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PROLOGO 

Esta Tésis tiene aomo objetivo def ini.1' Zos requerimientos 

d.J automati2aai6n de Zas distintas fwzaiones de Za PZane!!_ 

ai6n u Control d.J Za Produacwn y planteal' una soZuai6n -

meaaniaada para cada una de estas áreas, ya sea a través 

de un desa.i•1•0Ho p1•opio o utilizando alguna soZuai6n dis

ponibZa comeraiaZmente; pwa Zogra:i' con eZZo un inaremen

to deZ niveZ de serviaio, una dismimwi6n de Za inversi6n 

de inventa.ríos, un inaremento de productividad y haaer -

m6s efiaiente Za operaai6n. 

Este objetivo se plantea aonsiderando que aatuaZmente Za 

mayor!a de empresas ~entan aon un manejo manual de info!_ 

maai6n, falta de informaci6n aentraZizada, poca integri

dad de l.a informaai6n y poaa disponibitidad pal'a una ade

auada toma de deaisiones, poi• Zo qua nos enaontramos aon 

Za neaesidad de tener herramientas adeauadas para manejar 

grandes voZwnenes de informaai6n, que nonnaZmente se m~ 

jan en Zas diferentes actividades de Za Funai6n de Produ~ 

ai6n de una Planta Manufacturera • . 

Esto hace Ú71p1•esai11dibZe l.a automatizaai611 de esta Funai6n 

en cualquier Planta Manufacturera. 
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INTRODUCCION 

A Z analiaa.l' Zoa objetivos de Zas Compañías de McmufaatU1'a enaontrE_ 

moa que tres de ellos son loa mda importantes ya que eattin enfoaadoa al 

logro de atilidadea, datos son: 

1.- Má:cimo nivel de Serviaio 
2.- Mínima Inversidn de Inventarios 

J. - Operaaidn Efiaiente de Za Planta 
( al menor aoato ) 

Lo que aonduae a Zas plantas a un problema difíail de resolver ya 

que el logro de €atoa objetivos se enauentra bdaiaamente en aonfliato. 
Pltt'a lo9rcw el rnd:r:imo nivel de ael'Viaio se requiere mantenerse un alto 

nivel de inventario y que Za planta pueda reaaaioncw a aualquier aam

biante demanda de loa alientes. El segundo de estos objetivos se ve a

featado al tratar de lograr el primero. Una operaaidn efiaiente de Za 

planta puede aei• mantenida si loa niveles de produaaidn nunaa se aam

bian, no Be reaurre a tiempo e:ctra y las mdquinaa produaen el mismo -

produato en un peri&lo de tiempo Za:rgo ( pal'a aproveahar el tiempo de 

prepllI'Claidn ), sin embargo esto 8e produae en un alto nivel de inven:

tal'ioa y en un bajo nivel de seroiaio al aliente. Loa inventarios PU! 
den mantenerse bajos si los alientes eatcm dispuestos a esperar un P! 
riddo de tiempo Zca>90 para obtener> el produato que l'equieren. En l'ea

Zidad poaas aompañíaa dirigen aua eafllCl'WB aZ logro de solo uno de e!!_ 

toa .?bjetivoa e:r:aluyendo loa otros dos, ya que todos son igualmente -
impol'tantea para Zog1'(1:1' que el negoaio sea un éxito. 

Uno de Zoa :r>ecuraoa mda impo:r>tantea paro Zogl'al' :r>eaonailiar y -
aZaanaal' estos objetivos ea aontar aon Za informaaitín neaeaaria paro 
Za toma de Zas deaiaionea adeauadaa. 
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Lo anterior puede ser fdcilmente vieualisado si consideramos lo 

siguiente: 

- Que una empresa mantiene en inventario una cantidad muy gran

de de art!aulos en empresas medianas y grandes arriba de 

5,000 art!culos ) as! como disponibilidad de cada uno de 

ellos. 

- El número de ordenes programadas y activas as! como qud art:f. 

culos se van a producir contra Zas mismas. 

- Variaciones en Za dellrlnda ( que pueden ser de una freauencia 

muy alta ) y su reflejo en el plan de producci6n. 

- Manejo de un alto vol(t111en de art!culos comprados ( empresas 

medianas y grandes mds de 5,000 art!culoe as! como 500 o mds 

proveedores J que en muclios de los casos el mismo art!culo 

se consigue con distintos proveedores. 

- Cambios de producci6n constante que nos tlevan a reprog:ram~ 

ci6n de uso de equipo y maquinaria, a reasignaci6n de pera~ 

naZ y tareas, a elaboraci6n del nuevo plan de producai6n -

as! como a una estimaci6n de los recursos necesarios. 

Una toma de desicio~es se basa en un principio bd.sico que es 

Za oportunidad ( en contenido y tiempo ) • En cualquiera de Zos ca- . 

sos anteriores podemos lograr Za info:rmaci6n necesaria para tomar -

una desici6n s6Zo que tal Ve;t.•sto se logre fuera de tiempo ( con -

lo que se pierde Za oportunidad de Za inf onnaci6n J y por lo tanto 

Za desiai6n tomada no sea Za correcta. 

Por ejemplo en eZ caso de una orden del cliente se tiene que 

decidir si se programa como una orden a producci6n o si ya existe -

alguna que cubra este requerimiento ( supongamo_s que ya e:ciste wia1 •. 
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La falta de infomiaaió11 adeauada nos puede ZZevar a programar una nu! 

va orden que lo que va a provoaar es que se hagan todos loa p1'eparati_ 

vos para Za ejeauaión de esta orden y se produzaa una diaminuaión en 

Za efioienaia de operación. Tambidn nos puede aonduai1' a un inaremen

to en el nivel de inventa!'ioa ( inversión aZta en invental'ioa ) y a -

una baja en el nivel de servioio ( eZ aZiente tiene que eoperm• más -

tiempo su produato ), 

Si por otra parte consideramos que todos estos grandes volúme

nes de información ae manejan y se proaeaan en forma m:inuai se puede 

ve1• fáaiZmente que ea materialmente imposible tener Za informaaión n! 

aeaaria para aeZecaionar Za mejor alternativa. 

Ea por eso que el pl'inaipaZ objetivo de este trabajo es presen

tar laa principales herramientas y Zas posibles soluciones para reao.!:. 

vez• Za problemátiaa que se presenta en Zas Empresas de Manufaatura. 
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CAPITULO I 

DEFiNICION Y CLASIFICACIOll DE UNA EMPRESA 

1.1 LA EMPRESA, PANORAJ.JA GENERAL. 

La evoZución hist6rica de Zas Empresas guarda Za m6s estrecha rela

ción con Za evolución hist6rica de Zas pueblos. Las formas diversas que 

Zas empresas han ido presentando a través de Zas aigZos, son un resulta

do directo de Zas necesidades sociales y econ6micas de Za evolución humE!_ 

na, en Zas di:!ersaa etapas que constituyen su cam·ino hacia mejores for

mas de organizaci6n. 

Las rápidas transformaciones sociales y económicas, derivadas como 
<JOnsecuencia de revoluciones o guerras, han tenido siempre una acción di_ 

recta o inmediata sobre Zas organiaaciones ya sean industriales, come!, 

ciaZea o firu:uUJieraa; Za cual se refleja en cambios radicales de su es

trnctura y constitución jurídica y económica. 

Los descubrimientos científicos y avances tecnológicos son también 

un factor que jug6 un importante papel en Zo que ahora son Zas grandes· 

empresas modernas. 

De los pequeños negocios a Zas grandes empresas actuales, hay una -

gran distancia que Zoa separa. En eZ proceso de deaarroZZo sus neceeicf:! 

des y objetivos se van l1aciendo cada vea mtfa complejas Zo cual provoca -

que éstas busquen nuevas formas de organiaai•ae, que hagan posible aZaan

aar Za máxima eficiencia en todas sus funciones. 

El deaari>olZo histórico de Zas empresas Zo podemos dividir en oua-

tro etapas, pru•tiendo del fi11 da Zas antiguas aiviZizaciones. 

- El tiempo en que todas Zas operaciones estuvieron 

1•eat1•ingibles al vaZ011 dado a Zoe objetos o mer

cancías. 
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·- EZ tiempo en que eZ anterior concepto se ampZi6 y 

adicionó con Za existencia deZ dinero 

- EZ tiempo en que Zos elementos anteriores se suma 

.ron a Zos valores financieros tales como biZZetea, 

acciones, obligaciones, bonos, etc. 

- Pa:raZeZo a Zos incisos anteriores, Za forma ZegaZ 

de organi::aci6n ( familiar, comunal, individual y 

social ) . 

En Za primera etapa del desarroZZo de Za empresa, Za riqueza se bf!. 

saba en Za posesi6n de objetos y mercancías solamente, sin hacer ni~ 

na vaZuaai6n de éstos en dinero. EZ método entonces empleado para Zas 

transacciones comerciales no podía extenderse más aZZa del simple true

que de objetos, eZ cual muy lentamente fué buscando como denominador cE_ 

mún a una detemtinada cZase de éstos objetos o mercancías. Con el uso 

de un denominador común como eZ tabaco, arroz, piel, eta., se pudieron 

verificar Zos cambios y faciZitarZoa; sin embargo, como Za mayoría de 

Zas veces estas mercancías eran voluminosas, pesadas y de difícil mane

jo, pronto aomenaaron a utiZi:iarse signos de cambio tales como, conchas 

de mar, peda.aos de mal'fiZ, etc. En poco tiempo se vi6 Za neaesidad de 

que estos signos de aronbio tuvieMn durabilidad, divisibilidad y univeE_ 

saZidad, y así se adoptaron Zos metales como signo de cronbio. , Con este 

importante paso Zas transacciones comerciales aumentaron enol'tr1emente su 

volumen y fuel'On g!"a11demente facilitada.a. 

EZ desarrollo natul'aZ de progreso econ6miao hito que toa comeraill?!. 

tes al empZear detemrlnado metal para el desenvolvimiento de eus tran
sacciones, pro1:to encontZ'G11'on grandes uentaj!IB en valuar todas sus me,E. 

aanc!as en dinero, en ZZevar sus cuentas y en pagar por Zo que necesitf!_, 

ban en Zas mismas unidades, pudiendo con esto calcular sus ganancias o 

pérodidae. 
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Con esto pueden distinguirse dos peri6dos dentro deZ concepto de 

capital, en términos de dinero; eZ primero, auando es usado simpZeme!! 
te como un común denominador deZ valor de Zas mercanc!as y eZ segundo 

cuando eZ dinero puede ser empleado directamente como fondo presta--

bZe. 

En eZ pi•imer peri6do se fundan establecimientos comerciales e i!! 

dustriaZes mientras que en eZ segundo, surgen Zas instituciones fil'la!!. 

cieras destinadas a manejar dinero como mercano!a ( bancos, boZsas, -

eta.,). 

lA jündaci6n de este tipo de empresas marcó el principal factor 

de desarroZZo para Zo que ahora es Za empresa moderna. 

A Za formi de propietario individual y de propietario en asocia

ción, se suman otras formas entre Zas que destacan Za sociedad an6ni

ma con propiedad divisible y transferible en asociaciones. 

Este desarroZZo trajo conjuntamente una demanda de grandso sumas 

de capital, que no hubieran sido alcanzadas oin eZ uso de valores ta

Zes como acciones y bonos, instrumentos que originaron el concepto 

moderno de crédito. 

Mientras fué imposible dar al dinero Za forma de valores, eZ em 
presario que 110 ten!a capital suficiente, solamente pod!a ack¡uirirlo 

por operaciones personales con alguno que tuviera dinero en efectivo 
para prestárselo. 
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En ei auadl'o siguiente, podemos ver el des~oZZo de Za empresa, en 

forma re8Wllida. 

EJ SISTEMA INSTITUCION 

TRUEQUE - .... _...,D_E __ __,__., DE CREDITO J ¡ CAMBIO FINANCIAMIENTC 

l t 
CREACION 

DEL 
DINERO 

EJ EMPRESA ANTES 
- DE LA REVOWCION .,.NDU="'-

TRIAL"''. "'·· 

EMPRESA 

MODERNA 

.-------._J 
EMPRESA 
MODERNA 
PRIMITIVA 

Toda esta sel'ie de factoi•es son Zos que van conf ormandb ia empresa 

actuat, basada en un grun aparato de organiaaci6n Zo que ha dado como -

resultado que está presente una estruatuPa nuy diferente a Za iniaiaZ. 

La aompZ.ejidad en l.as funciones fundamental.es de empl'esas e inati

tu'1iones, se deriva de su areaimiento y 11U1116nto en et vo'twnen de sus -

opemciones, EZ comerciante indivir;i{aZ. no tiene problemas de este tipo. 
U aomp:ra, aünaoena y distribuye su meraaneta; asimismo, el industr>iaZ 

en pequeño trabaja en foma semejante. 

-9-



Sin embargo, a medida que se desarl'oZZa eZ negocio y se inc1•ementan 

Zas operaciones, el. propietario se ve en Za necesidad de contratar gente 

que Ze ayude. Cuando ZZega a un punto en que es incapáz de control.ar el 

trabajo de sus empl.eados, tendrá necesidad de agrupar un determinado nú
mtJ1•0 de actividades de su empresa en una seaci6n o secciones y nombrar 

un responsable de cada una de ellas. AZ continuar eZ crecimiento, Zas 

secciones pueden liegai• a constituir Val'ios depai•tamentos y éstos a su 

vez divisiones. Con esto se empiezan a crear niveles de organizaci6n. 

Con Zo anterior podemos esta11 conscientes de que, en Za actualidad, 

Za empresa tiene una estructura de un alto grado de complejidad, que es 

mayor o menor dependiendo del desarroUo logrado. 

AZ hacei• un breve análisis de Zas característiaao actuales de una -

empresa, nos podemos dar cuenta de Zas diferencias más significativas -
con ?'elaci6n a Za empresa anterior. 

Las principales características de Za empresa actual son: 

1).- La división de Za empresa en departamento~, sec

ciones, oficinas, eta., en funai6n de sus necesi 

dades específicas. 

2).- AZ haber esta división, Za autoridad es delegada 

a un mayor número de personas, buscando que Zas 

deaisio>ies no sean tomadas en forma individual y 

Za empl'esa dependa de una sola persona • 

3).- La empl'esa tiene varios niveles de organizaai6n 

como consecuencia directa de Zo anterior. 

4).- La espeaiaZizaoi6n fundada en Za división del 

trabajo. En Za actualidad Za especialización ha 

alcanzado una de sus etapas más avanzadas por eZ 

desarrollo tecnológico tan grande que se ha ve

nido dando. 
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5).- Relaaionea Hwnanaa: 

a).- Reclutamiento.- Buaaar candidatos para deaem 
peñar un puesto en ta empresa. 

b).- Seleaai6n.- Por medio de exámenes de aptitud 

y paiaol6gicos, encontrar Za persona id6nea 

de entre Zoo reaZutados. 

a). - Entrenamiento. - Con eZ fin de mejorar Za efi 
aienaia deZ trabajador y que él mismo pueda 
aspirar a mejores puestos, se les proporcio

na entrenamiento, ya sea para empeaar un tra 

bajo, o para deaarroZZar otro nuevo tipo de 

operaaión. 

6).- Remuneraai6n.- Una remuneraa·i6n justa deZ trabajo deZ em 
pleado, Zo que Ze haae sentir aonfianaa. 

? ) • - Motivaai6n. - Tratar de ina Zuir aZ individuo a cooperar -
para eZ Zogro del objetivo del grupo soaiaZ, creándote -
aonaienaia de Za importancia de BU trabajo individual. 

8).- Est!nuZos.- Son una serie de motivaaiones, pa1'a que eZ -
trabajador desarrolZe mejo:r> BU trabajo. 

9).- Calificaai6n de Méritos.- Se toman en cuenta Zos méritos 

individuaZeo, aon objeto de eatinuZar y desarroZlar p:r>o
moaiones. 

Estas son algunas oaractez>t:stiaas que haaen a Za empresa moderna d:f. 
f e:r>ente de Zas f o1'11as anteriores de organiaaci6n, 
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FINANZAS 

En et c.'uadi•o siguiente se muestra una estruatura general.iaada 

de la empi•esa actuai. 

MERCADO
TECNIA 

PRESIDENTE 

ADMINISTRA 
CION PRODUCCION 

·12-

NFORMATICA RELACIONE 
°NOOSTRIA.LE 



1. 2 CLASIFIC CION DE LA EMPRESA: 

Para fines d( aste traba,io es importante cZasificar Zas empresas en 

pequeña, mediana grande, para Zo cuaZ consideraremos Zas siguientes v_q 
riabZes o parámetios. 

- No. de EmpZeadoa 
- Ventas 

As! como c cter!sticas propias de cada una de eZZaa. 

tivos de mt1a aZto ni.vez dedican s6Zo parte de su 

Za toma de deoioiones, pues los abaorve una gran 

de probZemas t6cnicos de producci6n, de finanzas, 
de ven as y en generaZ administRJtivos. 

Conse entemente, por Zo anterior, o no existe atenci6n -
en Zas funciones principales o eus decisiones en la mar
cha de la emp1•esa son de efecto negativo ya que no tiene 
ningu infraestructura de infonnaci6n que Zes pe:nnita tg_ 
mar me, ores decisiones, estando m~s bien encargados de vi, 

gitar a ejecuci6n. 
Ea mda frecuente· que solucionen Zos problemas y procedi-

miento de caI'aOter infol'IWJZ, porque eZ conocimiento de -
las c ter!sticaa y capacidades de cada trabajador y la 

escasa complejidad de dichos pl'ObZe~s, suple con venta.ja 

Za pob teonificaci6n de Zos pl'Ocedimientos y trámites -
admini trativos. 

No se equieren grandes pl'i>Visiones o pZaneaciones, suele 

trab se mds bien sobre Za base de ir resolviendo Zos -
pl'Obl s como se vayan presentando. 
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Ea muaho máa factible una gran centralización por Za ra

pides y unidad que imprime a todos los trámites sin que 

dañe Za posibilidad efectiva de atender todos los nego

cios. 

No se sigue un procedimie11to para Za realización de Zas 

actividades. 

La pequeña empreaa es aquella que de ordinario tiene un 

número aproximado de 20 a 100 trabajadores. 

En Za Empresa Chica, se tienen ventas de 20 a 1,500 mi

llones de pesos, Ejemplos: 

La Empresa QUIMICA TREPIC, S. A. tuvo ventas de 1, 105 m:f. 

ZZones de pesos en eZ año de 1984, con un total de 60 em 

pleados. 

La Empresa NU!JEZ, SANTA CRUZ Y ASOCIADOS 1 S. A. DE C. V. 

de giro principal come2•cio" a?.canzó unas ventas de 1, 340 . 

millones de pesos en 1984, con un total de 45 empleados. 

La COMPA!JIA NACIONAL DE HARINAS, S, A. DE C. V. al.canaó 

ventas de 1,460 miZZo11es de pesos en el mismo año, con 

74 empleados. 

b).- Empresa Mediana: 

La Empresa Mediana es aquella que trata de administrar -

adeauadamente para ZZeg<ll' a aZcanaar Za magnitud de Za -

Empresa Mayor, por Zo que paro muiZi2ar este tipo de em

presa conviene conaide!'<U' Za cantiddd y calidad de Zas -

decisiones que se estan tomando en Zos niveles aitos e - · 

intermedios que adoZeaen tambUn de una adeauada infrae!!.. 

truatura de información Zo que conZZeva a una toma de de 

cisiones inadeauadas. 
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La gerencia de este tipo de empresas va sintiendo gradual
mente como sue decisiones oe van vinculando cada vea mtie a 

problemas de planeación, que a cuestiones de realiaaci6n -

inmediata. 

En este tipo de Empresas, ee siente Za necesidad impredecJ:. 

ble de ir realizando una gran descentraliaaci6n y conei-

guientemente eZ delegar, as! como el surgimiento de Zao :re 

Zacionee inte:rdepa:rtamentaZee. 

Otra caPactel"!otica puede eer el que va sintiendo Za nece

sidad de hacer cambios, no meramente cuantitativos, sino 
ve:rdade:ramente cualitativos; esto ee, no soZamente se pre

senta Za necesidad de aiiadi:r mds pe:reonas a una operación 

o mtie ope:raciones a una misma j'unci6n, sino que van apare

ciendo otras funciones distintas. 

El máe alto nivel aomienaa a sentir Za necesidad de poaeer 

una serie de aonoaimientoe técniao-administrativoe, que Ze 

ayuden a desar:roZlar BU actividad más eficientemente. 

Eiiete Za necesidad de hace:r planes más amplios y má8 de~ 

ZZadoe, requil'iendo de aie:rta ayuda técnica para formuZar
Z.oe y controlar su ejecución. 

La E.lnpreea Mediana queda ent:re 7.os margenes de 100 a 700 -

trabajadores. 

Las funciones se empiezan a especiaZiaar, en fo:rma tal. que 

e;i:isten por Zo menos tres grupos fundamentales; los desti

nados a la producción de bienes y servicios, loe encarga

dos de Za venta de eooe bienes y seroicios y Zos terceros 

encargados de la administración. 
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EJECUTIVO 

PRINCIPAL 

1 1 

PRODUCCION VENTAS ~DMINISTRACIOf, 

La Empresa Mediana tiene ventas de 1,500 a 6,000 miZZonee 

de paooe aatuaZmente. Ejemplos: 

BASF MEXICANA, S. A. DE C. V. tuvo ventas de 6,034 millo

nes de peeoe en 1984, eu giro prinaipaZ. ea Za Quúniaa y -
aZ.aana6 eetae ventas teniendo 424 empleadne. 

La Empresa VILLAREAL, S. A. que se dediaa al aomeraio tu

vo ventas de 2,807 millones de peeoe en 1984 con 626 em-- · 

pZ.eados. 

TUBE TURNS DE MEXICO, S. A. que ee dedica a Za fabJ6icaoi6n 

de hiel'J'O y aaero aZcana.5 Mntas de ,1,943 milZones de pe

sos aon 316 empleados. 

LANCE, s. A. DE c. v. que pertenece al. ramo aZ.imentiaio ~ 

vo ventas de 5,246 millones de pesos con un total de 618 -

empleados. 
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c).- Empresa Grande: 

Loa ejecutivos de m6a alto niveZ :requieren un staff, más 
o menos grande, de personao, equipo y sistemas de infor
maci6n que 1.os ayuden a una adecuada toma de decisiones. 

Se tiende a un mayor grado de descentraZizaci6n, delega!!_ 

do muchas funciones a jefes y aún a empleados, que seron 
Zoa anicos capacitados para decidir dentro de poZ!ticas 

y nomas que se les fijen, Zo cuat imp'lica que Za gente 

ae especial.iza. 

Existen procedimientos para :realizar todas Zas activida

des. 

Es indiapenaabZe estar siempre deaarrotZando y vigilando 
una mayor cantidad de t6cnicas de cormmicaci6n fornuZ. 

Se convierte en problema vital eZ desal'l"OZZo de ejecut!:_ 
vos, preparando y adiestrando aZ personal para poder 

ascenderlo, cubri:r vacantes o hacer ~ansiones, 

La. Empresa Grande, es aquella que puede tener un ntónero 
apro~do de ?00 o m.1s trabajadores. 

El. ~ero de funciones que :realizan grupos de personas -
especializadas ea nt1y divel'ao, encontramos pZanes estra
tégicos, pl.anee operativos y ejecuci~n del. plan. 
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La Empreoa Gi•ande vende anualmente de 6, 000 millones 

de peoos en adelante. A continuaci6n se citan algu-

nos ejemplos: 

Gé.'NERAL :.tC'TORS DE 1IJEXICO, Empresa Automotríz en 1984, 

vcndi5 150, 836 miUones de pesos ocupando 10, 480 em-

pleados. 

AURRERA, S. A. DE C. V. vendi6 119,003 millones de P!!.. 

sos contando con 19, 300 empleados. 

SEGUROS DE: MEXICO, S. A. vendió 33,083 miZlones de P!!.. 

sos con un total de 5,240 empleadas. 

~!ANANTIALES PENAPIEL, S. A. DE C. V. vendi6 11,141 mi 
llones de pesos con 1,150 empleados, en 2984. 

PIGMENTOS Y OXIDOS, S. A. Compañ!a Quúnica, vendi6 --

8, 496 millones de pesos con 1,250 empleados. 

COi\fPAJ~IA MINERA MSL, S. A. DE C. V. vendi6 6, 402 mi-

llones de pesos en 1984, teniendo 951 empleados. 
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CAPITULO 11 

DEFINICI~ DE lM EWRESA DE f-WU!ACTmA 
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CAPITULO II 

DEFINICION DE UNA EMPRESA DE MANUFACTURA 

2.1 EgPRESA DE MANUFACTURA. 

Las empresas inclustl'iaZes se enaargan de Za proclucci6~ de bienes "18. 

teriaZes, a menudo reaiben el nombre de empresas de transformaci6n por-

que utilizan materiales paro convertirlos en otros procluctos aprovecha-

bles. 

Las Empi•esaa de Manufactura son Zas que se ocupan de tronsfol'mQI' 171!! 

tai•ias primas que pueden estar en su estado original o con nuevo proceso 

JonvirtiéndoZas en procluatos o art!cuZos fabricados o terminados. 

-20-



En todo tipo de Empresa de Manufactura se tiene ei aicio que a ·ªº!!. 
tinuaai6n ee muestra: 

ENTRADA DE 
ORDENES 

CONTROL DE 

ESTRUCTURAS 

RUTAS 

CENTROS DE 
TRABAJO 
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PLAN UAESTRO 
DE PRODUCCION 

PLANEACION DE 
REQ.DE MATERIAL 

PLANEACION DE 
REQ. DE CAPACIDA 

LIBERACION 

CONTROL DE LA -
ACT.DE MA/IUF. 

PRODUCTO 
FN 

PRONOSTICO 

COMPRAS 

RECIBO 



2.1.1 Entrada de Ordenes: 

La función da entrada de ordenes es un punto de arranque clave en 

Za actividad de una organización de fabricación. En Zos productos que 

se fabrican bajo pedido, esta función describe eZ ll.l't!culo a fabrica.!' 

y cu6ndo se necesita. En tos productos que se env!an desde eZ invent!!_ 

rio, agiliza el proceso de ordenes de forma que los art!cuZos se en-

vien con prontitud. 

E:n una Empi•esa de Manufactura se tienen Zas siguientes necesida--

des para Za entrada de ordenes. 

2.1.2 

- Entrada de pedido de clientes 

- Mantenimiento de Zos pedidos de clientes 

- Determinación del precio en eZ momento de 

Za introducción de eZ pedido 

- Control de pedidos pendientes 

- Listas de requisición 

- Notas de envio o embarque 

- Opciones estandard para productos terminados 

- Informaai6n de precios 

- Disponibilidad 

Pron6sticos: 

Nos dan proyecciones de Za demanda de productos terminados. EZ -

pmp6sito de Zos pron6sticoa es apiicar t6anic~s 11ntemcfticas para. obt! 

ner info1'naCi6n de Zos datos de·pZaneaci6n mc1s emctos. Una de Zas M

reas que requiei•en de un pron6stico exacto es Za del Plan Maestro de -

Producci6n. 

-22-



En Zas Empresas de Manufactura se requiere pronosticar lo siguiiI!!_ 

te: 

- Productos terminados 

- Refaooionea para olientes 

- Refaooiones de mantenimiento 

- He1'1'amientaa 

- Ef ioienoia 

- Desperdicio 

2.1.3 PZaneaci6n Maestra: 

El Plan Maestro de Producoi6n, es un doownento que indica los re 

querimientos futuros de productos terminados~ espeoif icando fecha y -

cantidad de requerimlentos. 

En Za PZaneaci6n Maestra de una Dnpresa de Manufacturo ss pres8!!_ 
ta Za siguiente Moesidad. 

- Proveer l.a entrada a pZansaci6n de requerimientos de 

producci6n en todos Z.os niveles de productos. 

2.1.4 Inf ormaci6n de Ingeniel'ta: 

La informaci6n de Ingenier!a pemi.te construir y 11W1teMr un. solo 
conjunto de datos pal"a los distintos productos. 
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Loa datos de Zos productos son Zos siguientes: 

- Datos Maestroos dsZ. Al't!auZ.o, con infonrraai6n tal. a"1IO 

el. número de aI't!auZo, desal'ipeión, nW71ero de pZano,
tipo de arot!auZo. 

- Listas de Material. o 8stroatura deZ Producto ( ccmpo

nentes, fórmulas o l'eaetas ) que desal'iben Z.oo mate-
l'iaZes y acmponentes que se empZean en Za fabl'iaaaioo 

ds wi produeto, aonjunto o subensambZe. 
- Rutas de Fabroicaai6n u Hojas de Proaeso, que dsscl'ibsn 

Z.a seausnaia de operoaaiones y prooaeooo 'neeesal'ios para 

prooduail' Zos eonjuntos, aubensambZes o arot!aulos fabrof 
cados. 

- Información sobre Z.os Cent'l'Os de troabajo, que descroibe 

Zas máquinas, herroamientas y l'eCUl'sos utiZiaados en Za 

fabl'icaaión de prooduetos, conjuntos o subenst:unbZes. 

La infonrro.ci6n de Ingeniet>Ca tiene Zas siguientes necesidades en 
cuaZ.quiel' empresa de manufaatura. 

- Creaeión y mantenimiento de Zoo datos 

- Definición de opeiones para tos proc!latos 

- Notifiaaei6n de cambios en toda esta informei~ 
- Que Zas 1..istao de matel'iaZ. esten disponibles ·pa-

:ra toda Za gente. 

., 
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2.1.5 Controi de Invental'ios: 

La f¡mai611 deZ. Control de InventaPios estci diseñada paro ayudar a 

mejorar Zos invcmtCU'ios, qus son una importante partida deZ activo de 

toda empresa. Los objetivos de esta funci6n son proporcionar info1'mtl

ci6n actualizada que permita mejol'Cll' Za toma de decisiones y reducir -

eZ. invental'io, asi como mantener un estricto control de las operacio-

nee en el al.macén. 

Las necesidades del Control de Inventario que se tienen en la &!

presa Manufacturera son: 

2.1.6 

- Proceso inmediato de Zos movimientos de inventario 

- Mantenimiento exaoto del invental'io ( e:cistencias ) 

- Conteo c!cZ.ico e inventario f!sico regular 

- ReaZ.izaci6n de asignaciones de material. en el mome!!_ 

to de Zibernei6n de ordenes de f abrioaci6n 

- Establecer señales para repZ.aneaci6n que utiliza la 

pZ.aneaci6n de requerimiento de m:zterial. 

Pl.aneaci6n de Reque,rimiento de Materiales: 

La Pl.aneaci6n de. Req11erimi.entos de Mater>iaZ convierte Zas necesi

dades deZ. producto o Cll't!cuZ.o teminadDs en un pZan de abasteoimiento 

de materiales, que muestra audndo y cucintos subconjuntos o componentes 

se necesitan. 

Esta acc~n es ftmdamentaZ para poder ensamblar eZ producto final 
en e Z momento requerido, 
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La Pl.aneaci6n de Reque:rimientoa de Material tiene Zas siguientes ni!_ 

caaidadea: 

- Revisi6n y actuaZizaci6n de Za informaci6n de 

p Zaneaoi6n. 

- Pl.aneaci6n de requerimientos por peri6do 

- Incorporar loa ccunbios actuales y planeados 

de Za lista da material 

- Generar el plan de producci611 y de compras 

- Fórmu Zas paro. e Z c6Zcu Zo de Za cantidad a pe-

2.1.? 

dir, pudi~ndose escoger Za que se desee para 

eZ proceso de pZaneaci6n. 

Planeaci6n de Requerimientos de aapaaidad. 

La PZaneaci6n de Requerimientos de Capacidad esta diseñada para ~ 

Zizar e Z pl.an de producci611 de una E.'mpresa, en U:miinos de Za capacidad 

de Za planta. Es una herramienta muy (itiZ para una empresa q¡1e desee •

identificar Zos centros de trabajo y pel'l6dos de tiempo en que se puede 

preveer que se desarroZZen condiciones de sobrecarga o infraca1'ga. Esta 

funci6n permite que eZ director de fabricaoi6n contl'a.1'1'este Za condici6n 

de sobrecarga a corto plazo por medio de Za introducci6n de un incremen

to o reducci6n temporal de Za capacidad de los centros de trabajo para -

un detenninaao periodo de tiempo futuro. 

EZ ~Ziois de reEJUZtados del proceso de PZaneaci6n de Requerimien

to~ de C:tpacidad puede ayudar a una empresa a 'distinguir entre problemas 

que pueden exigir cambios en Za capacidad base de un centro de- trabajo o 

un cambio en eZ plan de producci6n. 
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Las necesidades de Planeaci6n de Reque:rimientoa de Capacidad son: 

- Informaci6n de carga real I actual 
- Vcwiaci6n de carga real I actual 

2.1. 8 Compras y Recibo. 

Compl>aB y Recibo nos ayudan a aaegummoa que Zoa materiales eetan 

disponibles en Za cantidad y l.a caiidad col'J'ectos y cuando ae necesita. 

AZ mismo tiempo que nos perntlten mejol'CU' el seguimiento de Zas o:r
denes de compra y una mejor seZecci6n de nuestros proveedores. 

Tiens las siguientes necesidades: 

- Reducir fattantes 

- Mejoral' Za calidad 

- Disponibilidad 

- Reducir el tiempo desde que se recibe el matel'iat 

hasta que este disponible para producci6n. 

2.1.9 Liberaci6n de Ordenes. 

La Liberaci6n de Ol'denea se refiere a t.a cone;r;i6n entre tas fases 

de pt.aneaci6n y ejecuci6n del sistema. !.a jUnci6n de 7.ibel'aCi6n de º!. 
denes es cambiar el estado de una orden de pt.aneado a libe?'ado. 

Una ve.a que una orden de compro ea libemda 6ata ea enviada a un 

provesdor y Za ol'den de. manuf aatum se pl'Wlpam paro Bel' enviada a Z Pi 
so. 
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Sus necesidades son: 

- Pi>ep1ll'aai611 de documentación de La orden como requ!!_ 

rimientoa de matei•ial.es, requel'imientoa de herramien 

tas, pl.anos hojas de proceso, eta. 

- Disponibilidad f!eica de material.ea y herramientas -
para Za oi>den. 

2.1.10 Control de La Actividad de Manufactura 

EZ Control de Za Actividad de Manufactura nos pel'ITlite reducir el. 

número de retroeos y tiempo perdido a travfia de un efectivo control. de 

Za actividad en Za planta. 

Pl•esenta Zas siguientes naceaidades: 

- Obtener infol'ITlación de Za orden 

- Obtener infonnaaión de interrupciones 

- Obtener infol'ITlación de desperdicio 

- Obtener inf onnacilin de retrabajos o reCJUperaoión 

- Obtener inf ol'ITlaoión de Za descompostura de equipo 

Todo Zo anterio1• enaaminado a evitar Los retrasos en Za orden y 
terminarla en el. tiempo aomprometido. 
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2.2 TIPOS PE INDUSTRIAS 

Fab1'icaci6n: 

Fab1'icaci6n es Za modificaci6n de un al"ttoulo a trav~s de cualquier 

proceso que cambie su forma f!siaa o sus propiedades. Puede ser tan si!!!, 

pZe como eZ aorte a una longitud deseada o tan complejo como Za aonver-

si6n de acero en una herramienta de trabajo. Las paPtes prefabricadas -

se hacen en cantidades grandes para obtener eaonom!a de esaaZa. Algunos 

produatores haaen algo de fabricaoi6n dentro de sus propias plantas para 

ser usado posteriormente en el ensamble final. · Algunas pal"tes fabrica-

das pueden ser utilizadas tambi6n como refacciones o aomo aompcmPntes -

del ensamble final de ot:ra planta. 

Ensamble: 

Una variedad de ope:raciones de ensamble ae Ueva a cabo en empresas 

de nnnufaotura, Za mayorúz de estas operaciones de ensamble producen su!!_ 
ensambles hasta itegar a'L ensamble final. 

Los subensambles pueden ser usados en un número de art~tos fina

les similal"es, estos pueden ser preparados por adelantadtJ para baja%' et 

tierrrpo final de ensamble. 

Proceso: 

Et proceso de agregar, mescZal", sepal'al" o form:w productos a t:rav~s 
de reaaciones quúnicas puede hacerse en folfflll de Zotes o en forma acmti:.. 

nua. 
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Ejempl.os: Et. Pet:t6leo 

EZ Papel 

EZ Vidrio 

EZ objetivo de este trabajo se centra en resolver la probt.emtitica 
de Za empresa de manufactura que produce básicamente a trav~a de ene~ 
ble y fab2~aaci6n sus productos. 

EjempZoa: Art!aut.oa Domdsticoa 

Art!auloa Electr6nicos 
Partes pCU'a Autom6viles 
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2.3 TIPOS DE PRODUCTORES. 

Ahora desde eZ punto oo vista de produotos definiremos Zo que se -
oontempUi, 

2.3.l Tipos oo Produotos: 

Nosotros podemos distinguir por Za desoripoi~ de productos entre 
Zos diferentes tipo de manufaotura ~atentes. ·Dentro de este prop6s.f 
to pueden ser manufacturados a partir de oinoo ampUas categor!as. 

- Productos ~sicos 
- Productores de Productos Desechables 
- Productores de Productos Dul'abZes 

- Productores de Productos Durables para el Fabricante 
- Productores Intennedios. 

a).- Productores B~sicos: 

Son Zos que utiU.zan l'Bcursos naturales en su estado 

original y Zas convierten en materia prima o produc
tos blisicos. 

Ejemplos de estos son: 

- Metales primarios (aoero, cobre, alwninio, 

etc,) 

- Quúnicos 
- Petroleo 
- Pulpa oo Papel 
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Sus fábl'icas aon designadas t{piaamente para produ~ 

ci6n conti11ua de aZgu11os productos. Algunos de es

tos productos, tates como Za gasolina y Za madera,

pueden sei• distribuidos directamente a tos consumi
dores. La mayoría de eZZos, sin embargo, ti1men 

que sufl'il' aifoi.onal.m(]nte w1 p1•o<Jesamiento o manu-

faatum, antes de Uegm• aZ mel\Jado. 

b). - Produ<Jtores de Productos Perecedei•os 

Los productos perecederos son aquellos que se utiZ:!:_ 

aan o se üo•1swnen una s6la vea y tiene una vida CO,!'. 

ta. 

Ejemplo de estos so11: 

- Tabaco 

- ' Ccriida 

- Fannaaeúticos 

- Papel 

- Algunos quúrricos 

c), - Produatores de Pi•oductos Durables. 

Los pi•oductos durables 0011 t!piaamente aqueZ.Zos que 

duran 3 años o m.fs. Ejempfos de estos son: 

- Autom6vi.Zes 

- Muebles 

- UtenciUos 

- Joyer!a 
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La venta de eatos productos puede Val'iara dependien

do de Zas condiciones econ6micas, 

dJ.- Productores de Productos !Ju:ItabZes para eZ Fabricante: 

Esta categoría incZuye toa productos uaadoa por et -

fabricante para hacer otros pi•oductoa. Estos produ~ 

toa son comprados como inversiones de capital y no -

como un producto normal. EjsmpZo de estos son: 

- Maquinaria Et~ctrica 

- Maquinaria Automática 

- Montacargas 

- Equipo de Transporte 

- Equipo de Oficina 

Los fabricantes de este tipo de productos son muy se!!_ 

aitivoa a fZuctuaciones econ6micaa. 

e).- Productores InteZ'llledioa: 

Son toa que utitizan Za nriteria prima para hacer otros 

productos, pasan· a trav6s de varios procesos antes de 

ser parate deZ producto final. Ejempfo de estos son: 

Et acero crudo puede ser pl'OCeaado dentl'O de una rol.a

dora convirtiéndoZo en Z~na y después puede ser es-

tampado para que at finaZ pueda fomrtl' paPte dei aha-

sis de un automt5viZ. 
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Desde eZ punto de vista de producto solamente se cubrirán Zas produc

tos dumbles, los du1'ables para el fabricante y los productos intermedios 

y solamente desde eZ punto de vista de compras se ve:rán materias primas -

(produatos básicos). 
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CA P I T U LO III 

DEOCRIPCIOO DEL FLWO DE ItE<»ft\CI~ DE lM 

EJt'fRESA DE f'WUAClURA 



CAPITULO III 

DESCRIPCION DEL FLUJO DE IllFORMACION DE UNA 

EMPRESA DE MANUFACTURA 

J.1 ENTRADA DE ORDENES 

La entrada de 01•denea noa da Zoa medios para maneja:J> Zas ordenes de 

Zoa clientes en fo'!'111a rápida y exacta. Adem6a nos ayuda a resoZ1Je1• mu-

ohos de Zos pl'obZemas que se presentan en eZ cont:r>oZ de ordenes de ctien 

tes, taZes .::omo: 

- EZ retiuso de ordenes po:r> faZta de comunicaci6n 

- InadeC'~ada informaci6n acerca de Za disponibilidad 

del ru•tícuZo a Zos pZanes de producci6n 

- IncwnpUmiento de Zas fechas de entrega 

- PosibiZidad de reaponde:r> a p:r>eguntas deZ cliente -

acerJa de su orden en auaZquier momento. 

P:mcionea de Za Ent1•ada de 01•denes: 

Z:..1s ordenes recibidas po:r> una aompail!a varian desde una orden por -

varios r1·,~.:ti.::tos que se entregaro en un peri6do de tiempo predete'!'111inado 

hailta ordeneil poi• un aoZo a:r>t!auZo que aeron .miregadas inmediatamente. 

No i.mpo1•tando eZ ;JaZor de Za orden cada ima de eZZaa pasaro por eZ mismo 

pro.::eao y au .::osto será sirriZa:r>. 
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JA figura siguiente iZu.stra Zas funciones Msicas de l.a entrada de 
ordenes. 

ANALISIS Y ENTRADA DE ORDENES 

.IDENTIFICAR CLIENTE Y PRODUCTO 

.INDENTIFICAR REQUERIMIENTOS E§. 

PECIALES Y TRABAJOS DE INGENI§. · 

DISPONIBILIDAD 

.. DE 
PLAN DE 

PRODUCCION 

DE 
INVENTARIO 

CONTROL 
DE.ORDENES 

CONSULTAS DE 

WS CLIENTES 
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A continuaci6n ae deac:ioibe Za secuencia de Za figura anterior: 

aJ.- A~Ziaia y Entrada de Ordenes.- Se registra Za orden 

desde una ZoaaZi2aci6n central o desde suoursaZes o 

algún aZmaaifn. 

La 01•de11 ea ahecada para vatida?'Za y aZ mismo tiempo 

se checa eZ crédito del cliente. 

En Zas ordenes que requie1'en envio inmediato. EZ.i!!_ 

venta.l'io disponible se resewa y en el caso de no 1~ 

bel' c.l:istencia se registro en el ''back ol'de1' 11
• 

bJ.- Detenninal' disponibi?.idad para ent:Pegas futuras.- La 

p1'oduaai6n futura es 1oeseroada paro oub1'i1' estas 01'

denea pam ofrece?' una fecha de entrega. 

c). - Control de Ordenes. - La 01•den es seguida desde que -

se recibe hasta que se envía el p1•oducto, cualquier -

cambio o alteraai6n a Za o:Pden es notificado de inm~ 

diato tanto a producc:i6n como al aliente ya que pu-

diera afectar Za fecha de ent1'ega. 

dJ.- Consultas de los Clientes.- Se p:Poporciona info1"'a-

ci6n del estado de Za orden y de Zos posibles even-

tos que pudieron afectar o modifiaar eZ tiempo de e!!_ 

trega. 

e).- Envio.- Las ordenes son liberadas o enviadas al de

partamer1to de embcm¡ue para que el producto o pl'OCUl!!_ 

tos sean enviados al oliente. 
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3.2 PRONOSTICOS. 

Cualquier decisi6n de negocios impZica ds alguna fonna za acoi6n de 

pronosticar. 

Sin embargo este pzoonóatico no ae realiza fonnaZmente, sino que ae 

basa en suposiciones, pzoedicciones o e;rperiencias personales. Por ejem
pZo, Za oontrataci6n de tiempo e:i:tro puede resuZtar de la eatimaci6n de 

que Za producción se incrementará. 

Un pron6stico debe aer una proyecoi6n fomal deZ futuro basada en -

datos históricos, considerando condiciones económicas, aociaZea, compe-~ 

tencia, demanda, etc. 

Alcance de Zos Pronósticos: 

Un gran número de métodos para pronosticar han sido pubZicados, sin 
embargo, cada uno de eZZos ea dtil en alguna situaoi6n particular pero -

ninguno ae puede utilizar en todas Zas aituaoionea. 8ntoncea uno de toa 

puntos máa importantes dentro de loa pron6sticos ea Za aelecci6n del me

jor método para realizar eZ pron6stioo de Za empresa. 

Tipos de Pl'onóaticos: 

Hay tres fo1'Tr1.a de pl'onoaticar: 

- Utilizar Za opinión de e:r:perto11 

- Pron6aticos Intrinaeaoa 

- Pron6sticos E:i:trinaecoa 

En ta pmotica eZ m6todo final para pl'Qnostical' f'Uedé ae!' una o~.f. 

naci6n de los tres. 

-39-



a). - UtiU2a:t' Za Opinión de Erpel'tos: 

Baa6ndose en Za opini6n de Zos expertos uno puede ee

timal> Zo que euaedel'tl en eZ futw.•o, por> ejemplo: pCll'a 

pl•onostiaar Za demanda de un pl'oduato puede uno aon-

su Ztill' a vendedol'ee, dietl'ibuidoros, alientes, eta.,

Zo que nos dará un resultado bastante e;caato de Zo 

que sucedel'tl. 

La pPi.naipaZ ventaja de utiZizal' esta téaniaa pal'a -

pronostiaal' es su simpliaidad, Papidez y su al.to gr>a

do de confiabUidad. 

b), - Pl'onóatiao Intl'i11eeao: 

Puede ser usado tanto paro art!cuZos individuales co

mo para gPUpos de pl'oduatos. Esta Uanica aswne que 

Za mejor forma de saber cano será eZ Jl¡turo de un al'

t!cuZo es viendo su pasado inmediato. 
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La figura representa Zos 4 pasos báeiaoe para haaer un.a eta.se 
de este tipo de pron6atiao. 

DEMANDA 

DEMANDA 

DEMANDA 

DEMANDA 

HISTORIA HOY 

• 
• • 

123456?8 PERIODO 

GRAFICA 1: COLECCION Y CONDICIONAMIENTO DE DATOS 

HOY 
• . . 1 . . 

12345678 PERI O 

GRAFICA 2: SELECCION DEL NODELO 

• • 1y PRO~!C2 _ 
• 1 ----. . .. 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 O 11 12 PERIO 

GRAFICA 3: DEMANDA FUTURA PROYECTADA 

• • • • ! ~tOY .:_~~~~~: ANTERIOR 

• • PRONOSTICO ACTUAL • 

l 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 PERIO 

GRAFICA 4: ACTUALIZAR EL PRONOSTICO 
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co. 

A continuaci6n ae deacriben Zoa pasos del Pl'on6stico Intrinse-

1).- Obtener una cantidad sufi~iente y con calidad de 

datos históricos. 

2).- Usando métodos eatad!aticoa determinar un modelo 

de pron6stico ( en Za figura ea una i~nea recta) 

que mejor describe toa datos. En este caao de -
regresión. 

3).- Proyectar ia Unea o eZ modelo en eZ futuro. 

4).- Revisar eZ pron6stico cada que se tenga un nuevo 
dato para actuaZizarZo. 

c).- Pronóstico Extrinseco: 

Los pronósticos extl'inaecos asumen que existe una rela

ción entre Za demanda y f actorea externos que nos penn:f. 

ten proyectar esta demanda. 

Esta técnica es más apropiada para agrupamientos tates 

como Z!neas de productos, por ejemplo: 

Ropa de niños, motores, maquinarias, etc. 

Sin embcwgo, pueden aer aplicados a productos individu!!_ 
Zes. 
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La figu:I'(l. repreaenta una reiap~n entre et ~ero de caaaa cona~ 

truidas y ta demanda de atfombraa, 

DEMANDA 
ALFOMBRAS 

6,000 

5,500 

5,000 

5 

• 

10 15 20 

CONSTRUCCION DE CASAS 

Los m~todos para reaZiaar loa Pro~aticoa E:ttl'inaecoa son. simiZa:

Ns a loa que se uti.Ziaan en Zoa Pro~aticoa Intl"insecoa. 
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lJ.- Obtener una cantidad suficiente de datos hist6-

riaos ¿1 asocia.rtos con un indicado2• econ6mico -

pai>a eZ mismo periódo. 

2),- Encont:rax> eZ modelo que mejor se adapte a Zos -
datos. El I'esuZtado deZ anáZisis nos indicaro 

si existe una asociaoi6n significativa entre eZ 

indicado2• y Za demanda. 

JJ.- Hacer Za proyecci.6n u obtener Zos datos deZ in

dicador econ6mico y I'eaZizar eZ pI'on6stico. 

4).- Controlar y I'evisa.r eZ modelo pa!'a refZejar --
cuaZquie1• cambio. 
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3.3 PLAN MAESTRO DE PRODUCCION. 

Todas Zas Emp'l'eaas de Manufaatura se enfrentan a Zas preguntas si 

guientes: 

- Qué produatos hay que producir ? 

- En qué cantidad ? 

- En qué feaha ? 

Sin Za respuesta adeouada a estas preguntas no es posible reaZi-

sar Za pZaneaai6n. 

EZ PZ.an Maestro de P1'oduaci6n nos proporciona Za informaci6n nec! 

saria para contestar estas preguntas y mantener el 'l'esuZtado en foma 

de pl.anea de produaci6n pa'l'a todos los artíauZos tel'11inados. 

El Plan de Producci6n para un producto nonnaZmente refleja Za de

nunda actual a Za demanda pronosticada. Un cambio en el pron6stico i!!! 
plica un ajuste al plan. Cuando tenemos Pl.an Maestro de P.roduaci6n -

puede ser usado para ayudarnos a realiaar estos ajustes. 

ú:i. denrmda no es el único faator que debemos consideJ'aI'. Existen 

ot2'tls como Zas tasas de producci6n o Zas fluctuaciones de Za demanda. 

Bajo el concepto deZ Plan Maestro de Pl'oducci6n, los planes de produc

ci6n pueden basarse en una deimnda promedio y así estabiZiaar Zas ta-
sas de producci6n. 

Los 'l'ecursoa de produaci6n son limitados y fl'eauentemente no es -

posible ~bri'l' todas Zas demandas. Los planea de producci6n nomaÜl!e!!. 

te cubren un rango muy amplio de productos y representan una variedad 
de situaciones en confZiato tal.es como demanda, aosto y p'l'ecio de ven

ta paro cada pi>oducto; Za disponibilidad de mano de obro. maquinaria. 

material. y dinero; Zas eatratdgias de Za compañía en ventas e invers~ 

nea. 
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Para determinar loa mejoras planes de producción de los art!culos 

ternrinados que juntos constituyen el Plan Maestro de Producción, se r~ 

quiere da una gran cantido.d de información que debe ser eumarizado. cO!.!, 

venientemente para Za toma de decisiones y esta es precisamente la in

formación que proporciona el Plan Maestro de Producción. 

El Plan Maestro de Producci6n incluye la posibilido.d de simular -

alternativas para seleccionar la mejor de ellas. 

Funciones del Plan Maestro de Producción: 

Un Plan de Producción ea Za definición de los :requerimientos de -

un a:rt!aulo espec!fico indicando fecha y cantidad requerido.. 

Ejemplo: 

PLAN DE PRODUCCION 

PRODUC'i'ü: MOTOR ELECTRICJ 92? 

FEB. MAR 
CANTIDAD ?00 ?50 

-46-



Est~ Plan refleja Zas poUticas de la empresa as! comol'la::de.

manda. Juntos para todos tos art!cu'loa terminados constituyen et 

Plan Maestro de Producción que representa ei programa de Manufa~

tura para toda la empresa. 
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3.4 DATOS DE INGENIERIA DE PRODUCCION: 

Los datos de IngenierCa y Produar:i6n, se enf oaan a Za areaai6n, or

ganizaai6n, mantenimiento y acmw1iaaai6n de Za informaai6n Msiaa de In

genierCa denti•o de una acmpaMa. 

- Lista de Materiales o Estruatzwas 

Es Za infonnaai6n que desaribe los acmponentes que fonnan 

un produato o ensambZe. 

- Planos de Ingenierta 

IZustra o enseña Za fonna, tamaño y Zas reZaaionea de Zos 

acrnponcntes o avtCauZos en un produato. 

- Rutas de Manufaatura u Hojas de Proaeso. 

Desariben Za seauenaia de operaaiones a sei• ejecutadas en 

artCauZos fabriaados o ensamblados. 

- Faaiiidades de Manufaatzaoa. 

La informaai6n que desal'iben Zas mtiquinas, aentros de tr~ 

bajo Y herramientas usadas en Za manuf a atura de aada ar-
t!au Zo. 

AZgunas aanpai!t:as pol' el tipo de produato requieren mantener esta -

infomaai6n desde el i11foio deZ diaeño e inaZuso hasta el fin de Za vida 

del produato. 
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Cambio de Ingenier>!a: 

Loa productos eatan sujetos a una !7= aantidad de aambioa. El di

seño y planeaai6n de un produato ea complicado y pasa a través de un nú

mero de aicloa antes de ser finaliaado. 
En adiai6n, las aompañ!as estan constantemente aambiando el diseño 

del produato y Zoa métodos de manufactura para mejorar sus productos y 

reduair aostoa, por otro lado se dan de alta nuevoa productos y Zoa CI!! 

teriorea aon deaaontinuados. 

Loa Departamentos de Ingenier!a eon responsables de.la areaai6n y 

mantenimiento de la informaci6n paz:a la implantaai6n y comuniaaci6n de 

estos aambioa a otros departamentos en forma exaata, rápida y clara. 

Contabilidad por ejemplo requiere esta infoI'f'lr:lai6n para costos y pre
aioa, Control de Produaci6n neaeaita eata informaci6n para producir ar
t!cuZoa, Planeaai6n y Control de Material.ea neaeaita eata informaci6n -

paNZ su plan de adquisiciones de aomponentea y materia prima, etc. 

Cuando la info:rmaai6n se neaeeita debe eatar diaponibZe en difere~ 

tea f onro.tos y aecuenaia para satiaf acer Zoa requerimientos de cada de

partamento. Eato da aomo resultado que Za mayor!a de laa aompai'l!as t8!!_ 

gan que caer en Za costosa práctica de mantaner su infornrici6n eacenciaZ 

en 17ÚZtipZea formatos. 

A cauaa de eZ gran vo.lumen de informaci6n, las diferentes localia:! 

ciones donde Zoa datos son uaadoa no siempre ae actual.izan en Za misma 

manera y al mismo tiempo. EZ resultado ea que Za lista de materiales -

en eZ departamento de Contabil.idad, ea diferente a la que ae utiliaa en 

Zoa departamentos de Ingeniel'f'.a o Produoci.6n. 

Consecuentemente las diferentes cfreas del negocio tom:m decisiones. 

que afeatan precio, utilidades, se'!'Viaio, etc., en base a info?'f1Klci6n -

inaorrecta. La aoZ.uci6n a eato ea un sistema de comunicaoi6n que penn::f. 

ta diseminar esta infonrr:wi6n en forma rápida y segura • 
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Re 1.aci611 aon Ot1•as A.reas: 

Los datos t:W Ingenie.r!a y P.roducoi6n o.rean y mantienen Za mayo.r!a -

Je los datos básicos usados en otms ái•eas. 

Poi' ejemplo: 

- Adninist1•aci6n de Inventa.rios. 

Usa esta info.rmació>1 para planeación y cont.rol de 

Zas 11eque.rúnientos de a.rt!c:u los. 

- PZaneaaión y Aotividad de Manufaatu.ra 

Depende de Za infonnaaión de .rutas y faoilidades -

pa.ra Za pZaneaoión de 11eque.rimientos de capacidad 

- Costos Estanda.r. 

Usa laa listas de mate1•ialea y rutas pa.ra calau-

Zal' Loa costos estanda.r, actuales y determina.!' va

Piaci one s. 

A oontinuaci6n deso.ribimos Za informaoión que se maneja aqut: 

Info1'maoión de Z A.rt!au Zo: 

Cada a.rtf.aulo es identificado po.r un número de a.rttauZo, además de 

una desal'ipai6n del mismo que juntos fo.rman Za información básica ca el 

a.rtwulo. Además de Za siguiente información opcional. 

- Tipo de A.rt!aulo 

- Estado del A.rt!auZo 

- Responsable del A.rt!culo 

- Dimensiones del Art!culo 

- Inf o.rmaai611 de oambioa de Ingeniería 
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- LocaZiaaci6n 

- DiaponibZe en inventario 

- Info'l'TTlllci6n para ordenar. 

Listas de Materiales: 

De acuerdo a como Zas Zistaa de materiales se estructuren pueden t!!_ 

ner diferentes efectos en Za utitiaaci6n de Zoa mismos dentro de Za com

pañ!a. 

Por Zo que a continuaci6n se describen Zos tres diferentes tipos ~ 

ra ser utiZiaados según convenga. 
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a) Lista de Material. SWnariaada: 

Ea Za Zista q~e nos muestra eZ. uso totaZ de cada art!cuZ.o 

o componente concentrado en una sol.a Ziata para todo eZ. -

producto. 

PART. No. 

10'1421 
208921 
218'143 
38'1462 
389400 
390'116 

b) Lista de .:fatel'iaZes Indentada: 

1 
1 
3 
1 
l 

Esta ?.iata nos muestro eZ detaZZe de como ae haee un pro

ducto final. incluyendo ensambles. 

El/SAUBLE/PAR7 • .VO. CANT. 

10'1421 
208921 1 

38'1462 2 
389400 1 

218743 1 
387462 1 
390716 1 
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a) Lista de Mate1'iaZea a un niveZ. 

Una Ziata de matePiaZes a un niveZ identifiaa loa aompo

nentea utiZiaados en eZ siguiente niveZ. 

ENSAMBLE/PAHfE NO. CANT. 

218?43 

38?462 l 

390?16 l 

ENSAMBLE/PAH!E NO. CANT. 

208921 

38?462 2 

389400 l 

ENSAJ([JLE/ PARTE NO. CANT. ---10?421 
208921 1 

218?43 1 

-

...- --
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Rutas de Manufaatura u Hojas de P!'oaeso: 

ú:J.s rutas de manufaatura desariben aomo se haae u11 produato oubrie!! 

do dos aspeatos: 

- Las instruaaiones de manufaatui>a que describen aomo 

se lzarii Za opei>aai611, en qua tipo de mlÍqUinas y he

ri•amientas que se utiZi:iarcin. 

- PZaneaaión de Producaión espeaif ica Za secuenaia de 

operaaiones y Za información neaesaria para aaZau

l<U' Zas aa:r>gas de Zos aentros de trabajo y eZ tiem

po de manufactura. ú:J. infomaaión que aontiene Za 

ruta es: 

- Datos de Za operuaión ( tiempo de aol'Pida, 

tiempo de preparaaión, desaripaión de Za 

operoaión ). 

- Herromientas que se utiZiaan en Za opera

ción. 

- Opel'aaiones AZtel'l!as 

- Rutas Alternas 

Faciiidades de Manufacturo. 

E:r. esta área se maneja Za inforrm..:Jión r>efei•ente a Zas facilidades 

de manufactura disponibles dentro de una aompañ!a, por ejemplo: Mtíqui.

nas, 7ieri•amientas, aentros de trabajo, espeaiaiidad det personal. 
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Máquinas.- La informaai6n aon que se auenta es utiUaada en 

Za carga de máquinas. aosteo del produato. prue

bas deZ equipo. eta. 

Agrupamiento de Reaursos.- Aqu! se registra la informaai6n 

agrupada de máquinas o lÍl'eas de Za planta o gru

pos de trabajadores aon aapaaidades similares -
para realizar Za pZaneaai6n en una forma más fti
aii. 

Centros de Trabajo.- Un grupo de hombres.-mdquinas o lÍl'eas 

de Za planta donde un trabajo similar es real.i

aado. por ejemplo: pintw>a, maquinado. eta. 

Herramientas. - Todos los aditamentos que se utiliaan para 

Za preparaci6n de los reaursos y durante su uti 

Uaaci6n. 
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3, 5 ADMI/IISTRACION DE INVENTARIOS 

Administmci6n de 111venta1'ios es consideroda como Za base de todo eZ 

sistenu de producci6n ya que ia inf orrrr:iai6n de este sistema es Za base ~ 

ru la planeaci6n de prodi~cai6n, la manufacturo y compras. 

La pi•imel'a funci6n de Administ:raai6n de Inventarios es generar info!_ 

maai6n sobre 'ta cual oe basará. El sistema debe ayuda!'11oa a dete1'1!inar. 

- Los cwt!culoa que deben ser ordenados y en que 

cantidad 

- En que fecha se debe l.ibe1•a1' la orden y en que 

cantidad 

- Loa cambios en cantidad o fecha de entrega (r~ 

prog:rumaci6n de ordenes ya l.iberadas). 

- Las or>denes canee 1.adas 

Loa cambios en ia demanda, la introduaai6n de nuevos productos, eZ 

despcPdicio, loa cambios de ingenieri!a, etc. Nos llevan a una situación 

en ia que debemos 1•eaccionai• ropidamente para minimiBal' fal.tantes,ma:nte..; 

ne1• 'ta operaai6n y minimizari ia inveriai6n en inventarios. 

Loa vbJetivos de Za Administración de Inventarios son: 

- Inar>ementar e'l nive'l de servicio reduciendo ei 

nÚ!nel'o de rietrasos e11 'tas entregas a al.ientes. 

- Reducir aZ m!nimo ia inversión en todos Zos t:f 

pos de inventa.riios, como al't!auZos te1'11inadoa, 

aomponentes, en pl'oaeao, en matel'ia prima, PI?! 
tes de sel'Viaio (riefaC'ciones), hei•riamientas, -

eta. 

- Reduciz• ei tiempo de entr>ega de partea hacia -

Zos aZmaaenes as! como aZ ál'ea de Produaawn. 
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Inventarios en una Compañía de ManufactUPa: 

Desde un punto de vista de inversiones Za aituaci6n ideal deberúz de 

ser Za no existencia de inventarios. Pero desde un punto de vista de op~ 

raci6n Zoa inventarios son necesarios por Zaa siguientes razones: 

- Inventarios de art!cuZos tenninados. Son mantenidos 

en anticipaci6n de posibles demandas y para absorver 

Zas diferoncias entl'e pron6aticoa y ordenes de clien 

tea. 

- Inventarios de Partea Semitenninadas. Son manteni-
doa para roducir eZ tiempo de entrega de un artículo 

terminado. 

- Inventario de Seguridad. Se tiene cano protecci6n -

contra una posible demora o retraso tratando de evi

tar faZtantes. 

- Inventario por Costo de P.reparaci.6n. Se mantiens in 

ventario para aprovechar una cowida 6ptima de oierto 

tipo de maquinaria en Za cual Za prepcwaci6n :resulta 

con un costo alto. 

Pol' esta y otras rasonss Zos inventarios aon necee1wioa pero siemp1'6 

se debe de tratar de llegar a un inventario mínimo preestablecido. 
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La sigui.mte 91'6.fica muestl'a eZ fZujo de Zas diferentes aZaseB de 

invental'ios. 

MATERIAL DIRECTO DE PRODUCCION 

MATERIA PRIMA 

PARTES COMPONENTES 

SUBENSANBLES 

AR'!ICULOS 

TERNINADOS 
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Puncionee de Adminietraai6n de Invental'ioe. 

Las Funciones de Administraci6n de Inventarios, se pueden dividir 

en dos pal'tes: 

1) Contabilidad de Inventarios 

2) Planeaci6n y Control de Inventarios 

Contabilidad de Inventarios: 

En Za pal'te administrativa de eZ control de inventarios. Esta fu!]. 

ci6n aubre eZ control, proc~so y auditoria de los movimientos deZ inv6!:! 

tario as! como loe movimientos hist6riaos, adem~s de mantener Za inte-

gridad y exactitud de los registros de los cuales depende Za parte de -
Planeaai6n y Control. 

Un registro inexacto, incompleto o ein aatuaZiza1' no nos permite -
una pZaneaai6n correcta. 

Contabilidad de Inventarios se puede ver desde diferentes puntos: 

- Adminietrador de Inventarios.- Loe inventarios son ma:ne-
jadoe por gente, Za gente debe intervenir pal'a inveeti--

ga1', evaluar Za infonnaci6n y to11W' decisionee por lo --
que es necesal'io aontar con personal que desarrolle esta 

funci6n. 

El administrador de inventarios ea reeponeable de contazi 

un eegmento del inventario el cuaZ ea asignado en una ds 

Zas eiguientes formas: 

- Por Producto 
- Por tipo de al't!cuZo 
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Las siguientes son aZgunas de Zas funciones de un administrador de 

inventarios: 

- Autorizar Za Ziberaci6n de ordenes de manufactura 

- Autorizar Za Ziberaci6n de ordenes de compra 

- Cancelar ordenes Ziberadas 

- A Z teraciones a Za orden 

- Revisión de fechas 

- Cambios en eZ PZan Maestro de Producción a aausa 

de eventos taZes como: E;r:aeso de desperdicio, de 

faZtantes, erpeditaaió11 de ordenes, soZioitud de 

un inventcu•io f!sico, utilización de stock de s!!_ 

guridad. 

Tipos de Movimientos de Inventarios. ContabiZidad de Inventarios 

pa.ra registrar Za actividad que se reaZisa se au:ciZian de Zos sigui

entes movimientos de inventa.r>ios: 

- Rese:rvaaión de MateI'iaZ 

- Disponible 

- Requerimientos 

- Batan.Je 

- Reaibos 

- Despe1•dicio 

- Devoluciones 

- Fecha de utiiiaaaión de un nuevo aomponente 

- Ajustes 

-60-



Controt y Auditoria de Errores. Los registros de inventarios son 

ine:caatos prinaipalmente por el retraso entre Za ocurrencia del evento 

y el registro del mismo, Zo que nos lleva a una posición erronea deZ -

inventario. 

En adición, Zos errores fr'ecuentemente ocurren cuando se registra 
eZ movimiento. Por ejemplo: registl'CZX' un número de parte equivocado,

manda.r una parte terminada de fabriaación a ensamble sin notificar al 

almaaen. La aonsecuenaia de estos errores es normalmente stoaks de se 

guridad altos y una alta incidencia de faZtantea. 

El objetivo de Za auditoria y aontroZ de ordenes es preaisamente 

prevenir este tipo de errores a través de actividades tales como: 

res. 

- Autol'iaación para salida de art!cuZos, Control sobre a!:_ 

teraciones a ta orden. 
- Reporte de todos los movimientos aZ aZmacen 

- Registro de todos Zos movimi611tos y eZ responsable 

(incluyendo movimientos históricos) 

Con estos elementos se trata de minimiaar Za ocurrencia de erro--

Inventarios F!sicos. · EZ control f!sico de Zos inventarios ea --

otra de los importantes aspectos de Administraci6n de Inv611tarioa y un 

pre-requisito para 8!' éxito. Los aonteos eicl·~ws son una fünción de 

contabilidad de inventarios. 

Aunque se trota de minimiaar ta incidencia de el'rores Zas disore~ 

pancias en inventarios pueden seguir ocurriendo, algunas de Zas l'CUO-

nes son: 

- Almacenamiento de partes en una localización equivocada 

- El'l'Ol' en conteos en salidas y entradas. 
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Paro establecel' un sistema confiable estos el'l'Ol'es deben sel' COI'I'egf:. 

dos ya que planeación de I'equel'imientos de matel'iaZes no r}uede trabajaz>. 

en fol'mll efectiva con datos el'roneos. Por lo que se l'equiez>e de conteos 

físicos que nos pel"Tllitan estimal' que tan eficiente es nuestro control. 

Las herl'l1111ientas que nos ayudarlin a l'ealiaal' esta actividad son: 

' - Inventcu>io Ariual 

- Conteos físicos pe'l'iódicos 

- Conteo ciciico. 

Los siguientes son factol'es que se deben considel'Cll' para l'eaZiaal' un 

conteo físico. 

Basados en el a~lisis ABC pol' ejemplo: 

AI'tículos A (vaZol' alto) mensualmente 

AI'tícuZos B (vaZol' medio) cada cuatl'O meses 

AI't!cuZo C (vaZol' bajo) una vea aZ año. 

El punto mds bajo deZ stock ds un pl'Oducto, con pocas pieaas el co!!. 

teo es f~ciZ, l'tipido y segul'o. 

Basados en Za histol'ia dsl producto. Entn más alta Za posibilidad 

de el'l'ol' más frecuente eZ conteo. 
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PZaneaai6n y Control de Inventarios. 

En Za Ptaneaci6n y Control de Inventarios, encontramos que su prop~ 

sito prinatpaZ es Za reaUaaaión ·de Za PZaneaai6n de Inventarios y aZ mi!!, 
mo tiempo proporcionar Za información para Za ejecución de otros sistemas 

tales como: 

- Liberación de ordenes 
- Compras y recibo 

- Control de al.macenes 
- Planeaci6n de Za actividad de manufactura 

- Control de Za actividad en el piso 

Estos sistemas por si solos no pueden compensar ninguna deficiencia 

generada en el plan de materiales ( eZ resultado de Za planeaci6n y con

trol de inventarios ) por lo que es eztremadamente importante que este -
plan sea vátido, e::acto, completo y actualizado en cualquier tiempo. 

PZaneaaión y Control de Inventarios a trav6s de su funci6n de PZ!!_ 

neaaión de Requel'imientos de Materiales ( Material Requirements Planing 

MRP ) realiaa tres importantes funciones: 

a) Creaci6n del plan de requerimiento de matel'iales 

b) Determina los requerimientos de capacidad basán
dose en la proyecci~n de ordenes 

c) Ayuda a regular las prioridades en el pieo utiZi 

aando Za fecha Z!mite de las ordenes 

NaturaZeaa de la Demanda: 

La selecci6n de t6cnicas usadas dentro de Planeaci6n y Control de 
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Inventcu>ios depende de Za naturaleza de Za demanda para Zos art!c:uZos que 
se manejan. Existen dos técniaas básiaas que pueden ser empleadas:. 

- Técniaas de punto de reorden 

(aontroZ eatad!atiao de inventaPios) 

- PZaneaaión de requerimiento de materiaZea ( MRP ) 

Punto de Reorden utiliza Zos datos de inventario desde un punto de -
vista hisMI'iao, mientras que MRP trabaja con infomaai6n definiendo Za - . 
reZaaión de aomponentes de un produato (lista de materiales) y aon Zos r~ 
querimientos deZ PZan Maestro de Produaaión. 

La naturaleza de Za demanda es eZ punto clave para Za seZeaaWri y -

aptiaaaión de auaZquiero de estas tlcnicas, y se basan en eZ concepto de 

demanda dependiente va demanda independiente. 

La demanda para un artCauZo es aonsidemda independiente cuando no -
tiene reZaaión con Za demanda para otroe art!cuZos, ejemplos: 

- SubensambZes aZ mlfs alto nivei de aPt!autos teminados. 

La demanda ee independiente cuando no está en funoi6n 
de Za demanda de otros artt:cuios. Este tipo de ~ 

da debe ser pronostiaada. 

Consecuentemente ta demanda as considemda dependien

te cuando está en relación directa o se del'iva de 1.a 

demanda de otros art!cuZos. Esta demanda puede se:r -. 

aaZcuZada y por io tanto no debe ser pronostiaada. 
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El siguiente auach>o muestra Zos diferentes tipos de al't!cutos y 

demandas. 

Tipos de Inventario 

Productos Terminados 

Partes de Servicio 

Opciones y aaracteriE. 

ticas de p:roductos -

terminados 

Subensambtes 

Partes Corrrponentes 

Materia Prima 

Semi te1'1Tlinados 

Herramientas 

Oficina de Suministros 

Producci6n de SWninis

tros 

Hante~imiento de Partes 

1. - Usar ·e i !'P p Zarieando 

reparaciones 

2. :- Usar e i MP en prob.s: 
biiidad de faUa 

Tipos de Demanda 

Independiente 

Independiente 

Independiente 

Dependiente 

Dependiente 

Dependiente 

Depandiante 

Dependiente 

Irldspendien te 

Independiente 

Dependiente 

Independiente 
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Obsel'IJacione s 

Considerese independiente 

cuando sea ordenada por -

et ctiente 

·En ciel'tos aasos, algunos 

pueden ser tl'atados 0011JO 

independientes 

ABW71iendo e Z dato eristen 

te en el relribo de mateNt:!. 

tes o al'l'ancando desde que 

se deriva Za demanda 

Herr'amientas pequeñas y he
rramientas disponibles 

Si existen datos sin az>l'an

car en l'ecibo, deZ auaZ se 

deriva Za demanda, este de

ber!a ser tratado cano de-

pendiente. 



Punto de Reorden contra Planeaci6n y Requerimiento de Material.es. 

Las técnicas de punto de reorden asumen un aonsumo uniforme en peque

ños incrementos de la cantidad disponibZe. Cuando hay cual.quier variación 

a esta consideraci6n (consumo gradual. del. inventario), Zas técnicas de PU!! 

to de reorden se vuelven inval.idas e irreales. 

Para componentes o ensambl.es Z.Os requerimientos nunca son uniformes y 

su eons:.uno nunca es g1•adua1. ya que este es totalmente discreto por Zas téc 

niaas de 1.otificaci6n de 1.os nivel.es m~s al.tos. 

Los componentes en el. punto de reorden se Ol'denan sin considerar eZ -

tiempo o Z.a fecha en que se l'equiere eZ. art!auZ.O terminado. 

Mantenimiento innecesario de inventarios como resuZ.tante de eZ. Stock 

de seguridad. 

MRP representa Z.a so1.uci6n a estos p1'oblemas ya que es una serie de -

pmcedimientos y l'eglas de decisi6n diseñado para detemrinar Z.Os requeri-

mientos de art!aulos y componentes (desde el punto de vista de cantidad y 

tiempo) en todos Z.Os niveles abajo del. art!auZ.O terminado as! como genel'al' 

Z.as ordenes necesarias para cubrir estos requerimientos. 
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3. 6 COMPRAS .Y RECIBO. 

En la mayoría de las Compañías de Manufaatura a ccmpras y reaibo no 

se Zea dá Za importancia necesaria ya que Za gerenaia se concentra en t!!_ 

reas aparentemente m6a complejas que 6stas y muchos de loa probZenns aon 

oreados por entregas tardías de loa proveedores y el :rechazo dB produe-

toa críticos. 

La funai6n de Compras y Recibo nos ayuda a obtener cantidades ao--

rrectas y de Za mejor caUdad en ei tiempo requerido a trav6s da mejorar 

Za informaai6n de nuestros proveedores. 

Compras ea un sistema de ejeauci6n y no da pZ.~aci~. La saUda 

de Pianeaai6n de Requerimiento dB Materia-Z.es son ordenes pláneadas que 

se convierten en una :requisición de materia-Z. y entonces compras iuicia 

Za negociac.lión de Zas eondicionea dB precio, aaUdad y entrega, para f:f:. 

naünente aeZeccri.onar un proveedor. El roGUZtado formal. de este proceso 

ea una Orden de Ccmpras. 

Las actividades generaZea de compras son: 

- Conseguir los datos del proveedor y cotizaciones 

- Evaluación dal proveedor 

- Se Zección del proveedor 

- Aprobaoi6n y ~-ie1'1'6 a.e· Za requisición 

- Generación de ta orden de compra 

En la mayorta de . las Compañ!as los envios de los pl'Otleedorea no ~ 

san prob Zemas 

E7. ntúnero de Z.a orden y 1.as cantidades eat~ de aCU6rdo con lo.a do

ownentos o:riginales, Za inspección ea e;i:pedi.ta y loa materiales Z.Zegan a 

los aünaaenea a tiempo para cubrir loa requerimientos de produ.cai6n. 
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Lo preocupante son Zas situaaiones que si aausan problemas tales como: 

- Llegada de materiales sin documentaai6n 

- Llegada de materiales sin identificación 

- Retraso de art!cuZos cr!tiaos en reaibo por falta 

de aonoaimiento de eu importanaia 

- Falta de eetandares de inspección 

- Desconocimientos del lugar a donde deben ser envi!!_ 

doe Zoe art!cuZos una vez que han sido inspeaaion!!_ 

dos. 

- Decidir cuando un material fuera de eetandar debe 

ser regresado al proveedor o ser aaeptado para re

trabajo. 

- Decidir cuando un exceso de material debe ser re-

gresado al proveedor y cuando se acepte. 

Es de primordial importanaia tenor respuestas a estos problemas que -

toman Za mayor parte del tiempo y cGfucr;;o del personaZ. de recibo, con Zo 

que se obtendl'á reducciones en tiempo entre el recibo y el almacenamiento 
as! como Za mejor utilizaai6n del espaaio del lírea de recibo, z.a reducai6n 

del manejo de materiales, eta. 
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3. 7 CONTROL DE INVENTARIOS. 

Control. de almacenes considera eZ. aspecto f!sico de recibo, almacena

miento y l.iberaci6n de materiales hacia Zas iÚ'eas productivas. La mayo:rla 

de los sistemas de inventario faZ.Z.an por no considerar los aspectos f!si-· 

aos de los almacenes. 

EZ. Mrmino almaaen incZ.Uye todas las Z.Oaal.iaaaiones f!siaas de inven

tario dentro de una organiaaawn de Manufactura. 

Funciones del Control de Inventario. 

EstabZ.ecimiento de Disaiptinas Bdsiaas. Desaribe Zas reglas Msicas 

necesarias para un efectivo control. sobre Z.oa inventarios, mejorando tam

bién eZ. control. sobre la daaumer1taai6n~ disponibilidad as! aomo Za exacti

tud de la infonrr.wi6n. 

EjempZ.os: 

- AZmacenes cerradas 

:- Reducci6n del nWiiero de aZmacenes 

- Autcrizaci6n de sal.idas 

- Conteos f!sicos 

- Material.ea fuera de estandar 

- Art!cuZ.oa obsoletos 

Control. de Loaal.iaaci6n. Esta jUnci6n nos pemiite conocer eZ. Z.Uga?' 

e=to ~nde se encuentran los materiales con lo que se gana una mejor·

utiZizaai6n deZ espacio y un mejor tiempo de respuesta para Za entrega de 

material.. 

La base para seZ.ecaionar eZ. Z.ugar de aZmacenamiento de cual.quier ma

terial. son tren pardmetros. 
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- la informaci6n de'l ai•twulo (peso, dimensiones, frágil, 

vida úti'l, necesidad de ambiente especial, etc.) 

- Ambiente del aZmacen, es decir si se requieren condiciQ_ 

nes tales como aire acondicionado, control de humedad, 

seguridad especial, etc. 

- Caracter!sticas de Za Zoaalizaci6n, m6.rimo peso permiti 

do, dimensiones md:cimas, locaZización, acceso (fááil),

etc. 

Nanejo de Requisiciones. A travds de esta actividad se pi•etende mejo

rar Za eficiencia de 'las actividades dentro deZ. aZmacen y reduair el número 

de movimientos no autorizados. 

Ejemplos: 

- Ordenes por art!cuZos ternrinados o refacciones 

- Requisiciones de matel"i.al. para ordenes ds pro-
ducci6n. 

- Requisiciones de herramie11tas 

- Requisiciones de partes para mantenimientos 

- Requisiciones de partes para rmqui.Za 
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3.8 PLANEACION DE REQUERIMIENTO DE CAPACIDAD. 

La mayor!a de Zas empresas normaZmente se encuentran con dificultades 

para cumplir con Zo siguiente: 

- Fechas de entrega prometidas 

- Control del. Inventario en proceso 

- Reducci6n de Z. tiempo de manufactura 

- Pl'evenai6n de cuellos de boteZ.la 

- Reducci6n de Z tiempo nueztto de m&¡uinaa y operat>ios 

Por Zo que ea necesario contar con heztramientaa como Planeaoi6n de Re~ 

querimientos de Capacidad que nos pernti.tan reaZiaazt una adecuada planeaci6n 

de Za actividad de manufactura. Eate concepto de pZaneaci6n ea apUcable a 

todas Zas compañúza que tienen problemas paro lograr balancelll' Za carga de 

trabajo con Za capacidad de producci6n y se reaZiaa en tztes pasos: 

1) Requeztintientoa de Capacidad. EstabZ.ece Za fecha de inicio 

para cada opeztaci6n y define Za capacidad requerida para -

cubrir los requerimientos de producci6n, si Za capacidad es 

suficiente no hay probt.ema, en caso contrario se dsbe pre-

veer m~s capacidad a trav6a de tiempo e.xtm, subcontratac~ 

nea, nuevos equipos, nueva IOCU[Uinaria, etc. 

2) PZaneación de Libeztaci6n d2 Ordenes. Regula Za entl:'ada de 

trabajo a Za planta al !Ieternti.nar una fecha inicial paro -

cada operaci6n dentro de Za ordsn, c<X11pCl1'<IJlilo contro un -

nivel de carga real (que fue definido en Za etapa anterior) 

3) Secuencia d2 Opel'aeionea. Esta actividad pretende ol'dénar 

( secuenoiar) Zas operuciotws dJJ acuerdo a una pl'ioridad de 

toda Za carga de trabajo para Za pZanta a corto plazo (no!_ 

nrzlmente una semana). Esto se hace diariamente para pro-

porcionar y asignar el trabajo que se reaUzaro. 
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3.9 LIBERACION DE ORDENES 

Liberaci6n de Ordenes nos proporciona Za conexi6n entre Za fase de 

pZaneaci6n y Za fase de ejecuci6n. EZ resuZtado principaZ de Za fase -

de pZaneaci6n son Zas ordenes pZaneadas que especifican fecha y canti-

dad. Hasta este momento este tipo de ordenes no representa compromiso 

alguno por Zo que pueden ser fciciZmente aZterabZes. La funci6n princi

pal de esta actividad es cambiar eZ "statlls" de Zas ordenes planeadas a 

liberadas, lo que significa el inicio de actividad sobre Zas mismas y -

por Zo tanto pasan a ser consideradas como w1 compromiso en firme. 

Antes de Za Ziberaci6n de ordenes al piso el sistema checa Za posi

bilidad de Zos materiales y recursos requeridos y una vez que Za Zibera

ci611 es autorizada estos materiales se reservan contra una orden espec!

fica tratando de evitar los faitantes al asignar el mismo material para 

mcis de una orden. · 

E11 esta etapa se c1•ea y se concentro toda Za doC!Wrtentaci6n necesa-

ria (Za orden, lista de BUJ'tido, hoja de proceso, planes, etc.) para Za 

ejecuci6n de Za orden. 

EZ proceso de Ziberaci6n de ordenes de compras se realiza directame!! 

te contra Zas requisiciones resultantes de Za pZaneaci6n de materiales. 

Las funciones de Za Zibel'aCi6n de ordenes son: 

- Revisi6n peri6dica de Zaf ordenes pZaneadas, en la 

fecha de Zibemci6n se reaZizan Zas funciones ade

cuadas dependiendo CÜI Z. tipo a. o~n ( , de rnanuf ac- , 

tura o de compra). 

- Para ordenes de manuf actztra se checa Za disponibi~ 

Zidad de 11UteriaZes y reaui•sos requeridos para Za 

ejecuci6n de Za misma. Solo se autorizan Zas ord~ 

nes que cumplan con este ruquiaito. 
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- Se reaiiaa Za reael'Vaci6n de toa materiaZea y re

cursos contra una orden eapea!fiaa. 

- Se genera Za doawnentaci6n necesaria para et pro

ceso de Za orden. 

- Las ordenes de compra son liberadas al. reatiaar -
Za reviai6n de Zas requisiciones respectivas. 
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La siguiente f1'.gurn iZuatra Zos pasos enunciados anteriormente paro Za 

Uberaoi6n de oi>denea. 

ESTADO - DE - ORDENES 
LAS PLANEADAS 

LIBERACIONb'S 

REVISIOll 
PARA 

LIBERACION 

ORDENES _/ ORDENES 
DE /.!ANUFACTU!J• DE COMPRA 

1 
CHECAR DISPO- GENERACION DE 

NIBILIDAD DE REQUISICIONES 

~JAT. 1' RECUR. DE COMPRA 

l 
RESERVACION CONTROL 
DE MATERIA- DE 
LES Y RECUR INVENTARIOS 
sos 

! 
GENERACION DE 
REQUISICION~S 
PE MATERIALES. 
Y RECURSOS. . .. 

·~·-· . ··~ ~ .. ,., ", .... , 

l 
CREACION DE 
LA DOCUMENTA- - LIBERACION 
CION DE LA OR 
nr>J 
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3 .10 CONTROL DE LA ACTIVIDAD DE MANUFACTURA 

Control de Za Actividad de Manufactura nos proporciona Za inforoia

ci6n necesaria para un efectivo controZ sobre Zas actividades, nr;¡tePia
Zes y recursos. Esta información serta innecesaria ei Za ejecución deZ 

plan :resuitarn conforme a Zo pZaneado. Sin embargo oaurren una serie 

de interl'Upcionee que afectan el deaarroZZo de Zas aatividades. 

Pol' ejemplo: 

- Fa'llas de equipo y mquinaria 

- Llegada de materiales fuera de tiempo 

- Desperdicio e:caeaivo 

- Inasistencia de personal 

- Retmso en el tronaporte ent:re centros de trabajo 

El. objetivo principal de este control es reduai1' aZ. rrmüno el tipo 

de situaciones antel'io1'6s y su impacto sobre Za operaoi6n de Za empresa. 

La cZave pam Zogl'al' esto es un si.stem de co11Uniaaci6n ropidt> y -

efeativo dentro de Za pZanta que nos pemtita torrKU' Zas aaciones aorrecti 

vas necesarias en fo?ml inmediata. 

son: 

Las ;/Unciones btieicas deZ aontl'ol de la aotividad de manufaotum --

- Reporte de Asistenoia. - Al inicio del. turno el. siatenn 

reporta Za l7tl'J'IO de obm planeada y real por departamen

to. 

- Control, de Requisición de Matel'ial.es. La requisiai6n 

de rmteriaZes y recursos de Za primera opemci6n se -

efectúa· durante Za Uberaai6n de ta orden, para las -

operaciones subsecuentes, esta requisici6n se debe ~ 

cer desde Za planta por to que ae debe de 'lZella?' un -

con tro t sobre Zas mi8171as, 
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- Asignaci6n de Trabajo. Con Za infonnaci6n de Zibera

ai6n de or-denes el supel'IJÍSOl' t>eaZiza Za asignaai6n -

da, t<ll'eas aonsiderando Za cspecializaci6n deZ perso-

naZ, prioridad de Zas ordenes, disponibilidad de equ.:f. 

po y maquinaria, eta. 

- Repo1•te deZ Estado de Zas Oi'Clenes y &tpeditaci6n. A 

trav6s daZ sistema se lleva un registro deZ avance de 

Zas ordenes as! como posibles demoras. 

Registro de Ordenea qu.e cambian a una prioridad md:l:i

ma y qu.e por> Zo tanto tiener. qu.e sel' consideradas pa

ra se2• terminadas a Za brevedad posible. 

- Reporte de Zas Actividades en Za PZanta. Se registran 

todos Zos probZerms que se pt>ese11tan durante Za produ~ 

ci6n as! como el inicio y termi.naci6n de una orden. 

- Control de CaZidad. Se reportan todas Zas actividades 

de inspecci6n y pruebas as! aomo sus resultados. 

- ControZ de Manejo de Mate'I'iaZcs. E:n base a esta infor. 

mci6n se puede estima.P cuando se completa.ro una opeZ!!, 

ci6n y pol' Zo tanto conocer> eZ momento en que se re--
quiere eZ material de Za siguiente. 

- Co11trol de Hei•r>ami.entas. La entrega de rmteriaZ de h!!_ 

rrumientas se control.a a trav6s de asignar Zas mis1TJ2B 

a una 'orden espec!fica o a un centro de trabajo o in-

el.uso a ni.vez da operaci6n, to que nos pennite tenei' -

un controZ e:cacto deZ Zugap donde a~ encuentra cada .. -

una de las herramientas. 

- Inforrmci6n dal Equipo de Control. DiNcto. Esta info!:_ 

maci6n nos permite conaaer> Zas operaciones que se eB-

tan reati.zando a 'trovés de este tipo dti equipo as! co

mo .Jonoaer ei estado en qu.a se encuentran y posibles -

inter:mpciones en et m·ismo. 
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A continuaci6n se muestran gráficamente iaa funciones det Controi 

de Za Actividad de M:lnufactura. 

REPORTE DE 
ASISTENCIA 

TRABAJO 
ASIGNADO 

EXPEDITACION 

HEEOBTE. D.EL 
ESTADO~DE-LASt-----eoc 

ORDENES. 

CONTROL DE 
CALIDAD. 

CONTROL DE MA 
NEJO DE MATE= 
RIALES. 
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CAP I TU l O IV 

DESCRIPCIOO DE LA SOLUCIOO 



CAPITULO IV 

DESCRIPCION DE LA SOLUCION 

4.1 JUSTIFICACION 

Como ya se lia mencionado dul"ante Za eZabo2>aci6n de eote trabajo Za 

base pal'a Za toma de desiaiones es Za info:rmaci~n, pero ésta tiene que 

estar combinada con otros dos factores que son oportunidad ( en tiempo ) 

y exactitud. 

Considerando Zos voZwnenes de infoimaci6n que se manejan dentro de -

una empresa y Zos factores antes mencionados se puede ver f~cilmente que 

es materiaZmente imposible obtener resultados oportunos y exactos al pr~ 

ce8Cl1' esta información en foma m:muaZ. 

Por ejemplo: 

- Si consideramos que una empresa maneja un inventario de mds de 

5, 000 arUcuZos y hay una gran cantidad de movimientos contra 

estos art!cuZos que son refZejados en eZ mejor de los casos un 

d!a despuds, Za informaci6n en que se basa Za operaci6n diaria 

siempre estard fuera de tiempo y ser~ ine:cacta, por Zo que no 

se podn1 tomar Za mejor desicidn. 

- AZ Ziberal'se un cambio de Ingenie?'!a este tiene que ser comun.f 

cado a todas Zas ái>eas invoZucradas paro que sea considerado y 

en Za mayor!a de Zos casos estas cambios no se reflejan y se -

sigue operando con Za infomr.zci6n antel'ior, por l.o que Za ntis

·ma pierde validez y una vez mds no se toman Zas mejores d8si-

oiones. 

Es .por esto que se hace impresindibZe el uso de Za Computadora como 

una herramienta vitaZ pal'a e"l proceso de grandes v0Zwne11es de infomaci611 
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con oportunidad y e~actitud, adem6s de pel'l11itirnos una reacci6n inm! 

diata a cualquier situaci6n no prevista que se presente en Za ope:ra

ci6n, 

,1 continuaci6n ee mencionan Zas pl'inaipales ventajas de Za utilf:. 

zaciSn de una Computadom en una Empresa de Manufactura en el área 

Je Pia11ead611 y Control de la l'I'oducci6n. 

- La i11formad611 que se oi•igina en cualquier depal'tamento es 

uomunfoada en forma inmediata a Zae áJ'eae involucradas, 

por ejemplo: 

Dar de alta nuevos artículos 

DC!1' de baja aJ>tículos obsoletos 

Cambios de Ingenie:r!a 

Manejo de Opciones 

Aiteraci6n aZ Plan de l'I'oducci6n 

Reflejo en forma inmediata de los m()!)imientos en 

el inventario. 

- Mejoi• utiUaaci6n y control sobre los recUI'sos al l'eaZiaaP

se en forma mecanizada Za asignaci6n de reCUJ>sos pa!'a una -

01\ien de Nanufactza>a. 

- ReJucc·l6n de inventaPios al conocer tos art!culos que reaZ

mente tenemos, i11ve11tal'io en pl'Oceso, artículos obsoletos; 

despei>dicio exaeoivo. 

- Mejol'a del servicio al cliente disminuyendo los rettaeos en 

Zas ·orue1;ee, entrega inmediata s1. eii:iste el producto, reduc 

ci6n deZ tiempo de entrega, 

- 1'1a1•eme1;tv J11 ta Jalidad de Zos productos a tml'ée de w1 

control directo de Za.a Actividades de Mmufactura. 
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- Conocimiento real de Z.oa niveles de capacidad tanto de equi

po como de mano de obra. 

- PI'oducci6n de faZta:ntes con Za consecuen,te reducci6n deZ -
tiempo de 133:peditaci6n. 

- Reducci6n en Z.os coatos de material comprado ya que Zoa com
pradores tienen máa tiempo para negociar mejorea precioa. 

- EZiminaci6n de informaci6n redundante. Toda Za operaci6n de 

Za planta se basa en la misma infotmaci6n. 

- EZ. tiempo de Za Gerencia se dedica a PZ.aneaci6n eatrat~gica 

ya que Za operaci6n diaria se vuelve ·mrui eficien.te. 

- Mejora de Zos inventarios f-Csicoa. Se puede reaUBar en foE_ 

ma gradual. eZ. inventario f!aico evitandoae as! el ciel':t'e de 
Za planta pal'a efectuar esta actividad. 

- Re<:Wcci6n de Zoa costos por manejo de materiales. 

- Reducci6n de Zas cotas en Z.oa centroa de trabajo. 

- Prevenai6n de los cueZlos de botella. 

- UtiZ.iBaci6n de los centl'Oa de trabajo alternos en caso de -
farta. del equipo. 

- Reacci6n en forn'ta inmediata a cual.quier situaci6n no preví!!. 
ta. 
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4. 2 ALTERNATIVAS DE SOLUCION 

Al. utiZiaar Za Computadora como una aoZ.uai6n en el. tñ>ea de Manu

factura de a11aZquieP cmpPesa existen dos poaibZ.es aZ.tel'nativas paPa 

Za aeZ.ecci6n de Za mejor soZuai6n, cada WUl con ventajas y desventa

jas. 

La primePa aZ.tePnativa es l.a de desarroZZar el. Sistema de Pla

neaoi6n y Control de la Produaown poP parte del departam.mto de -

Sistemas de Za Empresa conaidel'ando lo siguiente: 

Ventajas 

- EZ. Sistema se desarroZ.Za de acuerdo a Zos pequePimientoa 

eapec!ficoa de Za empi•eaa. 

- Se consideran primol'diaZmente l.as 6Peaa criticas de Za -

empresa. 

Desventajas 

- Tiempo muy Z.argo paro el. deaarirolZo del. Sistema ( normal

mente años ), 

- EZ ao11to de los i•e<-'Ul'BOB que intePVienen durant.a oZ deaa-

2•ro?.Zo del Sistema es alto. 

- Se l>equeiepe de pePaonaZ especialiaado tanto en Sistemas 

iJomo oa el 4Pea para l.a auaZ se desaITOZZ1 la soluai6n. 
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La segunda alternativa es adquirir una solucir5n desazorollada 

( Paquete ) , considerando Zo siguiente: 

Ventajas 

- UtiZiaaair5n en fonna inmediata. 

- EL aosto noI'/1laZmente es m&s bajo. 

Desventajas 

- La emp:resa debe de adaptarse a Zas ¡unciones que aontempla 

eZ Paquete. 

- Los Paquetes aonside:ran Zas diferentes dreas y en la mayo

r>Ca de los aasos algunas de ellas no son utiZiaadae. 

Por ot1'0 lado cualquiera de las dos alternativas :requieren de un 
proaeso de inq>lantaair5n aon una se'Pie de aotividades que deben ser -

cwnplidas paro Za utilisacidn en fortrti 63:itosa de este tipo de hel'l'!! 
mientas. 
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CONCLUSIONES 

En Za actuaUdad ei uso de 'la Computadora se ha extendido en fo!_ 

ma extraordinaria en campos tradicionales as! como en los no t'l'adi

cionales ( Arte, Música, Educaai6n, Medicina, Bio'log!a, etc. ) y -

viendo la probZ.emática que se presenta en 'las Empresas de Manufaatu

ra podemos darnos cuenta f~aitmente que Za Computadora ea Z.a princi

pal. heI'l'Clmienta que nos ayuda a resolver dicha problemdtica. 

Por Zo que eZ. uso de esta he1"1'a111ienta debe se:r ampliamente difu!!_ 

dido dentrio de todas Zas Empresas de Manufactu:ra que deben de mal'Char 

a z.a vanguardia en 'la utitizaci6n de eoZuaiones que Zes permitan sel' 

mde produativao. 

Actualmente en eZ Mercado Nacional se pueden conseguir estos ti

pos de eoZuciones ( tanto Equipos como Paquetes ) a trav4s de repre

sentantes, con Zo que se pueden obteneJ' en un tiempo muy aorto Zos -

beneficios de 'la utitiaacri6n de los mi81110s. 

Aunque eZ objetivo principal. de este trabajo est~ enfocado a Em

presas Medianas y Grandes se pudo e<mstatar que comercialmente tam

bi4n e:x:isten ao'lucionea de este tipo pam &!presas Pequeñas. 

A t:rav6s de este trabajo se pudo apHciaz> que la probZendtica -

que se pHsenta en todaa Zas b."lpresas de· Manufactura es muy similar 

po:r 'to que aasi todas ellas pueden trabajazo en 'la wtiiiaaaüSn de --

1.as sol.uciones propuestas. 
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IIJ, ~EVJSJDM BlBLlOGPAFICA 

En el Departamento 

del CJNVESTAV se ha 

tie Biotecnalogfa y Bioin9enter{a 

des¡¡rrol lado l•n sistema de Clll ti\'o 

mixto bacteriano compueGta por Cellulomonas flavigena y 

~anthomonas sp •. para prodLtcir proteína unicelular a 

part.\r ·tie esquilmos a~rtcolas. Est.utiias prelimin<lres del 

cultivo rnhto !De la Torre JQBl,1984; Lorence2 1 JQ"'C?l han 

tiemostratio que existe una interaccidn ecol69ica entre las 

poblaciones que lo forman, sin embargo la interacci6n 

puerle cambiar si se motilfican las condiciones rlel media 

!Ponce M., 19821 

El tipo i!e interacci6n ecológica del cult.ivo ml"<to es 

un mutualismo cuando es crecido en bagazo de cana y sal~s 

minerales !Ponce N., 1º82), ~· flaviqena que posee los 

genes para producir enzimas celulolíticas proporciona 

azdcares solubles y factores de crecimiento tales como 

metionina, ácido glutárnlco y ácHio nicotínico; mientr•s 

que Yantho~onas sp. proporcJona las vitaminas tiamina y 

blotlns o precursores ':le ellas, aunque también compite 

por los azúcares solubles provenientes de la hli!rÓllsis 
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