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l. INTROOUCCION 

1.1. ANTECEDENTES 

En los últimos años el país ha sufrido un proceso infla

cionario elevado, el cual ha provocado que la demanda se con

traiga de una manera muy sustancial para la industria nacio-

nal. 

En base a lo anterior, el término denominado como produs_ 

tividad es prioritario para toda la industr~a. y esto se debe 

a que este término es un factor muy importante para ele--

varo disminuir el costo del producto, y por lo cual el país 

está buscando por todos los medios el aumentar la productivi

dad, y claro está que esto se refleja perfectamente en cual-

quier rama de bienes o servicios a la que nos enfoquemos. 

Por lo tanto mediante los medios de capital y de sus re

cursos humanos, la industria en general está forzosamente co~ 

prometida a tender hacia la sofisticación de sus equipos. ca

pitales y recursos humanos para con ello lograr una depura- -

ci6n de trabajo en todos los sistemas y con ello claro, ser -

una compañía competitiva tanto en el interior como en el ext~ 

rior del pafs, 

Mediante el panorama que se nos presenta, una herramien-
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ta muy importante para impulsarnos a la· superación personal -

como en general, es la muy factible posibilidad de contar con 

una computadora en toda clase de industria y con ella desarr~ 

llar programas que nos ayuden a analizar todo tipo de circun~ 

tanelas. Por ello en el área de la programación, compañfas -

con un nivel técnico muy alto han desarrollado infinidad de -

programas en diferentes áreas, para lo cual se ha logrado - -

crear un programa para el área de control de la producción, d! 

nominado MRP (Planeación de requerimientos de materiales), el 

cual tanto fuera como dentro de nuestro pafs ha aportado gran 

des beneficios para su usuario. 

l. 2. OBJ ET! VOS 

El único objetivo que se pretende con este ensayo es el 

mostrar como un sistema tan sencillo de entender puede crear 

una especie de sofisticación en cualquier empresa que es pro

vocada por un análisis técnico que tiende hacia la perfección 

de cualquier sistema mediante la filosoffa de cuanto y cuando 

hay que ordenar. 

Estas dos preguntas son tan sencillas pero tan diffciles 

para manejar en cualquier compañia, que por tal motivo se pre

tenderán mostrar las técnicas para su control en su mayor gr! 

do posible. 



1.3. ALCANCES 

Los alcances primordiales que se pretenden obtener en e~ 

te ensayo son los siguientes: 

a) Mostrar las técnicas con que se analizan los sistemas 

generales de inventarios y de producción asf como su 

repercusión misma en las áreas de finanzas y de ven-

tas. 

b) Delimitar o comprender de la mejor manera todas las -

variables que realmente influyen en la empresa ejem

plo, para su control de la producción. 

c) Exponer de la mejor manera el sistema MRP para con -

el lo analizar las tendencias y avances que se logran 

al utilizar este sistema. 



11. SITUACION ACTUAL 

2.1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA EJEMPLO 

las empresas que se han dedicado a la industria de la 

•Cosmetología durante los Qltimos años han tenido problemas 

muy serios a causa de la inflaci6n, ya que el poder adquisiti 

vo del cliente se redujo y el costo del producto sigue eleván 

dose ·continuamente, por lo cual varias compañlas sufrieron -

una crisis económica y han tenido que cerrar parcial o total

mente su industria, y es por ello que las compañlas que han -

podido subsistir, incrementaron toda clase de estudios y pro

yectos con el fin de mantener su prestigio así como de brin-

darle al cliente mayores oportunidades para la adquisición de 

estos bienes y no lastimar la econom!a familiar. 

En lo que respecta a la empresa ejemplo, siempre se ha -

dedicado a analizar los problemas en que está viviendo el 

cliente en general, para con ello poder ayudarlo en todos los 

aspectos, y esto es debido a los precios m&s bajo posibles -

que ~e ofrecen para este mercado. 

Un ejemplo claro de las empresas que han resentido la 

crisis económica, son algunas filiales de la misma empresa 

ejemplo, pero ubicadas en otros países, ya que han tenido que 



cerrar en su totalidad su empresa. 

La empresa ejemplo abarca aproximadamente un 70% del mer 

cado total del pafs y para ello se ha tenido que trabajar muy 

duro durante más de 20 años que tiene fundada la compañia y -

en el cual se ha obtenido mucha experiencia, pero aün asf, la 

empresa no debe de comportarse de manera pasiva, sino que tle 

ne que promover toda clase de investigaciones, para con ello 

poder subsistir en esta situación en .que vivimos y que es un 

continuo cambio de estados e ideas en todo momento. 

Esta compaftía está fundada con capital y con tecnología 

extranjera, así también todo tipo de actividades relevantes -

son reportadas a su casa matriz que ,se encuentra en el extran 

jera, pero aunque exista toda esta infraestructura extranjera, 

los problemas o actividades que se emprendan tienen que ser -

resueltos con recursos o personal mexicano, lo cual crea en -

la empresa un cierto grado de independencia para todo trabajo 

que se emprenda. 

Los productos que son ofrecidos por esta comoañfa tienen 

varias caracter!sticas importantes que hay que mencionar en -

cuanto lo que es la vida de un producto: 

- A razón de cada campaña de ventas especificadas por un 

calendario interno de 18 campañas ya estudiado y en donde ca

da campaña tiene en promedio un total de 17 dfas, se introdu

cen al mercado de 2 a 5 productos nuevos, más aparte claro e! 
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tá, se siguen ofreciendo los productos de línea, donde de ma

nera global vienen a ser unos 1500 productos diferentes que -

son ofrecidos al mercado en el transcurso del año. 

- Hay que considerar también que hay productos que tie-

nen una vida muy corta en cuanto a mercado y que crean gran-

des beneficios económicos o de promoción a la compañfa, pero 

en el aspecto de inversión, se ha tenido que trabajar muchísl 

mo. 

- También hay productos de mediana y larga vida dentro -

del mercado, pero por su duración se pueden perfeccionar toda 

clase de operaciones, asf como mejorar el mismo producto. 

Esta compañfa dispone de una gran variedad de equipos pa 

ra su manufactura y que a la vez se puede considerar versátil 

por tener la posibilidad de fabricar un producto en diversos 

equipos, lo cual para el área de manufactura es un gran res-

paldo y para el área de programación de ld producción también 

ya que se disponen de varias alternativas para la manufactura 

.de un producto, así como también de 11 cantidad de lotes dif! 

rentes en productos y en tamaño que 5e tienen que fabricar. 

En lo que respecta a la manufattura de un producto, la -

compaftfa se encarga por medio del departamento de compras de 

surtir a tiempo todos los componentes (tapa, botella, --

etiqueta, cajilla, etc.) y todos los ingredientes de las mat! 

rias primas que se requieran, para que con todo esto se pue--
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dan elaborar los productos en dos etapas: 

l. La etapa de procesos, consiste en la obtención de la 

materia orima o bulk*de un producto mediante la adición de i~ 

gredientes de acuerdo a la fórmula en los equipos con que se 

disponen en esta área. 

2. La etapa de envasado, consiste en la obtención del -

producto terminado, mediante la conjunción de los componentes 

y de su respectivo bulk o materia prima, asf como del equipo 

del que se disponga, para esta ejecución. 

2.2. ORGA~IGRAMA 

El organigrama que se tiene sirve para describir a gran

des rasgos todos los departamentos que están involucrados en 

el área de manufactura. 

Existen otras áreas importantes para la compañia, pero -

sus funciones son prácticamente administrativas, es por ello 

que no influyen directamente en el área de manufactura y por 

tanto se describen las principales áreas a nivel de gerencia 

de grupo y de director; todo esto se explica más ampliamente 

en el anexo 2.1 • 

• Bulk: término utilizado en la industria qufmica-farmacéutica 
como la materia procesada para su envasado. Literalmente -
significa: mas•, volumen. 
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2.3. RECURSOS HUMANOS Y MATERIALES 

En lo que respecta a los recursos humanos con los que -

dispone o cuenta la compañía son alrededor de unos 1700 obre

ros ubicados en diferentes áreas y turnos de la f!brica y con 

unas 900 personas en labores administrativas, y claro habría 

que mencionar también todo el personal humano que se encarga 

de vender los productos directamente al cliente, y que es muy 

grande, 

La maquinaria y equipo que se utiliza para la fabrica- -

ción de los productos es muy similar a la que se utiliza en -

la industria farmacéutica debido a que tienen características 

muy similares. Las mlquinas y equipos de que dispone la com

pañia son por lo general de procedencia extranjera y solamen

te el mantenimiento o ajuste es nacional. 

Los materiales o ingredientes con que se elaboran los 

productos, todos son de carácter nacional y en cuanto a la V! 

riedad de éstos es enorme debido a la cantidad de lngredlen-· 

tes o de materiales que se necesitan para un producto, así cg_ 

mo por la gran variedad de productos que se fabrican. 

En base a todos estos aspectos se puede considerar que -

el producto que se ofrece al cliente estl a muy buen nivel -· 

técnico en cuanto a ló que necesita el cliente para satisfa-

cer sus necesidades y por lo cual ·se podrla concluir que se -

ofrecen productos de buena calidad. 
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2.4. DIVERSIDAD DE PRODUCTOS FLUJO DE FABRICAC!ON 

Debido a la gran variedad de productos {1469) que se - -

ofrecen al cliente, se han tenido que agrupar o acomodar por 

familias para poderlos catalogar de manera más sencilla y pa

ra lo cual se muestra la siguiente tabla: 

(000,000) Piezas Grupo Variedad de Definici6n del grupo requeridas al ano productos 

6 300 72 Talcos 

301 85 Polvos compactados 

302 13 Polvos compactados múltiples 

7 .8 3D3 88 Tubos 

6.3 304 104 Hi droa le oh o 1 es menores de 30 m 1 • 

18. 5 3D5 260 Hidroalcoholes mayores de 30 ml. 

306 41 Lociones en crema 

.5 307 Colonias en aerosol 

1.3 308 31 Colonias con atomizador 

. 7 309 Aerosoles en lata 

4, 7 310 27 Hidroalcoholes con control 
microbiol6gico 

6.4 311 61 Cremas en tarro 

10 312 55 Esmaltes 

s.s 313 39 Shampoos y enjuagues 

5.1 314 74 Productos llenados en caliente 

8.4 315 12 Desodorantes en Rol 1-on 
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(000,000) Piezas Grupo Variedad de Definición del grupo requeridas al año productos 

J. l 316 32 Colores y perfumes en barra 

9.4 317 130 Lápices labiales 

2. 3 318 35 Máscaras 

.8 319 24 Maqu i11 aj es 1í qui dos 

. 25 320 17 1'1.lestras de lápices labiales 

l. 5 321 . Varitas de colores en crema 

2.1 322 102 Objetos perfumados•• 

.6 323 8 Veladoras** 

.15 324 10 Rolle tes 

6.1 325 28 Desodorantes 1 !quidos 

326 17 Jabones•• 

5.5 327 39 Peines y cepillos•• 

. 35 328 Removedor de aceite** 

150 330 40 Muestras de hidroalcoholes 

1.3 331 10 Misceláneos•• 

Total 281.15 1,469 

•• Productos que son fabricados por maquiladores, pero que son vendidos con 
la marca de la compañia. 

En base a la tabla general de productos para catalogarlos 

por familias se puede ver claramente la complejidad que existe 

para el control de toda esta enorme empresa y que por supuesto 
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paulatinamente sigue creciendo tanto en cantidad de productos 

asf como en variedad. 

- Flujo de fabricación: el flujo de fabricación de cual

quier producto que ofrezca al cliente la compañfa es muy simi 

lar al de otras compañfas, pero que a la vez representa trab! 

jos muy dedicados para salir adelante en cuanto al deber que 

le corresponda a cada departamento, por ello conviene que de 

manera muy general se explique la función principal de cada -

&rea para luego conjuntarlas mediante un diagrama de flujo de 

fabricación. 

- ~matriz: se encarga de la dirección general del 

consorcio, asf como en estudios administrativos, en estudios 

de diseño ffsico del producto y también qufmico. Ya teniendo 

toda esta investigación general, se encarga de enviar todos -

los datos necesarios a la compañfa que estamos analizando, y 

que por lo general todos estos datos son distribuidos en cada 

&rea que le corresponda o le involucre. 

- El departamento de mercadeo: se encarga de revisar y -

corregir los diseños gr&ficos que son emitidos por la casa m! 

triz, debido a que se conoce mejor el mercado que se tiene y 

cuales son las preferencias o requerimientos que se puedan t! 

ner. También se encarga de establecer las direcciones y cam

pañas de ventas que se llevar&n a cabo en todos los aspectos. 

- El departamento de trSmites legales: se encarga de co-
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locar los productos dentro de los registros requeridos por -

las autoridades del país, así también se encarga de todos los 

trámites que se creen por tener una compañía muy extensa en -

cuanto a recursos humanos y materiales. 

- El departamento de ingenierla de empaque: se encarga -

de diseñar los componenetes que deberá llevar el producto ter 

minado de acuerdo al diseño o bosquejo del producto. Ya te-

niendo el diseño de cada componente, el siguiente paso es el 

de buscar qué empresa puede fabricar el componente que se re

quiera, pero en sí, este departamento es muy extenso en trab! 

jo debido a que es enorme la variedad de componentes que se -

tienen que investigar en toda clase de empresas, así también 

de mejorar los componentes de los productos que ya se tengan 

de línea para con ello tratar de mejorar las operaciones que 

se tengan que hacer en el área de manufactura de envasado y -

con ello mejorar la productividad. 

- El departamento de compras de ingredientes: este depar 

tamento se encarga también de investigar cuáles son los pro-

veedores que se tienen para algún ingrediente que se necesite 

de alguna materia prima de un producto, pero también es muy -

difícil esta área debido a que tienen que tratar de conseguir 

la mejor calidad posible del ingrediente, asf como también el 

mejor costo. 

En cuanto a la calidad qel ingrediente, es muy importan

te este aspecto, debido a que si un ingrediente no tiene las 
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cualidades requeridas en el momento en que se vaya a procesar 

este ingrediente, va a causar dificultades para llegar a las 

especificaciones que marca el estándar del bulk o materia pr.J. 

ma y ello repercute en mermas de ingredientes, as! como de -

horas-hombre de operador, pérdidas por estar haciendo peque-

ñas adiciones o de ajustes para obtener la materia prima o -· 

bulk de acuerdo a los requerimientos de calidad del estándar. 

- El departamento de control de calidad y control micro

biológico: este departamento se encarga de revisar tanto com

ponentes, ingredientes, la técnica para elaborar los procesos, 

la técnica para manufactura del producto terminado, así como 

del mismo producto terminado, lo cual representa un campo muy 

extenso por supervisar debido que cada producto es diferen-

te a otro en alguna área que se tenga que supervisar. 

- El departamento de ingenierfa de proyectos y de inge-

nierfa industrial: este departamento se encarga de mejorar -

los equipos y máquinas que se dispongan, as! como de conse· · 

guir e implementar los que se requieran. 

También se encarga de revisar y trata de mejorar todas -

las técnicas de manufactura que se tengan que hacer dentro de 

la compañia, as! como de análisis económicos de los proyectos 

que se manejen o que se tendrán a futuro, lo cual crea en es

te departamento la gula para la manufactura de cualquier pro

ducto y en resumen serian los estándares de producción. 



14 

- El departamento de control de inventarios y de pro.9-!:!

mación: se encarga en base a las campañas de ventas y a lo 

existente de componentes e ingredientes de marcar la pauta pa 

ra la manufactura de los productos y claro está basándose en 

todos los datos que se tengan para la manufactura de un pro-

dueto, como son los estándares de producción de cada equipo -

para procesar la materia prima y equipo para envasado en la -

manufactura del producto terminado. 

- El departamento o área de procesos: se encarga de ela

borar la materia prima o bulk en base a los equipos de que -

dispone, ast como de entregar a tiempo dicho bulk. 

- El departamento o área de envasado: se encarga del en

samble de materia prima o bulk con sus respectivos componen-

tes para con ello conseguir el producto terminado. 

Estos dos últimos departamentos o áreas son muy dif!ci-

les de controlar, debido a que todos los defectos que se ten

gan en cualquier otro departamento repercuten en ellas y ello 

puede ser por ejemplo un error de estimado de venta, de con-

trol de inventarios, etc. 

- El departamento de operaciones: se encarga de surtir a 

los vendedores los productos que ellos requieren, todo esto -

se logra mediante toda una red de transporte y programaci6n. 

- El departamento de staff: es el departamento que reco

pila la información m~s sobresaliente de estudiar y con ello 
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ejercer la toma de decisiones hacia los fines y objetivos que 

pretende la empresa. 

Su labor es asegurar que todas las áreas de la compañfa 

estén coordinadas y con resultados positivos para su integra

ción general. Con lo cual deben de cuidar todo tipo de deta

lle relativo a la misma. 

En base a todo lo anterior se presentan dos diagramas g! 

nerales para comprender mejor la secuencia de todas estas - -

áreas: la figura 2.1 y figura 2.2. 

Asf también existe en la compañfa un sistema teórico y -

que se debe de llevar a cabo en lo más exacto posible para la 

secuencia de eventos y actividades que se deben de cumplir pa 

ra la introducción de un producto nuevo 

La Ruta crftica o PERT* de un producto se puede diagra-

mar de acuerdo al anexo 2.2. Debido a que este diagrama es -

un poco extenso sólo se mencionarán las caracterfsticas más -

significativas de nuestro tema a tratar. 

Como se puede apreciar en el anexo todas las áreas de -

la compañfa están involucradas en ci~rto grado en la introdu~ 

ción de un producto. A la vez se puede apreciar que si lleg! 

se a existir algún problema o error en algún evento se ten- -

*NOTA: Para mayor información consultar Cap. 5, p. 214 del 11 
bro Operations Research. Autores Frederick S. Hillier y Ge-
rald J. Lieberman, Editorial Holdem Day, !ne. 
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drfan serias dificultades en los posteriores, pero también se 

muestra el profesionalismo que se requiere para introducir un 

producto en nuestro mercado y que comienza en cierto dfa para 

concluir con el producto terminado después de 108 semanas. 

El diagrama de ruta crftica junto con sus tiempos para -

cada actividad es un sistema que su objetivo primordial es c~ 

brir todos los eventos requeridos en el mejor tiempo posible 

y en la secuencia adecuada y con ello ofrecer al mercado na-

cional un producto de muy buena calidad. 
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA UN PRODUCTO DE LINEA 

VENTAS 

Y PROGRAHACION 

QUIMICA CONTROL DE CALIDAD 

PROCESOS Y ENVASADO 

DE VENTA 

Figura 2. 1 
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DIAGRAMA DE FLUJO PARA LA INTRODUCCION 
DE UN NUEVO PRODUCTO AL MERCADO 

EMPAQUE 

INDUSTRIAL 

UIMICA CONTROL DE CALIDAD) 

DE HNTAS 

DE INVENTARIOS Y PROGRAMACION 

PROCESOS Y ENVASADO 

Figura 2. 2 



111. SISTEMA ACTUAL DE PLANEAC!DN 
CONTROL DE LA PRODUCCION 

3.1. PLANEACION DE LA PRODUCCION 

La planeación de la producción que se lleva a cabo en e~ 

ta compañia es elaborada principalmente por el departamento -

de control de inventarios y de programación, pero para que e~ 

te departamento pueda elaborar su plan de trabajo se tiene 

que basar forzosamente en las áreas de mercadeo y de estima-

dos de ventas las cu~les elaboran los siguientes puntos: 

- Calendario de ventas, el cual está desglosado en 18 

campañas de ventas y que aproximadamente cada una con

tiene 17 días, ya que cada campaña es muy diferente a 

otra. 

- Los medios o canales de difusión para promover los pr~ 

duetos. 

- Calendario de ventas para cada producto, ya sea produs 

to nuevo o de línea. Este calendario de ventas se ce~ 

pone en dos: 

a} Calencario de ventas con un año de anticipación y -

que tiene un porcentaje de error de + - 50%. 

b} Calendario de ventas con tres meses de anticipación 

y que tiene un porcentaje de error de + - 5%. 
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Para lo cual el primer calendario de ventas, del tipo -

anual se utiliza para analizar genéricamente la capacidad de 

la planta, ya que con ello se pueden anticipar los equipos n~ 

cesarios así corno para establecer un plan de finanzas en to-

das las áreas. 

El segundo tipo de calendario se utiliza para la progra

mación de la producción y donde el departamento central de e~ 

ta operación es el departamento de control de inventarios y -

de programación, el cual deberá dirigir al área de compras 

para surtirse de materiales, as! como del área de manufactura 

para entregar los productos terminados en la fecha que son r~ 

queridos, este aspecto se explica muy fácil pero el llevarlo 

a la práctica es muy complicado y es por ello la necesidad de 

buscar métodos para coordinar esta área y por tal motivo es -

el ensayo que se hace con el sistema MRP. 

El departamento de compras para coordinarse con el área 

de control de inventarios deberá de proporcionar los siguien 

tes datos: 

- Costo del componente o producto. 

- Proveedor o maquilador. 

- Capacidad del proveedor o maquilador. 

Tiempo requerido para poder hacer un pedido y que el -

proveedor o maquilador pueda programarse. 

Para coordinar el área de manufactura el departamento de 
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programación deberá requerir de los datos que especifique el 

departamento de ingenierfa industrial tanto para el Srea de · 

procesos como para el área de envasado con respecto a cada ·· 

producto. 

En lo referente al área de procesos el departamento de · 

ingenier!a industrial proporciona muy pocos datos inforrn! 

ci6n para programación, ya que sólo se tienen estu- -

dios por familias de productos asf como de lotes estándar pa· 

ra cada familia de productos, por lo cual se proporcionan los 

siguientes datos de cada producto: 

- Nombre del producto. 

- Familia o grupo en que se catalog~ el producto 

- Horas hombre requeridas para procesar 100 kg. 

En base a estos datos se ha diseftado una tabla para los 

tiempos est§ndar de cada familia de productos, la cual es la 

siguiente: 
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- Hidroalcoholes 
- Enjuagues 
- Shampoos 
- Gel Shampoos 
- Loción crema 
- Brillantina sólida 
- Brillantina liquida 
- Desodorante sólido stick 
- Cremas 
- fijapelo 
- Perfume-Rollete 
- Perfumes sólidos 
- Desodorante en Roll-on 
- Mascarillas faciales peel-off 
- Mascarillas faciales clear skin 
- Sachet crema 
- Delineador 
- Maquillaje en crema 
- Sombra en crema para ojos 
- Brillo para labios 

Horas-hombre/IDO kg. 

.21 

.34 

. 40 
1.00 

.60 

.BS 

. 41 

!. sa 
. 70 

!. 24 
2.00 
3.00 

.60 

.76 
!. 07 
2.49 
a.as 
4 .1 

21. 00 
3.40 

- Solución de color 4.90 
- Molienda de pigmentos 15.00 
- Masas perfumadas 13.00 
- Sombras y rubores en polvo compactos 10.00 
- Polvos sueltos (Talcos) .42 

Tabla 3.1 
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Sabiendo los datos que proporciona ingenierfa industrial 

del área de procesos, se puede ver claramente la falta de un 

análisis más detallado para cada producto o por lo menos para 

cada familia de productos. Los datos que le hacen falta al -

departamento de programación serfan: 

- Equipos en que se puede manufacturar el producto o la 

familia de productos. 

- Capacidad de cada equipo en cuanto a volumen. 

- Limites de lotes para poder trabajarlos o tiempos estl 

mados para trabajar diferentes lotes en cuanto a su p~ 

so. 

- Tiempo de lavado y sanitizado*del equipo. 

Por lo cual debido a la falta de datos un poco más precl 

sos en cuanto a los tiempos y lotes de producción se ha hecho 

un estudio estadistico de cada área de procesos y donde al -

Area de manufactura le ayudarla rnuchlsimo para la programa· · 

ci6n de la producción y para lo cual mostrarnos los siguientes 

datos en el anexo 3.3. 

* NOTA: Sanitizado: Operación que consiste en destruir bacte-
rias a temperaturas mayores a lOOºC, con agua y a presión • 
adecuada. 
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Hay que aclarar que para estos tiempos se está conside-

rando desde la limpieza y sanitización hasta la descarga. 

As! también para este estudio hay que aclarar lo siguie~ 

te: 

Horas reales laborables por turno: 7.0 

La eficiencia• que será considerada general = 80% 

Para el área de manufactura en envasado se tienen más d! 

tos concretos para programación, debido a que para cada pro-

dueto se tiene un estándar. 

Un estándar es en términos generales lo siguiente: las -

horas hombre requeridas para ejecutar diferentes labores y t! 

ner una cantidad de productos terminádos. Para el área de 

procesos serian las horas hombre invertidas para obtener 100 

kg y para el área de envasado serfan las horas hombre invertl 

das para obtener 1000 piezas. 

Los datos que son proporcionados al &rea de programación 

por parte de ingenierfa industrial con respecto al área de e~ 

vasado para cada producto son los siguientes: 

• Esta eficiencia ya está incluida en los tiempos estimados -
con lo cual se tomarán las 7 horas laborables por turno pa
ra analizar la capacidad del área de procesos. 



25 

- Fecha de emisión• 

- Código del producto terminado 

- Nombre del producto 

- Grupo al que pertenece el producto 

- Tipo de ajuste mecánico 

- líneas donde se envasará el producto (primaria y alter 

nativas) 

- Número de operarios 

- Velocidad de la línea 

- Minutos de ajuste en el equipo (Machlne Allowance)** 

- Minutos operados en el turno** 

- Coeficiente de funcionamiento** 

- Unidades por día 

- Unidades por día con coeficiente de funcionamiento 

- Tiempo de máquina en base a horas para producir 1000 • 

piezas 

- Est6ndar operario para producir mil piezas 

- Porcentaje de utilización de línea (primaria y altern! 

tivas) 

- Productividad por línea o también general 

• Se aclara que el estándar es por turno de 435 minutos dis· 
ponibles y donde ya se consideraron tiempos de comidas, 
arranques de línea, colocación de componentes, cambios de 
gente en el turno, etc. 

** Datos obtenidos mediante estudios de muestreo general de -
los productos que trabaja cada linea. 
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- Oescripci6n de cada operaci6n en la lfnea, con su res

pectiva asignaci6n de gentes y de equipos a utilizar. 

Con respecto a los productos significativos, los est4nd~ 

res de producci6n de envasado de cada uno son los mostrados -

en el anexo 3.4. 
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El departamento de ingenieda industrial basfodose en -

los datos que obtiene de los estándares de producción calcula 

la capacidad de cada área de manufactura de la siguiente man~ 

ra: 

Procesos 

~
apacidad total~ ~oras disponiblej. ~fas j ~Coeficient~ ntre todos los , por 1 dfa , consi- • de funciona _ 
quipos del 6rea derar miento - -
n cuanto a 1 pe- Horas hombre por 
o o vo 1 umen pro cada 100 kg 

medio de los pro 
uctos que se .--: 
rabajan 

Kg totales 
en los - -
dfas cons i 
derados -

(1) 

Kg x Horas/dfa x dfas 
Horas-hombre 

kg por periodo considerado 
(l) 

Un solo hombre labora en el proceso. 

NOTA: La capacidad total entre todos los equipos del - -

6rea significa la sumatoria de la capacidad en volumen o peso 

de todos los equipos que pueden procesar de la familia de pr~ 

duetos a la que se est~ analizando. 

Kg: totales en los dfas 
considerados 

Kg: requeridos para la 
campana programada por 
los estimados de ventas 

100 % de utll lzacl6n 
de 1 os equipos 

(2) 

La capacidad de planta que nos resulta del m~todo del c6l 

culo anterior es un tanto incompleta y en el que se deberfa -
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utilizar otro m~todo de cálculo que serfa de la siguiente ma-

nera: 

Procesos 

t. {tiempo de cada lote) 
i=o 

~~e~~~~Í~~~l·[#o (capacidad en kg de cada equipo)l,f~m!sd~~P~~lJ~i~~i~ 
~lento J ---~------------J l dfa J E1erar ~ 

donde: 

_ kg totales por período 
- considerado 

= lotes requeridos 

equipos disponibles 

Horas 

Kg (Horas/dfa) (dfa) 
kg x campana 

(3) 

(3) 

Para el 6rea de envasado se hace el cálculo de la si- -

guiente manera: 

Envasado 

~
Número dj ~Velocída~ ÍHoras disponíl LlDfas j ~oeficient~ equipos - • promedio • Lb les en l df~. consi- •de fUncion2 
en el - - del grupo derar miento 
4rea de produc 

, tos -

Piezas a 
producir 
en Jos -
dfas con 
siderados 

(4) 
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Piezas a producir en los 
dfas considerados 

Piezas requeridas para la 
campaña programada por -
los estimados de ventas 

% de utilización 
de los equipos 

(4} 

También con respecto a esta área se pueden notar varios 

datos incompletos para el estudio de la capacidad de la plan

ta, ya que los productos que pueda contener un grupo de pro-

ducción pueden tener diferencias mfnimas y a veces considera

bles como serfan: el número de personas para la lfnea, el - -

tiempo de ajuste mec!nico, la variaci6n en la velocidad de la 

lfnea, etc. 

3.2. DIAGRAMAS DE FLUJO DE PRODUCCION Y CONTROL DE INVENTARIOS 

En base a la manera en que se calcula la planeaci6n de -

la producción se puede establecer el diagrama general para el 

área de producción: 
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Diseño gráfico de los productos 

An!lisis de los requerimientos para cada 
producto 

Diseño ffsico de los productos 

An!l is is de los requerimientos para cada producto 
en cuanto a componentes e ingredientes 

Contactar con el proveedor para el suministro de 
componentes o ingredientes 

Fabricaci6n y entrega de los componentes e ingre-
dientes · 

Recepción de ingredientes o componentes, asf como 
de actualizaci6n de datos en cuanto a lo almacenado 

En base a los datos proporcionados por el almacén 
programa 1 a producci 6n 

Surtir al !rea de manufactura todos los componentes 
o ingredientes requeridos 

Fabricaci6n de la materia prima o bulk 

Fabricaci6n del producto terminado 

Surtir a los representantes de ventas los productos 
terminados en cuanto a sus requerimientos 

Venta directa con el cliente o usuario 
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En base a los diagramas de flujo para a producción de · 

los productos se muestran a continuación do diagramas de ba· 

rras o de Gantt para describir los tiempos stimados en que -

cada departamento ejecutará sus trabajos o responsabilidades, 

así como la secuencia que se necesita para la obtención del -

producto terminado: 



DIAGRAMA DE BARRAS PARA LA PRODUCCION DE UN PRODUCTO 

~s 
Operacio~ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 

Surtir a 1 procesos 

Produce i 6n i en procesos 

Surtir a 
envasado 

Produce ión 
en envasado . 
Control micro m líl 111 íl1 ll! H1 ITíl lííl TI\I biológico, -. 

Surtido de E 
producto - C:::: 
te1111i nado l::::: 

e=:i: Tiempo de actividad para los productos tipo "G" o no contaminables. 
CilII: Tiempo de actividad para los productos tipo "H" o de fácil contaminación. 

EBB: Tiempo de actividad tanto para productos "G" y "H". 

Figura 3.1 

19 20 21 22 23 24 

. 
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Operación 

Análisis de las ventas 

lln~lisis de los reque-
rimientos de componen-
tes e ingredientes 

Comprar ingredientes y 
componenetes en base a 
1 os requerimientos 

Tiempo del proveedor -
para surtir componentes 
e i ngredi en tes 

Colocación de órdenes 
de manufactura y sur-
tido de requerimien--
tos 

DIAGRAMA OE BARRAS O DE GANTT PARA SURTIR A MANUFACTURA 
DE COMPONENTES E INGREDIENTES 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

É3: Tiempo para cada actividad 

Figura 3.2 

13 14 15 16 17 
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3.3. CONSECUENCIAS QUE SURGEN POR EL SISTEMA 

En st se han mostrado a grandes rasgos el sistema de la 

planeaci6n de la producción pero de todo ello podemos con- -

cluir lo siguiente: 

- El estudio de capacidad de planta, tanto en el área de 

procesos como en el área de envasado es deficiente, y que pa

ra la época en que se está viviendo, sin ninguna necesidad de 

desperdiciar equipo y utilizando la computadora, se podrla di

señar un programa para que calculase la capacidad de planta y 

no se tuviese que hacer manualmente. 

- Cómo se llegan a manejar hasta 1,soo productos termin! 

dos o más al año, con el control que se lleva para todo tipo 

de órdenes y que por lo mismo resulta confuso para los que -

las giran y las ejecutan •. se deberla de manejar un mejor sis

tema de órdenes y de programación, ya que el sistema actual -

muestra demasiado flujo y variabilidad de órdenes, con ello -

se menciona que con estudios de capacidad de planta ya m~s -

elaborados para un área determinada y con una saturación de -

hasta un 98% de la capacidad de planta, se han tenido parados 

los equipos por confusiones que han surgido y porque la pro-

gramaci6n no ha tenido los datos suficientes para su buena -

el aborac i6n. 

- El área de procesos no muestra prácticamente ningún d! 

to para poder programar sus lotes, lo único que se tiene, son 
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datos que pueden servir para el área de costos en cuanto al -

producto y que a la vez este dato es erróneo por la variabill 

dad de los lotes. 

- Para el área de envasado, tenemos un poco más de datos, 

pero se ha demostrado que las piezas producidas no reflejan -

las piezas estimadas por el estándar, así como muchas veces -

en cuanto al personal y equipo, debido a que se puede progra

mar un equipo para una línea y resulta que ese mismo equipo -

se est& utilizando en otra línea, con lo cual se modifica el 

número de personal y de equipo, así como muchas otras conse-

cuencias. 

- A grandes rasgos el área de manufactura tiene que re-

sol vbr todos los problemas de manera manual y rápida de todas 

las fallas que se tuvieron en los otros departamentos, lo - • 

cual provoca grandes trastornos en la gente del área de manu

factura, y donde hay que mencionar que casi todas las lineas 

están llegando al limite de saturación máximo, para lo cual -

se tienen planeados nuevos equipos y recolocaci6n de la plan

ta en la misma área de la que dispone la compañia, pero con -

la interferencia para la recolocaci6n de equipos se tendrán -

problemas muy graves, como son los paros de lfnea o de un - • 

área completa de producci6n por varios dfas o semanas para su 

reubicaci6n, falta de datos para saber el momento oportuno pa 

ra hacer los movimientos de equipos, pérdida de ventas, obre

ros sin ninguna labor, almacenaje excesivo de materias y com

ponentes, etc. 
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Como se aprecia a grandes rasgos la productividad a ni-

vel administrativo es muy baja y ello repercute seriamente en 

la manufactura de un producto, en todos los aspectos. 



IV. PLANEACJON Y CONTROL DE LA PRODUCCJON 

4.1. OEF!NIC!ON Y OBJETIVO 

La planeación y control de la producción, se entiende c~ 

mo el conjunto de planes y actos sistemáticos encaminados a -

dirigir la producción, de forma que los elementos del progra

ma de fabricación estén relacionados entre sf en su totalidad. 

El objetivo primario de la planeación y el control de la 

producción, consiste en asegurar la disponibilidad de: 

!. - h producto determinado 

2.- ~ calidad requerida 

3.- h una cantidad necesaria Al menor costo posible 

4.- En un tiempo predeterminado 

s.- En un lugar preciso 

Todo ello mediante la utilización eficiente de los recur 

sos de la empresa (mano de obra, materias primas, equipo y C! 

pital), que garantizar& precios razonables y una participa-· 

ci6n próspera en el mercado. 

DEFINICION Y PROPOSITOS 

La planeación de la producción tiene por función el sis· 

tematizar por adelantado los factores relativos a mano de · ~ 
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obra, materiales, maquinaria y recursos económicos. Los obj! 

tivos básicos de un plan de producción son: 

1.- Surtir los pedidos a los clientes en las fechas esti 

pu ladas. 

2.- Minimizar los costos de producción. 

3.- Lograr la máxima eficiencia y cargas de trabajo ba-

lanceadas, reduciendo alquileres, cambios de perso-

nal y-tiempos extras. 

En la figura 4.1, se muestra la relación entre la fun- -

ci6n de planear la producción y los departamentos de la empr! 

sa que Influyen en la misma. 



Figura 4.1 

Producci6n 

Mantenimiento 

Influencia departamental en el plan 
maestro de producci6n 

VENTAS 
(Pron6sticos) 

Planeaci6n de la Producci6n 
(Plan maestro) 

Ingeniería Almacén 

Control de Inventarios 
(Plan de requerimientos) 

Personal Compras 

Direcci6n 

Contabfl idad 
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4.1.l. Funciones 

El sistema de planeación y control de la producción es -

equiparable al sistema nervioso central en el ser humano, el 

cual ordena y regula las operaciones, sus actividades o fun-

ciones principales, son: 

l. Planeaci6n de la producción, que consiste en estable

cer los niveles de operación de la producción en el -

futuro, tornando en cuenta los' pronósticos de ventas y 

los requerimientos y disponibilidad de recursos. 

2. Programación de la producción, que especifica las unl 

dades a fabricar, asigna el trabajo y establece la S! 

cuencia en que se debe reali~ar, o sea: 

- Qué 

- cuanto 

- Cu!ndo 

- Dónde 

- Cómo 

3. Despacho de órdenes de producción, que consiste en -

llevar la programación a la planta para que se entre

guen a su debido tiempo al. operador los materiales y 

herramientas necesarias para su trabajo, o sea: 

- Aprovisionamiento 

- Orden de trabajo 
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4. Control de producción, que es el seguimiento de los -

planes y programas de producción con objeto de reví-· 

sarlos y readaptarlos si las condiciones bajo las cu! 

les fueron elaborados han cambiado, en otras palabras: 

- Registro de avance de órdenes 

- Activación 

- Ajuste o reprogramación 

4.2. SISTEMAS BASICOS DE PRODUCCION A CONSIDERAR PARA 
LA PLANEACION Y CONTROL 

En la práctica, los sistemas de producción-inventario -· 

tienden a caer dentro de alguna de las iinco categorfas gene

rales de sistemas que a continuación se presentan. 

Una de las clasificaciones principales puede ser consid~ 

rada como un sistema de inventarios casi puro, tal cama se en 

cuentra en las operaciones de distribución al menudeo y al m! 

yoreo y en muchas situaciones de abastecimiento militar. Po· 

demos considerar que los sistemas de inventarios puros forman 

una parte de los sistemas de tipo continuo que se e~aminará • 

más adelante. 

Pero la fragmentación del sistema global no constituye • 

la única base de las clasificaciones comunes. la obra base -

principal es la naturaleza de la actividad productiva que de

pende usualmente de la naturaleza de la funci6n de demanda. -
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Cuando la demanda se refiere a un volumen relativamente gran

de de un producto estandarizado, de ordinario encontramos lf

neas de producción cuidadosamente diseñadas para producir ar

tfculos en masa. A estos sistemas se les llama comanmente -

continuos; son ejemplos tfpicos de ellos, las lfneas de pro-

ducción de las empresas automovilfsticas. Cuando la demanda 

se refiere a artfculos .ª la medida, o bien, cuando la tecnol! 

gfa de producción crea una situación en que la capacidad es -

muy grande en relación con la demanda del artfculo, el siste

ma productivo debe ser flexible para poder adaptarlo a una -

gran variedad de estilos, tamaños o diseños. Encontramos 

ejemplos de esto último en los sistemas establecidos para pr! 

ducir o maquinar partes metálicas o moldes de pl&stico. A t! 

les sistemas se les llama comanmente a la orden o intermiten

tes, y los ejemplifica el taller de m&quinas-herramienta. 

Por último, hay un tipo de sistema de trabajo a la orden que 

representa por sf mismo un caso especial de gran interés en -

la actualidad; a saber, el proyecto en gran escala que se ha

ce una sola vez, oor ejemplo, la construcción de edificios y 

los grandes proyectos de desarrollo, .tales como un proyectil 

o de cohetes. 

Asf también cabe aclarar que existen dos tipos de traba

jo a la orden: 

- Abiertos: estos trabajos a la orden son aquellos en los 

que el cliente que es ajeno a la compañfa puede solici-
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tar un trabajo, y en el cual la compañía le presta es

te servicio. 

- Cerrados: estos trabajos a la orden son aquellos en -

que la compañía sólo fabrica artículos mediante órde-

nes y diseños internos elaborados por los mjsmos estu

dios de la compañia en cuanto a sus requerimientos. 

En base a la información que tenemos es útil presentar -

un esquema de clasificación básica de }os sistemas continuos 

o intermitentes; considerando de antemano qu~ puede haber si! 

temas reales que en la pr&ctica combinan estas dos clases de 

sistemas predominantes pero con alguna tendencia mayor hacia 

una clase: 

Sistemas continuos: 

- Sistemas de inventarios puros. 

- Sistemas de producción-inventarlo para altos volúmenes. 

Sistemas intermitentes: 

- Talleres de trabajos por 6rdenes abiertos. 

- Talleres de trabajo por órdenes cerrado~. 

- Proyectos en gran escala de una sola vez. 

Esta clasificación es especialmente útil en el diseño y 

distribuci6n de las instalaciones físicas, y como base, para 

diseñar los sistemas de calendario m&s a~ropiados para los -

hombres y las máquinas. 

Otra base para un sistema de clasificación depende de --
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que los inventarios de producción finales se conserven o no -

en el sistema para su venta o empleo inmediatos. Desde este 

punto de vista, los sistemas continuos antes mencionados, im

plican inventarios de bienes terminados que se mantienen lis

tos para satisfacer la demanda. Pero algunos sistemas de ma

nufactura intermitente también producen para los inventarios 

y tienen esa caracterfstica en común con los sistemas conti-

nuos. Tales plantas p~eden estar ffsicamente dispuestas e In 
ternamente programadas, como los sistemas intermitentes, pero 

producen un volumen conocido de productos, mediante un ciclo 

basado en pronósticos de la demanda. Estos son los talleres 

de trabajos cerrados, tales como los talleres de máquinas de 

las empresas automovilfsticas. En los talleres de trabajos -

cerrados, el tiempo del equipo .se reparte entre much~s produs 

tos diferentes, y los productos se fabrican para el inventa-

ria, porque son de diseño uniforme y tienen mercados previsi

bles. A estos talleres intermitentes se les llama cerrados, 

porque no e~tán disponibles para pedidos a la orden, en con-

traste con los talleres de clientes que producen a la orden -

los artfculos que éstos les piden. En consecuencia, ahora t! 

nemas la siguiente clasiflcaci6n: 

Sistemas de productos lnventariables: 

- Sistemas de Inventarios puros. 

- Sistemas de producción-inventario para gran volumen. 

- Sistemas de talleres de trabajos por órdenes cerrados. 
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~istemas de productos no inventariables: 

- Sistemas de talleres de trabajo por órdenes abiertos. 

- Proyectos en gran escala de una sola vez. 

Esta clasificación es particularmente Qtil para determi

nar la naturaleza de la planeación y calendarización integra

les. 
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4.2.1. Principales Costos a tomar en cuenta para el 
Control de Inventarios 

Nuestra capacidad para cuantificar y elaborar modelos rl 

gurosos en la mayor parte de los problemas de dirección depen 

de de la determinación del comportamiento de los costos co- -

rrespondientes. La aplicación práctica de tales modelos de-

pende también de nuestra capacidad para obtener los datos de 

costo que se definirán. La mayor parte de los datos de cont! 

bilidad sobre costos está relacionada a centros de responsabl 

lidad, representando los datos de costos, de ordinario, ces-

tos medios del producto o costos ~ar periodo. El proceso con 

silte, normalmente en agrupar costos individuales componentes, 

que pueden representar el promedio apropiado de los costos V! 

riables, y añadir una parte de los costos conjuntos. El re-

sultado es que para fines de elaboración de modelos en muchos 

casos, el comportamiento de los costos correspondientes debe 

ser determinado mediante estudios especiales. Por lo general 

tipos de renglones de costo incrementales o efectivos que se 

presentan a continuación son los únicos que deben considerar

se: costos que dependen del tamaño de los lotes, costos de -

producción, costos de manejo y almacenaje, costos de escasez 

y costos de capital. 

COSTOS QUE DEPENDEN DEL TAMAÑO DE LOS LOTES. Hay algu--

nos costos que permanecen constantes, independientemente del 

tamaño del lote que se compre o se pida. Este sería el caso 
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del detallista que pide al distribuidor, del distribuidor que 

pide al almacén de la fábrica, del almacén de la fábrica que 

pide una nueva corrida de producción a la fábrica, y el de la 

fábrica que pide materias primas a los proveedores. A estas 

clases de costos les llamamos de preparación o de montaje. 

Si formulamos una orden para que de un punto de concentración 

se reponga la dotación de otro, nos interesa saber cuáles son 

los costos marginales en que se incurre al preparar los pedi

dos, vigilarlos, acelerarlos cuando sea necesario, etc. Pero 

debemos tener cuidado en asegurarnos de que obtenemos un ver

dadero costo marginal de preparación del pedido. No es ca- -

rrecto recabar la cifra simplemente dividiendo el costo total 

de la operación de pedido por el ndmero medio de pedidos pro

cesados. Gran parte de los costos totales de la función de -

pedido son fijos, independientemente del número de pedidos -

que se expida. Pero hay también una componente variable, y -

esta es la cifra pertinente que debemos utilizar. Aun en es

te caso puede resultar difícil determinar satisfactoriamente 

el costo marginal resultante de expedir un pedido más. Los -

descuentos por cantidades y los costos de manejo y embarque -

son otros factores que varían con el tamaño de los lotes. 

Cuando el pedido se formula en la fábrica, la decisión -

equivalente consiste en determinar la magnitud de la corrida 

de producción. En este caso los costos de preparación son -

los costos marginales de planear la producción, redactar pedl 
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dos de producción, preparar las máquinas y controlar el flujo 

de órdenes a través de la fábrica, los costos del manejo de -

material en la planta tienen efecto sobre el tamaño de los l.Q. 

tes de producción en forma muy similar a aquella en que los -

costos de transporte pueden afectar el tamaño de los lotes -

que se compran. 

COSTOS DE PRODUCCION. En el párrafo anterior hemos men-

c ionado los costos de preparación de la producción. Hay alg~ 

nos otros que pueden tener un impacto directo sobre los mode

los de inventarios. Nos referimos a los premios por horas ex 

tras y a los costos marginales del cambio de los niveles de -

producción, tales como los costos de contratación, entrena- -

miento y liquidación. 

COSTOS DE MANEJO V ALMAC{NAJE. Algunos costos margina-

les varían directamente con el tamaño de los inventarios. 

Hay costos de manejo requerido para colocar los materiales en 

el inventario y para sacarlos de all!, y costos asociados con 

el almacenamiento, tales como los de seguros, impuestos, ren

ta, obsolescencia, deterioro y los costos de capital. Si au

menta el promedio de los inventarios, aumentar6n también los 

costos, y viceversa. 

COSTOS DE ESCASEZ. lEn qué costos incurrimos si se nos 

t~rmlnan las existencias? Serfa dificil encontrar tal ren- -

glón en los registros de contabilidad. Y, sin embargo, la -

falta de una pieza puede ser la causa de que haya mano de - -
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obra ociosa en una lfnea de producci6n, y de que aumente el -

costo de la mano de obra, por tener que ejecutar las operaciQ 

nes fuera de secuencia. lCuál es la magnitud del costo de -

oportunidad que debemos absorber si se pierde un negocio por 

causa de escasez de existencias? 

COSTOS DE CAPITAL. Si aumenta el promedio de los inven

tarios, el capital invertido en inventarios aumenta proporciQ 

nalme~te, y debemos asignar un costo de oportunidad, este CO! 

to no aparece en los registros de contabilidad. En general, 

la tasa de interés que se debe utilizar es la que refleje la 

o0ortunidad de inversi6n de fondos comparables dentro de la -

organización, el Costo de los fondos que se toman prestados -

·representarfa el lfmite inferior. 

COSTOS INTANGIBLES. Los cuales se pueden considerar so

lamente en la clase apreciativa, pero no mediante métodos ta~ 

gibles o fórmulas matemáticas. 

4.2.2. Renglones de costo que intervienen en el cambio 
de los niveles de producción (fuerza de trabajo 
y tasa) 

4.2.2.1. Costo de aumento de los niveles 

1. Ocupación y entrenamiento: a) entrevistas y selecci6n, 

b) nuevos registros de personal, exámenes ffsicos, mQ 

dificaci6n de la nómina, e) entrenamiento de nuevos· 

trabajadores. 
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2. Funciones de asesorfa y servicio: a) control de pro-

ducci6n e inventarios, b) comora, recepción, inspec-

ci6n y manejo de materiales. 

3. Turnos adicionales: a) supervisi6n, b) primas por cam 

bio de turno. 

4. Costos de trabajo extra por el aumento de nivel. 

4.2.2.2. Costos de disminuci6n de los niveles 

l. Seguro de compensación de desempleo. 

2. Contribuciones a los fondos sindicales. 

3. Costos de transferencia y reentrenamiento de emplea-

dos. 

4. Efectos intangibles sobre las relaciones públicas. 

5. Costos de producción e inventarios de la revisión de 

calendarios, puntos de pedido, etc. 

6. Costos del tiempo ocioso por retardos entre las deci

siones y la acción. 

4.2.2.3. Costos de horas extras ~ de tiem~o ocioso 

Si el tamafto de la fuerza de trabajo se mantienen cons--

tante, entonces los cambios de la tasa de producción podrfan 

absorberse mediante horas extras o tiempo ocioso. El costo -

del tiempo ocioso es el de 1 a mano de obra ocf osa que se paga 

a las tasas normales de 1 a nómina. El costo de horas extras 

depende de la magnitud de la fuerza de trabajo •w• y de la t! 
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sa de producción agregada, "P". La forma de la función de 

costo de horas extras y de tiempo ocioso que aparec'e en la fi 

gura 4.3 se explica de la siguiente forma: dado que cada uno 

de los trabajadores tiene una función más o menos especializ! 

da, es probable que si la producción aumenta poco, sean tam-

bién pocos los empleados que se requieran para trabajar horas 

extras en los cuellos de botella. Cuando la producción aume~ 

ta mis, se requiere que sea mayor el número de empleados que 

trabajen horas extras, hasta que la totalidad de la fuerza de 

trabajo esté trabajando horas extras. Asf se explica la gran 

pendiente de la lfnea sólida de la siguiente ecuación: 

Costo esperado de = c (P-W ) + e (f'/Wt) 
las horas extras 1 t 2 

$ (Pz/mes) = $ (Pz/mes - Pz/mes) + $ ~ 
Pz/mes 

' $ (Pz/mes) $ (Pz/mes) + $ (Factor de 

donde: 

= tasa .de producción 

wt magnitud de la fuerza de trabajo 

e costos estimados 

La ecuación (6) toma en cuenta el punto de 

(6) 

(6) 

aproximaciGn) 

partida a tr! 

vés de la determinación de w1, el tamafto actual de la fuerza 

de trabajo en el momento en que se toman las decisiones para 

el periodo siguiente. Tenemos asf una familia de curvas del 
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costo de horas extras, obtenida por la sustitución de varios 

valores de w1, en la ecuación (6). El que ocurran costos de 

horas extras o de tiempo ocioso como consecuencia de una deci 

sión dada, dependerá del balance de costos definidos por el -

horizonte de tiempo. Por ejemplo, el responder a la necesi-

dad de aumentar la producción, los costos de contratación y -

entrenamiento deben compararse con los costos de horas extras, 

o, a la inversa, la respuesta a una disminución de la tasa de 

producción requerirá que se comparen los costos de liquidación 

con los del ocio. 

· Costo 
$tmes 

Función 
de costo - ------
aproximada 

----

Figura 4.3 

Tasa de producción, f 
(Unidades de producto~mes) 
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4.2.2.4. Fórmulas para el c!lculo del costo mfnimo 

El costo mfnimo para el cálculo de los factores más impor 

tantes en producción están mostrados en las siguientes fórmu-

las: 

Qo 
= fzCPRiChl (7) 

~2CpR/Chl Imax 
(8) 

T!Co 
(9) 

asf: 

Qo Pz ~ (7) 

Imax pz ~Hz/$/pz 1 (8) 

T!Co $ ~ (9) 

donde: 

Qo Tamano óptimo del lote 

Imax Máximo nivel de inventario 

T!Co = Costo total incrementado óptimo 

Cp Costo de preparación por pedido 

R = Requerimientos anuales 

Ch Costo por mantener el inventario 

es = Costo por escasez 
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Estas ecuaciones se pueden utilizar en los cálculos. A~ 

viértase que el efecto de incluir los costos de escasez es el 

de aumentar Qo, puesto que los costos anuales de mantener el 

inventario son menores debido al tamaño menor del inventario 

promedio, siendo TICo menor que en el modelo clAsico, porque 

son menores tanto los costos anuales de mantener los inventa

rios como los de preparar productos. 

NOTA: Como libros de consulta y a manera de repaso de los si
guientes temas: Costos, carga de centros, Mdtodos para 
la produccidn (t~cnicas), Programación lineal, Lote ec~ 
ndmico (obtencfdn), Punto de orden y Clasfficaci6n de -
artfculos; sugerimos las lecturas de los siguientes li
bros: 
- BUFFA, Elwoods, Admlnistracidn y direcc16n técnica de 

la ~roduccidn, Editorial Lfmusa, pp. 77-592. 
GRE NE, James H., Control de la roducci6n Sistemas 

- decisiones), Editor a ana, pp. - y - . 
- PROSSL, !.W.; W!GHT, O.W., Production and lnventory -

control !Principles and techni1ues), Ed. Prentice-Hall, 
!ne. Ap ndice Ill, Caps. !, I !, IV, V, VI, Vil y - -
VII l. 



V. SISTEMA PROPUESTO DE PLANEACION 
CONTROL DE LA PRODUCCION 

5.1. ESQUEMA GENERAL DEL SISTEMA MRP 

5.1.1. Objetivos del Sistema MRP 

El principal objetivo del sistema MRP es el de determi-

nar los requerimientos (netos y brutos), demanda por periodos 

discretos de cada articulo, para con ello obtener informaci6n 

para ordenar una acci6n que por lo general abarcan 6rdenes de 

compra y órdenes de producci6n. Con lo cual 105 datos esen-

ciales para estas acciones son: 

- Identificaci6n del artículo (número de parte) 

- Cantidad ordenada 

- Fecha de liberaci6n 

- Fecha de la orden cumplida 

Claro esta que para las órdenes existen ciertos lfmites 

que podrfan surgir en una modificación de los datos de res- -

puesta los cuales serian: 

- Incrementar la cantidad ordenada 

- Decrecer la cantidad ordenada 

- Cancelación de la orden 
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- Anticipo de la arden con respecto a la fecha debida 

- Atraso de la orden con respecto a la fecha debida 

- Suspensión de la orden (atraso indefinido) 

Por tal motiva el objetivo más importante ser.l el cálcu

lo de los requerimientos y donde los problemas explicados se-

rán resueltos en base a correcciones y replaneaciones, as! -· 

también como muestra se tiene la figura 5.1 en la cual se vi

sual izan los sistemas creados por la planeación de inventa- -

rios. 

r-- 1 
1 Planeaci6n de Inventarios 

Requisición de 
Compra 

Flujo de Compras 

Ordenes de 
Fabricación 

Flujo de 
Manufactura 

Subsistema de 
Compras 

Subsistema de 
Manufactura 

~ + 
Flujos derivados a subsistemas de Compra y Manufactura 

Figura 5.1 Sistemas a favor y en contra de la corriente. 
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En el sistema MRP, cuando se habla de cantidades, sicm-· 

pre se habla de requerimientos netos en un periodo dado de .. 

tiempo y siempre en función de un "Plan maestro de producción". 

Por lo tanto,dado su enfoque básico en el tiempo, el sil 

tema MRP se genera de la información constituida en la alime~ 

tación de otros sistemas (figura 5.2) para la planeación de· 

requerimeintos, los cuales se describen asf: 

MRP 

Sal ida 

Ordenes externas 
para componentes 

Estructura de 
un producto 

Figura 5.2 Fuentes de entrada al Sistema MRP 

l. Programa maestro de producción. 

2. Las órdenes de los componenetes de la demanda depen·· 

di en te. 

3. Los pronósticos de los artículos en demanda indepen--

diente. 
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4, Situación de inventarios. 

5. Estructura del producto. 

!.- Programa maestro de producción. Expresa el plan to

tal de producci6n, en función de unidades terminadas, para e1 

to señala cuántos niveles de conflguraci6n Integra el produc

to tanto por su estructura vertical como por la horizontal. -

Asimismo incluye el concepto de planeaci6n horizontal que si1 

nifica, cuanto tiempo espera o demora acumulada existe por la 

entrega de materiales y procesos de manufactura. 

2.- Ordenes de componentes con demanda dependiente. Es

tán constituidos por los requerimientos de componentes de fa

bricaci6n interna, es decir todos aquellos componentes que 

son perfectamente definidos y programados adicionalmente a 

las necesidades regulares. 

3.- Pronóstico de la demanda independiente. El sistema 

MRP recibe de otro sistema independiente, este último desarr.Q_ 

liado bajo cualquierade las técnicas de pron6stico, los requ! 

rimientos de los productos finales y accesorios, que son suJ! 

tos a una demanda independiente. 

4.- Registro de inventarios. Con estos registros se man 

tienen al dfa la situaci6n que guarda cada componente, mate-

ria prima, etc. que integra todo el inventario. Cada alta, -

cada baja, cambio de especificación que afecta el estado de -

cada componente individual es registrado, con el fin de que -
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en el momento oportuno se pueda determinar exactamente los r! 

querimientos neto~ de los componentes de inventario. 

5.- Registros de la estructura del producto. Este sub-

sistema contiene las relaciones de estructura de cada produc

to, tipos y cantidades de ensambles y niveles del producto, -

subensambles, componentes, partes, etc., asimismo cuáles de -

los elementos anteriores son espec!ficos y cuáles de aplica-

ci6n múltiple o cuáles de aplicación universal, 

En base a toda esta información se puede visualizar de -

mejor manera el esquema representativo del sistema MRP en la 

figura 5.3 de acuerdo a las respuestas que proporcionará el -

sistema. 

EJECUCION 

DESCRI PCION DEL 
PLAN MAESTRO 

PLANEACION 

Figura 5.3 Fuentes de sal ida del sistema MRP 

CONTROL 
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En base a las dos figuras 5.2 y 5.3 se muestra el siste

ma MRP de manera global en la figura 5.4, abarcando por consj_ 

guiente los flujos de entrada al sistema asi como los de salj_ 

da. 

TRANSACCIONES 
DEL 

INVENTARIO 

DEMANDA DE 
ARTICULOS 
INOEPEND I ENTES 

S!TUAC!ON 
DE 

INVENTARIOS 

PROGRAMA 
MAESTRO DE 
PRODUCCION 

SISTEMA 
MRP 

ACCION OE ORDEN --~ 
DE INVENTARIO 

PRIOR!D D DE 
PLANEACION 

RIORIO D DE 
INTEGRACION 

SISTEMA DE 
PLANEACION DE 
REQUERIMIENTOS PROGRAMA DE 
#-------1 PLANEACION 

DE ORDENES 

CONTROL DE 
FUNCIONAMIENTO 

REPORTES O 
CASOS 
EXCEPCIONALES 

ESTRUCTURA 
DEL PRODUCTO 

Figura 5.4 Relaciones de entrada y salida en el sistema MRP 
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De acuerdo al enfoque que se tiene del Sistema MRP el -

plan maestro de producción se formaría de acuerdo a las fuen

tes de entrada que se tendrlan y ello a su vez causarla fuen

tes de salida para su cumplimiento, para ello se muestra el -

digrama de la figura 5.5. 

PRONOSTICO DE PRODUCCION (PROGRAMA MAESTRO) 

PRONOSTICO DE 
VENTAS 

PRONOSTICO DE 
PRODUCCION 1-----~ 

ANAL!S IS DE 
INGENIERIA 
DE MANUFACTURA 

CARGA MANO DE 
MAQUINAS OBRA 

PLl\NEACION DE 
REQUERIMIENTOS 
OE CAPAC !DAD 

LAY-OUT 
OISTRIB. 
PLANTA 

Figura 5.5 

ANALISIS OE 
CONTROL DE 
PRODUCCION 

PLANEAC ION 
DE 

MATERIALES 

REQUER 1 MI EN TOS 
MATERIALES 

COMPRAS 

INVENTARIOS 

PLAN OE 
PRODUCCION 

REQUERIMIENTOS 
PARTES· 
MANUFACTURA 

PROGRAMA DE 
STOCKS 

PROGRAMA OE 
PARTES 
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Hay que aclarar que para el estudio de la planeación de 

los cosméticos los datos apartados por el plan maestro asl e~ 

mo en los pronósticos individuales pueden variar normalmente 

entre un ± 5% a un : 10%, debido a que son productos conside

rados de llnea, ya que si fueran productos nuevos o de algún 

otro caso especial se podrfan tener variaciones muy altas. 

Esto claro, crea serios problemas para las áreas involucradas 

y en el cual se tendrla que calcular la carga de trabajo en -

base a los porcentajes estimados de variación (positivos) pa

ra con ello tener asegurada la capacidad de la planta. 

El plan maestro de requerimientos llevado por la compa-

ñla de cosméticos se desarrolla en base a un calendario des-

glosado por campañas de ventas y dichas campañas de ventas se 

muestran en la siguiente tabla. 5.1. 

Delimitando las campañas de cada articulo se muestra en 

la tabla 5.2 el pronóstico de ventas para cada uno de los que 

se van a analizar. 
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CALENDARIO OPERACIONAL 1984 PARA VENTAS 

N' DE OIA CAMPAÑA FECHA DE INICIO FECHA DE CULMINACION OIAS 
Mes Ola Mes Ola HABlLES 

1 - Enero Enero 11 

10 - 21 Enero 12 Enero 25 12 

22 - 34 Enero 26 Febrero 12 

35 - 52 Febrero Febrero 29 18 

53 - 69 Marzo Marzo 21 17 

70 - 77 Marzo 22 Abril 11 18 

78 - 93 Abril 12 Mayo 15 

94 - 111 8 Mayo Mayo 23 18 

112 - 129 Mayo 24 'Junio 13 18 

130 - 147 10 Junio 14 Jul lo 18 

148 - 165 11 Julio Jul lo 25 18 

166 - 183 12 Jul lo 26 Agosto 15 18 

184 - 201 13 Agosto 16 Septiembre 18 

202 - 219 14 Septiembre 6 Septiembre 26 18 

220 - 237 15 Septierrbre 27 Octubre 17 18 

238 - 254 16 Octubre 18 Noviembre 16 

255 - 272 17 Novierrbre 8 Noviembre 28 17 

273 - 288 18 Noviemb're 29 Diciembre 19 16 

289 - 297 Diciembre 20 Diciembre 31 9 

303 

TABLA 5.1 



Prortucto 1 2 3 4 5 

Mini Colonia 2 2.5 
para Damas 

B.O J.l o 

E•malte 
Ultra Wet11· 
{Tono café) 25 13 4.3 o o 

lalco Bote 
Claro (aroma 
5omewhere) o o o o o 

t!ascar01a 
f'agnlffc Secret) 2.1 .9 o o o 

Shar.\páo lli 
llqht 480 gr 1.3 2.9 3.2 o 4.3 

Crema Suavizante 
(Tosh•) o o 46.J o 8.4 

íloll·O.r! 
(llombrc-24) 2.1 o o o 253 

6 1 

o .l. 

B.6 lJ.5 

o o 

o o 

2.1 2.3 

7.5 6.3 

97.4 20.6 

PLAN ~A(STRO o¡ VENTAS 

CAMPMA 
Unidades (COC) 

8 9 10 11 

1.1 1 4 1.J 

11.3 l.J 2.6 o 

54.5 33 B.3 1.l 

o o o o 

3 4.1 l.S l.l 

o 5.3 4.1 o 

o o o o 

TAOLA 5.2 

12 13 14 15 16 11 IG 
Total de 

Requerimientos 

.6 o o .2 o ,4 .5 2l.1 

1 

o o 1.l 2.5 5.6 B.3 ¡37 140 

1.1 ¡14 9 3.8 o o o 125 

o 11.3 2.1 3.9 5.6 11.J 17.l 46.1 

l.9 1.1 8.4 7.G 1 5.6 3.1 3.2 58.9 

o o o 15.3 10.1 B.3 o 121.6 

o o o o 34.l 87.5 11.5 506.4 
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5.1.2. Análisis entre el sistema de Punto de Orden y el 
sistema MRP 

Para el control de inventarios en el aspecto fundamenta-

1 ista, los sistemas que se están utilizando son: 

!º Reaprovisionar el inventario, mediante el sistema de 

punto de orden. 

2° Sistema MRP. 

Oe acuerdo a la explicación dada anteriormente sobre el 

sistema de punto de orden, la característica fundamental de -

este sistema es el de girar la orden de requisición de mate-

riales en base a un punto señalado por el nivel de inventa- -

rios para con ello prevenir la reducción de inventarios y vol 

ver a obtener material en base a una cantidad ya analizada. 

Claro está que este sistema se aplica con la condición -

o análisis de que la demanda se amolda a este sistema. Pero 

si los pronósticos de la demanda carecen de un alto grado de 

credibilidad continuamente mediante esté sistema se pueden t~ 

ner grandes cantidades de inventario almacenado sin ocuparse 

o carencia de materiales al no haber· inventario en su debido 

tiempo. Claro, todo esto también está en función del tipo de 

servicio que se quiera brindar y que también habrfa que consJ 

derar en los costos. 

El sistema MRP consiste en la colocación de los procedi

mientos, reglas de decisión e historial de cada artículo para 
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con ello con los datos de requerimientos netos en base a las 

fases o periodos de tiempo, poder establecer las 6rdenes de -

requerimientos brutos en base al tiempo. 

El sistema MRP deberá llevar el control de los requeri-

mientos netos, material disponible, material que va a llegar 

en un tiempo predeterminado y de los requerimientos brutos P! 

ra con ello colocar órdenes y poder cubrir estos al timos re-

querimi en tos. 

Como se puede observar la decisi.6n de cuál sistema utilj. 

zar, será en base al grado de complejidad requerido para el -

servicio estimado y claro, habría que analizar los dos siste

mas en la práctica para con ello evaluar los servicios ofrecl 

dos, los costos invertidos y al final los resultados (ganan-

cias) obtenidos. 

5.1.3. Planeaci6n de Ordenes 

Para la planeaci6n de órdenes el sistema deberá conside-

rar lo siguiente: 

¡, El tiempo requerido para realizar una orden. 

2. El tiempo de 1 iberar 6rdenes. 

3. La cantidad ordenada. 

Para liberar órdenes en una fecha determinada, s6lo es -

necesario considerar el tiempo estimado para tener los reque

rimientos necesarios a su debido tiempo, claro está que estos 
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estimados deberán de ser lo más realistas posibles y no me- -

diante supuestos idealizados que se pueden tener en varios ei 

tudios. 

Una de las claves del sistema MRP es la explosión de re

querimientos y consiste en la configuración de elementos nec! 

sarios o componentes determinados para poder sumarizar o con

juntar un producto terminado, este aspecto es una de las cla

ves más importantes para el buen funcionamiento del sistema. 

Este aspecto se visualiza mejor de la siguiente manera con --

las figuras 5.6 y 5.7. 

Inicio 

Fecha de 
liberación 

Actividad 

Gula de tiempo 

Figura 5. 6 El tiempo de una orden 

Fin 

Fecha de 
terminación 
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PER!OOO 
Patrón 

1 2 3 4 5 Peri oda 6 

Reouerimientos Brutos 

Ordenes Recibidas 

Inventario 

Planeación cara 1 iberar órdenes 20 25 

Componentes 1 1 
Reouerimi entes Brutos 20 25 

Ordenes Recibidas 

Inventa ria 

Planeación nara 1 iberar órdenes 

Figura 5. 7 Relación entre producto patrón o terminado y 
componentes, mediante el sistema MRP. 

7 

En la figura 5.8 se muestran los niveles que correspon

derían revisar en cada área de producción invoclucrada, esto 

es con el fin de tener un bosquejo de qué piezas o articulas 

se requieren para poder subir al otro nivel. 

En la figura 5.9 se muestra el sistema que se utiliza-

rla para poder hacer una modificación en cualquier nivel, P! 

ra este caso se requiere empezar desde el nivel O y del pri

mer articulo que siga en el nivel!, se explotarla al máximo, 

así después seguirlamos con el segundo articulo del nivel 1 

hasta explotarlo totalmente y así revisar todos los niveles 

de la estructura y con ello poder hacer las modificaciones -
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donde haya que hacerlo, con lo cual mediante este sistema se 

revisan todos los niveles y se hacen los cambios o modifica-

cfones de manera adecuada. 

1·~ 
r"~ s a 

J' e · e 

Figura 5.8 Nivel por nivel en proceso. 

l' transacci6n=A 2' transacción=B 3° transacción=Y 

Figura 5.9 Modiffcacl6n de nivel por nivel 
en proceso. 
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Visualizado el concepto general de liberación de órde--

nes, tenemos que considerar para nuestro caso las siguientes 

etapas: 

- Etapa de compra y surtido de ingredientes. 

- Etapa de compra y surtido de componentes. 

- Etapa de proceso de materia final. 

- Etapa de envasado. 

- Etapa de control microbiológico. 

Guía de tiempo para liberar una orden. 

Claro está, que cada etapa variará considerablemente en 

el tiempo para cada tipo de producto. Para lo cual se tie-

nen que cakular todo tipo de tiempos necesarios para culmi

nar cada et1pa, y para ello se deben de recopilar los si

guientes datos en base al departamento de compras (ingredie~ 

tes y componentes), así como del area de Ingeniería. 

En base a esto requerimos la siguiente información de -

cada producto: 

!. Descripción (producto terminado, ingrediente, compo

nente o materia prima). 

2. Código o nomenclatura. 

3. Densidad del producto. 
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4. Nivel de servicio. 

5. Costo de 1 hora normal en manufactura de envasado -

por obrero. 

6. Costo de 1 hora normal en manufactura de procesos -

por obrero. 

7. Costo de 1 hora extra en manufactura de envasado por 

obrero. 

8. Costo de 1 hora extra en manufactura de procesos por 

obrero, 

9. Porcentaje de merma (producto terminado, ingrediente, 

componente, materia prima), 

10. Inventario de seguridad para producto terminado. 

11. Volumen del producto para calcular el área de almac! 

naje, · 

12. Proveedor (componentes, ingredientes, materia prima 

o productos terminados que son hechos en maquila). 

13. Costo del proveedor por cada unidad que se maneje. 

14. Tiempo de entrega del proveedor. 

15. Tiempo necesario para surtir del almacén al área de 

manufactura. 

16. Capacidad del equipo primario para el área de proce

sos. 

17. Capacidad del equipo secundario para el frea de pro

cesos. 

18. Contenido neto del producto. 
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19. Tipo de producto: G=producto que no necesita control 

microbiológico. 

H=producto que si necesita control 

microbiológico. 

20. Tiempo para procesar un lote desde .!!. al 

A Tiempo 

Limite inferior del lote 

C Lfmjte superior del lote 

21. Tiempo para procesar un lote desde .!!. a f. 
22. Tiempo para procesar un lote desde B a f· 
23. Tiempo para procesar un lote desde .!!. a f. 
24. Tiempo para procesar un lote desde B a f. 
25. Tiempo para procesar un 1 ote desde .!!. a f. 
26. Costo de preparación del equipo por 1 hora, 

2 7. Equipos y lfnea primaria de envasado. 

A Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

28. Equipos y 1 ínea secundarla de envasado. 

A Nombre del equipo 

B Nombre del equipo 

e Nombre del equipo 

D Nombre del equipo 

Nombre de 1 equipo 
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29. Número de operarios en la l lnea primaria de envasado. 

30. Namero de operarios en la linea secundaria de envas! 

do. 

31. Número de operarios para procesar 1 lote. 

32. Tiempo de ajuste mecánico para la línea primaria de 

envasado. 

33. Tiempo de ajuste mecánico para la línea secundaria -

de envasado. 

34. Piezas a producir en una hora en la l lnea primaria -

de envasado. 

35. Piezas a producir en una hora en la línea secundaria 

de envasado. 

36. Capacidad del proveedor. 

37. Costo de almacenar un ano. 

38. Costo de utilización del equipo en una hora. 

39. Equipo primario del área de procesos. 

40. Equipo secundario del área de procesos. 

Se aclara que esta información se puede aumentar más -

en cuanto a datos requeridos. 

5.1. 4. Categorías en el sistema de inventarios del 
sistema MRP 

Planeaci6n de requerimientos de materiales (Implicando 

fases en el tiempo) abarca para la dirección de inventarios 

los siguientes dos principios y que a su vez se combinan: 
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1° Cálculo (contra el pronóstico) de la demanda de ca

da artículo. 

2° Fase en el tiempo, segmentando el estado del inven

tario mediante el tiempo. 

Para este análisis se tiene que anal izar que el sistema 

MRP se usará primordialmente para artículos o componentes de 

demanda dependiente, as! también el análisis en cuanto al 

tiempo en que re requieren las cantidades. 

Considerando lo anterior mostramos la siguiente figura 

5.10. 

DEMANDA DEL COMPONENTE 

PRONOSTICO CALCULO 

CANTIDAD PUNTO DE PLANEACION 
DE REQUERI 

SOLAMENTE ORDEN MIENTO POR 
HAN TEN 1- ESTADIST!CO LOTE 
MIENTO 

DE 

DATOS CANTIDAD PUNTO DE OR- PLANEACION DE 
DEN EN BASE REQUERIMIEN-Y TIEMPO A LOS TIEMPOS TOS DE MATE-
FASE RIALES 

Figura 5.10 Categorías en los sistemas de Inventarios. 
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De acuerdo a la matriz formada en la figura 5.10 las --

cuatro categor!as del sistema son: 

1° Punto de orden estadístico. 

2° Planeaci6n de requerimientos por lote. 

3º Punto de orden en base al tiempo de cada fase. 

4° Planeación de requerimiento de materiales. 

Punto de orden estadfstico: Como ya se expuso anterior

mente, en base al pron6stico se determina la demanda pero i~ 

norando el tiemp?· 

Planeaci6n de reguerimientos por lote: Mediante este -

sistema se obtiene un gran avance en cuanto a lo que convie

ne producir pero en cuanto al tiempo requerido se tienen los 

problemas o las interferencias. 

Punto de orden en base al tiempo de cada fase: Esta es 

una técnica moderna de planeaci6n y control de inventarios -

de artlculos con demanda independiente. Es muy aceptada en 

cuanto a productos terminados, partes en servicio, almacena

miento de artfculos en el campo. En si es similar al siste

ma MRP pero varfa en cuanto a cuando llegará el articulo. 

Planeación de reguerimiento de materiales: Calcula la -

demanda de cada artfculo, la fase de tiempo y los estados de 

inventario, con lo.cual se llega al más avanzado sistema de 

dirección de manufactura e inventario. 
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5.1.5. Prerreguisitos en el Sistema MRP 

Para poder crear y hacer funcionar el sistema MRP se de 

ben de considerar ciertos aspectos: 

- La existencia de un programa maestro de producción. 

- Al haber artículos éstos tendrán subniveles de factu-

ración de sus mismos componentes y éstos a su vez - -

otros, lo cual crea la necesidad de manejar códigos o 

números de partes. Todo esto a su vez crea la explo

sión de materiales de cada artículo. 

- El número de parte o código será único para cada tipo 

de artículo. 

- La disponibilidad de los dato~ de inventario asl como 

su historial. 

- El sistema MRP presupone la carga de tiempo de que c~ 

da artículo en inventario es conocido de acuerdo a la 

carga de tiempo. 

- El sistema MRP asume que el control de inventario es

tará regido por entradas y sal idas. 

- El sistema asume de que cuando se genere una orden se 

tendrá 1 is to el material y equipo así como su produc

ción en su debido tiempo. 

- Desembolso discreto y uso de los componentes. 
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5.1.6. Carga de Tiempo en el ArtTculo 

La carga de tiempo por artfculo es otro de los factores 

que complican el cómputo de los requerimientos. El problema 

consiste en la fabricación de diferentes componentes de un -

mismo articulo pero en diferentes áreas o máquinas y en tlem 

pos de fabricación muy diferentes, así como la secuencia re

querida para cumplir con diferentes niveles que requieren de 

ciertos componentes al mismo tiempo. 

El sistema para cumplir con las diferentes etapas de -

producción consistir~ en la acumulación de las cargas de - -

tiempo, mediante este an~lisis se deberá calcular el tiempo 

de inicio de todas las operaciones hastá el tiempo de culml 

naci6n en que se tenga el producto terminado, como muestra -

se tiene la figura 5.11: 



7B 

Fecha 
presente 

Tiempo !Ms corto 
para el ensamble 
de un camión X 

Nivel 

2 

4 

Tiempo de carga acumulado 

La fecha más tardía 
para comenzar 

Tiempo de carga acumulado 

Figura 5.11 Tiempo de Carga Acumulado. 

Fecha programada 
para el ensantile 
de un camión X 

5.1.7. Manejo de Datos entre Articulo, Patrón 
y Componentes 

El sistema que se empleará para anal izar los datos de -

requerimientos entre artículos, patrón y sus respectivos com 

ponentes será de acuerdo a la figura 5.12: 
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PERIODO 

En rane atr5n 3 8 

Planeación ara liberar órdenes 80 

....: ....,c..=o 
r;:lll ...... 
¡.u!::::: 

~Fo~r4·~a__,~com"""~ºn~e~n~te,_,_~~~~~~~~~--.,-:L-~~~~~~-""•':3 

~Re=.=u~er~i~m~ie~n~to~s"'""'b~ru~t~o~s~~~~-'--~-'--~'----'--ª-º__.~_.._~_,_~,__c;:;¡J¡;s 
:?.: 

Figura 5.12 An~lisis del tiempo con respecto a los 
requerimientos brutos. 

5.1.8. Factores gue afectan el Cómputo de los 
Requerimientos 

Existen 6 factores que complican el cómputo de los 

querlmientos: 

c.-:> :s 
v; 
l..>..J 
....... UJ 

i:.::l 

l. La estructura del producto contiene varios niveles -

de manufactura en cuanto a materiales, partes de co~ 

ponentes y subensambles. 

2. Tamaño del lote, ya que por ejemplo si se ordena un 

lote y éste excede los requerimientos netos, donde -

aqul entrar!an razones de economla y conveniencia. 

3. Las diferentes cargas de tiempo de los artlculos del 

inventario de un producto. 

4. El tiempo en que se requieren los artículos termina

dos de acuerdo a un horizonte de planeaci6n. 
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5. Múltiples requerimientos del mismo tipo pero para di 

ferentes artículos. 

6. Requerimientos múltiples de inventario para un artí

culo, recurriendo así a diferentes niveles de produf 

ción en inventario para un mismo artículo. 

5.1. 9. Uso común en 1 os Comp_onentes. 

Uno de los- problemas más característico en el manejo 

por cómputo de requerimientos es el de tener un material en 

componente para diferentes materiales tipo patrón, asl como 

en diferentes niveles de proceso de diferentes matiriales P! 

trón. 

La solución para este problema es el conocimiento com-

pleto de la estructura de los materiales para de ahl desglo

sar los requerimientos de todos los artlculos y con ello ob

tener los requerimientos brutos de cada componente y en el -

periodo deseado. Como ejemplo se muestra la figura 5.13 



Ensamble 

A Componentes 

Pl aneac i ón de 
Ordenes 1 iberadas 
del articulo X 

Periodo 
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Periodo 

Ensamble 

A Componen tes 

Planeaci6n de 
Ordenes liberadas 
del artículo Y 

Orden de PARTES OE SERVICI 

Figura 5.13 Requerimientos brutos originados por fuentes 
múltiples. 

· Cuando existe el caso de tener un artículo en varios nl 

veles de la estructura de diferentes artículos, el problema 

de planeación de la producción es más complejo, como ejemplo 

tenemos las figuras 5.14 y 5.15. 



Nivel l 

Nivel 2 

Nivel 3 

Nivel 1 

Nivel 2 

Nivel 3 

Nivel 4 
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Producto terminado Producto tenni nado 

Figura 5.14 Existencia de componentes comunes en diferentes 
articulas 

Figura 5. 15 Componentes en varios niveles de un mismo 
articulo 
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En cuanto a este caso la solución adecuada es la del em 

pleo de la técnica llamada •codificación por nivel bajo", la 

cual consiste en que se hace un ancll isis en base a una explg_ 

sión de materiales en el archivo, en el cual si resultan CO!!J 

ponentes en diferentes articulas y en diferentes niveles, lo 

que se procede hacer es que todo este componente en todos 

sus respectivos, pasará a formar parte del nivel mcls bajo de 

la estructura del producto para con ello anal izar los reque

rimientos brutos. Toda esta técnica se utiliza principalme~ 

te para el análisis en cuanto a la eficiencia para procesar 

los datos de requerimientos, como muestra se tiene la figura 

5.16: 
Producto tenninado Producto tenni nado Producto terminado 

Nivel 1 

Nivel 2 

Nivel 3 

Nivel 4 A 

Figura 5.16 Técnica "codificación por' nivel bajo". 
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5.2. DEFINICION O CONSTITUCION DE UN PRODUCTO 
{BILL OF MATERIAL = 80M} 

El Bill of material o explosión de materiales consiste 

en el desglose de un producto terminado como nivel O o más -

alto hasta los niveles más bajos posibles ya sea por medio -

de subensambles o artículos independientes hasta haber lleg! 

do al nivel de artículos que se denominarían independientes. 

La acción inversa sería el comenzar en los artículos i.!). 

dependientes e ir formando los subensambles hasta haber con

juntado el producto terminado, en el cual este método se de

nominarla como implosión de materiales. 

Como manera expositiva tenemos las figuras 5.17 y 5.18 

para entender mejor estas definiciones: 

Cantidad 

Artfcul o Patrón 

Figura 5.17 Explosión de materiales 

Componen tes 
del artfcul o 
patr6n 
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Figura 5.18 Jerarqula de explosión de materiales 

' 
Como muestra de los niveles en la explosión de materia-

les se tiene la figura 5.19: 
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Nivel O 0 Producto 
(camión) 

Patrón 

! 
Componente 

Nivel 1 [!] Ensamble 
(trasmisi6n) 

Pa tr6n 

coLonente 

Nivel 2 0 Subensamble 
(Caja de engranes) 

Patrón 

Cjponente 

Nivel 3 ~ 
Parte 
(engra'ne) 

Patrón 

! Componente 

Nivel 4 G Parte semi-terminada 
(forja) 

Patrón 

l 
Nivel 5 D Materia 

(acero) 
prima 

Figura 5.19 

El BOM general para nuestro estudio en los productos se 

configura de la siguiente manera: 
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Nivel O PRODUCTO TERMINADO 

Paso 

Nivel 
1 BULK O MATE COMPONENTE Z COMPONENTE X COMPONENTE Y 

Envasado RIA PRIMA -

Nivel 
2 

Proceso INGREDIENTE INGREDIENTE INGREDIENTE INGREDIENTE 

Claro est5 que para nuestro aná~isis de requerimientos 

netos de cada unidad (producto terminado, componentes, bulk, 

ingredientes) se seguirá la siguiente escala de acuerdo a la 

figura 5.20: 
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Nivel o PRODUCTO TERMINADO 

Nivel 1 COMPONENTE 

Nivel 1 COMPONENTE Nivel de envasado 

Nivel 1 COMPONENTE 

Nivel 1 BULK 

Nivel 2 INGREDIENTE 

Nivel 2 INGREDIENTE Nivel de proceso 

Nivel 2 1 INGREDIENTE 

Figura 5.20 

En el anexo 5.5 se muestra la explosi6n de materiales de 

cada uno de los artfculos a analizar. 
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5.3. LOG!CA PARA LA PLANEAC!ON DE LOS REQUERIMIENTOS EN 
LOS MATERIALES 

Para el manejo de inventarios de cualquier especie sie~ 

pre se tienen que hacer las siguientes preguntas b&sicas: 

- lQué es lo que se tiene? 

- lQué es lo que se necesita? 

- lQué se va a hacer? 

As! de igual manera se ha hecho la siguiente ecuación -

para explicar el estado de los componentes o elementos a es

tudiar y que en realidad es un poco antigua: 

donde 

A + B - C = X 

A cantidad actual 

cantidad ordenada 

e cantidad requerida 

( 10) 

cantidad disponible (para futuros requerimientos) 

Esta fórmula se puede explicar fácilmente y en si mues

tra 3 puntos deficientes que son: 

l. Información en el tiempo. 

2. Los datos B y C son muy superficiales. 

3. El estado de la fórmula no muestra un plan a futuro 

para cubrirse. 



90 

Para lo cual se puede añadir a la fórmula la siguiente 

variable: 

A + B + O - C (!!) 

donde 

O• cantidad planeada mediante una orden liberada a fu

turo. 

El sistema MRP evalúa el estado de cada elemento en el 

inventario, autom&ticamente debe establecer un sistema para 

planear las órdenes y cubrir las necesidades. En lo que se 

refiere al plan de requerimiento de materiales, los elemen-

tos de un inventario a considerar dentro del concepto del -

tiempo son: 

- Cantidad actual 

- Cantidad ordenada 

- Cantidad de requerimientos brutos 

- Cantidad de requerimientos netos 

- Cantidades planeadas a ordenar 

Este estado de datos se pueden dividir en dos catego- · 

rfas: 

l. Dato de inventarios 

2. Dato de requerimientos 

Datos de inventarios se refiere a cantidades actuales y 

ordenadas y en base al tiempo. Estos datos son reportados · 

al sistema y se pueden verificar mediante una inspección. 
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Dato de requerimientos consiste en las cantidades y - -

tiempos de los requerimientos brutos, requerimientos netos y 

de planeación para girar o liberar órdenes. Estos datos de

ben de ser hechos por la computadora y verificarlos mediante 

un chequeo con la computadora. 

5. 3.1. Requerimientos Brutos y Requerimientos Netos 

El término requerimiento se refiere a aquello que obti! 

ne una necesidad o demanda. 

Para ello existen dos tipos de requerimientos: 

- Brutos 

- Netos 

Requerimientos brutos son.aquellos que engloban el to-

tal de la demanda o también serian todos los requerimientos 

para cubrir la demanda. 

Los requerimientos netos se comprenden de la siguiente 

manera 

menos 

menos 

(Requerimientos Brutos) 

(Lista de Recepciones) 

(Cantidad actual) 

Requerimientos Netos 

Los requerimientos netos se considerar!an entonces como 

lo faltante para cubrir los requerimientos brutos. 



92 

Como se puede apreciar la lógica para la planeación de 

los requerimientos en los materiales es la de obtener cuáles 

son los requerimientos brutos que se han cubierto mediante -

el inventario actual, órdenes de producción o de compra y ló 

que nos falte de cubrir serán los requerimientos netos, cla

ro está que si se obtiene una respuesta negativa de requeri

mientos en cuanto a la fórmula se concluye que se tendrán r! 

querimientos de sobra con respecto a los requerimientos bru-

tos. 

5.3.2. Técnica para la Planeación de Requerimientos 

Oe acuerdo a la lógica establecida para la planeación -

de los requerimientos de materiales y en base a los concep

tos de requerimientos brutos, requerimientos netos, requeri

mientos por periodo, el sistema para controlar dicho sistema 

ser! de acuerdo a un an~lisis entre producto patrón y sus -

componentes de acuerdo a los periodos requeridos, para ello 

se muestra las figuras 5.21 y 5.22 como técnica para su uti-

1 izaci6n. 

Nivel O 

Nivel 1 

Nivel 2 

Figura 5.21 Esquema de un producto patrón como 
ejemplo. 
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Producto "Aº PERIODO 
Nivel I 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Reouer1mientos Brutos 10 15 10 20 5 10 15 

Ordenes recibidas 14 

Inventario li2 2 2 1 -9 -29 -34 -34 -44 -59 

liberación de órdenes nlaneadas 9 20 5 10 15 

Material requ 
rido para ini 
ciar órdenes 
de 11 A11 

Producto 11911 PERIODO 
Nivel 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

*Reouerimientos Brutos 9 20 5 10 15 

Ordenes recibidas 

Inventario l 2s 28 19 -1 -6 -6 -16 .JI -31 -31 

Liberación de órdenes olaneadas 1 5 10 15 

Material requerido 
para iniciar órde-
nes de "B" 

Producto 11cu PERIODO 

Nivel 3 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

*Reouerim1entos Brutos 1 5 10 15 

Ordenes recibidas 

Inventario l s 7 2 2 -8 -23 -23 -23 -23 ·23 

Liberación de órdenes planeadas 8 15 

* Ya que la 1 ibera, 

Figura 5. 22 Explosión y análisis de 1 os requerimientos 
de acuerdo al tiempo. 
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5.4. TAMAÑO DE LOTE 

El tamaño de lote para inventario como para producción -

ha sido constantemente una de las variables importantes para 

calcular en cualquier sistema de producción, por lo cual se -

presentan las técnicas más utilizadas: 

l. Cantidad fija de orden. 

2. Punto de orden económico (EOQ). 

3. Lote por lote. 

4. Periodo fijo de requerimientos. 

5. Cantidad a ordenar por periodos (POQ). 

6. Unidad mfnima de costo (LUC). 

7. Costo mfnimo total (LTC). 

8. Balance de partes por periodo ( PPB). 

9. Alogaritmo-dentro, de Wagner 

La explicación básica sobre el lote de producción ya ha 

sido expuesto en el capftulo IV, pero a manera de exposición 

de cada una de las técnicas m4s utilizadas se muestran en un 

simple esbozo a manera de aplicación en el sistema MRP en el 

anexo 5.6. 
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5.4.1. Conclusión de las técnicas utilizadas para 
determinar el lote a ordenar 

Todas estas técnicas se podrían catalogar como muy teó

ricas e idealistas debido a que fácilmente pueden ser dife-

rentes los resultados a lo estimado, esto es debido a que es 

muy difícil considerar o evaluar realmente los siguientes a~ 

pectas: 

l. La variabilidad de 1 a demanda. 

2. la longitud del horizonte planeado. 

3. El tamaño de cada periodo planeado. 

4. El factor resultante entre la preparación de equipo 

y el costo de cada unidad. 

Simplemente para cualquier empresa es muy difícil poder 

manejar completamente estos cuatro puntos mencionados, debi

do a que pueden variar fácilmente y a veces resultar contra

producentes las técnicas o políticas utilizadas, por lo cual 

se debe de establecer un sistema muy flexible para poder - -

abarcar las necesidades principales en cuanto a la evalua- -

ción a la mejor técnica para ordenar el lote requerido y es 

por ello que para nuestro estudio el sistema de producción y 

control de inventarios tiene que ser muy flexible en cuanto 

a las decisiones que hay que tomar debido a las muchas vari~ 

ciones y alternativas que se nos presentan. 
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Por lo tanto lo que más convendrfa para este problema -

de producción, serfa el hacer oruebas de simulación en base 

a las alternativas más caracterfsticas para cada producto y 

esto es debido a la variación de costos y de capacidad de 

equipo para cada área de producción. 

Para esto se muestran primero los datos generales o si~ 

nificativos de cada producto y ya vaciados estos datos en t! 

blas cara calcular las fases del MRP, para cada producto uti 

lizaremos dos sistemas generales de control de la producción 

para demostrar la facilidad con que se puede utilizar cual-

quier sistema de inventarios para cualquier producto de esta 

comoañfa. Los dos sistemas que utilizaremos y que son los -

más significativos en base a la experiencia que se tiene 

son: 

- Punto de orden económico. 

- Lote por lote. 
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5. 5. INVENTARIOS OE SEGURIDAD 

El inventario de seguridad en si sólo puede crear una • 

confusi6n o afectar los requerimientos netos. En el sistema 

MRP s61o nos crearla una especie de exageración de requeri·

mientos y una falsedad en el tiempo, claro todo esto sólo es 

para la demanda que se clasifica como dependiente, pero para 

lo que se refiere como demanda independiente se necesita utl 

lizar casi forzosamente un inventario de seguridad y claro -

también se utiliza este método· para dudosos proveedores. 

Por lo cual en nuestro estudio es conveniente tener un 

inventario de seguridad para cada producto terminado y que -

sea tomado en base a las variaciones de los estimados de ve~ 

tas para cada campaña. 

Para lo cual utilizaremos la siguiente f6rmula: 

donde 

• Inventario de seguridad. 

• Factor de seguridad. 

f 0 • Desviación est4ndar 

D Demanda media 

( 12) 

Para el cálculo den será en función del nivel de servl 

cio que se quiera dar y también en base al comportamiento de 

una distribución normal de la demanda como se muestra en la 

figura 5.23: 
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-f'ii 

Nivel de 
servicio _n_ 

.999 3.09 

.995 2.57 

,99 2.326 

.975 l. 96 

.95 1. 64 5 

.9 l. 282 

,85 1. 036 

,8 .842 

.75 .674 

.67 • 524 

.65 .385 

.60 .253 

.55 .126 

. 5 

Figura 5.23 
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Para el estudio de los productos que se estAn analizan

do, obtenemos el inventario de seguridad de la siguiente ma-

nera: 

(000) piezas w Nivel de 
b servicios ~ 

Mini Colonia J. 283 J.132 65% .385 

Esmalte 7. 777 2. 788 80% .842 

Talco 6. 944 2.635 75% .674 

Mascarilla 2. 56 1.6 65% .385 

Shampoo 3. 27 1.808 80% .842 

Crema 6.755 2,5g9 75% .674 

Rol 1-on 28.13 5.303 75% .674 

TABLA 5.6 

5.6. INVENTARIO EN BASE AL TIEMPO MEDIANTE PERIODOS 
O FASES 

.435 

2.347 

1.775 

.616 

J. 522 

J. 751 

3. 574 

Este punto es muy importante debido a que en muchas em

presas se puede presentar una especie de confusl6n o desorg! 

nlzacl6n debido a que no se tiene analizado el tiempo para -

trabajar un procedimiento o alguna labor, aqu! este aspecto 

serA muy Importante por la variedad de periodos que se ten-

drAn que considerar para cada fase del estudio, como ejemplo 

podemos citar lo siguiente: 
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- Para el área de compras se pueden considerar periodos 

en base a días o semanas. 

- Para surtir componentes o ingredientes al área de ma

nufactura convendría utilizar periodos en base a d!as 

o semanas. 

- Para el área de manufactura (procesos y envasado) corr 

vendría utilizar como periodos a las horas disponi- -

bles en el día, as! como entrega de productos termin! 

dos al área de operaciones. 

- Para el área de operaciones convendría utilizar un -

sistema semanal o por días cuando mlnimo. 

Como se aprecia, para nuestro estudio conviene estable

cer varios programas para determinar de la mejor manera cada 

fase y aún más difícil el que estén relacionados de la mejor 

manera, para poderlos aplicar adecuadamente. 

Como se puede apreciar la unidad de tiempo que se utili 

ce debe de abarcar todas las operaciones de cualquier área -

para con ello poder manejar un buen sistema de control de irr 

ventarios. Ya que si no se maneja la unidad de tiempo ade-

cuada podemos incurrir en gastos altlsimos de producci6n, m! 

nejo y control de inventarios. 
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5.7. SISTEMAS REGENERATIVOS Y CAMBIOS NETOS EN EL SISTEMA 

Existen dos alternativas básicas para la implementación 

del sistema MRP: 

- Programación regenerativa 

- Cambio neto 

El primero de éstos contiene una eficiencia muy alta P! 

ra procesar datos pero limita la frecuencia para una repla-

neación como podrfa ser cada semana o en periodos más gran-

des. El segundo sistema está diseñado para replaneaclones -

más frecuentes o continuas pero claro está a expensas de la 

eficiencia del resultado de acuerdo a los datos manejados. 

En sf, los dos sistemas manejan casi los mismos datos -

de entrada, aunque la excepción serfa el inventario de las -

unidades de acuerdo a su mantenimiento. 

Como ya se vio la principal diferencia entre los dos -

sistemas es la frecuencia con que se replanean los datos de 

acuerdo a programa maestro de producción y a lo existente en 

Inventarlo. 

Por lo tanto cualquier sistema de MRP deber& ser de prQ 

gramaclón regenerativa o de cambio neto, pero eso si no exil 

ten sistemas hfbrldos, aunque claro existen variantes en los 

sistemas de acuerdo a su uso y ello claro crea ciertas confQ 

sienes entre los mismos sistemas, con lo cual es conveniente 

exponer cada sistema por separado y de acuerdo a su enfoque 

clásico. 
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5.7.1. Sistema de Programación Regenerativa 

Como características principales de este sistema son la 

entrada que recibe como dato y que es el programa maestro de 

producción y en base a esto hace una explosión de ~ateriales 

y en el an&lisis por fases de cada articulo. 

En base a esto tenemos que: 

- Cada requerimiento de algún articulo terminado de - -

acuerdo al programa maestro de producción deberá te-

ner una explosión. 

- Cada explosión de materiales deberá ser restablecido. 

- El estado de cada inventario en situación de activo -

deberá ser recomputado, 

- Se generarán salidas de datos muy voluminosas. 

Como se observa en cada corrida de este sistema se tie

nen que analizar todos los datos desde niveles altos hasta -

los niveles más bajos, asi también se generan datos que el -

sistema deberá de guardar para la próxima corrida del progr! 

ma con el fin de que el mismo sistema analice la tendencia -

con que se está operando. 

También en base a todo lo anterior hay que concluir en 

dos puntos de suma importancia dentro del sistema regenerati 

vo: 

l. Una transacción puede cambiar el estatus de un artf 

culo, y donde sólo se afectarían el estatus de los 

componentes. 
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2. Si el componente de un artfculo no es modificado por 

la acción de una transacci6n, la validación de los -

requerimientos dentro del sistema se irá deteriora~ 

do. 

5.7.2. Sistema de Cambio Neto 

Debido a que las replaneaciones son frecuentes mediante 

la utilización de este sistema, las caracter!sticas que se -

tienen por ello son: 

- Se har!n sólo explosiones de algún articulo de manera 

parcial con respecto a los demás del sistema. 

- Como las explosiones de los art!culos son de manera -

parcial con respecto al sistema se obtienen resulta-

dos o salidas con ciertas limitaciones al no abarcar 

todo el sistema de requerimientos. 
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CARACTERISTICAS DE LOS SISTEMAS DE MRP 

Programa Maestro de Producción 

- Visto como: 

- Entrada al Sistema MRP 

- Explosión 

Datos de Requerimientos 

- Integraci6n 16gica de cada 
articulo registrado 

- Mantenimiento al dfa 

- Método de generaci 6n 

Estado del Inventario por Articulo 

- Archivo actualizado 

-Situaci6n en cuanto a detalle 

- Situaci6n de holgura 

- Registros en balance 

Programaci6n 
Regenera ti va 

Emisiones 
consecutivas 

Contiene todo 

Peri6dica y 
por completo 

No 

No 

Reconstituido 

Limitado con 
los datos de 
inventario 

Mantenimiento 
continuo 

Restablecimien 
to peri6dico -

Sol amente cuan 
do se hace la
expl osi6n de -
material es 

Canbio 
·Neto 

Continuo 

Diferencias netas 
conforlll! a esta-
dos previos 

Continua y 
parcial 

Si 

Si 

Modificado, actua 
liza do -

Incluye datos de 
inventario y de 
requerimientos 

Mantenimiento no 
separado 

Mantenimiento 
continuo 

Todo el tiempo 



Eguil ibrio entre Niveles 
- Establecimiento 

- Efecto de transacción de 
entrada 

- lógicos requerimientos por 
1 ocal izaci6n 

Operaciones en Fases 
- Planeación de requerimientos 

- Archivo actual izado 

Reporte de control de acuerdo 
al avance 
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Programación 
Regenerativa 

Restablecido só 
lo cuando se ha 
ce la expl osióñ 
de material es 

Solamente se ac 
tualizan los re 
gistros directa 
mente afectados 

No 

Periódica, inter 
val os grandes -

Entrecidos, in
terva 1 os peque-
nos 

No 

TABLA 5.7 

Cambio 
Neto 

Mantenimiento 
continuo 

Se disparan tran
sacciones en ex-
pl osiones de un -
parcial de los ma 
teriales -

Si 

No hay diferencia 

Si 

De acuerdo a lo ya explicado entre los dos sistemas y -

en base a lo expuesto en la tabla 5.7 se puede concluir que 

cualquiera de los dos sistemas será el adecuado en base al -

tipo de fabricación o de sistema de requerimientos que se -

tengan, ya que el sistema regenerativo necesitar& pocos cam-
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bios en el plan maestro de ventas y el sistema de cambio ne

to podrá soportar cambios frecuentes en las ventas pero con 

la condición de no calcular otras áreas no involucradas en -

el área de producción y de requerimientos. 

5.8. PLANEAC!ON ESTRATEG!CA MEDIANTE EL SISTEMA MRP 

El sistema MRP puede proveer una gran variedad de estu

dios para el cálculo de capacidades, donde las más sobresa-

lientes para nuestro estudio son: 

- Capacidad para las Ordenes de inventario. Este punto 

tiene como particularidad el mostrar cuándo se deben de lib! 

rar las órdenes para tener el' inventário deseado en el tiem

po preciso para no lastimar otras operaciones que dependan -

del inventario requerido, y aún asf podrá mostrar en algunas 

situaciones problemas para poder liberar órdenes en base al 

tiempo disponible casi siempre y con ello poder buscar otras 

alternativas que nos puedan ayudar a solucionar el problema. 

- Capacidad para replaneaciones de 6rdenes prioritarias. 

Lo que se presenta en este punto es la capacidad del sistema 

para ser flexible para el cálculo del momento adecuado de 6! 

denes para cualquier situación en que se haya modificado al

gún paso analizado por el sistema y que consiste en volver a 

anal izar todo el proceso desde un principio hasta el final -

de todos los niveles. 
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- Capacidad para ayudar a proteger lntegramente las - -. 
prioridades. Mediante el sistema MRP ya definido para el ei 

tudio que se haga, siempre el sistema deberá seguir los li-

neamientos que se les hayan establecido lo cual mostrará - -

siempre análisis que converjan hacia las prioridades de la -

empresa y con ello delinear de la mejor manera el plan maes

tro de producción. 

- Capacidad para proyectar la planeación de reguerimien

ill· Consiste en el cálculo de la carga de trabajo que se -

tendrá para el plan maestro de producción mediante la elabo

ración del sistema MRP de acuerdo a los datos alimentados al 

sistema. 

- Capacidad para ayudar a controlar el funcionamiento. 

Este sistema ayuda a elaborar.detalladamente la secuencia -

que}eberá seguirse para cumplir con el plan maestro y con -

ello mostrar para cada paso todo tipo de desviaciones, así -

como de datos generales que se puedan requerir en un determl 

nado tiempo o de reportes especiales, así como costos, es- -

tructura del producto, pronósticos de algún grupo de produc

tos, etc. 

- Capacidad para reportar errores, datos incongruentes, 

as! como datos fuera de los limites permitidos. Con lo cual 

este sistema es capaz de detectar algún caso imprevisible y 

evitar alguna falla en el proceso de trabajo. 
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En base a las capacidades de análisis que puede ofrecer 

el sistema hay que analizar qué tan complejo puede ser la -

prioridad de manufactura que se tenga a estudiar, para ello 

mostramos cuatro prioridades generales para las empresas: 

l. Compañ!as que producen una pieza de un producto en -

base a una orden o pedido. 

2. Compañ!as que producen una pieza de un producto me-

diante 'la disposición de un inventario. 

3. Compañías que producen un producto de ensamble me- -

diante una orden. 

4. Compañ!as que producen un producto de ensamble me- -

diante la disposición de un inventario. 

De acuerdo al tipo de prioridad que se tenga en una em

presa se podrán analizar mejor las caracter!sticas que mues

tra una empresa y sobre todo la infraestructura que deber& -

existir para cumplir con los requerimientos que en ésta se -

manejen. 

Como muestra práctica, se enlistan los datos globales -

de los 7 articules significativos explicados en el anexo 5.7 

mediante una1 tablas. 
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Como se ha escogido, el aplicar las técnicas EOQ y de -

lote por lote para el control de la producción y de inventa

rlo en la aplicación del sistema MRP, se muestra en el anexo 

5.8 el método que se utilizó para la obtención del lote eco

nómico de producción para cada artfculo significativo. 

Conociendo los datos más importantes de cada producto y 

las técnicas para el control de la producción e Inventarios, 

la aplicación de sistema MRP se muestra en el anexo 5.9 para 

cada producto significativo la técnica EOQ y la técnica lote 

por lote en un periodo de tiempo escogido al azar. 
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Para las áreas de procesos y de envasado la programaci6n 

para el surtido de materiales ya fue mostrado, pero en cuanto 

a lo que sería programaci6n de los equipos para sus operacio

nes en sus lotes de producci6n así como para e'l análisis de -

capacidad de planta se tiene también el sistema MRP para lo -

cual se muestran estos ejemplos. 

Supongamos que tenemos que producir los siguientes requ! 

rimientos: 

COOI GO PRODUCTO 

04514 Talco 1 

03310 Talco 3 

01215 Talco X 

01064 Talco Z 

AREA DE PROCESO 

EQUIPO 

Patterson 

Pa tterson 1 

Patterson 

Patterson 

REQUERIMIENTOS TIEMPO 
PARA EL OIA 13 y 14 DE PROCESO PRIORIDAD 

300 Kg. 

1000 Kg. 

800 Kg. 

3000 Kg. 

!. 9 hr. 

5. 7 hr. 

3.8 hr. 

13.3 hr. 

B 

A 

o 

La manera en que se programaron los requerimientos de -

procesos es de la siguiente manera: 
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DIA 13 CDDIGD PRODUCTO 

16:30 01064 Talco Z 

17:30 -1064 Ta leo Z 

18:30 01064 Talco Z 

19:30 Cena (l hora) 

20:30 01064 Talco Z 

21 :30 01064 Talco Z 
13.3 horas para 
procesar el lote 
de 3000 kg. 

22:30 01064 Talco Z 

DIA 14 

6:30 01064 Talco z 

7:30 01064 Talco Z 

8:30 01064 Talco Z 

9:30 Desayuno ( 1 hora) 
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DIA 14 CDDIGD PRODUCTO 

9:30 Desayuno ( l hora) 

10:30 01064 Talco z 

11:30 01064 Talco Z 

12:30 01064 Talco Z 

13:30 01064 Talco Z 

14:30 01064 Talco Z 

15:00 01064 
01215 Talco X 

15:30 01215 Talco X 

16:30 01215 Talco X 

3.8 horas para 
procesar el 1 otc 

17:30 01215 Talco X de 800 kg. 

18: JO 01215 Talco X 

01215 Talco X 

19:30 Cena (1 hora) 



DIA 14 

19:30 

20:30 

21:30 

22:30 

114 

CODIGO PRODUCTO 

Cena ( 1 hora) 

El diagrama de barras es el siguiente para este ejemplo: 



HORA 

PROOUCT 
O TIPO DE 

1 Producción 

Producción 

Cena 

PRODUCTO 
O TIPO DE 
PRODUCTO 

HORA 

OPERAC!ON 

Z Desayuno 

Producción 

O!A 13 

Wl///mUA 

Pl/U//IM WIHl///J/UJ/@ 

9.5 10.5 11,5 12.5 13.5 14.5 15.5 16.5 17.5 18.5 19.5 20.5 21.5 22.5 

W/lllíllll//11/ 11/Zi 

Figura 5.24 Diagrama de barras del ejemplo 

: Tiem~o de producción estimada (horas). 
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En total en los dos días de producción 13 y 14 tenemos -

las siguientes estadísticas: 

Total de kilogramos: 5100 kg. 

Total de horas hombre requeridas= 24.7 horas hombre 

Horas hombre para 100 kg .4843 H.H./100 kg. 

Horas no utfl izadas = 28 - 24. 7 = 3.3 horas 

% de utilización del (Kg. producidos) (Horas por batch) 
equipo en capacidad con = -----------------
respecto al tiempo (horas utilizadas} (Capacidad en Kg. por batch) 

% de utilización del (5100) (!.9) 
equipo en capacidad con = --------
respecto al tiempo (28) (450) 

% de util izaci6n del 
equipo en el tiempo 
utilizado 

Horas hombre requeridas 

Horas hombre utfl izadas 

76.9% 

24. 7 

28 
88.21% 

En lo referente al área de envasado tenemos el siguiente 

ejemplo: 

COD l GO PRODUCTO 

04534 Shampoo A 

03333 Shampoo B 

04535 Shampoo C 

PERSONAL EQUl PO 
EN LINEA REQUERIDO 
REQUERIDO 

8 

8 

Cozzo lf 

Cozzol i 

Cozzol i 

PIEZAS REQUERlMIEN TIEMPO PRIO-
POR TO PARA EC AJUSTE RIDAD 
HORA DIA 13 y 14 MECANICO 

3020 

4200 

3020 

15,000 

8,300 

9,000 

A 

B 

e 
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DIA 13 COOlGO OPERAC!ON TI PO O E SHAMPOO 

ler. 7:00 
turno 

04534 Ajuste A 

8:00 04534 Ajuste A 

9:00 Desayuno 

10:00 04534 Ajuste A 

11:00 04534 Ajuste A 

12:00 04534 Producción-Ajuste A 

13:00 04534 Producción A 

14:00 04534 Producción A 

15:00 04534 Producción A 
2º 15:30 04534 Producción A turno 

16:00 04534 Producción A 

17:00 04534 Producción 03333 Ajuste A-8 

18:00 03333 Ajuste 

19:00 Cena 

20:00 03333 Ajuste B 

21:00 03333 Ajuste-Producción B 

22:00 03333 Producción B 

23:00 03333 Producción 
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QlA 14 COD!GO OPERACION TIPO DE SHAMPOO 

ler. 7:00 04535 Ajuste 
turno 

8:00 04535 Ajuste 

9:00 Desayuno 

10:00 04535 Ajuste e 

11:00 04535 Ajuste e 

12:00 04535 Ajus te-Producci6n 

13:00 04535 Produce i ón e 

14:00 04535 Produce i ón e 

15:00 04535 Producción 
2º 15:30 
turno 16:00 

17:00 

18:00 

19:00 Cena 

20:00 

21:00 

22:00 

23:00 

El diagrama de barras de todas estas operaciones es el -

siguiente: 



HORA 
PRODUCTO 

OPERACION 

A Ajuste 

A Desayuno 

A Produccl6n 

B Ajuste 

B Cena 

B Producción 

OIA 13 

8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 

WZW////ü//W/ff/Jl 

Figura 5.25 a Diagrama de barras del ejemplo 

W&4m ~ 

~ 

rl'/A: Tiempo de produccl6n estimada (horas) 

22 23 



HORA 

PRODUCTO 

OPERAC!ON 

C Ajuste 

C Desayuno 

C Producción 

Cena 

OIA 14 

8 JO 11 12 13 14 15 16 . 17 18 19 20 21 22 23 

MUm V/íffetTIA 

Figura 5.25 b Diagrama de barras del ejemplo 

rlZa: Tiempo de producción estimada (horas) 
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En base a esta programación de envasado tenemos los sl-

guientes resultados. 

Piezas producidas: 32,300 piezas 

Horas hombre invertidas: 69.5 horas hombre 

% de utilización de los 
equipos en base al tiempo 

9.92 horas de producción 

7. 5 horas X 4 turnos 
= 33.06% 

Horas no utilizadas= 9.08 horas 

Horas de Ajuste mecánico = 11 horas 

Horas hombre 1000 Estandar 
operario piezas producidas 

69. 5 X 1000 
Estandar operario = -------

32,300 

1000 
Productividad = -----------

Horas hombre por 1000 piezas 

2.1517 H.H./1000 piezas 

1000 
-- = 464 piezas/H.H. 
2.1517 

Como se puede apreciar en las áreas de procesos y envas! 

do podemos utilizar sistemas de diagramas de barras en cual-

quier computadora, asf como del cálculo de personal requerido 

para tener balanceadas todas las lineas de envasado. 

5.9. CARACTERISTICAS QUE PUEDE CONSIDERAR EL SlSTEMA 

- INVENTARIO OE SEGURIDAD 

En el sistema MRP el inventario de seguridad es difícil 
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de considerarlo mediante alguna fórmula que nos pueda propor

cionar algún indicador para calcularlo, así como también es -

muy dificil de tener un estimado que se pudiera considerar CQ 

modo para los mercados con requerimientos muy variables y que 

constantemente están cambiando. Como solución a este proble

ma se pueden establecer varias alternativas dependiendo del -

caso que se esté estudiando como seria el de marcar un nivel 

alto de inventario de seguridad, que el estimado de punto de 

orden se considere con un inventario más alto, asl como tam-

bién que la orden que sea liberada con varios periodos o fa-

ses anteriores a los estimados comunes o normales. 

Con respecto al inventario de seguridad también hay que 

aclarar para cualquier compañia lo siguiente: 

- El inventario de seguridad será con respecto a compo-

nentes como a ingredientes. 

- El inventario de seguridad será con respecto a produc

tos terminados. 

Esta decisión deberá de ser calculada con respecto a las 

posibilidades de producción que ofrezca la compañia, as! como 

el mercado de productos que esté ofreciendo la compañia, por 

lo cual no se puede dar alguna regla especifica, sino que se 

deberá analizar a fondo la compañia que se estudie. 
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- TEORIA DE COLAS 

La teorfa de colas es otro punto muy importante que se -

puede añadir al sistema MRP y como mejor esbozo se muestran -

las siguientes figuras: 5.26, 5.27, 5.28. 

Entrada 

\ 
l Carga de 

tiempo 

Figura 5.26 Analogía de una cola de agua en un tanque 

Filtro 

Figura 5.27 Cola en base a estratificación de prioridades 



Prioridad 
Relativa 

124 
Prioridad 
Abso 1 uta 

Cola 
activa 

1 º Hacia atr3s del 
plan o lista. 

2° Detrás del plan. 

3º En 1 is ta. 

4° Delante del 
Removido plan. 

de 1 sue 10 5 º Hacia ade 1 ante 
del plan. 

6° No requerido. 

Figura 5.28 Prioridad relativa y absoluta 

Mediante estas figuras (5.26, 27) se muestra la versatil.!. 

dad con que se puede manejar el sistema MRP y donde será me-

diante prioridades en cuanto a las labores que se tengan que 

hacer y claro habrá labores muy requeridas o productos muy r~ 

queridos, asf como productos que pueden permanecer en espera 

para ser entregados y algunos otros tendrán que ser suprimi-

dos dentro del programa. 

Mediante 1 a figura 5.28 se aprecia que la carga normal -

de trabajo o de pedidos es dividida en seis escalas de traba

jo en cuanto a la sequedad con que serán elaborados, as! como 

entran dos tipos de prioridades a considerar las cuales son la 

prioridad relativa que es la que muestra las seis escalas y -
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la prioridad absoluta es la que muestra la necesidad de que -

el trabajo sea entregado a tiempo. 

Se puede hacer otra clasificación en cuanto a la teorla 

de colas, y es en base a las horas necesarias para la carga -

de trabajo, donde se pueden calcular las horas disponibles P! 

ra trabajar y en base a los estimados de tiempo para las lab~ 

res a hacer y mediante un sistema de prioridades y habilida-

des hacer la carga de trabajo en la industria que se disponga 

y la otra carta de trabajo efectuarla mediante maquiladores, 

como se muestra en la figura 5.2g, 

Háximo 

----I ::·~~,:·: .. Mlnimo 

' 

Figura 5.29 Control de la cola: vista convencional 

> 
Fijo: eli
minado. 
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· TRABAJO EN PROCESO 

Trabajo en proceso es en s! una relación de la carga de 

tiempo de trabajo donde se muestra la siguiente fórmula: 

w 
L = ( 13) 

donde 

Carga de tiempo (en dlas, semenas, meses) 

W Trabajo en proceso en inventario (en unidades, horas 

o moneda). 

R =Tasa de trabajo (por periodos de L, en unidades de W). 

como ejemplo tenemos: 

1,200 unidades 
L = 6 semanas 

200 unidades por semena 

pero si en base a este ejemplo, establecemos prioridades po--

drfamos tener lo siguiente: 

800 trabajos activos 

300 trabajos aplazados 

100 trabajos no requeridos 

1,200 total 

800 en (activo) proceso 
L = 4 semenas 

ZOO unidades por semena 

vemos en este ejemplo que la carga de tiempo ser~ únicamente 

en los trabajos que se tengan prioridad y con ello se puede -

tener un estimado mejor de la carga de trabajo. 
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- PRONOSTICOS 

En cuanto a los pronósticos de demanda independiente, -

surgen a veces pequeñas fallas que pueden trastornar a toda -

la planta de trabajo, pero si eKisten estas fallas se pueden 

corregir mediante el sistema MRP y será mediante la coloca- -

ci6n de órdenes en base a la corrección del tiempo y con ello 

obtener el mejor resultado en cuanto al cambio obtenido por -

el pronóstico, en sí el sistema MRP hará una replaneaci6n de 

todas las variables involucradas y obtendrá el mejor resulta

do posible en cuanto a las acciones que se deberán de ejecu-

tar, claro habrá límites de tiempo en que si se mod1fica el -

pronóstico a Oltima hora será muy di!ícil obtener buenos re-

sul tados en cuanto al manejo de operaciones ya que todo se -

tendría que hacer de prisa y con un alto fndice de error para 

cualquier operación. 

Como ejemplo de replaneación tenemos lo siguiente: 

Carga de trabajo = 3 

Inventario de seguridad 15 
A 

P E R 1 O O O 

1 2 3 4 5 6 7 

Requerimientos Oru tos 30 30 30 30 30 30 30 

-
Ordenes recibidas 80 

Stock a la mano 140 110 80 50 20 70 40 10 

Planeación de órdenes a 1 iberar 100 
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Carga de tiempo = 3 

Inventario de seguridad = 15 

Demanda Actual en el Primer Periodo = O 

PERIODO 

1 2 3 4 

Requerimientos Brutos o 30 30 30 

Ordenes recibidas 

Inventario a la mano 140 140 110 80 50 

Planeación para 1 iberar 'órdenes 

6 

5 6 7 

30 30 30 

80 

20 70 40 

100 

En el ejemplo B con respecto a A, existe una variación -

en la demanda la cual se puede cubrir aunque se tenga un cos

to de inventario mayor, pero dpnde el sistema MRP es el ade-

cuado, es en la replaneaci6n para 1 iberar las órdenes 

Carga de tiempo = 3 

Inventario de seguridad = 15 

Demanda Actual en el primer periodo = 90 

PERIODO 

1 2 3 4 5 

Requerimientos Brutos 120 30 30 30 30 

Ordenes recibidas 80 

Inventario a la mano 140 20 70 40 10 -20 

Planeación de órdenes a 1 iberar 100 100 

6 7 

30 30 

-50 
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En el ejemplo C con respecto a A se aprecia un problema 

mayor que se puede cubrir, pero donde se tendrá que modificar 

la planeación para liberar órdenes. 

- PLANEACION Y CARGA OE TIEMPO EN MANUFACTURA 

Se ha visto en este capítulo la facilidad con que se PU! 

den cambiar los requerimientos y con ello modificar todo el -

plan de acción dispuesto por el sistema MRP, claro está que -

también pueden surgir por ejemplo trabajos que se requieren -

de un día para otro y que el sistema lo contempla para traba

jarlo como carga de trabajo en una semana como mínimo disponi 

ble para elaborar este requerimiento; pero resulta que si se 

suprimen completamente labores de otras órdenes se pueden com 

pletar este requerimiento en un día y ya después sería conti

nuar con las otras labores. En conclusión, los datos que te

nla el sistema MRP para elaborar una orden, se podrlan consi

derar como falsos o muy mal calculados en cuanto a tiempo y -

claro la misma empresa por parte de la dirección exigiría que 

se corrigiesen todos los tiempos estimados para cualquier la

bor, pero resulta que hay que tomar en cuenta cuándo se hace 

una 1 abor norma 1 y una 1 abor con prioridad, para 1 o cua 1 es -

conveniente en base a la capacidad de planta con respecto al 

plan maestro de producción que los datos que se den al siste

ma sean los de labores con tiempo normal, esto es con el fin 

de procurar tener una producción estable y capaz para poder -
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cubrir las deficiencias de otras variables independientes del 

sistema o que el sistema no puede controlar, claro habrá tam

bién casos en que si se necesita una labor de un día para - -

otro y el tiempo estimado normal es de una semana, por más -

que se quiera reducir el proceso de dicha labor no va a ser -

posible el de recudir el tiempo de una semana y se tendrá que 

entregar este pedido con varios días de atraso y las demás Ó! 

denes programas se tendrán que recorrer conforme a las necesl 

dades de la empresa, en conclusión, tenemos lo siguiente: 

- Una planeación individual de carga de tiempo estimado 

que se utilizará para la planeación de los procesos de 

manera normal, y se llevará mediante la liberación de 

órdenes. 

- Una carga de tiempo individual y que tiene el carácter 

de "actual" y con la tualidad de una orden de prlorid! 

des. 

Para lo cual el sistema MRP tiene que ser elaborado con 

la cualidad de ser flexible para poder manejar estos dos ti-

pos de carga de tiempo para cuando la empresa lo requiera. 

Va conociendo la técnica que se llevará a cabo para la -

planeación de requerimientos, podemos crear un diagrama de -

flujo de computadora a grandes rasgos que nos proporcionarán 

los cálculos que necesitamos para nuestro análisis de produc

ción. 



...... 

DATOS OE RE
QUERIMIENTOS 

OEL PROOUC TO 

DATOS DE RE
OUER!MIENTOS 

DEL PRODUCTO 

DATOS DE RE· 
QUER!tt!ENTOS 

DEL PRODUCTO 

DATOS DE RE
OUERIMIENTOS 

DEL PRODUCTO 

131 

PRINCIPIO 

OPERACIONES 
RELATIVAS A: 

OPERACIONES 
RELATIVAS A: 

OPERACIONES 
RELATIVAS A: 

IMPRIMIR 

.A.. 
Cálculo de cuando se deben 
pedir componentes e Ingre
dientes a los proveedores. 
(El tiempo se maneja en dfas) 

_ll_ 
Cálculo de cuando se debe 
surtir al &rea de manufactu 
ra, as! como su hora exacta 
de cuando serta requerido 
todo lo suministrado. (El 
tiempo de maneja en horas) . 

. L 
C41culo de piezas produci
das, horas hontre requeri
das, diagrama de utilfza-
ción de 11\fqulnas de utll f· 
zacfón de 11\fqufnas y de n~ 
mero de gentes, product!vT 
dad, tiempos 11t1ertos en eT 
área por paros en las 1 f •• 
neas. 

_Q_ 
CUculo de Costos en todas 
las &reas. 



CALCULO DE A INICIO 

REQUERIMIEN
TOS Y PRIORI
DADES 

LECTURA DE DA
TOS DEL PRODUCTO 

Verificación de los equipos 
para la manufactura del pro
ducto para que sean entrega
dos a tiempo. En base a prig_ 
ridades serla la operación h! 
cha después de la prioridad 
inmediata superior en cuanto 
a 1 a misma área y lineas de 
manufactura. 

Análisis de horas hontre 
tota 1 es en manufactura y 
calculados en d!as. 

Anal izar en d!as, cuando se 
deber!an de haber pedido 1 os 
componentes e ingredientes. 

IMPRIMIR 
OBSTACULO 



MOSTRAR LAS FECHAS y 
PROVEEOORES ANAL! ZAOOS 
PARA EL SURTIDO DE 
PEDIDOS 

!MPRESION DE 
OBSTACULOS 

LECTURA DE INFORMC!DN 
PARA ACEPTAR ESTAS 
FECHAS AUNQUE HAYA 
PROBLEMAS 

GUARDAR REQUER !MI ENTDS 
Y TI EMPOS EN HEMOR l A 

IMPRIMIR 

lMPRESION DE FECHAS 
PARA PEDIDOS, 

SI , lMPRES!ON DE 
FECHAS Y DATOS 

GUARDAR EN 
MEMORIA 

BORRAR MEMORIA DE 
REQUERIMIENTOS 

PEDIR NUEVOS 
REQUER!Ml EN TOS 
Y BASARSE EN 
MAQUILA 



CALCULO DE B 

REQUERIMIENTOS 
Y PRIORIDADES 

NO 

INICIO 

LECTURA DE DATOS 
DEL PROCESO 

- CALCULO DE HORAS MAQUINA EN (1) 
EtlVASADO. (ACU!füLANDO AJUS-
TES EN GENERAL). 

- CALCULO DE HORAS MAQUINA EN (2) 
PROCESOS. 

- CALCULO DEL DIA Y LA HORA 
EN QUE SE OCUPARAN LOS EQUI 
POS EN BASE A (1) y (2) • -

- CALCULO DE CUANDO (EN HORAS) 
DEBERAN LLEGAR LOS SUMINIS
TROS AL AREA DE PROCESOS Y 
DE ENVASADO. 

- EL PUNTO (3) SERA UN ACUMU
LADO DE TIEMPOS EN BASE A 
PRIORIDADES. 

IMPRIMIR DATOS Y 
OBSTACULOS 

IMPRESION DE DATOS 

(3) 



CALCULO DE C 

REQUERIMIENTOS 
Y PRIORIOAOES 

NO 

INICIO 

LECTURA DE DATOS DEL 
PRODUCTO, AS! COMO DE 
PRIORIDADES 

- CALCULO DE PIEZAS A PRODUCIR. 

- CALCULO DE NUMERO DE GENTES 
REQUERIDAS. 

- CALCULO DE HORAS HOMBRE 
REQUERIDAS. 

- CALCULO DE PRODUCTIVIDAD. 

- CALCULO DE HORAS MAQU!llA. 

- CALCULOS DE AJUSTE Y IWlTENIMlENTO. 

IMPRES!ON DE DATOS Y MOSTRAR 
GRAFICAS DE BARRAS TANTO DE 
PERSONAL EN LINEAS Y EQUIPOS, 
AS! COMO TIEMPOS DE EQUIPOS 
TRABAJANDO O NO TRABAJANDO. 



CALCULO O 
INICIO 

LECTURA DE DATOS DEL 
PRODUCTO 

- CALCULO DE COSTO DE ALMACENAJE. 

- CALCULO OEL COSTO DE COMPONENTES E lNGRED!EN ' 
TES ASl COMO SU MUESTRA DEL COSTO DE CAOA -
UNIDAD DE PRODUCTO EN CUANTO A COMPONENTES 
E HIGREOJENTES. 

- CALCULO OE COSTO OE TRANSPORTAC ION. 

- CALCULO DE COSTO OE EQUIPO UTILIZADO AS! 
COMO SUS COSTOS DE EQUIPO NO UTILIZADO. 

- CALCULO DE HORAS HOMllRt EN MAVUFACTURA, 
TANTO NORMALES COMO HORAS EXTRAS. 

- CALCULO DEL COSTO DE NO VENDER. 

IMPR!lf!R DATOS 

NO 
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5.10. CARACTERJSTICAS QUE TIENE EL SISTEMA ACTUALMENTE 

Para analizar el sistema MRP en base al sistema que ac

tualmente maneja la empresa ejemplo, se muestran los casos -

m!s comunes y sencillos que pueden existir en los sistemas 

que no son comandados por el sistema MRP. 

Para cada producto significativo se establecen las ca-

racterfsticas que pueden surgir en base a los requerimientos 

y dichos ejempl¿s explican brevemente los problemas que gen! 

ralmente suceden en la práctica. Con lo cual se crea el an! 

xo 5.10 para su ejemplificación y comprensi6n. 



VI. SISTEMAS PARA EVALUAR LOS RESULTADOS 

6.1. ANALISIS FINANCIERO 

El an&lisis financiero o estudio económico es un punto -

muy importante para cualquier compañfa ya que los res ltados 

que obtengamos tienen que ser basados en condiciones lógicas 

y sobre todo medibles o cuantificables y con ello se pued~ -

apreciar el sistema de la mejor manera y escoger la mejor al

ternativa. 

Para nuestro estudio hemos considerado tres alternativas 

en base al sistema de control de la producción y de inventa-

rios los cuales son: 

- Lote por lote 

- Lote econ6mico 

- Sistema actual de la empresa 

Primero consideraremos los costos de las dos primeras al 

ternativas y ya de manera particular se considerarSn los cos

tos para analizar el sistema actual. Para ello se muestran -

las tablas de costos para las tres primeras alternativas, a~í 

como sus fórmulas utilizadas, todo este cflculo está conside

rado en el anexo 6.11. 
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En base a los resultados obtenidos tenemos: 

Total de costos 
para el sistema 
Actual 

Total de costos 
para e 1 sis tema 
lote por lote 

Total de costos 
para el sistema 
EOQ 

$!'430,817.4 M.N. 

943,349.41 M.N. 

929,594.76 M.N. 

Todos estos costos claro, se calcularon en base a un es

tudio de valor presente neto para el año en que se comenzó, -

el cual fue para 1984. 

En base a los resultados obtenidos basados en una por- -

ci6n de tiempo para 7 productos significativos, tenemos una -

mejoría de por lo menos $487,468.00 M.N. y que en porcentaje 

de costos se reduciría un 343 el cual es muy grande, ya que -

si consideramos el total de productos que sedan aproximada-

mente 1500 y considerando el año completo, tendríamos con el 

control del MRP un ahorro de: 

Ahorro estimado 
en base a todos 
los productos 

(Total de productos) (Total 

ÍNúmero de producto~ , 
Les timados J 

de dtas) Ahorro por los prQ 
duetos estimados 

rseccl6n de 1 
Ldias analizadosJ 



Ahorro estimado 
en base a todos 
1 os productos 

1469 

140 

298 487 ,468 

48 

6.2. PROYECCIONES A LARGO PLAZO 

$635'104,067.30 M.N. 

A largo plazo la finalidad más importante es el de per-

feccionar el sistema MRP, así como aplicar todo el sistema a 

todas las áreas en que se puede perfec'cionar cualquier siste

ma como serla tambi~n para el área de Operaciones. 

6.3. PROYECCIONES A CORTO PLAZO 

A corto plazo la finalidad más importante es implantar -

el sistema mediante la concientización de la gente de todos -

los niveles y luego que ya se haya captado bien el sistema y 

que se tenga ya el programa hecho, lo más conveniente es que 

se introduzca en una área de producción de cualquier especie 

para que toda la gente administrativa corno operadora, se en-

trene para que capte la manera de controlar el sistema y con 

ello se propague poco a poco. 



VII. REQUISITOS, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES 

7.1. REQUISITOS PARA EL SISTEMA 

Se necesitará capacitar a un determinado número de pers~ 

nas para que puedan diseñar y desarrollar el programa que se 

utilizará. 

También se necesitará un grupo de personas de todas las 

áreas involucradas para poder recabar todos los datos de to-

dos los productos y con ello implantar un sistema para reca-

bar los datos de productos nuevos o para introducir en un fu

turo dentro del mercado. 

Que todas las áreas involucradas puedan tener terminales 

de computadora para que puedan consultarla y para cualquier -

introducción de datos se necesitará gente que examine y regu

le todos los datos para evitar trastornos en el sistema. 

7.2. RECOMENDACIONES PARA EL SISTEMA 

Hacer estudios de simulación en todo tipo de fases que -

controla el sistema, as! como en cualquier técnica de control 

de cualquier especie para con ello tender hacia la optimiza-

ción del sistema. 
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Entre más gente conozca el sistema MRP será más f~cil su 

implantación, as! como el desarrollo de la persona, por lo 

cual es necesario establecer un sistema de capacitación para 

toda la gente a cualquier nivel. 

7.3. CONCLUSIONES 

El sistema MRP es un concepto nuevo para el control de -

la producción e inventarios dentro del pals, pero es necesa-

rio implantar o buscar mejores alternativas para alcanzar los 

niveles técnicos de palses desarrollados, lo cual este siste

ma está completamente analizado para evitar cualquier error y 

pronosticar mejores seguros y altamerite técnicos. 



ANEXO 2.1 

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA EJEMPLO 

DIRECTOR DE MANUFACTURA: esta dirección tiene la respon· 

sabilidad de producir todos los requerimientos de la compañfa, 

tanto en el área de proceso como en el área de envasado, 

DIRECTOR DE OPERACIONES: esta dirección es también muy · 

importante debido al trato o contacto directo que se tiene ·· 

con los representantes de ventas asl como la puntualidad con 

que se le entregan sus pedidos, se encarga de la transporta·· 

ción de todos los productos terminados que ofrece la compañia 

en todo el pafs. 

DIRECTOR DE MATERIALES: se encarga de dirigir toda el ·· 

área de análisis de requerimientos en ventas asf como de com· 

prar todos los componentes e ingredientes que se necesiten P! 

ra el área de manufactura y claro, también maneja el control 

de la producción asl como el control de inventarios. 

GERENTE DE CONTROL DE CALIDAD: aquf, esta área se encar· 

ga de supervisar en todas las etapas de fabricación de un prQ 

dueto, desde la recepción de componentes e in~redientes hasta 

la entrega del producto terminado, asl como de analizar todos 

los sistemas de fabricación en cuanto a calidad del producto. 
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GERENTE DE GRUPO DE lNGENIER!A: esta área se encarga de 

dar apoyo a todas las áreas en cuanto a mantenimiento y mejo

ras en la oroducci6n y equipos. 

GERENTE DE COSTEO DEL PRODUCTO: esta gerencia es muy im

portante debido a que marca la pauta en cuanto a las inversi~ 

nes que se hacen para cualquier tipo de producto con el fin -

de reflejar el verdadero costo del producto. 
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ANEXO 2.2 

Ruta crft1ca para Ja introducci6n 

de un nuevo producto 



Emisión de archivo del sr1·~· . .... .,./'> 
articulo a futu1-o, 111er 
cadeo local -

106 

10) 

104 

103 

~ 

102 

101 

100 

99 

Dhello en rtieva 90 
Vort durante 
20 semanas 97 

se. 

95 

94 

93 

92 

91 

90 

86 

87 

BC 

·:5 
;nexo 2.2 



Emfsi6n de 
fónrula y 
dlspothos 

Trámites le 
gales de -
f6nru1as, 
tentativas 
Y .rtfculos 

TT11si n de archivc.i para 
el a rtlcu le a futuro en 
E. U. merca 1 

!ª4-1 
:; 1 

Registro de ingred. y 
materiales y costas 

IniciO de est. 
de nuevos prod. 
!. Reunir datos 
de lng. ce Empaq 
2. Dato' de c0111p..._ _______________ _j 
3. Def. del art. r 
4. An~lfsls del 

Inicio de desarrollo en 
Ing. en compras de \mp. 

tos/mercadeo t--------------------J 
1 
Junta de Cos ¡ 

' Recot 1 zac iones 

Emisión de ca\ ldad 

Especificaciones de 
Empaque 

Recolección de Mat. 
prima y fabricar lot 

75 

74 

69 

68 

67 

66 

65 

64 

63 

62 

Gl 

60 

59 

58 

57 

56 

55 

1 

1 
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53 

52 

Proceso 1ote en lab. 51 
an&llsls de lngred. 

?resupuesto a compras de 
nuevos In re sos l oc 1e 

Compras( 
lab 

Laboratorio informa
r! si se requiere 1 o 
t~.~~~~o para pro-: 

..-----,Aprobación de nuevas 111Jes- t----------~ 

Aprob1c f 6n de 1111 
cheo en co1or/ -
COllPrlS 

!bt111t1&n de rf41s
tros/1 al 

tru por ln9. y Lab. 
[nvio de 1111estras a E.U. 

Terminan 1110ldes/ 
e ru 

De191ost del cuarto por Clll!Pliftls 

Aprobación de 1111estras 
/cnm ras 

so 

45 

44 

43 

42 

41 

40 

39 

38 

31 

36 

35 

34 

33 

Coloi;ac16n de c011Pras/llsi. casi 32 
fllll 1 de costos 

31 

30 

29 

28 



Anexo 2.2 n 
ol1e1cid!! d• orden de C0111Pr•s Ajuste final de compras 26 

para herramientas/lng. lnd, de com onentes 
Aprobación de n1Jestras 25 

24 

23 

22 

Lote Piloto en 21 Proceso 

20 

Inicio dt producci6n 
de c onet1 ts 

19 

18 

Pro91ccian de articulo 
llllestre/sf 11 requerido 17 

16 
ntrida de mattria 1 es 15 11 almac~n/c011pru 

Proveedor imprime folleto 14 

13 

PrM.lcct6n/111o1nuf1ct.m 12 

11 

10 

Artlculos llllestras 

lntroducci6n 
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ANEXO 3.3 

Tiempos estadísticos para producción en el área de pro--

ceso: 

a) Are a para Hot Fills y lápices labiales. 

b) A rea de hidroalcoholes. 

c) A rea de talcos. 

d) A rea de polvos compactados. 

e) A rea de maquillajes, máscaras, delineador y sombras 

en crema. 

f) A rea de shampoos, enjuagues, roll-on, lociones en cr~ 

ma y cremas. 



152 

a) Area para Hot Fills y Lápices Labiales 

EguiEO de Proceso CaEac i dad (kg) Eara Erocesar 
Reactor 140 
Auxiliar 140 
Auxiliar 140 
Auxiliar 140 
Auxiliar 140 
Reactor 50 
Auxiliar 40 
Auxiliar 40 
Auxiliar 40 
Auxiliar 150 
Reactor 125 
Aux i 1 i ar 450 
Aux i1 i ar 350 
Auxiliar-Abbe 600 

Lote (kg) Tiempo estimado (Hr.) 

0.1 - 50 6.5 
50. l - 100 10.5 

100. l - 150 14 
150. l - 200 15 
200.l - 250 16 
250. l - 300 16 
300.l - 350 16 
350.l - 400 17 
400. l - 450 18 
450. l • 500 18 
500.l - 550 20 
550.l 600 20 
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b) Area de hldroalcoholes 

EguiQO de QrOCcSO Cagacidad (kg) 2ara Qrocesar 

Chiller 3500 
Ch111er 3500 falta intercambiador de 

calor 
Ch1ller 3 3500 
Chiller 4 3500 
Tanque Auxiliar 400 se utiliza hielo seco 
Tanque Auxiliar 400 se utiliza hielo seco 

lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr.) 

o .1 - 200 3. 5 
200.1 - 300 4.0 

300.1 - 500 4.0 

500.1 - 800 4.5 

800.1 - 1000 4.5 
1000.1 - 1500 5.5 
1500.1 - 2000 5.5 
2000.1 - 2500 6.5 

2500.1 - 3000 7. 5 . 

3000.1 - 3500 7,5 
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c) Area de Talcos 

Equipo de proceso 

Patterson Kelly 

Patterson Kel ly 

Lote a procesar (kg) 

0.1 - 450 

Capacidad (kg) 

450 

450 

Tiempo estimado (hr) 

l. 9 
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d) A rea de Polvos Compactados 

Iqui po de proceso Capacidad (kg) 

Ribbon Blender 100 

Ribbon Blender 250 

Ribbon Blender 450 

Ribbon Blender 250 

Ribbon Blender 80 

Ribbon Blender 12 

Lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr) 

0.1 • 12 

12 .1 • 50 12 

50.1 • 100 14 

100.1 . 150 16 

150 .1 • 200 18 

200 .1 • 250 20 

250.1 • 300 22 

300.l • 350 26 

350.1 • 400 26 

400. 1 • 450 27 
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e) Area de Maquillajes, M§scaras, Delineador y Sombras en Crema 

Equipo de proceso Capacidad (kg) 

Abbe 100 

Abbe 200 

Abbe 500 

Abbe 1000 

Abbe 1000 

Producci6n para las m&scaras y delineadores: 

Lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr) 

o .1 - 100 14 

100. l - 200 16 

200. l - 300 20 

300. l - 400 24 

400.1 - 500 26 

500.1 - 600 26 

600.l - 800 28 

800. l - 1000 30 
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Producción para los maquillajes: 

lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr) 

o. 1 - 100 12 

100. l - 200 14 

200.l - 300 16 

300.l - 400 20 .. 
400.1 - 500 24 

500.1 - 600 26 

600.l - 800 26 

800.1 - 1000 28 

Sombras en crema procesados en Abbe: 

lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr) 

o .1 - 50 16 

50 .1 - 100 18 

100.1 - 150 23 

150.1 - 200 24 

200.l - 250 25 
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f) Area de Shampoos, Enjuagues, Roll-on, 
Loción Crema y Cremas 

Equipo de proceso 

Cert 11 

Pressindustria 

AGGE l 

AGGE 2 

SWEEP 

SWEEP 

Equipos Auxiliares de proceso 

LEE 

LEE 

Eppen bach 

Ooop 

Auxllimr del Cert 11 

Aux i1 lar del Cert 11 

Auxiliar del Pressindustria 

Auxiliar del Presslndustria 

Capacidad (kg) 

2500 - 3500 solamente (debido 
a la altura de -
las paletas) 

3500 

2200 

<!200 

2000 

2000 

Capacidad 

300 

300 

900 

600 

900 

500 

2000 

1000 

(kg) 
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Area de Sh3mpoos Cert 11 

Lote a procesar (kg) Tiempo estimado {hr) 

2500 - 3500 13 

Area de Enjuagues Cert 11 

Lote a procesar (kg) Tiempo estimado {hr) 

2500 - 3500 13 

Area de Roll-on Cert 11 

Lote a procesar (kg) Tiempo estimado {hr) 

2500 - 3500 13 

Area de Lociones Crema Cert 11 

Lote a procesar {kg) Tiempo estimado {hr) 

2500 - 3500 16 
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Area de Mascarillas - Agge o Pressindustria 

lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr) 

0.1 - 500 8 

500.l - 1000 10 

1000. l - 1500 12 

1500.1 - 2000 15 

2000.1 - 2500 16 

2500.1 • 3000 18 

3000.l - 3500 20 

Area de Cremas - Agge, Press!ndustria, Eppenbach 
o Sweep 

lote a procesar (kg) Tiempo estimado (hr) 

0.1 - 500 8 

500.l - 1000 10 

1000. l - 1500 13 

1500. l - 2000 16 

2000.l - 2500 17 

2500.l - 3000 20 

3000.1 - 3500 20 

Anexo 3.3 



161 

ANEXO 3.4 

Estándares de oroducci6n para el área de envasado para -

cada uno de los artfculos siqnificativos: 

a) Ta leo bote claro de lámina 

b) Mascarilla Magnific Sec ret. 

c) Light Shampoo - 480 gr. 

d) Roll-on, hombre desodorante. 

e) Mini colonia para dama. 

f) Crema suavizante perfumada - 140 gr. 

g) Esmalte mate, tarro redondo 
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Descripción de cada operación: 

Operaciones Oeerarios Máquina M. Allowance 

- Colocar botes en mesa rot. 

- Llenado de botes O. Mateer 

- Colotar fondo 

- Engargolar Angelus 

- Limpiar botes 

- Codificar Codificadora 

- Empacar 

Total 6 

b) Fecha de emisión: 15-!V-83 

Código de producto terminado: 02314-00 

Nombre del producto: Mascarilla-Magnific Secret 

Grupo al que pertenece el producto: 303 

Tipo de ajuste mec&nico: A 

Linea Primaria Alternativa l 

•Mombre de la Hnea !Wl<A Arenco 

Nº de operarios 

Velocidad 40 30 

Min. Ajuste/M.A. 22 22 

Min. Oper. /dfa 413 413 

Unidades/día 16,520 12 ,390 

Unidades/coeficiente 13,216 9,912 

2.5 

2.5 

3.0 

8.0 

Alternativa 2 
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Linea Prim ria Alternativa Alternativa 2 Maq,/hora 
.45 .63 

Std. Operario 
.94 1.25 

% Util 1zación 25 75 
Coeficiente de func. 80 80 
Std total 

1.38 

Productividad 
724 

Descripción de cada operación: 

Operaciones Operari s Máguina M. Al l01<1ance 
- Colocar tubos en base 

- Llenado 
IWKA 

- Inspeccionar y empacar 
5.0 

Total 
5.0 

Alternativa 1: 

Operaciones Operario Mágu1 na M. Allowance 
- Colocar tubos en base 

- Llena do 
Arenco 5.0 

- Inspeccionar y empacar 

Total 2 
5.0 
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c) Fecha de emisión: 26-VI-83 

Código de producto terminado: 33511-00 

Nombre del producto: Light Shampoo - 480 gr. 

Grupo al que pertenece el producto: 313 

Tipo de ajuste mecánico: 8 

Linea Primaria 

Nombre de 1 a lfnea Cozzol i 

Nº de operarios 

Velocidad 30 

Min. de Ajuste/M.A. 27 

Min. Oper./dfa 408 

Unidades/d!a 12,240 

Unidades/coeficiente 9, 792 

Maq./hora .63 

Std. Operario 1.9 

% Utilización 100 

Coeficiente de func. 80 

Std. Total 2.38 

Productividad 420 

Descripción de cada operación: 

Operaciones 

- Colocar botellas en 
transportador 

- Llena do 

Operarios 

Alternativa 1 

Máguina 

Cozzol i 

Alternativa 2 

M. Allowance 

2.5 
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Operaciones Operarios Máquina M. Allowance 

- Colocar y apretar tapa Resina 3.5 

- Limpiar fondo y empacar 

Total 6 

d) Fecha de emisión: 6-111-84 

Código de producto terminado: 94714-00 

Nombre del producto: Roll-on, Hombre desodorante 

Grupo al que pertenece el producto: 313 

Tipo de ajuste mecánico: B 

Linea Primaria Alternativa 1 Alternativa 2 

Nombre de la l!nea Cozzol f 003 MRM 

Nº de operarios 6 

Velocidad 100 . 85 

Hin. de ajuste/M.A. 44 48 

Min. Oper./d!a 391 387 

Unidades/di a 39,100 32,895 

Unidades/coeficiente 31,280 26,316 

Maq./hora .198 .24 

Std. Operarlo 1.189 1.65 

% Util lzaci6n 50 50 

Coeficiente de func. 80 80 

Std. Total l. 774 

Productividad 563 
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Descripción de cada operación: 

Operaciones Operarios 

- Colocar botella en banda 
trans. 

- Llenado 

- Colocar aplicador 

- Bajar ap 1 i cador 

- Ca 1 ocar y apretar tapa 

- Inspeccionar torque 

- Codificar fondo 

- Inspeccionar código y empacar 

Total 6 

Linea alternativa, descripción! 

Operaciones 

- Ca 1 ocar bote 11 a en banda 
trans. 

- Llenado 

- Ca 1 o car ap 11cador 

- Bajar apl icador 

- Colocar y apretar tapa 

- Inspeccionar torque y 1 implar 

- Codificar 

- Inspeccionar código y empacar 

Total 

Operarios 

Máquina M. A 11 owance 

Cozzo 1 i 2. 5 

Pl ug Sea ter !. 5 

Resina 3.5 

Neumática 2. 5 

!O 

Máquina M. Allowance 

MRM 3.5 

Plug Seater 1.5 

Resina 3.5 

Oennison 2 .5 

11 
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e) Fecha de emisión: 8-X-83 

C6digo de producto terminado: 14698-00 

Nombre del producto: Mini colonia para dama 

Grupo al que pertenece el producto: 304 

Tipo de ajuste mecánico: B 

L foea Primaria 

Nombre de 1 a 1 í nea 003 MRM 

N' de operarios 19 

Velocidad 100 

Mi n. Ajuste/M. A. 35 

Hin. Oper. /d!a 400 

Unidades/día 40,000 

Unl dades/coeficiente 34,000 

Maq./hora .19 

Std. Operario 3.68 

% Utilización 100 

Coeficiente de func. 85 

Std. Total 4.32 

Product lv id ad 231 

Descripción de las operaciones: 

Operaciones 

- Colocar botellas en banda 
trans. 

- Llenado 

Operar! os 

Alternativa 1 

Máquina 

MRM 

Alternativa 2 

M. Al lowance 

3.5 
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Operaciones O~erarios Máguina M. Allowance 

- Colocar y apretar tapa 

- Etiquetar frente 

- Etiquetar fondo 

- Encajillar 

- Alimentar cajilla en máq. JONES 4.5 

- Empacar 

Total 19 B.O 

f) Fecha de emisión: 9-VII-83 

Código da producto terminado: 26544-00 

Nombre del producto: Crema suavizante perfumada - 140 gr. 

Grupo al que pertenece el producto: 311 

Tipo de ajuste mecánico: B 

L fnea Primaria Alternativa 1 Alternativa 2 

Nombre de 1 a linea Quad-8,10 

Nº de operarios 8 

Velocidad 64 

Min. Ajuste/M.A. 39 

Min. Oper. /dfa 396 

Unidades/dfa 25 ,344 

Unidades/coeficiente 20,275 

Máq./hora .31 

Std. operarios 2.45 

% Utilización 100 
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Lfnea Primaria Alternativa 1 

Coeficiente de func. 80 

Std. Total 3.06 

Productividad 326 

Descripción de cada operación: 

lperaciones D2erarios Máguina M. 

- Colocar tarros en transp. 

- Llenado Quad 

- Colocar sealer en tarro 

- Colocar y apretar tapa Resina 

- Inspeccionar tapa 

- Etiquetar fondo Diversomatic 

- Inspeccionar etiqueta 

- Empacar 

Total 8 

g) Fecha de emisión: 9-Xl-83 

Código de prodijcto terminado: 94611-00 

Nombre del producto: Esmalte mate, tarro redondo 

Grupo al que pertenece el producto: 312 

Tipo de ajuste mecánico: O 

Alternativa 2 

Allowance 

2.5 

3.5 

3.0 

9.0 

Lfnea PrimJria Alternativa 1 Alternativa 2 

Nombre de la 1 !nea Automática 
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Línea Primaria Alternativa 1 Alternativa 2 

Nº de operarios 

Velocidad 60 

Hin. Ajuste/M.A. 110 

Min. Oper./d!a 325 

Unidades por dfa 19,491 

Unidades con coeficiente 15. 593 

Maq./hora .497 

Std. operario 2.485 

Coeficiente de func. 80 

Porcentaje de utilización 100 

Std. Total 3.1 

Productividad 321 

Descripción de cada operación: 

Operaciones Oeerarios Mágui na M. Allowance 

- Colocar tarros en mesa 
rotatoria 

- Llenado de los tarros y colocar 
aplicador y tapa, as! como re-
visar la operación Automática 9.6 

- Revisar llenado 

- Etiquetado Automática 11.2 

- Alimentar cajilla 

- Encaj il1 ado Janes 4.5 

- Empacado 

Total 25.3 

Anexo 3.4 
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ANEXO 5.5 

Explosi6n de materiales de cada uno de los artfculos si~ 

nificativos: 

a) Ta 1 co bote claro de lámina. 

b) Mascaril.la magn ffic secret. 

c) Light Shampoo - 480 gr. 

d) Rol 1-on, hombre desodorante. 

e) Mini colonia para dama 

f) Crema suavizante perfumada - 140 gr. 

g) Esmalte mate, tarro redondo. 
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a) 

Nivel - Talco Bote claro de Lámina 

Nivel Etapa de Envasado 

- Bote de lámina ya impreso. 

- Tapa inferior del bote 

- Materia prima. 

- Caja donde se empacarán los productos. 

Nivel 2 Etapa de proceso 

- Ingredientes: a) Oland (3.5%) 

b) Talco 01 fmpico (95%) 

c) Carbonato de Magnesio (. 5%) 

d) Silicato de Calcio 
hidratado (. 7%) 

e) Mono laurato de 
Surbitan (. 3%) 
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b) 

Nivel O - Mascarilla - Magnifict Secret 

Nivel Etapa de Envasado 

- Tubo de plástico ya impreso y con tapa. 

- Materia prima 

- Caja de empaque. 

Nivel 2 Etapa de Proceso 

- Ingredientes: a) Agua 45% 

b) Veegum 10% 

e) Tri etanol amina 5% 

d) Gl icerlna 15% 

e) Aceite Mineral 25% 
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c) 

Nivel O - Light Shampoo - 480 gr 

Nivel Etapa de Envasado 

- Botella de pUstico ya impr'esa. 

- Tapa de plástico. 

- Materia prima. 

- Caja de empaque. 

Nivel 2 Etapa de Proceso 

- Ingredientes: a) Agua 55% 

b)_ Sal Tetra Sódica 1% 

c) Lauril Sul Trietano-
lami na 2% 

d) Acido Benz6nico 3% 

e) Herbal · 39% 
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d) 

Nivel O - Roll-on, hombre desodorante 

Nivel Etapa de Envasado 

- Bote de p14stico. 

- Aplicador o bola. 

- Tapa. 

- Materia prima. 

- Caja de empaque. 

Nivel 2 Etapa de Proceso 

- Ingredientes: a) 

b) 

c) 

d l 
e) 

Alcohol Estearllico 

Ciclometicona 

Agua 

Palmita to isoprop!lico 

Metil Pa raben 

40% 

15% 

35% 

7% 

3% 
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e) 

Nivel O - Mini Colonia para Dama 

Nivel Etapa de Envasado 

- Botella de vidrio. 

- Etiqueta frente. 

- Etiqueta fondo. 

- Tapa. 

- Cajilla. 

- Materia prima. 

- Caja de empaque. 

Nivel 2 Etapa de Proceso 

- Ingredientes: a) Agua 38X 

b) Alcohol Oeodorizado 40% 

c) A roma Hone s ty .5% 

d) Uvinul 20.7% 

e) Sodio. .8% 
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f) 

Nivel O - Crema Suavizante Perfumada - 140 gr. 

Nivel Etapa de Envasado 

- Tarro de pUstico. 

- Sealer. 

- Tapa. 

- Etiqueta fondo. 

-Materia prima. 

- Caja de empaque. 

Nivel 2 Etapa de Proceso 

- Ingredientes: a) Agua 13% 

b) Mol Cor e 40% 

e) Pol ietilen Gl icol 5% 

d) Tr1glicerido de 
Aceites Vegetales 8% 

e) Aceite mineral 34% 
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g} 

Nivel O - Esmalte redondo. 

Nivel 1 Etapa de Envasado 

- Botella 

- 2 balines 

- Tapa 

- Etiqueta 

- Apl icador 

-Cajilla 

- Materia prima o bulk 

Anexo 5.5 
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ANEXO 5.6 

Técnicas más utilizadas para el cálculo del lote de pro

ducción aplicadas al sistema MRP: 

!, Cantidad Fija de Orden 

Esta técnica se basa principalmente en productos de al

to costo por lo general y para determinar la cantidad fija a 

ordenar el sistema es arbitrario y es en base a la experien-
~ . 

cia, ~ara el cual mostramos un ejemplo de su utilización: 
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Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 TOTAL 

Requerimientos Netos 35 10 40 20 5 10 30 150 

Cobertura de p 1 aneac. de ord. 60 60 60 180 

Inventario 25 15 15 35 35 15 10 . 30 53 

2. Punto de Orden Ec on6mi e o 

Esta técnica se puede utilizar f!cilmente para el siste· 
ma MRP, y esta Ucnica se logra mediant,e la determinación de 
la cantidad económica a ordenar. 

donde: 

EOQ = ~ ZAS 1 
!C 

EOQ = Pz = \fJLil 
'4 $ · $/Pz 1 

EOQ Punto de orden m6s económico (piezas) 
A = Demanda durante el ano 
S Costo total por ordenar 
1 = Costo de almacenaje por año 
e • Costo por unidad 

(14) 

( 14) 

Para esta técnica mostramos el siguiente ejemplo para · 
su mejor comprensi6n: 

EOQ = 2AS 
!C 

Periodo 

Requerimientos Netos 

Cobertura de planeac. de ord. 

lnventari o 

2 K 200 K 100 

.24 K 50 

1 2 3 4 

35 10 40 

58 58 

23 13 13 31 

3,333 58 piezas 

5 6 7 8 9 TOTAL 

20 5 10 30 150 

58 174 

31 11 6 54 24 23 
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Como se puede apreciar en este sencillo ejemplo la apll 

caci6n de lotes económicos es muy fácil de aplicar en lo te~ 

rico, pero en la aplicación práctica resulta muy conveniente 

también pero existen los problemas con áreas que comprenden 

mal este sistema o también que por la falta de capacidad de 

planta, de materias primas, o por alguna urgencia mal plane! 

da, este sistema y muchos otros no son aplicados adecuadame~ 

te. 

En sf el lote económico es un sistema muy efectivo y -

muy fácil de aplicar y que además puede ayudar grandemente a 

los sistemas de producción y de control de inventarios, tan

to en lo que seria producir y el obtener los mfnimos costos 

posibles. 

3. Lote por Lote 

Esta técnica se utiliza para minimizar al m!ximo el in

ventario y para demandas muy variables y por lo cual debe de 

tener una infraestructura de producción muy grande para po·

der satisfacer la demanda. Esta técnica consiste en prodU·· 

cir solamente lo que la demanda requiera para un periodo de· 

terminado y no tener ningún sobrante ni faltante en Inventa

rio. Para su mejor visualización mostramos el siguiente· · 

ejemplo: 
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Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 TOTAL 

Requerimientos Netos 35 10 40 20 5 10 30 150 

Planeac. de ord.-cobertura 35 10 40 20 5 10 30 150 

Inventario - - - - - - - - - -

4. Periodo Fijo de Requerimientos 

Esta técnica es un poco primitiva y se basa para deter

minar el inventario y la producción conforme a la experien-

cia e intuición y para esta técnica se muestra un ejemplo P! 

ra su clara comprensión: 

Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 TOTAL 

Requerimientos Netos 35 10 40 20 5 10 30 150 

Planeac, de ord.-cobertura 45 40 25 40 150 

Inventario 10 - - - - 5 - JO - -

El sistema de periodo fijo de requerimientos en sf mu-

chas industrias lo utilizan debido a los problemas que se -

tienen para obtener pr~nósticos confiables y poder planear o 

balancear más la producción, claro está que para obtener re

sultados favorables en base a los requerimientos la infraes

tructura productiva debe de tener una capacidad sobrada para 

poder soportar cualquier cambio de requerimientos tanto en -

tiempo como en cantidad, 
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5. Cantidad a Ordenar por Periodos (POQ) 

Esta técnica es un análisis cl!sico de la técnica EOQ y 

consiste en que conforme al resultado que se obtenga de la -

fórmula de la técnica EOQ, se pueda dividir la demanda espe

rada entre el tamaño del lote económico y conforme a ese re

sultado se obrendr!a el número de veces en que se programa-

rán las órdenes para cubrir la demanda. Como ejemplo tene-

mos la siguienie muestra: 

Si consideramos que; 

EOQ = 58 piezas por lote. 

Número de periodos durante el año 

Demanda anual = 200 piezas/año. 

12 periodos. 

Cantidad de 
1 otes por año .1QQ_ = 3. 4 órdenes por año 

58 

lnterva 1 os de periodos 
para ordenar 

.J.L. 
3.4 

3. 5 periodos 

Como se muestra en el ejemplo, la decisión de 3.4 órde

nes por año la considerarfamos como tres órdenes por año y -

el resultado de 3.5 intervalos por año, crear una orden pue-

de considerarse tanto hacia el número 6 hacia el número 4. 

Otro problema de este sistema es cuando surgen demandas 

de requerimientos de manera discontinua lo que ocasiona -
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crear órdenes de acuerdo al siguiente ejemplo conforme a los 

datos anteriores: 

Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 TOTAL 

Requerimientos Netos 35 10 40 20 5 10 30 150 

Planeac. de ord.-cobertura 85 35 30 150 

Inventario 50 40 40 - - 15 10 - - -

Como se aprecia en el ejemplo la efectividad de la téc

nica POQ es poco satisfactoria ya que en el periodo 9 se es

tá cumpliendo la tercera orden y eso crearía un nuevo análi

sis antes de finalizar el año estudiado. 

Claro está que hay que aclarar que las órdenes de acuer 

do a la cantidad no son las que señala el EOQ ya que la téc

nica POQ sólo utilizó el lote económico para calcular el nú

mero de veces a ordenar por año. 

6. ~nidad Mfnima de Costo (LUC) 

Las técnicas que engloban la filosoffa del lote econ6mi 

co principalmente tienden hacia la minimización tanto en la 

preparación de la linea de fabricación hacia como en el in-

ventario de los artfculos, pero en cambio la tl!cnica de Uni

dad mínima de costo obtiene sus resultados en base al siste

ma de prueba y error y que en el área de computación antes 
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se usaba muy frecuentemente. La técnica para obtener el - -

"costo por unidad" es mediante la suma del costo de prepara

ción de la 1 !nea más el costo del inventarlo y todo en base 

a costos por unidad. Aquella prueba que obtenga el menor 

costo será la que se utilice para el tamaño del lote. 

Como ejemplo tenemos la tabla 5.4 en la cual se anal!-· 

zan los primeros cuatro periodos de requerimientos y en base 

a esta técnica se determina que lo más aconsejable en costo 

por unidad es el lote de 45 piezas por orden, ya para los -

otros periodos habr!a que volver a hacer el mismo an41isis -

para obtener los resultados de los tamaños de los lotes que 

se muestran en el ejemplo de la figura: 

Costo de preparación de equipo 

Costo de mantener inventarlo = 
100 

por unidad por pe-

rf oda. 

Requerí Mantener in Tamaño de Costo por Prepara 
Periodo mi en tos ventarlo eñ Lote ant.i mantener $ ci6n de Por 

Netos Periodos cfpado por lote Por unidad ~ Unidad 

l 35 o 35 o o 2.86 2.86 

2 10 1 45 10.0 .22 2.22 2.44 

3 o 2 

4 40 3 85 130.0 1.53 1.18 2.71 

TABLA 5.4 
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Periodo l 2 3 4 5 6 7 B 9 TOTAL 

Requerimientos Netos 35 10 40 20 5 10 30 150 

Planeac. de ord.-cobertura 45 60 45 150 

Inventarlo 10 - - 20 20 - 40 30 - -

7. Costo M1nlmo Total (LTC) 

Esta técnica también se centra en las variables a consl 

derar como preparaci6n del equipo y el inventarlo de cada 

producto en cuanto a costo. Para esta técnica se utiliza la 

f6rmula denominada como "factor económico de una parte de un 

periodo', la cual es simplemente una politica a utilizar, e! 

ta fórmula se utilizará para decidir en cuanto a un límite -

determinado a aceptar de costos, y con ello ordenar la pro-

ducción. La fórmula es la siguiente: 

EPP = - 5- = lOO 100 
lpC .02 X 50 

Costo de preparaci6n por lote. 

lp Inventario de productos o elementos. 

C Costo de mantener el inventarlo por unidad. 

Ejemplo: Tabla 5.5 Costo m1nimo total. 
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Requeri Mantener Esperada Periodos de 
Periodo mi en tos inventario medida Partes {a cu 

Netos {periodos) de 1 ate mulada) -

1 35 o 35 o 
2 10 1 45 10 

3 o 2 - -
4 40 3 85 130 

TABLA 5.5 

Periodo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 TOTAL 

Requerimientos Netos 35 10 '40 20 5 10 30 150 

Planeac. de ord.-cobertura 85 65 150 

Inventario 50 40 40 o o 45 40 30 30 

8. Balance de Partes por Periodo {PPB) 

Esta t~cnica es similar a las anteriores y consiste en 

planear procesos a futuro y ver despu~s hacia el pasado en · 

cuanto a los requerimientos que son fijos y ya determinados 

previamente y por lo tanto s61o consiste en un sistema de -

prueba y error para obtener el costo m!nimo por preparar el 

equipo y mantener el inventario, de una manera estable y ba

lanceada. 

-
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9. Alogaritmo-dentro, de Wagner 

Este sistema consiste en un modelo dinámico para balan

cear la planeaci6n de 6rdenes en cuanto a requerimientos ne

tos en base a los costos ya mencionados para cotizar el lote 

a ordenar y en el cual es muy utilizado para resolverlos me

diante el uso de la computadora con la medida de que siempre 

se tienda a cero en todos los aspectos en cuanto a mantener 

inventario, esto es muy útil para empresas que manejan una -

gran variedad de productos y a la vez de componentes y de i! 

gredientes. 

Anexo 5.6 
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ANEXO 5.7 

Datos globales para cada articulo significativo a estu-

diar: 

a) Talco bote claro de lámina. 

b) Mascarilla magnific secret 

c) Light shampoo - 480 gr. 

d) Roll-on, hombre desodorante. 

e) Hini colonia para dama 

f) Crema suavizante perfumada - 140 gr. 

g) Esmalte mate, tarro redondo 

Los datos que a continuació~ se enlistan son los mostr! 

dos en las siguientes tablas para cada articulo ejemplo. 

Con estos datos se puede ahora establecer un método para 

analizar el sistema MRP: 

l. Descripción (producto terminado, ingrediente, compo-

nente o materia prima). 

2. Código o nomenclatura. 

3. Densidad del producto. 

4. Nivel de servicio. 

5. Costo de 1 hora normal en manufactura de envasado -

por obrero. 
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6. Costo de 1 hora normal en manufactura de procesos -

por obrero. 

7. Costo de 1 hora extra en manufactura de envasado por 

obrero. 

8. Costo de 1 hora extra en manufactura de procesos por 

obrero. 

9. Porcentaje de merma (producto terminado, ingrediente, 

componente, materia prima). 

10. Inventario de seguridad para producto terminado. 

11. Volumen del producto para calcular el área de almace

naje 

12. Proveedor (componentes, ingredientes, materia prima o 

productos terminados que son hechos en maquila). 

13. Costo del proveedor por cada unidad que se maneje. 

14. Tiempo de entrega del proveedor. 

15. Tiempo necesario para surtir del almacén al área de 

manufactura. 

16. Capacidad del equipo primario para el área de proce

sos. 

17. Capacidad del equipo secundario para el 4rea de pro

cesos. 

18. Contenido neto del producto. 

19. Tipo de producto: G=producto que no necesita control 

microbiológico. 

H•producto que sf necesita control 

microbiológico. 
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20. Tiempo para procesar un 1 ote desde ~ a c. 

A Tiempo 

Limite inferior del lote 

Limite superior del lote 

21. Tiempo para procesar un lote desde ~ a c. 

22. Tiempo para procesar un lote desde ~ a f.· 
23. Tiempo para procesar un lote des de B a f_. 

. 24. Tiempo para procesar un lote desde ~ a f_. 

25. Tiempo para procesar un lote desde B a e. 

26. Costo de preparación del equipo por 1 hora. 

27. Equipos y linea primaria de envasado. 

A Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

28. Equipos y linea secundaria de envasado 

A Nombre del equipo 

B Nombre del equipo 

e = Nombre del equipo 

o Nombre del equipo 

Nombre del equipo 

29. Número de operarios en 1 a linea primaria de envasado. 

30. Número de operarios en 1á 1 !nea secundaria de envas! 

do. 
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31. Número de operarios para procesar 1 lote. 

32. Tiempo de ajuste mecánico para la lfnea primaría de 

envasado. 

33. Tiempo de ajuste mecánico para la lfnea secundarla -

de envasado. 

34. Piezas a producir en una hora en la lfnea primaria -

de envasado. 

35. Piezas a producir en una hora en la lfnea secundaria 

de envasado. 

36. Canacidad del proveedór. 

37. Costo de almacenar un afto. 

38. Costo de utilización del equipo en una hora. 

39. Equipo primario del área de procesos. 

40. Equipo secundario del.área de procesos. 

Se aclara que esta información se puede aumentar mis en 

cuanto a datos requeridos. 
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Talco 
Producto Envasado Proceso Bote Tapa 
Tenninado 

89313-00 89313-01 89313-02 89313-03 89313-04 

75 t 

!252.92 

1305.86 

1505.84 

S6lt.71 

.5 ' 1.5 ' 2 ' 3 ' 

10 1775 piezas 

11 .0001143 m3 .000471 m3 

12 Gl G1 

ll 145.00 s 1.00 

14 10 dfas 5 dfas 

15 .25 dfas .15 dfas 

16 450 Kg 

17 450 Kg. 

18 100 gr. 

19 

10-A 1.9 hr. 

10·8 0.1 Kg. 

10-C 450 Kg. 

21-A 

21-B 

21-C 

22-A 

22-8 

22-C 

23-A 

13-B 
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Talco 
Producto Envasado 
Tenninado 

Proceso Bote Tapa 

23-C 

24-A 

24-8 

24-C 

25-A 

25-B 

25-C 

26 400 

27-A 35 
Otehl Matleer 

27-8 Angelus 

27-C 

27-D 

27-E 

28-A 

2B·B 

28-C 

2B-D 

2B-E 

29 

30 

31 

32 3 horas 

33 

34 4180 

35 

36 90,000 pzs. 300,000 tapu 

37 S 794.3/m3 

38 51375.00 11250.00 

39 PaHerson 1 

40 PaHerson 2 
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Talco Carbonato Silicato Monolaurato 
Oland. 01 lmpico de magnesio de calcio de 

esterilizado hidratado Surbttan 

3.51 95 1 .51 .a ,3 \ 

89313·05 89313-06 89313-07 89313-08 89313-09 

1 1 .5 1 1.S 1 1.S 1 l.S 1 

10 

11 

12 G3 G4 GS G6 G7 

13 $15.00 $35.00 1 3.00 $ s.oo $25.00 

14 3 dfas 3 dlas 3 di .. 3 di" 3 dlas 

IS .25 dlas .25 dlas .2Sdl" .25 dlas .25 dhs 

16 

17 

18 

19 

20·A 

20·B 

20-C 

21-A 

21·8 

21·C 

22·A 

22·8 

22·C 

23-A 

23·8 
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Talco Carbonato Silicato Monotaurato 
Oland. 01 !mplco de magnes lo de calcio de 

estertl Izado hldrdlado Surbitan 

23-C 

24-A 

24-8 

24-C 

25-A 

25-8 

25-C 

26 

27-A 

27-8 

21-C 

27-0 

27-E 

28-A 

28-8 

28-C 

28-0 

28-E 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 . 15,000 Kg. 10,000 Kg • 3,000 Kg. 4 ,000 Kg. 5,000 Kg. 

37 

38 

39 

40 
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b) 

Mascaro la Tubo con 
Producto Envasado 
Tenninado 

Proceso tapa Veegum 

1 10 s 

2 2355-00 2355-01 2355-02 2355-03 2355-04 

3 .97 . 

4 65 s . . . 

5 $252.92 . . 

6 !305.86 . . 

7 . 1505.84 . 

8 . . 1611.72 . 

9 . 1 s 1.5 s 3 s 1 s 

10 616 ctezas . . . . 

11 .0001863 m3 . . .0003g12 m3 

12 . . Hl Hz 

13 . 
$25.00 s 7.50 

14 . . 
10 dfas 3 dfas 

15 . . . 
.25dfas .25 dfas 

~ 

16 . 
3500 Kg. 

. . 
17 . . 2200 Kg. 

18 80 gr. . . 
19 H . . . 
20-A . . 10 hr. . 
20-8 . . 0.1 . . 
20-C 1000 Kg. . 
2l·A . . 12 hr. . . 
21-B . . 1000.1 Kg. . . 
21-C . 1500 Kg. . . 
22-A . . 15 hr. . . 
22-B . . 1500.1 Kg. . 
22-C . 2000 Kg. . 
23-A . . 16 hr. . 
23-B . . 2000.1 Kg. . 
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Mascarfl la Tubo con 
Producto Envasado Proceso tapa Veegum 
Temfnado 

23·C 2500 Kg. 

24-A 18 hr. 

24·8 2500.1 Kg. 

24·C 3000 Kg. 

25·A 20 hr. 

25·8 3000.1 Kg. 

25·C 3500 Kg. 

26 

27·A lW KA 

27·8 

27·C 

27·0 

27-E 

ZB·A Arenco 

28-8 

za.e 
ZB·D 

ZB·E 

2g 

30 

31 

32 4 horas 

33 4 horas 

34 1705 

35 1278 

36 80,000 pt•zas 15,000 Kg. 

37 S 794.3/m3 

38 !1000.00 s 750.00 

39 Pressfndustrta 

40 AGGE 



Trietanolamlna G\ icertna 

S l IS l 

ms-os ms-~ 

2 l 1.5 $ 

10 

11 

12 H3 H4 

13 s 9.00 ' 2.00 
14 3 dbs 3 dlas 
IS .2s dlas .2S dlas 
16 

17 

18 

19 

20-A 

20-B 

20-C 

21-A 

21-B 

21-C 

22-A 

22-B 

22-C 

23-A 

23-8 

200 

Aceite 
mineral 

2S \ 

2m-01 

1.5 \ 

Hs 

111.so 

3 dlas 

.2S dfas 

Agua 

4S l 

m5-00 

\.5 $ 

H5 

t10.oo 

1 dla 

.25 dlas 
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Aceite 
Trietanolamina Gl lcertna mineral Agua 

Z3-C 

24-A 

24-B 

24-C 

25-A 

25-B 

Z5-C 

26 

Z7-A 

27-B 

Z7·C 

27-0 

~7-E 

28-A 

ZB-B 

ZB·C 

ZB·D 

ZB-E 

Z9 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 10,000 Kg. 2,000 Kg. 15,000 Kg. 15,000 Kg. 

37 

38 

3g 

40 
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e) 

l i9ht ShamPoo 
Producto Envasado Proceso Botella Tapa 
Tennfnado 

l 

2 03531-00 03531-01 03531-01 03531-03 03531-0l 

3 1.04 - -
4 80 l . -
5 $251.92 - . 
6 . $305.86 -
7 - SSOS.84 - -
B 1611.72 

9 l s u 1 i l ' 

10 1521 piezas - -
11 .001176 m3 - .0025872 m3 

12 - - JI J1 

13 - - $18.00 s 3.00 

14 - - - 10 d!as !O d!" 

15 - - .25 et.is .25 d!" 

16 - 3500 Kg. -
17 - - - -
!B 240 9r. 

. -
19 H - -
20-A - - 13 hr. - -
20·8 - - 1000 K9. - -
20-C - - 3500 Kg. -
21-A - - - . 
11·8 - - . -
Zl·C - . - - . 
22-A - - . . 
22-B . - . -
22-C - - . 
Z3·A - . . 
23-0 - - - - -
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Light Shampoo 
Producto Envasado Proceso Botella Tapa 
Terminado 

23-C 

24-A 

24-B 

24-C 

25-A 

21-B 

21-C 

26 

27-A Cozzoli 

27-B Resina 

27-C 

27-0 

27-E 

2B-A 

2B-B Cozz111 11 

28-C Resina 

28-0 

28-E 

29 

30 

ll 

32 5 horas 

33 5 horas 

34 1263 

JI 1263 

36 150,000 piezas 300,000 piezas 

37 S 794.l/m3 

38 $1500.00 s 760.00 

39 Cert 11 

4[ 
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Sal tetra Laurll Sul Agua 
S6dfca Trfetanolamf 

1 \ ' ' « • 

03531-05 01531·"" """·°' 

2 l 2 l 2 l 

10 

11 

12 J3 J4 J5 

13 l 3.00 $10.00 s 1.00 

14 3 dfos 3 dfas 1 dfa 

15 .25 dfas .25 dfas .25 dfas 

16 

17 

18 

19 

20·A 

20·8 

20-C 

21·A 

21·8 

21·C 

22·A 

22·8 

22-C . 
23-A 

23·8 

Acfdo 
Benzónico 

.. 
••. "·"º 

3 l 

J6 

$15.00 

3 dfas 

.25 dfas 

Herbal 
35 

" ' 
••••".no 

1.5 l 

J¡ 

$40.00 

5 dfas 

.25 dfas 
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Sal tetra Laur11 Sul Acfdo Herbal 
s6dlca Trfetanolamf Agua Benz6nico 35 

1J·C 

14-A 

14-8 

14-C 

15-A 

15-8 

15-C 

16 

17-A 

17-B 

17-C 

17·0 

17-E 

28-A 

28·8 

28-C 

18-0 

28-E 

29 

JO 

31 

32 

33 

34 

35 

36 15,000 Ko. 15,000 Ka. 8 ,000 Ko. 15,000 Ko. 8,000 Ko. 

37 

38 

39 

40 
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d) 

Roll-on 
Producto Envasado 
terminado 

Proceso Botella Apl lcador 

7BS14·00 7BS14-0l 1BS14-02 7BS14-03 7BS14-04 

l.Oó 

·4 1S S 

SZS2.92 

$30S.S6 

!SOS.84 

$611.72 

1,; l s 2 s 2 i 

10 3S74 piezas 

11 .0001168 m3 .000292 m3 

12 010 º11 
13 !13.00 l s.oo 
14 IS dlas s dlas 

IS .2S dlas .2S dlas 

16 3SOO Ka. 

17 

!B 62 gr. 
¡g 

20-A 13 hr. 

20-B 2000 Kg. 

20-C 3SOO Kg. 

21-A 

21-B 

21-C 

22-A 

22-B 

22-C 

23-A 

23-B 
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Roll-on 
Producto Envasado Proceso Botella Apl lcador 
Terminado 

23-C 

24-A 

24-B 

24-C 

25-A 

25-B 

25-C 

26 

27-A Cozzoli - -
27-B Plu9 Seater 

27-C Resina - - -
27-0 - Neuir.!tica -
27-E - -
28-A .. 003 MRM -
28-8 Plu9 Seater -
28-C - Resina -
28·0 Denn1son -
28-E - -
29 6 -
JO 7 -
ll - l -
32 5 horas -
ll - 5 horas -
34 - 4036 -
35 - 3395 -
36 - 300,000 pfezas l '000 000 DZS 

37 S79l.l/m3 - -
38 - 11500.00 s 750.00 - -
39 Cert 11 -
40 -
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Alcohol Ciclometicona Palmita to Met11 
Tapa Estearll lto tetramero lsopropllito Paraben 

1 40 1 15 1 7 ' 3 1 

2 78114-05 78114-06 78514-07 78114-0B 78114-09 

3 - -
4 

, - -
5 - -
6 - - -
7 - - -
8 - - -
9 2 1 21 2 1 2 1 1 s 

10 - - -
11 - - -
12 o,, o,, D¡4 011 016 

ll s 6,00 s 3.00 s a.oc s 9,00 119.50 

14 ID dlas 3 dlas 3 dlas 3 dlas 5 dlas 

15 ,25 dlas .25 dlas .25 dlas .25 dlas .21 dlas 

16 - - -
17 - - -
18 -
19 - - - -
2D·A - -
20·8 - - -
ZO-C - - - -
21·A - - - -
21-B - - -
21-C - -
22·A - - -
22-B -
22-C - - .• 

23-A -
23·8 - - -
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Alcohol C1c1 cneticona Palmita to Metil 
Tapa Estearll ico tetramero isopropil ico Paraben 

23-C 

24-A 

24-8 

24-C 

25-A 

25-8 

25-C 

26 

27-A 

27-8 

27-C 

27-0 

27·E 

28-A 

28-8 

28-C 

28-D 

28-E 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 300,000 piezas 80,000 Kg. 15,000 Kg. 15,000 Kg. 3,000 Kg. 

37 

3B 

3g 

40 
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AgÚa 

1 lli 

2 78114-10 

l 

4 

1 -
6 -
7 

8 

9 1 :¡ 

10 -
11 

12 º11 
13 1 .10 

14 1 dla 

11 .21 dlas 

16 

17 -
18 -
19 -
20-A -
20-8 -
20-C -
21-A -
21-8 

21-C -
22-A 

22-8 

22-C -
23-A 

23-8 
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Agua 

23-C -
24·A 

24·8 -
24-C 

25·A 

25-B 

25-C 

26 -
27-A -
27·B -
27-C 

27·0 

27·E 

2B·A -
2B·B 

2B·C 

28-D -
2B·E 

29 

JO 

31 -
32 

33 -
34 

35 

36 15,DDD K9. 

37 

38 

39 

40 



e) 212 

Mini colonia 
para Damas 
Producto En\'asado Procesos Botella lapa 
Terminado 

06981-()) 06981·01 e<;981-02 00981-03 00981-04 

.89 

65\ 

l151.l2 

$305.86 

!105.84 

1611. 71 

1 \ 1 \ 1.5 \ 1 \ 

10 43S piezas 

11 .0000l57 • 3 .0001971 • 3 

12 '10 '11 
13 ! 8.00 s 3.00 

14 15 d!as 10 d!as 

15 .21 d!as .11 d!as 

16 3500 Kg. 

17 3500 r.;. 

18 25 ml, 

19 

20-A 3.5 hr. 

10·8 0.1 Kg. 

20-C 200 Kg. 

Zl·A 4 hr. 

21-8 200. l Kg. 

2l·C 500 Kg. 

12-A 4.5 hr. 

22-B 500.l Kg. 

12-C 1000 Kg. 

13-A 5.5 hr. 

13·8 1000. l Ka. 
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Minf colonia 
para Damas 
Producto Envas11do 
Terminado 

Proceso Botella Tap,1 

23-C 2000 Kg. 

24-A 6.5 hr. 

24-B 2000.1 Kg. 

24-C 2500 Kg. 

25-A 7.5 hr. 

25-B 2500.1 Kg. 

25-C 3500 Kg, 

26 400 

27-A 
Lfnea J 

llenadora MRM 

27-B 
Encas111adora 

Jones 

27-C 

27-0 

27-E 

28-A 

28-B 

28-C 

28-0 

28-E 

29 19 

30 

31 

32 5 horas 

33 

34 1387 pieza> 

35 

36 200,000 300,000 

37 794.3 m3 

38 Sll75.00 s 950.00 

Jg Ch111 er 1 

4D Ch111 er 2 
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Etiqueta Etiqueta Alcohol Are.na 
frente Fondo Cajilla Oeodonizado Honesty 

N-2387 

l (40 \) (.5 \) 

2 06982-05 06982-06 06982-07 06982-08 06982-09 

3 - - -
4 - - - -
5 -
6 - -
7 -
8 -
9 2 1 2 1 l 1 l 1 .3 1 

10 - -
l\ -
12 C12 c11 c14 c11 c16 

13 l !.SO s 1.50 l 3.00 1 1.00 l\S.00 

14 12 dfas 12 dfas 12 dfas 3 dfas 3 dlas 

15 .2S dfas .25 dlas .25 dfas .25 dlas .2s dlas 

16 - - - -
l7 - -
18 - - - - -
19 - - - -
20-A - - -
20-8 - - - -
20-C -
21-A - -
21-8 - - - -
21-C - - -
22-A -
22-B 

22-C - .- -
23-A - - -
23-8 - - -
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Etiqueta Etiqueta Alcohol Arana 
Frente Fondo Cajilla Deodontzado Honcsty 

N-1387 

13-C 

24·A 

24-B 

24-C 

25-A 

25-B 

25-C 

26 

11·A 

27·8 

17·C 

17-0 

27·t 

18-A 

18-B 

18-C 

28-0 

1B-E 

19 

30 

31 

31 

33 

34 

35 

36 300,000 300,000 300,000 30,000 1 t. 1000 lt. 

37 

38 

39 

40 
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Univul Sodio 
0-50 Agua OTPA 

1 (20.) l) (38 :) (.8 1) 

z 06982-10 06982-11 06982-12 

3 

4 -
5 -
6 

) 

B - -
9 2 1 t.5 1 1.5 1 

10 

11 -
12 CI) Cl8 C19 

13 1 9.00 1 2.00 l 3.00 

14 3 dtas 1 dta 3 dlas 

15 .25 dtas .25 dlas .25 dfas 

16 - -
17 -
18 -
19 

20-A - -
20-B - - -
20-C . -
21-A - -
21-B - -
21-C - -
22·A - -
22-B - - -
22-C - - ·-
23·A - - -
23-8 . 
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Univul Sodio 
D-50 Agua DTPA 

23-C 

24-A 

24-8 

24-C 

25-A 

25-8 

25-C 

26 

27-A 

27·6 

27-C 

27-D 

27-E 

28-A 

28-8 

28-C 

28-D 

28-E 

29 

JO 

31 

32 

33 

34 

35 

36 3000 l t. 3000 \t, 3000 1t 

37 

33 

39 

40 
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f) 

Crema Suavi· 
zante Perfu~. Botella 
da Producto Envasado Proceso o Tarro Sealer 
T•~•·,•· 

1 

2 32342-00 32342-01 32342-01 32342-03 32342-04 

3 .99 

4 75 i -
5 $212.91 -
& S305.B& 

7 1505.84 -
B - \&11. 72 

9 1 ~ 2 % 3 i 5 i 

10 1751 piezas -
11 .0002402 m3 .0001044 m3 

-- ,____ ___ 
12 

810 811 

13 $12.00 1 .so 

14 20 dfas 3 dios 

11 - - .25 dlas .21 dlas 

1& - - 3500 Kg. 

17 - - 2200 Kg. 

18 140 gr. 

19 H - -
20-A - - B hr. -
20-8 - 0.1 Kg. -
20-C - 100 Kg. - -
21-A - 10 hr. -
21·8 - - 500.1 Kg. 

21-C - - 1000 Kg. - -
22-A - - 13 hr. 

22-B 1000.1 Kg. - -
22-C - - 110.0 Kg. . 
23-A 

. 
1& hr. . 

23-8 - 1100.1 Kg. -
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Crema Suavi-
zante Perfu- Botella 
mada Producto Envasado Proceso o Tarro Sealer 
Tenninado 

23-C 2000 Kg. 

24-A 17 hr. 

24-B 2000.1 r.g. 

24-C 2500 Kg 

25-A 20 h;, 

25-B 2500.I Kg. 

25-C 3500 Kg. 

26 

27-A lfnea 8 
L1 ena dora QUAO 

27-B Resina 

27-C 01versomat1c 

27-0 

27-f 

28-A 
Linea 10 

lnuAO llenadora 

28-B Resina 

28-C Dlversomatic 

28-0 

28-f 

2g 

30 

31 

32 6 horas 

33 6 horas 

34 2616 

35 2616 

36 80,000 piezas 300,000 piezas 

37 S794.3/m3 

38 Sl,300.00 s 750.00 

39 Pressindustrfa 

40 AGGE 



220 

Mol peore Polletil en Tr1g11cerldo 
Tapa Etiqueta Acrtsol Gllcol de aceites 

vegetales 

40 i 5 i B. i 

32342-05 32342-1:16 32342-07 31342-08 32342-09 

1 i 3 i n l ' 3 ' 

10 

11 

12 812 B13 B¡4 811 816 

13 s 2.50 1 1.20 $15.00 1 8.00 1 6.50 

14 13 dfas 11 d!as 3 d!as 3 d!as 5 dfas 

15 .25 dtas .25 dlas .25 dfas .25 dfas .25 dfas 

16 

17 

18 

19 

20-A 

20-B 

20-C 

21-A 

21-B 

21-C 

22-A 

22-B 

22-C -
23-A 

23-8 
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Mol-core Polietilen Trfgl fcerfdo 
Tapa Etiqueta Acrfsol Gl !col de aceites 

vegetales 

23-C 

24-A 

24·8 

24-C 

25-A 

25-8 

25-C 

26 

27-A 

27-8 

27-C 

27-D 

27-E 

28-A 

20-e 

28-C 

28-D 

28-E 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 90,000 piezas 200,000 piezas 30,000 Kg. 5,500 Kg. 7,000 Kg. 

37 

38 

39 

40 
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Aceite 
Agua Minetal 

1 13 i 34 1 

2 32342-10 32342-11 

3 -
4 

5 -
6 

7 - -
8 - -
9 2 i 1 i 

10 . 
11 

12 811 81s 

13 1 1.50 $ 2.50 

14 1 dla 3 dtas 

15 .25 dtas .25 dtas 

16 

17 

18 . 
19 . . 
20·A . . 
20·8 . 
20-C . 
21-A . 
21-8 . 
21-C . 
22·A . . 
22-8 . 
22-C . 
23-A . 
23·8 . 



223 

Aceite 
Agua !'in eral 

23-C 

24-A 

24-8 

24-C 

25-A 

2S-8 

25-C 

26 

27-A 

27-8 

27-C 

27-D 

27-E 

28-A 

28-8 

28-C 

28-D 

28-E 

2g 

JO 

31 

32 

33 

34 

35 

36 800 Kg. 6,000 Kg. 

37 

38 

39 

40 
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ol 

Esmalte Proveedor 2 Bal lnes 
Producto Envasado de Botella por botella 
Tenninado Bulk 

1 

2 94611-00 94611-01 94611-02 94611-03 94611-04 

3 1200 cps. -
4 80 ~ 

s 1252.92 

6 - -
7 - ISOS.84 

8 - -
9 3 1 3 i 2 1 1 1 

10 2347 piezas - -
11 .000959 m3 .0020139 m3 

12 AlO Ali A12 

ll - S SS.OC $ 13.00 1 1.00 

14 - 10 dlas IS dlas 1 dfa 

15 - .25 dfas .25 dfas .25 dfas 

16 - - -
17 -
18 15 gr. -
19 G - -
20-A - - - -
20-8 - - -
20-C - - -
21-A - - -
21·8 - - -
21-C -
22·A - - - -
22-B - - - -
22-C - ' -
23-A - -
23-B - -
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Esmalte Proveedor 1 Bal lnes 
Producto Envasado de Botella por botella 
Tenn1nado Bu!; 

ZJ·C 

Z4·A 

Z4·B 

ZH 

25-A 

25·8 

25-C 

26 

Z7-A Linea Z B 
lenadora Autm 

27-8 Et lquetadora 

Zl·C EncaJ111adoro 

21-0 

27-E 

ZS·A 

28·8 

28·C 

2B·D 

28-E 

Z9 

30 

31 

JZ 5 horas 

33 1 hora 

34 2012 

35 

36 JOOD Kg. 100,000 pfeza 500,000 piezas 

37 S 794.3/m3 

36 $1,125.00 

39 

40 
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Apl lcador Tapa Etiqueta Cajtl\a 

1. 

94611-05 94611-06 94611-07 94611-08 

2 i 2 t 5 i 2 i 

10 

11 

12 Al3 Al4 Al5 Al6 

13 $ 3.50 $ 5.00 $ 2.00 $ 8.00 

14 s dlas 5 dfas 6 dfas 10 dfas 

15 .25 dlas .25 dfas .25 dfas .25 dfas 

16 

17 

18 

19 

20-A 

20-8 

20-C 

21-A 

21-B 

21-C 

22-A 

22-B 

22-C 

23-A 

23-B 
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Apl fcador Tapa Etiqueta Cajtlla 

23-C 

24-A 

24-8 

24-C 

25-A 

25-8 

25-C 

26 

27-A 

27-B 

27-C 

27-0 

27-E 

28-A 

28-B 

28-C 

28-0 

28-E 

29 

30 

31 

32 

33 

34 

35 

36 100,000 pfew 200, 000 pzs • 150,000 pzs. 160,000 pzs. 

37 

38 

39 

40 



?.28 

AtlEXO 5.8 

T~cnica utilizada par~ el cálculo del lote econ6mico de 

cada uno de los artfculos significativos. 

Para este cálculo se utilizaron los siguientes datos: 

Costo de Ingredientes 
n=i 

Costo de Ingredientes = L 
n=l 

Costo de Componentes 

n=i 

Costo de ingrediente por producto 

i = ingrediente del producto 

Costo de Componentes ~ Costo de componente por producto 
n=l 

i = componente de 1 producto 
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Costo de Mano de Obra directa 

Costo de 
Mano de 
Obra 
directa ¡Piezas anuales l ~ ] requeridas Número de X 

= operarios 
Piezas que puede 
producir el equi 
po por hora -

fcosto de hora hombre]~ 
len envasado 

n=I 

+¿ 
n=l [

Kg. por lote ] rcosto de 1 hora hombre] 
t len proceso 

tiempo de producción 
por lote 

Costo de Mano de Obra indirecta 

Costo de Mano de 
Obra indirecta 

rcosto de Mano de] 
LObra di recta 

= lotes de'producción requeridos 

ÍFactor establecido por] 
Lel área de costos 

De esta manera, el lote económico de cada artfculo es el 

siguiente: 
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b) 

PRODUCTO: Mascar i 11 a ·-'-'"'\a_..g"-n 1-'-'f'-'i~c_S;:.:e:..:cc:.r.=.e ;;..t -------

TECN l CA: EOQ 

Costo de ingredientes $33 .00 

Costo de componentes $25.00 

2000 Kg Costo de mano de obra directa $ .4705 + $.1835 = $.654 

Costo de mano de obra indirecta $ 3. 924 

Total $62. 578 

C = Costo por unidad = $75.093 

l = Costo de almacenar = $794.3 ( .0001863 + .• 0003912) 

1 = $ • 4587 

U = Demanda = 46, 100 piezas 

Variación (1.2) 

S = Costo de preparación de equipo = $400.0 (4 horas) = $ 1,600.00 

Q-f-"' I = 2069 piezas 
1. c , 

Q = Cantidad mínima a ordenar = 2069 piezas a ordenar 
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e) 

PRODUCTO: Mini colonia para damas 

TECN!CA: EOQ 

Costo de ingredientes $30.00 

Costo de componentes $17 .00 

2000 kg Costo de mano de obra directa $ .021 + $1.095 = 1.116 

Costo de mano de obra indirecta $ 6.696 

Total $54 .812 

C = Costo por unidad = $65. 77 

l =Costo de almacenar= $794.3 {.0000857 + .0001971) 

1 = $ . 2246 

U = Demanda = 23, 100 piezas 

Varlacldn (1.2) 

S = Costo de preparación de equipo = $400.0 (5 horas) = $2,000.00 

+ 2500 piezas a ordenar 

Q = Cantidad mfnima a ordenar = 2500 piezas 
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Utilizando el mismo método de cálculo para el resto de -

los productos significativos, obtenemos los siguientes resul

tados: 

Lote Económico ( Pz) 

a) Talco 1841 

e) Light Shampoo 825 

d) Roll-on hombre desodorante 8667 

f) Crema suavizante perfumada 2453 

g) Esmalte 1456 
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ANEXO 5.9 

Aplicación del sistema MRP mediante las técnicas EOQ y 

lote por 1 ote en un periodo de tiempo escogido al azar. 

a) Talco bote claro de lámina 

b) Mascarilla magnific secret 

c) Light shampoo - 480 gr 

d) Roll-on hombre desodorante 

e) Mini colonia para damas 

f) Crema suavizante perfumada 

g) Esmalte mate tarro redondo 

NOTA: S61o se calcular&n los artfculos b) Mascarilla Magni-
fic Secret y e) Mini colonia para damas; debido a que 
se muestra el método de c&lculo de las dos técnicas 
(EOQ y lote por lote), los otros cinco productos se cal 
culan de la misma manera. 



b
) 

1
) 

M
os

ca
r\

lla
 f

ug
ni

fl
c 

Se
cr

et
 

U
nt

da
d:

 
En

va
sa

do
 

Co
ro

a 
de

 
tle

m
oo

: 
1 

dl
a 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

1. 
de

 l
le

""
': 

1 
~
 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

ln
ve

nt
ar

to
 d

\s
po

ni
b\

e 

Pl
an

ea
.e 

i6
n 

de
 ó

rd
en

es
 

D
!A

S 

U
ni

da
d:

 
Pr

oc
es

o 
N

 
~
~
 N

N
 "'"

' i
~ 

~1:
 

"' 
'""

' 
.. 

~
~
 u

 
Ca

rg
a 

de
 t

ie
m

po
: 

1 
d!

a 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
w

 
1 

I~ 
w

 "' o 
%

 de
 M

er
m

a: 
1.

5 
~ 

15
' 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

os
 

w
 

"' "' ~ 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

"' 
P

la
ne

ad
 6n

 d
e 

6r
de

ne
s 

"' 
"' 

"' 
¡¡ 

~ 
s 

§ 



U
ni

da
d:

 
Tu

bo
 c

on
 

ta
pa

 

C
ar

ga
 d

e 
tie

m
po

: 
!O

 d
!a

s 

Re
q.

 
Br

ut
os

 

S 
de

 l
'en

na
: 

3 
s 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
fd

as
 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
c1

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

U
ni

da
d:

 
Ve

eg
ur

n 
!O

S 

C
ar

ga
 d

e 
tie

m
po

: 
3 

df
as

 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

t 
de

 M
er

m
a: 

1 
i 

O
rd

en
es

 
re

cf
bf

da
s 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
c1

6n
 d

e 
ór

de
ne

s 

T
!c

ni
ca

 
EO

Q 

DJ
AS

 

~ .. Is,
 

I"
 

D
IA

S 

~ w
 

w
 ~ 

w
 

!l
!s

ca
ri

11
a 

.... N
 

=~
 it

~ 
~I

~ 
¡,;

¡¡¡
; .

. ¡
..¡ 
.. ~ ~

e
~
 

o 
~i

e 

B
 

~ 

N
 

"' 
w

 
~ 

.....
.. 

.... ~
~
 n

 ¡~
¡ 

"' 
o 

.....
 

~ 
~ 

~ 
. ~ 

"' ~ 



T
éc

ni
ca

 
EO

Q 

D
IA

S 

U
ni

da
d:

 
Tr

te
ta

no
la

m
ln

a 
51

 

.~
ro
a 

de
 

tie
m

no
: 

3 
d

h
s 

Rc
q,

 
B

ru
to

s 

~ 
de

 M
er

rra
: 

1 
~ 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

rl
an

ea
ci

ón
 d

e 
ór

de
ne

s 

D
IA

S 

U
ni

da
d:

 
Gl

 lc
er

ln
a 

15
1 

N
 

C
ar

oa
 d

e 
tle

m
no

: 
3 

dl
as

 

Re
q.

 
Br

ut
os

 
f.

, 

~
 

i 
de

 ~
er
rn
a:
 

1.
5 

~ 

O
rd

en
es

 r
ec

lb
td

as
 

~
 

~
 

In
ve

nt
ar

io
 d

ts
po

nt
bl

e 

Pl
an

ea
ct

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 
"' "' 

l'.
ls

ca
rl

ll
a 

. 
-

"' 

~
 
~
 

~
 
~
 

N
 "' 

.. 
-

"' "' "' ~ "' "' "' ~ 

~
~
 N

 ~
~
 ~ ~ 

~ ... ~
~ 

N
(<

. "' w "' ~ 

¡¡ 

:
~
 

N
"
' 

:
~
 

N
I•

 
*l

lll
l:

 

:
~
 ~l

a 

w
 "' 



T
kn

lc
a 

EO
Q 

M
as

ca
ri

lla
 

D
IA

S 
U

ni
da

d:
 

A
ce

ite
 ~

ln
er
al
 

"' 
"' 

m
 

.... 
te

: u
 ~

~
 :

¡ 
"' 

C
am

a 
de

 t
ie

"'
no

: 
3 

dl
as

 

"' 
~
 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
e: o 

1 
de

 l
'en

na
: 

!.
S

 1
 

a 
.. 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

"' 
~ 

"' 
o 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

"' 
N

 
~
 

Pl
an

ea
c 

i6
n 

de
 6

rd
en

es
 

~ 
~ 

D
IA

S 

Ag
ua

 
4

H
 

~
 

~
~
 ¡:

~ ~
"'
"'
 

U
ni

da
d:

 
.... 

~
e
 

"' 
"' 

"'"
' 

"' 
ca
~a

 
de

 
ti

""
"º

' 
1 

di
• 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
"' 

10
' 

w
 

e 
I~ 

~ 
1 

de
 H

en
na

: 
1.s

 1
 

o 

Or
de

ne
s 

re
c1

b1
da

s 

~ 
I~ 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

~ 
N

 

Pl
an

ea
ci

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 
~ 

w
 

1R
 

o 
5: 



\ 



T
kn

ic
a 

lo
te

 
X

 lo
te

 

D
IA

S 

U
ni

da
d:

 
Tu

bo
 c

on
 t

ap
a 

Ca
rn

a 
de

 t
ie

m
oo

: 
10

 d
la

s 
¡;¡ 

Re
q,

 
B

ru
to

s 
o "' 

t 
de

 ~
en
na
: 

3 
t 

¡;¡ 
O

rd
en

es
 

re
c1

b1
da

s 
:¡¡ 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
c1

6n
 d

e 
O

rd
en

es
 

D
IA

S 

U
ni

da
d:

 
Ve

eg
um

 
!O

t 
H

 
¡¡

o 
w

 

C
ar

•a
 d

e 
tie

m
oo

: 
3 

dl
as

 
N

 

Re
q,

 B
ni

to
s 

~ ~ 
l 

de
 M

en
na

: 
1 

t 
N

 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

~ 
In

ve
nt

ar
io

 d
is

po
ni

bl
e 

N
 

Pl
an

ea
ci

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

* 

M
as

ca
ri

lla
 

N
 

•. 
~~
 

1::1
 

~l
':

i 

.. ~ .. o ~
 

.. o ~
 

~
 

N
~
 

N
 

b 
~
 .. ~ 

.. 1:-
' 

w
 

1fi
' 

w
 

w
 

N
 w
 51 

~~
1a
 

111
 

.... o 

. 

¡;
¡;

 
¡;

 
.... #:;

¡t 
:
~
 ~
~
 ~l

a 

~ ¡¡; 51 

"'"
'"'

 
ti

tt
 ~~
 r.

~ 

.. '" N N
 

N
 I~
 

1:::
 

N
 w
 "' 



U
ni

da
d:

 
Tr

te
ta

no
la

m
tn

a 

Ca
rg

a 
de

 ~
l.

..
,p

o:
 

3 
dl

as
 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

S 
de

 ~
er
ma
: 

z s
 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
c1

ón
 d

e 
ór

de
ne

s 

Un
id
a~
: 

G
lic

er
in

a 
15

1 

C
ar

ca
 d

e 
tle

m
oo

: 
3 

dl
as

 

Re
q,

 B
ru

to
s 

l 
de

 H
er

m
a: 

J.
5 

1 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
cl

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

51
 

Té
cn

ic
a 

lo
te

 
X

 l
ot

e 

D
IA

S 

~
 

~ 

D
IA

S w
 

w
 

w
 ~ 

~ ~ w
 

w
 
~
 

w
 

w
 

w
 
~
 

w
 

M
as

ca
ri

lla
 

~
 

~~
 ~
t 

~ 

N
 € 

~ 

"' ... ~
~I

S 

~
 

N
 w
 ,. .. o 

~
~
 ~
~
 

"' .. e 



T
kn

ic
o 

lo
te

 
X

 l
ot

e 

D
lA

S 
U

ni
da

d:
 

A
i;e

ite
 M

in
er

a\
 

N
 

25
 i

 

~
t
i
e
m
n
o
:
 

3 
di

os
 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
g:

 

~· 
de

 ~
le
nl
\1
1:
 

l.
S

t 
g: 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

i¡: g¡ 
·- ln

ve
nt

ar
io

 d
is

po
ni

bl
e 

Pl
an

ea
ct

ón
 d

e 
ór

de
ne

s 
~ 

D
lA

S 

U
ni

da
d;

 
A9

ua
 

45
t 

28
 

N
~
'
 

g
o

 
w

 .
. 

Ca
ra

a 
de

 t
ie

m
no

: 
1 

d!
a 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
<; w

 
t 

de
 M

er
m

a: 
J.

S
t 

"' 
O

rd
en

es
 r

ec
tb

1d
as

 

~ 
In

ve
nt

ar
io

 d
is

po
ni

bl
e 

Pl
an

ea
ci

ón
 d

e 
ór

de
ne

s 
o w

 "' 

~a
sc
ar
11
 la

 

..
 

. 
-

"'
~ 

"'"
' ¿

;
~
 
;¡

¡;
; A

;:
 

~ 
~ 

"' "' e: "' 

"' ;:: 

N
 "'"
' "

"' 
"'

º 
""'

 ""
' 

.;¡
o>

 

.. § o .. "' :il o ~ ~ 

~i
'l
 ~
;:
¡ 
~
~
 il

;;: 
8
~
 ~
g
 ~
~
 

"' !:l N
 

"'"
' 

""
 

~;
;:

 ::
ll;

l z
g

 '"
I:

; ~ :ll
 ~
~
 .... ')

!~
 

'""' 

~ ~
~
 N

N
 

w
 .

. 
~
:
 

~ ~ ~ :ll
 

N
N

 
•i

:;
 

~~
ª 

"' .. .... 



e
) 

1 l
 

U
ni

da
d:

 
En

va
sa

do
 

C
ar

ga
 d

e 
t l

em
po

: 
1 

di
• 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

t 
de

 t,
.,,.

,.. 
, 

t 

O
rd

en
es

 
re

ci
bi

da
s 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
cl

O
n 

de
 O

rd
en

es
 

U
ni

da
d:

 
Pr

oc
es

o 

C
ar

ga
 d

e 
tie

m
po

: 
l 

di
• 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
i 

de
 M

en
na

: 
1 

t 

O
rd

en
es

. 
re

ci
bi

da
s 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
cl

O
n 

de
 O

rd
en

es
 

T
k

n
k

a 
• 

EO
Q 

O
IA

S 

'~~
 ~~

 e
 

N
N

 

O
IA

S 

H
ln

1 
C

ol
on

ia
 

... ~
 el

~e
 ~:

 s:I¡
 I~

 
;;;

[;¡
;:;

 
N

 N
N

N
 

N
 .....

 .....
. 

N
 2 

' 

1~
1~
 ~
~
 &

 el
~ 
~I
~ !
~~

 N
N

 e! 
I'
¡;
,~
 

!:;
°¡;

;' 
~~
 

N
N

 
0

0
 ¡c

o
 

''
 

··
t 

l1i
'l '

?)~
 

N
 

-·
~ ~

~
 ¡.

.N
 lo.

 Nl
a 

"''"
 't

~ 
-~

 

!!
 ~!

 ~
~
~
 

o
o

p
 

ºº
 0

0
 

'e
t~
 NN

IN:
: 

¡
:
~
~
 

N
 .. N
 



2)
 

Té
cn

ic
a 

lo
te

 !
 

lo
te

 
M

ln
i 

C
ol

on
ia

 

D
IA

S 
-

U
ni

da
d:

 
En

va
sa

do
 

~
N
N
 
N
~
 N

N
 ~
~ 

Ca
r<

¡a 
de

 
tie

m
po

: 
1 

dl
a 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

l 
de

 ~
er
ma
: 

1 
: 

O
rd

en
es

 
re

ci
bi

da
s 

¡~
~ .... .

... .
... ..

.. ~I
~ ~

~ 
~~

 e
'" i

fi
f 1 • 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 
w

w
 ~
~
 :
t~
 ~
~
 

"'"
' 

Pl
an

ea
c1

6n
 d

e 
~r

de
ne

s 

D
IA

S 
(g

r)
 

U
ni

da
d:

 
Pr

oc
es

o 
N

 

lill
ll ~

5:
 R

l'f:
: f

l;S
i;;

c 
"' 

,.;
;; 

C
ar

ga
 d

e 
tie

m
po

: 
1 

dl
a 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

1 
de

 M
em

a:
 

1 
1 

O
rd

en
es

 r
ec

1b
1d

as
 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

P1
an

ea
c1

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

~~
 ~~

 ~
~ 

¡
¡
¡
~
~
 

N
 o N
 

N
 2 

if
l~
 .. ..

 .... 
~~

 ~
~ 

.... 
~~
 

w
w

 w
w

 
w

w
 

"'"
' "

'"'
 

"'"
' " 

~
 

"' g 

N
 

lf
lf

 

~
~
 N

 ::;
• H

 
&

 

lt
r•

 lt
,I
~ ~
~ 

ae
s t

~ 

.. 
~~
 lh

~ 
/$ 

ª&
 

. 

N
 .. w
 



T
éc

ni
ca

 l
ot

e 
X

 lo
te

 

D
JA

S 

U
ni

da
d:

 
B

ot
el

la
 

ca
rg

a 
de

 
ti.

,,,
Po

: 
lS

 d
ia

s 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

l 
de

 M
erm

o: 
1.

5 
i 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
ci

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

DJ
AS

 

U
ni

da
d:

 
Ta

pa
 

C
ar

ga
 

de
 t

ie
m

po
: 

10
 d

la
s 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

l 
de

 M
el1

1\i
l: 

1 
l 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

nl
bl

e 

Pl
an

ea
cl

6n
 d

e 
ór

de
ne

s 

M
in

i 
C

ol
on

il 

~ ~ 

N
 ~
 

N
 

w
 

~ N
 11
 

2 

,.,
. ~

e
:
:
 

t;
,•

 ~.
~ 

~-
~
~
 

N
W

 =~
~ N

Nª 
•
t 

N
 .. .. 



Té
cn

ic
a 

lo
te

 X
 lo

te
 

M
in

i 
C

ol
on

ia
 

D
IA

S 
-

~
 

U
ni

da
d:

 
E

tiq
ue

ta
 F

re
nt

e 
~
~
 

ti
' ~
~
 ~

¡¡
 ~
~
 .. ~

 ;
:
 ¡:;

~ 
~&

1=
 

~
~
 p
;
~
 

"' 
~
 

.. 
Ca

rq
a 

de
 i

fe
m

po
: 

11
 d

fa
s 

Re
q,

 
B

ru
to

s 
~ 

: 
de

 ~
e
n
n
a
:
 

1 
l 

O
rd

en
es

 
re

ci
bi

da
s 

~ 

In
ve

nt
ar

lo
 d

ts
po

nf
b1

e 

Pl
an

ea
ct

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 
N

 S\ 

D
IA

S 

U
ni

da
d:

 
E

tiq
ue

ta
 F

on
do

 
.. 

¡._,
 

.. ~
~
 ~~

 ~~
 ~l

a 
~
 

"' 
.. 

Ca
rg

a 
de

 t
ie

m
po

: 
11

 d
fa

s 

Re
q.

 
B

ru
to

s 
~ 

~
d
e
 M

er
m

a:
 

2 
l 

O
rd

en
es

 
re

c 
1 b

 f d
as

 
~ 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
ct

6n
 d

e 
O

rd
en

es
 

\¡ 
1 



Té
<:

nl
ca

 
lo

te
 X

 lo
te

 

DI
AS

 
U

ni
da

d:
 

C
aj

il
la

 
~
 

C
ar

ga
 d

e 
~l
em
po
: 

12
 d

la
s 

R!
<!

. 
B

ru
to

s 

s 
de

 "
""

""
 

1 
l 

O
rd

en
es

 
re

c 
lb

 id
as

 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
cl

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

DI
AS

 

U
ni

da
d:

 
A

lc
oh

ol
 

O
eo

d.
 

4M
 

"' ""
" 

C
ar

ga
 d

e 
tie

m
po

: 
3 

d!
as

 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

%
 de

 H
en

na
: 

l 
l 

O
rd

en
es

 r
ec

ib
id

as
 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

H
ct

6n
 d

e 
6r

de
n.

-

M
in

i 
C

ol
on

ia
 

~ 
~ 

~-
s ~ 

il 

~ ~·
 

15 

~
~
 i
~ 

g
• 

N
 

N
 

.... ~
~
 C

ll:
 ~:

: ;a
 

e&
 

"' .. "' 



T~
cn

!c
a 

• 
lo

te
 X

 lo
te

 
H

in
! 

C
ol

on
ia

 

D
IA

S 
U

ni
da

d:
 

Ar
om

a 
Ho

ne
s t

y 
51

 
~
 
~
 

~
 

.... ~
~
 i~

 ~
~
 ~
~ 

p;¡
:¡: 
"'
~ "

'~
 ~
"
'
 

"'"' 
~
~
 

fa
rn

d 
de

 
t f

em
oo

: 
3 

dl
as

 

Re
q.

 
D

ru
to

s 
~ 

t 
de

 M
er

m
a:

 
,J

t 

O
rd

en
es

 r
ec

1b
fd

as
 

Jli 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
ct

6n
 d

e 
ór

de
ne

s 
~ 

D
IA

S 

U
ni

da
d:

 
U

n!
vu

l 
(2

0.
71

) 

Ca
ra

a 
de

 t
te

m
oo

: 
3 

df
as

 

R
eq

, 
B

ru
to

s 

: 
de

 M
em

a:
 

2 
1 

O
rd

en
es

 
re

cf
bf

da
s 

In
ve

nt
ar

io
 d

is
po

ni
bl

e 

Ph
ne

ac
t6

n 
de

 6
rd

en
es

 



U
ni

da
d:

 
Ag

ua
 

(3
81

) 

Ca
rg

a 
de

 t
l
~
o
:
 

1 
di

o 

Re
q.

 
B

ru
to

s 

l 
de

 P
lon

na
: 

1.
5 

1 

O
rd

en
es

 r
ed

bi
da

s 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

ea
c 

16
n 

de
 6

rd
en

es
 

U
ni

da
d:

 
So

di
o 

OT
PA

 
(.

81
) 

C
ar

ga
 d

e 
tll

lll
oo

: 
J 

d
lu

 

Re
q. 

B
ru

to
s 

l 
de

 H
en

Tl
l: 

1.
5 

1 

O
rd

en
es

 r
ec

lb
ld

u 

In
ve

nt
ar

lo
 d

is
po

ni
bl

e 

Pl
an

N
cl

6n
 d

e 
6r

de
ne

s 

M
in

i 
C

ol
on

ia
 

DJ
AS

 

~ 

DJ
AS

 

.. 
~ ~ 

.. "' 

"' 

--
~ 

t:
~ 

. 

I
~
 

N
 .. "' 



249 

ANEXO 5. 10 

Caracterfsticas que tiene el sistema actualmente: 

a) Talco, bote claro de lámina 

Con este producto podemos observar la falta de un con- -

trol en el tiempo a ordenar los requerimientos, así también -

en las cantidades a ordenar, lo cual nos crea problemas de h~ 

ras extras, capacidad de planta, control y manejo de materia

les, etc. pág. 351 

b) Mascarilla, Magnific Secret 

En este producto mostramos deficiencias tanto en el tie~ 

oo de ordenar los requerimientos, asf como en la programaci6n 

de la producci6n en la etapa de envasado. pág. 356 

c) Light Shampoo de 240 gr. 

Con este producto mostramos de manera sencilla el caso 

más común que se tiene para la producci6n de un producto y -

que viéndolo detenidamente acarrea problemas a todas las 

áreas administrativas de la compañia, donde estas deficien- -

cias son las siguientes: mala programaci6n de requerimientos 

y de producci6n, mal cálculo de materiales y claro, ventas -

perdidas. pág. 360 
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d) Roll-on, Hombre desodorante 

En este producto mostramos las caracterfstlcas principa

les que son ocasionadas por no ordenar en el momento adecuado 

y claro, esto afecta tanto en la capacidad de la planta, en -

el manejo de materiales, en el tiempo de almacenamiento y en 

el retraso para la venta de los productos. pág. 365 

e) Mini colonia para damas 

Este producto tiene como errores el mal cálculo en la -

planeaci6n de órdenes, tanto en el tiempo como en las cantid~ 

des y ello nos crea ~roblemas en capacidad de planta, en man~ 

jo de materiales y en ventas perdidas como caracterfsticas -

más imrortantes. pág. 370 

f) Crema suavizante perfumada 

.Con este producto tenemos un error en el cálculo para la 

provisión de ingredientes y ello claro crea problemas en el -

almacenamiento de componentes, ingredientes y de materia pri

ma en cantidades extras, con lo cual se tendrán varios probl~ 

mas que serfan por ejemplo: contamlnaci6n en el almacenaje de 

componentes y de ingredientes, mayor trabajo del normal para 

todas las personas involucradas en la producción debido a que 

tienen que hacer más ajustes y más complicados, utilización -

de los equipos de manera Inadecuada y por supuesto, el no ve!)_ 

der lo que se tenfa programado y que ouede también afectar en 

la imagen de la compañfa. pág. 374 
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g) Esmalte redondo 

Con este producto tenemos el error más tfpico para el -

control de la producci6n y es el de manejar mal la informa- -

ci6n que se tiene para oro~ramar o simplemente que se tenga -

err6nea la misma informaci6n requerida para poder programar -

bien, as( como en las fechas en que se deben ordenar las 6rd! 

nes, lo cual nos crea problemas principalmente en el manejo y 

control de inventarios. 

Claro, todo esto puede repercutir en la producción tanto 

en capacidad de planta, horas extras en mano de obra directa 

e indirecta, ventas pérdidas, etc. pág. 380 
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Como podemos ver en las tablas de análisis de requeri- -

mientos se pueden observar fácilmente los errores de cualquier 

sistema y claro, lo más importante es el obtener el mejor si! 

tema para el cálculo y control de los materiales asl como en 

la producción. 
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ANEXO 6.11 

Las f6rmulas generales utilizadas para 

el c!lculo de costos de cualquiera de 

las técnicas son: 



287 

- Costo de ajustar el equipo 

Costo de 
ajustar el 
equipo 

$ Ajuste 
r
éosto de J 
1 hora de 
1 mecánico 

$/hora 
r
Horas necesarias J 
para ajustar el 
equipo de envasado 

Horas 

[

Número d~ veces que 
se ordena 
un lote 

- Costo de almacenamiento del producto 

Costo de 
almacén del 
producto 

$ almacén 

osto de al~ fVolumen den fPiezas al] ÍO!as al-l 
macenar en- · l,producto J · ~acenada1)' l!!Jacenado~ 
un año/m3 

365 d1as 

$/365 dfas m3 

i = Producto terminado almacenado 
en un periodo 

m3/pz pz dfas 

- Costo de utilización del equipo en envasado 

Costo de 
utll izaci6n del 
equipo en 
envasado 

= ~~~:~i~~~·~v~~;~o q~:~ + to ~~~~~~i~ x ~ ~1°~~~ad:] para ajui se ordena Piezas que • • de utili 
ar el -· un lote puede produ- zaci6n -
quipo en cir el equi- del equi 
nvasado po en 1 hora po 

i = lotes de producción 
$ utilización (Horas • veces + ~a) 
- Costo de mano de obra en el área de' proceso 

$/hora 

=~~:!" -[t. ~~:.~:~} ~q~'.!::"'] ·~:,:::~ ·~ 
i = lotes de producción 

Hora $/hora hombre hontre 



- Costo de mano 

Costo de 
mano de obra 
en envasado 

Pz 

288 

holl'!>re 
pz/hora 

i = lotes de producción 
$/hora hombre 

- Costo de Utilización del equipo en el área de procesos 

Costo de 
util lzación del 
equipo en 
procesos 

Í~~~~~~Sª~ª]íl 
vote lj [

Costo de l hora] 
de equipo utili 
za do 

i = lot~ de producción 

hora $/hora 

- Gasto> de mano de obra indirecta 

Gasto de 
mano de obra 
indirecta [t. '""" '""'"""] [Costo de mano de] 

Labra indirecta 

1 = lotes de producción 

pz $/pz 

Las fórmulas generales utilizadas para el calculo de coi 

tos del sistema actual son las siguientes: 

- Costo de ajustar el equipo de envasado 

Costo de ajustar 
el equipo de en
vasado 

fcost~ de 1 horall X [Hora~ necesarias ~a-1 
Lde aJuste ~ ra aJUstar el equ1poj 

n = veces en que se necesitará un 
ajuste al equipo 

S/hora horas 
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- Costo de almacenar (producto terminado, componentes e 
jngredientes) 

Costo de 
almacenar 

k=q 

E 

Ir n rvolumen deñfo.1ezas al Holas al- ] 
X ~=o ~reducto ~ Lmacenadasj Lmacenados 

Ícomponentel 
Lalmacenado 

ttngredientesl 
~lmacenados j 

~~~~n:~~s] + 

¡,~::: . .,J] 
i = Producto tenntnado almacenado 
j = Componente almacenado 
k = Ingrediente almacenado 

($/365 días m3) [mJ/pz · pz · dfas + m3/pz · pz • días + m3 · dfas} 

- Costo de mano 

Costo de 
mano de obra 
en envasado 

Pz Hombre 
Pz/Hora 

i = 1 ates de producción 
$/hora-hombre 

- Costo de utilización del eguipo en el área de proceso 

Costo de 
Util lzaci6n 
del equipo 
en proceso 

fTiempo para pro~~ [Costo de 1 hora del 
[.cesar 1 lote j util izaci6n del -

equipo 

i = 1 ote de produce i6n 

Horas $/hora 
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- Costo de utilización del eguipo en envasado 

Costo de 
utilización 
del equipo 
en envasado 

[[~ras neces~-1 ¡Número de v~l rias para aJU~ X ces en que - + 
tar el equipo se ordena un 
en envasado lote 

rcosto de utilización] 
~el equipo en 1 hora 

Fo roducir ~ Piezas a J~ 

$ = Horas • + _EL_ 

i = lo tes de producción 
$/hora 

Pz/hora 

- Costo de mano de obra en el área de procesos 

Costo de 
mano de obra 
en proceso ~ n ~Tiempo para] > procesar un 

f:ii lote ~
os to de 1 hora J 

hombre en el -
área de procesos ~¡ persona que] 

elabora el -
proceso 

Hora $/Hora-hombre 

= lotes de producción 

hombre 

- Costo por no vender 

Ventas 
perdidas = [t:. 

i=o 

Ganancia 
perdida por 
producto 

$ Pz 

los productos 

ÍPiezas e~timadas]íl [Ganancia perdidal 
[.Para vender 'J por producto J 

i = lote cancelado 

$100.00 M.N. 

$/pz 

• Nota: se aclara que para el cálculo de costos, pronostica-
mas deterioro en las piezas almacenadas, pero para nuestra 
simulación en el trabajo del MRP consideramos que todas es
tán en buenas condiciones pero para el análisis considera-
mes la probabilidad de deterioro. Ya que si se considera -
para el MRP cambiaría toda la programación debido al faltan_ 
te. 
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- Gastos de mano de obra indirecta 

Gastos de 
mano de obra 
indirecta 

= íi (Piezas requeridas)l X 

c=o j ~ osto de] ~actor estimaj mano de X do por el au--
obra in- mento de mano 
directa de obra indi-

recta 

i = lo tes de producción 

Factor estimado por 
el aumento de mano 1. 1 
de obra indirecta 

Pz $/pz 

En las tablas 6.1 y 6.2 se muestran los an41isis de cos

tos de cada uno de los artfculos significativos. 



Costo de Costo de Costo de Costo de CoHo de Costo de Ventas Oeterforo de H.tno de Total de 
Ajustar Alllldcén Utfllta-· M.!node H.tno de Utflita·· Perdidas Componentes Obra lndl· costos 

Tlcnlu Producto Equipo del Pro- clón del Obra en °"" en cióndel recta 
Analtzada dueto [quipo en Pruc.esos Envaud\l Equipo en 

[nvaudo Procesos 

lote 1 lote 111nl Colonia P/D111u 2,000.00 12.84 6,938,00 11070.SI 111.16 3,315.00 1,352.59 14,920.19 

roo Hin! Colonia P/Oam.u 15.33 1,352.59 1,417.91 
ShtetM Actual 
lote 1 lote Talco 1,400.00 148.31 11,481.00 1,324 .53 4,670.10 9,500.00 38,348.10 69,811.10 

roo Talco 1,400.00 159.61 11,489.10 1,314.13 4:678.SJ 9,500.00 38,348. 10 69,998,88 

Slste111a Actual 
Lote 1 lote Esmalte 4,000.00 154.01 15,383.81 1,460.06 19,679.59 52,277.49 

roo Esmalte 4,000.00 IP31.02 14,315.54 1,830.27 19,6N.S9 50,872,42 

Slstw~ Actual 
Lote 1 lote light Sha~OO 6,000.00 716.90 46,409.73 3,976.16 13,106.18 19,150.00 120,260.70 111,179.69 

EOO llghtSh~o 6,000.00 634.39 47,915.05 3,976.16 12,886.30 29,250.00 110,260.70 221,162.62 

Ststeaa Actual 
lote ' lote Mdscarllla 4,800.00 52.64 19,226.97 9.175.80 3,655.69 Zl,500.00 48,351.52 107,762.62 

roo Kascarllla 4,600.00 IOU8 19,280.93 9,175.80 3,681.98 11,500.00 48,351.51 107,893.11 

Sistema Actual 
lote 1 lote R¡;¡ll-on 2.000.00 183,41 20,375.24 3,976.18 13,025.63 91 75U.OO 95,199.00 144,509.47 

roo Aoll-on 2,000.00 m.80 10,384.53 3,976.18 IJ,035.03 9,750.00 95,199.00 144,568.54 

Sistema Actual 
Lote X lote Crem& Suav. Perf. 4,800.00 194.11 33,361.66 11,316.81 27 ,654.10 17,750.00 227,145.16 ll2,2Z1.85 

[OO Cr""4 Suav. Perf. 4,800.00 194.41 33,884.91 11,316.81 28,459.30 17,750.00 227,145.16 333,650,66 

Slstfflla. Actu1l 

Total de la Tlcnlca 

lote 1 lote 943,349,41 

[OQ 929,594.76 

TABLA 6.1 



-- --- -· - --- --- ------------·--------------------------------------------··-- ·----· 
Costo de Costo de Costo di! Costa de Costo de Costo de Ventas 1"'..tno de lot.il di! 
Ajust.sr Almacén Uti11U•• •1anc•de Kilno de UtiliU·· Perdidas Otira lnd1 (O\tO\ 

Técniu Producto 
[quipo del Pro· C\Ón ,,¡ Obra "' Obra '" e Ión del Ganancias recta 

Ana liuda dueto (quipo en Proct·~os [nvasado [quipo en 
lnvasado Procesos 

-. - --· - --------------------- -·------ ·---- ·- ·--·------·---- ··-----------------··---------·--·-- . 

Actu.il H\n; Colonia P/Oamas 1,000.00 11.74 6,938.31 \,010.11 111.11 3,311.00 1,481.84 11,098.00 

Actual Talco bote claro 1,400.00 111.15 11,434.11 1,314.53 4,617.90 9,500.00 42,182.91 13,614.70 

Atlual [~l!lélltc Redondo (bal lnes) 4,000.00 1,553.65 14,634.64 2,388.40 11,400.00 11,647.54 11,614.13 

Actual L iqht ~h.impoo 6,000.00 901.11 30,063.41 7,951.36 11,414.44 19,100.00 116,000.00 132,186,77 414,\19.14 

Actual MaHartlla "4qniflc 4,800.00 18.89 11,641.61 n ,soo.oo 4,"11.11 9,\)5.80 53,186.67 llfi,no.09 
Secrct 

Atlual Roll·on Oes. 2,000.00 133.44 20,375.24 3,976.18 13,025.63 9,750.00 104,719.00 153,919.49 

Allual tremaSuav. Perr. 4,B00.00 319.10 30,108.21 11,011.00 13,103.67 27,000.00 141,400.00 ?49,859.67 591,111.19 

Total 1'430,811.40 

TABLA 6.1 

AllE!O 6 .11 
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