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I N T R o D u e e I o N 

Y EL SEÑOR DIJO A NOE: lDONDE ESTA EL ARCA QUE TE MANDE CON.S. 
TRU!R?, Y NOE CONTESTO: HEMOS TENIDO PROBLEMAS, LOS PERMISOS PARA 
TALAR NO FUERON AUTOR l ZADOS, LAS MADERER l.~S HAN SUB l DO LOS PRf 
C!OS AL SABER LO GRANDE OUE SERA EL ARCA Y LOS PEDIDOS QUE SE CO
LOCARON HACE 12 MESES NO HAN S l DO SURT l DOS POR LOS PROVEEDORES, LOS 
PLOMEROS ESTUVIERON EN HUELGA Y LOS CARPWTEROS SE DIERON CUENTA 
DE LA URGENCIA DEL TRABAJO Y QUIEREN BONIFICACIONES Y UN LUGAR EN 
EL ARCA, 

Y EL SEÑOR DIJO A NOE: TERMINARAS EL ARCA DENTRO DE 7 DIAS Y 
7 NOCHES, Y NOE CONTESTO: AS! SE Hf\RA, Y NO FUE AS!, 

y EL SEÑOR DIJO A NOE: lauE PROBLEMAS T!EriES AHORA?.v NOE LE 
COlffESTO: LA PR l MERA MADERA LLEGO HAB I LI Tt1DA Y LISTA PARA SER EN
SAMBLADA, PERO SE LE BORRARON LAS MARCAS Y AHORA NO SABEMOS COMO 
ENCAJAN LAS PIEZAS, EL PEDIDO DE LA 1'.ADERA DEL TERCER PISO SE DU
PL! CO Y EL DEL SEGUNDO PI SO NO SE COLOCO Y SERA NECESAR l O HACER 
AJUSTES PARA APROVECHAR EL MATERIAL, MIENTRAS SE PIDE EL RESTO,LA 
VENTANA QUE TU ORDENASTE NO VENIA INDICADA EN LOS PLANOS Y AHORA 
HAY PRESIONES DE DISTINTOS GRUPOS DE ANIMALES, PUES TODOS QUIEREN 
VISTA AL MAR, 

LOS ELEFANTES QUE LLEGARON SON MAS GRANDES QUE LOS SOLICITA
DOS, POR LO QUE HABRA QUE M'iPLI AR LAS PUERTAS Y LAS CELDAS, 

TODOS ESTOS CAMBIOS, SEr'loR, HAN ELEVADO LOS COSTOS y AHORA NO 
NOS QUIEREN ENTREGAR LAS JIRAFAS SI NO PAGAMOS POR ADELAMTADO, 

Y EL SEÑOR DIJO A NOE: TE REUNIRAS CON LOS PROVEEDORES Y CAB. 
P!NTEROS PARA COORDINAR TODAS ESAS MODIFICACIONES EN EL ACTO, 

Y NOE CONTESTO: YA LO HEMOS HECHO, SEÑOR, PERO LAS JUNTAS NO 
PROGRESAN , PUES DESDE LO DE BABEL, LAS DISTINTAS LENGUAS NOS COM 
PLICARON LA COMUNICACION, Y EL SEÑOR PREGUNTO A NOE: ¿y QUE ME Dl 
CES DE LOS ANIMALES MACHO Y HEMBRA QUE TE ORDENE LLEVAR EN EL AR~ 
CA PARA PRESERVAR SU ESPECIE VIVA SOBRE LA TIERRA?, Y NOE CONTES

.TO: CASI TODOS HAM SIDO ENTREGADOS EN DlRECClON EQUIVOCADA, PERO 
EL VIERNES ESTARAN AQUI, LOS QUE LLEGARON VINIERON EN SECUENCIA 
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D[STINTA A LA DE CONSTRUCCION DE CELDAS, POR LO QUE FUE IMPOSIBLE 

CONSTRUIR ALBERGUES PROVI SJONALES Y LOS ALIMENTOS QUE TU ORDENAS. 

TE HAN EMPEZADO A ESCASEAR, 

Y EL SÚÍOR DIJO A NOE: ¿y QUE PASO CON LOS UNICORNIOS Y CAN

GUROS?, Y NOE CONTESTO: LOS UN l CORN I OS HAN SIDO DESCONTINUADOS Y 

NO SE CONSlGUE:4, LOS CANGUROS LLEGARON PERO QU!ZA NO SE PUEDA PRE. 

SERVAR SU ESf'ECJE, PUES NINGUNO TRAE BOLSA, SE ESTA INVESTIGANDO 

SI VINIERON DEFECTUOSOS O Sl SON PUROS MACHOS, 

Y EL SEflOR REPREND!O A NOE, 

ESTA SATIRA DE LA PREPARACJON DEL DILUVIO UNIVERSAL ES UN Vl 

VO EJEMPLO DE LAS DJFICULT/1DES COTIDIANAS QUE SE PRESENTAN DIACON 

DIA EN LA ELABORACION DE CUALQUIER TRAilAJO CU1\NDO LAS ACT!VIDf1DES 

1'10 ESTAtl DES !DAMENTE PLANEADAS Y CONTROLADAS, ADEMAS CUANDO lfüES
TROS PROVEEDORES NO SOll CONFIABLES, AS 1 PUES, FABRICAR UN ARTI CU

LO TRAERA CONSIGO UMA SERIE DE ACTíVJDADES Y NECESIDADES QUE SE Df 

BEN DE PL/1NEAR Y COORDINAR OPTIMAMENTE PARA EVITAR HASTA OOilDE SEA 

POSIBLE QUE SE PRESENTEN PROBLEMAS SIMILARES A LOS RELATOS CITA
D'JS ANTER i ORMENTE, 

Ei1 LA ACTUALIDAD LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MEXICO ATRAVIEZA POR 

UtlO DE LOS MOMENTOS MAS DIFICILES EN SU HISTORIA, EL COSTO DE LOS 

AUTONOV I LES CADA DI A ES MAS !NACCES !BLE AL PUBL! CO CONSUMIDOR, POR 

SUS ELEVADOS !MC~EMENTOS, FACTORES COMO LA DEVALUAC!ON,JNFLAC!ON, 

ESCASEZ DE MATERIAS PRIMAS Y PARTES, ALTOS COSTOS DE OPERACION E 

INSUMOS PARA LA PRODUCCION, DEFICIENTES METODOS Y SISTEMAS DE TRA 

BAJO IMPLANTADO, ETC,, SON SOLO ALGUNAS DE LAS RAZONES QUE SJMlEtl 

TAN ESTA REALIDAD ACTUAL, 

EL PNIORAi';A OUE SE VISLUMBRA PARA LA INvUSTRIA DE LA TRANS-

FORMACION Ell MEXiCO (NO SOLO EN LA INDUSTRIA AUTOMOTRJZ) ES EN REA

L! DAD OBSCURO, LA APERTURA DE NUESTRAS FRONTERAS A LOS PRODUCTOS 

EXTRANJEROS REPRESENTA UN PEL! GRO L1\TE!ITE DE QUE NUESTRO PA l S C.Al 

GA EN El. LADO llEGATIVO DE ESTA ESTRf,TEGIA, ES DECIR CORREMOS RlEJl. 

GO DE NUNCA DESARROLLAR UMA TECllGLOG!A PROPIA Y CONVERTIRNOS EN UN 
PAIS 100 7, MAQUILADOR DE MANO DE OBRA BARATA. 
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EL COSTO y LA CALIDAD DEL PRODUCTO SON LOS nos FACTORES MAS 

IMPORTANTES PARA COMPETIR EN UN MERCADO LIBRE, LA ENTRADA DE NUE.S. 

TRO PAIS AL GATT (ACUERDO GENERAL SOBRE ARANCELES Y .COMERCIO) NOS Q. 

BLIGA A TOMAR MEDIDAS ESTRATEGICAS E INMEDIATAS, A LA VEZ QUE ENGEN

DRA UN COMPROMISO INELUDIBLE PARA EL GOBIERNO, PROFESIONALES E Ili 

DUSTRif,LES MEXICANOS DE FOMENTAR LA INDUSTRIA NACIONAL Y LA INVE.S. 

TIGACION TECNULOGICA, AS! COMO DE CREAR PROGRAMAS Y SISTEMAS QUE 

NOS AYUDEN A DESARROLLAR FACTORES TAN IMPORTANTES COMO LA TECNOLQ. 

GIA y LA INGErnERIA INDUSTRIAL QUE SON LA BASE QUE DETERMINA LA CA 
LIDAD Y EL COSTO DE UN PRODUCTO, 

SI NO AUMENTAMOS LA CAL! DAD Y DI SM I NU 1 MOS LOS COSTOS DE LOS 

PRODUCTOS NACIONALES, NO PODREMOS AFRONTAR LA FUERTE COMPETENCIA 

EXTRANJERA QUE SE NOS AVEC 1 NA A CORTO PLAZO, 

ESTA TESIS PROFESIONAL QUE NACE COMO UNA CONSECUENCIA DE LO 

ANTERIORMENTE EXPUESTO, ES LA APLICACION DE LA INGENIERIA PARA LA 

OPTIMIZACIOM DE UN SISTEMA DE Plf;NEACION 'I CONTROL DE LA PRODUC

CION EN UNA INDUSTRIA DE PARTES AUTOMOTRICES, LA OPTIMIZACION DEL 

SISTEMA PRETENDE EN SI REFORZAR EL SISTEMA ACTUAL PARA LOGRAR UNA 

MAYOR EFICIENCIA Y CONTROL DE LAS OPERACIONES EN PLANTA, QUE NOS DE 

COMO CONSECUEflCIA EL LOGRO DE LOS OBJETIVOS PRINCIPALES QUE PERSl 

GUE ESTE TRABAJO, 

A), REDUCC 1 ON DE LOS COSTOS DE OPERAC 1 ON, (IDENTIFICANDO Y f. 
LIMINANDO LOS TIEMPOS MUERTOS Y APROVECHANDO AL MAXIMO 
NUESTROS RECURSOS), 

B), AUMENTAR EL NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE, (ENTREGANDO EL 

PRODUCTO A TIEMPO EN LAS FECHAS CONVENIDAS CON EL CLIEN
TE). 



A N T E C E D E N T E S 

EL SISTEMA DE PLANEAC 1 ON Y CONTROL DE PRODUCC ION DEL CUAL HE. 

MOS VENIDO HABLANDO rn ESTE TRABAJO, SE OPTIMIZARA EN EL CASO PAR 

T!CULAR DE EPMOSA (ENSAMBLES PLAST!COS METALICOS DE OCCIDENTE, S.Q 

C 1 EDAD Ai~ON ¡~;A), INDUSTRIA MANUFACTURERA DE PARTES AUTOMOTRICES P8. 

RA EL MERCADO NACIONAL Y EXTRANJERO, 

EPViOSA ES UNA MEDIANA EMPRESA QUE FABRICA ALREDEDOR DE 100 
PRODUCTOS D 1 FEP.E:HES, DE LOS CUALES UN 80 % SON ENSAMBLES QUE SE 

COMPONEN CotJ PIEZAS QUE VAU DESDC:: FABRICACION LOCAL DE LA PLANTA 

HASTA PARTES DE I MPORTAC ION Y EL OTRO 20 % SON PRODUCTOS QUE SALE'~ 
f1L CLIEl'ITE DIRECTAMENTE DE LA MAQUINA Y NO LLEVAN NINGUN ENSAMBLE 

O PROCESO POSTERIOR, LA EMPRESA MANEJA ALREDEDOR DE 1000 NUMEROS 

D2 PARTES D!FERENTES, LOS CUALES SE DIVIDEN EN: 

- PARTES DE IMPORTACION, COMPRA NACIONAL, FABRICACION LOCAL Y CON 

SIGNACION, 

- MATERIA PRIMA DE IMPORTACJON Y CONSIGNACION, 

- MATERIALES DE EMPAQUE (CAJAS DE CARTON, BOLSAS,SEPAAANRES. ETC, 

- PRODUCTOS TERMINADOS Y SUB/ENSAMBLE. 

ADE~11\S DE UNA LISTA DE APROX!.'lADAMENTE DE 200 MATERIALES IN

DIRECTOS, ACTUALMENTE MP,NEJA UN S 1 STrnA DE 1NVENTAR1 O QUE CONTRO

LA UN I CAMEor~;:: EMTRADAS Y SAL! DAS DEL ALMACEN DE MATER 1 AS PRIMAS Y 

Pf,RTSS, DEJANDO EL AREA DE PROCESO FUERA DE CONTROL POR LO CUAL EL 

INDICE DE DESPERDICIO DE MATERIAL ES ELEVADO CONSIDERANDO QUE NO 

HAY iHNGUNA. !tlFORMACION AL RESPECTO DE LAS EXISTENCIAS POR DEPAR

TAMEIHO DE TRABAJO, LA PROGRAMAC ION SE LLEVA tlEJISUAL:MEt-.'TE MANEJAN

DOSE PRIORIDADES DENTRO DEL MES SEGUN LOS REQUERIMIENTOS QUE EL Df. 

PART AMENTO DE VEMT.~S PROPORC I Ot!A, ES DEC 1 R LA EMPRESA CUENTA CON 

UIJ SISTEMA DE PLANEACIO!I Y CONTROL DE ?RODUCCION, EN MI OPJMJON, DE 

Bf,JO REFiiJA'1IENTO, PARA EL TI PO DE DEMANDA DE SUS PRODUCTOS Y PA 

RA EL TM:AÑO DE SU PU,NTA PRODUCTIVA, EL GRADO DE REFINAMIENTO RF. 

SULTA DEMASIADO LARGO PARA COMTROLAR LA OPC:RACIOM DE UMA EMPRESA 

QUE ~ANEJA 100 PRODUCTOS DIFERENTES, POR LO CUAL SERA NECESARIO 

REFINAR EL SISTEMA A SEMANA O HASTA EN DIAS,SJ ES NECESARIO, 
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LA PLANTA SE DIVIDE EN DOS GRANDES SECCIONES, LA NAVE DE TRAN,1i 
FORMACION O PREFABRICACION Y LA NAVE DE ENSAMBLE DE PRODUCTOS TER. 
MINADOS, ESTA A SU VEZ SE DIVIDE EN SUB/DEPARTAMENTOS, LOS CUALES 
DESCR IB I RE A CO!IT! NUAC l ON CON EL SIGUI ENTE ESQUEMA: 

ENSAMBLE 

EPMOSA 

TRAllSFOE.: 
MAC!ON O 
PREFABR1 
CION' 

Ll NEA MONT!IJE 1 (ENS, ELECTíl 1 COS Y ELEC-
. TRotJICOS) 

LINEA MONTAJE 2 (CERRADURAS Y MANIJAS TRA 
SERAS) 

LINEA MONTAJE 3 (ESPEJOS Y ACCESORIOS) 
LINEA MOIJTAJE l~ (DISPOSITIVOS DE ADVERTEti 

CIA) 

DEPTO, INY, 
ZAMAC 

DEPTO, 
ESTAMPADOS 

DEPTO, INY, 
PLAST!COS 

NO, MAQ, CAPACIDAD 

{

001 INYECTORA 5 · TON, 
002 INYECTORA 20 TON, 
003 INYECTORA 40 TON, 
004 INYECTORA 40 TON, 
005 PRENSA 50 TON, 

101 PRENSA 32 TON, 
102 PRENSA 110 TOM, 
103 PRENSA 1¡5 TON, 
104 PRENSA so TON, 
105 PRENSA 80 TON, 
105 PRENSA 100 TON, 
107 PREtJSA 150 TON, 

201 INYECTORA 23 TON, 
202 INYECTORA 35 TON, 
203 INYECTORA 100 TON, 
204 INYECTORA 180 TON, 
205 INYECTORA 200 TON, 
206 WYECTORA 240 TON, 
207 INYECTORA 300 TON, 
208 1 !JYECTORA 330 TON, 
209 INYECTORA 400 TON, 
210 INYECTORA 1000ToN, 



COMO PUDIMOS VER EN EL ESQUEMA, EL TAMAÑO DE LA PLANTA ES EL 

DE UtlA MEDIANA INDUSTRIA, PERO LOS PLANES DE CRECIMIENTO SON ACOR

TO PLAZO, POR LO QUE DEBEMOS PENSAR EN UN SISTEMA BASTANTE GENERQ. 

SO QUE NOS PERMITA SEGUIR OPERANDOLO CUANDO U\ E!':PRESA CRESCA, LA 

COMPMII,\ HA VENIDO DE MENOS A MAS EN ESTOS 2 AMOS DE ACTIVIDAD, TlEi:l 

PO EN EL CUAL SE HA DADO A CONOCER COMO UNA INDUSTRIA DE ALTA TE!: 

NOLOGIA (POil SU MODERNA MAQUINARIA) Y EXCELENTE CALIDAD (POR SUS 

PRODUCTOS DE PRECISIOM), MAS SIN EMBARGO LOS COSTOS .DE OPERACION 

SIGUEN SIENDO ALTOS, POR LO QUE ES PRECISO REFORZAR EL SISTEMA DE 

CotffROL DE PRODUCC ION EX! STENTE. PERM I T 1 ENDONOS COORD l NAR Y CON
TROLAR OPTIMAMENTE NUESTROS RECURSOS MATERIALES Y HUMANOS, CONTRQ. 

LANDO AS! LOS PROBLEMAS MAS FUERTES QUE NOS ELEVAN CONSIDERABLE

MENTE LOS COSTOS DE OPERACION, 
- TIEMPOS IMPRODUCTIVOS O TIEMPOS MUERTOS, 

- Ft,LLAS EN CONTROL DE ESTANDAR:S Y DESVIACIONES, 

- DESPERDICIO DESMEDIDO DE MATERIALES, 
ENTRAllDO EN MATERIA DEFltl!MOS AL CONTROL DE LA PRODUCClON CQ. 

MO UNA FASE DE LA OPERAC!ON EN QUE PROGRAMAN, SE EMITEN, SE D!SrRl 

BUYEN Y SE VIGILA EL CUMPLIMIENTO DE LAS ORDENES DEPRO!J!JCC!ON, (EN 

!WESTRO C1\SO ORDENES DE FA3R!CACiON Y ENS:.~\BLE), AS! COMO EL ADE

CUADO MANEJO DE MATERIALES E INV, DE MODO QUE SE OPTIMICE LA OPE-

RAC!ON EN PLANTA Y El NIVEL DE SERV!ClO AL CLIENTE SEA ALTO, LA 

FUNC!ON DEL CONTROL DE PRODUCCION EN SU TOTALIDAD SE BASA EN DE· 

TERMINAR DONDE \' CUMlDO SE DEBERA REALIZAR EL TRABAJO, LA PROGRA

MACION DEL TRABAJO, UNA DE LAS PRINCIPALES FUNCIONES DEL CONTROL 
DE: LA PRODlJCC 1 ON, GENERALMENTE SE MANEJA EN TRES GRADOS DE REF L~A 

MIENTO, 

l. PROGRAMACION MAESTRA O A LARGO PLAZO. 
2. PROGRAMAC!ON DE PEDIDOS EN FlRME, 

3, PROGRAMACION DE OPERAC!ONES DETALLADAS O Cf,RGA DE MAQUINAS, 

LA PROGRAMAC!ON A LARGO PLAZO SE FUNDA rn EL VOLUMEN DE PRO
JUCC!ON EXISTENTE Y Ei'I PREVISTO, EN ESTA CASO A PEDIDOS ESPEC!FI

COS NO SE LES ASIGNA UNA SECUENCIA O SUCES!ON PART!CULAR,STNO QUE 
SIMPLEMENTE SE ACUMULAN Y SE PROGRAMAN PARA PERIODOS ADECUADOS.LA 
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PROGRAMACION PARA PEDIDOS EN FIRME IMPLICA LA DE LOS PEDIDOS EX!~ 

TENTES PARA CUMPLIR LAS DEMANDAS DE LOS CONSUMIDORES Y AUi1 OPERAR 

EN FOR~iA ECONOM1CA, EN ESTE CASO SE ASIGNAN GRADOS DE PRIORIDAD A 

PEDIDOS.~SPECIFICOS Y SE FORMULAN FECHAS DE ENVIO ANTICIPADAMENTE 

MEO 1 ANT..E °ESTE PROGRAMA, LA PROGRAMAC 1 ON DETALLADA DE OPERAC 1 ONES, 

O CARGAS .. DE MAQU !flAS, CONS 1 STE EN AS 1 GNAR OPERACIONES ESPEC 1F1 CAS 

DIA A TIJA' PARA MAQUINAS PARTICULARES, ESTA PROGRAMACION SE PLA

NEA Pi\~fl: M 1IW·I1 ZAR EL T 1 EMPO DE PREPARAC 1 ON Y EL TIEMPO MUERTO DE 

MAQUJM'A 1·11ENTRf1S SE CUMPLE LA PROGRAMACION DE PEDIDOS EN FIRME, 

EPi'·iOSA i·~ANEJA ACTUALMENTE UNA PROGRAMACION MIXTA EN SU GR.~DO 

DE REf!NAMIENTO, PROGRAMACIOM A LARGO PLAZO PARA SUS PRODUCTOS CQ. 

MERCIALES (EQUIPO DE REFACCION) QUE OFRECE DIRECTAMENTE AL PUBLI~ 
CD Y LA PROGRAMACION DE PEDIDOS Etl FIRME PARA EL EQUIPO ORIGINAL 

QUE REQUIERE LAS PLANTAS ARMADORAS, 

PUES BIEN, SABEMOS AHORA TODO LO REFERENTE A EPMOSA, SU CA-

PACIDA~ SU SISTEMA ACTUAL Y SUS PROBLEMAS PRINCIPALES EN SU 0-

PERACION,. EN LOS CAPITULOS SIGUIENTES PLANTEAREMOS LAS SOLUCIONES 

PERTINENTES EN BASE A LOS ANTECEDENTES EXPUESTOS, 



C A P l T U L O I 

PLANEACION E INGENlERIA DEL CONTROL DE LA PRODUCCION 
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PARA EL DISEÑO DE TODO SISTEMA ES NECESARIO SENTAR LAS BASES SO
BRE LAS CUALES ESTARA CIMENTADO, EN ESTE CAPITULO EXPLICARE CADA 
UNO DE LOS SUBSISTEMAS TECN!COS Y PARAMETROS QUE REGIRAN Y FORMA
RAtl EL S 1 STEMA DE PLANEAC 1 ON Y CONTROL DE LA PRODUCC 1 ON EN CUES
Tl Dtl. LA ltlGEll!ERIA INDUSTRIAL NOS BRINDA EL CONOCIMIENTO y· TEC
N!CAS NECESARIOS PARA ESTABLECER LOS PARAMETROS, QUE NOS PERMITAN 
CONTROLAR TODO SISTEMA PRODUCTIVO, 

l. PEDIDOS DEL CLIENTE: 
ESTE MUNDO ES UNA SUCESION DE CAUSAS Y EFECTOS, EN ESTE CASO 

UN PED !DO NACE COMO UN EFECTO DE UNA NECES !DAD ! NSATI SH'.CHA DEL 
CU ENTE Y ESTE A SU VEZ ES LA CAUSA DE LA CREAC ION, POR PARTE DEL 
PROVEEDOR DE SISTEMAS DE PRODUCCION Y TECN!CAS DE CONíROL, PARA 
SATISFACER DICHO PEDIDO, DE ACUERDO A LA CALIDAD Y TIEMPO QUE EL 
CLIENTE REQUIERA, 

PARA EL CASO PARTICULAR DE EPMQSA, LOS PEDIDOS SE CANAL!ZP.N 
DE LA MANERf" S 1 GU ! ENTE: ACTUALMENTE EPMOSA MANEJA 3 T 1 POS DE MER
CADOS DIFERENTES: A) ARMADORAS (EQUIPO ORIGINAL), B)REFACC!ONES (E
QU!POCOMERC!AL) Y C)OTROS CLIENTES (GENERALMENTE MAQUILAS), 

LAS ARMADORAS MANEJAN UNA PLANTILLA DE PEDIDOS ANUAL DIVIDI
DA EN MESES, O LO QUE ES LO M! SMO, MANEJA UN PEDIDO PRONOSTICO DE 
NECESIDADES ANUAL, CON DERECHO (PREVIO ACUERDO COMERCIAL) A HACER 
LAS MOD!F!CAC!ONES QUE CONSIDEREN PERTINENTES, RESPETANDO AL PRO
GRAMA DEL MES QUE CORRE Y LOS DOS MESES S 1 GU ! ENTES, LOG! CM·\ENTE TQ. 
DA REGLA TIENE SU EXCEPCION Y SE HACEN MODIFICACIONES DE MUTUO A
CUERDO POR PARTE DEL CLIENTE-PROVEEDOR DENTRO DE ESTE PERIODO DE 
TIEMPO, 

CON RESPECTO A LAS REFACCIONES, EL DEPARTAMENTO DE COMERCIA
L!ZAC!ON DEL GRUPO MANEJA UN PRONOSTICO DE VENTA ANUAL DIVIDIDO 
MES A MES, EL CUAL CONVIERTEN EN UN PEDIDO TRIMESTRAL QUE SE IRA 
MODIFICANDO DE ACUERDO AL COMPORTAMIENTO DEL MERCADO, EN ESTE CA
SO LA EMPRESA NO ADMITE MODIFICACIONES DENTRO DEL MES QUE CORRE Y 
EL MES INMEDIATO (SALVO PREVIO ACUERDO), 

EL TERCER MERCADO QUE MANEJA LA COMPAÑIA SON LAS MAQUILAS DE 
PARTES QUE SALEN DE LA MAOU ! NA AL CLIENTE ( HlDUSTR l AS MANUFACTURE. 
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RAS DE MOTORES, EQUIPOS DE COMUN!CACION, COMPUTADORAS Y MAQUINAS 

DE ESCRIBIR, PARA ESTOS CASOS SE MANEJA UN PEDIDO TRIMESTRAL EN 
FIRME, DEL CUAL NO SE ADMITEN MODIFICACIONES, SALVO MUY ESPECIALES, 

LAS ORDENES DE COMPRA DEL CLIENTE (NUEVOS PEDIDOS O MODIFICA. 
CIONES A LOS YA EXISTENTES) LLEGAN AL DEPARTAMENTO DE VENTAS, EN 
DONDE SE ELABORA UN DOCUMENTO INTERNO LLAMADO 11MODIFICACION AL PRQ. 
GRAMA MAESTRO", EL CUAL PASA POR ANALISIS AL DEPARTAMENTO DE PLA
NEACION, AQUI SE REVISAN LOS PROGRAMAS EXISTENTES Y SE TOMA LA DE. 
C!SION DE ACEPTAR O RECHAZAR DICHA MODIFICACION, EN CASO DE ACEP
TARLA, COMO SE PODRIA ACEPTAR, ES DECIR BAJO QUE CONDICIONES SE Pfl 
DRIA ACEPTAR LA MODIFICACION PARA ?ODER CUMPLIRLA SIN SACRIFICA'< 
OTROS PEDIDOS U OTROS RECURSOS, EN EL CASO CONTRARIO, SI ES UNA CN.l 
CELACION NEGOCIAR COtJ EL CLIENTE, SI YA TENEMOS LOS MATERIALES C::t\ 
PRADOS SOBRE LA CANTIDAD QUE SE IBA A FABRICAR, YA ACEPTADA LA MQ. 
DI F I CAC ION (MUTUO ACUERDO PLANEAC ION-VENTAS) SE PROCEDE A CAPTU
RARLA EN EL COMPUTADOR PARA QUE SEA CONSIDERADA DENTRO DEL PROGRA. 
l~A DE FABRICACION, EL ANALISIS DE LA MODIFICACION AL PROGRAMA COi:l. 
SI STE EN CONSULTAR LA CAPACIDAD DE MANO DE OBRA Y EN LINEAS DE PRQ. 
DUCCION DISPONIBLE, AS! COMO EL TIEMPO DE RESPUESTA DEL DEPARTA
MEMTO DE COMPRAS CON P.ESPECTO DE LOS MATERIALES, PLANEAC!ON ES EL 
RESPONSABLE DE LA COORDINACION DE TODOS ESOS ELEMENTOS Y SOLO EL 
TIENE LA AUTORIDAD PARA ACEPTAR O RECHAZAR NUEVOS PEDIDOS, O UNA 
CAMCELACION PARA LOS PEDIDOS YA FINCADOS, 



1 

C: _ll!WTJ\S, ___ _ HOJt, 1/1 

No
0

• REFERENCIA DESCRIPCION MES '~nv 1 /j=R_J 1 ¡ 1 
MODIFICACIONES + 150~ /. 1 1===1 1 

1 

EPMOSA F'OL!O No. 000066 

9 OBSERVACIONES ZY 921 711 007 CARCllZA TELr;FONO ROJO ___ ¿ 
.. i;\ODIFIC/1CIONES :• 1sof 1 r L_I 1 1 1 

lD:' 921 716 007 nl\SE TELEFONO HOJO 03SERVAC!ONES ¿ 
MODIFICACIONES 

±...J..5-Q_f 1 1 1 1 1 1 
1 ,__ ___ 9 

9 Z.Y....2.2.L.D.B 007 AURICULAR ROJO OBSERVACIONES / 
MODIFICACIONES + uóó 1 1 1 1 ' : 1 

9 ZY 921 711 017 CARCAZA TELEFONO VERRDl· oa:rnvACIONES / 
MODIFICACIONES + UOQ 1 1 1 1 1 1 

1 

9Z y 921 716 017 BASE TELEFONO VERDE OBSERVACIONES / 
MODIFICACIONES 

+"{ol 1 1 1 1 1 1 
9Z y 921 718 017 AURICULAR VERDE OB:ERVACIONES / 

MODIFICACIONES +lloÓI 1 1 1 1 1 1 
9Z y 921 711 027 Cl\RCllZA i 1ELEFONO BE!GF. OSSERVACIONES / 

MODIFICACIONES 
+11 o~I 1 l 1 1 1 

1 
1 

Y._22.L ~•' nn 1 RAS.E...'.i:EI:J;:n~ .. ~ n1n r~ OB~ERVACIONES / 
MODIFICACIONES +11001 1 1 1 ¡ l 1 

9Z 

L.2J.1 718 027 AURICULAR BF.!GE OBSERVACIONES 

MODIFICACIONES 1 1 l 1 1 1 ¡ 
9Z 

oe:.ERVACIONES 

~~i@ MODIFICACIONES 
1 1 

: : 
OBSERVACIONES 

MODIFICACIONES . 1 1 

-,,~ ... ;:: 
J\\ '"'"" 1(1)}~ u ' 

OBSERV l)CIONES 't.lph ~ 
MODIFICACIONES ,-¡- ! 'I 1 ' 1 1 1 
OBSERVACIONES 

-··--··-··· 
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2. PLANEACION DE LA PRODUCC!ON. 
ES NECESARIO PLANIFICAR LAS OPERACIONES PRODUCTIVAS, PUES EN 

TODA UNIDAD DE FABRICACION HAY GENTE, MAQUINARIA Y MATERIALES, TQ. 
DOS ELLOS RECURSOS CAROS, QUE DEBEN EMPLEARSE CON LA MAYOR EFICA
CIA POSIBLE PARA OBTENER LOS MAXIMOS BENEFICIOS, LA PRODUCCION MQ. 
DERNA ES MUY COMPLEJA TANTO TECNICA COMO ADMINISTRATIVAMENTE Y DE. 
BE POR LO TANTO PLANIFICARSE CUIDADOSAMENTE PARA TOMAR EN CUENTATQ 
DAS LAS POSIBLES RESTRICCIONES O LIMITACIONES EN LA PLANIFICACION 
PARA SATiSFACER LOS PED!DOS AL MENOR COSTO POSIBLE, QUE ES EL OB
JETO DE LA PLANEACION DE LA PRODUCCION, LA PREOCUPACION PRWORDIAL 
ES LA RELACIONADA CON LOS CAMBIOS EN LOS INVENTARIOS DE: 
A) MATERIAS PRIMAS, 
B) TRABAJO EN CURSO, 
el BIENES ACABADOS, 

PARA LLEVAR A CABO ESTA PLANEACION SE DEBE PODER 
A) PRONOST!CAR LA DEMANDA FUTURA DE EXISTENCIAS DE BlfüES ACABADOS, 
B) CONOCER EN CUALQUIER MOMENTO LA S!TUACION DE FABRICACION DE LA 

PLANTA, 
el TRANSFORMAR LAS FUTURAS NECESIDADES DE FABRICACION EN PROGRA

MAS DE MATC:RIALES Y ASEGURARSE DE QUE SE PIDEN Y ENTREGAN A 
TIEMPO, 

D) PROPORC 1 ONAR RAP 1 DAMENTE PROViESAS DE ENTREGA A LOS CU ENTES A 
TRA'/ES DEL DEPARTAMEciTO DE VENTAS, 

E) PLANIFICAR LA SECUENCIA DE cABRICACION, DE FORMA QUE SATISFA
CAN LOS Pf:D !DOS DE LOS CU ENES Y LOS PED !DOS DE EX 1STENC1 AS 
AL MENOR COSTO POS !BlE Y HAC 1 Ef~DO UN USO OPTIMO DE LA PLANT/. 
Y DEL EQUIPO, 
QRJLU~S DI' l A PLANfill.QJiJlE l A PROD!LIT.!Jlli..... 
D 1 CHO EN UNA SOLA FRASE, EL OBJET 1 VO DE LA PLAN 1FlCAC1 OM DE 

LA PRODUCC ! ON ES CUMPL! R LAS FECKAS DE EfHREGA OPORTUNA A LOS CU !;Ji 

TES A UN COSTO MINIMO PLANIFICANDO LA SECUENCIA DE LAS ACTIVIDA
DES PRODUCTIVAS, ESTE OBJETIVO GLOBAL PUEDE DESGLOSARSE EN UNA Sf 
RIE DE OBJETIVOS COMPRENDIDOS EN EL MISMO, 
A) PLANIFICAR EL SUMINISTRO DE MATERIALES Y PIEZAS COMPONENTES, 
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A) PLANIFICAR EL SUMINISTRO DE MATERIA.LES Y PIEZAS COMPONENTES, 
DE FORMA QUE SE REUNAN EN EL MOMENTO CORRECTO Y EN EL LUGAR ADf 
CUADO DE TRABAJO, 

B) HACER EL USO MAS ECONOMICO POSIBLE DE LA PLANTA Y DEL EQUIPO 
ALIGERANDO LA PRODUCCION Y PROGRAMANDO UNA UTILIZACION OPTIMA 
DE LA MAQUINARIA. 

c) COLABORAR CON EL PERSONAL DE VENTAS PARA CUMPLIR EL PLAN DE 
MARKET!l~G, AVERIGUANDO DONDE SE DA UNA PRODUCCION DESEQUILIBRA
DA, ESCASEZ O NECESIDADES DE LA ACTIVIDAD DE VENTAS, 

Dl DISPONER EN USO OPTIMO DE LA MANO DE OBRA PARA EL CUMPLIMIEN
TO DE LAS PROMESAS DE ENTREGA DE LOS P'""TDOS, 

~) SUMINISTRAR UN SERVICIO DE INFORMACION PA~. '~ GERENCIA DE LA 
PRODUCCION ACERCA DE PROCEDIMIENTOS, INSTRUCC10NES DE FABRICA 
C!Ofl, CAMINOS O RUTAS Y OTRAS INFORMACIONES DE FONDO RELACIO
NADAS CON LA PRODUCCION, 

F) SUMINISTRAR DECLARACIONES ACTUALIZADAS ACERCA DE 'LA MARCHA DE 
Tonos' LOS PEDIDOS A TRAVES DE LA PLANTA. 

SI SE DESEA PONER EN MARCHA LOS PRINCIPIOS Y LOS OBJETIVOS 
DE LA PLANEACION DE LA PRODUCCiml, DEBERA LLEVARSE A CABO UNA CO/i 
SIDERABLE CANTIDAD DE TRABAJOS PREPARATORIOS PARA CONSEGUIR UNA 
INFORMACION ESTABLE CON LA QUE PODER PLANIFICAR Y PROGRAMAR, 
Al DEBE CONOCERSE LA CAPACIDAD DE CADA UNA DE LAS MAQUINAS EN TQ 

DAS LAS CONDICIONES OPERATIVAS, 
B) DEBEN DESCOMPONERSE TODOS LOS TRABAJOS EN LAS OPERACIONES DE 

LAS QUE SE COMPONE Y CUANDO SEft NECESARIO DEBERA AMPLIARSE EL 
ESTUDIO DEL METODO PARA MEJORAR LA SECUENCIA DE DICHAS OPERA
CIONES, 

C) DEBERA ASIGNARSELE UN TIEMPO A CADA OPERACION, DETERMINANDOLO 
POR MEDIO DE TECNICAS DE MEDICION DE TRABAJO., 

D) DEBERA DESCOMPONERSE O DESGLOSARSE CADA UNO DE LOS TRÁBAJOS PA 
RALOS FINES DE SUMINISTRO Y ESPECIFICACION DE LOS MATERIALES1 DEBIENDO 
DISPONER EL PLANIFICADOR DE DETALLES SOBRE EL ALMACENAMIENTO 
Y LOS TIEMPOS DE ENTREGA DE LOS PROVEEDORES, 

E) DEBERA EQUIPARARSE LA CAPACIDAD DE LA MAQUINARIA CON LA DE LA 
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MANO DE OBRA, DETERMINANDOSE DE ANTEMANO LA POLITICA CON RES

PECTO DE LAS HORAS EXTRAS Y LOS TURNOS DE TRA!lf\,10 Y RELAC 1 ONAR 

EL PROCEDIMIENTO QUE SE SIGA PARA EL PAGO DE LOS SALARIOS CON 

EL PAPEL CADA VEZ MAS INFORMATIVO DESEMPEÑADO POR EL CONTROL DE 

LA PRODUCCIOM. 

F) DEBERA DETERMINARSE DE ANTEMANO LA SECUENCIA DE LAS OPERACIONES 

O LA RUTA QIJE SIGUEN TODOS LOS TRABAJOS A TRAVES DE LA PLANTA 

COMO BASE TANTO PARA LA PROGRAMACION Y LA CARGA COMO PARA EL 
CALCULO DE LAS FECHAS DE ENTREGA. 

G) LAS OFERTAS O PROPUESTAS PARA LA OBTENCION DE CONTRATOS DEBE-

RAH TENER EN CUENTA TODOS ESTOS FACTORES, TODOS ELLOS SUMINJS

TRMl 1NFOR:·1AC1 ON DE TIEMPOS Y COSTOS SOBRE LA QUE SE DETERMINAN 

LOS COSTOS TOTALES DE LA PLANTA, COMO BASE PARA LA PLANIFICACION 

DE LOS BENEFICIOS Y PARA LA FIJACION DE LOS PRECIOS, 
LAS FUNCIONES ANTERIORMENTE DESCRITAS CONSTITUYEN UNA PARTE 

DE LA PLANEAC 101' DE LAS OPERAC 1 ONES, CONCRETAME~ITE LA DE LA RECO

p 1LAC1 ON DE 1NFOR:1<AC1 ON DE FONDO, 

LA PLMiEAC 1 o;~ DE LA PRODUCC 1 ON ABARCA NO SOLO LOS TI POS DE Q 

PERAC 1 ON A EMPLEAR Sir/O TAViB 1 EM EL ORDEN DE DI CHAS OPERACJ ONES, NO 

SOLO EL TIEMPO QUE DEBEN DURAR, SINO TAMBIEN CUAL HA DE SER LA DIS. 

POSICION DE LA PLANTA PARA PODER LLEVARLAS A CABO, 
EL PLANIFICAR PARA ALCt~ZAR EL MENOR COSTO POSIBLE REPRESEN

TA LA ESTMWARJZACJON DE LAS HERRf>.MIENTAS,DE LAS MAQUINAS, DE LAS 

DIMENSIONES, DE LOS TAMARos, DE LOS MATERIALES y DE LAS OPERACIO

NES, ESTO DETERMINA TAMBIEN LA TAREA DE DETERMIMAR EL R!Tl'D DE TRb. 

BAJO, PERMIT!ENDO UNA MAYOR EXACTITUD EN LA DESIGMAC!ON DE TIE'1POS 

PERM lT IDOS, LA PLAN 1F1 CAC ! ON DE LAS OPERACIONES UT l LI Zf,RA TODAS LAS 

JNVESTIGACI ONES LLEVADAS A CABO SOoRE EL ESTUDIO DEL TRABAJO Y PEB. 

~lITIRA QUE EL PERSONAL DE PLAMEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCIOM 

DESEMPERE SU TRABAJO CON EFICACIA, 

lil5.JJ:!:llLl)E CONTROL DE LA PRODUCC 1 ON, 

LA SECUENCJ,~ DE ACTIV!Dt\DES DE FABRICAC!ON COMIENZA CON UNOS 

PLANES DE VENTAS DE LARGO /\LCANCE, ELA!lORADOS DE ACUERDO CON LOS 

OBJETIVOS Y LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA Y TERMINA CON UNA CONTABl 
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LIDAD HISTORICA DE LO QUE SE HA CONSEGUIDO, LOS PASOS O ETAPAS ÓE
ESTA SECUENCIA SON LOS SIGUIENTES: 

Al PLANIFICACION DE LARGO ALCANCE, 

Bl PLAllIFICACION A CORTO PLAZO, 

Cl PP.EPARACIOl1 PARA LA FABRICACION, 

Dl FABRICACIO:I, 

E) DISTRIBUCION, 

F) COUTABIL!DAD DE CONTROL (REAL!MENTACION DE DATOS), 

LA S!GUIEllTE FIGURA MUESTRA COMO ESTOS DIVERSOS PASOS IMPLICAN EL 

PLANIFICAR EL SUMINISTRO DE MATERIALES Y HERRAMIENTAS Y LAS INVER 

SIONES Ell PLAtlTA Y MAOUitlARIA AS! COMO TODA LA DOCUMENTACION NECE. 

SARIA, DESDE LAS PREVISIONES O PRONOSTICOS DE VENTAS, EL PROCESO· 

ES CONTirlUO. YA QUE LA GEREMCIA ESTA SIEMPRE REVISANDO LOS PLANES 
' A LARGO PLAZO Y MOD l F 1 CAllDOLOS, VENTAS T 1 ENE QUE CUMPLl R UNA CAR-

TERA DE PEDIDOS EN CONSTANTE CAMBIO, LOS INGENIEROS DE PROCESO ES. 

TAN SIEMPRE LUCHANDO POR MEJORAR LA MAOUINllRIA V LOS CONTROLADO

RES DE LOS MATERIALES ESTAN CONSTMITE'IENTE COMPROBANDO LOS STOCKS 

DE EXISTEMClt, Y EFECTUANDO NUEVOS PEDIDOS, 

• . A) .. RESERVAS 
PLANÓ~ICACION ADELNHADAS 

PREVISIONES O 
PRCl'.OST!COS DE 
VENTAS 

V!J".-OB )'"""' ~ T""'"' . 
• PERIODO 

PLANIFICACION CCllTRATOS DE PLANES DE 
DE 1-'ATERIALES PRO:JUCCICl'J 

CCRTO ALCA.'ICE _ . • ; 

DECISIOliES 
DE INVERSIO'I 

"'Tº 
PLNHFICACION 
DE LA . 
C/,PACIO~O 

ENTRtGAS D:O l'ATE- ~~¡,í.~~;, 1 ~" PR03R?}:AS 

l
""·""¡ '"'''""'"'" •;¡!Oni""'1i fli:::' j 

. C) PEO IDOS DE PROORA:•AS DOCL!'.ENTACICN DE 
PLANIFICACIOl'J TRABAIJO y CARGAS "FO'IDO DISPOSIC!Ct-IES 

DE LA ¡ 1 TIEMPOS t:ETCOOS 
· Pl.Go)IJCCION . ~--~ ,. . .. 

. .. ,- SALIDAS DE . PEDIDOS DOCUMEMTOS REPAR~CIO'.-l . 
D) ALW,CEN PARA ACTUALIZADOS DE AVANCE Y t-'ANTEiHMIENTO 

FABRICACICT'J LOS TR.A.BAJOS I ~ DE LA ""ICUINARIA 

. E) -~EALIMtrm.CIO'I PARA p~~ IDOS DOCL1~ENT05 ,. ' 
QISTRI8UCICIJ lf.·OSTRAR LAS ESCACE- CCM'LEiAOOS DE ENTREGA • 

CES ~E !·:ATERIALES ~ J. • 
f" ;. DATOS .DE ESTADIS"TICAS VARIANZAS DE DATOS 

CC!JTABIL!JAD J VAilIAllZAS DE f1ATOS FIJ.4CIQ~ DE VENTAS UE FIJACION DE CCSTES 
DE CC!ffROL . DE FIJAC!Oi'J DE CCSTES DE COS"(ES 

1 
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3, PROGRAMA MAESTRO DE FABRICACION, 
EL PROGRAMA MAESTRO DE FABRICACl'ON ES UN PROGRAM/l, DE PR.ODUC""· 

CJON ANUAL, DIVIDO MES A MES, EL CUAL CONTEMPLA UNICA Y EXCLUSIVA 

MENTE PRODUCTOS TERM l NADOS, ES ELABORADO POR EL DEPARTN·IENTO DE VEi'.J 

TAS DE ACUERDO A TODOS LOS PEDIDOS Y PRONOSTICOS, CON TRES MESES 

DE ANTICJPAC!ON A LA PRIMERA ENTREGA. ESTA INFORMACION ES LA BASE 

DEL SISTE!·1A DE PLANEACION DE PRODUCC!ON, YA QUE EN BASE A ESTE PRQ 

GRAMA SE CALCULA LA PLANTILLA DE MANO DE OBRA NECESARIA, AS! COMO 

LAS NECESIDADES DE COMPRA Y FABRICACION, DANDONOS UN PANORAMA CLli 

RO DEL TAMARO DE LA OPERACION DURANTE TODO UN ARO, 

EL PROGRAMA MAESTRO DE FABRICACION SE CARGA EN EL SISTEMA TRES 

MESES ANTES DE QUE INICIE EL AÑO, SE CARGA MEDIANTE EL MODULO DE 

MODIFICACIONES AL PROGRAMA Y SE ACTUALIZA DIA CON DiA, (SE DESCAR 

GA) cori EL P.EPORTE DIARIO DE PRODUCTO TERMINADO. EN CUALQUIER M0-

1-!ErHO PODH:OS SABER, MEDIANTE EL COMPUTADOR, QUE PROGRAMA HAY PA

RA EL PRODUCTO X, CUANTO HEMOS ENTREGADO Y CUANTO SE DEBE, ES DE

CIR QUE PMF ES A LA VEZ LA BASE DEL SISTEMA DE PLANEACION A LARGO 

PLAZO Y UNA HERRAMtENTA VAL!OSISIMA PARA EL CONTROL DIARIO DE LA 

PRODUCCION, 

EL PMF QUE EMITE LA COMPUTADORA CONSTA DE LOS SIGUIENTES DA-

iOS: 
- FECHti 1JE ACTUALIU1C!ON DEL PROGRAr.íA, 

- DESCRIPCJON DEL PRODUCTO, 

- FAMILIA Y COGIGO DEL PRODUCTO, 

- SALDO Y UN JDADES POR MES A LA FECHA DE EMI S !UN DEL DOCUMENTO, 

- SALDO TOTAL DE UNIDADES A LA FECHA DE EMSION DEL DOCUMENTO, 

- ATRASO EN UNIDADES POR MES A LA FECHA DE EMISION DEL DOCUMENTO, 

EJEMPLO: 
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4. PROGRAMA CALENDARIZADO DE PRODUCCION. 
EL PROGRAMA CALEl/DARIZADO DE PRODUCC!ON ES UN DOCUMENTO ELA

BORADO EN CONJUNTO POR EL DEPARTAMENTO DE PLANEACION DE PRODLICCION 

Y VENTAS, ESTE ES UN PROGRAMA DETALLADO DlA A DIA DE ACUERDO CON 
LAS PRIORIDADES DEL MERCADO, QUE NOS SIRVE PARA DETALLAR LA PLA

NEAC!ON Y CONTROL DE LAS OPERACIONES, SE ELABORA A PARTIR DEL PRQ 
GRill'iA MAESTRO DE FABRICACION MENSUAL Y CONTEMPLA UN!CA Y EXCLUSI

VAMENTE PRODUCTOS TERMINADOS (ENSAMBLES F l NA LES), ESTA INFORMAC! ON 

PUEDE SER CARGADA AL COMPUTADOR PARA SU. EXPLOS 1 ON DE MATERIALES, 

PERM 1 TI ENDOMOS AS l SABER .LAS FECHAS EXACTAS EN QUE SE VAN A REQU~ 
RIR TODOS LOS COMPONENTES DE CADA UNO DE LOS ENSAMBLES FINALES, 

EL PROGRAMA C/lLENDARIZADO DE PRODUCCION CONSTA DE LA SIGU!Eli 

TE INFORMACION: 
- DESCRIPC!ON, CODIGO Y FAMILIA DEL PRODUCTO, 
- PROGRAMA DE UHIDADES DIARIAS CON FECHAS EXACTAS, 

- REGISTRO PARA PRODUCC!ON DIARIA REAL, 

- REG 1 STRO PARA SALDO DI AR! O, 

- TOTAL DE UNIDADES A PRODUCIR EN EL MES, 

- CAPACIDAD DE PRODUCC!ON DIARIA. 

- MES Y AÑO DEL PERIODO, 

EJEMPLO: 
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5. EXPLOSION DE MATERIALES, 
EL PROGRAMA MAESTRO INDICA LOS CONJUNTOS REQUERIDOS PARA PE

RIODOS DE TIEMPO DEFINIDO Y LA EXPLOS ION DE MATERIALES ES NECESA
RIA Pf1RA DETERMINAR EL NUMERO DE SUBCONJUNTOS Y PIEZAS INDIVIDUALES 
QUE DEBEN COMPRARSE Y FABRICARSE, 

SINONIMOS DE EXPLOSION SON: DESGLOSAR, DESCOMPONER, DIVIDIR, 
SEPARAR, Y ESO ES PRECISAMENTE LO QUE SE TIENE QUE HACER: EXPLOSIQ 
NAR EL PROGRAMA MAESTRO DE FABRICACION Y POSTERIORMENTE EL PROGRA
MA CALENDARIZADO DE PRODIJCCION, 

PARA COMPRENDER MEJOR EL TERMINO, VAMOS A EJEMPLIFICAR UNA EX 
PLOSiON DE MATERIALES, SUPONGAMOS QUE EL PRODUCTO X TIENE EL PRO
GRAMA SIGUIENTE: 

llfilJlAPES A PRODlLCJJl. 
DESCR I PC ION ENERO FEBRERO MARZO TOTAL 
PRODUCTO X lOQQ 2000 1000 4000 
ESTE PRODUCTO SE CCMPONE DE 2 PARTES A Y B DE COMPRA Y 2 PARTES 
C Y D DE FABRICACION, POR LO TANTO EXPLOSIONANDO EL PROGRAMA DEL 
PRODUCTO X NOS QUEDARIA: 

PARTE A 
PARTE B 

PARTE C 
PARTE D 

f:lfilfil.llA!~Ulf ... _i;Q}JP RA PARA P RQl)UCIQ___X 
1000 2000 1000 4000 
1000 2000 1000 4000 

NECESIDAPES DE FABRICACION PPRA PRODUCTO X 
1000 2000 1000 4000 
1000 2000 1000 4000 

ESTA EXPLOS l ON DE MATER l ALES ES VAL! DA SUPONIENDO QUE EN AL
MACEN DE MATERIAS PRIMAS Y PARTES LA EXISTENCIA PARA LAS PARTES A 
B C Y D ES DE O, AHORA SUPONGAMOS QUE TENEMOS LAS SIGUIENTES EXIi 
TENCIAS: A~2500, a=600, c=5000 y D=O. 
ENTONCES LA EXPLOS ION DEL PROGRAMA PAR~ ~L PRODUCTO X QUEDARA DE 
LA SIGUIENTE FORMA: 

.'ARTE 
A 

B 

c 
D 

EXIST, INJC, 
2500 

600 
5000 

o 

NEE.filJ1AJ2.E.LJ2LCilllwPRu:A._Y..._._F.Llt,.,_B .__, ..._p,_./ P...cR""o"'pu..,c ..... T""-0 _,,.X 

EXIST.FINAL ENE, FEB. MAR, TOTAL 
o o 1500 1000 1500 
o 400 2000 1000 3400 

1000 o o o o 
o 1000 2000 1000 4000 
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LA EXPLOSION DE MATERIALES ES EL PASO MAS IMPORTAIHE DESPUES 

DEL PROGRAMA MAESTRO DE FABRICACION, POR LO CUAL SE TlENE QUE CO

RRER EL PROCESO POR LO MENOS EN CADA CIERRE DE MES, CON EL OB.IETO 

DE CotlOCER A DETALLE QUE NECES !TAMOS COMPRAR-FAP.R I CAR PARA CUMPL! R 

CON EL PMF, 
LA COMPUTADORA NECESITA TENER EN SUS ARCHIVOS LA ESTRUCTURA 

DE CADA UNO DE LOS PRODUCTOS PROGRAMADOS PARA PODER CORRER EL PRQ 

CESO, ES DECIR, EL COMPUTADOR NECESITA SABER TODOS LOS COMPONENTES 

DE Ufj PRODUCTO AS 1 COMO LAS DOS 1F1CAC1 ONES DE MATERIA PR 1 MA QUE SE 

REClU I ERE PARA CNJA UNIDAD A FABR 1 CAR, ADEMAS DE LAS ESTRUCTURAS RE

QUIERE DE LA INFORMACION ACTUALIZADA Y CONFIABLE DE LOS !NVENTA-. 

R 1 OS, PARA PODER RESTARLOS A LAS NECES !DADES DEL MES QUE SE VA A 

EXPLOSIONAR, CON TODA LA !MFORMACION MENCIONADA SE CORRE EL PRQ 

CESO EN EL COMPUTADOR, EM!TIENDOSE DOS REPORTES CADA CIERRE DE MES: 
"RESUMEN DE NECESIDADES DE COMPRA AL CIERR~ DE MES" 

Y CONSTA DE LOS SIGUIENTES DATOS: 

- DESCRIPCION DEL PRODUCTO, 
- COOIGO Y ORIGEN (COMPRA NACIONAL, IMPORTACION O CONSIGNACION), 

- ALMACEN (PARTES O MATERIA PRIMA), 

- INVENTARIO INICIAL O INVENTARIO FINAL, 
- UNIDAD (PIEZAS, MTS,, KGMS ,, ETC,), 

- UNIDADES A COMPRAR POR MES, 

- UNIDADES A COMPRAR TOTALES, 
"RESUMEN DE NECESIDADES DE FABRICACION X DEPARTAMENTO" 

AL CIERRE DEL MES: 
- DEPARTAMENTO PRODUCTIVO, 
- DESCRIPCION DEL PRODUCTO, 

- CODIGO Y UNIDAD, 

- INVENTARIO INICIAL E INVENTARIO FINAL, 

- U~IDADES A FABRICAR X MES Y DEPARTAMENTO, 

- UNIDADES TOTALES A FABRICAR, . -·- - ·-
EL PROGRAMA DE COMPUTACION NOS DA LA OPCION DE UTILIZAR UN FAC. 

TOR DE ADELANTO A CADA UNO DS LOS REPORTES EMITIDOS,ESTA SITL'ACION 

ES DE GRAN UT!LIDAD YA OUE NECESITAMOS ASEGURAR LA ENTREGA DE NUES. 
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TROS PRODUCTOS A TI EMPQ 1 lcor~o?' TEN 1 ENDO ANTES LOS PRODUCTOS DE 

COMPRA Y FABRICANDO LAS PARTES CON TIEMPO PARA ARMAR EL PRODUCTO 

F 1 NAL, AS 1 PUES, ADELANTAREMOS LAS COMPRAS Y LA FABRICACION EN LOS 

DEPARTAMENTOS DE TRANSFORMACION A NUESTRO CRITERIO, 

DE LA MISMA MANERA.PERO DIEZ DIAS ANTES DEL CIERRE DE CADA 
MES SE EXPLOSIOl!A EL PROGRAMA DE PRODUCCION CALENDAR IZADO, EL CUAL 

NOS DA DOS REPORTES, UNO DE COMPRA Y OTRO DE FABRICACION, NADA 1'1AS 
QUE CON UN GRADO DE REFINAMIENTO DE SEMANAS. ESTOS DOS REPORTES 

SERAN DE GRAN UTILIDAD PARA COMPRAS Y PLANEACION DE LA PRODUCCION 

EN EL SEGUIMIENTO DE LAS PARTES CRITICAS DE COMPRA Y FABRICACION 

RESPECTIVAMENTE, 
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5, ORDENES DE TRABAJO (FABRICACION Y ENSAMBLE) 
UNA VEZ FORMULADO E.L PLAN DE PRODUCC! ON 1 LA S I.GU I ENTE ETAPA 

CONSISTF. EN PONER EL PLAN EN PRACTICA EMITIENDO DOCUMENTOS CONOCl 
DOS COMO ORDENES E INTRUCCIONES DE TRABAJO, EN LAS INDUSTRIAS DE 
PRODUCCION CONTINUA, LA EXPEDICION ADOPTA LA FORMA DE UNA SENC!"" 
LLA LISTA DE ORDENES CON CANTIDADES Y TIPOS. QUE NO ES, MUCHAS VJ;. 
CES, SINO UtM COPIA DEL PEDIDO ORIGINAL, 

EN EL TALLER DE DISTRIBUCION DE TRABAJOS, EN EL QUE LA PLANl 
FICACION ES MUY COMPLICADA, HABRA UNA SERIE DE DOCUMENTOS QUE PU!;. 
DE MUY BIEN INCLUIR: 
A) PEDIDOS DE TRABAJOS, ESPEC!F!CACION Y DIBUJO PARA EL PEDIDO, . 
B) FICHA DE TRABAJO, FICHA DE PLANIFICAC!ON, DISPOSICION DEL PRO

CESO, NOTA DECIS!ON DE MATERIALES, NOTA DE ENVIO Y MATERIALES PA
RA CADA UNA DE LAS PIEZAS Y 

c) PROGRAMAS Y GRAFICOS DE CARGA PARA LOS GRUPOS DE MAQUINAS Y PA 
RA EL TALLER. 

EN EL COMPLICADO MEDIO DE PLANIFICADOR DEL TALLER PE DISTRI
BUCION DE TRABAJOS, UN PROBLEMA CONCRETO ES LOGRAR UN CONTROL ADf. 
CUADO SIN EXCESIVO PAPELEO, LOS DOCUMENTOS PREIMPRESOS AYUDAN A f 
V lT AR LAS REPET l C IONES Y LOS ERRORES Y AHORRAN LA NE CES !DAD DE QUE 
LOS OPERADORES RELLENEN DEMASIADOS FORMULARIOS. EN RESUMEN EL EN
VIO DE INSTRUCCIONES A LA PLANTA DEBE SER: 
A) CLARO V CONCISO, 
B) EXACTO Y COHERENTE EN SU FORMULARIO, V 
c) AMPLIO, 

PARA ESTE TRABAJO EN PARTICULAR, DIVIDIREMOS LAS ORDENES DE 
TRABAJO EN DOS DOCUMENTOS: LA ORDEN DE FABRICACION Y LA ORDEN DE 
ENSAMBLE. AMBOS DOCUMENTOS SE EMITEN DESPUES DE EXPLOSION DE MATf 
RIALES PARA CADA UNA DE LAS PIEZAS DEL REPORTE DE NECESIDADES DE 
ENSAMBLE ·y FABRICAC!ON, 
ORDEN DE EABRICACION, 

LA ORDEN DE FABR!CACION ES UN DOCUMENTO IMPRESO QUE NOS INDl 
CA El TRABAJO A REAL! ZAR EN UNA MAOU 1 NA X EN UN TIEMPO DETERM ! -
NADO SEGUN LAS CANTIDADES A PRODUCIR Y LOS ESTANDRES DE TIEMPOS DE 
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P~OOUCCION, ES TAMBIEN UN VALE DE SALIDA DEL Al.MACEN DE PA.RTES, 
LA ORDEN DE FABRICAC!ON CONSTA ilE LA SIGUIENTE INFORMAC!ON: 

- NUMERO DE ORDEN DE FABRICAC!ON, 
- CODIGO Y DESCRIPCION DE LA PARTE A FABRICAR, 
- DEPARTAMENTO Y MAQU !NA QUE DEilERA EJECUTAR EL TRABAJO, 
- TIEMPO ESTANDAR DE FABRICACION PARA 100 PIEZAS Y TIEMPO TOTAL A 

LIT l LI ZAR PARA ESTE TRABAJO, 
- MATERIA. PRIMA A UTILIZAR, CANTIDAD NECESARIA PARA COMPLETAR 100 

PIEZAS Y CONSUMO TOTAL DE MATERIAL, 
- REGISTRO DE UNIDADES DE LAS PIEZAS PRODUCIDAS, 
- FECHA LIMITE DE ENTREGA DE TRABAJO, 
N_QJA:_ EL ORIGINAL DE LA ORDEN DE FABRICACION VA ACOMPAÑADA DE 2 CO
PIAS Y SE DISTRIBUYEN COMO SIGUE: ORIGINAL. ACOMPAAA AL MATERIAL 
Y ES LA ORDEN DE TRABAJO PARA PRODUCCION, lERA, COPIA, PARA CON
TROL DE LA PRODUCCION. 2DA, COPIA, PARA ALMACEN Y SUS REGISTROS, 
QlillElL!lLl;.tJS.AflSJ&,. 

LA ORDEN DE ENSAMBLE ES UN DOCUMENTO IMPRESO EN EL COMPUTA
DOR QUE NOS 1 ND I CA EL ENSAMBLE FINAL DE UN PRODUCTO TERMntl\00 A .Rr:8 
LIZAR SOBRE UNA LINEA DE MONTAJE, TAMBIEN REPRESENTA UN VALE DE SA 
LIDA DE MATERIALES DEL Al.MACEN, 

LA ORDEN DE ENSAMBLE CONSTA DE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
- CODIGO Y DESCRIPCION DEL PRODUCTO A ENSAMBLE. 
- CANTIDAD A PRODUCIR, 
- NUMERO DE LA ORDEN DE ENSAMBLE, 
- FECHA LIMITE DE ENTREGA DEL TRABAJO, 
- DEPARTAMENTO RESPONSABLE DEL ENSAMBLE, 
- NUMERO DE PARTE, DESCRIPCION. UNIDAD, ORIGEN, FACTOR DE USOY CAN 

TID.~D SURTIDA DE CADA UNA DE LAS PARTES COMPONENTES DEL ENSAMBLE, 
- MATERIALES DE EMPAQUE A UTILIZAR, 
- CIFRAS DE CONTROL, 
- REGISTRO PARA OBSERVACION, 
f'JílJlll. EL ORIGINAL DE LA ORDEN DE ENSAMBLE VA ACOMPAÑADO DE 2 COP !AS 
Y SE DISTRIBUYEN COMO SIGUE: ORIGINAL, ACOMPAÑA AL MATERIAL Y ES 
LA ORDEN DE TRABAJO PARA PRODUCCION. lERA,COPIA. PARA CONTROL DE 
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PRODUCC!ON, 2DA, COP!A_PARA ALMACEN Y SUS REGISTROS, 
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7. CARGA DE TRABAJO. 
EL PROGRAMA SE REFIERE AL TIEMPO EN QUE DEBE REALIZARSE 

UNA ACTIVIDAD Y LA CARGA A LA CANTIDAD DE TRABAJO POR LLEVARSE A 
CABO, 1-A CARGA DE TRABAJO ES LA ACTIVIDAD ANTICIPADA DE UNA MAQUl 
NA, UN DEPARTAMENTO O TODA LA PLANTA, LA CARGA PUEDE ESPECIFICAR. 
SE EN FUNCION DE HORAS-HOMBRE Y HOMBRE-MAQUINA, 

CALCULAR LAS ENTRADAS PARA UNA PLANILLA DE CARGA ES UN PRO
BLEMA EXTENSO QUE SE CDMPRENDERA MAS FACILMENTE S 1 SE DESCOMPONE 
EN UNA SERIE DE PASOS, 
PASO l, DETERMINAR EL NUMERO DE CONJUNTOS POR PRODUCIRSE, YA SEA 

A RAIZ DEL PROGRAMA MAESTRO O DE LA ACUMULACIDN DE ORDE
NES DE FABRICACIDN, 

PASO 2, AJUSTAR ESTA CANTIDAD EN FUNCIDN DE EXCEDENTE O FALTA DE 
INVENTARIO ACABADO, 

PASO 3, DETERMINAR EL NUMERO DE PIEZAS NECESARIAS PARA CADA CON
JUNTO MEDIANTE EXPLDSIDN DE PRODUCTO U OTRA TECNICA S!Ml 
LAR, 

PASO 4, MULTIPLICAR LA CANTIDAD DE CONJUNTOS NEC1"SARIDS POR EL N!J. 
MERO DE P 1 EZAS QUE ENTRAN EN CADA UNO: PASO 2 X PASO 3= 
PASO 4, 

PASO 5, MULTIPLICAR, SI FUERA NECESARIO POR UN FACTOR DE DESE
CHOS SI SE NECESITAN lQQ, Y HAY UN PERDIDA DEL 15 % EN EL 
PROCESO, DEBE HACERSE LA ORDEN POR 118 POR LO MENOS: 118 
CONJUNTOS PROCESADOS - 15 3 = 100, 

PASO 6. AJUSTAR EL NUMERO DE PIEZAS EN FUNCIDN DE EXCEDENTE O FA!.. 
TA DE INVENTARIO DE PIEZAS, 

PASO 7, DETERM!Ni\R POR MEDID DE LOS REGISTROS DE STANDARS DE TIE!:) 
EL TIEMPO STANDARS PARA CADA OPERACION DE CADA PIEZA.MU!.. 
TIPLICAR EL NUMERO DE PIEZAS SEGUN EL PASO 6, 

PASO 8, AGREGAR EL TIEMPO PARA CADA INTERRUPCION DESEADA POR MA
QUINA, DEPARTAMENTO U OTRA, 

PASO 9, AJUSTAR LOS VALORES DE TIEMPO SEGUN EL PASO 8 POR UN FA~ 
~ TOR DE EFICIENCIA, ESTA ES LA CARGA DE TRABAJO: TIEMPO A 

CUMULADO/EFICIENCIA= CARGA DE TRABAJO, 
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LA CARGA DE TRABAJO SUELE INDICARSE MEDIANTE ALGUN METODO GRA 
FICO, COMO EL GRAFICO DE BARRAS, SI UNA CARGA DE TRABAJO RESULTA 
EXCESIVA, HABRA QUE HACER OTROS ARREGLOS, COMO POR EJEMPLO DERI
VAR EL TRABAJO A OTRA MAQUINA O DEPARTAMENTO, O TAL VEZ HASTA HA 
CER SUBCOriTRATOS CON OTROS TALLERES, 

A TRAVES DE LA CARGA CORRECTA SE DESCUBR!RAN LAS INSTALACIQ. 
NES DESOCUPAD/IS, ESTO PERMITE TRANSLADAR PERSONAL, PLANIFICAR VA 
CACIONES, PROGRAMAR EL MANTENIMIENTO y OTRAS ACTIVIDADES, EN v1a 
TUD DE LA INFORMACION OBTENIDA ES POSIBLE HACER LOS PRESUPUESTOS 
NECESARIOS PARA CONTRATAR Y SUSPENDER PERSONAL, 

OBJETIVOS DE LA CARGA JlLI.BAlLlhl_Q_L 

LA CARGA TIENE UN NUMERO DE OBJETIVOS ENTRE LOS QUE PUEDEN 
IDENTIFICARSE LOS SIGUIENTES: 
A) REDUCIR EL TIEMPO DE ESPERA DE LOS MATERIALES, 
B) REDUCIR EL TIEMPO DE MONTAJE, 
el REDUCIR EL TIEMPO DESOCUPADO DEL OPERADOR Y DE LA MAQUINA, 
Dl PROPORCIONAR INFORMACION SOBRE LOS CALCULOS DE ENTREGA, 
El ELABORAR UNA CARGA EQUILIBRADA DE PLANTA A PARTIR DE NUEVOS 

PROGRAMAS, 
Fl EQUILIBRAR LA MANO DE OBRA, LA CAPACIDAD DE LA PLANTA Y LA CAR 

GA DE TRABAJO, 
Gl MOSTRAR CUANDO SE SUPER O INFRAUTILIZAN LA MAQUINARIA Y 

LA PLANTA, 
ES EVIDENTE QUE ESTOS OBJETIVOS SON CON FRECUENCIA COMPLE

MENTARIOS, SI REDUCIMOS LOS TIEMPOS DE ESPERA DE LOS MATERIALES, 
LOS DE MONTAJE Y LOS DE LAS MAQUINAS, CONTRIBUIREMOS A FACILITAR 
LA REALIZAC!OM DE E), Fl Y Gl, Y VICEVERSA, LA REDUCC!ON DEL TIEMPO 
DE ESPERA DE LOS MATERIALES SE CONSIGUE FABRICANDO JUNTOS TODOS 
LOS PRODUCTORES QUE NECES !TAN LOS MISMOS MATERIALES Y ORDENANDO 
DICHOS MATERIALES EN TERMINO$ DEL PLAZO DE ENTREGA POR PARTE DE 
LOS PROVEEDORES, 

CARGA DE LINEA... 
LA PREPLAN!F!CAC!ON SE HA OCUPADO HASTA AHORA DE LA MAQUINA 

RIA O DE OTRAS MODALIDADES DE MATERIALES DE TRABAJO, LA SERIE Fl 
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NAL DE ·oPERACIONES CONSISTE EN EL ENSAMBLE 1 YA QUE PUEDE EFECTUAR 

MEDfANTE METODOS POR LOTE O RECURRIMIENTO AL SISTEMA MAS POPULAR 

DE LA LINEA DE ENSAMBLE, SE DEBERAtl EQUILIBRAR LOS TIEMPOS DE LOS 

DISTINTOS TRABAJOS, DE FORMA QUE NO SE PRODUZCAN 11 TAPONES" O 11EM. 

BOTELLAMI ENTOS''. 

EN CONSECUENCIA, EL PROCESO DE ENSAMBLAJE SE PLANIFICA DE 

ANTEMANO Y SE CRONOMETRA CON GRAN EXACTITUD, ESTUDIANDOSE T!li·IBIEN 

LOS DISTINTOS METODOS Y LLEVANDOSE A CABO TAREAS DE DOCUMENTACION 

DE ESTA FORMA SE PUEDE CALCULAR CON RAPIDEZ Y PRECISION LA CARGA 

DE CUALQUIER FACTORIA A PARTIR DE DATOS BASICOS, 



CARGA DE MAQUINA 
o:~~nE 1987 

JW. 1·v·nn·.1 .,'t,, . 
. 1·~ .. :. 'i'tl'l'11l • PRIO! pliZ::1. COHGO DI:~ !hlr :Il'J: <:.1i1'l'Ir 

".P.!!. 1111: •• 01 :<F:f/VMJC !\':-0 

l 070 9óo 160 oc Parrilla Cnri be 2000 l 20 100 

2 068 . 920 669 01 caja Roja, p/triMf· 15000 1 30 500 

3 066 921 563 00 Tapa fl'ontal XEROX 1000· 2' 40 2;" 

-· 
' ·- .. " 

Cn.rge en lirs. 625 

1:0, :L\~tTJH.:~~ . 
l 082 921 596 ºº Ll.!.I'Oo c/postca Xc:ro~ 'iOOO l ~n A• 

2 074 250 004 00 Dcflector 1500C 1 100 150 
3 073 250 003 00 Cu'ti crta CD.p!lCi to~ 10001 l ¡o 143 

4 069 250 005 oc Fu,1e ralero 20001 l 200 leB1 

5 075 250 006 ºº Tapa balero - 2000C 1 500 40 
6 076 929 670 oc Soporte triangulo 1000( 1 200 50 

7 072 921-.•589,, .oc Plate front Xero1. i5oos ·. 1 500 30 

Carga en 'brs. ;97 



Pl_ANIL LA DE CARGA DE MAQUINA MENSUAL MES __ _ 
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8. CARTP,S DE OPERACION. 
LAS CARTAS DE OPERAC 1 ON, FORMADAS DE UNA "HOJA DE PROCESO" 

V UN 11 DIAGRAMA DE MANUFACTURA", DESCRIBEN CON ABSOLUTA PRECISION 
COMO DEBE DE FABRICARSE Utl DETERMINADO COMPONENTE O UN PRODUCTO 
FINAL. INCLUYE INFORMACION ADICIONAL SOBRE MATERIAS PRIMl>.S EMPLEA 
DAS, EQUIPO UTILIZADO EN CADA UNA DE LAS OPERACIONES, HERRAMIEN
TAS Y ADITAMENTOS NECESARIOS, V TIEMPO ESTANDAR EN EL QUE DEEE DE 
VERIFICARSE CADA OPERACION, ESTOS TIEMPOS SE DETERMINAN SEGUN LO 
EXPLICARE EN LA SECCION "TIEMPOS ESTANDAR", 

HOJA DE PROCESOL 
LA HOJA DE PROCESO DESCRIBE EN SECUENCIA LAS OPERACIONES Rf 

QUER 1 DAS PARA TRANSFORMAR UN COMPONENTE DEL PRODUCTO TERMINADO DE,S. 
DE UN ESTADO DE MATERIA PRIMA HASTA EL PRODUCTO ELABORADO, 

DIAGRAMA DE MANUFACTURA, 
EL DIAGRAMA DE MANUFACTURA ESPECIFICA COMO Y EN QUE EQUIPO 

DEBE REALIZARS~ CADA UNA DE LAS OPERACIONES DESCRITAS EN LA.HOJA 
DE PROCESO, ESTE DOCUMENTO MUESTRA EL DIAGRAMA DE LA OPERACION RE!l 
LIZADA V DESCRIBEMOVIMIEMTOA MOVIMIENTO LA OPERACION EN CUESTION, 

EN PROCESOS REPETITIVOS, LA CARTA DE OPERACION SE UTILIZA C~ 
MO UN METODO NORMALIZADO D~ MANUFACTURAS, ESPECIFICANDO COMO DE
BE DE FABRICARSE UN DETERMINADO PRODUCTO, 

ESTOS DOCUMENTOS SON BASICOS PARA EL DEPARTAMENTO DE PRODU~ 
CION V PARA EL DEPARTAMENTO DE PLANEACION V CONTROL DE LA PRODU~ 
CION, PODRIAMOS COMPARAR SU H1PORTANCIA CON LA QUE TIENEN LOS PLA 
NOS Y DIBUJOS DEL PRODUCTO PARA EL DEPARTAMENTO DE 11DISEÑO DEL PRO
DUCTO" , LOS DIBUJOS MUESTRAN''OUE"SE VA A FABRICAR V LA CARTA DE 
OPERACION ESPECIFICA 11 COMO", PARA PODER REDUCIR A PESOS Y CENTA
VOS UN PROCESO PRODUCTIVO, ES NECESARIO SABER ADEMAS DE QUE Y C~ 
MO SE VA A PRODUCIR, CONOCER EL TIEMPO 1 NVERT IDO EN CMJA OPERACION 
CON EL OBJETO DE PODER CALCULAR EL COSTO DE PRODUCC 1 ON V W~PARAR 
LOS DISTINTOS PROCESOS, PARA ELEGIR EL MAS FAVORABLE, 
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EPMOSA /. INSTRUCTIVO OE MANUFACTURA 

1 ~======================================================= 
1 

PRODUCTO MANIJA LEVANTA vIDRIO 
.., 

OPERACION ErlSAMOLl\íl BllAZO EN CUBIERTA 

, (REV·--------M.F.S. _________ FECHA 
) -, -

No. p R OC E DI MI EN TO 

- -• SI ES rw:rJ11 UIHGINAL 1 LA CUBIERTA V EL BílAZO DEBEN TENER LOS LOGOS ... 
( LETílA5'BIEN IMPRESAS) ' 

L .. 

-· SI ES MANIJA C011EílCIAL1 LA CUBIERTA V EL BRAZO DEBErl TE.NE.A BORRADOS 

LOS LOGOS ( LETRAS BORRADAS) '· 
-

1 ASEGUílAllSE t;UE LA CUOIERTA NO TENGA RECl\UPES V EL Bltl\ZO NO TENGA ílEBABA. 
'--.. 

2 TOM/;íl CUOIEílTA C/riArlO IZ~. V SOSTENER, 
; 

¿ TDMAíl OílAZO C/1·1A"O OEíl, V ENSAM8LllílLO DEN rno DE CUUIECITA. ' 

CHEG!IB.JJ.l)E LA cuatrnTA V E!,, BílAZO NO IENGAN !lEl)A~A 
•· 

,___ 
A!lEGURAllSE DE NO • REVULVEíl" PIEZAS ORIGINALES cori PIEZAS COMERCTAI ES 

.. 
' 

AREA DE OPERACIONES, E S QUEMA DIAGRAMA. 

w : 

, '/~ BRAZO . CUBIERTA 

(!] GJ ~@ -=oc"'"ºL,~ '·. ,t .._.., ~ ~;.:1--7 ... ":i- :""; ~'i:";-:.r.-?) .y=::.::"'.::';, .. ~~:::'.?'.-;,-[. -~o 
' 

.1.- BRl\ZO CUBIERTA .. ,; 

.. 2.- BRAZO ... ,, ~ : ! 

. ' ,. 

•... ·i ~ " .. ' ··-- . --··: :··--·' . ' ;1 

- ; 
·:: 

• 
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9, TIEMPOS ESTANDAR, 
EN LA OPERACION DE UNA EMPRESA MANUFACTURERA O NEGOCIACION lli 

DUSTRIAL ES BASJCO QUE SE TENGAN ESTANDARES DE TIEMPO, EL TIEMPO 

ES EL DENOMINADOR COMUN PARA TODOS LOS ELEMENTOS DEL COSTO, DE HE. 

CHO TODO MUNDO EMPLEAMOS ESTANDARES DE TIEMPO PRACTICAMENTE PARA 

TODO LO QUE HACEMOS O QUEREMOS QUE OTRO REAL! CE, 

TENIENDO INFORMACION CONCRETA ACERCA DEL VOLUMEN DE PRODUCCION 

REQUERIDO, AS I COMO EL TIEMPO NECESAR 1 O PARA PRODIJC 1 R UNA UN 1 DAD 
DEL PRODUCTO, SE PODRA DETERMINAR LA MANO DE OBRA O FUERZA LABORAL 

NECESARIA PARA CUMPLIR CON D 1 CHO VOLUMEN DE PRODUCC 1ON,S1 EX! STE' 

ESTANDARES DE TIEMPO PREC 1 SOS, ES MUY SENC 1 LLO CONVERT 1 R LOS RE·· 

QU 1 S !TOS DE PRODUCC 1 ON El~ HORAS-HOMBRE DE ACTIVIDAD ES LABORALES,Cot\ 

LOS TIEMPOS ESTANDARES ADECUADOS ES POSIBLE MANTENER LA FUERZA LA. 

BORAL EN PROPORCION A VOLUMEN DE PRODUCCION REQUERIDO, CONTROLAN

DO AS! LOS COSTOS Y MANTENIENDO UNA APROPIADA SEPARACION EN UN MEB. 

CADO CO'iPET!TIVO, 

PODEMOS DEFINIR EL TIEMPO ESTANDAR DE UNA OPERACION COMO EL 

TIEMPO EN EL CUAL UN OPERARIO, TRABAJANDO AL PASO NORMAL, REALIZA 

DICHA TAREA, TOMANDO EN CUENTA SUPLEMENTOS POR FATIGA, RETRAZOS Y 

NECESIDADES PERSONALES, 

EL TIEMPO ESTANDAR SERA, ENTONCES, EL TIEMPO NORMAL MAS LOS 

SUPLEMENTOS, PODEMOS RESUMIR EN LA SIGUIENTE FORMA EL MECANISMO QUE 

NOS PERMITIRA ESTABLECER EL TIEMPO ESTANDAR DE UNA OPERACION: 

1) OBTENC ION DEL TIEMPO DE LA OPERAC 1 ON, 

2) VALORIZACION DEL PASO AL QUE FUE REALIZADA LA OPERACION, 

3) DETERMIMACION DE LOS SUPLEMENTOS, 

A, POR FATIGA, 

B, POR RETRAZOS, 

C, POR NECESIDADES ?ERSONALES, 

4, OBTENCION DEL TIEMPO ESTANDAR, 

EJEMPLO: T, OBSV, 1 F, V, 1 A 1 B [CJ 
---T. ESTANDAR 
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10. LISTAS MAESTRAS DE PARTES, 
LAS LISTAS MAESTRAS DE PARTES SON LOS DOCUMENTOS QUE GUARDAN 

LA 1NFORMAC1 ON AL RESPECTO DE CADA UNO DE LOS COMPONENTES QUE FOR . 
MAN UN PRODUCTO FINAL, SON EMITIDOS POR EL DEPARTAMENTO DE INGE
NIERIA EN BASE DE LA INFORMACION TECNICA QUE EL CLIENTE PROPORCIQ. 
NA EN SUS DIBUJOS, PLANOS Y ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTO, LA ll:l. 
FORMACION QUE CONTIENE SON LA BASE PARA LA PROGRAMACION EN CUAN
TO A CANTIDADES SE REFIERE (CUANTO HAY QUE COMPRAR Y FABRICAR PA 
RA ENSAMBLAR DETERMINADO PRODUCTO), 

LAS Ll STAS MAESTRAS DE PARTES SE DIVIDEN EN 2 DOCUMENTOS FU!:l. 
DAMENTALES: LA LISTA DE PARTES Y LA ESTRUCTURA DEL PRODUCTO, 

l.l.SiiLllE PARTES, 
ESTE DOCUMENTO DESGLOZA AL PRODUCTO TERMINADO UNICA Y EXCL!! 

SIVAMENTE EN PARTES Y SUB-ENSAMBLES, INDICANDO SU NIVEL DE PRO
DUCCION EN EL PROCESO PRODUCTIVO, LA FORMA IMPRESA CONSTA DE LA 
SIGUIENTE INFORMACION: 
- DESCRIPCION Y NO, DEL ARTICULO TERMINADO, 
- FECHA DE EDICION, 
- NIVEL DE PRODUCCION, NO, DE PARTE, FACTOR DE USO Y DESCRIPCION 

DE LAS PARTES COMPONENTES DEL PRODUCTO FINAL, 
- INDICE DE EMPAQUE, 
- CLAVE BASICA B-SCHL, 
- CLAVE DE PLANEACION, 
- UNIDAD DE CANTIDAD ME, 
- FECHA DE ELABORACION, 
- NOMBRE Y FIRMA DEL EDITOR, 

ESTRUCTURA DEL PRODUCTO, 
LA ESTRUCTURA DEL PRODUCTO ES UN DOCUMENTO MAS COMPLETO QUE . 

LA LISTA DE PARTES, YA QUE ADEMAS DE PARTES COMPONENTES CONTEMPLA 
LA MATERiA PRIMA QUE COMPONEN LAS PARTES DE FABRICACION, LA ES
TRUCTURA DEL PRODUCTO ES LA INFORMACION QUE SE CARGA AL COMPUTA
DOR PARA LOS FINES DE CONTROL DE MATERIALES Y LA EXPLOSION DEL 
PROGRAMA MAESTRO DE FABRICACION, 

EL REPORTE IMPRESO QUE EMITE EL COMPUTADOR DE LA ESTRUCTURA 
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llEL PRODUCTO CONSTA DE LA SIGUIENTE !NFORMACION; 
- FAMILIA, CODIGO Y DESCR!PC!ON DEL PRODUCTO, 
- FECHA DE EXPEDICION DEL DOCUMENTO, 
- NUME,RO DE ORDEN, 
- NIV~L DE PRODUCC!ON DE LA PARTE. 
- PRODUCTO COMPONENTE (NO, DE PARTE), 
- ORIGEN, CLAVE DE ALMACEN, UN !DAD Y CANTIDAD PARA lQQ PZAS, DE 

DE LA PARTE COMPONENTE Y DESCRIPCION CORTA DEL PRODUCTO COMPO
NENTE, 

NOTA: LOS PRODUCTOS COMPONENTES ÉN ESTE CASO PUEDEN SER PARTES O 
MATERIAS PRIMAS Y EN ALGUNOS CASOS MATERIAL DE EMPAQUE, 
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11. COSTOS EXTRAORDIMP.IOS, 
TODA OPERAC!ON PRODUCTIVA ESTA EXPUESTA A LOS FACORES IMPRE

VISTOS O EXTRAORDINARIOS, ES DECIR 1 TODOS AQUELLOS FACTORES QUEDE 
UNA MANERA U OTRA AFECTAN A LA DURACION DE LA OPERACION Y QUE NO 
ESTAN CONSIDERADOS DENTRO DEL TIEMPO ESTANDAR Y EL PROCESO, 
A) RETRABAJOS Y DESECHOS, 
B) DEFICIENTES SUMINISTROS DE MATERIALES, 
C) FALLAS DE HERRAMIENTAS Y MAQUINAS, 
D) FALLAS HUMANAS, 

TODOS ESTOS FACTORES DISMINUYEN LA EFICIENCIA DE UN TRABAJO 
Y ES NECESARIO IMPLANTAR UN SISTEMA QUE CONTROLE ESTOS COSTOS EX
TRAORDINARIOS PARA CARGARLOS AL DEPARTAMENTO DIRECTAMENTE RESPON
SABLE Y·ASI TENER LA EFICIENCIA REAL DE CADA DEPARTAMENTO PRODUC
TIVO, 

PARA CONTROLAR LOS TIEMPOS MUERTOS POR LOS FACTORES ANTERIOR 
MENTE EXPUESTOS, ES NECESARIO CREAR UNA PEQUEÑA FORMA PARA QUE SEA 
LLENADA POR LOS SUPERVISORES A LA HORA QUE SE PRESENTE UN PARO DE 
OPERACION POR CAUSAS NO IMPUTABLES AL OPERADOR O AL DESPARTAMENTO 
PRODUCTIVO, ESTA FORMA NOS SERVIRA PARA CONTROLAR LAS EFICIENCIAS 
REALES POR DEPARTAMENTO, AS I COMO LOS COSTOS EN QUE SE INCURRE POR 
FALLAS TECNICAS Y LOGISTICAS, 
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12. EFICIENCIAS, 
LA EFICIENCIA DE UNA OPERACJON SE MIDE EN BASE A LOS ESTAN~ 

DARES DE TIEMPO PREVIAMENTE DETERMINADO, LA EFICIENCIA SERA PUES. 
1 GUAL A LA CANT !DAD DE P 1 EZAS PRODUC 1 DAS EN X TIEMPO ENTRE LA CAti 
TIDAD DE PIEZAS QUE TEORICAMENTE EL TIEMPO NOS DICE QUE DEBtAMOS 
HABER PRODUCIDO EN EL TIEMPO X, 

EJEMPLO: 

SE TRABAJARON 8 HORAS EN LA MAQU 1 NA 010 PRODUC 1 ENDO UN TOTAi. 
DE 800 PIEZAS DE TAPON MANIJA, SI CONOCEMOS QUE EL UPH PARA ESTA 
plEZA ES IGUAL A 120 PIEZAS POR HORA, CALCULA LA EFICIENCIA CON 
QUE SE TRABAJO LA MAQUINA EN ESTE TURNO, 

EFICIENCIA 
PRODUCCION 

UPH X HRS.T 

800 = ,83 
{120) {8) 

EL CONTROL DE LAS EFICIENCIAS EN PLANTAS ES SUMAMENTE IMPOR 
TANTE PARA SABER EN DONDE NECESITAMOS REFORZAR NUESTROS ESFUER
ZOS PARA LEVANTAR LA PRODUCCION, ADEMAS ES LA BASE DEL SISTEW\ DE 
SALARIOS POR INCENTIVOS, 

POSTERIORMENTE ANALIZAREMOS A FONDO EL SISTEMA DE CONTROL DE 
EFICIENCIA DIARIO EN LA SECCION DE CONTROL DE INVENTARIO EN PRO
CESO, 



tAPITULO H 

ADMINISTRAC!ON DE MATERIALES '. 
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l. CONTROL DE INVENTARIO. 
EL INVENTARIO INCLUYE TODAS LAS EXISTENCIAS DE ARTICULOS Y 

MATERIALES QUE POSEE UNA COMPAÑIA Y UTILIZA EN EL PROCESO DE MANU 
FACTURAR UN PRODUCTO O DE OFRECER UN SERVICIO, 

SE COMPONE, POR LO TANTO, DE LOS SIGUIENTES APARTADOS: 
Al MATERIAS PRIMAS, 
B) PIEZAS Y COMPONENTES, 
cl TRABAJO rn MARCHA, INCLUYENDO SUB MONTAJES, 
O) BIENES ACABADOS, 
El SUMINISTROS DE MANTENIMIENTO Y REPARACION, 
F) OTROS SUMINISTROS OPERATIVOS, 
EN NUMEROSAS EMPRESAS MANUFACTURERAS UNO DE LOS MAYORES PRQ 

BLEMAS ES EL DE LA CUANTIA DE LAS INVERSIONES NECESARIAS EN PLAK 
TA, EQUIPOS E INVENTARIOS ANTES DE OBTENER BENEFICIOS, EL INVEN
TARIO TIENE TENDENCIA A FLUCTUAR Y RESULTA MAS DIFICIL DE CONTRQ 
LAR QUE LA PLANTA Y EL EQUIPO, LA INTRODUCCION DE SUMINISTROS PA 
RA IMPULSAR LA PRODUCCION SIGNIFICA QUE HAY QUE INVERTIR DINERO 
Y AUNQUE ESTO PUEDA SER UN MAL NEGOCIO, SE DEBE HACER TODOS LOS 
ESFUERZOS POSIBLES PARA CONTROLAR Y REDUCIR LA CANTIDAD DESEMB01 
SADA, LOS DOS GRANDES PROBLEMAS SON, DE HECHO, DETERMINAR CUAL ES 
LA CIFRA MINIMA RAZONABLE Y MANTENER UN COMPUTO ADECUADO DE LA FIA 
BILIDAD DE LOS PROVEEDORES, 
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FUNCIONES DEL CONTROL DE INVENIAB.I.Jl,. 
A) SUMINISTllAR A LA GEST!OU UN SERVICIO DE INOFRMAC!ON SOBRE 

LAS EXISTENCIAS, 
B) MANTENER LAS EXISTENCIAS A UN NIVEL ECONOM!CO, 
c) SUMINISTRAR JUSTO LAS EXISTENCIAS SUFICIENTES COMO PARA IMPE

DIR QUE LA PRODUCCION SE DETENGA CUANDO LOS PROVEEDORES NO E
FECTUEN SUS ENTREGAS A TIEMPO, 

D) ASIGNAR ESPACIOS DE ALMACENAMIENTO PARA LOS BIENES EN PROCESO 
Y DETERMINADOS, 

E) PERMITIR QUE LAS VENTAS OPEREN A DIFERENTES NIVELES, SUMINIS
TRANDO EXISTENCIAS DE BIENES O PRODUCTOS ACABADOS, 

F) RELAC 1 ONAR EL EMPLEO DE LOS MATER 1 ALES CON LA D 1SPON1B 1 L1 D AD 
DE RECURSOS FINANCIEROS, 

G) PLANIFICAR LA PROVISION DE MATERIALES MEDIANTE CONTRATOS A LA!l 
GO PLAZO AJUSTADOS A LOS PROGRAMAS DE FABR!CAC!ON, 

INVERSION DE CAPITAL EN INVENTARIO, 
CUANDO SE APARTA DINERO PARA FINANCIAR EL INVENTARIO DEBEMOS 

TENER EN CUENTA QUE PODRIAMOS UTILIZARLO. PARA OTRO FIN Y QUE NOS 
ENCONTRAMOS, POR LO TANTO, CON UN COSTO DE OPORTUNIDAD QUE TOMAR 
EN CONS!DERACION, ESTO ES, CON UNA OPORTUNIDAD PERDIDA DE OBTE~ 

NER BENEFICIOS, ESTO LLEVARA CON FRECUENCIA A LOS DIRECTIVOS DE 
UNA EMPRESA A DECIDIRSE POR LA CIFRA MAS BAJA CON LA QUE CREEN 
QUE RESULTA POSIBLE OPERAR, NO OBSTANTE, HAY UN LIMITE INFERIOR 
PARA CADA TIPO DE NEGOCIOS, QUE SE DETERMINA POR LA PRACTICA IRA 
DICIONAL, A ESTA SE PUEDE LLEGAR TOMANDO EN CONSIDERAC!ON LOS 
TIEMPOS GUIA, LOS TIEMPOS DE CONS!DERACION Y PREPARAC!ON DE LA 
MAQUINA, LA CUANTIA DE LOS PEDIDOS DE LOS CLIENTES, LAS VARIAC!~ 
NES DE LA CALIDAD Y POR OTRA SERIE DE FACTORES Y AÑAD!ENDOLES LA 
PROPORC!ON QUE HAYA IDO DESARROLLANDO EN EL TRANSCURSO DEL TIEM
PO, EN ESTA S!TUAC!ON, UNA EMPRESA REALMENTE HABIL Y ASTUTA RED[ 
C!RA DICHA PROPORC!ON, EDUCARA TANTO A LOS PROVEEDORES CCT'IO A LOS 
CLIENTES PARA QUE SE AJUSTEN A SUS PROPIAS NECESIDADES, BIEN ME
DIANTE LA PERSUAS ION ECONCfüCA, BIEN OFREC!ENOOLES OTROS INCENTIVOS, 
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INVERSIONES DE CAPITAL Y NIVEL DE SERVICIO, 

SI SE AFIRMA QUE NO SE DEBE PRODUCIR UNA SITUACION DECAREN

CIA DE EXISTENCIAS, SE DEBERA PROPORCIONAR UN SERVICIO DEL 100 % 
AL CLIENTE O A LA UNIDAD PRODUCTIVA, SI LA PREVISION DE LA DEMAN
DA ES SIEMPRE MUY EXACTA SE PODRA SUMINISTRAR EL SERVICIO DEL 100 % 
MANTEN! ENDO PEQUEÑAS EX! STENC !AS DE SEGUR l DAD, UN ANAL! S l S DE LA 

DEMANDA REAL BASADO EN LOS PRONOSTICOS O PREVISroNES INDICARA LA 
DESVIAC!ON ESTANDAR DEL PROCESO, LO QUE PERMITIRA MEDIR LA EXAC
TITUD DE DICHOS PRONOSTICOS, CUANDO LA DISTRIBUC!ON ES APROXIMA

DAMENTE NORMAL EL NIVEL DEL SERVICIO ASCENDERA RAP IDAMENTE SEGUN 

NOS APROXIMAMOS AL 100 %. TAL COMO SE MUESTRA EN LA FIG, LA AD
MINISTRACION.AYUDADA POR UNAS CIFRAS DE ANALISIS EXACTAS, DEBERA 

ENTONCES DECIDIR QUE NIVEL DE SERVICIOS SE NECESITA, PUEDE OCU·· 

RRIR MUY BIEN QUE SOLO SE DISPONGA DE UNA DETERMINADA CAITTIDAD DE 
DINERO, EN ESTE CASO PUEDE LLEVARSE A CABO UN ANALIS!S DE LOS AR

TICULOS MAS CRITICOS EN LOS QUE RESULTA ESENCIAL UN ELEVADO NI

VEL DE SERVICIO. ASIGNANDOLE LUEGO UN NIVEL INFERIOR DE SERVICIOS 

DE TODOS LOS DEMAS ARTICULOS DE LA EXISTENCIA. 

DESGRACIADAMENTE ESTA DECISION SE SUELE ADOPTAR SOBRE UNA BA
SE ARBITRARIA CUANDO, MEDIANTE UN ANALISIS EXPERIMENTADO, SE FO

DRIA INICIAR LA FORMA DE ALCANZAR UNOS MEJORES NIVELES DE SERVI
CIOS A UN COSTO MUCHO MENOR, 



COSTO DE 
RETENER 
LA EXISTENCIA 

(COSTO DE 
RETEN<!ION MAS 
VALOR DE LA 
EXISTENCIA) 

o o.2 o.6 o.a 1.0 

PROBABILIDAD DE SATISFACER ·LAS 
NECESIDADES DEL CLIENTE O DE LA 
PLANTA PROD, .. 

F!G,- RELACION ENTRE EL COSTO TOTAL DE RETENCION DE LAS EXli 
TENCIAS Y LA CAPACIDAD DE SATISFACER LAS NECESIDADES D~L CLIENTE 
O DE LA PLANTA, 
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2. SISTEMA DE PEDIDOS. 
PARA MANTENER UNAS EXISTENCIAS ADECUADAS DE MATERIALES CON 

LOS QUE LA PRODUCCION PUEDE DESARROW\RSE SIN INTERRUPCIONES, DEBE 

HABER UNA SECUENCIA LOGICA O REGLA PARA EFECTUAR LOS PEDIDOS, SE 

EMPLEAN FUNDAMENTALMENTE DOS SISTEMAS, Y CADA UNO DE ELLOS REUNE 

IMPORTANTES CONDICIONES QUE DETERMINAN LAS CIRCUNSTANCIAS DE SU 

USO, EL PRIMERO DE ELLOS ES EL SISTEMA DE PEDIDOS DE CANTIDAD FI

JA, TAMB!EN CONOCIDO POR "SISTEMA DE MOMENTO DE NUEVO PEDIDO", O 

"SiSTEMA DE PEDIDO FIJO", ALGUNOS LE DENOMINAN SISTEMA DE 11MIN-MAS" 
O "DUO-BINARIO", 

EN LO QUE SE REF l ERE A ESTE S 1 STEMA, CABE SEÑALAR LOS PUN-

TOS SIGUIENTES: 

A) LA CANTIDAD PEDIDA ES SIEMPRE LA MISMA, (QR), 

B) VAR!AN LOS INTERVALOS ENTRE LAS ENTREGAS, 

C) EL PEDIDO SE EFECTUARA CUANDO TODAV!A QUEDA UNA EXISTEN

CIA SUFICIENTE COMO PARA SATISFACER UNA DEMANDA RAZONA
BLE DURANTE EL TIEMPO GU l A, ESTO ES, EL TIEMPO QUE TRANS

CURRI RA ENTRE EL MOMENTO EN QUE SE RECIBAN LOS BIENES O 

O ARTICULOS SOLICITADOS, 

D) SE RETIENE UNA EXISTENCIA DE SEGURIDAD CON EL FIN DE QUE 

UNAS FLUCTUACIONES IMPREVISTAS EN LA DEMANDA O UNOS FA
LLOS EN LOS PROGRAMAS DE ENTREGA NO PUEDA PROVOCAR UNA IN

TERRUPC l ON DE LA PRODUCC l ON, ESTA EX 1 STENC l A DE SEGUR!

DAD CONSISTE EN UNA CANTIDAD FIJA DE MATERIALES Y SE EM

PLEA COMO CANTIDAD DE CONTROL CON LA QUE PODEMOS EMPREN

DER UNA ACC!ON CORRECTA. 

ES EV!DWTE QUE DEBE FIJARSE AL NIVEL MAS BAJO QUE ASEGURE 

EL NIVEL DEL SERV!C!O SOUC!TAOO POR LA GEST ION, 
E) EL INVENTARIO EN EL MOMENTO DE NUEVO PEDIQO O DE RE-PEDIDO 

(A) SERA POR LO TANTO IGUAL A LAS EXISTENCIAS DE SEGURI

DAD (s) MAS LA CANTIDAD UTILIZADA DURANTE EL TIEMPO (Q), 
F) EL INVENTARIO MEDIO (VEASE LA FIG,): QAV =·s MAS QR/2, 
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Tiempo de.1 C:iclo (T) 

CANTIDAD C D 

Tiempo Gura (L) 
Ji'I!l ,- SISTl1'!A DE PEDIDO DE CAN'fltl1D PIJA l'AnA LA >'OfJ.JULAC:ION DE 

J:Ul;VOS r RD!DOS • 

G) HASTA AHORA TOMAMOS EN CONSIDERACION UNA SITUACION EN LA 

QUE EL TIEMPO GUIA ES MAS CORTO QUE EL TIEMPO DEL CICLO (T), 

SI L T, TENDREMOS O BIEN QUE INCREMENTAR QR, O BIEN QUE 
EXAMINAR EL OBJETIVO DE NUESTRAS EXISTENCIAS DE SEGURI
DAD, LAS EXISTENCIAS DE SEGURIDAD DEBE SER UNA CANTIDAD 
F 1 JA EN RELAC 1 ON CON LAS SOL! C 1 TADAS Y CON LAS FLUCTUA
C 10NES PREVISTAS EN EL USO, PODRIAMOS ENCONTRARNOS, POR 
EJEMPLO, CON UNA SITUACION EN LA QUE NUESTRO CICLO ES DE 
UNA SEMANA Y EL TIEMPO GUIA DE CUATRO, CADA SEMANA PEDI
REMOS LAS EXISTENCIAS CORRESPONDIENTES A UNA SEMANA Y RE
CIBIREMOS CADA SEMANA LAS EXISTENCIAS SEMANALES DEL PEDI
DO ANTERIOR, AUNQUE ESTO PUEDA LLEVAR A UN SISTEMA DESE
QUILIBRADO, SE ACTUA AS! EN ALGUNAS INDUSTRIAS AERONAVA
LES Y DE MAQUINAS HERRAMIENTAS, EN ESTA SITUACION SE DE
BE TENER MUCHO CUIDADO PARA EVITAR QUE SE AGOTEN LAS E
XISTENCIAS, 
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H) LA GESTION DEBE ELEGIR CUIDADOSAMENTE LA CANTIDAD DE RE• 
PEDIDO CON EL FIN DE OBTENER UN COSTO TOTAL MINIMO, ESTO 
PUEDE LOGRARSE MEDIANTE UNA DETERMINACION DEL TAMAÑO LO
TE MAS ECONOMICO, JUNTO CON UNA VALORIZACION DE LOS DE
MAS FACTORES ECONOMICOS Y DE GESTION INVOLUCRADOS EN LA 
DEC!S!ON, 

¡) CON FRECUENCIA SE FIJA TANTO UNA EXISTENCIA MAXIMA COMO 
UMA MINIMA, ESTO IMPEDIRA QUE LAS EXISTENCIAS SE HAGAN EX
CESIVAMENTE ELEVADOS Y SERVIRA.TAMBIEN COMO NIVEL DE CON
TROL SOBRE EL QUE EMPRENDERA UNA ACCION CORRECTORA, 

LAS LIMITACIONES DEL SISTEMA DE PEDIDO DE CONTIDAD FIJA DI.(; 
TA LAS AREAS EN LAS QUE PUEDE EMPLEARSE, DICHAS LIMITACIONES SON 
LAS SIGUIENTES: 
A) EL TIEMPO DE CICLO DE USO DEBE SER MAYOR QUE EL TIEMPO GUIA, 
B) TODOS LOG DISTINTOS MATERIALES EN LAS EX!STENCIAS SE PIDEN SG_ 

GUN CICLOS DIFERENTES, 
C) LA TASA DE USO O DE EMPLEO DEBE SER BASTANTE UNIFORME. 
D) S 1 SE ACEPTAN ENTREGAS PARC 1 ALES DEBE TENERSE MUCHO CUIDADO, YA 

QUE ESTAS PUEDEN DAR COMO RESULTADO UN ALZA O D!SMINUCION EX
CESIVAS DE LAS EXISTENCIAS, 

E) HABRA QUE LLEVAR A CABO UNA INSPECCION REGULAR Y FRECUENTE DE 
LOS REGISTROS PARA VER CUANDO SE HA LLEGADO EL MOMENTO DE RE
PEDIDO. 

EMEl..E.Q__JJ_EJ SISTEMA DE PED [DO DE CANil DAD F !JA, 
ESTE SISTEMA SE EMPLEARA: 

A) PARA LOS ARTICULOS B EN LA CLASIFICAC!ON A,B,C, (VEASE EL PUN· 
TO 2 EN ESTE MISMO CAP ITLILO) 

B) CU/\NDO EL USO SEA BASTANTE REGULAR, 
C) CUANDO SE EMPLEE REGISTROS PERPETUOS DE INVENTARIO, 
D) CUANDO PUEDA EMPLEARSE EL S l STEMA DE ORDENADOR ELECTRON!CO PA

RA UNA ACTUALIZACION RAPIDA Y FRECUENTE, 
';) PARA ARTICULOS DE POCO VALOR QUE SE PIDEN CON ESCASA FRECUEN

CIA PERO EN GRANDES CANTIDADES, 
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EL SEGUNDO SISTEMA PARA EFECTUAR NUEVOS PEDIDOS SE BASA EN 
LA INSPECCION DE LAS EXISTENCIAS A INTERVALOS DE TIEMPOS FIJOS.SE 
LE CONOCE COMO SISTEMA DE PEDIDOS A INTERVALOS FIJOS, COMO SIS
TEMA DE PEDIDOS PERIOD!COS O COMO SISTEMA DE PEDIDO C!CLICO, 

EN LO QUE SE REFIERE A ESTE SISTEMA DE PEDIDOS DEBEMOS SEÑA
LAR LOS PUNTOS SIGUIENTES: 
A) ELINTERVALO DE PEDIDO ES FIJO PARA CADA ARTICULO INDIVIDUAL O 

PARA UN GRUPO DE ARTICULOS, 
B) SE EFECTUA UNA PREV!SION DEL USO PREVISTO DURANTE EL CICLO SI

GUIENTE (QE) MAS EL TIEMPO GUIA (QL), 
C) SE AÑADE UNA CANTIDAD DE LA SUMA QE MAS QL MAS S LA EXISTEN

CIA MAXIMA A RETENER (QM), 
D) ENTONCES SOLICITAREMOS UNA CANTIDAD (QR), QUE HARA QUE LA SU

MA DE LA EXISTENCIA DISPONIBLE, DEL PEDIDO Y DE LA EXISTENCIA 
DE SEGURIDAD SEA IGUAL A ESTA CIFRA MAX!MA (aM), 

E) DETERMINA CON FRECUENCIA QUE LA DURAC!ON DEL INTERVALO DE PE
DIDO SEA IGUAL A LA DEL TIEMPO GUIA, 

F) ES MUY IMPORTANTE EFECTUAR UN BUEN CALCULO DEL USO O EMPLEO CO
RRIGIENDOSE CUALQUIER ERROR OUE SE DE EN DICHO CALCULO AL FI
NAL DEL CICLO, SI EXISTE ALGUNA DUDA SOBRE LA EXACTITUD DEL 
CALCULO PODRA EMPLEARSE EN EL INTERVALO DE TIEMPO MAS BREVE, 

G) LA CANTIDAD PEDIDA PUEDE MUY BIEN O NO EQUIVALER A UN TAMA~O 
DE LOTE ECONOMICO PERO DEBIDO A LA REV!SION DE LAS FUTURAS NE
CESIDADES QUE SE LLEVA A CABO AL FINAL DE CADA C!CLO,PUEDEDAR 
COMO RESULTADO UNOS COSTOS MENORES EN UN DETERMINADO PERIODO 
DE TIEMPO, 

H) AL IGUAL QUE OCURRE EN EL SISTEMA DE PEDIDO DE CANTIDAD FIJA, 
LAS REGLAS PARA EL RE-PEDIDO SOLO PUEDEN FIJARSE DE ACUERDO 
CON LAS DECISIONES DE LA GESTION CON RESPECTO A LA POL!TICA DE 
INVENTARIO, CONCRETAMENTE.ESTAS DECISIONES SON LAS QUE DETER
MINAN EL TOTAL DE INVERSIONES EN INVENTARIO Y EL NIVEL DE SER
VICIO QUE HAY QUE MANTENER, 

¡) EL INVENTARIO MEDIO ES: 
QAV = s+_L X USO MEDIO DURANTE UN CICLO, 

2 
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EMPLEO DEL SISTEMA DE PEDIDO A INTERVALOS E!J..QS.,. 

EL SISTEMA DE PEDIDOS A INTERVALOS FIJOS DE UTILIZARA: 
A) PARA ARTICULOS DE ELVADO VALOR QUE REQUIERAN UN CONTROL ESTRIC

TO DE LOS NIVELES DE EXISTENCIA, 
B) EN ALMACENES O EN GRANDES ESTABLECIMIENTOS DE VENTA.AL POR ME

NOR QUE EFECTUEN PEDIDOS DE ELEVADO NUMERO DE ARTICULOS A UN PRO
VEEDOR, EN CUYO CASO RESULTA UTIL UN PERIODO DE RE-PEDIDO SE
MANAL O INCLUSO DIARIO, 

SE CotlSIDERA POR LO GENERAL QUE ESTE SISTEMA PROPORCIONA UN 
CONTROL MAS ESTRECHO QUE EL DEL SISTEMA DE PEDIDO DE CANTIDAD Fl .. 
JA, PERO ESTO SOLO ES CIERTO CUANDO EL PERIODO DE RE-PEDIDO ES BRF.
VE, UN PERIODO DE RE-PEDIDO LARGO PUEDE SIGNIFICAR QUESE ESTAN RE
TENIENDO UNAS EXISTENCIAS EXCESIVAS, CON EL SIGUIENTE AUMENTO D¿L 
TOTAL DE INVERSIONES NECESARIAS, 

CALCULO DEL TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, DESARROLLEMOS AHORA UN 
CASO CONCRETO PARA LLEGAR AL TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, 

EJEMPLO: 
COSTO TOTAL DE LA PROPIEDAD = PRECIO DE COMPRA COSTOS DE 

ALMACENAM 1 ENTO COSTO DE FORMULAC ION DEL PEO IDO, 
UN PROVEEDOR DIGNO DE CONFIANZA NOS SUMINISTRA UN PRODUCTO 

QUIMICO CORROSIVO QUE EMPLEAMOS EN CANTIDADES BASTANTE IGUALES 
DURAMTE UN PROLONGADO PERIODO DE TIEMPO, NUESTRO PROVEEDOR PUEDE 
EFECTUAR LAS ENTREGAS AL INSTANTE, (ESTO NOS PERMITE OCUPARNOS DEL 
CASO SIN TENER QUE UTILIZAR STOCKS DE SEGURIDAD), 

PRECIO DE COMPRA 
COSTO DE ALMACENAMIENTO 

COSTO DE FORMULACION 
DE PEDIDOS 
USO ANUAL 
CANTIDADES PEDIDAS 
COSTO TOTAL 

p=6 DOLARES POR CAJA CERRADA (o UNIDAD) 
c=25% DEL PRECIO DE CADA UNIDAD AL A~O 
=l.50 DOLARES 

E=l2 DOLARES POR PEDIDO 
B=6,QQQ 

=A 
=c 
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SI PEDIMOS 6,000 UNIDADES CADA VEZ, EL COSTO DE LA FORMULA
CION DEL PEDIDO SERIA DE SOLO 12 DOLARES, PERO EL DEL ALMACENA-

. MIENTO SERIA MUY ELEVADO, POR EL CONTRARIO, SI PUSIESEMOS 100 U- . 
. NIDADES CADA VEZ, TENDRIAMOS QUE PAGAR POR 60 PEDIDOS, PERO LOS 
~OSTOS DE ALMACENAMIENTO RESULTAR!AN MUCHO MENORES, 

EN LA TABLA V SE MUESTRA COMO SE UNEN TODOS LOS COSTOS PARA 
'. ".D 1 VERSAS CANT 1 DAD ES DE PEO 1 DO Y COMO EL COSTO TOTAL C ALCANZA UN 

>VALOR MINIMO CUANDO LA CANTIDAD DE UN PEDIDO ES DE 300 UNIDADES, 
EL CONTROL DE LOS MATERIALES: 

TABLA V. ANALIS!S DEL COSTO TOTAL Y DE LA CANTIDAD 

CANTIDAD NUMERO DE STOCK COSTO ANUAL COSTO ANUAL COSTO 
DEL PEDIDOS MEDIO DE ALMACE- DE FORMULA- TOTAL 
PEDIDO (UN!,) NAM!ENTO CION DE (s) 

A ($) Pl'n¡nns S r 

6,~00 

il 

3,~00 ~·~ºº ~~ l:~ 3, 00 l. 00 . ~~ l.~00 00 

11! 

00 250 ..'.? s 
88 !~~ ·~~ ifh¡ ~~º ~o 

li¡:ii iz~ ~~ 'J 62.5 9 ,80 6 9,8 
----

EXTRACCION DE LA FORMULA DE TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, PARA 
OBTENER UNA FORMULA SENCILLA Y LIBRARNOS DEL TEDIOSO TRABAJO QUE 
REPRESENTA LA CONFECCION DE UNA TABLA COMO LA ANTER!OR,DEMOS POR 
SENTADO QUE: 

A) SE EFECTUA UN PEDIDO PARA QUE LLEGUE CUANDO EL STOCK = 0 
B) EL USO ES CASI CONSTANTE, 

ENTONCES: 
COSTO TOTAL ANUAL C = ~ (COSTO DE FORMULACION DEL PEDIDO 

f PB (PRECIO)+~ (COSTO DE ALMACENAMIENTO), 

IK = - u+ o+ ~ 
DQ · Q 2 
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CUANDO Ei =O, 2· = ~·s O Q = ff 
ñ=ru 

DO' A 

Y ES POSITIVO CUANDO Q = ~ 

EL VALOR ES UN MINIMO, Y Q = TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, CUANDO 

Q =-Pi 
ENTotlCES LA ECUAC.ION DE COSTO TOTAL (1) SE TRANSFORMA EN: 

C = E fii:"" + PB + f · ¡;¡;; YZ'E · 2 V'"f2 
Ó C ,; PB i· f EBC, 

VOLVIENDO AL PRODUCTO QUIMICO AB PODREMOS DETERMINAR EL. TAMAÑO 

EXACTO DEL LOTE ECONOMICO: 

C = l,50 DOLARES 

E = 12 DOLARES POR PEDIDO 
D = 6,000 UNIDADES 
P = 6 DOLARES POR UNIDAD, 

EN ESTE 'CASO: 

0 = ~ill =' htl2x6.000 = 312, 
e Vª"i.50 

ES MUY IMPORTANTE ASEGURARSE QUE TODAS LAS UNIDADES SON IGUA
LES, HEMOS UTILIZADO EL USO O EMPLEO ANUAL, PERO PODIA SER TAM

BIEN MENSUAL, EL DINERO DEBE ENCONTRARSE TAMBIEN EN UNIDADES E~1 

TODOS LOS CALCULOS, 

f1.._Eflm_j¿E.LJJJ:SCUENTO POR CAMT !DAD, EN LA FORMULA M'TERIOR
MENTE DEDUCIDA Y EMPLEADA HEMOS UTIUZADO UN PRECIO DE VENTA FI

JO, PERO: lCUAL SERIA LA SITUACION SI SE NOS OFRECE UN DESCUENTO 

SI LA CANTIDAD PEDIDA ES LO SUFICIENTEMENTE GRANDE?, DIGAMOS POR 

EJEMPLO QUE SE NOS OFRECE UN 5 % DE DESCUENTO POR CANTIDADES COM

PRENDIDAS ENTRE LAS 500 Y LAS 1000 UNIDADES DE PRODUCTOS QUIMICOS 

AB, CALCULARIAMOS EL COSTO TOTAL AL PRECIO DE 6 DOLARES LA UNIDAD, 

l/ / 
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CON LO QUE LLEGARIAMOS A UN TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO DE 312. EN
TONCES CALCULAMOS EL COSTO TOTAL DE UNA CIFRA DE 500 UNIDADES Y 
A UN PRECIO DE 6 DOLARES, MENOS EL 5 %. 

CASO A: 

CASO B: 

COSTO TOTAL C = PB + {iiác ~D:.=E-"(3'-'----
= $5x6.000 4- 2x$12x6.000xl.50 
= $36, 000+ $1166 
., $35, 465 

COSTO TOTAL C =;a 4.- PB~ 

= ~ 5 70x6 000 1,50x500 
500 I 

1 2 
= $144+ $34,200+$375,00 
= $34,719.00 

EL TAMAÑO pE·LOTE ECONOMICO Y EL TIEMPO PE REPOSICION, HAS
TA AHORA HEMOS SUPUESTO EN NUESTROS CALCULOS QUE CUANDO SE AGO
TAN LOS STOCKS SE REPONIAN INMEDIATAMENTE, POR SUPUESTO NO TIENE 
POR QUE OCURRIR AS! Y EN CASO DE GRANDES PEDIDOS CONVIENE EFEC
TUAR LA REPOSICION DURANTE UN DETERMINADO PERIODO DE TIEMPO DE 
FORMA QUE LA ENTREGA PUEDA EFECTUARSE DIRECTAMENTE DE LA LINEA 
DE PRODUCCION, ENTONCES NOS ENCONTRAMOS CON UNA SITUACION EN LA 
QUE LA TASA DE PRODUCCION r> QUE EL USO O EMPLEO B. 

EN ESTE CASO EL INVENTARIO MAXIMO SE CONVIERTE EN Q(l - ~) 
Q B 

EL INVENTARIO MEDIO = ""3~ (1 - R ) 

Y DE LA ECUACION l2): 

TAMA~O DE LOTE ECONOMICO 
2 EB 

E 1-__i_ 
R 
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LA APL!CAC!Qli..!2f_L TAMAÑO DE LOTE ECONOM!Cll.r.. NUESTRO iRATA· 

M!Et<TO DEL TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO SE HA DESARROLLADO AL NIVEL 

TEORICO MAS SENCILLO, CON EL FIN DE DEMOSTRAR LA UTILIDAD DEL CON -

CEPIO, PERO LAS SUPOSICIONES EFECTUADAS RARA VEZ RESULTAR! A N A

CEPTABLES EN UNA SITUACION INDUSTRIAL CONCRETA. LOS FACTORES QUE 

INFLUYEN Y DETERMINAN LA FORMULACION DE NUEVOS PEDIDOS DE UN AR
TICULO DEL STOCK SON: 

A) LAS FLUCTUACIONES Y LA PERIODICIDAD DE LA DEMANDA. 

B) LAS CARACTERIST!CAS DEL COSTO, 
SOLO INVESTIGANDO ESTOS FACTORES PODREMOS DECIDIR CUAL ES Et 

SISTEMA MAS EFIC!ENTE DE CONTROL DE STOCK PARA UNA SITUACION DA·· 

Df1, PODEMOS DECIDIRNOS POR UN SISTEMA DE PEDIDOS DE CANTIDAD FI
JA UT! U ZANDO O NO TAMAÑOS DE LOTE ECONOM I COS, POR EL CONTRA R 10, 

PUEDE RESULTAR MAS CONVENIENTE EMPLEAR EL SISTEMA DE PEDIDO A IN

TERVALOS FIJOS DESCRITOS EN EL PUNTO 2, SE DISPONE DE MODALIDA

DES PERFECCIONADAS DE TODOS ESTOS SISTEMAS, QUE SE DESCRIBEN EN LIBROS 

ESPECIALIZADOS QUE SE OCUPAN DEL CONTROL DEL INVENTARIO Y DE PLA

NIFICACION DE LA PRODUCCION, EL LECTOR DEBERIA ESTAR ADVERTIDO EN 
ESPECIAL DE QUE DE VEZ EN CUANDO APARECEN ARTICULOS CR!IlCOS EN LOS 
QUE SE DEMUESTRA QUE DETERMINADOS SISTEMAS NO SON APLICABLES EN 

CIERTOS CASOS, NINGUN SISTEMA LLEGA NI SIQUIERA A APROXIMARSE A 
UNA APLICACION UNIVERSAL, TANTO SI ES PARA LA FORMULACION DE PEDI

DOS DE ARTICULOS DE LA QUE NOS HEMOS OCUPADO EN ESTE CAPITULO,CO

MO SI SE TRATA DE LA PROGRAMACION DE UNA PRDDUCCION EN SERIE O DE 
LA REPOSICION DE UN INVENTARIO DE BIENES ACABADOS EN ALMACENES O 
EN ESTABLECIMIENTOS DE VENIA AL POR MENOR, SOLO SE PODRA CONSTRUIR 

EL SISTEMA ADECUADO TRAS UN CUIDADOSO ANALISIS DE LOS FACTORESAN
TER l ORMENTE EXPUESTOS Y TENIENDO S 1 EMPRE EN CUENTA LAS LIMIT AC I O
NES DE CADA UNO DE LOS ENFOQUES BASICOS, 

ClllI.l..CAS AL TAMAÑO DLl.Q.I..E_~ SE HAN FORMULADO BASTANTE CRI-

TICAS AL CONCEPTO DE TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, DERIVADAS NO TAN
TO DE LAS INSUFICIENCIAS CONCEPTUALES DE ESTE METODO COO DEL HE

CHO DE QUE SE HA EMPLEADO CON EXCESIVA FACILIDAD PARA APLICACIO

NES INAPROPIADAS. EL PROFESOR J,L.BURDIDGE DA UNA LISIA DE OBJE-
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CIONES EN SU OBRA THE PRINCIPLES OF PRODUCTION CONTROL Y ENTRE E

LLAS SE ENCUENTRAN LAS SIGUIENTES: 
A) REPRESENTA UNA POLJTICA DE INVERSIONES POCO PREVISORA, YA QUE 

LA DETERMINACION DEL TOTAL DE INVERSIONES NO SE LE RELACIONA 
CON EL CAPITAL DISPONIBLE, 

B) IMPONE LAS INSUFICIENCIAS DE LA FORMULACION DE PEDIDOS EN 
MULTIPLES FASES, EN LA QUE TODOS LOS COMPONENTES SE PRODU
CEN EN CICLOS DIFERENTES, 

c) SE EVITAN LOS COSTOS DE LA PREPARACION, EN VEZ DE ANALIZAR
LOS Y REDUCIRLOS, 

D) NO ESTA DE ACUERDO CON EL PENSAMIENTO INDUSTRIAL CO"D LO A
PLICMI LAS E:-IPRESAS DE EXITO, PARECE SER QUE LAS EMPRESAS 
QUE SE CENTRAN EN OBTENER UNA ELEVADA ROTACION DE INVENTA
R 1 o T 1 ENEN MAS EX 1 TO QUE LAS QUE 1 NCREMENTAN MUCHO LOS STOCKS 
PARA LOGRAR UNOS COSTOS MINIMOS, 

OTRA OBJECION PLANTEADA ES LA DE QUE LA CANTIDAD DE LOTE DE 
MENOR COSTO NO TIENE POR QUE SER LA MAS RENTABLE, 

POR OTRO LADO, LAS EMPRESAS QUE UTILIZAN EL ENFOQUE DEL TA
MAÑO DE LOTE, QUE HA SIDO MEJORADO Y PERFECCIONADO POR EL PROFE
SOR SAMUEL EILON, ADOPTAN EL PUNTO DE VISTA DE QUE, EN SUS CIR
CUNSTANCIAS CONCRETAS, EL ANALISIS EXIGIDO POR EL SISTEMA ES YA 
DE POR SI SUFICIENTE PARA SEÑALAR NUMEROSOS DEFECTOS Y FALTAS Y 
DE QUE LAS OTRAS ALTERNATIVAS NO RESUELVEN SATISFACTORIAMENTE LOS 
PROBLEMAS DE QUE SE OCUPA ESTE METODO, 

SISTEMA DE PEDIDOS EPMOSA, EL SISTEMA DE PEDIDOS QUE MANEJA 
EPMOSA ACTUALMENTE LO PODEMOS CLAS 1F1 CAR DENTRO DEL S 1 S TEMA DE 
PEDIDOS A INTERVALOS DE TIEMPO FIJOS, CON LAS SIGUIENTES ACLARA
CIONES: 

A). EL CICLO DE PEDIDO TIENE LA DURACION DE UN MES, 
B) NO SE CONSIDERA UNA EXISTENCIA DE SEGURIDAD, 
c) NO EXISTE UNA CLASIFICACION ABC DE LOS MATERIALES, 
D) SE ADELANTAN LAS COMPRAS NACIONALES UN MES Y LAS DE IMPOR

TACION TRES MESES, (ESTA SITUACION SUELE VARIAR DE ACUER-
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DO AL CRITERIO DE LA GERENCIA DE COMPRAS), 
LA EXPLOSION DE MATERIALES SE REALIZA MES CON MES DE ACUERDO 

AL PMF Y CADA VEZ DESPLIEGA LAS NECESIDADES DE COMPRA Y FABRICA
ClON PARA TODO EL AÑO DE ACUERDO AL PMF ACTUAL, DE AH! QUE EL 
DEPARTAMENTO DE COMPRAS PUEDA PROGRAMAR SUS COMPRAS HASTA CON 3 
MESES DE ANT!CIPACION, 

UNA VEZ REVISADAS LAS NECESIDADES DE COMPRA, EL DEPARTAMEN
TO DE COMPRAS ELABORA LA ORDEN DE COMPRA PARA CADA UNO DE LOS PRO
VEEDORES Y CON LOS DIFERENTES MATERIALES QUE SE NECESITAN.LA OR
DEN DE COMPRA CONSTA DE LA SIGUIENTE INFORMACJON: 
- NOMBRE Y DATOS GENERALES DEL PROVEEDOR, 
- NUMERO DE REQUIS!CION Y FECHA, 
- NUMERO DE ORDEN DE COMPRA, 
- CONDICIONES DE PAGO, 
- CONDICIONES DE ENTREGA Y FECHA, 
- NUMERO DE PARTIDA, 
- CODIGO, DESCRIPC!ON, UNIDAD Y CANTIDAD DE LA MATERIA, 
- PRECIO UNITARIO, 
- TOTAL A PAGAR X PRODUCTO, 
- REGISTRO PARA OBSERVACION, 
- SUBTOTAL, !VA Y TOTAL A PAGAR, 
- SOLICITANTE, NOMBRE Y FIRMA, 
- APROBADO (GERENTE DE AREA), 
- AUTORIZACION DEPARTAMENTO DE COMPRAS, 

EL SISTEMA DE PEDIDOS A INTERVALOS DE TIEMPO FIJOS.EN MI O-· 
PINION, ES OPTIMO PARA EL TIPO DE DEMANDA QUE TIENE LA COMPAÑIA, 
PERO AUN SE TIENE SERIOS PROBLEMAS DEBIDO AL BAJO REFINAMIENTO Y 
A LA FALTA DE UNA ADECUADA CLASIFICACION DE LOS MATERIALES, PARA 
OPTIMIZAR EL SISTEMA DE PEDIDOS PROPONGO REALIZAR LOS SIGUIENTES 
PUNTOS: 
A) CLASIFICAR CUIDADOSAMENTE LOS MATERIALES CON EL SISTEMA ABC DE 

CONTROL DE INVENTARIO, 
B) DETERMINAR LA EXISTENCIA DE SEGURIDAD MINIMA PARA CADA UNO DE 

LOS MATERIALES, TOMANDO EN CUENTA LA CLl\SIFICACION ASC Y EL 
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TIEMPO DE RESPUESTA DEL PROVEEDOR, 
c) PARA LOS MATERIALES TIPO c PROCURAR HACER MAXIMO TRES PEDIDOS. 

ANUALES, 
D) CONOCER CON CERTEZA EL TIEMPO DE RESPUESTA NORMAL DE LOS PRO

VEEDORES PARA CADA UNO DE LOS MATERIALES, 
E) DESARROLLAR LOS PROVEEDORES PARA AUMENTAR SU NIVEL DE SERVl

C l O Y CAL! DAD , 
F) DESGLOSAR EL PMF EN DIAS O SEMANAS PARA LOS TRES MESES INME

DIATOS Y EXPLOSIONARLO, 
G) ELABORAR UN PROGRAMA DE COMPUTACION QUE NOS PERMITA EXPLOSIO

NAR D 1 AR l A O SEMANALMENTE LAS NE CES 1 DAD ES DE COMPRA, ELABORAN
DO UNICA Y EXCLUSIVAMENTE ORDENES DE COMPRA EN EL IMPRESOR.EL 
PROGRAMA DEBE DE COMPLETAR TODOS LOS FACTORES QUE AFECTAN LA 
COMPRA DE UN MATERIAL (TIEMPO DE ENTREGA, ORIGEN, CLASIFICA
CION ABC, CONFIABILIDAD DEL PROVEEDOR, AVANCE DE LA PRODUCCION) 
Y AS! DIA A DIA O SEMANA A SEMANA SE FINCARAN LAS ORDENES DE 
COMPRA QUE SE DEBAN DE FINCAR DE ACUERDO AL AVANCE DE LA PRO
DUCC!ON Y A TODOS LOS FACTORES MENCIONADOS ANTERIORMENTE, 

DE ESTA MANERA BAJAREMOS CONSIDERABLEMENTE LA INVERSION DE LOS 
LOS INVENTARIOS, LOS COSTOS DE FORMULACION DE PEDIDOS BAJARAN CON
SIDERABLEMENTE, EL NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE Y A LA PLANTA PRO
DUCTIVA MEJORARA Y EL DEPARTAMENTO DE COMPRAS SE ENCARGARA UNI: 
CAMENTE DE FINCAR LAS ORDENES DE COMPRA EMITIDAS POR EL COMPUTA
DOR Y DARLES EL SEGUIMIENTO CON EL PROVEEDOR, PARA TENER LOS MA
TERIALES A TIEMPO EN PLANTA, 
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3. POLITICAS DE INVENTARIO: 
EL NIVEL DE SERVICIOS Y LAS EXISTENCIAS DE SEGURIDAD, 
CUANDO PEDIMOS MATERIALES, PIEZAS O PRODUCTOS A LOS PROVEE-

DORES DEL EXTERIOR O A NUESTRAS PROPIAS INSTALACIONES PRODUCTI
VAS O CUANDO.APORTAMOS EXISTENCIAS DE NUESTRO PROPIO PRODUCTO 
TERMINADO, LO HACEMOS CON EL FIN DE PODER PROPORCIONAR UN SERVI
CIO, ESTE SERVICIO SE PROPORCIONARA: 
A) PARA MANTENER NUESTRA PROPIA UNIDAD PRODUCTIVA ABASTECIDA DE 

MATERIAL, O 
B) PAR~ PODER ABASTECER DIRECTAMENTE A NUESTROS CLIENTES, O 
e) PARA AMBAS COSAS A LA VEZ, 

EN CUALQUIERA DE ESTOS CASOS EL PRESTAR UN SERVICIO CUESTA 
DINERO Y POR LO TANTO HABRA QUE ANALIZAR SU UTILIDAD, lDEBEMOS 
SATISFACER A UN CLIENTE CADA VEZ QUE LO SOLICITE?. lBASTARA CON 
UN 90 %?, PARA PODER PRESTAR UN SERVICIO DEL 90 r, PODEMOS VERNOS 
EN LA OBLIGACION DE MANTENER UNA EXISTENCIA DE 2,QQO ARTICULO$, 
MIENTRAS QUE PARA ESTE SERVICIO ASCIENDA HASTA EL 98 %,DICHA CI
FRA PUEDE TENER QUE LLEGAR A SER DE 4,500, DE HECHO RESULTA MUY 
DIFICIL CALCULAR LA PERDIDA QUE REPRESENTARA PARA UNA EMPRESA UN 
FALLO OCASIONAL DE SUS SUMINISTROS, PERO EN CADA INDUSTRIA EXIS-. 
TEN UNOS TIEMPOS NORMALES DE ENTREGA Y UNOS NIVELES NORMALES DE 
SERVICIO Y QUEDAR POR DEBAJO DE LOS MISMOS PODRIA RESULTAR PELI- . 
GROSO, EN EL CASO DE LAS EXISTENCIAS DE BIENES ACABADOS LA DECI
SION LA DEBE ADOPTAR LA GESTION DE VENTAS Y SOLO LO PODRA HACER 
A LA LUZ DE CIFRAS DE COSTOS QUE MUESTREN EL COMPROMISO FINANCIE
RO A DIFERENTES NIVELES DE SERVICIO, 

EL SERVICIO DE LA PRODUCCION, 
EN EL CASO DE MATERIALES y p I EZAS PARA LO PRODCC!ON lauE NI

VEL DE SERVICIO SE DEBE MANTENER?. lQUE OCURRIRIA SI SE NOS ACA
BARA UN DETERMINADO ARTICULO?, LA RESPUESTA A ESTA PREGUNTA VA
RIARA MUCHO SEGUN EL ARTICULO DE QUE SE TRATE, ES POSIBLE DIFE
RENCIAR ENTRE LOS SIGUIENTES TIPOS DE ARTICULOS: 
A) LOS ARTICULOS QUE DEBEN TENER UN SERVICIO DEL 100 % SERAN LOS 

ARTICULOS QUE NO SE PUEDE SUBSTITUIR POR OTROS, QUE SON VITA-
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LES EN LAS PRIMERAS ETAPAS DE LA PRODUCCION O PARA LOS QUE SO
LO HAY UN PROVEEDOR, 

B) LOS ARTICULOS PARA LOS QUE PODEMOS PERMITIRNOS UNA CIFRA DE 
SERVICIO INFERIOR, POR EJEMPLO DEL 90 %, 

C) LOS ARTICULOS DE LOS QUE SE PUEDE PRESCINDIR O QUE SON INTER
CAMBIABLES CON OTROS, POR LO QUE PODREMOS UTILIZAR UNA EXIS
TENCIA DE SEGURIDAD CONJUNTO, 

UNA VEZ MAS DEBERIAMOS PODER FIJAR UNA CIFRA RAZONABLEMENTE 
EXACTA PARA LOS COSTOS DE CADA UNA DE ESTAS CATEGORIAS Y AJUSTAR 
POR TANTO, EL SERVICIO A UN COMPROMISO GLOBAL REALISTA, ENTONCEo 
EXAMINAREMOS CADA UNA DE LAS TRES CATEGORIAS EN TERMINOS DE LAS 
;xISTENCIAS DE SEGURIDAD QUE PRECISARAN, 

LA FlJACION DE NIVELES DE LAS EXISTENCIAS DE SEGURIDAD. 
LOS ELEMENTOS BASICOS PARA DETERMINAR O FIJAR LAS EXISTEN

CIAS DE SEGURIDAD SON EL TIEMPO GUIA Y LA CIFRA DE USO O EMPLEO, 
ES EVIDENTE QUE SI SE PUDIERA CONFIAR CIEGAMENTE EN LOS PROVEE
DORES Y PREDECIR EL USO O EMPLEO CON TOTAL EXACTITUD, NO HABRIA 
NINGUNA NECESIDAD DE LA EXISTENCIA DE SEGURIDAD, PERO NINGUNA DE 
ESTAS DOS POS IB I Ll DAD ES SE DISTINGUEN POR SU REAL! SMO ,POR LO QUE 
SE SUELE MANTENER UNA EXISTENCIA DE SEGURIDAD, EL PROCEDIMIENTO 
PARA FIJAR O DETERMINAR EL NIVEL DE LA EXISTENCIA DE SEGURIDAD ES, 
POR TANTO, PARECIDO AL QUE EXPONEMOS A CONTINUACION: 
A) CALCULAR LA TASA MEDIA O PREVISTA DE EMPLEO DEL ARTICULO EN 

. CUESTION, 
B) CALCULAR LA DISTRIBUCION DE LAS DIFERENCIAS ENTRE EL EMPLEO REAL 

Y EL PREVISTO {O MEDIO) DURANTE EL fIEMPO GUIA, 
C) SOBRE ESTA BASE, MOSTRAR CON QUE FRECUENCIA SON MAYORES LAS DI

FERENCIAS QUE LOS DIFERENTES VALORES, ESTO SE DEDUCE DE LA DE~ 
VIACION ESTANDAR, 

D) DECIDIR CON QUE FRECUENCIA DEBE PERMITIRSE UN AGOTAMIENTO DE 
LA EXISTENCIA, O EN OTRAS PALABRAS EN QUE MEDIDA PUEDE DI
DI FERIR EL EMPLEO REAL DEL PREVISTO, 

E) FIJAR O DETERMINAR LA EXISTENCIA DE SEGURIDAD EN RELACION CON 
ESTAS DI FERENC !AS, CALCULADAS SOBRE EL PER!ODC DE UN TIEM.DO GUIA, 

J 
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NO OBSTANTE, EXISTE LA POSIBILIDAD DE FIJAR UNA EXISTENCIA DE 
SEGURIDAD ANTIECONOM!CA SI SE SIGUE ESTE PROCEDIMIENTO SIN ANA
LIZAR LAS SITUACIONES REALES DE AGOTAMIENTO DE LA EXISTENCIA, UN 
MES DE MALA CLIMATOLOGIA PUEDE HABER PROVOCADO UN MAL ESTADO DE 
LAS CARRETERAS Y VARIAS FALLAS EN LAS ENTREGAS, LO QUE PRODUC!
CIRIA UNA DISTRIBUCION MAS AMPLIA DE LAS DIFERENCIAS DE LO QUE 
RESULTAR 1 A RAZONABLE EN CONO 1 C IONES NORMALES , ESTO SE EVITARIA A
NALIZANDO LAS RAZONES DE LAS SITUACIONES DE AGOTAMIENTO DE LA EXIS
TENCIA, 

.CONTROL DE INVENTARIO SEGUN EL VALOR DEL ARI!CULO O PRODUCTO, 
CUANDO EXAMINAMOS EL CONTENIDO DE LOS ALMACENES DE PRODUC

CION, TANTO EN LO QUE SE REFIERE A MATERIALES DIRECTOS CWO INDI
RECTOS, NOS ENCONTRAMOS CON UNA GRAN DISPARIDAD TANTO EN NUMERO 
COMO EL VALOR DE LOS MISMOS, ALGUNOS ART!CULOS SE EMPLEAN EN CAN
TIDADES VERDADERAMENTE GRANDES, ENTRE ELLOS LAS TUERCAS, LOS PER
NOS, LOS TORNILLOS Y LAS ARANDELAS Y PUEDEN, INCLUSO, ENTREGARSE 
LIBREMENTE, SIN CONTROL ALGUNO, OTROS SE ALMACENAN DE UNO EN UNO 
O DE DOS EN DOS Y SON SUMAMENTE VALIOSOS, COMO LAS BOMBAS Y LOS 
MOTORES ELECTRICOS, SI CONTABILIZAMOS TODOS ESTOS ARTICULO$ DEL 
MISMO MODO, EL COSTO DE CONTABILIDAD PUEDE LLEGAR A REPRESENTAR 
UNA ELEVADA PROPORCION DEL COSTO TOAL DEL ARTICULO, DE FORMA PA
RECIDA SI MANTENEMOS UN ARTICULO MUY VALIOSO EN LA EXISTENCIA DU
RANTE MUCHO TIEMPO, ESTAREMOS MANTENIENDO INMOVIL UNA ELEVADA SU
MA QUE PODRIA UTILIZARSE PARA LOGRAR INTERESES, DEBERIAN PODERSE 
DISEÑAR METODOS ADECUADOS DE CONTROL DE LAS EXISTENCIAS PARA DI
FERENTES ARTICULOS Y A UN COSTO ECONOMICO, DE HECHO PODEMOS HA
CERLO ANALIZANDO EL TIEMPO DURANTE EL QUE ESTA PROCESANDO UN AR
TICULO Y EL TIEMPO EN EL QUE PERMANECE EN EL ALMACEN, 

TOMEMOS EN CONS!DERACION UNA PIEZA PEDIDA PARA UN ·TRABAJO 
CONCRE.TO O UNA MATERIA PRIMA NECESARIA PARA SU PROCESO EN DIFE
RENTES ETAPAS DE LA FABRICACION DE NUESTRO PRODUCTO.LA MAYOR PAR
TE DEL TIEMPO LO PASARA EN EL ALMACEN O B 1 EN ENTRE PROCESO Y PRO
CESO, SI CONSEGUIMOS REDUCIR ESTE TIEMPO DE ESPERA AHORRAREMOS UN 
DIA QUE SE PODRA UTILIZAR PARA OTROS FINES, 
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EL SISTEMA A.B.C. DE CONTROL DE EXISTENCIA. 
INHERENTE AL ANALISIS DEL TIEMPO DE CICLO DE FABRICACJON ES 

LA IDEA DE QUE SE UTILIZARAN METODOS DIFERENTES PARA CONTROLAR BIE
NES O ARTJCULOS DISTINTOS, SUELE SER CIERTO QUE TODOS LOS ARTJCU
l.OS RETENIDOS EN LA EXISTENCIA PUEDEN DIVIDIRSE EN TRES CATEGO
RJAS: 

A) LOS ARTJCULOS A: DE NUMERO ESCASO PERO QUE REPRESENTAN LA 
MAYOR PARTE DEL COSTO FINANCIERO TOTAL, 

B) LOS ARTICULOS B: ARTICULO DE COSTO MEDIO QUE REPRESENTAN A
APROXIMADAMENTE EL t5 % DEL COSTO TOTAL Y EL 25 % DEL NU·· 
MERO TOTAL DE ARTICULOS, 

c) LOS ARTICULOS c): ARTJCULOS MUY BARATOS QUE REPRESENTAN SQ 
LO UNA PEQUEÑA PARTE DEL COSTO TOTAL, PERO CONSTITUYEN LA 
GRAN MAYORIA DEL NUMERO TOTAL DEL ARTICULO, 

PERO LOS PROYECTOS INDIVIDUALES DE FABRICACION COMO LOS A[ 
TRIORMENTE DESCRITOS Y EN GENERAL PARA LA TOTALIDAD DE LOS ALMA
CENES DE FABRICACJON DE MATERIALES DIRECTOS Y PIEZAS, PUEDE LLE
VARSE A CABO UN ANALISIS DIVIDIENDO LOS ARTJCULOS A, B Y C, LOS 
ARTICULOS A SE PEDJRAN SOBRE UNA BASE INDIVIDUAL O 11 POrt PETI
CJON", PARA LOGRAR UN ESTRICTO CONTROL DE LOS MISMOS, LOS PEDI
DOS DE LOS ARTI CULOS C SE EFECTUARAN POR EL S 1 STEMA f>'AS SENC 1 LLO 
POSIBLE, EMPLEANDO UNA CONTABILIDAD DE ENTREGA LIBRE Y SJMPLlFJ
CADA, POSIBLEMENTE MEDIANTE UN SISTEMA 11DUO-BlNARI0 11

, FINALMENTE 
LA CONTABILIDAD DE LOS ARTICULOS B SE LLEVARA A CABO DE FORMA NOB. 
MAL, PROBABLEMENTE TAMBIEN COMO UN SISTEMA 11DUO-BJNARJ0 11 ,PERO RE
PRESENTANDO UNA MAYOR ATENCION A LOS NIVELES DE RE-PEDIDO Y A LA 
ROTACJON, 

:¡ 

1 

1 
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DEFINICION DEL TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, 
CUANDO VAYAMOS A EFECTUAR EL PEDIDO DE CADA UNO DE LOS ARTl . 

CULOS MATERIA PRIMA. DE CADA UNA DE LAS PIEZAS Y COMPONENTES QUE 
SE NECESITAN COMO MATERIALES DIRECTOS PARA LA FABRICACION DEL PRQ 
DUCTO ¿QUE CRITERIOS DEBEN EMPLEARSE PARA FIJAR LA CANTIDAD DEL 
MISMO?, lCUAL ES TAMAÑO DE LOTE ECONOMICO, EL TAMAÑO DE LOTE QUE 
PROPORCIONA EL MEJOR RENDIMIENTO POSIBLE DE LAS INVERSIONES?, E
XISTEN BASTANT.ES LIBROS Y ESCRITOS SOBRE ESTE TEMA, EN 1931 RAY
MOND A. FA!RF.!EL ESCR!B!O UN LIBRO SOBRE LOS TAMAf;los DE LOTE ECQ 
NOMICOS EN EL QUE DABA MAS DE 150 FORMULAS, CADA UNA DE ELLAS PA 
RA UNA POS!B!L!DAD DIFERENTE, A PARTIR DE ENTONCES HAN VUELTO A 
OCUPARSE DETALLADAMENTE DEL TEMA MUCHOS AUTORES Y EN LA MAYORIA 
DE LOS CASOS HAN PREV! STO. DEL PELIGRO DE UT! Ll ZAR UN TAMAÑO DE LQ 
TE ESTANDAR, 
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q. LOS COSTOS DE OBTENER Y RETENER LAS EXISTENCIAS. 
APARTE DEL PRECIO DE COMPRA DE LOS MATERIALES.EXISTE UN BUEN 

NUMERO DE COSTOS EN LOS OUE SE INCURRIRA AL OBTENER Y RETENER LAS 
EXISTENCIAS, LOS PRINCIPALES SON LOS SIGUIENTES: 
A) PERDlDA DE LOS INTERESES DE DINERO, 
B) COSTO ADMINISTRATIVO DE LA FORMULACION DE PEDIDOS, 
c) VARlOS COSTOS DE ALMACENAMIENTO, INCLUYENDO EL ALQUILER O DE

PRECIACION DE LOS EDIFICIOS, CUOTAS, CALEFACCION, ELECTRICI
DAD, EQUIPOS MECANICOS, ALMACENES, SALARIOS AL PERSONAL,OBSO
ENClAS, SEGUROS DE LOS EDIFICIOS Y DE LA EXISTENCIA Y DETERIO
RO DE LA EXISTENCIA, 

EXISTE EL PRIMER PROBLEMA DEL EMPLEO DEL CAPITAL Y LA ARGU
MENTACION DE QUE EL CONTABLE PODRIA INVERTIR EL DINERO FUERA DE 
LA EMPRESA Y ESPERAR OBTENER UNOS RED !TOS DE AL MENOS EL 7 U 8 % , 

LA CANTl DAD CARGADA POR LA EMPRESA POR EL USO INTERNO DE SU 
CAPITAL SUELE SER LA DE LA TASA BANCARIA EN SU LIMITE INFERIOR.U 
NA CIFRA BASTANTE CORRIENTE ES LA DE UN 0.50 % POR SEMANA, O UN 
26 % ANUAL, LO QUE REPRESENTA PROBABLEMENTE EL 1~AXIMO POSIBLE.LAS 
PRACTICAS OSCILAN ENTRE ESTOS LIMITES, SEGUN LAS INTENCIONES DE 
LA GESTION, 

SE TRATA DE UN MECANISMO DE CONTROL SUMAMENTE UTIL Y SE PU[ 
DE EMPLEAR PARA REGULAR LOS DESEMBOLSOS EN INVENTARIO, 

UNA ELEVADA TASA DE CARGA SE REFLEJARA EN EL TAMAÑO DE LOTE 
ECONOMICO HAC!ENDOLO DISMINUIR BASTANTE Y REDUCIENDO, POR TANTO, 
EL CAPITAL INVERTIDO. UNA TASA DE CARGA BAJA PRODUCIRA EL EFECTO 
CONTRARIO, 

C,QilQ DE LA EORt~UlliJ ON DE LOS PEO 1 DOS, 
DEBEMOS EXAMINAR EN SEGUNDO LUGAR LOS COSTOS DE LA FORMULA

CION DE LOS PEDIDOS, 
EN UNA EMPRESA MUY PEQUEÑA LA FORMULACION DE PEDIDOS DE Bia 

NES CONSTITU!RAN UN TRABAJO MAS, DEL QUE SE ENCARGARA POS!BLEMEt:I. 
TE EL PROPIETARIO, RESULTANDO MUY DIFICIL ASIGNAR UNA PARTE DE SU 
SALARIO A LOS COSTOS DE FORMULAC!ON DE LOS PEDIDOS, HABRA,NO OBi 
TANTE, COSTO DE MATERIAL DE OFICINA Y SECRETARIAL, 
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EN UNA EMPRESA DE GRANDES DISMENSIONES RESULTA MUCHO MAS FA 
CIL CALCULAR LOS COSTOS DE RE-PEDIDO A QUE EXISTIRA EN ELLA UN Df.. 
PARTAMENTO DE COMPRAS SEPARADO DE TODOS LOS DEMAS, PODREMOS POR 
TANTO DIVIDIR FAC!LMENTE EL TOTAL DE COSTOS DE FUNCIONAMIENTO DE 
DEPARTAMENTO ENTRE EL NUMERO DE PEDIDOS EFECTUADOS AL Af!O, 

PUEDE LLEGARSE AL COSTO DE UN PEDIDO UTILIZANDO UN FACTOR 
DE VALOR!ZACION CALCULADO, BIEN SOBRE EL PRECIO TOTAL DE COMPRA, 
BIEN SOBRE LA CANTIDAD TOTAL, PERO SE DEBE TENER EL CUIDADO DE A 
SEGURARSE DE LA VALIDEZ DE ESTE ENFOQUE EN CASOS CONCRETOS, LOS 
VALORES REALES DEL COSTO DE FORMULAR UN PEDIDO PUEDE OSCILAR EN
TRE U.70 A 0,80 Y 20 DOLARES, PUDIENDO REPRESENTAR UNA ELEVADA 
PROPORC!ON DE LOS COSTOS TOTALES EL COSTO DE NEGOCIAR CONTRATOS 
MPORTANTES CON ORDENES DE ENTREGA, 

~STOS DE ALMACENAl:UENTO Y OTROS COSTOS, 
EN TERCER LUGAR DEBER!AMOS TOMAR EN CONS!DERACION LOS COS

TOS DE ALMACENAMIENTO, EL BREVE EXAMEN DE LA LISTA DE COSTOS DE 
ALMACENAMIENTO DADO ANTERIORMENTE (PUNTO ~. APARTADOS) NOS INDI
CA QUE ALGUNOS VAR!AN SEGUN LA CANTIDAD, MIENTRAS QUE OTROS PER
MANECERAN RELATIVAMENTE INVARIABLES, EL ALQUILER DE, LAS CUOTAS, 
LOS SALARIOS Y LOS COSTOS DE DPREC!AC!ON NO SE VERAN EN ABSOLUTO 
AFECTADOS POR LA CANTIDAD DEL INVENTARIO, LA !LUM!NAC!ON, LA CA
LEFACC!ON Y EL EQUIPO DE MANEJO CONTENDRAN UN ELEMENTO FIJO Y O
TROS VARIABLES, 

EL SEGURO SE SUELE BASAR EN LA CANTIDAD MEDIA ALMACENADA JUN. 
TO CON OTROS FACTORES BASADOS MUY DISTINTOS, LA SUMA DE TODOS E~ 
TOS APARTADOS DARA LUGAR A UN ELEVADO COSTO FIJO DE ALMACENAM!Etl. 
TO, JUNTO CON UN ELEMENTO VARIABLE MUCHO MENOR QUE SU AUTO EN LA 
MISMA PROPORCION QUE LA CANTIDAD ALMACENADA, PARA DEMOSTRAR LA Rf 
LACION ENTRE LOS DISTINTOS COSTOS QUE SUELEN DAR POR SENTADO QUE 
LOS COSTOS DE ALMACENAMIENTO SIGUE UNA LINEA RECTA A PARTIR DE UN 
PUNTO DE !NTERSECC!ON 0 Y EN LOS COSTOS TOTALES DE LA FORMULACION 
E PEDIDOS SIGUEN UN !PERBOLA RECTANGULAR, 

ESTO NOS PERMITE EL~BORAR UNA CURVA DE COSTO TOTAL, CUYO VA 
LOR M!N!MO ES EL QUE SE DA CUANDO SE JUNTAN LAS DOS LINEAS, TODO 
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SE MUESTRA EN LA SIGUIENTE FIGURA: 

COSTO : 

~· Af.J,\R O DEL LO'i'E 
ECONOIUCO 

E ALMACENAl!IENTO 

CANTIDAD 



55 

5. ORGANIZAC!ON DEL AREA DE ALMACENES. 
LA ORGANIZACION FISICA Y ADMINISTRATIVA DEL AREA DE ALMACE- · 

NES ES DE SUMA IMPORTANCIA PARA EL CONTROL DE INVENTARIO Y EL SER 
VICIO QUE COMO DEPARTAMENTO BRINDA A PRODUCCION, 

EL ALMACEN DE PARTES Y MATERIAS PRIMAS ES UN DEPARTAMEITTO DE 
SERVICIO QUE SE ENCARGA DE PREPARAR Y SURTIR LAS ORDENES DE TRA
BAJO QUE EL DEPARTAMENTO DE PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUC
CION EMITE, ADEMAS ESTE DEPARTAMENTO TIENE COMO RESPONSABIL!D AD 
EL BUEN USO DE LOS MATERIALES QUE ESTAN DENTRO DE SUS AREAS, AS! 
COMO TAMBIEN LA RECEPC!ON DE LOS MATERIALES DE COMPRA Y CONSIGNA 
CION DE PARTE DE RECIBO O INSPECC!ON DE MATERIALES Y DE LAS PAR
TES DE FABRICACION DE LOS DEPARTAMENTOS PRODUCTIVOS, POR TANTO.EL 
ALMACEN COMO DEPARTAMENTO DE TRABAJO TENDRA DOS FUNCIONES PRIMOR 
DIALES: 
- SURTIR MATERIALES A LAS LINEAS SEGUN ORDENES DE TRABAJO, 
- RECIBIR MATERIALES DE COMPRA, CONSIGNACION Y FABR!CACION, 

PARA LLEVAR A CABO ESTAS ACTIVIDADES SERA NECESARIO DELI
NEAR DENTRO DEL AREA DE ALMACFN DOS SECCIONES, UNA PARA PREPARAR 
LOTES DE ACUERDO A LAS SECUENCIAS DE LAS ORDENES DE TRABAJO A LA 
CUAL LLAMAREMOS 11ARFA DE PAQUETES" Y LA OTRA UNA SECC!ON DE RECIBO 
DE MATERIALES EN ALMACENES CON BASCULAS CONTADORAS, A LA QUE LLA 
MAREMOS 11 AREA DE BASCULAS" O RECIBO DE MATERIALES DE ALMACEN, YA 
UBICADAS ESTAS DOS AREAS DENTRO DEL ALMACEN, LAS ORDENES DE TRA
BAJO SE IRAN PREPARANDO EN PAQUETES Y SE COLOCARAN EN ESTAS NUE
VAS AREAS, DONDE POSTERIORMENTE SALDRAN A LAS AREAS PRODUCTIVAS 
ACOMPAÑADAS DE LA ORDEN DE TRABAJO CORRESPONDIENTE, QUE SERVIRAN 
A LA VEZ COMO VALE DE SALIDA DEL ALMACEN, EN REFERENCIA RECIBO DE 
MATERIALES DE ALMACEN, A PARTIR DE LA INSTALAC!ON DE LAS BASCU
LAS, NO ENTRARA AL ALMACEN NINGUN MATERIAL SI NO ES CHECADO PRE
VIAMENTE MEDIANTE MUESTREO ALEATORIO EN SU CANTIDAD, SI LA CANTl 
DAD QUE MENCIONA EL DOCUMENTO DE ENTRADA VARIA EN UN PORCENTAJE 
MAYOR AL 10 %, 5 %, 0 % SEGUN LA CLASIFICAC!ON DEL MATERIAL EN 
LA ESCALA A.a.e. RESPECTIVAMENTE. SE CONTARA AL 100 % EL LOTE.CAR 
GADO AL TIEMPO EMPLEADO AL DEPARTAMENTO QUE GENERE ESTE COSTO EX 
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TRAORDINARIO, 
ACTUALMENTE LA EMPRESA MANEJA LA SIGUIENTE CLASIFICACION T~ 

RICA DEL AU111CEN, 

ALMACEN. 

CLAVE 
ALMACEN 

PARTE 2 

MATERIA 3 
PRIMA 

EMPAQUE 4 

CLAVE 
ORIGEN 

¡; COMPRA NACIONAL 

FABR!CAC!ON LOCAL 

IMPORTAC!ON 

CONS!GNACION 

{; COMPRA NACIONAL 

IMPORTACION 

CONSIGNACION 

{

C COMPRA NACIONAL 

1 IMPORTACION 

XcoNSIGNACION 

DE TAL FORMA QUE S 1 NOS HABLAN DE UN PRODUCTO 2! SABREt<tlS QUE 
ES UNA PARTE Y QUE ES DE IMPORTACION Y EN EL CASO DE UN PRODUCTO 
4 X, SABREMOS QUE ES UN EMPAQUE Y QUE ES CONSIGNADO POR EL CLIEN 
TE. EL ALMACEN EPMOSA ESTA DIVIDIDO FISICAMENTE EN DOS GRANDES 
SECCIONES, MATERIAS PRIMAS Y PARTES, LA SECCION DE MATERIAS PRI
MAS GUARDA UN ORDEN DE ACUERDO A LA FRECUENCIA CON QUE ES USADO 
TAL CUAL MATERIAL, SITUACION QUE EN PARTICULAR CONSIDERO M.JY ACER 
TADA A LO IMPRACTICO Y REDUCIDO DE LAS INSTALACIONES, PARA EL Tl 
PO DE MATERIA PRIMA QUE SE MANEJA, PARA ESTE CASO SOLAMENTE PRO
PONGO ELIMINAR ALGUNOS ESTANTES INNECESARIOS Y REAFIRMAR EL ORDEN 
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CONTROLANDO MAS RIGIDAMENTE LA FRECUENCIA DE USO DE LOS MATERIA· 
LES E IMPLANTANDO RIGUROSAMENTE EL SISTEMA DE PRIMERAS ENTRADAS 
PRIMERAS SALIDAS PEPS. 

PARA LA SECCION DE PARTES ES NECESARIO ESTANDARIZAR LOS CON 
TENEDORES PARA EL MAYOR APROVECHAMIENTO DEL ESPACIO DISPONIBLE, 
ACTUALMENTE SE TIENEN CONTENEDORES INADECUADOS PARA EL MANEJO DE 
DE ESTE TIPO DE PARTES •. DESAPROVECHANDOSE APROXIMADAMENTE UN 50% 
DEL VOLUMEN DE ALMACENAM 1 ENTO D 1SPON1 BLE. EL ALMACEN DE PARTES E.S. 
TA ORDENADO FISICAMENTE COMO SIGUE! 

ALMACEN 
DE 
PARTES 

{ 

POR 
FAMILIA DE 

PRODUCTOS { 

POR 
PESO DEL 
PRODUCTO 

PARA LO CUAL PROPONGO LAS SIGUIENTES MODIFICACIONES! 

{ 

FRECUENC 1 A 
DEL 

ENSAMBLE 
POR 

CLIENTE {

POR r POR { POR t POR • CLIENTE FAMILIA PRODUCTOS COMPRA 
DE FABRICACION 

rRODUCTOS CONSIGNACION 

POR 
SISTEMA 

DE 
PRIMERAS ENTRADAS 
PRIMERAS SALIDAS 

BASICAMENTE ES LA MISMA CLASIFICACION, AUNQUE UN POCO MASO~ 
TALLADA PARA QUE NOS FACILITE ENCONTRAR EL LUGAR OPTIMO PARA CA• 
DA MA TER 1 AL. Cctl ESTO LOORAREMDS OOE EL ALMACEN SEA MAS FUNCIONAL, A COMO· 
DANDO LOS MATERIALES MAS RAPIDO Y SURTIENDO MAS RAPIOO, ES DECIR 
UN SERVICIO MEJOR Y CON MENORES ESFUERZOS. 
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6, PROCEDIMIENTOS PARA EL CONTROL DEL INVENTARIO, 
PARA INICIAR ESTA SECCION ES IMPORTANTE MENCIONAR CADA UNO 

DE LOS DEPARTAMENTOS Y SU CLASIFICACION DENTRO DE LA EMPRESA, 

ENSAMBLES PLASTICOS METALICOS DE OCCIDENTE, S,A, DE C,V, 
CENTROS DE GASTOS, 

CENTRO DE GASTOS GENERALES O AUXILIARES, 

02, SUMINISTRO DE ENERGIA... 

CALEFACCION, ESTACION DE AIRE (COMPRESORAS), SUMINISTROS DE 
ELECTRICIDAD. SUMINISTRO.DE GAS, SUMINISTRO DE AGUA PARA U 
INSTALACION CENTRAL, 

03, SERYICIOS SOCIA~E~ DE LA PLANTA, 

PORTERO, SERVICIO DE SANIDAD, BAÑOS Y VESTIDORES, COMEDOR, 

07, ALMACEN DE MATERIALES, 

MATERIAS PRIMAS, AUXIL!ARES Y DE FABRICACION, PARTES DE COM 
PRA Y DE FABRICACION, RECIBO DE MERCANCIA, TRANSPORTE INTER 
NO, 

CENTRO DE GASTOS AUXILIARES DE FABRICACION, 

10, TALLER MECAN!CO, 

12, t1lili.TEN!MIENTQ, 
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CENTRO DE GASTOS PRINCIPAi ES DE EABRICACION., 

16 °TBOQUELADO, 
1601 TRABAJOS MANUALES, 
1614 PRENSAS HASTA 40 TNS, 
1615 PRENSAS DE 40 A 80 TONS, 
1616 PRENSAS DE 80 A 160 TONS, 

17 ZAMAk 
1710 TRABAJOS MANUALES, 
1730 INYECTORAS DE 5 TONS, 
1732 INYECTORA DE 5 A 20 TONS, 
1734 INYECTORAS DE 20 A 40 TONS, 

18 PLASTICOS, 
1801 TRABAJOS MANUALES, 
1822 INYECTORAS HASTA DE 100 TONS, 
1824 INYECTORAS DE 100 A 200 TONS, 
1826 INYECTORA MAS DE 200 TONS, 

21 GALVANOPLASTIA, 
2118 VIBRADOR, 

22 MONTAJE. 
2210 TRABAJOS MANUALES - LUGARES DE ENSAMBLE, 
2215 MAQUINA AUTOMATICA ENSAMBLE DE CILINDROS, 

CENTRO DE GASTOS DE MATERIALES, 

30 COMPRAS, 
35 COfHROL RECIBO DE INSPECCION DE MATERIAL, 

CENTRO DE GASTOS DE ADMIN!STRACION, 



60 

40 ADMINISTRACION, 

DIRECCION GENERAL, 
CONTABILIDAD Y FINANZAS, 
DIRECCION TECNICA, 
CONTROL DE CALIDAD, 
RELACIONES INDUSTRIALES, 

CENTRO DE GASTOS DE YENTAS, 

50 VENTAS, 
52 ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS, 
55 PARQUE DE VEH!CULOS, 

EN EL CASO DE CONTROL DE INVENTARIO CONSIDERAMOS UNICAMENTE 
AL DEPARTAMENTO DE ALMACEN DE MATERIALES Y A LOS DEPARTAMENTOS 
PRINCIPALES DE FABRICACION (INVENTARIO EN PROCESO), 

AJ.MC.Ef'Ul~5----L.eAR.Illi 

ENTRADA DE MATERIALES AL ALMACEN, 
PARA EL ALMACEN DE MATERIALES EXISTEN DOS TIPOS DE ENTRADAS, 

LAS QUE VIENEN DIRECTAMENTE DEL AREA DE RECIBO DE MATERIP.LES Y RE. 
CIBE EL NOMBRE DE "ENTRADA DE ALMACEN", Y LA QUE VIENE DE CADA U
NO DE LOS DEPARTAMENTOS PRODUCTIVOS O DE TRANSFORMACION DE LA E.M 
PRESA, LA CU/1L SE HACE MEDIANTE EL DOCUMENTO LLAMADO 'TRASPASO DIA 
RIO DE PRODUCCION", 
1) "ENTRADA DE ALMACEN", ESTE DOCUMENTO EL ELABORADO POR EL EN

CARGADO DE RECIBOS DE MATERIALES DESPUES DE HABER CORROBORADO 
QUE EL MATERIAL CORRESPONDA A LOS DATOS DE LA ORDEN DE COMPRA 
FINCADA PARA EL MISMO Y LOS DATOS DE LA FACTURA DEL PROVEEDOR, 
EL DOCUMENTO Y EL MATERIAL SE ENTREGA AL DEPARTAMENTO DE CON
TROL DE CALIDAD (INSPECCION DE RECIBO DE MATERIALES), EN DON
DE SERAN INSPECCIONADOS DE ACUERDO A LAS NORMAS QUE MARQUE EL 
PLANO O ESPF.CIFICACION DE MATERIAL EN CUEST!ON, SI EL WITERIAL 
ES ACEPTADO, ACTIVACION DE MATERIALES LO LLEVARA HASTA EL AL-
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MACEN, EN DONDE SE DARA ENTRADA AMPARADO CON LA COPIA "ENTRA
DA DE ALMACEN 11 CORRESPONDIENTE AL ALMACEN, 
ESTE DOCUMENTO SE UTILIZA UNICAMENTE PARA LOS CASOS SIGUIEN
TES: 
A) MATERIALES DE COMPRA NACIONAL, 
B) MATERIALES DE COMPRA IMPORTADA. 
c) MATERIALES DE CONSIGNACION, 
LA FORMA CONSTA DE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
- NUMERO DE FOLIO, 
- NUMERO DE REFERENCIA DEL MATERIAL, 
- NUMERO DE ORDEN DE COMPRA, 
- FACTURA O REMISION AL CLIENTE, 

·-NUMERO DE PROVEEDOR, 
- DIFERENCIAS ENCONTRADAS AL COMPARAR CON LA ORDEN DE COMPRA, 
- CANTIDAD RECIBIDA, 
- UNIDAD, 
- FECHA DE ENTREGA, 
- NOMBRE Y FIRMA DE QUIEN RECIBE POR EPMOSA, 
- FECHA DE ENTREGA POR RECIBO DE MATERIALES EPMOSA, 
- CANTIDAD TOTAL, CANTIDAD ACEPTADA, CANTIDAD RECHAZADA, 
- MOTIVO DEL RECHAZO, 
- FECHA DE INSPECCION, NOMBRE Y FIRMA DEL INSPECTOR, 
- NUMERO DE TARJETA DE CONTROL DE CALIDAD, 

2) "TRASPASO DIARIO DE PRODUCCION", ESTE DOCUMENTO LO ELABORA EL 
EL SUPERVISOR DEL DEPARTAMENTO QUE FABRICA LA PARTE O PARTES 
QUE SE DESEA DAR ENTRADA AL ALMACEN DE MATERIALES, SE ELABORA 
DESPUES DE LA ACEPTACION DE LAS PIEZAS POR CONTROL DE CALIDAD, 
INCLUYENDO EL NUMERO DE TARJETA DE ACEPTACION COMO REFERENCIA 
DE CALIDAD Y EL NUMERO DE CENTRO DE GASTOS DEL ALMACEN DE MA
TERIALES, PARA QUE EL ACTIVADOR SEPA QUE ESTE MATERIAL YA ES
TA ACEPTADO Y QUE DEBE DE LLEVARSE AL ALMACEN, 
ESTE DOCUMENTO SE ELABORA PARA MOVER MATERIALES DE UN CENTRO 
DE GASTOS A OTRO Y CONTIENE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
- NUMERO DE FOLIO, 
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- FECHA, 

- CENTRO DE GASTOS DE ENTREGA (DESCRIPCION Y NUMERO) 
- DESCRIPCION, CODIGO Y CANTIDAD DE PRODUCTO, 
- NUMERO DE OPERACION, 
- CENTRO DE GASTOS RECEPTOR, 
- COSTO UNITARIO Y COSTO TOTAL, 
- FIRMA DE ENTREGA Y RECIBIDO, 
PARA CASOS ESPECIALES COMO DEVOLUCIONES DE MATERIAL POR PRQ 

DUCCJON AL ALMACEN, POR FALLAS DE MAQUINARIA O EQUIPO O POR CA
SOS SIMILARES, SE LE DARA AL ALMACEN CON UNA NOTA DE TRASPASO D~ 
MATERIALES, PREVIAMENTE AUTORIZADO POR EL DEPARTAMENTO DE PLANE~ 
~ION Y CONTROL DE LA PRODUCCION, 

ESTA FORMA CONSTA DE LA SIGUIENTE JNFORMAC!ON: 
- FECHA, 
- NUMERO DE CENTRO DE GASTOS EMISOR Y RECEPTOR, 
- CANTIDAD Y UNIDAD, 

· - NUMERO DE OPERAC!ON, 
- FIRMA DE RECIBIDO, INSPECCIONADO Y ENTREGADO, 

SALIDA DE MATERIALES DEL ALMACEN, 
PARA ESTE CASO SE UT 1 LIZA LA ORDEN DE TRABAJO (ENSN'JlLE Y FA 

BRICACION) CON SUS RESPECTIVAS COPIAS, COMO UNA SALIDA DE MATE
RIALES NORMAL DEL ALMACEN, LAS ORDENES DE TRABAJO YA HAN SIDO DE. 
TALLADAS EN EL CAPITULO ! (VER ORONES DE FABR!CAC!ON Y ENSAMBLE) 

PARA LOS CASOS EXTRAORD I NAR 1 OS USAREMOS LA NOTA DE SALIDA DE 
ALMACEN EMERGENCIA, SE CONSIDERAN CASOS EXTRAORDINARIOS LOS SI
GUIENTES: 
A) DESECHOS Y RETRABAJOS, 
B) FALTANTES, 
c} DOSIFICACIONES MAL CALCULADAS, 
D) OTROS, 

TODOS ESTOS CASOS EXTRAORDINARIOS DEBEN SER RESPALDADOS CON 
EL DOCUMENTO CORRESPONDIENTE O EN SU DEFECTO CON UN MEMORANDUM, 
LA NOTA DE SALIDA DE EMERGENCIA ES ELABORADA POR EL SUPERVISOR DE 
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PRODUCCION V SE SURTIRA SOLO CON LA DEBIDA AUTORIZAC!ON DE PLA-
NEACION V CONTROL DE LA PRODUCCION, 

EL DOCUMENTO CONSTA DE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
- NO, DE PIEZA PARA MATERIAL, 
- DESCRIPCION DE LA PIEZA PARA MATERIAL, 
- CENTRO DE GASTOS QUE SOLICITA, 
- CANTIDAD PEDIDA, 
- CANTIDAD ENTREGADA, 
- NO, DE ORDEN DE TRABAJO, 
- FECHA, 
- FIRMA DEL SUPERVISOR, AUTORIZACION, FIRMA DEL ALMACENISTA, 
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7. INVENTARIO DE PROCESO , 
EL CONTROL DE INVENTARIO EN PROCESO ES EL CONTROL DE LAS EX 

ISTENCIAS DE MATERIAS PRIMAS Y PARTES POR DEPARTAMENTO DE'TRABA· 
JO, ES DE SUMA IMPORTANCIA PARA CONTROL DE LA PRODUCCION, YA QUE 
POR MED 1 O DE ESTE S 1 STEMA PODEMOS CONOCER EN TODO MOMENTO EL A· 
VANCE DE LAS ORDENES DE TRABAJO FINCADAS Y ADEMAS CONTROLAR LOS 
REGISTROS DE DESPERDICIOS DE MATERIALES EN DONDE REALMENTE SE GE. 
NERA EL DESPERDICIO, EL SISTEMA CONTEMPLA MANEJAR CADA DEPARTA
MENTO COMO UN ALMACEN INDEPENDIENTE AL CUAL SE CARGA SU INVENTA
RIO MEDIANTE UNA ORDEN DE TRABAJO Y SE DESCARGA MEDIANTE UN TRM 
PASO DIARIO DE PRODUCCION O UN TRASPASO DIARIO DE PRODUCTO TERMl 
NADO, EN EL CASO DE QUE EL DEPARTAMENTO EN CUESTION HALLA REALI
ZADO LA ULTIMA OPERACION DEL PROCESO, 

EL SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO EN PROCESO ES UN SISTE
MA QUE SE PUEDE DESCRIBIR METAFORICAMENTE COMO UN SISTEMA SUMA
MENTE CELOSO, YA QUE REQUIERE DE UNA ACTUALIZACION DE LA INFORMA 
CION DIARIA (SIN EXCEPCION), ESTO ES DEBIDO A Q.UE CADA ABONO DE 
MATERIAL A UN DEPARTAMENTO LE CORRESPONDE UN CARGO A OTRO DEPAR
TAMENTO POR LA MISMA CANTIDAD Y AUNQUE EL MATERIAL O PRODUCTO VA 
CAMBIANDO DE NUMERO DE PARTE DE PROCESO EN PROCESO Y DEPARTAMENTO 
EN DEPARTAMENTO, EL COMPUTADOR GUARDA LA INFORMACION DE LA ESTRU~ 
TURA DEL PRODUCTO Y AS! EJECUTA LAS OPERACIONES DE CARGO Y ABONO, 
POR TANTO, ADEMAS DE ACTUALIZAR LA INFORMACION DIARIAMENTE PARA 
CONOCER LA SITUACION DE LA PRODUCCION EN TODO MOMENTO.ES DE GRAN 
IMPORTANCIA A LA HORA DE RASTREAR LOS ERRORES QUE SERIAN MUY COM 
PLICADOS DE DETECTARLOS Y CORREGIRLOS SIN UN PROCESO DIARIO, 

AS! PUES, CONTROLAREMOS CADA UNA DE LAS PARTES Y CADA GRAMO 
DE MATERIA PRIMA QUE SALGA DEL ALMACEN HASTA LLEGAR AL CLIENTE COMO 
PRODUCTO TERMINADO, ES DECIR, EL SISTEMA LLEVA EL CONTROL DEL E
QUILIBRIO DEL PROCESO, SI DE ALMACEN SE SURTEN LAS LINEAS PARA 
ENSAMBLAR 100 PIEZAS ENSAMBLADAS O EN SU DEFECTO JUSTIFICAR SUS 
FALTANTES CON EL DOCUMENTO CORRESPONDIENTE (TARJETA DE RETRABAJO, 
RECHAZO O FALTANTES) PARA EQUILIBRAR LOS INVENTARIOS DE PROCESO 
EN PROCESO. 
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8. SISTEMA PEPS, <PRIMERAS ENTRADAS. PRIMERAS SAL!DASJ, 
EL SISTEMA PEPS PARA CONTROLAR EL INVENTARIO TIENE COMO OB

JETIVO LA CANALIZACION Y ALMACENAMIENTO OPTIMO DELOS MATERIALES, 
DE MANERA QUE SE REGISTREN LAS ENTRADAS DE MATERIALES CON SU FE
CHAS CORRESPONDIENTES, PUDIENDO AS! SURTIR EL MATERIAL CON MAS Afi 
TIGUEDAD DENTRO DEL ALMACEN A LAS AREAS PRODUCTIVAS, 

EN SI, EL NOMBRE DEL SISTEMA IMPLICA SU SIGNIFICADO TOTAL: 
"PRIMERAS ENTRADAS PRIMERAS SALIDAS" O LO QUE ES LO MISMO EL OR
DEN QUE GUARDEN LAS ENTRADA.S DE UN MATERIAL AL ALMACEN DEBERA DE 
SER EL ORDEN DE SUS SALIDAS, POR TANTO, UN MATERIAL QUE ENTRO PRl 
MERO DEBERA SALIR PRIMERO Y EN EL CASO CONTRARIO, SI ENTRO AL U~ 
TIMO DEBERA SALIR AL ULTIMO, 
PROCEDIMIENTOS,. 

COMO LO VIMOS AL PRINCIPIO DE ESTE CAPITULO, EXISTEN SOLO 2 
TIPOS DE ENTRADAS AL ALMACEN: 
A) POR PRODUCCION: l~ATERIALES DE FABRICACION, 

MATERIALES DE COMPRA, 
B) POR RECIBO DE MATERIAL 

MATERIALES DE CONSIGNACION, 
EL DEPARTAMENTO DE ACTIVACION DE MATERIALES ES EL RESPONSA 

BLE DE LLEVAR AL ALMACEN AMBOS TIPOS DE MATERIALES,POR LO QUE SE 
RA ESTE DEPARTMANETO QUIEN EJECUTE EL PRIMER PASO DEL SISID\A (FE
CHAR LOS MATERIALES), PARA ESTO MANEJAREMOS ETIQUETAS AUTOADHERl 
BLES CON 12 COLORES (UNO PARA CADA MES DEL Aílo) Y UNA PISTOLA FE 
CHADORA DE ETIQUETAS, ASI PUES, CADA VEZ QUE ACTIVACION LLEVE UN 
MATERIAL AL ALMACEN DEBERA ANTES PEGAR UNA ETIQUETA DEL COLOR DEL 
MES QUE CORRE Y LA FECHA DE FABRICACION O RECIBO, SEGUN SEA El CA 
SO, Al CONTENDOR, ESTA ETIQUETA SERA LA GUIA PARA LOS ALMACENIS
tAS Y Al LLEGAR UN MATERIAL AL ALMACEN SE ACOMODARA DE ACUERDO A 

·su FECHA DE ENTRADA, PARA QUE A LA SALIDA SIEMPRE SALGA PRIMERO 
El MAtERIAL QUE ENTRO PRIMERO, EL SISTEMA NOS AYUDA A ~\NTENER UN 

. ALMACEN LIMPIO SIN NIDOS O REZAGOS DE MATERIALES VIEJOS U OBSOLETOS, 
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l. SISTEMA DE PLANEACION DE LA PRODUCCION. 
LA SECUENCIA DE ACTIVIDADES DESDE LA PLANIFICACION DEL PRO

DUCTO HASTA SU D 1 STR IBUC 1 ON PUEDE DIVIDIRSE EN CINCO GRANDES CAMPOS: 
A) PRE PRODUCCION O PLANIFICACION DE LAS OPERACIONES, 

. B) TOMA DE ltlFORMAC 1 ON , 
C) PLANIFICACION, PROGRAMACION Y CARGAS DE TRABAJO, 
D) PUESTA EN MARCHA DE LOS PLANES, 
E) PROGRESOS Y CONTROL, 

ESTA SECUENCIA REPRESENTA LA NECESIDAD DE RECOPILAR GRANDES 
CANTIDADES DE DATOS FACTICOS, SU COTEJO, LA EMISION DE PLANES,Pf 
D IDOS Y DOCUMENTOS DE CONTROL Y LA D 1RECC1 ON O VER 1F1CAC1 ON DE LA 
MARCHA DE LOS TRABAJOS SEGUN VAN ABRIENDOSE PASO A TRAVES DE TO· 
DA. LA PLANTA PRODUCTIVA, REPRESENTA TAMBIEN LA NECESIDAD DE IN
FORMACION DE ENTREGAS, LAS RUTAS O CAMINOS, LOS METODOS OPERATI-. 
VOS Y LOS TIEMPOS ESTANDAR, DE ESTA f'ORMA, LA TOTALIDAD DEL SIS
TEMA PUEDE VERSE MUY PROFUNDAMENTE AFECTADA Y DEBE SER, POR TAN
TO, UN SISTEMA CUIDADOSAMENTE ELABORADO, BIEN SISTEMATIZADO,FLE
X 1 BLE ANTE AL TERAC 1 ONES SUB ITAS DE LOS PLANES, 
PLANIFICACION PE LAS OPERACIONES. 

ESTA ES LA ETAPA PRELIMINAR DE LA PLANIFICACION DE LA PRO
DUCCION Y NOS HEMOS OCUPADO CON PROFUNDIDAD DE ELLA EN EL CAPITU 
LO l. SE OCUPA DE LA .INFORMACION SEMIPERMANENTE QUE SE NECESITA 
PARA OPERAR LA MAQUINARIA DE PRODUCCION, PARA QUE LA MANO DE O
BRA TRABAJE DE LA FORMA MAS EFICIENTEMENTE POSIBLE Y PARA PODER 
DISPONER DE LOS MATERIALES EN EL MOMENTO ADECUADO, 

SE COMPONE, POR TANTO, DE LAS FUNCIONES SIGUIENTES: 
A) DETERMINAR LOS METODOS DE FABRICACION Y SU PUBLICACION, 
B) PUBLICACION .Y APROBACION DE LOS TIEMPOS DE OPERACION, 
c) DETERMINACION DE LOS CAMINOS O RUTAS DE TRABAJO, 
D) SUMINISTRO DE SISTEMAS PARA EL CONTROL Y .REGULACION AUTOMATl

TICOS DE LAS EXISTENCIAS, 
E) DETERMINACION DE LOS PROCEDIMIENTOS DE PETICION DE MATERIALES 

Y HERRAMIENTAS, 
F) DETERMINACION DE LOS TAMAÑOS DE LOTE ECONOMICOS, 
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G) CALCULO DE LA CAPACIDAD DE LA MAQUINARIA Y DEPARTAMENTAL, 
TOMA O RECOPILAC!ON DE lNFORMAClON, 

ESTA FASE DE LA SECUENCIA DE ACTIVIDADES DE PLANIFICACION DE 
LA PRODUCCION CONSISTE EN LA RECOPILACION CUIDADOSA DE TODA LA IN 
FORMACION NECESARIA PARA FORMULAR EL PLAN DE PRODUCCION, UNA VEZ 
QUE LOS INGENIEROS DE ESTUDIO DE TRABAJO, LOS ENCARGADOS DEL CON 
TROL DE LOS MATERIALES Y EL PERSONAL DE PRODUCCION HAN EFECTUADO 
LOS CALCULOS Y DECISIONES DE LA PLANIFICACION DE PRODUCCION, SE 
ELABORAN DOCUMENTOS QUE SE PONEN A D 1SPOS1 C 1 ON DE PLANIFICACION, 

SE REFIEREN A LOS FACTORES SIGUIENTES: 
Al METODOS PARA DISEflos DE PLANTILLAS o PATRONES y DE HERRAMIEN

TAS. ESPECIFICACIONES DE PROCESO Y GRAFICOS DE DISPOSICION, 
B) TIEMPOS PARA MAQUINAS, MANO DE OBRA Y PROGRAMAS DE INCENTIVO') 

Y PAGOS, 
e) CONTROL DE EXISTEMCIAS, LAS CIFRAS REALES Y RESERVADAS PARA TQ. 

DOS LOS ARTICULOS EN LA EXISTENCIA Y PEDIDOS, 
D) CAPACIDADES. PARA CADA MAQUINA, PARA CADA GRUPO DE MAQUINAS, 

PARA CADA LINEA DE ENSAMBLE Y LOS FACTORES DE EFICIECIAS Y DE 
RETRASO PARA LOS 3 CASOS~ 

El LA SITUACION ACTUAL DE LOS PEDIDOS, TANTO LOS NUEVOS COMO LOS 
QUE YA ESTAN EN MARCHA, 
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LA PLANIE!CACION, LA PROGRAMACION V LA CARGA, 
HABIENDOSE REUNIDO TODA LA INFORMACION EN LA QUE SE APOYA LA 

LA PLAN!F!CACION DE LA PRODUCCION, SE PUEDE SEGUIR ADELANTE CON 
EL PLAN REAL, CADA EMPRESA DEBE CONTAR CON SUS PROPIAS RESTRIC
CIONES Y REGLAS DE DECISION CON LAS QUE TRABAJAR EN ESTA AREA, 

DEBE SEÑALAR UN DETERMINADO NUMERO DE PUNTOS EN RELACION CON 
LOS PLANES DE PRODUCCIONI 
A) SE FIJAN PARA UN PERIODO DE TIEMPO DETERMINADO.FRECUENTEMENTE 

DE UNA SEMANA O UN MES, 
B) SE ACTUALIZAN A INTERVALOS DE TIEMPO DADO, CON FRECUENCIA IN

CLUSO DIARIOS, 
C) CONSTAN DE UN PROGRAMA DE TRABAJOS QUE MUESTRA EL ORDEN EN QUE 

DEBEN EJECUTARSE DICHOS TRABAJOS, 
D) LUEGO SE DESGLOSAN EN CARGAS MAS DETALLADAS PARA CADA MAQUINA 

CLAVE, QUE MUESTRA LA SECUENCIA DE OPERACIONES NECESARIAS PA
RA CADA TRABAJO Y EL T l EMPO REAL DE CARGA Y DESCARGA DE LAS 
MAQUINAS, 

E) SE ANALIZAN PARA CONSEGUIR UNA CARGA EQUILIBRADA PARA LAS DI
FERENTES MAQUINAS Y CUANDO NO SE PUEDA CONSEGUIR ESTO, SE ANOTA 
EN HECHO Y SE LE NOTIFICA A LA ACTIVIDAD DE VENTAS, 

F) SE EXTRAEN DE LA DEMANDA DE VENTAS, EN FORMA DE REEMPLAZAMIEN 
TO DEL STOCK DE BIENES ACABADOS EN LOS ALMACENES Y ESTABLECI
MIENTOS DE VENTAS AL POR MENOR, COMO MEDIO DE SATISFACER LA 
CARTERA DE PEDIDOS DE VENTAS, O COMO PARTE DE UN LANZAMIENTO 
PLANIFICADO A LARGO PLAZO DE UN NUEVO PRODUCTO. 

G) SE CONVIERTEN A UNA CARGA DE MAQUINA EMPLEANDO UNA MEDIDA ES
PECIFICA, LAS HORAS DE MAQUINA Y LAS HORAS DE MANO DE OBRA 
CONSTITUYEN LAS DOS MEDIDAS MAS CORRIENTES, PERO LAS MEDIDAS 
ELEGIDAS DEBEN SER EXACTAS Y CONSTITUYEN EL FACTOR CRITICO C~ 
MUN A LA TOTALIDAD DEL PLAN, 

LAS RESTRICCIONES Y CRITERIOS EMPLEADOS SON INSTRUMENTOS DE 
PLANIFICACION, AL IGUAL QUE LOS TABLEROS PLANIFICADORES Y LOS 
GRAFICOS DE GANTT UTILIZADOS PARA LA CARGA, 
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CONTROL DE AYA~ 

CUANDO SE EMITEN PEDIDOS A LOS TALLERES SE INICIA SU PRODU~ 
C 1 ON, VA TRANSCURR 1 ENDO EL T 1 EMPO Y VAN LLEGANDO NUEVOS PEDIDOS AL 
AL DEPARTAMENTO DE VENTAS PARA SU CARGA, PERO SOLO SE PODRAN CAR 
GAR LOS NUEVOS PEDIDOS SI SE CONOCEN LOS PROGRESOS DE LOS PEDI
DOS PENDIENTES, 

LA OPERACION DE DETERMINACION DE LOS PROGRESOS SE OCUPA DE: 
A) LA DETERMINACION DE LA SITUACION ACTUAL, 
B) ACELERAR LOS PEDIDOS QUE SE NECESITEN URGENTEMENTE, 
C) RESOLVER LOS 11 EMBOTELLAMIENTOS 11 DE LA PRODUCCION EN LA PLANT~. 

PRODUCTIVA, 
SI EL CONTROL DE LOS AVANCES ES EFECTIVA, NO HABRA QUE CEN

TRARSE EN EL PUNTO B), LOS DOCUMENTOS DE AVANCE SE OCUPAN DE I
DENTIFICAR LOS LOTES O SERIES, DE MANTENERLOS JUNTOS Y DE RELA
CIONARLOS CON SUS FECHAS PREVISTAS, DICHOS DOCUMENTOS VARIAN MU
CHO SEGUN LA INDUSTRIA DE QUE SE TRATE, PERO PUEDEN INCLUIR: 
A) CONTENEDORES DE LOTES DE ET! QUETAS, 
B) ETIQUETAS CON NUMEROS DE PIEZAS, 
c) NUMEROS DE PEDIDOS IMPRESOS SOBRE EL ARTICULO, 
D) HOJAS DE PROGRESOS O AVANCE DIARIO QUE MUESTRAN LA POSICION DE 

CADA UNO DE LOS PEDIDOS QUE ESTAN S 1 ENDO PROCESADOS, 
E) INFORMES DE EXCEPCION QUE MUESTRAN SOLAMENTE LOS PEDIDOS QUE 

VAN RETRAZADOS CON RESPECTO AL PROGRAMA, 
F) EL EMPLEO DE UN NUMERO DE PERIODOS DE PLANIFICACION COMO INDl 

CADOR DE LA SITUACION DE UN PEDIDO CON RESPECTO AL PROGRAMA, 
ESTE TEMA SE TRATA CON FRECUENCIA DE UNA FORMA MUY DEFICIE~ 

TE O SE LE DEJA, CONSIDERANDOLO COMO PARTE DE LA DETERMINACION DE 
LOS PROGRESOS, SE REFIERE AL CUMPLIMIENTO DE UN PEDIDO, CON.LA Sl 
GUIENTE EMISION DE LOS DOCUMENTOS NECESARIOS REFERENfES AL PRODUC
TO Y CON NOTIFICACIONES A TODAS LAS PERSONAS QUE TENGAN QUE CONO
CER ESTA INFORMACION, 

ESTOS DOCUMENTOS INCLUYEN: 
A) UNA FACTURA PARA CADA PEDIDO Y 
B) UNA NOTA DE ENVIO PARA CADA PEDIDO, 
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LOS PEDIDOS CUMPLIMENTADOS SE DEVUELVEN ENTONCES AL DEPARTA 
MENTO DE VENTAS Y SE PASAN A LA SECCION DE CONTABILIDAD PARA SU 
PROCESO, 

DE ESTA FORMA, LA FUNCION PLANIFICADORA: 
A) ELABORA INFORMAC!ON, 
B) PREPARA PLANES, 
c) EMITE INSTRUCCIONES DE FABRICACION, 
D) SE PREOCUPA DE QUE SE LLEVE A CABO EL PLAN, 
E) SUMINISTRA INFORWICION DEL CUMPLIMIENTO TOTAL DEL PEDIDO, 

TIPOS DE PLANIFICACION DE LA PRODUCCION, 
TRABA.JO POR LOTES O EN SER 1 E, 

A ESTE TIPO DE FABRICACION SE LE SUELE CONSIDERAR COMO EN· 
TRE LOS MAS DIFICILES PARA UNA BUENA PLANIFICACION Y CONTROL DE 
LA PRODUCCION, LOS PROBLEMAS LOS PROVOCA EL COMPLICADO CAMINO O 
RUTA QUE PUEDA DARSE DENTRO DE LA FACTORIA, SEGUN LOS LOTES O S~ 

· RIES VAN PASANDO DE UN TALLER A OTRO, 
A) ALGUNAS VECES SE DIVIDEN LOS LOTES, 
B) SE DAN CON FRECUENCIA UN LARGO PERIODO DE ESPERA E~ 

TRE LAS OPERACIONES, 
C) NORMALMENTE SUELE HABER BASTANTE MOVIMIENTO ENTRE LAS OPERA

CIONES, 
D) EXISTE FRECUENTEMENTE ALMACENAMIENTO EN AREAS DE ESPERA, CON 

LAS CCJiJSIGUIENTES PERDIDAS, 
E) LOS DESPERDICIOS PUEDEN SER MUY ELEVADOS DEBIDO A UNA GRAN VA 

RIEDAD DE RAZONES, ENTRE ELLAS LAS ANTERIORMENTE FORMULADAS, 
F) LA CARGA DE MAQUINA PUEDE RESULTAR UNA OPERACION SUMAMENTE COM 

PLEJA, 
G) LA DOCUMENTACION DEBE INCLUIR CAMINOS O RUTAS, ESQUEMAS DE 0-

PERACION, FICHAS DE TRABAJO, TICKETS Y DOCUMENTOS DE DETERMl
NACION DE LOS PROGRESOS, PARA ASEGURARSE DE QUE LLEVAN A CABO 
LAS OPERACIONES ADECUADAS EN LA SECUENCIA CORRECTA, AS! COMO 
DE QUE SE DISPONE DE LOS MATERIALES NECESARIOS, 

NO OBSTANTE, LA PLANIFICACION DISPONE DE UNA BUENA FLEXIBI
LIDAD PARA LOS CASOS DE ROTURA O AVERIAS, CON UNA CIERTA CAPA 
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CIDAD DE MANIOBRA ENTRE LOS DIFERENTES·GRUPOS DE MAQUINAS, PUEDE 
TRAZARSE UN NUEVO CAMBIO O RUTA PARA LOS PEDIDOS O RETENERLOS A 
MITAD DE SU PROCESO, UN CAMBIO COMPLETO DEL PLAN DE PRODUCCION A 
MITAD DEL CAMINO TIENE CIERTAS POSIBILIDADES DE LLEGAR A BUEN PUERTO 
EN UN TRABAJO POR LOTES O EN SERIE, EN LA FIG, APARECE UN EJEM
PLO DE TRAZADO DEL CAMINO O RUTA SEGUIDO POR UN DOCUMENTO, APLI
CABLE A OPERACIONES POR LOTES O EN SERIE, 
PRODUCClON CONTINUA.._ 

ESTA TIPIFICADA POR LA PRODUCCION CONTINUA DE SOLIDOS O LI
QUIDOS A GRAN ESCALA, POR LA PRODUCCION EN LINEA DE PIEZAS O COM 
PONENTES Y POR UNA LINEA DE ENSAMBLAJE, EN ESTOS CASOS VARIA EL 
ENFASIS, 

LOS FACTORES DE PLANIFICACION IMPORTANTES SON LOS SIG,: 
.A) EL SUMINISTRO Y REALMACENAMIENTO DE GRANDES CANTIDADES DE MA

TERIAS PRIMAS Y PIEZAS, NORMALMENTE EN UNAS POCAS VARIEDADES, 
ESTA CONSTITUYE UNA DE LAS FUNCIONES MAS IMPORTANTES EN LA GES. 
T!ON DE MATERIALES PARA FACTORlAS CON UN ELEVADO NIVEL DE PRQ. 
DUCClON, 

B) UNA SENCILLA LINEA DE PRODUCTOS CON MUY POCAS VARIEDADES REA
LES, PERO EN LA QUE PUEDEN EFECTUARSE FACILMENTE PEQUEÑOS CAM 
BIOS, ALGUNAS GRANDES EMPRESAS SE LIMITAN A UNOS CUANTOS POR
DUCTOS, TODOS ELLOS FUERTEMENTE ESTANDARIZADOS, 

e) UN PROGRAMA SENCILLO DE PEDIDOS QUE SE SUCEDEN UNOS A OTROS A 
TRAVES DE LA PLANTA, DE ACUERDO CON UN CONJUNTO DE SENCILLAS 
RESTRICCIONES Y REGLAS DE PROGRAMACION, 

D) LA NECESIDAD DE UNAS DISPOSICIONES BIEN DOCUMENTADAS PARA Lh 
EXPEDICION O ENVIO DEL PRODUCTO Y DE UNA ESTRECHA RELAClON E~ 
TRE LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y LA DISTRIBUCION, 

E) LA FALTA DE FLEXIBILIDAD PLANIFICADORA EN S!TUACIONES DE ROT[ 
RA O AVERIA. CON EL CONSIGUIENTE PELIGRO DE GRAVES RETRASOS, 
LA NECESIDAD DE VOLVER A PLANIFICAR LOS PROGRAMAS DE MATERIA
LES, INCLUSO DESPUES DE AVERIAS DE CORTA DURACIQN, 

F) LA NE CES !DAD, CUANDO SE PROGRAMA PARA ALMACENES Y ACUMJLADORES 
DE EXISTENCIAS, DE UNA COMUNICAClON MUY ESTRECHA DEBIDO AL A~ 

' ... \ 
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TO RENDIMIENTO Y ELEVADO NIVEL DE PRODUCCION, 
G) LA CAPACIDAD DE PRODUCIR GRANDES CANTIDADES DE PRODUCTOS CON 

MUY POCO PAPELEO DE PLANEACION DE LA PRODUCCION, 
EN EL CASO PARTICULAR DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EPMOSA P~ 

DEMOS ENMARCAR SU TIPO DE PRODUCCION DENTRO DEL SISTEMA DE PRO
DUCCION EN SERIE O EN LOTES, DEBIDO A LOS COMPLICADOS CAMINOS DE 
LA RUTA DE PROCESO DENTRO DE LA PLANTA PRODUCTIVA, TODO EL PRO
CEDIMIENTO EXPUESTO EN ESTE TRABAJO ESTA DISEÑADO PARA TRABAJAR 
EN UNA FACTORIA CUYO SISTEMA PRODUCTIVO SEA DE PRODUCCION POR L~ 
TES O EN SERIE, 
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2. SECUENCIA, PROCEDIMIENTOS Y ELEMENTOS DE CONTROL. 
PLANEAC!ON PE LA PROOUCCION, 

DESPUES DE REUNIR TODA LA INFORMACION NECESARIA Y CARGARLA 
AL COMPUTADOR MEDIANTE SUS ARCHIVOS MAESTROS PODREMOS PROCEDER A 
DELINEAR LA SECUENCIA, PROCEDIMIENTOS Y ELEMENTOS DE CONTROL QUE 
FORMARAN Y REGIRAN EL SISTEMA NUEVO DE PLANEACION Y CONTROLIE LA 
PRODUCCION EPMOSA, 
s.f.CUENClA Y PROCEPIMIENTO~ 

EL DEPARTAMENTO DE VENTAS EPMOSA DEBERA ESTABLECER COMO PO
LI TI CA ESTRICTA ANTE SUS CLIENTES EL NO ACEPTAR NINGUN PEDIDO QUE 
NO SE HAGA CON EL TIEMPO NECESARIO SEGUN LO EXPUESTO EN CAPITULO 
J (PEDIDOS DEL CLIENTE) O EN SU DEFECTO TOMANDO EN CUENTA LA CAR 
GA DE TRABAJO EXISTENTE, CON EL FIN DE DAR EL TIEMPO REQUERIDO AL 
DEPARTAMENTO DE PLANEAC!ON DE LA PRODUCC!ON PARA COORDINAR LAS 
COMPRAS DE MATERIAL Y LAS OPERACIONES NECESARIAS PARA CUMPLIR CON 
El PEDIOO.EN BASE A ESTE CRITERIO SE DEBERPN REUNIR EL DEPARTAflENTO DE VEN
TAS Y EL DEPARTAMENTO DE PLANEACION Y CONTROL DE LA PROOOCCION CON3 MESES DE 
ANT!CJPAC!ON AL AÑO PROX!MO A ENTRAR PARA ESTABLECER LAS PRl.ORl
DADES DE FABRICAC!ON RENGLON POR RENGLON DEL PMF, VENTAS PRESEN
TARA El PROGRAMA TENTATIVO PARA EL PROX!MO AÑO MEDIANTE UNA PAR
TIDA DE MODIFICACIONES AL PMF, ELABORADA DE ACUERDO ALOS PEDIDOS 
YA FINCADOS Y A LOS PRONOSTICOS DE VENTAS PARA LOS PRODUCTOS CO
MERCIALES, BASADOS EN LAS ESTAD!ST!CAS DE VENTAS DE LOS DOS ULT1. 
MOS AÑOS, UNA VEZ ESTABLECIDAS LAS PRIORIDADES DE FABRICACION PA 
RA LOS TRES PR !MEROS MESES DEL AFIO, PLANEAC ION CARGARA El NUE
VO PROGRAMA AL COMPUTADOR, 

EL PROGRAMA MAESTRO DE FABR!CACION YA HA SIDO CARGADO Al SIS. 
TEMA Y PLANEAC!ON DEBERA DE CORRER EL PROCESO DE EXPLOSION DE MA 
TERIALES PARA CONOCER LA PERSPECTIVA DE LA OPERAC!ON DURANTE TO
DO El PROX!MO AÑO, SE DEBRAN REUNIR LOS ALTOS DIRECTIVOS DE LA 
COMPAÑIA CON El FIN DE DISCUTIR EL PLAN PROYECTADO DE FABRICACION 
DE ACUERDO A LA INFORMAC!ON GENERADA DE LA EXPLOSION DE MATERJA
LES DEL PMF, CON LOS DATOS DE CUANTO SE PROYECTA COMPRAR Y CUAN
TO SE PROYECTA FABRICAR, LA DIRECCION CONOCERA El PRESUPUESTO Na 
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CESARIO PARA REALIZAR LAS COMPRAS Y PARA CONTRATAR LA MANO DE O. 
BRA NECESARIA, 

A LA PAR DE ESTA INFORMACION, PLANEACION Y CONTROL DE LA PRO. 
DUCCION, DEBE PRESENTAR LA CARGA ANUAL DE LA PLANTA PRODUCTIVA1MA 
QUINA A MAQUINA Y LINEA POR LINEA, PERMtT!ENDO CONOCER A LOS DI
RECTIVOS LA CAPACIDAD A APROVECHAR DEL 100 % DE LA CAPACIDAD INS
TALADA Y AS! TOMAR LAS MEJORES DECISIONES PARA EL A~O DE OPERACIO. 
NES QUE SE AVECINE. 

INMEDIATAMENTE DESPUES, PLANEACION PROCEDERA A CALENDARIZAR 
DIA A DIA LOS PRIMEROS 3 MESES DEL PMF Y LO CARGARA AL SISTEMA DE 
COMPUTO, CON EL FIN DE QUE DIARIAMENTE SE VAYA EXPLOSIONANDO Y EL 
SISTEMA NOS GENERE CADA VEZ LAS ORDENES DE FABRICACION Y DE COM
PRA QUE SE TIENEN QUE IR FINCANDO, PARA LOGRAR LO ANTERIOR ,EL DE 
PARTAMENTO DE SISTEMAS EPMOSA DEBERA DE ELABORAR UN PROGRAMA DE 
COMPUTACION QUE NOS DE LAS OPCIONES SIGUIENTES: 

CON LA INFORMACION DEL PROGRAMA DE PRODUCCION CALENDARIZADO, 
EL TIEMPO DE RESPUESTA DE CADA UNO DE LOS PROVEEDORES PARA CADA lL 
NO DE LOS PRODUCTOS, LOS TIEMPOS ESTANDAR DE FABRICACION, LA CLA
Sl FICACION ABC DE LOS MATERIALES, LA ACTUALIZACION DIARIA DE RECl 
BO DE MATERIALES, ALMACENES Y EL AVANCE DE LA PRODUCCIONIEXPLOSIQ 
NE D 1AR1 AMENTE LA 1NFORMAC1 ON Y AS 1 EL S 1 STEMA NOS LLEVE DE LA MANO, 
FINCANDO LAS ORDENES DE FABRICACION Y DE COMPRA EN EL MOMENTO O
PORTUNO, PUES EL SISTEMA DEBERA COMBINAR TODA LA INFORMACION PARA 
DARNOS SIEMPRE LA MEJOR OPCION, 

PARA LA IMPLEMENTACION DE ESTE SISTEMA SERA NECESARIO REFINAR 
LA RUTA DE PROCESO EN EL ARCHIVO MAESTRO DE INFORMACION DEL SISTE 
MA DE COMPUTO, DE SER DE DEPARTAMENTO A DEPARTAMENTO, A UNA RUTA 
DE FABRICACION DE MAQUINA A MAQUINA O DE OPERACION A OPERACION, 

EN BASE A LOS COMENTADO EN LOS PARRAFOS ANTERIORES SE DEBERA 
MANEJAR 3 TIPOS DE EXPLOSION DE MATERIALES DIFERENTES: 
A) EXPLOSION DE MATERIALES ANUAL c/3 MESES DE ANTERIORIDAD AL CQ. 

MIENZO DEL A~O. ESTA EXPLOS!ON SE REALIZA AÑO CON A~O 3 MESES 
ANTES DEL COMIENZO DEL AfJO, CON EL FIN DE PODER CALCULAR LA PLAf! 
TILLA LABORAL Y EL PRESUPUESTO TOTAL DEL AÑO POR VENIR, 
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B) EXPLOSION DE MATERIALES MENSUAL DEL SALDO AL PMF, ESTA EXPLO

S ION SE REAL! ZA AL CIERRE DE CADA MES Y NOS MUESTRA LA PERS
PECTIVA DEL PMF PARA EL RESTO DEL AÑO, INCLUYENDO TAMBIEN LOS 
NUEVOS PEDIDOS O CANCELACIONES QUE SE HAYAN REALIZADO DESPUES 
DE LA INCLUSION DEL NUEVO PMF AL ARCHIVO MAESTRO DEL SISTEMA 
DE COMPUTO, 

c) EXPLOSION DIARIA DE MATERIALES, DESPUES DE CORRER EL PROCESO 
DIARIO DE ACTUAL!ZACION DE INFORMACION DE LOS INVENTARIOS Y EL 
AVANCE DE LA PRODUCCION, SE EXPLOSIONARA EL PROGRAMA DE PRO
DUCCION CALENDARIZADO Y EL SISTEMA EN VEZ DE EMITIR EL REPOR
TE DE NECESIDADES DE FABRICACION Y DE COMPRA EMITIRA ORDENES 
DE FABRICACION Y ENSAMBLE Y ORDENES DE COMPRA, 

CON LOS TRES TIPOS DE EXPLOSIONES DE MATERIALES EL SISTEMA 
NOS PERMITE PLANEAR NUESTRAS ACTIVIDADES A TODOS LOS NIVELES A LAR 
GO, MEDIANO Y CORTO PLAZO, CUBRIENDO AS! AL 100 % TODOS LOS FAC
TORES QUE INFLUYEN EN LA OPERACION DE UN SISTEMA PRODUCTIVO, 

HASTA ESTE PUNTO HEMOS VISTO COMO SE PLANEARA LA OPERACION 
A LARGO, MEDIAMO Y CORTO PLAZO, LLEGANDO HASTA LA EMISION DE LAS 
ORDENES DE COMPRA Y LAS ORDENES DE TRABAJO, 
CONTROL PE LA PROOUCCJ_Qfu_ 

PARA LLEVAR A CABO UN PLAN DE PRODUCCION ES NECESARIO I~PL~ 

MENTAR ANTES UN S l STEMA QUE NOS PERMITA COMTROLAR LA EJECUC!ON DEL 
PLAN MEO !ANTE PROCEDIMIENTOS Y ELEMENTOS PE CONTROL, ESTA ES LA 
ESENCIA DEL DEPARTAMENTO PE CONTROL DE LA PRODUCCION (COORDINAR 
EL CUMPLIMIENTO DE LOS PLANES DE PRODUCCION), 

MES A MES PLANEACION Y CONTROL PE LA PRODUCCION DEBERA EJE
CUTAR LAS SIGUIENTES FUNCIONES PARA CUMPLIR CON EL PMF: 
A) EXPLOSIONAR EL PMF CALENOARIZADO, 
B) CALCULAR LA CARGA DEL TRABAJO PARA CADA UNA DE LAS MAQUINAS Y 

LINEAS DE PROOUCCION PE LA PLANTA, 
c) ELABORAR UNA LISTA DE MATERIALES FALTANTES POR PRODUCTO, 
u) DAR SEGUIMIENTO A LOS MATERIALES CRITICOS CON EL DEPARTAMENTO 

DE COMPRAS, 
E) COORDINAR EN BASE AL PROGRAMA DE PROOUCCION Y LAS PRIORIDADES 
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LA OPERACION Y SERVICIO DEL TALLER MECANICO PARA LA REPARACION 
DE HERRAMENTALES, 

F) COORDINAR LA OPERACION CON EL MANTENIMIENTO PARA EL SERVICIO 
TECNICO A LA MAQUINARIA Y EL EQUIPO, 

UNA VEZ ORGANIZADA LA OPERACION DE ACUERDO A LOS PUNTOS AN
TERIORES,SE PROCEDE A LA EMISION DE LAS ORDENES DE TRABAJO, PRO
DUCCION SIEMPRE TENDRA DOS ORDENES DE FABRICACION A SU DISPOSl 
CION PARA EN CASO DE QUE SURJAN IMPREVISTOS CON EL MATERIAL O LOS 
HERRAMENTALES, CONTROL DE LA PRODUCCION MANTENDRA POR MEDIO DEL 
COMPUTADOR UN ORDEN Y EQUILIBRIO DE LA OPERACION CON LA ACTUALl
ZACION Y EXPLOSION DIARIA DE LA INFORMACION, ES DECIR EL SISTEMA 
0E ACUERDO A LAS PRIORIDADES DE FABRICACION Y LOS FALTANTES POR 
PRODUCTO IRA ACOMODANDO MAQUINA A MAQUINA Y PARTE A PARTE CON LA 
PRIORIDAD REQUERIDA LAS ORDENES DE FABRICACION Y ENSAMBLE, 
PROCEDIMIENTO, 

LA ORDEN DE FABRICACION O DE ENSAMBLE SON EMITIDAS DIARIAME!i 
TE EN EL DEPARTN'ENTO DE CONTROL DE LA PRODUCCION EN ORIGINAL Y DOS 
COPIAS, EL PROGRAMADOR CON EL TIEMPO NECESARIO ENTREGARA LA OR
DEN DE TRABAJO AL ALMACEN DE PARTES, GIRANDO INSTRUCCIONES PRECl 
SAS DE COMO, DONDE, CUANDO Y A QUIEN ENTREGAR LA ORDEN DE TRABA
JO Y EL MA TER 1 AL NECESAR 1 O, EL PROGRAMADOR SE QUEDA CON UNA CO
P l A DEL DOCUMENTO Y LA CARGA AL ARCHIVO DE ORDENES DE TRABll.JO PE~ 
DIENTES, LA OTRA COPIA QUEDA PARA CONTROLES DEL ALMACEN Y LA ORl 
GINAL ACOMPAÑA EL MATERIAL HASTA EL CENTRO PRODUCTIVO EN DONDE SE 
EJECUTARA EL TRABAJO, ES A LA VEZ UN VALE DE SALIDA DE MATERIALES 
Y UNA ORDEN DE TRABAJO A REALIZAR Y MATERIAL CON SU ORDEN DEBERA 
SER ENTREGADO AL SUPERVISOR DE LA LINEA ANTES QUE TERMINE LA OR
DEN ANTERIOR, FIRMANDO ESTE DE ENTERADO Y RECIBIDO, 

TODAS LAS ORDENES DE TRABAJO DEBERAN DE LLEVAR SIN EXCEPCION 
LA FIRMA DE AUTORIZACION DEL DEPARTAMENTO DEL CONTROL DE PRODUCCION, 

EN EL CASO DE QUE FALTE O SE ECHE A PERDER MATERIAL DE UNA 
ORDEN ORDEN DE TRABAJO X, EL SUPERVISOR ELABORARA UNA ORDEN DE 
SALIDA DE EMERGENCIA DEL ALMACEN POR LA CANTIDAD, AMPARADO CON ll 
NA TARJETA DE CONTROL DE CALIDAD. EL VALE SE ENTREGARA A CONTROL 
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DE PRODUCCION EL CUAL TENDRA COMO RESPONSABILIDAD REPROGRAMAR AL 
DEPARTAMENTO DE COMPRAS LA CANTIDAD DE MATERIAL PERDIDO Y ADEMAS 
SERA EL DEPARTAMENTO RESPONSABLE PARA UTORIZAR EL VALE DE SALIDA 
DE EMERGENCIA A PRODUCCION PARA QUE EL MATERIAL LE SEA REPUESTO 
POR EL ALMACEN DE MATERIALES, SI LA ORDEN DE TRABAJO SE CUMPLE 
SIN NINGUN CONTRATIEMPO, EL SUPERVISOR DE PRODUCCION ELABORARA EL 
"TRASPASO DIARIO DE PRODUCCION 11 PARA EL CASO DE MATERIAL EN PRO
CESO Y UN "TRASPASO DIARIO DE PRODUCTO TERMINADO" PARA UNA PARTE 
LISTA A EMBARCARSE AL CLIENTE, LOS DOS DOCUMENTOS NO PUEDEN SER 
ELABORADOS SIN LA AUTORIZAC!ON PRECIA DEL LOTE DE PRODUCC!ON POR 
EL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE CALIDAD, EL TRASPASO DIARIO DE PRQ 
DUCCION DEL CUAL ANALIZAMOS ENEL CAPITULO 11 (VER ENTRADAS DE AL 
MACEN EN INVENTARIO EN PROCESO) CONSTA DE UN ORIGINAL Y TRES CO
PIAS, EL ORIGINAL SE QUEDA EN EL DEPARTAMENTO DE TRABAJO QUE ELA 
BORO LA PRODUCCION, LA PRIMERA COPIA ES ENVIADA A CONTROL DE LA 
PRODUCCION PARA SER CARGADA DIARIAMENTE EN LOS.ARCHIVOS, LA 2A, Y 3A, CQ. 
PIA ACOMPAÑA EL MATERIAL O MATERIALES AL DEPARTAMENTO O DEPARTA 
MENTOS DE TRABAJO DONDE HABRA QUE REAL! ZAR LA OPERAC!ON SIGUI ENTE, 

EN EL CASO DE PRODUCTOS TERMINADOS, EL DEPARTAMENTO ELABORA 
RARA UN "TRASPASO DIARIO DE PRODUCTO TERM!lmo". ESTE DOCUMENTO 
CONSTA DE ORIGINAL Y TRES COPIAS, EL ORIGINAL Y LAS TRES COPIAS 
ACOMPAÑAN EL MATERIAL HASTA EL AREA DE AUDITORIA DE CALIDAD, EN 
DONDE EL MATERIAL SERA CERTIFICADO EN SUS ESPECIFICACIONES POR U 
NA SEGUNDA INSPECCION ALEATORIA, SI EL MATERIAL ES ACEPTADO LA A!! 
DITORIA SELLARA TODOS LOS TANTOS DEL DOCUMENTO QUEDANDOSE UNA CQ. 
PIA, POSTERIORMENTE ENVIARA EL MATERIAL CON SU ORIGINAL AL ALMA
CEN DE PRODUCTOS TERM 1 NADOS Y LAS OTRAS DOS COP 1 AS LAS ENVIARA EN 
EL MOMENTO AL DEPARTAMENTO DE CONTROL DE PRODUCCION Y LA OTRA AL 
DE DEPARTAMENTO QUE ELABORO EL PRODUCTO, SI AUDITORIA RECHAZA EL 
LOTE, SE AVISARA INMEDIATAMENTE A ACTIVACION DE MATERIALES PARA 
QUE LLEVE LOS MATERIALES AL AREA DE PRODUCCION, EN DONDE SERA RE. 
TRABAJADO O SELECCIONADO SEGUN LA CAUSA DE RECHAZO, TERMINADO EL 
RETRABAJO VOLVERA A PRODUCCION A ELABORAR EL REPORTE DIARIO DEL 
PRODUCTO TERMINADO V LE DARA EL CAUCE NORMAL HACIA AUDITORIA DE 
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CALIDAD, 
EL ULTIMO PASO DE CONTROL DE PRODUCCION ES REGISTRAR EN EL 

SISTEMA LA ENTRADA DE LOS BIENES ACABADOS AL ALMACEN DE PRODUCTOS 
TERMINADOS, EN ESTE MOMENTO DESCARGA LA PRODUCCION DEL PMF V 
LO CARGA A LOS INVENTARIOS DE BIENES ACABADOS, A PARTIR DE ESTE 
MOMENTO EL DEPARTAMENTO DE VENTAS SERA EL RESPONSABLE DE LA CUS
TODIA V MANEJO DE LOS PRODUCTOS DENTRO DE SU AREA, AS! Cct'O DE 
LA FACTURACION Y ENVIO DE LOS PRODUCTOS AL CLIENTE. 

TODA ESTA INFORMACION AL IGUAL QUE LOS MATERIALES FLUYE A 
TRAVES DE LA PLANTA POR MEDIO DE LA ACTIVACION DE MATERIALES V SE 
CONCENTRA EN LA OFICINA DE CONTROL DE LA PRODUCCIQN, EN DONDE E~ 
tARA PROCESANDO CASI AL INSTANTE PARA DESPUES ACTUALIZARLA V EX
PLOSIONARLA A UN HORARIO FIJO PREVIAMENTE DETERMINADO POR LA GE
RENCIA DE CONTROL Y PLANEACION DE LA PRODUCCION. 
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~LEMENTOS DE CONTROL, 
LOS ELEMENTOS DE CONTROL DE UN SISTEMA SE REFIEREN A LOS PA 

RAMETROS Y DOCUMENTOS NECESARIOS PARA CONTROLAR LA OPEPACION DEL MISMO 
A TRAVES DE ESTE TRABAJO HE MENCIONADO CADA UNO DE LOS ELE

MENTOS DE CONTROL QUE FORMAN EL DISE¡;jO DEL SISTEMA, DESDE EL PMF 
HASTA EL "REPORTE DIARIO DE PRODUCTOS TERMINADOS", 

SOLO ME RESTA MENC 1 ONAR ALGUNOS ELEMENTOS DE CONT.ROL QUE NO 
MENC 1 ONE O NO EXPLIQUE A FONDO EN LOS ANTER 1 ORES CAP ITULOS Y QUE 
SON DE VITAL IMPORTANCIA PARA EL ADECUADO FUNCIONAMIENTO DE NUE-

VO SISTEMA, 
REfORTE PIARIO PE PROPUCTOS TERMINAPOS, 
ESTE DOCUMENTO SE UTILIZA PARA REPORTAR LOS PRODUCTOS TERMl 

NADOS QUE UN DEPARTAMENTO DE TRABAJO HAYA ELABORADO EN UN DIA DE 
TRABAJO, ES UNA SALIDA DE INVENTARIO PARA EL DEPARTAMENTO EJECU
TOR DEL TRABAJO Y ES UNA ENTRADA DE ALMACEN DE BIENES ACABADOS, 

EL REPORTE CONSTA DE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
-DESCRIPCION Y NUMERO DEL CENTRO DE GASTOS EJECUTOR, 
-FAMILIA, CODIGO, DESCRIPCION, LINDAD Y CANTIDAD ENTREGADA DE LOS 

PRODUCTOS TERMINADOS, 
-NUMERO DE ORDEN DE TRABAJO, 
-FECHA DE ENTEREGA, 
-OBSERVACIONES, 

: F.PMO' EJEMPLO '~. 
• Hill'OllTE DIARIO DE l'RODU<:TOS TF.RMINADOS" 

~ ~v le.e. Bo1111uc. I 2.2/0 1 Fea ha 1ojoa-jo r 
Fv.m°? Cadi¡¡o DoEcri paidn Unid, Clnntidad ko.Ord. 

4M 'l/IJ 23/ O// !!.l,vaJor c/6rp:rfa. fi!"· ¡o::¡z_ 14 2-

81' Y~Z/ 37ó Olf T.ib\!<O <l1Jrr~.Gt PtA· ·10 /lb 
C,j k42D 3/0bil "oUJm;¡./ v.vJ· Ptll· 550 ~8 

or~I:fiVi1CIOl'ES. 
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REPORTE DE FALTANTES POR PRODUCTO, 
ESTE REPORTE DEBE SER EMITIDO POR EL COMPUTADOR (ACTUALMEN

TE SE ELABORA MANUALMENTE). AL CIERRE DE CADA MES O CUANDO SEA 
NECESARIO, EL REPORTE ES UNA EXPLOSION INDIVIDUAL PORCADA PRODUk 
ro, DE ACUERDO AL PMF DEL MES INMEDIATO A INICIAR. ESTE REPORTE 
NOS BRINDA LA INFORMACION DE LOS FALTANTES POR PRODUCTO Y SU ES
TADO Y FECHAS EN QUE SE DEBEN O DEBIERON SER CUBIERTOS, YA SEA POR 
COMPRA O POR FABRICACION LOCAL, ESTA INFORMACION ES DE VITAL IM
PORTANCIA PARA PLANEACION. Y CONTROL DE LA PRODUCCION A LA !-ORA DE 
DAR SEGUIMIENTO A LOS MATERIALES CRITICOS, PARA AS! EVITAR UN P~ 
RO DE LINEA QUE SALDRIA ALTAMENTE COSTOSO, EL REPORTE CONSTA DE 
DE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
- DESCRIPCION Y CODIGO DEL ENSAMBLE FINAL, 
- DESCRIPCION, CODIGO, ORIGEN, UNIDAD Y FACTOR DE USO DE LOS MA-

TERIALES QUE COMPONEN EL ENSAMBLE FINAL, 
- EXISTENCIA ACTUAL Y FECHA DE EMISION DEL REPORTE, 
- FALTANTES PARA EL PROGRAMA DEL MES, 
- PROMESA DE ENTREGA DE LOS FALTANTES (FECHA), 

EJEMPLO: 

lsco 9C6 O;ol CH7 fr.11, "<.r:!~i. L~vi.ntn 'l!C:rio Cri.i;lr.ul V'.:.j 

:.1u.1·a1u Det cr~ r.c 1.i'n ·:n ~ e: ' Drlt:• ?•"to !iltt. i"'alttn\e Froh11Pro11. 
Co";oonrnh /.ctunl drrntl'f'V&• 

9C6 Oi!9 tXJ T•Pl r,.a:rn P1a, , .:o,oco 
9:J6 201 00 Rondair.a.C11.1ueh P1a, .. 20,000 io,ooa 10/r.ov,/87 
t;C..:02501 Rc:r.4Cbt :tnc:111do "" e 5,000 25,000 2¡/0.1./dT 
~C6 Ol!l ~ rotor: Pta. r 40,0~ o 
~~~ 026 00. cuU1rt11. Crnb.do 1'111.. ' 10,000 20,000 5/r.ov./87 
9:'6 027 co huo Zc.."'l:.o e/lo,· ha. r )Q',000 26/0ot./87 
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"REPORTE DE EXISTENCIAS POR CENTRO DE GASÍos". 
ESTE REPORTE A LA VEZ DE CONTROLAR LOS INVENTARIOS EN PROC~ 

SO, NOS DA UNA AMPLIA PERSPECTIVA DEL AVANCE DE LAS ORDENES ll::TRA 
BAJO EN LA PLANTA OPERATIVA, VA QUE CADA NUMERO DE PARTE PARA UN 
MATERIAL LE CORRESPONDE UNA SERIE DE OPERACIONES DENTRO DEL PROCE 
SO, DE ESTA MANERA PODEMOS RASTREAR CUALQUIER MATERIAL U ORDEN DE 
TRABAJO DENTRO DEL PROCESO, 

EL REPORTE CONSTA DE LOS DATOS SIGUIENTES: 
- DESCRIPCION Y NUMERO DE CENTRO DE GASTOS, 
- DESCRIPCION, CODIGO, ORIGEN, UNIDAD DE LOS PRODUCTOS EN EXISTE~ 

CIA DEL DEPARTAMENTO DE TRABAJO, 
- EXISTENCIA INICIAL, ENTRADAS, SALIDAS Y EXISTENCIA ACTUAL, 
- NUMERO DE ORDEN DE TRABAJO, 
- DEPARTAMENTO PROVEEDOR, 

EJEMPLO: Al 31/0o 1 ul:re/1987 
''J,).POh1'1•; I~l~ 1·.\J~Ji'IJ';1,1i) .'D1f·]L}?J.1lOJ.11',·a-,\:;'fUt" 

1 Pr,J\:.'l'T-'iOS 0.r;. mi 
Codigo De•cripc1011 llrig. llnid. J~Xillt• intrudDf!. o.a •. · lJo • •SAUllJll EXl!n 

. inicial Proveed. ·orden f 1 n : l lAotunl 

06000304 polietileno na 
tlJrel e kg. 2520 1500 07 152 600 3420 

06000002 ABS Naranja I kg. o 4000 07 161 1880 2120 

25002600 cAJA GRIS F pia. o 2000 18 157 o 2000 

.. 
. . 

1 

1 
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"REPORTE DIARIO CONTROL PE ORDENES DE TRABAJO", 
ESTA INFORMACION GENERADA A PARTIR DE LAS EXISTENCIAS EN PR.Q 

CESO Y DEL ARCHIVO DE ORDENES DE TRABAJO EN CURSO, ES GRAN IMPOR. 
TANCIA PARA EL CONTROL DE LA PRODUCCION YA QUE NOS DESPLIEGA EL 
AVANCE REAL DE CADA UNA DE LAS ORDENES DE TRABAJO EMITIDAS y sua 
TIPAS POR EL ALMACEN DE MATERIALES A LAS LINEAS PRODUCTIVAS, 

. El. DOCUMENTO IMPRESO CONSTA DE LA SIGUIENTE INFORMACION: 
- DESCR!PCION Y NUMERO DE CENTRO DE GASTOS, 
- NUMERO DE ORDEN DE TRABAJO, 
- CODIGO, DESCRIPCION Y UNIDAD DEL PRODUCTO FABRICANDOSE, 
- CANTIDAD ORDENADA. 
• EXISTENCIA EN C, G, n 31/oatut-rc/1987 

t.o. Ol 

Ordtn 
Godico 1'e>~cripción rrnid. Orif.> '!unt •. G~nt. r;.G. 

Ordc:n C .e, Pi-ovccCo:z 

122 9466300 Placa lateral pza 
130' 921116200 placa frontal pza 
135 25000400 cubiertas ca-

ptscitor pza r 

BOO O 
1600 600 

5000 4600 

07 
07 

07 
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3, EL COMPUTADOR ELECTRONICO Y LA PLANEACION DE LA PRODUC
CION. 

PROBLEMAS PE LA PLANIEICACION DE LA PRODUCCION, 
DE LOS PARRAFOS ANTERIORES REFERENTES A LA PLANEACION DE LA 

PRODUCCION SE DEDUCE CLARAMENTE QUE EL ALCANCE DE LA ACTIVIDAD E~ 
TA DETERMINADO POR LA SOFISTICAC!ON O PERFECCION DEL SISTEMA PRU 
DUCTIVO, 

UN SENCILLO SISTEMA DEL QUE OCUPA UN SOLO INDIVIDUO EN UNA 
UNIDAD PEQUEÑA REQUIERE UNA CONTABILIDAD Y UNOS METODOS DE CON
TROL MUY SENCILLOS, EN UNA UNIDAD DE MAYORES DIMENSIONES SE PU~ 
DEN LOGRAR GRANDES AHORROS APLICANDO UNOS SISTEMAS DE CONTROL MAS 
MAS ESTRICTOS, 

DE DICHOS PARRAFOS SE DEDUCE TAMBIEN QUE LA PLANIFICACION DE 
LA PRODUCCION ES UN SISTEMA QUE MANTIENE INTERACCIONES CON LAS 
ACTIVIDADES SIGUIENTES: 
A) CON EL CONTROL Y CONTAB 1 LI DAD DE ALMACENES Y CON LA GESTION DEL 

INVENTARIO, 
B) CON LA PREV 1S1 ON DE CONTAB 1L1 DAD DE VENTAS Y CON EL CONTROL DE 

CREDITOS, 
C) CON LA CONTABILIDAD DE COSTOS, 
D) CON LA D!STR!BUC!ON Y EL ALMACENAMIENTO, 
E) CON LA PLANIFICACION DE LA CAPACIDAD DE LA PLANTA DE PRODUCCION, 
F) CON LA COMP 1LAC1 ON DE Nct-i!NAS Y DE LA DETERMINACION DE LOS INCENTIVOS, 
G) CON LAS COMPRAS Y EL CONTROL DE LOS MATERIALES,, 

MUCHAS DE ESTAS ACTIVIDADES EXIGEN UNA GRAN CANTIDAD DE OP~ 
RACIONES DE COMPROBACION, CALCULO Y ACTUALIZACION Y ES MUY S!GNl 
FICATIVO QUE EL CONTROL DE ALMACENE~ LA NOMINA Y LA CONTABILIDAD 
DE VENTAS CONSTITUYEN CON FRECUENCIA OPERACIONES DE ORDENADOR E
LECTRONICO, 
CARACTERISTICAS DEL ORDENADOR ELECTRONICO, 

EL ORDENADOR ELECTRON!CO ES UN BIEN DE EQUIPO DE CAPITAL SU 
MAMENTE COSTOSO, SE TRATA DE UN SISTEMA MUY FLEXIBLE QUE REUNE LAS 
CARACT~RISTICAS SIGUIENTES: 
A) LA CAPACIDAD DE CALCULAR A GRAN VELOCIDAD. 
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B) LA CAPACIDAD DE ALW\CENAR GfWIDES CANTIDADES DE INFORMACION FAC
TICA, 

C) LA CAPACIDAD DE BUSCAR EN SU l'fl'iORIA Y EXTRAER INFOR1~CION A GRAN Y.E 
LOCIDAD, 

D) LA CAPACIDAD DE EFECTUAR AL MISMO TIEMPO UN DETF.RMINADO Nll 
MERO DE OPERACIONES COMPLETAMENTE DISTINTAS, 

E) LA CAPACIDAD DE SEGUIR UNAS DETERMINADAS INSTRUCCIONES ME
DIANTE EL EMPLEO DE PROGRAMAS PREPARADOS DE ANTEMANO, 

F) LA CAPACIDAD DE LLEVAR A CABO UNA LARGA SERIE DE CALCULOS 
COMO EN EL CASO DE LA ELABORAC ION DE NOMINAS Y AL MISl'O TIE/:l. 
PO RESPONDER A INDAGACIONES O PREGUNTAS FORMULADAS DIREC
TAMENTE, COMO EN LOS SISTE.'\l\S DE ANOTACION DE ASIENTOS, 

f.11ll.E_O DEI ORPENADQR ELECTRONICO PARA LA PLANIFICACION DE LA PROQUCCI.QtL_ 
EL COMPUTADOR ELECTRONICO PUEDE TENER VARIAS APLICACIONES ll 

TILES PARA LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION Y PARA CADA EMPRt 
SAS DI FE RENTES SE EMPLEARAN SISTEMAS DISTINTOS, UNA APLICACION MJY 
CORRIENTE ES LA DEL ALMACENAMIENTO DE REGISTROS DE PRODUCCION DE 
FORMA COMPACTA EN CINTA MAGNETICA, SEGUIDO DE DIVERSAS MODALIDA
DES DE SALIDA IMPRESA PARA SU EMPLEO, COMO PEDIDOS DE FACTORIAS, 
PROGRAMAS, ESQUEMAS Y OTROS TIPOS' DE DOCUMENTACION, UNA MODALI
DAD MUY CORRIENTE DE ENTRADA PARA DICHOS SISTEMAS ES LA DE LA 
TERMINAL CON TECLADO Y PANTALLA, QUE PUEDE SER LEIDA POR EL ORDt 
NADOR Y EL OPERADOR, LAS SALIDAS IMPRESAS PUEDEN UTILIZARSE TAM
BIEN COMO DOCUMENTOS DE CONTROL Y CONTABILIDAD PARA LÓS DIRECTI
VOS DE LAS EMPRESAS, UNA DE LAS VENTAJAS INMEDIATAS DEL ORDENA
DOR ELECTRONICO RADICA EN su EXACTITUD. EN QUE EVITA EL TENER QUfi 
COPIAR LA INFORMACION Y EN QUE ELIMINA EL CONSIGUIENTE RIESGO DE 
ERROR, OTRA VENTAJA CONSISTE EN QUE PUEDE AMPLIARSE EL SISTEMA A 
OTRAS PARTES DE LA OPERACION DE LA EMPRESA, CON EL FIN DE LOGRAR 
UN SISTEMA DE PROCESO DE DATOS PLENAMENTE INTEGRADO, 
U!:JA PLANIFICAC!ON DE J.A.EBOQUCC 1 ON MAS EFECTIVA, 

LA INSTALACION DE UN SISTEMA DE ORDENADOR ELECTRONICO PRO
PORCIONA GRANDES VENTAJAS DERIVADAS DEL HECHO DE QUE SE ANALIZAN 
Y MEJORAN LOS PROCED 1M1 ENTOS Y LAS ACT 1 V IDADES, AS 1 COMO DE LOS 
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AVANCES O MEJORAS DE CARACTER TECNOLOGICO INHERENTES AL COMPUTA
DOR ELECTRONICO, 

EN EL SISTEMA DE ORDENADOR ELECTRONICO ECONTRARIAMOS POR TAN. 
TO LA SIGUIENTES VENTAJAS: 
A) UNA REDUCCION DE LA EXISTENCIA DE MATERIAS PRIMAS Y DE LOS TRA 

BAJOS EN CURSO, 
B) UNA REDUCCION DEL TIEMPO LIBRE O DESOCUPADO TANTO PARA LA MANO 

DE OBRA COMO PARA LAS MAQUINAS Y LOS MATERIALES, 
c) ESTO LLEVA A SU VEZ A UNA MENOR NECESIDAD DE TRABAJAR HORAS EX 

TRAORDINARIAS, ESPECIALMENTE CON UN PLAZO BREVE DE AVISO, 
D) SE ALTERAN FACILMENTE LOS DATOS ACERCA DE METODOS,TIEMPOS, E~ 

PECIFICACIONES Y RUTAS, 
E) UNA REDUCCION EN EL EMPLEO DE METODOS DE REPRESENTACION DE ltl. 

FORMES PROLONGADOS Y LENTOS, 
F) UN MENOR DESPERDICIO DE MATERIALES, ESPECIALMENTE DURANTE EL 

PROCESO, 
SECUENC l'A DE INSTl\LAC ION PARA UNA APL! Cl\CI ON DEL COMPUTADOR ELEC 
!BONICO, 

EL ANAL! S 1 S DE S 1 STEMAS PARA UN NUEVO PROYECTO DE COMPUTADOR 
ABARCARA LAS OPERACIONES SIGUIENTES: 
A) EXAMEN DEL SISTEMA ACTUAL, 
B) EVALUACION DE LAS NECESIDADES Y DEL ALMACEN DEL SISTEW\ DE COM 

PUTADOR ELECTRONICO, 
C) TRAZAR DIAGRAMAS DE FLUJO PARA EL NUEVO SISTEMA, 
D) UN DETALLADO DISEÑO DE SISTEMAS, INCLUYENDO EL EQUIPO Y LA CRQ 

NOMETRIZACION, 
E) PROGRAMACION, 
F) VERIFICACION DEL SISTEMA. 
G) PUESTA EN FUNCIONAMIENTO DEL SISTEMA TRAS SU DIRECCION, 

TODO ESTO LLEVARA CIERTO TIEMPO, ESPECIALMENTE SI EL SISTE
MA DEBE TENER UN ALCANCE MAYOR QUE EL DE LA SIMPLE PROGRAMACION, 
Y PUEDAN NECESITARSE VARIOS MESES PARA COMPLETAR SATISFACTORIA
MENTE E), F) Y G), 
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UN SISTEMA DE PLANIFICAC!ON PE LA PRODUCCION, 
PARA DAR UNA IDEA DEL CONCEPTO DE PLANIFICACION DE LA PROPUC. 

CION MEDIANTE UN SISTEMA DE COMPUTADOR, PRESENTAMOS LA SIGUIENTE 
FIGURA EN LA QUE SE MUESTRA UN BOSQUEJO DE LOS FLUJOS DE INFORMA 
C!ON QUE SE NECESITARAN PARA LOGRAR UN SISTEMA SATISFACTORIO, 

LAS PARTES COMPONENTES DEL SISTEMA SON LAS SIGUIENTES: 

FIGURA, EL ORDENADOR ELECTRON!J:O PARA LA PLAN!F!CACION DE LA PRODUCCION, 
A) LOS PEDIDOS DE LA SECCION DE VENTAS SE INTRODUCEN MEDIANTE 

FICHA O CINTA PERFORADA, PROBABLEMENTE TODOS LOS DIAS, 
B) LOS PEDIDOS COMPLETADOS SE HlTRODUCEN DE LA MISMA FORMA, 

DESDE LA PLANTA, 
C) SE SUELEN MANTENER UN ARCHIVO MAESTRO EN CINTA MAGNESTICA 

CON TODA LA INFORMACION DE FONDO, 
p) UN ARCHIVO DE TRABAJO EXTRAE INFORMACION DEL ARCHIVO MAES

TRO AS! COMO DE LAS FICHAS DE VENTAS Y LAS FICHAS DE TRABA 
JO COMPLETADOS, ENTONCES SE CONVIERTEN EN EL ARCHIVO DE IRA 
JO ACTUAL! ZAPO , 
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E) EL ARCHIVO DE TRABAJOS SE EMPLEA PARA PROPORCIONAR INFORMA
CION IMPRESA DE LA PLANTA, PRODUCE O ELABORA LA DECLARACION 
DE CARGA, LOS DOCUMENTOS DE AVANCES O PROGRESOS Y ELABORA 
PARA CADA PEO IDO UN AMPLIO LOTE DE DOCUMENTOS EN FORMA DE SA 
L1 DA IMPRESA, 

F) UN SEGUNDO ARCHIVO DE TRABAJO PARA REGISTROS DE EXISTENCIAS 
FUNCIONA CON INFORMACION DE CONTROL DE EXISTENCIAS CON EL FIN 
DE ELABORAR UN ARCHIVO DE TRABAJO ACTUALIZADO DE CONTROL DE 
EXISTENCIA, ESTO LLEVA A SALIDAS IMPRESAS DE CIFRAS DE EX!~ 
TENCIA NORMALMENTE POR EXCEPCION Y A EMISION DE MATERIALES 
PARA EL LOTE DE DOCUMENTOS DE PEDIDOS, 

EL ARCHIVO MAESTRO, 
LA INFORMACION RETENIDA EN EL ARCHIVO MAESTRO VARIARA SEGUN 

LA NECESIDAD Y ES MUY IMPORTANTE SEÑALAR LA EXISTENCIA DE INVES
TIGAR INDIVIDUALMENTE CADA UNO DE LOS SISTEMAS, LOS LOTES ELABO
RADOS EXISTEN UNICAMENTE COMO BASE SOBRE LA QUE PROCEDER A AJUS
TE, A LOS REQUISITOS DEL SISTEMA INDIVIDUAL, EL TIPO DE INFORMA 
CION ALMACENADA EN EL ARCHIVO MAESTRO PODRIA INCLUIR PARA CADA Nll 
MERO DE PIEZA O PARTE: 
A) EL NUMERO DEL DIBUJO Y LA DESCR!PCION DE LA PIEZA, 
B) LOS MATERIALES NECESARIOS, LOS TAMAÑOS DE LOTES Y LOS TIEMPOS 

DE ADELANTOS, 
c) UNA DESCRIPCION DE LA OPERACION QUE CONTENGA LOS TIEMPOS, ME-

TODOS E INSTRUMENTOS O HERRAMIENTAS NECESARIOS, 
D) TIEMPOS DE MONTAJE, CON CENTRO DE MAQUINARIA, 
El RETRASO DE GRUPO DE MAQUINARIA O FACTORES DE EFICIENCIA, 
F) RELACION DE LA PIEZA O PARTE CON LAS DEMAS PIEZAS DEL PRO!llJCTO, 
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l. INVERSION. 
COMO ES LOGICO, LA IMPLANTACION DE UN NUEVO SISTEMA REQUIE

RE O IMPLICA UNA INVERSION DE CAPITAL, LA CUAL ES NECESARIO ANA
LIZAR DETALLADAMENTE PARA DECIDIR SI SE JUSTIFICA O NO ECONOMICA 
MENTE, PARA ESTO ES NECESARIO COMPARAR BENEFICIOS ESPERADOS CON
TRA CAPITAL INVERTIDO EN UN TIEMPO DETERMINADO DE OPERACION, 

LA OPTIMIZACION DEL 51STEMA DE PLANEACION V CONTROL DE LA 
PRODUCCION EPMOSA REQUIERE DE LOS SIGUI ENTES PUNTOS: 
A) MONTAR UNA NUEVA OFICINA PARA CONTROL DE PRODUCCION EN EL co~ 

RAZON DE LA PLANTA, QUE PERMITA CONTROLAR DE CERCA EL PROCESO 
PRODUCTIVO V LA OPERACION EN GENERAL, 

BI COMPRAR UNA TERMINAL DE COMPUTADORA V UN IMPRESOR PARA INSTA
LAR EN LA NUEVA OFICINA, (ACTUALMENTE EL SISTEMA 'DE COMPUTO 
CUENTA CON CAPACIDAD SUFICIENTE PARA SOPORTAR ESTE NUEVO EQUl 
po), 

c) COMPRAR DOS BASCULAS CONTADORAS PARA CONTROL MAS ESTRICTO DE 
MATERIALES EN ALMACEN DE PARTES V MATERIAS PRIMAS, 

D) COMPRAR 1000 CAJAS METALICAS PARA ESTANDARIZAR LOS CONTENEDO
RES EN EL ALMACEN DE PARTES, 

LA LOCALIZACION ESTRATEGICA EN LA PLANTA DEL EQUIPO DE COM
PUTACION PERMITIRA CENTRALIZAR LA INFORMACION V MANEJAR LA OPERA 
CION EN UN SOLO LUGAR, LAS BASCULAS REDUCIRAN LOS FALTANTES V EL 
CONTROL SOBRE LOS MATERIALES SERA MAS ESTRICTO, 

ESTANDARIZANDO LOS CONTENEDORES LOGRAREMOS UN AHORRO CONSI
DERABLE DEL ESPACIO DISPONIBLE EN EL ALMACEN V ADEMAS EL NIVEL 
DE SERVICIO A LAS LINEAS PRODUCTIVAS SE VERA MEJORADO, 
PRESUPUESTO, 

INSTALAC!ON DE LA OFICINA 
EQUIPO DE COMPUTO 
BASCULAS CONTENEDORAS 
1000 CAJAS METALICAS 
TOTAL 

$ 3.000,000.00, 
5,000,000.00, 
5,000,000.00, 

, _ _5,000,000.00, 

$18,000,000.oci. 

POR LO TANTO, LA INVERSION TOTAL NECESARIA PARA IMPLEMENTAR 



CAPITULO IV 
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EL SISTEMA DE CONTROL DE LA PRODUCCION PROPUESTO ASCIENDE A LASU 
MA DE $ 18.000,000,00, SIN CONTAR QUE DEBEMOS DISEÑAR E IMPRIMIR 
PAPELERIA Y FORMAS ESPECIALES, ADEMAS CAPACITAR AL PERSONAL PARA 
OPERAR EL NUEVO SISTEMA, ESTOS ULTIMOS FACTORES SE PUEDEN CONSI
DERAR GASTOS Y NO UNA INVERSION, 

2, BENEFICIOS, 
El DISEÑO DE SISTEMAS O LA OPTIMIZACION DE LOS MISMOS TIENE 

COMO OBJETIVO LA SOLUCION DE PROBLEMAS Y ESTE TRABAJO NO ES LA 
EXCEPCION, 

Al DISEÑAR EL PRESENTE SISTEMA PARA OPTIMIZAR EL ACTUAL, SE 
PERSIGUEN UNA SERIE DE OBJETIVOS QUE SE REFLEJARAN A CORTO Y ME
DIANO PLAZO EN LOS NUMEROS Y ESTADOS FINANCIEROS DE LA COMPAÑIA, 

CONFORME El PERSONAL SE VAYA FAMILIARIZANDO CON LOS DOCUMEti 
TOS Y SU FLUJO, EL SISTEMA EMPEZARA A RENDIR LOS FRUTOS ESPERADOS: 
A) LA INFORl'ACION ACTUAL! ZADA, 
B) CONTROLAR LOS T 1 EMPOS MUERTOS, 

MEDIANTE UNA ADECUADA COORDINACION DE LAS COMPRAS Y LAS OPERACIQ 
NES, LOS COSTOS EXTRAORDINARIOS POR ESTE CONCEPTO BAJARAN HAS
TA UN PUNTO DONDE SE CONSIDEREN DESPRECIABLES, 

c) ELEVAR EL NIVEL DE SERVI c 1 o DEL ALMACEN A LA PRODUCC ION DE UN 
70 % ACTUAL A UN 90 % Y DISMINUIR EN UN 30 % EL AREA DE ALMACE 
NES, 
ESTOS DOS OBJETIVOS SE LOGRARAN CON LA ESTANDARIZAC!ON DE LOS CONTE 
NEOORES EN LAS AREAS DE ALMACENAJE, UN 30 % DEL AREA ACTUAL DEL 
AIJ"ACEN EQU 1 VALE A 150 M2, APROX 1 MADAMENTE, CONS !DERANDO QUE EL 
M2. CONSTRUIDO EN LA FABRICA TIENE UN COSTO DE $ 10,ooo,ooo, 
MENSUALES AHORRAREMOS UN TOTAL DE $ 18,ooo,OOO, POR AÑO DE OPE
RACION, 

D) REUIC!R LOS COSTOS POR DESECHOS Y RETRABAJOS EN UN 50 % , 
ACTUAll'<ENTE LOS COSTOS POR ESTE CONCEPTO ASC 1 ENDEN A LA SUMA DE 
$ 14L1.ooo.ooo. y CON LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE CONTROL DE 
INVENTARIO EN PROCESO SE PRETENDE LOGRAR UN AHORRO DEL ORDEN DE 
50 %, o SEA $ 72,ooo,ooo. ANUALES, 

E) DISMINUIR EL NIVEL DE LAS INVERSIONES DEL INVENTARIO PRCX'i:DIO EN 
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UN 25 %, 
INCLUYENDO LOS COSTOS POR PEDIDO Y MANEJO DE MATERIALES.EL lit 
VENTARIO PROMEDIO ANUAL AL MES DE OCTUBRE DE 1987 FUE DE LA Sll. 
MA DE $ 300,ooo.ooo. POR LO QUE UNA REDUCCION DEL 25 % EQUIVAL 
DRIA A UN AHORRO DE $ 75.ooo.ooo. POR AÑO. 

F) ELEVAR EL NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE DE UN 60 % ACTUAL A UN 
90 %. 
ESTA MEDIDA SIGNIFICA TERMINAR CON LOS RETRASOS AL PMF Y MUY 
PROBABLEMENTE AL AUMENTO DE LAS VENTAS ACTUALES EN UN PORCEN
TAJE DEL 40 % O LO QUE ES LO MISMO UTILIDADES ANUALES POR LA 
SUMA DE $ 480.ooo.ooo, 

G) REDUCIR EN UN 50 % LOS PAROS DE PRODUCCION FALLAS LOGISTICAS, -
LOS PAROS DE LINEAS DE PRODUCCION POR FALTA DE MATERIALES EN 
EPMOSA TIENEN UN COSTO ACTUAL POR AÑO DE $ 60,ooo,ooo. APROX. 
LO CUAL NOS INDICA QUE AHORRAREMOS $ 30.ooo.ooo, ANUALES, 

LOS PUNTOS E), F) Y G) VAN A DEPENDER DE UNA ADECUADA CLASl 
FICACION DE LOS MATERIALES Y DE LA FIJACION OPTIMA DE LOS NIVELES 
DE EX 1STENC1 AS DE SEGURIDAD PARA CPJJA UNO DE LOS MATERIALES EN PLANTA, 

ACUMULANDO LOS BENEFICIOS ESPERADOS ESTAREMOS HABLANDO DE UN 
AHORRO POR $ 195.ooo.ooo, ANUALES. SIN CONTAR EL PROBABLE AUMEN
TO DE LAS VENTAS QUE DEPENDERA EN ULTIMA INSTANCIA DE LA FUNCION 
DEL DEPARTAMENTO DE MARKETING, 
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l. RENTABILIDAD Y TIEMPO DE RECUPERACION DE LA INVERSION. 
DESPUES DE ANALIZAR LA INVERSION NECESARIA PARA IMPLEMENTAR 

EL NUEVO SISTEMA Y LOS BENEFICIOS ESPERADOS CON SU PUESTA EN MAR 
CHA, PODEMOS COMENTAR QUE SIN LUGAR A DUDAS EL SISTEMA SE JUSTI
FICA AMPLIAMENTE Y QUE EL TIEMPO DE RETORNO DE LA INVERSION SERA 
MINIMO, PARA COMPROBAR LO ANTERIOR CALCULAMOS LA TASA DE RETORNO 
DE LA INVERSION TR, 
INVERSION = $18,ooo.ooo, 
BENEFICIOS ESPERADOS A UN AÑO = $ 195.ooo.ooo. 

TR = CANTIDAD TOTAL BENEFICIOS - INVERSJON ORIGINAL lOO % 
INVERSION ORIGINAL 

TR = 195.ooo,ooo. - 18.000.000, 
100 

% 
18.000,000. 

TR = 983,33 % 
ESTA TASA DE RETORNO RESULTA.COMO APRECIAMOS, BASTANTE A

TRACTIVA PARA LA EMPRESA YA QUE JUSTIFICA TOTALMENTE LA INVER
SION INICIAL EN UN TIEMPO RELATIVAMENTE PEQUEÑO, 

ESTIMO QUE LA IMPLEMENTACION DEL SISTEMA SE LLEVARA APRO
XIMADAMENTE TRES MESES DE TRABAJO EN I NSTALAC 1 ONES, CAPAC ITACICl'J 
Y SELECCION DEL PERSONAL ADECUADO Y EN UN MINJMO DE SEIS MESES 
EL S 1 STEMA DEBERA EMPEZAR A RENO IR LOS FRUTOS PARA LOS CUALES FUE 
CREADO, POR LO QUE CONSIDERO QUE LA JNVERSION INICIAL SE RECUP~ 
RARA EN APROXIMADAMENTE 9 MESES, CONSIDERANDO UNA TASA DE INVER 
SION A PLAZO FIJO DEL 110 % ANUAL CAPITALIZABLE MENSUALMENTE.EN 
TONCES NUESTRO CAPITAL INVERTIDO A LOS SEIS MESES DESPUES ESTA
RA DADO POR: 

F=c(l I)~ 18.000,000,\l .092)6 = 30,521.673.oo, 
Y ESTE CAPITAL SE RECUPERARA EN APROXIMADAMENTE 3 MESES DESPUES 
DE QUE EL SISTEMA ESTE OPERANDO OPTIMAMENTE, ES DECIR 9 MESES DES.. 
PUES DE SU JMPLANTACION, ES J¡.'ó'ORTANTE MENCIONAR QUE EL S 1 STEMA REQU 1 E
RE DE MUCHO TRABAJO Y CONCIENTIZACION DEL PERSONAL, EN LA MEDI
DA QUE EL SISTEMA SE INCORPORE A LA OPERACION EMPEZARA A RENDIR 
BENEFICIOS HASTA LOGRAR UNA ESTABILIDAD, 



93 

ANALISIS ECONOMICO DEL SISTEMA, 
PARA VER DE UNA MANERA MAS CLARA LA INVERS!ON Y LOS BENEFI

CIOS ESPERADOS CON EL NUEVO SISTEMA, ANALIZAREMOS ECONOMICAMENTE 
EN EL TIEMPO LOS 2 SISTEMAS, EL ACTUAL Y EL PROPUESTO, TODO ME
DIANTE LA PROYECCION EN EL PRESENTE DE UN AAO DE OPERACION PARA 
CADA UNO DE LOS CASOS, 

SISTEMA ACTUAL, 
COSTO ANUAL POR TIEMPOS MUERTOS 
COSTO ANUAL AREA DE ALMACENES 
COSTO ANUAL RECHAZO Y DESPERDICIOS MATERIALES 
COSTO ANUAL INVENTARIO PROMEDIO 

COSTO TOAL PROMEDIO MENSUAL 

$ 60,ooo,ooo, 
54,ooo,ooo. 

144,ooo,ooo, 
300,ooo,ooo. 

$ 558,ooo,ooo. 

$ lJ6,5oo.ooo, 

o 5 6 7 8 5' 10 11 12 mr.rcc. 

EL AUMENTO EN LOS COSTOS ES POR CONSIDERAR UN 30 % DE INFLA 
CION TRIMESTRAL, EL INTERES PROMEDIO A TOMAR SERA DE 144 % ANUAL 
p=4b,5oo,ooo. (p/A,12%,3) 60,450,ooo.(p/A,12%,3)(p/F,l2%,3) 
78,585,ooo, 
(P/A,l2%.3)(p/f,12%,6) 102,160,5oo(p/A,12%.3)(p/F,12%.9), 
p=46,5oo,ooo.<2.4018) 60,450,ooo.<2.4018)(,7118) 78,585,ooo. 
(2.4018)(,5066), 
102.l60,5oo.C2.4018J(,3606l=399,127,630, 

p=$399,127,630.oo. 
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SISTEMA PROPUESTO: 
COSTO ANUAL POR TIEMPOS MUERTOS $ 30.ooo,ooo, 
COSTO ANUAL POR AREA DE ALMACENES 36,ooo.ooo, 
COSTO ANUAL POR RECHAZOS y DESPERDICIOS ~TERIALES 72,ooo,ooo, 
COSTO ANUAL POR INVENTARIO PROMEDIO 225,ooo,oo.Q... 
TOTAL $363.ooo,ooo, 

COSTO TOTAL PROMEDIO MENSUAL $ 30,250,ooo, 

2 5 G 

18,000,000 
30,250, 000 

39,3U ,ooo 

51,1u,500 

EN DONDE: 
p=l8,ooo,ooo. 30.250,ooo,(P/A.12%.3) 39,325.ooo,(P/A,12%,3), 
(p/f,12%,3) 51,122.500 (P/A,12%,3)(P/F,12~,6) 66,459,250 
(P/A,l2%,3)(p/f,12%,9), 
p=l8.ooo,ooo 30.250.000(2.4018) 39,325,ooo(2,4018)(,7118) 
51.122.500(2.4018)(,5066) 66.459.250(2.4018)(,3606)=277,647,550 

p=$ 277,647,550.oo. 

LO CUAL REPRESENTA UN AHORRO TOTAL POR $ 121,qso,oso. CON LA IM
PLEMENTACION DEL. NUEVO SISTEMA, 
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CONCLUSIONES. 
COMO CONFIRMAMOS EN EL CAPITULO ANTERIOR, ES SUMAMENTE URGE& 

TELA IMPLEMENTACION EN LA COMPAÑIA DEL NUEVO SISTEMA DE PLANEA
C ION Y CONTROL DE LA PRODUCCION, EPMOSA ESTA PERDIENDO O DEJANDO 
DE GANAR FUERTES CANTIDADES DE DINERO POR FALLAS EN EL SISTEMl'I A~ 
TUAL, QUE ELEVA CONSIDERABLEMENTE LOS COSTOS DE OPERACION,LOS co~ 
TOS DEL INVENTARIO PROMEDIO Y LOS DESPERDICIOS DE MATERIALES EN 
PLANTA, 

TODOS ESTOS ASPECTOS NO SON 100 % IMPUTABLES AL SISTEMA AC
TUAL: LOS FACTORES CAPACITACION, RESPONSABILIDAD Y CONOCIMIENTO 
DE LOS ALCANCES E IMPORTANCIA DEL SISTEMA DE PARTE DE TODAS LAS 
PERSONAS RELACIONADAS CON EL MISMO SON DETERMINANTES PARA EL RE~ 
DIMIENTO OPTIMO DE CUALQUIER SISTEMA O PROCEDIMIENTO DE TRABAJO 
EN OPERACION, POR LO TANTO, LA RECOMENDACION MAS IMPORTANTE PARA 
LA IMPLEMENTACION DE ESTE TRABAJO SERA LA CAPACITACION ESTRICTA 
DE CADA UNA DE LAS PERSONAS QUE DE UNA MANERA U OTRA TIENEN RELA 
CION CON. EL SISTEMA DE PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION, ES 
MUY IMPORTANTE QUE EL PERSONAL RESPONSABLE ELABORE LA INFORMA
CION CORRECTA Y RAPIDAMENTE, EL EXITO DEL SISTEMA DEPENDERADE LO 
REAL QUE SEA LA INFORMACION Y DE LA RAPIDEZ QUE FLUYA A TRAVES 
DE LA PLANTA, 

CONSIDERO UN TIEMPO RAZONABLE PARA ARRANCAR EL SISTEMA TRES 
MESES DESPUES DE LA APROBACION DEL MISMO, YA QUE PRIMERAMENTE HA 
BRA QUE INSTALAR LA OFICINA Y TODO EL EQUIPO DE COMPUTO, ELABORAR 
EL PROGRAMA DE PROGRAMAS DE COMPUTAC!ON QUE SEAN NECESARIOS, MA~ 
DAR IMPRIMIR LA NUEVA PAPELERIA, SELECCIONAR, CONTRATAR Y CAPACl 
TAR EL PERSONAL OPTIMO, ELABORAR Y COORDINAR UN PLAN DE CAPACITA 
CION PARA TODO EL PERSONAL EN EL MANEJO, ALCANCE E IMPORTAN C 1 A 
DEL NUEVO SISTEMA, 

CUANDO SE TENGA TODO LISTO PODREMOS ARRANCAR E IR PERFECCI~ 
NANDO EL SISTEMA SOBRE LA MARCHA HASTA LOGRAR UNA ESTABILIDAD EN 
SU OPERACION, 

EL NUEVO SISTEMA COMO TAL DEBERA EMPEZAR A RENDIR SUS PRl 
MEROS RESULTADOS EN LOS PRIMEROS 6 MESES DE OPERACION1 PARA AL-
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CAN ZAR SU N 1 VEL MAX l MO ENTRE LOS NUEVE Y DOCE MESES DESPUES DE SU 
IMPLEMANTACION, 

DESARR()LLO DE ACTIVIDADES Y LOGROS ESPERADOS 
CON LA IMPLEMENTAC!ON DEL NUEVO SISTEMA DE 
PLANEACION·Y CONTROL DE LA PRODUCCION EPMOSA 

rnotft~T :.DOS. 

Inr to.lt.!r Or'icinu. 

~nr:rt.:.. t:n :'l:.,cl1l~ C.cl p ú.n 
'1 nt;_l. 

rcrioc!o de }lClJ'l.'~t:l!q,. dento 
:: co:aicnr.o c1r: 1..,¡.1or:. 

~gfip~r,t~~.:::·t t .. ~L j 1 i¿;,t: 

4 5 6 7 8 9 10 11 12 
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CON LA FUERZA DE UN NUEVO SISTEMA DE PLANEACION Y CONTROL DE LA 
PRODUCCION MAS REFINADO (QUE NOS PERMITA REDUCIR LOS COSTOS, A
PROVECHAR AL 100 % LA CAPACIDAD DE PLANTA Y AUMENTAR ELNIVELDEL 
SERVICIO AL CLIENTE) Y LA VALIOSA E INTELIGENTE FUNCION DEL DE
PARTAMENTO DE MARKETING, EPMOSA TENDRA EL DESPEGUE QUE HA VENI
DO MADURANDO DURANTE 2.1/2 A~OS DE OPERACION DENTRO DE LA INDU~ 
TRIA DE PARTES AUTOMOTRICES Y LA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE PAR 
TES DE ALTA PRECISION, 
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