 NOMBRE DEL MODULO: DESEMPENO ACTUAL

o Identificador en Excel del Méiulo: DES

o Descripciéu Fuucional del Médulo:

El M6dulo Desempeiio Actual es un resumen de los indicadores de desempeino mas utilizados
para determinar la siluacién de una empresa de acuerdo con los principios bésicos de la
planeacion y control de la produccion (ver apartado 1.3.)

Este Mddulo provee una herramienta para analizar el desempeiio tanto del inventario, de la
eficiencia en la entrega de materiales asi como la carga de trabajo, en cada centro de trabajo en
el periodo de planeacion actual,

o Variables de Entrada;

La informacién o datos de cada parte o malerial necesarios para que el Médulo funcione
apropiadamente se presenta a continutacién:

o Informacion del,SlPM
» Niimeroy Descripcidn
o Cobertura
o Niimero de lotes y piezas generados por los médulos MRP O MPS segdn el tipo de parte
o Porcentaje de capacidad utilizada por centro de trabajo

¢ Informacién Externa ‘
El usuario de este modulo debe de actualizar en el Modulo DES los datos siguientes
para cada material durante el periodo de plancacion actual:

e Niimero de lotes de produccion o de compra recibidos en el periodo actual
o Cantidad de piezas de produccion o compra recibidos en el periodo actual
¢ Niimero de lotes de producto terminado entregados en el periodo actual
o Cantidad de piezas producto terminado entregados en el perfodo actunl

o Variables de Salida:

La informacién o datos que ¢l Médulo provee solamente para el periodo actual de planeacion
para efectos de desemperio es:
e Porcentaje de eficiencia entre las cantidades planeadas y la produccion o compra del
namero de lotes y cantidad de piezas recibidas o entregadas durante el periodo actual
de planeacion,
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¢ Modelo Estdndar de la Hoja de Calculo
El Modulo DES esta conformado por dos hojas de cdlculo.

A contihuacion se muestran ¢l formato de la hoja de cdleulo utilizada por S1PM para actualizar
los datos de produccién, compra’y ventas necesarios utilizados por el Modulo DES:

|

) Servicio al Cliente

© Produccion | __Ventis ]

! i “ uln-uhn.n‘ \ Nu \
No Parte Phescpeoon Gl ituana Ihders o Nu Lotes | Peas I'ecas
l AR Lotes
\ TR IV FRTTSIERC 1.00 214 NA NA 86%  97%
oo 2 Ledate bt 1 1.00 0.06 100% 100% 100%  99%
Ol 1 Piedueto ferne 1.00 0.79 100%  100% 100%  98%
W2t dwmt Lo e 1.00 1.26 67% 67% 88% 9%
Ao 2.00 3,59 100% 100%
Mats na Prinw - ' 200 (0.83) 0% 0%
. M“gtel'lﬂ‘k'llmﬂ ) . 200 (0.14) 0% 0%
' Mdteria Prima 4 ) 2.00 (2.00) NA NA
- MNatenal de t mpayg ! | , 3.00 (2.80) 96% 96%
.2 Matenial g Empagoc ! . 3.00 (1.94) 75% 75%
%,Mul jplde Bmpayue ! ) 3,00 (275) 100%  100%
.4 Material de Fropagqu. + ' 3,00 17.05 40% 40%
Matertal de bopage ! | 3.00 (2.95) 93% 93%
Mategal de Bimpage 3.00 (1L97) 87% 87%
o Matenal de by e 4 3,00 1.29 9% 90%
Matggial de bavpoe 1. 3.00 (1.99) 85% 85%
Mat. rial de Taonpogo . 2,00 (0.90) 9% 93%
I\Adh‘ndl dg B que t | 2.00 (0‘)8) 90% 90%
NMaterial i Bppaa . 3.00 (2.00) 82% 82%
Abotal g bapage e . 3.00 (1.69) 48% 48%
N A SRETIER TS K 3.00 (2.00) 36% 36%

Figura 6.9.1. Hoja de Cilculo Estandar del Médulo DES (Detalle de los principios de Coberlura y Servicio al Cl iente)

Universidad Nacional Auténoma de Meéxico Pdg: 110
Facultad de Ingenieria



Sistenss Integrado de Planeacion de Manufactura
6. Especificaciones de Disefio

No. Des ipcidi | ‘e S AT YT M
C. . it . ] g SR
Centro N r P, .mn, Max| . Ulilizada i . “neig

Centro de»yuu jo | JEED) 177 120 60 1 1,67 [Por Utilizar
Cuhzo due Trabdjo 2 SRS 24 89 139 | 305  |Por Utilizar
- Ceantro de Frabajo ) ST 103 158 581 134 |PorUtilizar
Qnmm de Trabap, 1 JEE 103 100 (24)] (1.58) |Por Reprogramar
'L,Qmm de Trahu,p 3 T 215 200 (56){ (1.94) [PorReprogramar
Cyntro da,Trab‘ajn() 216 202 200 161 037 |Por Utilizar

E"‘mw-w](fulda Actualizable

Figura 6.9.2, Hoja de Caleulo Estandar del Modulo DES (Detalle del principlo de capacidad)

La hoja de cileulo ilizada para visualizar la informacion de desempeiio de manufactura se
muestra continuacion:

Vsempunode lis Res usen de N Linlacburs

vaduccion)
Lamaida SIPM ol acday i wie
Na Ny

Pras. P Y e
e Lt o°

of NA
=2 Producto Tennitado A 1700 TG | 10FA ke
PT-B- 1 Irodusto Tomunado B 7000 100% | 100% WA
PT B-2 . Producty Tpnmiuado 8 i A0 4600] 66 | 67% 9%
5400 TO0% | 100
M«wﬂu Pma 2 o A | ¥h Ceklas Actualizables
Materia tima 3 y of P L]
Matuoa Funu 4 0 NA
LB Mawrialde bpague B A 3 R b
Mi-E 2 Mawnalde bapague k TFh
3 b{hmnalcwhmpqlmr k ; 100%
d; 4°M|wml¢'hmquu 50 9 3 Arh
9%
7%
9
L 2]
¥4
Mb-T-2 Mawnal de kanpaguy | W
M- T-3, Matenal de Fanpaque T 824
- A-1 Materal de brague A 58] 52, AR
M- A2 Miteial e hague A 47 30%
Figura 6.9.3. Hoja de Cileulo Estandar dei Madnlo DES para actualizar infoemacién
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o Detalle del Disedlo

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Mddulo se presentan a

continuacién:
Celda Descripcién/ Forma de Valor | ? | Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en los
Médulos;
Fecha Indica la fecha actual para | Variable | S | ¢DES
la que se esta
determinando ¢l
desempefio de
manufactura.
No. Parte Indica el mimero de parte | Variable | S | «EP Los nameros de
de cada material «PRO cada material
«MPS pueden ser
MRP tomados de los
oCRP reportes de
materiales o de
las listas de
ingeniceria del
laboratorio
Descripcion Indica el nombre de la Variable |S | «EP Los nombres de
patte o material oPRO cada parle o
+MPS material pueden
«MRP ser tomadlos de
«CRP los reportes de
materiales o de
las listas de
ingenieria del
laboratorio
Cobertura «Este dato proviene del Variable | S | « MRP E
Proycectada (para § Modulo MRP *DES
partes MRP) #Se determina dividiendo
las existencias
(Inventario Inicial o
disponible proyectado, .
Recepciones
Programadas,
Recepciones Plancadas)
entre la demanda
(Requerimientos Netos).
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Celda Descripcidon/ Forma de Valor | ? | Utilizado | Consideracioney
Cilculo Inicial enlos
Médules:
Cobertura eEste dato proviene del | Variable | S | « MPS
Proyectada Modulo MPS +DES
(partes MPS) 5S¢ determina dividiendo

las existencias
(Inventario Inicial,
Produccion en Proceso,
Programa de
Recepeiones) entre la
demanda (Pronostico,
Ordenes Colocadas,
[nventario de

Seguridac).

Cobertura ABC «Cobertura de cada parte | FIJO N1t s MRP
o malerial definida con o« MPS
base en su clasificacion +INV
ABC. El valor de esta +DES
celda se obtiene de los oSIM
maodulos MPS o MRP.

Diferencia e Indica la diferencia entre | Variable | N | « DES

Cobertura ta cobertura actual

(periodo 1) y la
cobortura ABC de cada
parte o malerial,

Celdas dela
seccién Servicio
al Cliente
(Produccion/
Compras)

No. Lotes SIPM | elndica el ndmero de Variable | N | «DES
lotes de produccion o
compra generados por
los médulos MPS o
MRP,

Zas. SIPM elndica el ndmero de Variable | N | «DES
piezas de produccion o
compra planeados por
los madulos MPS o
MRP con base en el
tamaiio de lote.
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Celda Descripeion/ Forma de Valor Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en los
Madulos:
No. Lotes eIndica el nimero de Variable o DES £l l'ndispensable
(Proclucciéon o lotes de produccién o que Jos usuarios
Compra) compra entregados por actualicen los
los departamentos de datos de cada
compras o produccion. material
conforma avance
el periodo de
planeacion.
Pzas. eIndica el nimero de Variable «DES El indispensable
(Produccién o piczas de produccitn o que los usuarios
Compra) compra colocados y actualicen Ios
entregados por los datos de cada
deparlamentos de material
compras o produccion. conforma avance
el periodo de
planeacion.
% Eficiencia No. | eIndlica el coeficiente de | Variable +DES El indispensable

Lotes (Servicio al
Cliente
produccién o
compras)

eficiencia de la
aplicacién del plan
generado por el SIPM en
términos de lotes de
produccion. Es decir
indica el avance entre
los lotes realizaclos
actualmente por
produccién o compras y
los planeados por los
mdédulos MPS o MRP,

#Se determina dividiendo
los lotes de produccién
o compra que hansido
entregados con respecto
de aquellos
programados por el
SIPM,

que los usuarios
actualicen los
datos de cada
malerial
conforma avance
el periodo de
planeacion.
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | ? | Utilizado | Consideraciones
Cileulo Inicial en los
Médulos:
% Eficiencia Pzas. | eIndica el coeficiente de | Variable | N | «DES El indispensable
(Servicio al eficiencia de la que los usuarios
Cliente aplicacién del plan actualicen los
produccién o generado por el SIPM en datos de cada
compras) términos de piezas. Fs material
decir indica el avance conforma avance
entre Jo realizado el periodo de
actualmente por planeacion,
produccion o compras y
lus cantidades en piezas
planeadas por SIPM.
5¢ determina dividiendo
la cantidad de piezas
que hansido entregados
con respecto de aquellas
programados por el
SIPM.
Celdas de la
seccidn Serviclo
al Cliente Ventas
No. Pedidos e Indica el nimero de Variable | N} «DES El indispensable
(Demanda de lotes solicitados por el ' que los usuarios
Venta) deparlamento de ventas, actualicen los
datos de cada
material
conforma avance
el periodo de
_planeacidn,
Pzas. (Demanda | eIndica el nimero de Varfable } N| «DES El indispensable

de Venta)

productos terminados
solicitados por el
departamento de ventas.

que los usuarios
actualicen los
datos de cada
material
conforma avance
el periodo de
planeacion.,
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | ? | Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en log
Médulos:
No. Pedidos eIndica el mimero de Variable | N [ ¢ DES El indispensable
(Demanda pedidos surtidos que los usuarios
Ventas Cubierta | actualmente al actualicen los
por Produccién) departamento de ventas datos de cada
por el departamento de material
produccion. conforma avance
el periodo de
planeacion,
Pzas. (Demanda | eIndiva el nimero de Variable | N | «DES El indispensable
Cubierta por piezas que actualmente que los usuarios
Produccién) hansido surtidas al actualicen los
departamento de ventas datos de cada
por el departamento de material
produccién. conforma avance
el periodo de
planeacion,
% Eficiencia No. [ eIndica el coeficiente de | Varinble | N | ¢ DES El indispensable
Lotes (Servicio al | eficiencia del que los usuarios
Cliente Ventas) departamento de aclualicen los
produccion respecto del datos de cada
departamento de ventas material
en érminos de pedidos. conforma avance
eSe determina dividiendo el periodo de
el mimero de pedidos planeacion.
colocados por el
departamento de ventas
entre aquellos surtidos
por el departamento de
produccion..
% Eficiencia Pzas. | eIndica el coeficiente de | Variable | N| ¢ DES El indispensable

(Servicio al
Cliente ventas)

eficiencia del
departamento de
produccion respecto del
departamento de ventas
en términos de piezas.

*Se delermina dividiendo
la cantidad de piezas
que han sido entregadas
por el departamento de
produccién con respecto
de aquellas solicitadas
por el departamento de
ventas,

que los usuatios
actualicen los
datos de cada
material
conforma avance
el periodo de
plancacién,
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Celda Descripcion/ Forma de Valor Utilizado | Consideraciones
Calculo Inicial en los
Modulos:

Celdas de la

seccion Planta de

Produccion

Descripcion Indica el nombre del Variable oCT
centro de trabajo sMRP

+CRP

Cap. Mixima Indica la carga mdxima Variable oCT
real por periodo (en +CRP
horas) de cada centro de «MRP
trabajo. «DFES
Se caleula multiplicando
la capacidad al dia por
los dfas del periodo de
planeacion.

El valor de esta celda es
proporcionado por el
Modulo CT.

Cap. SIPM Indica el tiempo total que | Variable «MRP
es utilizado un centro de +CRP
trabajo durante cada «DES
periodo debido a los
requerimientos de
planeacion,

El valor de esta celda es
proporcionado por el
Modulo CRP.

Cap. Utilizada Indica el tiempo total que | Variable e MRP El indispensable
ha sido utilizado durante «CRP que los usuarios
¢l periodo de planeacion «DES actualicen los
actual un centro de datos de cada
trabajo. material

conforma avance
el periodo de
plancacion,
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Celda

Descripcion/ Forma de
Cilculo

Valor
Inicial

Utilizado
enlos
Maédulos:

Consideraciones

Dif. Hrs.

Indica la cantidad de
horas que el centro de
trabajo estd sobre o bajo
cargado. Se determina
restando la capacidad
méxima el centro de
trabajo por periodo de la
capacidad utilizada
actualmente.

Variable

*»DES

Dif. Dias

Indica la cantidad de dias
de trabajo que el centro
de trabajo estd sobre o
bajo cargado. Se
determina dividiendo la
diferencia en horas de
sobre o bajo carga entre
capacidad méxima diaria
de cada centro de trabajo.

Variable

«DES

Universidad Nacional Auténoma de México
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6.10 NOMBRE DEL MODULO: SIMULACION DE ESCENARIOS

o ldentificador en Excel del Médulo; SIM

e Descripcién Funcional del Médulo:

El Médulo Simulacién de Escenarios es una herramienta que permite generar diversas
situaciones de negocios con el objetivo de clarificar las decisiones de plancacion y evaluar si son
congruentes o no con las politicas de la empresa. :

Este Médulo utiliza un conjunto de variables relacionadas con cada uno de los principios
bésicos del control de la planeacién y de la produccion (Ver apartaco 1.3.) para afectar los
valores de otras variables y asf crear diferentes escenarios.

La simulacion de escenario requicre que los pardmetros disponibles para generar escenarios se
inicialicen cada vez que se utilice el Modulo SIM.

Una vez que dichos pardinetros han sido inicializados, se activan los médulos MPS, MRP y CRP
debido a que el Modulo SIM afecta los pardmetros que utilizan estos mddulos para generar
informacion de planeacion.

El Modulo SIM esta conformado por una hoja de cédlculo para cada uno de los siguientes
conceplos:

Escenarios de Negocio
Informacion Partes Tipo A
Informacién Partes Tipo B
Informacién Partes Tipo C
Informacion de Perfiles de Carga
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A continuacion se describen las variables de entrada y salida de cada una:

o Escenarios de Negocio

o Variables de Entrada:

La informacién o datos necesarios para que el Médulo funcione apropiadamente se
presenta a continuacion:

o Variacién promedio de todos los EOQ’s

o Variacion promedio de todos los inventarios de seguridad
o Variacién promedio de los prondsticos de venta

o Variacion promedio de la capacidad instalada

e Variables de Salida:

La informacién o datos que ef Médulo provee por periodo de planeacién para ofectos
de simulacion es:

o Totales de piczas generadas por el SIPM para todas las partes a lo largo de todo el horizonte de
plancacion,

o Totales de lotes de produccion o compra generados por el SIPM para todas las partes a lo largo
de todo el horizonte de planencion.

e Diferencia entre los totales de piezas y lotes generados para cada escenario por el SIPM.

» Cocficiente de vaviacion entre cada escenario en téyminos de piezas, numero de lotes, cobertiras
y perfiles de carga.
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o Modelo Estandar de la Hoja de Ciilculo

A continuacion se muestra el formato de la hoja de caleulo utilizada por SIPM para almacenar
los datos de las existencias de los materiales:

Sinuilacion de Fscenarios de Nepodio

Cuadro de Mando Escenario
tog 980,474] 980,474 0} 100.00%
T ‘ 1,949,108} 1,949,108 0] 100.00%
KBTS ‘ 5,(&,238 5,“*‘,138 o] 100.00%
Lo wslhizadores

328 k23 0] 100.00%

1,120 1,120 o 100.00%

3,754 3,754 0] 100.00%

\..l"«uu..ul

123 1.2 0.00[___100%
74 740 0.00 100%
1.2 12 0.00 100%

N% 9% 0% 100%
10% 10% 0% 100%
4% H% 0% 100%
124% 124% 0% 100%
140% 140% 0% 100%
95% 95% 0% 100%

Figura 6.10.1 Hoja de Cdlculo Eatandar det Médulo SIM
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Los graficos comparativos entre el escenario generado con los datos iniciales del SIPM y aquél
generado al variar los pardmetros de manufactura son del tipo del siguiente:

Totales de Piezas SIPM vs Bscenario

Total C

Total B

Total A

0 1,000,000 2,000,000 3,000,000 4,000,000 5,000,000 6,000,000

ms’M @ Esccnuer

Gréfico 6.10.1 Grafico Comparativo entre los escenarios inictales (SIPM) y los simulados (escenario)
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v Detalle del Disefto

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del este Madulo se presentan a

continuacion:

Celda

Descripcion/ Forma de
Caleulo

Valor
Inicial

Utilizado
en log
Moédulos:

Consideraciones

Cuadro de
Mando
(Escenario)

Celdas con log
pardmetros de
manufactura que se
pueden variar para
generar escenarios de
negocio.

100%

Todos los valores
del cuadro de
mando deben de
ser inicializados
antes de corver
cada escenario
de negocio,

EOQ

Indica el porcentaje que
todos los EOQ's
wlilizados en ¢l SIPM
serdn alterados para
efectos de simulacion.

100%

+5IM

Variacion
Inventario de
Sepuridad

Indica el porcentaje que
todos los Inventario de
Seguridad ntilizados en el
SIPM serdn alterados
para efectos de
simulacion.

100%

n

*SIM

Variacion
Pronasticos de
Venta

Indica el porcentaje que
todos los Pronosticos de
Venta utilizados en el
SIPM serdn alterados
para efectos de
simulacion.

100%

«SIM

Variacion
Capacidad
Instalada

Indica el porcontaje que la
Capacidad Instalada de la
empresa serd alterados
para efectos <le
simulacidn.

100%

«SIM
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Celda

Descripeion/ Forma de
Cileulo

Valor
Inicial

Utilizado
en los
Moadulos:

Consideraciones

Inicializadores

Celdas desde las cuales se
pueden activar lag rutinas

de inicializacién de los

pardmetros del cuadro de

mando asf como de las
variables de entrada y
salida del modulo,

(blanco)

+SIM

Todos los valores
del cuadro de
mando deben de
ser inicializados
antes de correr
cada escenario
de negocio.

Cuadro de
Mando

Activa la rutina de
inicializacién del cuadro
de mando.

(blanco)

«SIM

Partes A

Activa la rutina de
inicalizacion de las
variables de entrada y
salida de las partes con
clasificacion A,

(blanco)

oSIM

Partes B

Activa la rutina de
inicializacién de las
variables de entrada y
salida de las partes con
clasificacion B,

(blanco)

oSIM

Partes C

Activa la rutina de
inicializacion de las
varjables de entrada y
salida de las partes con
clasificacion C.

(blanco)

oSIM

Capacidad

Activa la rutina de
inicializacion de las
variablos de entrada y
salida de los centros de
trabajo.

(blanco)

*SIM
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Celda

Descripcion/ Forma de
Cilenlo

Valor

Inicial

-3

Utilizado
en los
Médulos:

Consideraciones

Cantidades
Totales

Celdas que muestran los
valores de las cantidades
totales cle piezas de las
partes A, By Cde un
escenario de negocio
comparéndolas con los
valores iniciales del
SIPM.

+SIM

Todos los valores
del cuadro de
mando deben de
ser inicializados
antes de correr
cada escenario
de negocio,

Cantidades SIPM

Indica el numero de
piczas totales (MRP o
MPS) generadas por el
SIPM para el escenario
inicial.

Se determina como la
suma de las cantidades
totales de piezas de las
partes A, By C,

+«SIM

Cantidades
Escenario

Indica el numero total de
piczas de las partes A, B
y C generadas por el
SIPM para el escenario
definido en el Modulo
SIM.

*SIM

Diferencia
Cantidades

Indica la diferencia que
existe entre la cantidad
total de piezas de las
partes A, B y C generadas
por el escenario inicial
(actual) y los totales del
escenario definido en el
Modulo 5IM.

«SIM

Variacion
Cantidades

Indica el coeficiente de
variacién entre el
escenario definido y el
escenario inicial en
términos de piczas.

*SIM
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Celda

Descripeion/ Forma de
Cilculo

Valar
Inicial

-~

Utilizado
en los
Miodulos:

Consideraciones

Ordenes Totales

Celdas que muestran los
valores del numero total
de lotes de compra o
produccién de las partes
A, By Cdel escenario de
niegocio definido en el
cuadro de mando
compardndolas con los
valores iniciales del
SIPM.

«5IM

Todos los valores
del cuadro de
mando deben de
sor inicializados
antes de correr
cada escenario
de negacio.

Ordenes SIPM

Indica el numero total de
lotes de compra o
produccion de las partes
A, By Clotales (MRP o
MPS) generadas por el
SIPM para el escenario
inicial.

Se determina como la
suma de las cantidades
totales de lotes de
produccion o de compra
de las partes A, By C.

*SIM

Ordenes
Escenario

Indica el numero total de
lotes de compra o
produccion de las partes
A, By C generadas por el
SIPM para el escenario
definido en ¢l Modulo
SIM.

«SIM

Diferencia
Ordenes

Indica la diferencia entre
fa cantidad total de lotes
de compra o produccion
de Ins partes A, By C
generadas por el
escenario inicial (actual) y
los totales del escenario
definido en el Modulo
SIM.

«SIM

Variacion
Ordenes

Indica el coeficienty de
variacion entre ol
escenario definido y el
escenario inicial en
términos de ordenes de
produccion o compra.

*SIM
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Celda

Descripeién/ Forma de
Céleulo

Valor
Inicial

-3

Utilizado
en los
Maédulos:

Congiderxciones

Promedio
Coberturas

Celdas que muestran {os
valores las coberturas
promedio dentro del
horizonte de planeacién
de las partes A, By C del
escenario de negocio
definido en ol cuadro de
mando comparandolas
con los valores iniciales
del SIPM.

*SIM

Todos los valores
dol cuadro de
mando deben de
ser inicializados
antes de correr
cada escenario
de negocio.

Cobertura SIPM

Indica el valor de las
coberturas promedio
dentro del horizonte de
planeacion de las partes
A, By C generadas por el
SIPM para el escenario
fnicial.

Se determina como el
promedio de las
coberturas de cada
periodo de planeacion de
las partes A, By C.

eSIM

Cabertura
Escenario

Indica el valor de las
coberturas promedio
dentro del horizonie de
planeacion de las partes
A, By C generadas por el
SIPM para el escenario
definido en ol Modulo
S5IM. )

*SIM

Diferencia
Cobertura

Indica la diferencia entre
el'valor de las coberturas
promedio dentro del
horizonte de plancacion
de las partes A, By C
generadas por el
escenario inicial (actual) y
las generadas para el
escenatio definido en el
Modulo 5IM.

N

»SIM
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Celda Descripcion/ Forma de Valor | ? | Utilizado | Consideraciones
Cilculo Inicial en los
Madulos:

Variacion Indica el coeficiente de N oSIM

Cobertura variacién entre el
escenario definido y el
escenario inicial en
términos de coberturas
promedio.

Capacidad Celdas que muestran los N1 «SIM Todos los valores
valores de los perfiles de del cuadro de
carga del escenario de mando deben de
negocio definido en el ser inicializados
cuadro de mando antes de correr
compardndolas con los cada escenario
valores del escenario de de negocio,
negocio iniclal del SIPM.,

No. Centro Indica el mimero del Variable | 5 | oCT Los niimeros de
centro de trabajo oMRP cada centro de

«CRP trabajo pueden

«DES ser tomados de
las rutas de
fabricacién o de
los reportes de
produccion del
laboratorio

Descripcion Indica ¢l nombre del Variable | S | «CT Los nombres de
centro de trabajo «MRP cada centro de

«CRP trabajo pueden

«DES ser tomados de
las rutas de
fabricacion o de
los reportes de
produccion del
laboratorio
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Celda

Descripeion/ Forma de
Célculo

Valor
Inicial

-~

Utilizado
en los
Madulos:

Consideraciones

Capacidad SIPM

Indica el valor de los
perfiles de carga
promedio, de todo el
horizonte de planeacion,
de cada centro de trabajo
generados por el SIPM
para ¢l escenario inicial.
Se determinan como el
promedio de los perfiles
de carga de cada centro
de trabajo a lo largo de
todo el horizonte de
plancacion,

o SIM

Capacidad
Esconario

Indica el valor de fos
perfiles de carga
promedio (de todo el
harizonte de planeacion)
generadas por el SIPM
para el escenario definido
en ol Modulo SIM,

*+5IM

Diferencia
Cobertura

Indica la diferencia entre
ol valor de los perfiles de
carga promedio (de todo
el horizonte de
planeacion) generados
por el escenario inicial
(actual) y las generadas
para el escenario definido
en el Modulo SIM.

«SIM

Variacion
Cobertura

Indica el coeficiente de
variacion entre of
escenario definido y el
escenario inicial en
términos de perfiles de
carga promedio.

«SIM
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e Informacion Partes Tipo A, By C

o Variables de Entrada:

La informacion o datos necesarios para que el Madulo funcione apropiadamente se
presenta a continuacion:

o Cantidad de piczas generadas por el SIPM (por los mddulos MRP o MPS) para cada parte o
material a lo largo de todo el horizonte de planeacion.

e Numero de lotes generados por el SIPM (por los mddulos MRP o MPS) para cada parte o
material a lo largo de todo el horizonte de planeacion.

¢ Valor de lus coberturas determinadas por ¢l SIPM (por los modulos MRP o MPS) para cada
parte o material a lo largo de todo el horizonte de planeacién.

e Variables de Salida:

La informacion o datos que el Modulo provee por periodo de planeacion para efectos
de simulacion es:

o Total de piezas generado por el SIPM para cada tipo de parte A, By C
e Total de lotes de compra o produccidn generados por el SIPM para cada tipo de parte A, B y C
¢ Cobertura promedio de todo el horizonte de plancacion para cada tipode parte A, By C
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e Modelo Estdndar de la Hoja de Cdlculo

A continuacion se muestra el formato de la hoja de cdleulo utilizada por SIPM para almacenar
log datos del escenario generado por el SIPM:
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Griifico 6.10.2 Hoja de Caleulo Estandar para Informacion de Parles - Escenario Generado

e Detalle del Diseilo

Las caracteristicas de cada uno de los componentes o celdas del esta hoja de calculo se pueden
consultar en los apartados de los modulos MPS (6.6.) y MRP (6.7.)
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¢ Informacion de Perfiles de Carga
s Variables de Entrada:

La informacion o datos necesarios para que el Médulo funcione apropiadamente se
presenta a continuacion:

o Perfiles de carga de cada centro de trabajo a lo largo de todo el horizonte de planeacién
o Capacidad mdxima de cada centro de trabajo.
s Variables de Salida:

La informacion o datos que el Médulo provee por periodo de planeacion para efectos
de simulacion es:

¢ DPorcentaje de ubilizacion de cada centro de trabajo en cada periodo de pluneacion.
o Promedio de utilizacion de cada centro de trabajo en el horizonte de planeacion.
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¢ Modelo Estdndar de la Hoja de Cilculo

A continuacién se muestra el formato de la hoja de calculo utilizada por SIPM para almacenar
los datos de perfiles de carga del escenario generado por el SIPM:
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Figura 6.103. Hoja de Calculo Estdndar para Informacion de Capacidad - Escenario Cenerado

s Detalle del Disedio

Las coracleristicas de cada uno de los componentes o celdas del esta hoja de caleulo se pueden
consultar en los apartados de los médulos CT (6.3.) y CRP (6.8.).
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7. GUIA DE INSTALACION DEL SIPM

7.1 OBJETIVO

Con el fin de facilitar ¢l uso y entendimiento de todas las caracteristicas que provee ¢l SIPM se
ha creado una guia de instalacion bésica.

Esta gufa ayuda a los nuevos usuarios del SIPM a visualizar los requerimientos técnicos y de
informacion para el correclo funcionamiento del sistema,

As{ mismo permite al usuario identificar lo pasos necesarios para generar la conexion entre los

diversos modulos del sistema, las hojas de resumen de los médulos de planeacién (MRP, MPS y
CRP) y las graficas de los modulos MPS, CRP y SIM.

7.2 REQUERIMIENTOS TECNICOS

De acuerdo con el perfil de las empresas para las cuales se recomienda el desarrollo de
aplicaciones en Excel, los requerimientos Técnicos son los siguientes:

7.2.1 HARDWARE

Procesador 80486, 25 Mhertz (minimo)
Mewmoria RAM 4 M bytes (minimo)

Capacidad en disco duro de 25 K bytes por parte/componente
Monitor VGA

*> & & &

722 SOFTWARE

¢ Excel version 5.0 de Microsoft
s MS-DOS versién 6.0 o superior
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7. Guia de Instalacion

7. GUIA DE INSTALACION DEL SIPM

7.1 OBJETIVO

Con el fin de facilitar el uso y entendimiento de todas las caracteristicas que provee el SIPM se
ha creado una gufa de instalacién basica.

Esta guia ayuda a los nuevos usuarios del SIPM a visualizar los requerimientos técnicos y de
informacién para el correcto funcionamiento del sistema.

Asi mismo permite al usuario identificar lo pasos necesarios para generar la conexion entre los
diversos modulos del sistema, las hojas de resumen de los médulos de planeacion (MRP, MPS y
CRP) y las gréficas de los modulos MPS, CRP y SIM.

7.2 REQUERIMIENTOS TECNICOS

De acuerdo con el perfil de las empresas para las cuales se recomienda el desarrollo de
aplicaciones en Excel, los requerimientos Técnicos son los siguientes:

7.2.1 HARDWARE

Procesador 80486, 25 Mhertz (minimo)

Memoria RAM 4 M bytes (m{nimo)

Capacidad en disco duro de 25 K bytes por parte/componente
Monitor VGA

7.2.2 SOFTWARE

o Excel version 5.0 de Microsoft
¢ MS-DOS version 6.0 o supetior
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7.3 REQUERIMIENTOS DE INFORMACION

La aplicacién SIPM requiere para generar informacion de planeacion confiable y de calidad
datos confiables enun 100% .

Por cjemplo, los datos del inventario inicial (existencias fisicas reales en el periodo de
planeacién actual) y los datos de produccion en proceso deben ser confiables 100%, de lo
contrario, el Médulo MPS generaria programas de recepciones y de ensamble con desviaciones
en sus estimaciones lo cual podria resultar en una sobrecarga o una falta de inventario,

A continuacion se presentan los requerimientos de informacién para Jos Médulos Basicos:

o EP: Médulo de Estructuras del Producto:

Nimero y descripeitn de cada parte
EOQ o {otes de produccidn/compra
Clasificacion ABC

Tiempo de entrega

e CT: Médulo de Centros de Trabajo:

« Nimero y descripeion de cada centro de trabajo
e Tiempo disponible para produccién por turno

o PRO: Prondsticos de Venta:

o Pronésticos de venta de cada pate para todo el horizonte de planeacion

e INV: Niveles de Inventario:

s FExistencias de cada parte o material en el periodo actual de planeacién

e POL: Politicas ABC:

s Periodos de cobertura promedio por clasificacién ABC
» % EOQ que conforma el Inventario de Seguridad por clasificacién ABC
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A continuacién se presentan los requerimientos de informacién para los Madulos de
Planeacion:

o MPS: Plan Maestro de Produccion:

Datos de ingenieria del producto terminado o patte con demanda independiente
Inventario inicial

Produccién en proceso

Ordenes colocadas y confirmadas

Prondsticos de ventas

e MRP: Planenciéu de Requerimientos de Muteriales:

Datos de ingenieria de materias primas o materiales de empaque (partes con demanda
dependiente)

Cantidad por ensamble (cocficiente de integracion)

Inventario inicial

Ordenes colocadas y confirmadas

Tiempo de fabricacién por centro de trabajo

o CRP: Planeacion de Requerimientos de Capacidad:

Datos de ingenieria de materias primas o materiales de empaque (partes con demanda
dependiente)
Ruta de fabricacion de cada material

A continuacion se presentan los requerimientos de informacion para los Madulos de Negocio:

o DES: Desempeilo Actual:

e Datos de produccion (recepciones de productos tenninado y materiales)
s Datos de horas de trabajo de cada uno de los centros de trabajo

o SIM: Simulacién de Escenarios;

e Datos de planeacién (programas de recepciones de productos terminado y materiales)
o Datos de perfiles de carga de cada uno de los centros de trabajo
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7.4 INSTALACION DE LOS MODULOS MODELO

Una vez que se tiene la informacion mencionada anteriormente se procede a instalar las hojas
de cdlculo de los Modulos del S{IPM.

¢ El primer paso de la instalacion de los Médulos fuente u hojas de cdlculo con los formatos
eslindares del SIPM (sin datos) es determinar qué equipo de computo deberd albergar al
sistema SIPM.

s Verificar que el equipo de computo cumple con los requerimientos téenicos del SIPM (ver
apartado 7.2).

*  Poriiltimo se debe correr el programa de instalacion incluido en el disco “Instalacion del
SIPM". Este programa crea un directorio denominado SIPM en el directorio rafz del disco
duro del equipo de computo seleccionado y copia todos los archivos del disco de
instalacion al directorio SIPM.

75 RECOMENDACIONES PARA LA CREACION DE HOQOJAS DE
CALCULO PARA CADA MODULO

Una vez instalados todos los médulos del SIPM en la computadora, el siguiente paso es crear
tantas hojas de cdlculo como sean necesarias para cada médulo. Por ejemplo, para el Médulo EP
se deben de crear hojas de cdlculo para cada parte y material, para el Maodulo MPS se deben
crear igual ndmero de hojas como productos terminados se requieran planear.

Crear hojas de célculo de un Médulo especifico significa copiar los formatos de la hoja de
cdlculo estandar de dicho Médulo a otra hoja de cdlculo del mismo Madulo.

La siguiente es la secuencia recomendada para crear hojas de cdlculo de los Médulos del SIPM:

1. POL
2. INV
3. EP

4, CT

5. PRO
6. MPS
7. MRP
8. CRP
9. DES
10.SIM
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7.6 CONSIDERACIONES PARA LA CARGA DE DATOS INICIAL DE

CADA MODULO

Al término de la creacion de las hojas de cileulo, se deben cargar los datos iniciales de los
Médulos de Bésicos.

El siguiente es el orden recomendado para la carga inicial de dalos:

1.

Médulo POL (Politicas ABC pura la cobertura y el porcentaje del EOQ reservado para ser
inventario de seguridad).

Médulo INV (Existencias iniciales de cada parle o material, datos de ingenierfa),

Modulo EP (Datos de ingenieria de los ensambles y subensambles tales como el EOQ,
inventario de seguridad, tiempo de entrega, clasificacion ABC, cantidad por ensamble).
Modulo CT (Horas por turno de trabajo, eficiencia de cada centro de trabajo, porcentajes de
sobrecarga y bajacarga),

Maclulo PRO (Pronosticos de venlas para todos los periodos de planeacion considerados en
el horizonte de planeacion).
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7.7 CONSIDERACIONES SOBRE LAS CONEXIONES ENTRE MODULOS
Cuando todas las hojas de cdlculo de los Modulos Basicos han sido creadas y cargadas con los
datos iniciales, se procede a conectar dichos Madulos con los de Planeacion y Negocios.

Los modulos se deben de conectar sepiin el disefio conce vtual en la fi pura siguniente
) b
presv.ntad() enol apartado 4.5:

Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura

EP: Estructuras

PRO: Prondsticos

de Producto

Partes con

Demanda ! MPS: Plineaclén
Independiente Maestra

Perfiles de Carga

Programa de Ensnblo
Y Cobertura Proyectada

Domanda de Capacidad

MRP: Planeaclén CRP: Planeacion  §
| de Requerimientos § de Requerhmlentos [
de Materlales de Capacidad ~ f

SIM: Simulacion

liscenarios
deNegocio Programa de¢ Ree

opciones | Disponible Proyectado

Capacidad Mixima
por perfodo de los
Centros de Trabajo

Tiempo de
Ensamble

DES: Medicion del [
Desempeiio

Scrvicio al Cliente, Inversidn en
Inventarios, Productividad CT : Centros de

RF : Rutas de
Fabricacion

SR BT

trabajo

Figura: 7.7.4. Diseito Conceplual det SIPM
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A continuacion se presentan las consideraciones que se deben de tomar en cuenta para la
conexién entre los Modulas de Plancacion y Negocio del SIPM:

o MPS: Planeacion Maestra de Produccion

e Conexion con el Modulo Estructuras de Producto para obtener la informacién de
ingenieria de cada parte

o Conexidn con el Médulo Prondsticos para obtener la informacion de ventas

o Conexién con el Mddulo Inventarios para obtener las existencias del periodo de
planeacion actual asi como de la produceion en proceso.

o MRP: Planeacion de Requerimientos de Materiales

o Conexion con el Mddulo de Planeacién Maestra de Produccion para obtener el
Programa. de Ensamble de cada parte con demanda independiente

» Conrxién con el Mddulo Estructuras de Producto para obtener la informacién de
ingenieria de cada parte (EOQ, Inventario de Seguridad, Tiempo de Entrega)

» Conexion con ¢l Modulo Inventarios para obtener las existencias al inicio de cada
periodo de planeacion

e Conexién con el Modulo Centros de Trabajo para obtener los centros de trabajo activos
en la ruta de fabricacién de cada material,

o CRP: Planeacion de Requerimientos de Capacidad

e Conexion con el Modulo Planeacion de Requerimientos de Materiales pava detenminar
los perfiles de carga debidos a la demanda de cada material en cada periodo

o Conexion con el Modulo Estructuras de Producto pama obtener la informacion de
ingenieria de cada parte

¢ Conexién con el Médulo Centros de Trabajo para la informacién de ingenieria de la
ruta de fabricacion de cada material.
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e DES: Desempefio Actual

Conexidn con el Madulo Plancacion Maestra de Produccion para obtener informacion
referente a los programas de ensamble y la cobertura de cada parte con demanda
independiente a lo largo de todo el horizonte de planeacion. Ademas de este médulo
se obtiene la informacion de la cobertura ABC de los productos terminados,

Conexién con el Médulo Planeacién de Requerimientos de Mateviales para obtener
informacion referente a los programas de liberacion de ordenes y la cobertura de cada
parte con demanda dependiente a lo largo de todo el horizonte de planeacion. Ademas
de este modulo se obtiene la informacién de la cobertura ABC para cada parte y
material,

Conexién con el Modulo Planeacién de Requerimientos de Capacidad para obtener
informacion de los perfiles de carga de cada centro de trabajo.

Conexion con el Modulo Centros de Trabajo para obtener la carga mixima por dia de
cada centro de trabajo,

Datos de ventas y produccién referentes al nimero de pedidos solicitados y aquellos
que no se han entregado,

o SIM: Sémulacion de Escenarios

Conexion con el Médulo Planeacion Maestra de Produccion para obtener informacién
referente a los programas de ensamble y la cobertura de cada parte con demanda
independiente a lo largo de todo el horizonte de plancacion. Ademis de este modulo
se obtiene la informacion de la cobertura ABC de los productos terminados.

Conexién con el Mdédulo Planeacién de Requerimientos de Materiales para obtener
informacién referente a los programas de liberaciones de vrdenes y la cobertura de
cada parte con demanda dependiente a lo largo de todo el horizonte de planeacion.
Ademis de este mddulo se obtiene la informacién de la cobertura ABC para cada parte
y material,

Conexioén con el Médulo Plancacion de Requerimientos de Capacidad para obtener
informacion de los perfiles de carga de cada centro de trabajo.

Conexién con el Médulo Centros de Trabajo para obtener la carga niixima por periodo
de cada centro de trabajo.
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7.8 CREACION DE RESUMENES
Las hojas de cdlculo con los restimenes de informacion de plancacion se utilizan para concentrar
la informacion generada por el SIPM,
Una vez que han sido conectados Jos Modulos se procede a generar las hojas de resumen
conteniendo la informacién mas relevante de cada uno:
¢ MPS: Planeacién Maestra de Produccién
o Resumen de Programas de Ensamble de cada pate para todo el Horizonte de
Planeacion.
o MRP: Planeacion de Requerimientos de Material
¢ Resumen de programas de Liberaciones de Ordenes Plancadas de cada parte o material
para todo el Horizonte de Planeacién.
o CRP: Planeacion de Requerimientos de Capacidad

¢ Resumen de Perfiles de Carga en cada centro de trabajo per periodo en todo el
Hovizonte de Plancacién,
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7.9 CREACION DE REPORTES

Las hojas de reportes de cada médulo deben cumplir con dos funcionalidados:

¢ Imprimir cl detalle y resumen de cada Médulo de Plancacion
¢ hnprimir individualmente o en conjunto todos los reportes de cada Modulo de Planeacién

Para crear los reportes de los médulos de planeacion se utiliza la funcionalidad de Excel
denominada Macrol para programar las rutinas de impresion del detalle y resumen de cada
Maodulo asi como la de imprimir individual o colectivamente los reportes.

Como consecuencia de la utilizacién de Macros de Excel, cada reporte debe tener un disparador
0 una combinacion de teclas que ejecute la Macro asociada con una parte o material.

Un disparador de reportes combina una tecla de funcién (CTRL, SHIFT) 2 y una letra del
alfabeto,

Para ser cjecutada una Macro se requiere pulsar primero la tecla de funcién y después la letra
del alfabeto sin dejar de presionar la de funcion. Por ejemplo si el disparador es (CTRL + a),
significa que se debe presionar primero la tecla CTRL y a conlinuacion la letra a sin dejar de
presionar la tecla CTRL.

Todos los disparadores de Reporles deben programarse y ejecutarse desde una hoja de calculo
especialmente afiadida a cada Médulo de Planeacién para impresion de reportes.

Debe tenerse caidado de no sobreescribir los disparadores de Macros utilizados en Excel para
funciones especiales tales como Copiar (CTRL + ¢), Pegar (CT RL + v) o Deshacer (CTRL + z).

Por lo tanto deben utilizarse combinaciones de la tecla SHIFT o las letras que no tengan
asociadas funciones especiales.

Cada Reporte debe contener la toda la informacion de una parto desplegada en la hoja de
cdlculo,

Los disparadores individuales se deben de listar en orden consecutivo de acuerdo a los
nameros de parte y el del reporte colectivo se debe de anadir al final de dicha lista,

! Una Macro de Excel es un programa que ejecuta una serie de comandos al invocar una
combinacién de teclas. Para inds informacion acerca de las Macros de Excel ver la ayuda en

linca del programa Excel o el Manual de Usuario de Excel v3.0.

2 Las teclas CTRL y SHIFT estin situada generalmente en la parte inferior uqunerda del teclado

de la computadora junto a la barra espaciadora.
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A contifmacion se wnestea un cpemplo de b hojes de cdleedo que contionest os disparadores de

Reportes:

R

Ul ot 2

Inprimip |
"Listo"
"Listo"
"Listo"
"Listo"
"Listo"

Figura 7.9.0, Hoja de Catealo de Reportes del Madulo MPS

Al presionar las teclas CTRYL + a se taprime el reporte del producto PT - A -1 La siguiente
fipura muesiva el reporte de dicha parte:

3m

37

Pigiive 792 Reportes del Modulo Mi™
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7.0 CREACION DE GRAFICAS

Las gréficas del SIPM se utilizan como una herramienta para visualizar de mode ripido y fdcil
la informacion de planeacién y simulacion.

e Grificas del Modulo MPS

Las graficas del Médulo MPS proveen una forma de identificar el comportamiento de los
prondsticos de venta y las recepciones plancadas de cada parte con demanda independiente.

A continuacién se muestra una grafica modelo de este tipo:

Recepciones vs Prandstios
PockaioPTAL
50,000 5000
200 4000
000 E i
2000 1 + 000
10,000 | 10,00
0 0
Grifico 7.10.1 Grifico Tipo del Modulo MPS
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o Grificas del Modulo CRP

Las graficas del Madulo CRP en particular proveen la informacion referente a los perfiles de
carga por periodo y por centro de trabajo con el {in de identificar tos periodos en los cuales
existen sobre o bajo cargas de capacidad,

Para la creacion de graficas del Madulo CRP se uliliza la funcién de Excel destinada a cste:
propositod. La informacion que debe de contener cada grafica asi como un ejemplo de cada uno
delos tipos de graficas utilizadas se presenta a continuacién:

Perfil de Carga Centro de Trabajo 1
209
120 g1% 99% g7y, 103%
005 | ey a1 e B
BOY%
60
A0%
20% -
% i
I 2 3 q 5 6 7 8 9 10 1 12 13
Periodos
Crdfico 7.10.2. Grafico Tipo del Mddulo CRP - Porfil de Carga por C(!utrl)‘:lv('e.:i“}e'uﬁ\a‘\‘jz)w T
Perfil de Carga Periodo 2
160% 435
140% - 126%
120% - . )
92%100,‘6 100% g3 00%
100%
80% -
00% -
40%
20% .
0% - { f ' + +
1 2 3 4 5 il
Centros de Trabajo
& Carga dei Centro de Trabajo ggCapacidad del Centro de Trabajo ll

Crdfico 7.10.3, Grfico Tipo del Modalo CRE - Perfil de Ca tga por Perlodo de Plancacion

3 Para obtener mds informacion de la funcionalidad dp Excel destinada para la ereacion de
grificas la ayuda en linea del programa Excel o el Manual de Usuario e Excel v5.0.
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* Grificas del Modulo SIM

Para el Médulo de Simulacion se ulilizan grificas para cada una de las vaviables de salida con el
fin de visualizar en el mismo momento los efectos de las diferentes decisiones de planeacion
sobre las variables bdsicas de desempefio de una empresa de produccion,

A continuacion se muestran las graficas modelo utilizadas por este modulo para cada uno de

los siguientes conceptos:

» Totales de piezas por tipo de parte A, B y C generadas por el S1PM para los datos

iniciales y los del escenario de negocio definido,

Totales de Piezas SIPM vs Escenario

Total C

Total B

Total A

RO R A SR ol

n 1 )

1,000,000 2,000,000 3,000,000 4,000,000 5,000,000 6,000,000

SiPM B EscenarinJ
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o Totales de lotes de produccion o compra por tipo de parte A, B y C generados por el
SIPM para {os datos iniciales y los del escenario de negocio definido,

Total de Lotes SIPM vs Escenario

o ]

Total C

Total B

Total A

i Il }

T T t

1,000 2,000 3,000 4,000

Crifico 7.10.5, Grifico Tipo “del Modulo SIM - Lotes pot Escenario

o Cobertura promedio por tipo de parte A, By C a lo largo de todo el horizonte de
planeacion generada por el SIPM pira los datos iniciales y los del escenario de negocio

definido.

Cobertura Promedio

Tolal C

Total B

Total A

2.00 4.50 6.00 8.00
Cobertura
SIPM g Escenario J

Grafico 7.10.6. Grafico Tipo del Médulo $IM - Cobertura Promedio por Escenario
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o Perfil de carga promedio a lo largo de todo el horizonte de planeacion de cada centro
de trabajo generada por el SIPM para los datos iniciales y los del escenario de negocio
definido,

Varlacién de Perfiles de Carga

w2 L w

Centros de Trabajo
~

0% 20% 40% 60% 80% 100% 120% 140%

l Q/sIPM @ Esveuarbj

Gritfico 7.10.6. Gralico Tipo del Médulo SIM
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8. LINEAMIENTOS DE UTILIZACION DEL SIPM

8.1 CONSIDERACIONES GENERALES

El SIPM es una herramienta que proporciona una sistematizacion estandarizacion de los
pracedimientos de planeacion de la produccién. Sin embargo es necesavio que se actualicen los
datos cada periodo para que la informacion generada sea vilida y confiable.

Dada la naturaleza dindmica del ambiente de manufactura ef SIPM actualiza la fecha de su
periodo mimero 1 cada periodo de planeacion cada periodo (en esta version del SIPM, 1
Periodo de Planeacion = 1 semana). Por lo tanto requicre de actualizaciones semanales (cada
periodo de planeacion) de los datos de inventario, prondsticos y ordenes colocadas ya
confirmadas tanto de produccion (MPS y MRP) como de compra (MRP). En particular en los
Madulos MPS y MRP se requiere eliminar las érdenes colocadas una vez que éstas han sido
entregadas.

Los Médulos de Plancacion contienen hojas de calculo con el detalle y resumen de la
informacion pertinente en cada uno asi como una hoja de célculo para la impresion de reportes.

Los Mdodulos MPS, CRP y SIM cuentan adicionalmente con Graficas para visualizar el
comportamiento de los recursos de manufactura,

8.2 RUTINAS DE CONSOLIDACION

La hoja de cdlculo con el resumen de los perfiles de carga del Médulo CRP consolida los datos
de todas las hojus de cdleulo de cada parte con el detalle de carga de trabajo por periodo de
plancacion, Para que la informacion de ésta hoja de céleulo sea confiable y actual se deberd
realizar para cada periodo Ja suma de los perfiles de carga de todas las partes.

Esta suma consolidada de los perfiles de carga de cada periodo de planeacion se deberd realizar
con la rutina de consolidacion de Excel,

! Para mayor informacion acerca del proceso de consolidacion de Excel ver la ayuda en linea de
la aplicacién o el Manual de Usuario.
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8.3 IMPRESION DE REPORTES

Los reportes de cada Modulo de Plancacion se pueden imprimir de dos  formas:
individualmente o en conjunto.

Dicha Impresion se realiza al ejecutar una combinacion de teclas que principalmente involucran
a la teclas CTRL, SHIFT y una letra del alfabelo (ver apartado 8.2 Creacion de eportes),

Por lo tanto si se requicre imprimir el reporte MPS de la parte PT - A - 1 se ejecutard [a siguiente
secuencia:

¢ Pulsar la tecla CTRL

» Pulsar la tecla a (Sin dejar de pulsar la tecla CTRL)

e Liberar ambas teclas (cuando la rutina de impresion haya iniciado)

En la hoja de cdleulo destinada para los reportes la rutina anterior se indica marcando con una
X enla celda de la columna CTRL e indicando la letra a en la columna Letra como se muestra en

la siguiente figura.

Keportes Ulan VMaestia de Poduccion

try

Nu patte Lhse oin Letra fmprunir
Producto Tecminaa v | . ) P “List(’)"
Producto Termmado A X "Listo"
Producto Terminaau 8 X "Listo"
Prodicta beronoada s X "Listo"
KESUNIEN do foaga o s X ¢ Listo"
TOLIOS Hos Kepoites X f

83.1, Hoja de Célculo de Reportes del Madulo MPS

Para la impresion de todos los reportes (o impresion colectiva de reportes de un Madulo) se
deberd ejecutar el disparador definido para ello al final de la lista de disparadores de reportes.
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8.4 VISUALIZACION DEL DESEMPENO

Como caracteristica de controf ef Madulo DES presenta un resumen de la informacion de fos
indicadores de actuacion de fa empresa.

Existen un indicador para cada uno de los principios de planeacion y control de la produccion:

o Cobertura (para controlar In inversion en inventarios)

¢ Servicio al Cliente (para controlar el desempeiio de fa empresa y del Departamento de
Materiales)

o Capacidad de la planta (para controlar que el flujo de produccion sea constante).

La informacion de este modulo se puede interpretar de la siguionte manera:

o Cobertura: Meses que el inventario actual cubre Ja demanda de ventas o produccion

s Servicio al Cliente: Eficiencia en cnanto a la satisfaccion de  demanda por parte del
Departamento de Produccion o de Comercializacion

« Capacidad: Utilizacion de los centros de trabajo. .

8.5 RUTINAS DE SIMULACION

El Médulo SIM provee una herramienta para analizar la aemnbtlidad de las variables prmupaie«i
que afectan a los recursos de manufactura,

El funcionamiento de este Médulo consiste en compavar los cantidades totales de los programas
de rocopciones, tanto de productos terminados como de materiales, y de los perfiles de
capacidad del "escenario inicial” con un escenario generado al cambiar alguna o varias de las
variables iniciales (por ejemplo los pronésticos o el tamafio de lote).

o ;Qué pasaria si las ventas descendieran 20% en los proximos periodos de planeacién?
» ;Qué efecto tendria en la produccién si un centro de trabajo disminuyera su carga de trabajo
en 50%7?

Para resolver este tipo de preguntas se deben afectar los pardmetro iniciales del Médulo SIM y
después ver los resultado de la variacién en el “escenario SIPM”.

Es importante inicializar las variables para que vl “escenario inicial” s¢a el correcto (todas las
variables iniciales deben estar al 100% de su valor). Para asepurar lo anterior se debe correr la
Macro “Cuadro de Mando” (CTRL + h).
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Una vez que se han inicializado las variables se modifica el pardmetro inicial que se requiera.

Para que kv modificacion afecte a los Modulos de Planeacién es necesario “abrirlos” en el
siguiente orden: MPS, MRP y CRP.

A conlinuacion se revisan los porcentajes de variacion para cada uno de los siguientes
conceptos:

Cantidades tolales de piezas (partes A, By C)
Numero de loles totales (partes A, By C)
Cobertura promedio (partes A, By C)
Perfiles de carga de cada centro de trabajo

Ademds se pueden visualizar los resultado en las grdficas del Médulo (ver apartado 7.10 -
Grilicas SIM).
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9. APLICACION PRACTICA DEL SIPM

La aplicacién prdctica del SIPM se realizard con los datos actuales del laboratorio asi como con

las proyecciones de las ventas de los productos de la familia en estudio,

9.1 MODELO DE DATOS DEL LABORATORIO

9.1.1 POLITICAS

Al aplicar la herramienta SIPM en el laboratorio las politicas que afectan los niveles de
inventario, cobertura y el porcentaje de inventario de seguridad de cada parte, se modifican
para reducir los niveles actuales de existencias.

A continuacién se presentan los datos utilizados en el SIPM referentes a cada uno de los

conceplos anteriores en el Médulo POL:

Clasificacién Cobertura Inventario de
Seguridad
A 1 010
B 2 0.05
C 3 0.00

Cuadro 9.1,1.1, Politicas de Inventario de {a Familia Modelo
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9.1.2 DATOS DE INVENTARIO

Los datos referentes a inventario de las partes y los materiales que conforman la familia de

productos utilizada para la aplicacion prictica del SIPM se muestran a continuacion:

NO. | DESCRIPCION |INVENTARIO |[PRODUCCION| EOQ

PARTE INICIAL EN PROCESO
PT-A -1 [Producto Terminado A -1 135,243 8,000 4,000
PT-A -2 [Producto Terminado A -2 36,542 2,600 2,600
PT-B-1 Producto Terminado B- 1 8,065 4,000 4,000
rr-B-2 Praducto Terminado B - 2 18,497 2,600 2,600
MP-1 Materia Prima 1 2,6(00) 0 1,000
MP-2 Materia Prima 2 3 0 1
MP-3 Materia Prima 3 195 0 50
MP-4 Materia I'rima 4 4,500 0 1,000
ME-E-1  [Material de Empaque £ - 1 7,000 0 2,000
ME-E-2  [Material de Empaque E-2 7,800 0 2,000
ME-E-3 Material de Empaque E .3 9,000 0 2,000
MEE-F-4 Material de Empaque E -4 7,200 0 2,000
ME-F-1  [Material de Empagque F- 1 9,800 0 2,000
ME-F-2  [Material de Empaque I - 2 7,800 0 2000
ME-C-1  [Material de Empaque C - 1 7,050 0 1,500
Mfi-C-2  [Material de Empaque C -2 4,900 1,000
ME-T-1 Matarial de Empaque T- 1 7,000 2,000
ME-T-2  [Materlal de Empaque T -2 18,400 2,000
ME-T-3 Materlal de Empaque T -3 12,800 0 2,000
ME-A-1 Materlal de Empaque A -1 2,10 0 1,000

ME- A -2 |Material de Empaque A -2 4,700 0 1,000

Cuadro 9.1.2.1. Datos de Inventario de la Familia Modelo
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9.1.3 PRONOSTICOS

Los prondsticos de cada una de los productos terminados para el horizonte de plancacion de 12
. . . ‘
periodos se muestran a continuacion:

NO, PT-A -1 PT-A -2 PT-B-1 PT-B-2
PARTE
Descripeian Producto Praducto Producto Producto
Terminado A -1 {Terminado A-2{ Terminado B-1 | Terminado B-2
Perindo 1 26-{ob-96 45,275 36,612 6,381 9119
Poriodo 2 4-mar-96 47 596 30,998 6,456 9,003
Periodo 3 t-mar-96 46,842 26,637 7,102 8,926
Perfodo 4 §8-mar-96 42,150 28,251 6,557 8,949
Petiodo % 25-mar-94 39,624 28,176 7,636 8,730
Periodo 6 1-aby-96 35,194 27 464 7178 8,745
Periodo 7 &-abr-96 37,676 27,185 6,604 8,353
Perfodo 8 15-abr46 35,273 27435 6,066 9,181
Pariodo Y 22-abr-96 34,317 28,978 6,449 9433
Periado 10 29-abr-9%6 373 26,438 6,171 10,264
Perfodo 11 6-may-96 43,719 24,316 6,230 9,849
Periodo 12 13-may-96 43,079 27,925 5,494 9,309
Futuro 50,000 . 25,000 6,000 10,000
TOTAL 484,460 340,414 78,316 109,861

Cradro 9.1.3.1. Prondsticos de fa Familia Modelo

9.1.4 CAPACIDAD DELOS CENTROS DE TRABAJO

La capacidad neta de cada uno de los centros de trabajo utilizados en el Module CRP del SIPM
se muestra en la tabla siguiente:

NO. CENTRO| DESCRIPCION |C APACIDAD POR
PERIODO (HRS)
1 Centro de Trabajo 1 180
2 Centro de Trabajo 2 228
3 Centro de Trabajo 3 216
4 Centro de Trabajo 4 76
5 Centro de Trabajo & [ER)
6 Centro de Trabajo 6 216

Cuadro 9.14.1. Politicas de Inventario de 1a Familia Modelo
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9.2 RESULTADOS SIPM

9.2.1 MPS

La cantidad de piezas planeadas para produccion por el Médulo MPS del SIPM para cada uno
de los productos terminados de la familia a lo largo del horizonte de planeacion y con base en
los datos de las politicas y de inventario se muestran en la siguiente tabla:

CANTIDAD
NO PT-A-1 PT-A-2 PT-B-1 rr-g-2
PARTE:
Descripcion Mroducto Producto Producto Producto TOTAL
Terminado A - 1 [Terminado A- 2{ Terminado B- 1] Terminado B-2]  PERIODO
Backlog, 0 55,350 12,600 16,200 #4,150
Periodo | {B-mar-96 11,700 27,900 7,200 9,900 56,700
Periodo2 | 25-mar-96 41,400 29,250 8,100 9,000 87,750
Perfodo 3 l-abr-96 37,350 27,900 7,200 9,000 81,450
Perfodo 4 B-abr-96 36,000 27450 8,100 9,900 81,450
Perfodo 5 | 15-abr-96 38,700 27,900 7,200 9,000 H#2,800
Periodo 6 22.abr-96 35,550 29,700 8,100 9,900 83,250
Perfodo? | 29-abr-96 31,500 26,550 7,200 9,900 75,150 .
Purfodo 8 f-may-96 3,650 24,750 6,300 10,800 76,500
Periodo 9} 13-may-96 48,150 27,900 7,200 9,900 93,150
Periodo 10 | 20-may-96 38,250 26,550 7,200 9,900 81,900
Perfodo 11 | 27-may-96 50,850 26,100 8,100 11,700 96,750
Periodo 12 [ 3un-96 31,085 27,485 7,269 9,623 75462
Fuluro 10-jun-96 0 0 0 0 0
TOTAL 435,185 384,785 101,769 134,723 1,056,462
Promedio 33,476 29,599 7,828 10,363
Tabla 9.2.1. Resultados de MPS - Plezas Totales para Produccion
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La cantidad de 6rdenes de produccion de los productos terminados se muestra a continuacion:

NUMERO DE ORDENES
NO PT-A-1 PT-A-2 PT-B-1 PT-B-2
PARTE:
Descripeién: Producto Producto Producla Producto TOTAL
Terminado A - 1| Terminado A - 2| Terminado B-1 | Terminado B-2 | PERIODO

Backlog, 0 123 14 18 155
Periodo 1 18-mar-96 26 62 B 11 107
Periodo 2 | 25-mar-96 92 65 9 10 176
Periodo 3 1-abr-96 83 62 8 10 163
Periodo 4 B-abr-96 80 61 9 i 161
Periado 5 15-abr-96 86 62 8 10 166
Porfodo 6 | 22-abr-96 79 66 9 11 165
Periodo 7 | 29-abr-96 70 59 8 11 148
Perfodo 8 | 6-may-Y6 77 55 7 12 151
Perfodo 9 | 13-may-96 107 62 8 I 188
Periodo 10} 20-may-96 85 59 8 1 163
Perodo 11 | 27-may-96 113 58 9 13 193
Perfodo 12| 3Hun-96 (] 61 8 1 149
Fuuro 10-jun-96 0 0 0 0 0

TOTAL 967 732 99 132 1,930

Promedio 81 6] ] i1

Tabla 9.2.2. Resultados de MPS - Ordenes de Produccidn Plancadas
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Las cobertura estimada de cada uno de los materiales calculadas por el Madulo MPS del SIPM
se muestran a continuacion:

COBERTURA
NO PT-A-1 PT-A-2 Pr-B-1 'r-p-2
PARTE:
Deseripeion: | Producto Terminado | Producto Terminado | Producto Terminado | Producto Terminado

A-1 A-2 B-1 B-2

Backlog 0.00 0.00 0.00 0.00
Periodto1 | 18-mar-96 258 101 1.06 1.08
Periodo2 | 25-mar-96 174 1.0 1 1,20
Periodo 3 1-abr-96 1.00 1.04 1.03 1.23
Periodod | B.abr96 1.00 1.0t : 108 L2
Periodo 5 15-ahr-96 100 1.00 1.0 1.17
Periodo 6 | 22.abr-96 100 1.0t 1.07 1.26
Periodo7 | 29-abr-96 1.0t 1.00 1.0 117
Periodo 8 | 6-may-96 1.01 101 1.1 1.23
Periodo9 | 13-may-96 10t 1.01 1.09 118
Periodo 10 | 20-may-96 101 1.00 1.02 1.20
Periodo 11| 27.may-96 1.00 1.0 1.03 123
Perfodo 12| 3-jun-96 1.00 1.0t 108 1.21
Futuro 10-jun-96 0.00 0.00 0.00 0.00
Promedio 1.20 1.01 1.06 - 1.20

Tabla 9.2.3, Resultados e MPS - Cobertura Esttmada
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9.2.2 MRP

La cantidad de piezas plancadas por el Médulo MRP del SIPM para cada uno de los materiales
utilizados en los productos de la familia a lo largo del horizonte de plancacion se muestra en la
siguiente Labla:
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Tabla 9.3.1, Resultados de MRP - Piezas

Las cobertura estimada de cuda uno de los materiales calculadas por el SIPM se muestran a
continuacion:
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Tabla9.3.2. Resullados de MRP - Cobertura Estimada
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9.2.3 CRP

Los perfiles de carga de planeados por el Médulo CRP det SIPM en cada uno de los periodos
del horizonte de planeacion se muestran en la siguiente tabla:
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Tabla 9.4.1, Resultados de CRP - Perfiles de Carga

Los datos de los porcentajes de la capacidad ocupada de cada centro de trabajo por periodo se
muestran a conlinuacion:
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Tabla 94.2, Resultados de MR - Porcentajes de Capacidad Utilizada
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9.2.4 DESEMPENO

El desempenio de los recursos de manufactura en términos de los tres principios bisicos de la
planeacion y control de la produccion se muestran en ol sipuiente orden: primero el desemperio
del inventario (cobertura actual versus la cobertura ABC de cada material); sepundo, el servicio
al cliente (tanto hacia el departamento de produccion como  hacia el departamento de ventas);
tercero, se muestra el porcentaje de fa capacidad utilizada versus la capacidad instalada,

FECHA 25-MAR-96 1. COBERTURA 2. SERVICIO AL CLIEN'TH
Produceion Ventas
No, Parte Descripcion Cobertural Cobedura |Diferencia No. Pzas.; No. Pzas.
ABC Lotes Loles
PT-A -1 Producto Terminado A - 1 34 1.00 2.4 NA NA | 86% 97%
PT- A -2 { Producto Terminado A - 2 1.06 1.00 Q.06 100%  100% | 100% 99'%
PT-8-1 | Praducto Tenninado § - 1 1.79 LO0 079 100%  100% | 100% 98%
PT-B-2 | Producto Terminado 8- 2 226 LO0 12 67%  67% | B8% 9%
MP -} Materia Prima 1 5.59 2,00 3.59 100%  100%
MP-2 Materia Prima 2 57.44 200 55.44 NA NA
MI’-3 Materia Prina 3 76.67 240 74.67 NA NA
MP -4 Materia Primisd 0.00 200 {2.00) NA NA
ME- E-1 | Material de Empaque E- 1 0.20 3.00 (2.80) Y% Yo%
ME - £ - 2 | Material de Empagque E - 2 106 3.00 (1.94) 75%  75%
ME- -3 | Material de Empague B -3 0,25 300 (2.75) 100%  100%
ME - E . 4 | Material de Fmpaque E-4 1. 2005 3.00 17.05 40%  40%
ME - F-1 | Matertal de Empaque F -1 0.05 3.00 (2.95) 93% 93%
ME - F- 2 | Material de Empaque F - 2 1.03 3.00 (1.97) 87%  B7%
ME - C-1 | Material de Empague C- 1 4129 3,00 - 129 90% 90%
ME - (- 2 } Matertal de Empague C- 2 Lo 300 (1.99) #5%  85%
ME. T-1 | Material de Empaque T-1}  1.10 200 {0.90) 93% - 93%
MEF - T-2 | Material de Empaque T- 21 - 1,02 200 {0.98) 9% 0%
ME-T-3 | Material de Empaque T- 3 100 3.00 (2.00) 2% 8%
ME- A -1 [Material de Empaque A~ 11 131 3.00 (1.69) 8% 48%
ME- A - 2 | Material de Empaque A- 2 1.00 3.00 (2.00) % 6%
Tabla 9.5.1. Desempeito de los Recursos de Manufactura - Serviclo al Cliente y Cobertura
Universidad Nacional Auténoma de México
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NO. DESCRIPCION CAP. CAP. CAP. DIF. HRS.| DIF. MENSAGE
CENTRO MAXIMA| SIPM  JUTILIZADA DIAS
1 Centro de Trabujo 1 180 177 120 60 1.67  |Por Utilizar
2 Centro de Trabajo 2 228 b3} 89 139 3.05  [Par Utilizar
3 Centro de Trabajo 3 216 103 158 58 134 [Por Utilizar
4 Centro de Trabajo 4 76 103 100 (24) (1.58) [Por Reprogramar
5 Centro de Trabajo 5 14 215 200 (56) (1.94) |Por Reprogramar
6 Centro de Trabajo 6 216 202 200 16 0.37  {Par Utillzar

Tabla 9.5.2. Desempeiio de los Recursos de Manufactura - Capacidad

i
i
i
i
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9.3 SIMULACION

A continuacién se presentan los resultados del escenario actual del laboratorio y la simulacién

de dos escenarios, uno optimista y otro pesimista,

Los escenarios pueden combinar una serie de variaciones en cada una de las variables, sin
embargo para cjemplificar mejor el uso del SIPM solo se ha variado el valor de los pronésticos
un 25% para generar los escenarios Lanto oplimista como pesimista.

9.3.1 ESCENARIO ACTUAL

Para el escenario generado por los pardmelros iniciales (o al 100% de su valor) se muestra el
cuadro de mando con los valores iniciales de las variables de simalacion del SIPM. A este

cuadro corresponden las resultados actuales.

CUADRO DE MANDO | ESCENARIO
EOQ 100%
% Inventario de Seguridad 100%
Prondsticos 100%
Capacidad Instalada 100%

Tabla 9.6.1.1. Cuadro de Mando - Fscenario Actual
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Los resultados de planeacion del SIPM se muestran en la siguiente tabla:

Fuacultad de Ingenieria

CANTIDADES TOTALES PZAS. SIPM ESCENARIO DIFERENCIA VARIACION
Tatal A 980,474 980,474 0 100.00%
Total B 1,949,108 1,949,108 [\ 100.00%
Tolal C 5,068,238 5,068,238 0 100.00%

No. Lotes Totales SiPM Fscenarlo Diferencia Variacion
Total A 328 328 0 100,00%
Total B 1,120 1,120 [\ 100.00%
Tatal C 3,754 3,754 Q 100.00%
Coberturas Promedio SIPM Escenario Diferencia Variacidn
Total A 123 1.23 0.0 100%
Total B 740 740 0.00 100%
Total C 122 122 0.00 100%
PERFILES DECARGA
No. Centro Descripcion SIPM Escenarlo Diferoncia - Varlacion
1 Centro de trabajo 1 92% 92% 0% 100%
2 Centro de trabaja 2 10% 10% 0% 100%
3 Centro de trabajo 3 44% 44% 0% T1H00%
-4 Centra de trabajo 4 124% 124% . 0% 100%
5 Centro detrabajo 5 140% 140% 0% 100%
6 Centro de trabajo 6 95% 95% . 0% 100%
Tabla 9.6.1.2. Resaltado de Simulacion Escenario Actual
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9.3.2 ESCENARIO OPTIMISTA

En el cuadro de mando del Médulo SIM se ha aumentado un 25% la variable Prondsticos para
generar el escenario optimista:

CUADRO DEMANDO | ESCENARIO
EOQ 100%
% inventario de Seguridad 100%
Prontsticos 1.25%
Capacidad Instalada 100%

Tabla 9.6.2.1. Cuadro de Mando - Escenario Oplimista

Los resultados de planeacion del escenario optimista del SIPM se muestran en la siguiente tabla:

Fucultad de Ingenieria

CANTIDADES TOTALES PZAS. CHY ESCENARIO DIFERENCIA VARIACION
Total A 980,474 1,285,975 305,502 131.16%
Tolal B 1,949,108 2,461,080 -541,973 126.27%
Tolal C 5,068,238 6,406,163 -1,337 925 126.40%

No. Lotes Totales SIPM Escenario Diferencia Varlacién
Total A 328 424 -95 129.06%
Total B 1,120 1,415 -295 126.36%
Total ¢ 3,754 4,740 987 126.29%
Coberturas P'romedio SiPM Escenario Diferencia Variacién
Tolal A 1.3 1.16 0.07 4%
Total B 740 6.07 1.33 82%
Total ¢ 1.22 1.05 ‘ 0.17 86%
PERFILES DECARGA
No. Centro Descripeion SIPM Lgcenarlo Diferencia Varlacién
1 Centro de trabajo 92% 129% -37% 140%
2 Centro de trabajo 2 10% 2% -13% 224%
3 Centro de trabajo 3 44% 66% -22% 1 151%
4 Centro de trabajo 124% 187% -63% 151%
5 Centro de trabajo 5 140% 191% -51% 136%
6 Centro de trabajo 6 95% 129% -35% 137%
Tabla 9.6.2.2. Resullado de Simulacion - Escenario Optimista
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9.3.3 ESCENARIO PESIMISTA

En el cuadro de mando del Médulo SIM se ha disminuido un 25% la variable Pronésticos para
generar el escenario pesimista:

CUADRO DE MANDO | ESCENARIO
EOQ 100%
% Inventario de Seguridad 100%
Prondsticos 0.75%
Capacidad Instalada 100%

Tabla 9.6.3.1. Cuadro de Mando - Escenarlo Pesimista

Los resultados de planeacién del escenario optimista del SIPM se muestran en la siguiente tabla:

CANTIDADES TOTALES PZAS. SIPM BESCENARIO DIFERENCIA VARIACION
Total A 980,474 693,000 287,474 70.68%
Total B 1,949,108 1,423,035 526,073 73.01%
Total C 5,068,238 3,663,075 1,405,163 72.28%

No. Lotes Totales SIPM Escenario Diferencia Variacion
Total A 328 207 91 7227%
Total B 1,120 817 303 72.94%
Total C 3,754 2,N7 1,037 72.38%
Coberturas Promedio SIPM Escenario Diferencia Variacion
Total A 1.23 1.38 : -015 112%
Total B 740 1104 : -364 149'%
Total C 1.22 1.28 -0.06 105%
PERFILES DE CARGA
No. Centro Descripeldn SIPM Escenario Diferencia Variacion
1 Centro de trabajo 1 92% 64% 28% 70%
2 Centro de trabajo 2 10% 5% 5% 52%
3 Centro de trabajo 3 4% 29% 15% 67%
4 Centro de trabajo 4 124% 83% 41% 67%
5 Centro de \rabajo 5 140% 102% 8% 73%
6 Centro de trabajo 6 95% 68% 26% 7%

Tabla 9.6,3.2. Resultado de Simulacién - Escenario Pesimista
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CONCLUSIONES

Resultados Cuantitativos y Cualitativos

Hay muchas maneras de medir y elegir niveles de servicio y cada una tiene ventajas y
desventajas.  La aplicacion de cualquier particular medida debe ser selectiva y plena de
entendimiento de la naturaleza del ambiente de la operacién. Este entendimiento incluye las
caracteristicas del inventario como lambién el ambiente competitivo. El principio del ABC en
sastar esfuerzos de acuerdo con el valor y la importancia que debiera también ser aplicaclas en
estas arreas. El coslo y confiabilidad de oblener dalos como para comparar el beneficio debe
también ser considerado.

Finalmente, ol nivel de servicio escogido y el método usado para medir y registrar desempefios
debe dar alguna indicacion de las causas para corregir pasos que pueden ser tomados para
mejorar,

o Cobertura Planeada

La cobertura promedio (0 las existencias plancadas de inventario) al finalizar el primer
horizonte de planeacion en el cual es utilizado el SIPM descienden en 70%. Por lo tanto, el
ahorro en invenlarios es muy significativo (ver Anexo 12; Cobertura SIPM vs Ao Anlerior).

La cobertura plancada tanto de los productos terminados como de los materiales se estabiliza
en un periodo de planeacion a partir del segundo o tercero. Esto se debe a que en los primero
periodos se utilizan las existencias actuales para cubrir la demanda pronosticada utilizando el
inventario aclual. Una vez que el inventario obtiene un nivel adecuado (ver Politicas de
Planeacion en el apartado 9.1) el SIPM coloca las 6rdenes de produccion o de compra, a través
del MPS o el MRP respectivamente, para cubrir la demanda pronosticada exclusivamente.

Recepeiones vs Prondsticos
Productn PTAL
50,000 - 5 = 150,000
40,000 1 40000
30.000 | 30.000
20,000 | 20,000
10,000 10,000
0 t t ~+ 0
1 2 3 4 5 6 7 b 9 0 n 7]
Periods
{;iM)grmnA de Recepciws —4-- Proiteticos
Grafico Conclusiones 1. Recepciones vs Irondsticos
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Las coberturas de todos los materiales se reducen en cada uno de los casos y el sistema los
estabiliza en un periodo de planeacién en promedio eliminando todo el inventario innecesario y
sentando las bases para operar bajo un esquema similar al JIT. Adicionalmente los porcentajes
de érdenes con faltantes de materia prima o material de empaque se reducirian notablemente,

o Capacidad de la Planta

Los perfiles de carga generados por el MPS muestran que los Centros de Trabajo 4 y 5 tendran
que utilizarse con sobrecarga la mayor parte del horizonte de planeacién lo cual permite
anticipar una reprogramacion de érdenes, una asignacion de prioridades o una maquila para los
periodos en los que se requiera (ver Grafico: Perfil de Carga Centro de Trabajo 4). Por lo tanto
se estima que los faltantes debidos tanto a capacidad como a materia prima y material de
empaque disminuirfan significativamente (ver apartado 4.1 El problema de planeacion en el
Departamento de Materiales). '

Perfil de Carga Centro de Trabajo 4
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Grifico Conclusiones 2, Perfil de Carga Centro de Trabajo 4

Ademds se espera reducir el porcentaje de 6rdenes con faltantes debido a la capacidad de la
planta al minimo (esto evitard que los costos de mano de obra por horas extra se reduzcan).
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Grafico Conclusiones 3, Perfil de Carga Centro de Trabajo 5

o Servicio al Cliente

Los porcentajes de devoluciones y facturacion (ver apartado 4.2. El problema del Servicio al
Cliente) al solucionarse los problemas de faltantes tanto de materlales como de capacidad se
modificardn en el corlo plazo (menos de 6 meses). Esto implicard que las ventas se podrin
recuperar y que se podrd empezar a crecer en el mediano plazo (1-2 afios).

o Comenturios sobre las Medidas de Desempeiio

Es importante hacer notar que se deben establecer medidus de desempetio de corto plazo y
ajustarlas posteriormente con base en la actuacion de las iniciativas de plancacion para que el

SIPM funcione dptimamenle.

Ademds se debe tener en cuenta el porcentaje de devoluciones y cancelaciones como una
medida indirecta de la efectividad de la administracion de los recursos de manufaclura,
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Implicaciones del Desarrollo del SIPM en una Empresa

El equipo de trabajo para desarrollar la aplicacion SIPM se estima en 3 personas tiempo
completo por un periodo que dependerd del niumero de partes que maneje la empresa. Las fases
que incluye la implementacion son:

* Diagnostico de la situacion de la empresa
o Analisis de informacion

¢ Diseiio del sistema

¢ Desarrollo del sistema

o Implantacién

o Prucbas

¢ Ajustes

¢ Entrenamiento

El equipo de cémpulo necesario para desarrollar ¢ implementar ¢l SIPM tiene un costo actual
entre 1500 y 2000 délares. Ademds la estructura de personal del laboratorio no cambid
radicalmente, sin embargo, existirdn nuevas funciones para realizar la gestion que implica el
nuevo sistema y que deberdn ser analizadas para determinar a los responsables.

Al implantar un sistema nuevo en una organizacion se debe tomar en cuenta gue existird un
cambio en la forma de gestionar los recursos materiales, 1o cual implicard un entrenamiento
tanto prdctico (manejo de PC y los programas de software comunes), como tedrico ( principios
fundamentales de Planeacion y Control de la Planeacion) para los integrantes de planeacion.

Es importante también que la Gerencia apoye directamente el desarrollo y la implantacion del
Sistema para disminuir los riesgos y desviaciones entre la situacién actual y la propuesta.

La personalizacion del sistema a las necesidades de la empresa (el ajuste de las funcionalidades
del SIPM a caracteristicas propicias de una empresa) requerird un esfuerzo de la Gerencia pero
principalmente del personal de planeacion.

El involucramiento del personal de planeacion para que se comprometa con el SIPM y lo adopte
como la herramienta que le facilitard la gestion de recursos de manufactura y lo ayudard a
controlarlos més efectivamente es vital para el éxito de su desarrollo ¢ implementucion.
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Estos deberdn estar conscientes de que ¢l SIPM tiene limitaciones y que sélo es una herramienta
slar |

y no la solucion si no se apoya con un plan de accién que genere nuevos procesos mids

orientados hacia el negocio.

Sesiones para comunicar claramente los objelivos a los integrantes del drea, asi como definir a
cada uno sus responsabilidades son actividades clave para asegurar el éxito del SIPM,

Ademas para que el SIPM genere informacion de calidad que pueda ser utilizada en la toma de
decisiones de plancacion es importante que la informacion inicial o de base también sea de
calidad,

Como sugerencias de otras fases una vez que el SIPM estd instalado y funcionando
correctamente se encuentran: la creacién de una interface con los sistemas contables o una conel
departamento de ventas o compras para afiadir mas valor a las actividades del laboratorio.

Conclusiones Finales

¢ El Sistema Integrado de Planeacion de Manufactura (SIPM)es una herramienta sencilla pero
poderosa que facilita y racionaliza los recursos de manufactura de una micro o pequeia
empresa efectivamente sin realizar una gran inversion.

o Ademds provee una base solida para que las empresas gestionen sus recursos con una
metodologfa estructurada que les permitird identificar las decisiones correctas y desechar
aquellas que no aporten soluciones al negocio.
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ANEXOS

ANEXO L
ANEXO 1L
ANEXO 1IL
ANEXO 1V.
ANEXO V.
ANEXO VL.
ANEXO VIL
ANEXO VIIL
ANEXO IX
ANEXO X.
ANEXO XI
ANEXO XIL

Distribucion de Empresas Mexicanas por Tamaiio

Tarjeta Viajera

Porcentaje de Ordenes de Produceion Colocadas vs Entregadas
Servicio al Cliente

Cobertura

Fallantes debidos a Capacidad

Cilculos de Variaciones

Faltantes debidos a Materia Prima o Malerial de Empaque
Cobertura real vs Politicas: Productos Terminados
Cobertura real vs Politicas: Materias Primas

Cobertura real vs Politicas: Material de Empaque
Cobertura del SIPM vs Afio Anterior
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ANEXOS
ANEXO L DISTRIBUCION DE EMPRESAS MEXICANAS POR TAMANO
Criterios de Clasificacion *

Tipo No de Ventas Netas: No de Porcentaje
impresa Empleados Méximas al aflo - ~ Industrias | del Total -
Micro Oals N$900,000 99,279 80.47%

Pequeiia 16 100 N$9,000,000 18,663 15.13%
Mediana 1012250 N$20,000,000 3,164 2.56%

Gran Mis de 250 Mas de N$20,000,000 2,270 1.84%

TOTAL 123,376 100.00%

Mediana Industria  Gran Industria
3% 2%

Pequefia Industria
15%

Microindustria
80%
Fuente: Diario Oficial de la Federacion (3 de diciembre de 1993)

Direccion General de la Industria Mediana, Pequeia y de Desarrollo Regional, con datos det
IMSS.
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ANEXOS
ANEXO IL TARJETA VIAJERA
Labaratorio Quimico S, A, de C. V.,
No Parte Descripcion Uso;
CC. C. P
Consumo Minimo Maximo:
Mensual; :
Unidad de
Medida:
No. Parte | tech | Canticlad] Para |Autorizacion] ProveedorjCost | Fecha Yecha | No, Pedido |Observaci
aPadir ) Fecha o | Colocado | Recibido ones
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ANEXOS

ANEXO I1L, PORCENTAJE DE ORDENES DE PRODUCCION COLOCADAS VS
ENTREGADAS

Datos que soportan a las graficas del apartado 3.21: % Ordenes Produccion: Surtidas vs
Entregadas en Tiempo

o Grifica 32.1.1. Producto; PT-A - 1

ARO-2 ARNO-1
NO.LOTES o.r. ATIEMPQ/ | NOLOTES O.p. A TIEMPO/
COLOCADAS SURTIDOS COLOCADAS SURTIDOS

Ene 18 19 94.74% 2 26 Y231%
Fob 17 i7 100.00% 3 25 92.00%
Mar 14 14 100.00% 22 3 95.65%
Abr 1L 15 93.33% 19 19 100.00%
May 10 11 Y0.91 % IS 17 88.24%
Jun 10 I 90.91% 14 15 93.33%
Jul 1 12 91.67% 12 14 85.71%
Ago 9 10 90.00% 8 100.00%
Sep 6 6 100.00% 7 87.50%
Oct 14 15 93.33% 14 15 93.33%
Nov 19 19 100,00% 10 12 #3.33%
Dic 10 1 %0.91% 15 16 9.75%
Total 152 160 95.00% 183 198 92.42%

Cuadro con Datos del Grifico % Ordenes Produccion: Surtidas vs Entregadas en Tiempo Producto: PT- A - 1

Universidad Nacional Auténoma de México

Facultad de ugenieria

Pag: 176



Yistesa lutegeado de Planeacion de Mauufactura

o ANEXOS
o Grifica 3.2.1.2. Producto: 1’ - A - 2
AR -2 ARO-1
NO.LOTES Q.. ATIEMPO/ | NOLOTES oPp. A TIEMPO/
COLOCADAS | SURTIDOS COLOCADAS | SURTIDOS
Ene 29 29 10000% 26 28 92.86%
Feb 17 17 100.00% 16 17 94.12%
Mar 15 17 88.24% 14 14 100.00%
Abr 1 12 91.67% 17 18 94.44%
May 16 17 94.12% 13 14 492.86%
Jun 16 17 94.12% 14 15 93.33%
Jul 17 17 100.00% 16 17 94.12%,
Ago 16 16 100.00% 14 15 9333%
Sep 12 12 100.00% 15 16 93.75%
Oct 1 1 84.62% 9 ) 10000%
Nov 15 16 93.75% 14 14 100.00%
Dic 7 8 87.50% 8 9 85.89%
Total 182 191 95.29% 176 186 9462%

Cuadro con Datos del Gritfico % Ordenes Producclon: Surtidas vs Entregadas en Tiempo Producto: PT-A -2
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ANEXOS
» Grifica 3.2.1.3. Producto: PT - B- 1
ARNO-2 ARO-1
NO.LOTES o.p. ATIEMPO/ | NO.LOTES o ATIEMPO/
COLOCADAS | SURTIDOS COLOCADAS | SURTIDOS
Ene 2 2 100.00% 2 2 100%
Feb 2 2 100.00% 2 2 100%
Mar 2 2 100.00% 2 3 67%
Abr 3 4 75.00% 2 3 67%
May 3 4 75.00% 2 3 67%
Jun 2 3 66.67% 2 3 67%
Jul 2 3 66.67% 2 2 100%
Ago 2 a 66.67% 1 2 50%
Sep 2 2 100.00% 2 2 100%
Ot 2 2 100.00% ! 2 50%
Nov 2 2 100,00% 1 2 50%
Dic 1 1 100.00% 2 2 100%
Total 25 30 8333% 21 28 75%

e Grifica 3.2.1.4, Producto: PT - B -2

Cuadro con Datos del Grafico % Ordenes Produccion: Surtidas vs Entregadas en Tiempo Producto: PT- B - 1

ANO-2 ANO -1
NO.LOTES Q.p. ATIEMPO/ | NOLOTES o.p. A TIEMPO/
COLOCADAS | SURTIDOS COLOCADAS | SURTIDOS
Ene 4 4 100.00% 5 5 100.00%
Feb 6 6 100.00% 5 6 83.33%
Mar 3 4 75.00% 5 5 100.00%
Abr 5 [ 83.33% 5 5 100.00%
May 6 6 100.00% 4 5 80.00%
Jun 5 5 100.00% 3 3 100.00%
jul 4 5 80.00% 6 7 8571%
Ago 5 5 100.00% 5 5 100.00%
Sep 6 7 85.71% 4 5 80.00%
QOct 7 7 100.00% 6 7 8571%
Nov 4 5 80.00% 5 6 83.33%
Dic 5 6 83.33% 2 3 66.67%
Total &0 66 90.91% 55 62 88.71%

Cuadro con Datos del Grifico % Ordenes Produccion: Surtidas vs Entregadas en Tiempo Producto: PT- B-2
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} . ANEXOS
ANEXO IV, SERVICIO AL CLIENTE
Datos que soportan a las gralicas det apactado 3.2.2: Servicio al Cliente,
¢ Grifica 3.2.2.1 Producio: PT-A -1
ANO.2 ARO-1
PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL | PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL
CLIENTE CLIENTE
Ene 82,350 68,500 83.18% 82,350 68,500 83.18%
Feb 77,250 05,381 BL64% 77,250 65,381 84.64%
Mar 72,50) 71410 98.50% 72,500 71410 9B.50%
Abr 63,25() 50,315 79,56% 63,250 50,315 79.55%
May 59,870 46,540 77.704% 549,870 46,540 77.74%
Jun 46,120 M775 7540% 46,120 34,775 7540%
Jul 59,680 49,173 82.39% 59,680 49,173 82.39%
Ago 52,100 32,928 63.20% 52,100 32,928 63.20%
Sep 39,500 34,348 86.96% 39,500 3348 86.96%
Oct 41,200 39,560 96.02% 41,200 39,560 96.02%
Nov 88,500 80,309 90.74% 88,500 80,309 90.74%
Dic 55,900 18,874 87.43% 55,900 48,874 87.43%
Total 738,220 622,113 83.81% 738,220 622,113 83.81%
Cuadra con Patos del Gratico Servicio al Cllente Producto: PT-A - 1
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ANEXO0S
o Grifica 3.2.2.2, Producto: PT-A -2
ARO-2 ANO -1
PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL
CLIENTE CLIENTE

Enc 52,350 39,043 74.58% 45,200 33,281 73.63%

Feb 49,800 45,381 91.13% 35,500 29,865 84.13%

Mar 39,500 28,397 71.89% 40,600 28,696 70.68%

Abr 44,660 37,113 83.10% 38,600 3,876 82.58%

May 36,700 33,587 91.52% 40,500 28,769 71.03%

Jun 40,500 33,359 82.37% 33,900 27,593 81.40%

Jul 139,700 33,230 83.70% 32,700 29,067 88.89%

Ago 38,900 32,928 81.65% 35,600 31,875 89.51%

Sap 43,200 37,338 8643% 35,900 25,875 72.08%

Oct 35470 31,458 88.69% 25,500 22,531 88.36%

Nov 34,890 24,871 71.29% 38,800 28,549 73.58%

Dic 41,390 35,737 86.34% 30,869 25431 82.38%

Total 497 060) 412,443 82.97% 433,669 343,408 79.86%

Cuadro con Datos del Gréfico Servicio al Cliente Producto: PT- A -2
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ANEXOS
o Grdfica 3.2.2.3. Producto: PT-B - 1
ARO-2 ANO-1
PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL § PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL
CLIENTE CLIENTE

Ene 11,500 9,637 83.80% 8,962 6,587 73.50%
Feb 9,500 8,352 87.92% 7,650 6,987 91.33%
Mar 12,340 10,973 88,93% 8,520 7,154 83.97%
Abr 10,690 8,257 77.24% 7,560 6,986 92.41%
May 16,580 13472 81.25% 9,048 7,165 79.19%
Jun 13,740 11,117 8091% 9,125 6,839 74.95%
Jul 11,980 8,790 73.37% 8,010 6,795 84.83%
Ago 8,506 6,320 74.30% 7,564 6,278 83.00%
Sep 9,840 8,630 B7.70% 7,640 6,176 81.26%
Qct 8,460 7429 87.81% 6,874 5128 74.60%
Nov 9,800 8,750 89.29% 7,929 5487 69.20%
Dic 6,500 4,950 76,15% 7,325 5,398 73.69%
Total 129,436 106,676 82.39% 96,167 76980 80.16%

Cuadro con Datos del Grifico Servicio al Cliente Producto: PT-B- 1
o Grifica 3.2.2.4. Producto: PT-B -2

ANO-.2 ANO-1
PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL |  PEDIDOS FACTURA SERVICIO AL
CLIENTE CLIENTE

Ene 9,500 8,118 85.45% 8,300 6,785 81.75%
Fob 15,650 12,832 81.99% 13,230 9,748 73.68%
Mar 11,200 9,526 85.05% 10,560 8,907 84.35%
Abr 11,380 10,470 92.M% 9,621 7,568 78.66%
May 13,000 10,835 83.34% 9,853 8,254 83.77%
Jun 12,700 10,219 8047% 10,852 7,943 73.19%
Jul 12450 8,790 70.60% 10,208 8,675 84.98%
Ago 13,600 11,727 86,23% 11,567 8321 71.94%
Sep 14,125 13,200 93.45% 12,99 9,743 74.97%
Oct 18,000 15463 8591% 15,002 10,675 71.16%
Nov 13,100 12,689 96.86% 10,541 8,964 85.04%
Dic 12,300 12,010 97.61% 12,654 9478 74.90%
Total 157,005 135,879 86.58% 135,384 105,061 78.20%

Cuadro con Datos del Grifico Servicio al Cliente Producto: PT' - B-2
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ANEXOS
ANEXO V. COBERTURA
Datos que soportan a las grificas del apartado 3.23 : Cobertura
e Grificn 3.2.3.1. Producto: PT-A - 1
ARO-2
PRONOSTICO | INVENTARIO | PRODUCCION PEDIDOS COBERTURA
Backlog 41,378
Ene 62,329 44,878 72,000 82,350 0.81
Feb 57,607 47497 68,000 77,250 0.77
Mar 68,545 32,087 56,000 72,500 0.76
Abr 63,285 37,772 56,000 63,250 0.77
May 51,366 31,232 40,000 59,870 077
Jun 41,016 36,457 40,000 46,120 0.85
Jut 37,552 31,284 44,000 59,680 079
Ago 41,768 34,356 36,000 52,100 0.77
Sep 35,488 24,008 24,000 39,500 077
Oct 36,587 40,448 56,000 41,200 0.74
Nov 66,68 36,139 76,000 88,500 073
Dic 70,756 27,265 40,000 55,900 0.70
Total 52,749 464,801 608,000 738,220 077

Cuadro con Datos del Grifico Cobertuwra Producto PT- A -1
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ANEXOS
ARO -1
PRONOSTICO | INVENTARIO| PRODUCCION PEDIDOS COBERTURA
Backlog, 27,265
Ene 52,818 51,265 96,000 72,000 095
Feb 57,706 73,165 92,000 70,100 114
Mar 56,117 96,165 88,000 05,000 145
Abr 46,239 117,165 76,000 55,000 1.79
May 40,921~ 128,165 60,000 49,000 2,20
Jun 31,596 146,165 56,000 38,000 2.46
Jul 36,821 149,165 48,000 45,000 2.53
Apo 31,761 140,665 32,000 40,500 2,58
Sop 29,750 137,243 28,000 31,422 2.81
QOct 28,498 158,243 56,000 35,000 229
Nov 49,512 120,243 40,000 78,()00 1.57
Dic 48,195 135,43 60,000 45,000 206
Total 42,497 1,480,158 732,000 624,022 ¢ 1.99
Cuadro con Datos del Gréfico Cobertura Producto PT - A - 1
e Griifica 3.2.3.2. Producto: PT - A - 2
ARO-2
PRONOSTICO | INVENTARIO | PRODUCCION PEDIDOS COBERTURA
Backlog 44,189
Ene 41,629 68,946 63,800 52,350 1.1
Feb 41,968 60,965 37400 49,800 114
Mar 43,750 65,568 33,000 39,500 1.21
Abr 38,085 52,634 24,200 14,660 1.11
May 36,119 54,268 35,200 36,700 1.20
Jun 36,274 56,109 35200 40,500 1.15
Jul 37,017 60,278 37,400 39,700 .20
Ago 38,06t 62,550 35,200 48,900 121
Sep 40,289 51,612 26,400 43,200 L13
Oct 35712 44,354 24,200 35470 117
Nov 29,119 52,483 33,000 34,890 115
Dic 32,645 32,146 15400 41,390 0.86
Total 37,806 706,123 400,100 497 060 1.4
Cuadro con Datos def Grifico Cobertura Producto PT- A -2
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ANEXOS
ARO-1
PRONOSTICO [ INVENTARIO | PRODUCCION PEDIDOS COBERTURA

BACKLOG 32,146

Ene 47,217 37,654 57,200 45,200 LIt

Feb 35,397 38,769 35,200 35,500 1.18

Mar 26,218 33,287 30,800 40,600 0%

Abr 29614 39,876 37,400 38,600 1.04

May 29,458 35,769 28,600 40,500 - 100

Jun 27,957 33,278 30,800 33,900 109

Jul 27,370 37,659 35,200 32,700 1.13

Ago 27,897 31,876 30,800 35,600 103

Sep 31,145 19,876 33,000 35,900 1.05

Oct 25,799 33,765 19,800 25,500 1.27

Nov 21,331 38,765 30,800 38,800 0.95

Dic 28,928 36,542 17,600 30,869 0.93

Total 29,861 469,262 387,200 433,669 1.06

Cuadro con Datos del Grifico Cobertura Producto PT- A~ 2
Universidad Nacional Auténoma de México Pdg: 184

Facultad de Ingenieria



Sistema Integrado de Planeacion v Manufactura

ANEXOS
. Grriﬁca 3.2.3.3. Producto: PT-B - 1
ARQ-2
PRONOSTICO | INVENTARIC) | PRODUCCION PEDIDOS COBERTURA
Backiog 7,721
Ene 6,730 6,084 8,000 11,500 0.79
Feb 8,310 5,732 8,000 9,500 0.82
Mar 7 ,7(3&} 2,759 8,000 12,340 0.65
Abr 8,756 6,502 12,000 10,690 0.74
May 9,310 5,030 12,000 16,580 0.67
Jun 11,133 1914 8,000 13,740 0.56
Jul 9,400 1,124 8,000 11,980 049
Ago 8,052 2,804 S,OQO 8,506 0.62
Sep 6,251 2,174 8,000 9,840 0.62
Ot 7,560 2,745 8,000 8,460 06l
Nov 8,195 1,995 8,000 9,800 0.63
Dic 7,201 1,045 4,000 6,500 0.40
Total 8,363 47,627 100,000 129,436 0.63
Cuadra con Datos del Grafico Cobertuca Producto PT-B -1
ARO-1
PRONOSTICO| INVENTARIO | FRODUCCION PEDI DOS ) COBERTURA
Backlog 1045
Ene 6,564 v 2458 8,000 8,962 0.58
Feb 6,722 A 8,000 7,650 0.66
Mar 8,082 4,317 8,000 8,520 074
Abs 6,934 533 8,000 7,560 073
May 9,205 6,166 8,000 9,048 0.77
Jun 8,226 7327 8,000 9,125 0.88
Jul 7,033 8,532 8,000 8,010 1.10
Ago 5,901 6,254 4,000 7,564 0.88
Sep 6,708 8,078 8,000 7,600 1.04
Qct 6,122 6,950 4,000 6,874 092
Nov 6,245 5463 4,000 7,929 0.87
Dic 4,696 8,065 8,000 7325 0.95
Total 6,898 73,455 . 84,000 96,167 0.84
Cuadro con Datos del Grafico Cobertura Producto PT - B -1
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ANEXOS
o Grifica 3.2.3.4 Producto: PT-B - 2
ANO-2
PRONOSTICO| INVENTARIO | PRODUCCION | PEDIDOS COBERTURA

Backlog 6437

Ene 9,239 7,119 8,800 9,500 0.82

Feb 9,191 7488 13,200 15,650 078

Mar 10,309 4,562 6,600 11,200 073

Abr 8,159 5,091 11,000 11,380 077

May 8,742 7457 13,200 13,000 0.83

Jun 9,110 8,238 11,000 12,700 084

Jul 9.292 8,248 8,800 12,450 0.81

Ago 8,678 7,520 11,000 13,600 0.82

Sep 9,863 7,520 13,200 14,125 083

Oct 10,988 7457 15,400 18,000 072

Nov 13,736 3,568 8,800 13,100 0.65

Dic 11,721 2,558 11,000 12,300 0.65
Tolal 9,981 83,264 132,000 157,005 0.77

Cuadro con Datos del Grafico Cobertura Producto PT - B~ 2
ANO-1
PRONOSTICO| INVENTARIO | PRODUCCION | PEDIDOS COBERTURA

Backlog 2,558

Ene 9,560 6,773 11,000 8,300 0.77

Feb 9317 8,025 11,000 13,230 0.79

Mar 9,155 10,118 11,000 10,560 0.96

Abr 9,204 13,550 11,000 9,621 115

May 8,741 14,096 8,800 9,853 1.20

Jun 8,774 12,753 6,600 10,852 1.10

Jul 7,948 17,278 13,200 10,208 1.30

Ago 9,691 19,957 11,000 11,567 1.30

Sep 10,222 19,014 8,800 12,99 115

Oct 11,972 21,539 13,200 15,002 123

Nov 11,097 23,575 11,000 10,541 159

Dic 9,962 18,497 4,400 12,654 125
Total 9,644 187,738 - 121,000 135384 115

Cuadro con Datos del Gréfico Cobertura Producto PT - B+ 2
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ANEXOS

ANEXO VL. FALTANTES DEBIDOS A CAPACIDAD

Datos que soportan a las grdficas del apartado 4.1. El Problema de Planeacion en el
Departamento de Materiales,

% FALTANTES EN O.P. DEBIDOS A CAPACIDAD
ARO -2 (ANO PASADO)
Periodo PT-A-1 PT-A-2 PT-B-1 PT-B-.2
Ene 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Feb 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Mar 0.00% 1.08% 357% 0.00%
Abr 6.67% 0.00% 3.57% 0.00%
May 9.09% 0.00% 3.57% L61%
Jun 9.09% 0.00% 0.00% 0.00%
Jul 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Apo 0.00% 0.00% 3.57% 0.00%
Sep 0.00% 0.00% 0.00% 1.61%
Oct 0.00% 054% 357% 0.00%
Nov 0.00% 0.00% 357% 0.00%
Dic 0.00% 054% 0.00% 1.61%
ARO -1 (ANO PASADO)
Perlodo PT-A-1 PT-A-2 PT-B-1 PT-B-2
Ene 8% 1% 0% 0%
lFeb 4% 0% 0% 0%
Mar 0% 0% 4% 0%
Abr 0% 0% 4% 0%
May 0% 0% 4% 2%
Jun 7% 1% 0% 0%
Jul 7% 1% 0% 0%
Ago 0% 0% 4% 0%
Sep 13% 0% 0% 2%
Oct 0% 0% 4% 0%
Nov 17% 0% 1% 0%
Dic 0% 1% 0% %

Cuadro con Coberturas de Producto Terminaclos
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ANEXOS
ANEXO VII. CALCULOS DE VARIACIONES
Calculos de variaciones entre los afos -2y -1.
e Producto: PT-A -1
PEDIDOS | PEDIDOS | %PEDIDOS {FACTURACI |FACTURACI (% FACT. ANO
ARO -1 ANO 2 vs~1] ONARO-2 [ ON ANO-1 -1
aifio ~2
82,350 72,000 87% 68,500 62,856 92%
77,250 70,100 91% 65,381 53,296 82%
72,500 65,000 %0% 71410 52,439 73%
63,250 55,000 87% 50,315 44,397 88%
59,870 49,000 82% 46,510 35439 76%
46,120 38,000 82% 34,775 32,654 94%
59,680 45,000 75% 49,173 37,654 77%
52,100 40,500 78% 32,928 31,765 96%
39,500 31422 80% 34,348 23,769 69%
41,200 35,000 85% 139,560 29,786 75%
88,500 78,000 88% 80,309 58,227 73%
55,900 45,000 81% 48,874 37,860 77%
738,220 624,022 85% 622,113 500,142 80%
Cuadro con Datos de Producto Terminado PT- A - 1
PERIODO | CANC, ARO -2 | CANC. ARO-1| % CANC. |DEV.ARO-2{DEV.ARO-1 %DEV
Ene 11,40 6,535 59% 2,810 2,609 93%
Feb 4,816 13,680 284% 7,053 3124 4%
Mar 995 3,086 310% 95 9,475 9958%
Abt 12,171 4,231 35% 764 6372 834%
May 2,480 5,742 232% 10,850 7,819 72%
Jun 8,786 4,853 55% 2,559 493 19%
Jul 25 3,072 12191% 10482 4,274 41%
Ago 14,574 4,93 % 4,598 3,801 83%
Sep 3,645 6,995 192% 1,507 658 44%
Oct 1,438 933 65% 202 4,281 2118%
Nov 8,138 12,245 150% 53 7,528 14109%
Dic 1,671 213 13% 5355 6,927 129%
Total 69,779 66,519 95% 46,328 57,361 124%
Cuadro con Datos de Producto Terminado PT- A - |
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ANEXQS
¢ Producto: PT-A -2
PERIODO PEDIDOS |PEDIDOS ANO-| %DPEDIDOS [FACTURACIO |FACTURACIO | % FACT.
ANO 2 1 ARQ-2VS 1 N ARO -2 N ARO -1 ARO 1
0

Ena 52,350 45,200 86% 39,043 13,281 85%
Feb 49,800 35,500 71% 45,381 29,865 66%
Mar 39,500 40,600 103% 28,397 28,696 101%
Abr 44,660 38,600 B86% 713 31,876 86%
May 36,700 40,500 110% 33,587 28,769 86%
Jun 40,500 33,900 % 33,359 27,593 83%

Jul 39,700 32,700 82% 33,230 29,067 B7%
Ago 38,900 35,600 2% 32,928 31,875 97%
Sep 43,200 35,900 83% 37,338 25875 69%
Oct 35470 25,500 72% 31,458 22,531 72%
Nov 34,850 38,800 % 24,871 28,549 115%

Dic¢ 41,390 30,869 75% 35,737 25431 71%
Total 497,060 433,669 87% 412443 343,408 83%

Cuadro con Datos de Producto Terminado PT- A -2
PERIODO JCANCELACI JCANCELACIO % CANC, DEVOLUCIO [DEVOLUCIO Yo DEV
ONES ARO-2{ NES ANO-1 NES ANO-2 | NES ANO-1

Ene 11,187 9,018 81% 2,120 2,901 137%
Feb 1,200 1,695 141% 3219 3,940 122%
May 5476 5,834 107% 5,626 6,070 108%
Abr 2,088 1,598 77% 5458 5,120 94%
May 2,480 5,635 227% 633 6,096 962'%
Jun 2,152 4,493 209% 4,989 1,814 36%

Jul 3,182 1,895 60% 3,288 1,738 53%
Aga 1,070 1,233 115% 4,902 2492 51%
Sep 3,645 5921 162% 2,217 4,104 185%
Qct 3435 2,032 59% 577 937 163%
Nov 8,440 9419 112% 1,579 832 53%
Dic 2370 3,254 137% 3,283 2,184 67%

Total 46,725 52,027 111% 37,892 38,234 101%
Cuadro con Datos de Producto Terminado PT-A - 2
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e Producto: PT-B -1

PERIODO PEDINOS PEDIDOS | % PEDIDOS |FACTURACIOFACTURACIO|% FACT. ARO
ARO -2 AROA ARO-2VS-1| NARO-2 N AROA -1
Fine 11,500 8,962 78% 9,637 6,587 68%
Feb 9,500 7,650 81% 8,352 6,987 81%
Mar 12,340 8,520 69% 10,973 7,154 65%
Abr 10,690 7,560 71% 8,257 6,986 85%
May 16,580 9,048 55% 13,472 7,165 53%
Jun 13,740 9,125 6% 1,117 6,839 62%
Jul 11,980 8,010 67% 8,790 6,795 77%
Ago 8,506 7,564 89% 6,320 6,278 99%
Sep 9,840 7,600 7% 8,630 6,176 72%
Oct 8460 6874 81% 7429 5,128 69%
Nov 9,800 7,929 81% 8,750 5,487 63%
Pic 6,500 7325 113% 4,950 5,398 " 109%
Total 129,436 96,167 74% 106,676 76,980 72%
Cuadro con Datos de Producto Terminado PT - -

PERIODO  |CANC. ARO-2|CANC. ARO-1| %CANC. | DEV.ARO-2 | DEV. ANO -1 % DEV
Ene L1 1,139 102% 749 1,236 165%
Feb 1,027 614 60% 12t 49 0%
Mar 614 674 105% 722 692 96%
Abe 673 350 52% 1,760 224 13%
May 937 926 9% 2,171 957 4%
Jun 470 154 33% 2,153 2,132 99%
Jul 2,732 1,024 7% 458 191 2%
Ago 916 1,081 118% 1,270 205 16%
Sep 536 583 109% 674 841 125%
Oct 212 191 91% 819 1,555 190%
Nov 27 1,473 532% 773 969 125%
Dic 861 187 22% 689 1,740 252%

Total 10,398 8,397 81% 12,362 10,791 87%
Cuadro con Dalos de Producto Tenninado PT - B- 1
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ANEXOS
® Producto: PT-B-2
PERIODO | PEDIDOS ANO! PEDIDOS | %PEDIDOS |FACTURACI [FACTURACI [% FACT. ANO-
-2 ANO -1 ANO-2VS-1} ONARO-2 | ON ANO-1 1
Ene 9,500 8,300 87% 8,118 6,785 8%
Feb 15,650 13,230 85% 12,832 9,718 76%
Mar 11,200 10,560 94% 9,526 8,907 9%
Abr 11,380 9,621 #5% 10470 7,568 72%
May 13,000 9,853 76% 10,835 8,254 76%
Jun 12,700 10,852 85% 10219 7,943 78%
Jul 12,450 10,208 82% 8,790 8,675 99%
Apo 13,600 11,567 85% 11,727 8,321 71%
Sep 14,125 12,996 92% 13,200 9,743 74%
Oct 18,000 15,002 83% 15,463 10,675 69%
Nov 13,100 10,541 80% 12,689 8,964 71%
Dic 12,300 12,654 103% 12,010 9478 79%
Total 157,005 135,384 86% 135,879 105,061 77%
Cuadro con Datos de Producto Terminado 'T' - B- 2
PERIODO | CANC. ARO -2 |CANC. ARO-| % CANC. | DEY,ARO-2}DEV.ANO 11 % DEV
1
fine 732 275 3% 650 1,240 191%
Feb 2,676 601 2% M2 2,881 2030%
Mar 1,269 744 59% 405 909 225%
Abr 464 602 130% 416 1,451 326%
May 672 44 7% 149 1,551 104%
Jun 1,670 2,205 132% 81t 704 87%
Jul 612 1403 229% 3,048 130 1%
Ago 550 73 13% 1323 3173 240%
Sep 894 2,864 320% 31 389 1273%
Ot 199 650 327% 2,338 3,677 157%
Nov 286 64 2% 125 1,513 [211%
Dic 225 1,485 661% 65 1,691 2597 %
Total 10,251 11,014 107% 10,876 19,309 178%

Cuadro con Datos de Producto Terminado 1 - B- 2
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ANEXO VIIl. FALTANTES DEBIDOS A MATERIA PRIMA O MATERIAL DE EMPAQUE

% FALTANTES EN O.P, DEBIDOS A M{, ME
ARO-2{(ANO PASADQ)

Periodo PT-A-1 PT-A-2 PT-B-1 PT-B-2
Ene 5.26% 0.00% 0.00% 0.00%
Feb 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Mar 0.00% 0.00% 0.00% 1.61%
Abr 0.00% 0.54% 0.00% 1.61%
May 0.00% 0.54% 357% 0.00%
Jun 0.00% 0.54% 0.00% 0.00%
Jul 833% 0.00% 0.00% 1.61%
Ago 10.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Sep 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Oct 6.67% 0.54% 3.57% 0.00%
Nov 0.00% 0.54% 3.57% 1.61%
Dic 9.09% 0.00% 3.57% 1.61%

Aflo -1 (Adto pasado}

Periodo PT-A-1 Pr-A-2 PT-B-1 PT-B-2
Ene 0.00% 0.00% (.00% 0.00%
Feb 4.00% 0.00% 0.00% 1.61%
Mar 4.35% 0.00% 0.00% 0.00%
Abr 0.00% 0.34% 0.00% 0.00%
May 11.76% 0.54% 0.00% 0.00%
Jun 0.00% 0.54% 357% 0.00%
Jul 7.14% 0.00% 0,00% 1.61%
Ago 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Sep 0.00% 0.00% 0.00% 0.00%
Oct 6.67% 0.54% 0.00% 1.61%
Nov 0.00% 0.54% 0.00% 1.61%
Dic 6.25% 0.00% 0.00% 0.00%

Cuadro con Datos de Producto Terminados
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ANEXO IX, COBERTURA REAL VS POLITICAS: PRODUCTOS TERMINADOS

Producto: PT-A-1 Tamaiio 500
Descripcion: Producto Terminado A - 1 Politica A
Reat [deal Diferencia % Cab Real vs Ideal

Fne 0.78 1.5 072 52%
Feb 0.76 1.5 074 51%
Mar 0.80 1.5 -0.70 53%
Abr 0.82 1.5 -068 55%
May 0.92 15 -058 61%
Jun 1.09 1.5 041 73%
Jul 0.9 1.5 057 62%
Ago 114 1.5 -036 76%
Sep 119 15 -031 79%
QOct 0.97 1.5 -0.53 65%
Nov 0.80 1.5 -0.70 54%
Dic 0.87 1.5 -0.63 58%
Total 0,92 -0.58 62%
Producto: PT-A-2 Tamafio 1000

Destripcion: Producio Terminado A -2 Politica - A

Real [deal Diferencia % Cab Real va Ideal

Ene 0.83 1.5 -0.67 55%
Feb 0.93 1.5 -0.57 62%
May 077 1.5 073 52%
Abr 092 15 -0.58 6l%
May 0.83 1.5 -0.67 55%
Jun o 15. .59 60%
jul 1.00 1.5 -0.50 67%
Ago 0.89 15 061 60%
Sep 099 15 -0.51 66%
QOct 0.98 L5 -0.52 65%
Nov 091 15 -0.59 61%
Dic 094 15 0.56 63%
Total 0.91 -0.59 61%
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Producto: PT-B-1 Tamaiio 500
Descripcion: Producto Terminado B- 1 Politica A
Real Ideal Diferencia % Cab Real vs [deal
I'ne 0.88 15 -0.62 59%
Feb 1.1l 1.5 -0.36 76%
Mar 1.02 1.5 048 68%
Abr 0.93 1.5 -0.57 62%
May 0.86 1.5 -0.61 57%
jun 0.9 1.5 157 62%
Jul 1.03 1.5 047 69%
Ago 09 15 051 66%
Sep 1.06 1.5 -0.44 71%
Oct 097 15 -0.53 65%
Nov 097 1.5 -0.53 65%
Dic 0.89 1.5 -0.61 59%
Totai 0.97 -0.53 65%
Producto: PT-8-2 Tamaiio 1000
Descrlpcion: Producto Terminado B - 2 Politica A
Real Ideal Diferencia % Cob Real vs ldeal

Ene 0.86 15 -0.61 57%
Feb 0.81 1.5 -0.69 51%
Mar 0.89 1.5 -0.61 59%
Abr 0.94 1.5 -0.56 63%
May 0.99 15 051 66'%
jun 0.83 1.5 -0.67 56%
Jul 0.96 1.5 -0.54 61%
Ago 0.88 15 -0.62 59%
Sep 0.76 15 074 51%
QOct 0.45 1.5 -0.65 57%
Nov 1.05 1.5 -0.5 70%
Dic 0.88 L5 -0.62 58%
Total 0.89 -0.61 59%
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ANEXO X. COBERTURA REAL VS POLITICAS: MATERIAS PRIMAS
Producto: 19670 Tamaiio
Descripeion: Materia Prima 1 Politica B
Real Ideal Diferencla % Cob Real vs Ideal
Ene 4.20 25 170 168%
Feb 5.10 25 2,60 204%
Mar 3.80 25 130 152%
Abr 3.60 25 110 144%
May 210 25 -0.40 84%
Jun 1.50 25 -1.00 60%
Jul 3.60 25 110 144%
Apa 320 25 0.70 128%
Sep 4.50 25 2.00 180%
Oct 340 25 0.90 136%
Nov 310 25 0.60 124%
Dic 2.60 25 0.10 104%
Total 339 0.89 136%
Producto; 23245 Tamafio
Descripcion: Materia Prima 2 Politica B
Real Ideal Diferencla Y% Cob Real va [deal
Ene 3.60 25 110 144%
Feb 4.30 25 1.80 172%
Mar 320 25 070 128%
Abr 240 25 -0.10 96%
May 1.10 25 -140 4%
Jun 4.80 25 230 192% -
Jul 5.60 25 3.10 224 %
Ago 440 25 1.90 176%
Sep 440 25 1.90 176%
Oct 4,30 25 1.80 172%
Nov 390 25 140 156%
Dic 350 28 140 156%
Total 3.83 133 153%
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Producto: 61980 Tamaiio
Descripeion: Materia 'rima 3 Politica C
Real ldeal Diferencia % Cob Real vs Ideal

Ene 6.60 A5 310 189%
Feb 540 35 1.90 151%
Mar 5,80 35 230 166%
Abr 5.20 35 170 149%
May 4,50 3.5 LOO 129%

Jun 320 35 -0.30 91%

Jul 4.90 35 1.40 140%
Ago 4,20 35 0.70 120%
Sop 1.60 35 110 131%

Oct 310 35 -0.40 89%
Nov 6.70 35 320 191%
Dic 5.90 35 240 169%
Total 5.01 1.51 143%

Producto: 75145 Tamaiio
Descripcion: Materia Prima 4 Polftica C
Real Ideal Diferencta % Cob Real vs ldeal
Ene 9,50 35 6,00 271%
Feb 8.60 35 5.10 216%
Mar 7.50 35 4.00 214%
Abr 4.90 35 140 140%
May 320 35 -0.30 91%
Jun 8.7%) a5 5.20 19%
Jul 7.60 as 4.10 247%
Ago 9.80 35 630 280%
Sep 8.20 35 4.70 4%
Oct 790 3.5 4.40 226%
Nov 6.10 35 2.60 174%
Dic 4,50 35 1.00 (29%
Total 2 37 206%
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ANEXO XI. COBERTURA REAL VS POLITICAS: MATERIAL DE EMPAQUE
Producto: 16007 Tamaiio
Descripcion: Material de Empaque E - 1 Politica C
Real Ideal Diferencia % Cob Real va [deal
Ene 5.50 35 2.00 157%
Feb 4.30 35 0.80 123%
Mar 320 35 -0.30 91%
‘ Abr 240 35 -1.10 69%
' May 6.10 35 2,60 174%
Jun 6.10 35 2.60 174%
Jul 530 3.5 1.80 151%
Ago 490 35 140 140%
! Sep 4.80 A5 1.30 137%
": Oct 450 35 1.00 129%
Nov 4,50 35 1.00 129%
Die 3.50 3.5 0.00 100%
Total 4.59 42 1.09 131%
- Producto: 16008 Tamaiio
Descrlpcion: Material de Empaque E - 2 Politica C
‘ Real Ideal Diferencia % Cob Real vs Ideal
Ene 210 35 -1.40 60%
Feb 3.60) s 010 103%
Mar 4.80 35 1.30 137%
Abr 4.70 35 1.20 134%
May 3.60 5 0.10 103%
Jun 220 35 -1.30 63%
Jul 1.50 a5 1.00 129%
: Ago 4.20 35 070 120%
;. Sep 320 35 -0.30 91%
Oct 3.80 35 030 109%
Nov 340 3.5 -0.10 97%
Dic” 390 35 040 1%
Total 3,67 : 017 105%
Universidad Nacional Auténoma de México Pig: 197

Facultad de Ingenieria



Sistema Integrade de Pluneacion de Manufactura

ANEXOS
Producto: 16016 Tamaiio
Descripelon: Material de Empaque E-3 Politica ¢
Real Ideal Diferencla % Cob Real vs Ideal
Ene 3.60 34 0.10 103%
Feb 440 35 0.90 120%
Mar 5.90 35 240 169%
Abr 5.80 35 2.30 166%
May 5.20 35 1.70 149%
Jun 4.50 35 1.00 129%
Jul 410 35 0.60 117%
Ao 320 35 030 91%
Sep 390 35 0.40 1H%
Oct 4.80 s 1.30 197%
Nov 4.70 35 1.20 134%
Dic 4.50 a5 100 129%
Total 4.55 42 1.05 130%
Producto: 16017 Tamaito
Descripcion: Material de Empaquo E -4 Politica C
Real Ideal Diferencia Y% Cob Real ve Ideal
Ene 4.30 A5 0.80 123%
Feb KRV 35 -0.40 89%
Mar 280 35 -0.70 80%
Abr 250 35 -1.00 71%
May 390 35 040 %
Jun 3.30 35 0.20 94%
Jut 4.50 35 1.00 129%
Ago 110 35 0.60 7%
Sep 3.60 35 010 103%
Oct 290 35 -0.60 83%
Nov 4.50 35 1.0 129%
Dic 360 35 0.10 103%
Total 359 0.09 103%
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Producto: 606002 Tamaiio
Descripcion: Materlal de Empaqgue F - 1 Politica C
Real Ideal Diferencia % Cab Real vs Ideal
Ene 2,90 35 -0.60 83%
Feb 4.70 35 120 134%
Mar 4.20 35 070 120%
Abr 5.50 35 200 157%
May 4.40 35 0.90 126%
Jun RR] 35 040 111%
Jul 3.20 35 -0.30 g1'%
Ago 2,60 35 090 74%
Sep 4.80 35 130 137%
Qct 4.60 35 110 131%
Nov 340 35 -0.10 7%
Dic 4.90 35 140 140%
Total 4.09 059 117%
Producto: 606003 Tamafio
Descripcion: Material de Empaque -2 Politica C
Real Ideal Diferencla % Cob Real vs Ideal
Ene 6.60 35 310 189%
Feb 540 35 1.9 154%
Mar 5.20 35 170 149%
Abr 3.20 35 -0.30 9%
May 1.60 35 -1.90 46%
Jun 040 35 -3.10 11%
Jul 340 3.5 -0.10 97%
Ago 6.80 35 330 194%
Sep 6.50 35 3.00 186%
Oct 520 35 1720 109%
Nov 490 35 140 140%
Dic 3.90 35 040 111%
Total 443 0.93 126%
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Producto: 706001 ‘Tamaiio
Descripciom Material de Empaque C-1 Polftica C
Real ldeal Diferencia % Cob Real vs Ideal

Ene 280 3.5 -0.70 B0%

Feb 6,40 15 290 183%

Mar 510 35 1.60 146%

Abe 8.30 15 4.80 237%

May 7.50 35 4,00 214%

Jun 610 35 2,60 174%

Jul 320 35 -0.30 9%

Ago 650 3.5 300 186%

Sep 420 35 070 120%

Oct 350 35 0.00 100%

Nov 310 35 -040 89%

Dic 4.70 35 120 134%
Total 512 1.62 146%

Producto: 706002 Tamafio
Descripcion: Material de Empaque C - 2 Politica C
Real Ideal Diferencia % Cob Real vs [deal

Ene 310 35 040 89%

Feb 110 35 -240 31%

Mar 0.20 3.5 -330 6%

Abr 6.00 35 2.50 171%

May 510 35 - 160 146%

Jun 640 3.5 290 183%

Jul 590 35 240 169%

Ago 5.60 35 210 160%

Sep 430 35 0.80 123%

Oct 3.80 35 030 109%

Nov 4.50 a5 £.00 129%

Dic 450 a5 140 140%
Total 424 074 121% -
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Producte: 801007 Tamaiio
Descrlpcion: Matesial de Empaque T- 1 Politica B
Real [deal Diferencla Y% Cuob Real vs Ideal
Ene 340 25 0.90 136%
Feb 4,90 25 240 196%
Mar 4.50 25 200 180%
Abr 4.20 25 1.70 168%
May 3.50 25 100 140%
Jun 4.60 25 210 184%
Jul 410 25 1.60 164%
Apo 330 25 0.80 132%
Soep 2,60 23 0.10 104%
Oct 4.50 25 2.00 180%
Nov 3.50 2.5 100 140%
Die 3.50 25 100 140%
Total 3.88 1.38 155%
Producto: 812355 Tamaiio
Descripeién: Material de Empaque T-2 Politica C
Real 1deal Diferencia % Cob Real vs Ideal
Ene 9.80 35 6.30 280%
Feb 8.60 35 5.10 246%
Mar 7.80 35 4.30 223%
Abr 7.60 35 ) 410 217%
May 6.40 35 290 183%
Jun 630 35 280 180%
Jul 580 35 230 166%
Ago 570 35 220 163%
Sep 4.90 3.5 140 140%
Oct 340 35 0.10 97%
Nov 4.50 3.5 600 271%
Dic 9.20 35 5.70 263%
Total 7.08 42 3.58 202%
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Producto: 900499 Tamaio
Descripcion: Material de Empaque T-3 Palitica C
Real Ideal Diferencia % Cob Real vs {deal

Ene 340 35 0.10 97%

Feb 1150 35 8.00 329%

Mar 10.60) 35 7.10 303%

Abr 9.80 3.5 6.30 280%

May o) 35 590 269%

Jun 890 35 540 254%

Jul 8.50 35 500 J43%

Ago 840 35 4.90 240%

Sep 7.60) 35 4.10 217%

Oct 7.10 s 360 203%

Nov 6.80 35 330 194%

Dic 640 35 290 183%
Total 8.20 12 470 234%
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Producto: 801009 Tamano
Descripcion: Material de Empaque A - 1 Politica C
Real Ideal Diferencia % Cob Real vs 1deal
Ene 380 35 030 109%
Feb 340 35 -0.10 97%
Mar 210 35 -140 60'%
Abr 150 as =200 43%
May 090 35 -2.60 26%
Jun .40 35 310 1%
Jul 2.40 35 -1.10 69%
Ago 1.40 35 0.90 126%
Sep 4.20 35 0.70 120%
Oct 3.60 35 0.10 103%
Nov 2.90 35 -0.60 83%
Dic 2,10 35 -140 0%
Total 2.64 -0.86 75%
Producto; 801010 Tamario
Desvripcion: Material de Empaque A -2 Palitica C
Real {deal Diferencia % Cob Real va [deal
Kune 2.60 3.5 090 74%
Feb 1.80 35 -1.70 5%
Mar 110 3.5 240 n%
Abr 5.10 35 1.60 146%
May 5.00 35 1.50 3%
Jun 4.50 35 1.00 129%
Jut 4.30 35 0.80 0%
Ago 1.80 3.5 030 109%
Sep 580 35 230 166%
Oct 540 35 190 154%
Nov 4.90 35 140 140%
Dic 470 35 1.20 134%
Total 4.08 058 117%
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ANEXO XII, COBERTURA DEL SIPM VS ANO ANTERIOR
COBERTURAS PROMEDIO
Producto | Afio-1) COB Dif.
SIPM
PT-A -1 1.99 130 0.68
PT-A -2 1.06 1.4 0.02
PT-B-1 0.84 1.29 -045
PT-B-2 1.15 1.28 -0.13
MP-1 3.39 1.58 181
MP-2 2.90 1.02 1.88
MP-3 3.0 012 289
MP-4 7.21 1.01 6.20
ME.E-1 4.59 098 3.61
} ME-E-2 3.67 1.06 2,60
ME-E-3 4.55 117 3.38
ME-E -4 3.59 279 0.80
ME-F-1 4.09 0.96 3.13
ME-F-2 443 1.04 3.38
ME-C-1 | 512 | 130 381 K
ME-C-2 4.24 1.02 3.22
ME-T-1 3.88 1.03 2.85
ME-T-2 7.08 1.02 6.06
ME-T-3 8.20 1.02 718
ME-A-1 264 1.04 1.60
ME-A-2 4.08 1.03 3.06 »
[SUMA ] 81.72 I 24.11 [ 57.60 | \
[Porcentaje | 100% | 30% | 70%|
Cuadro con Datos de Coberturas Estimadas por el SIPM vs Aiio Anterior
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