Instituto Politécnico Nacional f’f;»‘

el &

Unidad Profesional Interdisciplinaria de Ingenieria y Ciencias “I]m}sa

Sociales y Administrativas

Seminario de Titulacion:

Reingenieria, Procesos y Tecnologias

Proyecto Final:

Reingenieria del proceso de envasado de pinturas y similares de una empresa de comercializacién

y transformacion de productos quimicos.

Integrantes:

Nombre Boleta Carrera Teléfono
José Ramon Barrera Heredia 2004600085 Licenciatura en Ciencias de la Informatica 56972234
Marisol Diaz de Guzman Lopez 96121649 Licenciatura en Administracion Industrial 57825785
Victor Hugo Pefialoza Estévez 99081016 Licenciatura en Ingenieria Industrial 57023931

Jorge Fernando Peral Martinez 2004600594 Licenciatura en Ciencias de la Informatica 56077090

Maria Magdalena Suarez Pérez 2004601686 Licenciatura en Administraciéon Industrial 58413940

Lic. Martha Patricia Anguiano Lopez

Director del Proyecto

Lic. Tomas Huerta Ing. Pedro Azuara Rodriguez Lic. Daniel Oswaldo Rico
Hernandez Jefe de Carrera de Licenciatura en Aragon
Jefe de Carrera de Ingenieria Industrial Jefe de Carrera de
Licenciatura en Licenciatura en Ciencias de
Administracion Industrial la Informatica

Fecha de inicio: 23 de octubre de 2008 Fecha de termino: 4 de julio de 2009



S
o .
Q= Cmm

il
upnesa

w

INSTITUTO POLITECNICO NACIONAL

UNIDAD PROFESIONAL INTERDISCIPLINARIA DE
INGENIERIA Y CIENCIAS SOCIALES Y
ADMINISTRATIVAS

REINGENIERIA DEL PROCESO DE ENVASADO DE
PINTURAS Y SIMILARES DE UNA EMPRESA DE
COMERCIALIZACION Y TRANSFORMACION DE

PRODUCTOS QUIMICOS

T E S I N A

QUE PARA OBTENER EL TITULO DE:
LICENCIADO EN CIENCIAS DE LA INFORMATICA

P R E S E N T A N
JOSE RAMON BARRERA HEREDIA
JORGE FERNANDO PERAL MARTINEZ

QUE PARA OBTENER EL TIiTULO DE:
LICENCIADO EN ADMINISTRACION INDUSTRIAL

P R E S E N T A N
MARISOL DIiAZ DE GUZMAN LOPEZ
MARIA MAGDALENA SUAREZ PEREZ

QUE PARA OBTENER EL TIiTULO DE:
I NGENIERO INDUSTRIAL

P R E S E N T A
VICTOR HUGO PENALOZA ESTEVEZ

MEXICO, D.F. 2009



indice

ST 1= TP [
Ta] (oo [N o ol To o IR UURPPPPPPRTRUPIN ii
Capitulo 1 “Marco MetodolOgICO” .......ccceeviiiiis i 1
1.1 Planteamiento del problema ..........cccoooiiiiiiiiii 1
1.2 ODJEUIVOS . ... et a e e e 1
1.3 Técnicas e instrumentos de MediCiON.............ccciiiiiiiiiiiiiieiie e 3
1.3.1 AMEF (Analisis de modo y efecto de falla) ...........cccueeeieeeeiiiiiiiniis 3
I 1 011 1LY RS 4
I 1A= o 6
1.5 JUSHIFICACION ... 8
1.6 HIPOLESIS .ceeiiieiee ettt e ettt e e e e e e e e e e e e e eaeeeaeaaaannn 9
Capitulo 2 “Marco Referencial y TEOINCO” ..........  cooeeeiiiiiiiieeeeeeee e 10
2.1 Marco referenCial ..........c.ouuuiii i 10
P20 I 1Y 11 T o PRSP PP 10
2.1.2 VISION .ttt a e e e e e e e e ees 10
2.1.3 Estructura organizacional ... 10
2.1.4 Catalogo de ProdUCLOS.......cceeiiiii ittt e e e ee e 11
2.2 MArCO TEOMCO ...cevveiiiii i e et e ettt e e e e e e e e e e e e e e ae e e e e s 11
2.2.1 Técnicas de instrumentos de MediCiON............ccoeeeriiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeeeeee 11
2.2.2 MAPEO U8 PrOCESOS ....uiiiiiie i e e eieee ettt e e e e e e e e e e e e eeevaaen b 14
2.2.3 Analisis COStO-BENETICIO .....cceiieiiiiiiitiiiee et 14
2.2.4 Sistemas de Mejora CONLINUA. .........coevvuuiuiiiiiiiiiinin e eeeeeeeeeeeeeeeeenenenenn 15
2.2.5 Control de INVENTANIOS .........couiiiiiiiie et 18
2.2.6 Metodologia de la rapida reingenieria.........ccceeeeiiiireeeeeee e 22
2.2.7 Distribucion de planta .............ooviiiiiiiiiiiiii e 28
2.2.8 Sistemas de Automatizacion Industrial ............cccccovviiiiiiiiiiiiiiiiiiieeee 29
2.2.9 MR . 31
2.2.10 El ciclo de vida del desarrollo de sistemas (SDLC)..........cccevvvvvvvvvnnnnnns 33
2.2.11 Introduccidn a los conceptos de bases de datos ............ccccvvveeeveeeennnn. 35
2.2. 02 U M L ettt 37
2.2.13 Paradigma de Programacion .................eeeeierieeeeaenaanneiniiiiesieeeeeeeeeeens 40
2.2.14 BENCAMAIKING ...ttt e e e e e s 45
Capitulo 3 “Metodologia Rapida de la Reingenieria”  .........cccovviiiiiiiiinnnnnns 47
3.1 Etapa 1: Preparacion .......ccccoceeeeieieiieieeeiiiiiiiie s e s e e e e e e e e s eeeeeeeeanensnnnnnnn s 47
3.1.1 Reconocer [a Necesidad...........ccocuuuiiiiiiiiiiiii e 47
3.1.2 Desarrollar Consenso EJECULIVO..........uuuuuiviriiiiiiiiireeee e 51

3.1.3 Capacitar al Equipo de ReiNgeNIeria ............eveeiiiiiiiiieeeeiieeieeeiieeiiiiiinnnns 52



3.1.4 Planificar €1 Cambio ... ccu i 57

3.2 Etapa 2: [dentifiCacion..........ccooeiiiiiiiiiieee e 59
3.2.1 MOdEIAr CIENIES.......ciiiieiiiee e 59
3.2.2 Definir y medir rendimiento ...........oiviiiiiiiiiiiiiiieeie e e e eeeeveaeaeanees 61
3.2.3 DEefiNIr ENtAAUES. .....ceiiiiiiieieeei et 62
3.2.4 MOUEIAr PrOCESOS ... uuiiiiiee ettt e e e e e s 63
3.2.5 Correlacionar OrganiZacCion ...............uuueeeeiieiieieeeaaaeeaaeeasiieeeeeeeeeeeeeeeens 77
R =1 o F= TG YT Lo o PRSP 78
3.3.1 Entender el FIUjo del ProCESO0..........ccuuuuuiviuiiiiiiiiiiieeee e 78
3.3.2 Determinar los Impulsores del Rendimiento ...........ccceeeeiviiieveiiiiiiiinnnnnns 80
3.3.4 Matriz del Impulsores del Rendimiento (Benchmarking)..............cc....u... 81
3.3.3 Calcular OportuNIdades ..........coeeiiiiiiiiiiiiiiiis e e e 81
3.3.4 Visualizar €l id@al...........coooiiiiiiiiiiie e 83
3.4 Etapa 4: Solucion-Disefio Técnico y Disefio Social ............ccccvvvvieeveeeennnnn. 84
3.4.1.a Disefio Técnico del Proceso de Envasado .............cooocevvvveviiiieeeeneenn. 84
Propuesta de SOIUCION TECNICA .....uuvuiriiiiiiieiaaeeeee ettt e e e e e e e e e e e e 84
Mapeo del proceso de envasado aplicando reingenieria..........ccccccvveeeeeenennnn. 85
Reubicar y reprogramar CONrolesS .........ceeeiiiiiiiiiiiiiiiii e 88
Aplicacion de TeCNOlOgia..........cuvuriuiuiuiiiiiiiir e 89
3.4.1.b Disefio Técnico del Proceso de Almacén e Inventarios.................... 110
Propuesta de SOlUCION TECNICA ......uuriiiiiiiieeaeeeeei et e e e e e 110
Mapeo de Procesos aplicando la reingenieria...........ccccvvviiiiiiiiieieeeeenne s 117
Reubicar y reprogramar CONtroles ... 123
Aplicacion de TECNOIOGIA. .....uuuruieiiiiiiaieeee et e e 123
G N B 11T (o 0T Lo - | RPN 154
3.4.2.1 Cambio Organizacional................oouiiiiiiiiiii e 154
3.4.2.2 Matriz de requisitos de cargos actuales.............ccceeeeeiiiiiiiiiiiiiiiiinnns 165
I e B O o - Tox | = [od o o WU PPPP 166
3.4.2.4 DiSeN0 de INCENLIVOS.........ccoeiiiiiiiiiiiiiie e 167
3.5 Etapa 3: Transformacion............oooiiiiiiiiiiiiiiic e 171
3.5.1 Desarrollar planes de prueba y de introduccion del redisefio: ............. 171
3.5.2 Definir posibles contingencias para llevar a cabo la reingenieria ........ 172
3.5.3 Plantear un sistema de mejora CONtINUA. ........ceeeeiireeieeeeeiiieieeieeeeiiiiienns 173
3.6 Analisis COSto BENETICIO ........ccoeeiiiiiiiiiiieeeeeeee e 175
3.6.1 Inversion de [0S cambiOS PropUESLOS.......uuvuvuruiiiiiiieeeeeeeeeeieeeeeeeeeienenenns 175
3.6.2 Costos de |0S cambiOS PropUESIOS .......evvvvvvrrrniiiiiireeeeeeeeeeieeeeeeeeiienenenns 176
3.6.3 Describir los ahorros que se obtendran con los cambios propuestos.. 177
3.6.4 Determinar el tiempo de recuperacion de la inversion................c........ 177
3.6.5 Hacer la diferencia de costo-benefiCio..........cccevvviiiiiiiiiiiiiiiiiiieieeeee 178
CONCIUSIONES ...ttt ettt e e e e e e e e 181
BibDlOGrafi@....cceeeeeeeiiiice s s 182

(€] [0 )-Y= U (o TR 184



Anexos



Resumen

El proyecto de reingenieria se realiz6 en GLOMARZA S.A de C.V, empresa que se dedica a la
comercializacién y fabricacion de productos quimicos para la construccién, entre los cuales se
encuentra la fabricacion de pintura, en el que se llevan a cabo los procesos de mezclado,
envasado y de aspersion, de manera general asi es como se produce la pintura, y es aqui donde el
proyecto de reingenieria se llevé a cabo, especialmente en el proceso de envasado del producto.
En esta empresa el proceso de envasado es realizado de forma manual, provocando fallas,
desperdicio de pintura y pérdida de tiempo en el envasado, ademas de que la cantidad de pintura

vertida en los envases no es exacta en todos los productos.

La empresa, tomando en cuenta la gran variedad de productos del mismo ramo que hay en el
mercado, ha decidido incorporar un nuevo producto: corrector liquido, lo que ha generado la
necesidad de que el proceso de envasado actual se vuelva en un proceso mas flexible y exacto,
con el fin de que se pueda envasar pintura en presentaciones mas pequefias, este es el principal

objetivo que el proyecto de reingenieria busca cumplir.

Otro aspecto en donde se aplicé la reingenieria es en el funcionamiento del area de almacén y
logistica, actualmente esta area realiza las adquisiciones de materias primas de acuerdo a la
demanda que el area de produccion les haga llegar, por lo que en ocasiones no se cuentan con

todos los materiales necesarios para producir pintura cuando es necesario.

Se realiz6 el levantamiento de un lay-out en la empresa el cual mostré una desorganizacioén en las
areas de trabajo tanto como en proceso como en acomodo de maquinaria y equipo, se notaron
deficiencias de seguridad puesto que no existen areas delimitadas. Para poder mejor esta
situacién, se realiz6 un lay-out de los procesos con la organizacién nueva de la maquinaria y
equipos existentes en la empresa, asi como de la delimitacién de areas, también se anexaron

lineas de pasillos para el flujo del personal para mejorar las condiciones de seguridad.

En este proyecto se utilizaron herramientas que actualmente estan teniendo auge en la industria
manufacturera, se aplicaron herramientas de automatizacioén en el proceso de envasado y esto se
llevo a cabo por medio de un controlador légico programable (PLC) el cual controlara de manera

automatica los nuevos mecanismos en el proceso de envasado.

El proyecto de reingenieria plante6 el cambio radical en el proceso de envasado haciéndolo de un
método manual y rudimentario a un proceso automatizado y moderno, buscando asi el incremento

de la eficiencia y eficacia del proceso.



El segundo cambio radical se plante6 en el sistema de gestion de inventarios el cual actualmente
es ineficiente y tedioso por la falta de un sistema de control de inventario y materiales necesarios
para la produccion, esto sera solucionado por el software MRP que se aplicara en esta area. El
prototipo que se presenta como propuesta se pretende que permita controlar las entradas y salidas
de almacén, tanto de productos terminados como de materias primas, y permitiendo, con base en
la informacion del estado de los inventarios, determinar cuanto y cuando adquirir materias primas y

producir pintura de la manera eficiente y controlada.

Con respecto al area de almacén y logistica se aplicaron herramientas de software para la gestion
del almacén, disefiando un prototipo para un sistema de planeacién de requerimientos de
materiales (MRP), para el manejo de todos los requerimientos de materia prima, esto se llevo a
cabo con ayuda del lenguaje de programacion Java y junto con MySQL, que hasta el dia de hoy
son herramientas libres que no generan costos por su utilizacion, por lo cual es una opcién factible

para solucionar el problema del control de materias primas.

Para lograr la justificacion de este proyecto se hicieron las evaluaciones de costos, se tomaron en
cuenta todas las herramientas, recursos, maquinaria y equipo asi como la mano de obra a utilizar,
esto para alcanzar los cambios radicales, el estudio de costo beneficio nos muestra un costo de
inversion de $179,938.62, se realiz6 la comparacion de costo beneficio y se llego a un tiempo de
recuperacion de la inversiébn mencionada anteriormente de 3 meses y 13 dias, este tiempo es
verdaderamente corto. Cabe mencionar que esta inversion reflejara resultados en aspectos muy
importantes como: el aumento de la eficiencia y eficacia en el proceso, la disminucion del
desperdicio, las mejoras en los tiempos de proceso, la gestién oportuna del area de almacén y

logistica, etc.
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Introduccioén

En un mundo lleno de cambios bruscos y repentinos, donde las variables del mismo determinan
caminos a seguir, es necesario ser capaz de sobrevivir a las adversidades, es por ello, que las
empresas que no se esfuercen por ser competitivas serdn superadas por otras que si lo hagan, y
seguramente lejos de mantenerse como empresas consolidadas estaran cerca de ser empresas

sin expectativas e incompetentes.

La muy conocida teoria de la seleccién natural y la evolucion de las especies, obra del explorador y
cientifico Charles Darwin, puede ser tomada como la mejor analogia a las leyes en el mercado en
el que estan las empresas de hoy en dia, se podria decir que solo las empresas mas fuertes, las
gue se adapten mas rapido al cambio, y las que tengan mejores practicas empresariales
sobreviven. Con esta analogia se observa como las empresas necesitan del cambio rapido, eficaz
y eficiente en todos sus procesos para poder sobrevivir, extinguiendo o no a sus competidores, la
mejor manera de lograr esta adaptabilidad al cambio de una manera eficiente es mediante la

aplicacion de reingenieria y tecnologia.

En el presente trabajo se presenta el caso de aplicacion de la reingenieria y de tecnologia en el
proceso de envasado de pintura y similares de una empresa dedicada a la compra-venta y

fabricacion de productos quimicos principalmente enfocados al sector de la construccion.

Dada la posibilidad de que la empresa en cuestion amplie su gama de productos a elaborar y
comercializar surgié la necesidad de encontrar la manera de poder realizar el proceso de
elaboracion de pintura mas eficientemente, ya que actualmente la pintura es envasada de manera
manual, lo cual merma demasiado en la eficacia en el proceso, creando una problematica lo
suficientemente grande como para poner en cuestion la factibilidad de la elaboracién de productos
como son el corrector de escritura y pinturas para manualidades, asi mismo, el control de las
materias primas utilizadas en la fabricacion de pintura o similares, puede ser re-ingeniado para
mejorar el control sobre los costos de produccién, elaborar de manera mas eficiente un plan de

produccion y con ello optimizar los recursos de la empresa.

El equipo investigador presenta el siguiente proyecto como una propuesta de solucion a la
problemética actual, satisfaciendo las necesidades de la empresa mediante la aplicacion de la
metodologia de la reingenieria rapida, permitiendo aplicar algunas de las mejores préacticas
empresariales que hoy en dia se tienen implementadas en empresas lideres con procesos

similares.
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Como una propuesta de solucién se presentan dos principales alternativas, que consideramos son
las mas rentables para la empresa; que cubren sus necesidades y permitan la factibilidad del

proceso de elaboracion de pintura en general.

Las dos principales propuestas de solucién integral son las siguientes:

» Disefio de un nuevo proceso de envasado de pintura, el cual sea flexible a los
diferentes volimenes de presentacion del producto que maneja la empresa.
e Desarrollo de un sistema informatico que permita el control de materias primas

utilizadas durante el proceso general de elaboracién de pintura.

Finalmente se presentan dos prototipos desarrollados que podrian ejemplificar de manera sencilla
como funcionarian las dos propuestas integrales una vez implementas, con lo cual se pretende dar
una visién general de las actividades que ahora comprenderian el nuevo proceso de envasado de

pintura.
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Capitulo 1 “Marco Metodolégico”

1.1 Planteamiento del problema

En la actualidad todas las organizaciones alrededor del mundo, en todos los giros y ramos
comerciales e industriales, estan sometidas a una gran y constante competencia sin fin, es por ello
que las que sean mas flexibles y adaptables al cambio seran las que podran obtener una

verdadera ventaja competitiva en el mercado sobre sus contendientes.

Una manera de obtener flexibilidad, adaptabilidad al cambio y ventaja competitiva es definiendo
claramente las actividades individuales y grupales que se llevan a cabo dentro de la Organizacion,
asi como los procesos a aplicar, con la finalidad de recibir la participacibn homogénea de los
empleados, lograr los mejores resultados para la empresa y los beneficios especificos que esperan

todos sus integrantes, clientes, entes externos relacionados a la misma.

GLOMARZA S.A. de C.V., empresa 100% mexicana dedicada a la comercializacion, distribucion y
transformacién de productos quimicos, presenta una problematica en uno de sus procesos de
negocio mas importantes, el embotellado de pinturas y similares en presentaciones diferentes. El
envasado de producto, hoy en dia, se realiza manualmente lo cual provoca que no sea rentable la
produccion de presentaciones mas pequefias a las actualmente elaboradas, ya que propiciaria
desperdicios, altos costos en mano de obra, tiempos excesivos de produccion y deterioro del

producto por el tiempo expuesto al medio ambiente.

La empresa desea diversificar su gama de productos, introduciendo uno nuevo al mercado
llamado, “Corrector Liquido de Escritura”. Por tal motivo se busca que este producto sea elaborado
mediante el proceso actual de cualquier pintura, sin embargo, debera ser llevado a cabo a través
de un proceso de envasado diferente al actual, que permita el manejo de presentaciones mas
pequefias. Es por este motivo que se realizard una reingenieria en el proceso actual de envasado
a fin de hacerlo flexible y adaptar el nuevo producto a una linea de produccion iniciAndose asi un

sistema de inventarios para este nuevo producto.
1.2 Objetivos

Como se mencion6 en el apartado 1.1, después de analizar la situacion de la empresa, se encontré
gue una de la principales problematicas que existe, radica en el proceso de envasado de pintura y
similares, ya que no permiten realizar eficientemente las tareas que se requieren para envasar las

presentaciones pequefas del producto.



Una vez planteado el problema, se ha detectado que el principal objetivo a perseguir es el

siguiente:

Realizar la reingenieria y redisefio del proceso actual de elaboracion y envasado de pinturas y

similares, de tal manera que dicho proceso sea flexible permitiendo el envasado del corrector

liguido de escritura de presentaciones de gran volumen a presentaciones de uso de oficina

considerando siempre la obtencién del mejor rendimiento, eficacia y calidad del proceso de

envasado.

La forma en que se pretende atacar a este problema, es dividiendo la problemética general en

problemas mas pequefios, de manera que se decidid trabajar con los siguientes objetivos

especificos.

1. Analizar y recopilar datos actuales del proceso de envasado de pintura.

2. Obtener los puntos criticos en el proceso de envasado de tal forma que nos permita
hacerlo flexible en cuanto al cambio de volimenes del producto.
Disminuir el desperdicio y merma de pinturas y similares en el proceso de envasado.
Reducir los tiempos y costos de produccién en el proceso de envasado mediante la
automatizacion.

5. Controlar de manera automatizada los recursos de produccion, como son la materia prima

necesaria para la produccion, mediante la implementacién de un MRP (Manufacturing
Resource Planning) para poder planificar y presupuestar lotes de produccion dependiendo
de las variables del medio ambiente, como pueden ser demanda del producto, inflacion,
costos directos e indirectos, entre otros. Lo anterior es con la finalidad de reducir costos de
produccion y poder controlar los precios del producto, ganancias, la cantidad de inventarios
y la mano de obra. Se pretende que esta herramienta permita hacer estimaciones y
simulaciones de costos de produccién mediante la obtencion de informacién histérica y real
de la empresa, calculando también el tiempo en que se podria elaborar un determinado
lote. Para determinar que herramienta se utilizara, se tiene que realizar primeramente un
benchmarking para saber qué es lo mas conveniente, si desarrollar el sistema, o
implementar uno ya existente en el mercado. El resultado del benchmarking y el
presupuesto disponible de la empresa determinara que lenguajes de programacion, SMBD
(sistema manejador de bases de datos), Hardware y SO (sistema operativo) se utilizaria, o
en su defecto que herramienta de MRP existente en el mercado se comprara para ser
implementada. Esta herramienta debe ser capaz de generar los reportes necesarios para
que los directores de la empresa puedan ver, de manera simple, el comportamiento y
resultado de sus decisiones.



En resumen, estos objetivos son los elementos basicos que nos ayudaran a planificar como atacar
al problema para darle solucion, y paralelamente nos permitiran medir los resultados alcanzados

durante el desarrollo del proyecto.
1.3 Técnicas e instrumentos de medicién
1.3.1 AMEF (Andlisis de modo y efecto de falla)

En la realizacién de nuestro proyecto, usaremos una técnica de calidad como es el AMEF (Analisis
del Modo y Efecto de Falla), esta técnica como tal sera utilizada en la fase inicial del disefio de
manufactura y produccién de un producto, para la identificacién de fallas potenciales que pudiesen

presentarse en la realizacién de un producto.’

Esta técnica preventiva y de alerta inicial nos proporcionara una forma de estudio de las causas y
de los efectos de las fallas antes de que el disefio de manufactura o produccién sean terminados e
implantados en la empresa, logrando que nuestro producto no tenga fallas y que estas no lleguen

a nuestros clientes y/o consumidores.

Esta técnica nos sera de gran utilidad para ayudarnos a la seleccién de alternativas de disefio de
manufactura y produccién de nuestro producto logrando una alta fiabilidad y seguridad durante la

fase inicial de nuestro disefo.

Utilizaremos el AMEF por que nos ayuda a que todos los modos de falla concebibles y sus efectos
en el proceso sean considerados en su mayoria, desarrollando un criterio inicial para nuestro

proceso de manufactura, ensamble, empaque y servicio.

Esta técnica nos proporcionara las bases en el establecimiento de prioridades en las acciones

correctivas cuando estas se presenten en el proceso.

Aplicaremos AMEF para el disefio y asi minimizar los efectos de falla en el proceso, optimizando

calidad del proceso y su fiabilidad.

También aplicaremos AMEF para el proceso, para minimizar las fallas en el proceso de produccion

que afectan el sistema, optimizando la calidad y la productividad del proceso.

! Oficina de Ingenieria. Manual de Planeacién Avanzada de la Calidad Chrysler Motor México 1996.



1.3.2 Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa (también llamado fishbone, diagrama de causa-efecto, Godzilla) tiene
como principal objeto facilitar el analisis de problemas, es una técnica grafica, que permite observar
claramente las relaciones entre un problema y las posibles causas de que este ocurra.

Fue concebido por el ingeniero japonés Dr. Kaoru Ishikawa en el afio 1953. El problema analizado
puede provenir de diversos ambitos como la salud, calidad de productos y servicios, fenémenos

sociales, organizacion, etc.?

El Diagrama de causa y Efecto permite entre otras cosas:*

» Visualizar en equipo las causas principales y secundarias de un problema.

* Ampliar la visién de las posibles causas de un problema, enriqueciendo su andlisis y la
identificacion de soluciones.

e Analizar procesos en busqueda de mejoras.

» Conduce a modificar procedimientos, métodos, costumbres, actitudes o héabitos, con
soluciones normalmente mas sencillas y baratas.

e Educa sobre la comprensién de un problema.

» Sirve de guia objetiva para la discusion y la motiva.

» Muestra el nivel de conocimientos técnicos que existe en la empresa sobre un determinado
problema.

e Prevé los problemas y ayuda a controlarlos, no sélo al final, sino durante cada etapa del
proceso.

* No basta con decir "trabajen mas", "esfuércense”, hay que sefialar pasos, y valorar las

causas de los problemas. Ordenarlas para poder tratarlas.

Pasos para construir un diagrama de Ishikawa
» Establecer claramente el problema (efecto) que va a ser analizado. Dibujar una flecha
horizontal apuntando a la derecha y escribir el problema al interior de un rectangulo
localizado en la punta de la flecha.
» Hacer una "Lluvia de ideas" para identificar el mayor nimero posible de causas que pueda
estar contribuyendo para generar el problema, preguntando "¢ Por qué esta sucediendo?".

» Agrupar las causas en categorias.

2 Wikipedia México, http://es.wikipedia.org/wiki/Diagrama_de Ishikawa

3 Programa de calidad total, cuaderno de herramientas “Guia del Empresario”. Ministerio de industria, turismo, integracién y
negociaciones comerciales internacionales — MITINCI/Programa de mejora y el SEBRAE,
http:www.infomipyme.com/Docs/GENERAL/Offline/GDE_03.htm




e Una forma muy utilizada de agrupamiento es la 4M: maquina, mano de obra, método y
materiales.

» Para comprender mejor el problema, debe buscar las sub-causas o elaborar otros
diagramas de causa y efecto para cada una de las causas encontradas.

e Escribir cada categoria dentro de los rectangulos paralelos a la flecha principal. Los
rectangulos quedaran entonces, unidos por lineas inclinadas que convergen hacia la flecha
principal.

e Se pueden afiadir las causas y sub-causas de cada categoria a lo largo de su linea

inclinada, si es necesario.

Ejemplo de Diagrama Ishikawa

Mano de Obra Méauina

Maquina de costura
Personal no defectuosa

calificado

Desmotivacion

Defectos en la costura
Falta de entrenamiento Cadena gastada
Falta de mantenimiento

en los equipos Tijera pequefia

Fatiga
o Camisas con
g defecto
Molde con defecto Mala calidad del hilo
Numero excesivo de Tejido inadecuado /
personal para el corte Tejido de mala calidad
Método Material

Figura 1.1 Ejemplo de un Diagrama Ishikawa

Como se ha explicado anteriormente, el Diagrama de Ishikawa es una herramienta de analisis,
pretende ayudar a entender el por qué de algin problema en especifico (rama principal),
descomponiendo este en sub-problemas (sub-ramas), haciendo mas facil de comprender al

problema y su solucion.

Este enfoque es andlogo al paradigma divide y venceras, para atacar un problema grande, lo mas
facil es descomponerlo en problemas mas pequefios y asi poder atacarlos uno a uno, marcando de

esta manera la pauta a seguir para la solucién del problema principal.



En el caso especifico del problema objeto de investigacion, el diagrama de Ishikawa toma
verdadera importancia al ayudar en la identificacion de las diferentes problematicas a las que el
grupo de desarrolladores se enfrenta al implementar la Reingenieria del proceso de envasado de

pinturas y similares.

Con este Diagrama se pretende obtener de manera clara y objetiva los posibles componentes que
afectan al proceso actual de envasado de pinturas y similares. Al elaborar el andlisis causa-efecto
se tendrd una pauta que permita identificar los principales problemas que se pueden tener y que
estan impidiendo el envasado de producto en volimenes pequefios, haciendo que el problema que
aparenta ser titanico, se descomponga en problemas mas pequefos y faciles de atacar para darle

solucidn al requerimiento actual.

Para establecer las bases en que se debe realizar este diagrama, se debera utilizar

preferentemente un modelo de disefio similar al siguiente:

Mano de Obra Maquina
Reingenieria del proceso de
o| envasado de pinturas 'y
7| similares
Método Material

Figura 1.2 Modelo de Diagrama Ishikawa

1.4 Universo

De acuerdo a los lineamientos que emite la Secretaria de Economia, la empresa GLOMARZA, S.A.
de C.V. se clasifica de la forma siguiente:
1.-Por el Sector Econémico al que pertenece: Esta empresa se ubica en el Sector Econémico

Secundario, porque transforma fisicamente unos bienes en otros mas Utiles para su uso.

2.- Por su actividad o giro: GLOMARZA, S.A. de C.V. pertenece a las empresas Industriales
Manufactureras y a las empresas Comerciales, debido a que su actividad primordial es la
transformacién de materia prima en bienes de consumo no final y/o en productos terminados y la

venta de los mismos.

3.- Segun el origen de su Capital: Esta empresa pertenece al grupo de las empresas privadas

nacionales, en virtud de que su capital es propiedad de inversionistas privados y 100% mexicano.



4.- De acuerdo a la magnitud de la empresa existen cuatro principales criterios:

a) Por el numero de empleados.- La empresa se ubica dentro del rango correspondiente a las

pequefias empresas, de 16 a 100 empleados.

b) Ventas Anuales.- El tamafio de esta empresa, en relacion con el mercado que abastece y con el
monto de sus ventas se ubica dentro del rango de pequefia empresa, debido a que sus ventas son

locales y van de un monto mayor a $900,000.00 hasta un monto menor o igual a $9,000,000.00.

¢) Produccion.- Con referencia a su produccién, esta empresa se clasifica como “pequefia”, en
virtud de que el grado de automatizacidon que existe durante el proceso de produccidn es minimo,
ya que su produccion es artesanal u obsoleta, aunque puede estar mecanizada, pero el trabajo del

hombre es decisivo, es decir, necesita en mayor porcentaje la mano de obra.

5.- Por su fin: GLOMARZA, S.A. de C.V. representa una empresa con fin 100% lucrativo.

6.- Por Criterios de Constitucion Legal.- De acuerdo con la clasificacion por régimen juridico,

GLOMARZA esta constituida como una Sociedad Andnima de Capital Variable.*

En la siguiente tabla se muestra de manera general la clasificacién de la empresa GLOMARZA S.A
de C.V, seguln los criterios de la Secretaria de Economia en tres grandes aspectos: econémico,

magnitud y legal.

Aspecto Econémico Magnitud Aspecto Legal
CLASIFICACION DE
LA EMPRESA Origen
Sector Actividad o No. de Ventas . . Constitucion
o X de Produccién Fin
Econémico Giro . Empleados Anuales Legal
Capital
Locales de un
Pequefia monto de Pequefia X
. Sociedad
Industrial . Empresa $900,000.00 a Empresa .
. Privado 100% Anénima de
GLOMARZA Secundario Manufacturera . (de16a un monto (Proceso donde . .
. Nacional . Lucrativo Capital
y Comercial 100 menor o igual prevalece la .
Variable
empleados) a mano de obra)
$9'000,000.00)

Tabla 1.3 Clasificacién de la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V.
Con el fin de llevar a cabo una investigacion exacta, real y fundamentada, en el punto anterior, se

determinard el Universo y/o Muestra el que sera sometido el estudio. Cabe mencionar que la

empresa GLOMARZA, S.A. de C.V. no cuenta con sucursales donde se elabore el “corrector de

* Referencia Electronica: www.economia.gob.mx




escritorio” y mucho menos con sucursales donde se lleve a cabo el envasado flexible en
presentaciones pequefias. Por tal motivo no existe un punto de comparaciéon (muestra), de tal
manera que se determiné que la implementacion del sistema flexible de envasado representara

nuestro Universo de estudio.

Esta implementacion significara para GLOMARZA, S.A. de C.V. un proceso 100% innovador, el

Universo de la Investigacion y la problemética con mayor prioridad a resolver.

1.5 Justificacion

La Empresa GLOMARZA S.A. de C.V. actualmente cuenta con toda la infraestructura y tecnologia
necesaria para la distribucion, transformacion y elaboracion de productos quimicos para la
construccion y similares.

Uno de sus productos principales es la pintura de diversos tipos, por lo cual el proceso de
elaboracion y envasado de pintura es uno de sus principales procesos de negocio, por ello que es
importante obtener los mejores rendimientos en el mismo, permitiendo llevar a cabo la elaboracién
y el envasado de los diferentes tipos de pinturas que se elaboran en la empresa con mayor
flexibilidad.

Actualmente el proceso en si es eficaz, pueden elaborase diferentes tipos de pinturas con
maquinas, metodologias y formulas iguales o similares, asi mismo, hoy en dia la empresa tiene

planes de incursionar en el mercado de la venta de corrector de escritura.

El corrector de escritura puede ser elaborado pero no envasado con el proceso actual, dado que
dicho proceso fue pensado para la elaboracion de pintura y su envasado en grandes cantidades,
normalmente se manejan volimenes por envase de minimo 20 litros, el corrector necesita ser
envasado en presentaciones de aproximadamente 20 ml, por lo cual se necesita un cambio radical

en el proceso actual que permita envasar la pintura de tipo corrector de escritura.

Principalmente la necesidad actual de GLOMARZA S.A. de C.V. se enfoca en realizar una
reingenieria en el proceso que permita envasar corrector en cantidades bastante pequefas, de la

manera mas eficaz y eficiente posible.



1.6 Hipdtesis

La solucién mas viable al problema del proceso es la siguiente:

Una vez identificando todos los puntos criticos del proceso de elaboracién y envasado de pinturas
y similares en la Empresa y gracias al analisis del problema y a las propuestas de mejora se
logrard la flexibilidad en el envasado, mediante la automatizacién, permitiendo el manejo de los
diversos volumenes, tanto grandes como pequefios, para asi obtener un mayor retorno de

inversion.



Capitulo 2 “Marco Referencial y Teorico”

2.1 Marco referencial

La empresa GLOMARZA S. A. de C. V. surge principalmente para cubrir la necesidad de
distribucién de productos quimicos, como son resinas, normalmente utilizadas para la construccion.
Actualmente sigue en el negocio de la distribuciéon de productos quimicos enfocados, entre otros
sectores, al de construccion, proporcionando productos de alta calidad, ademas, transforma los
productos quimicos y ofrece productos terminados para la construccibn como son pinturas y

pegamentos.

La organizacion en la actualidad, como un objetivo de negocio, pretende retomar la incursion en el
sector papelero con nuevos productos de uso final, como es el corrector liquido de escritura, el cual
es un producto que no ha podido ser llevado al mercado dado que no es factible su elaboracion

con el proceso actual de envasado.

Para empatar el objetivo del presente proyecto con los objetivos de la organizacién es necesario
comprender el negocio de la misma, por lo cual se presenta la misién, vision y estructura

organizacional de la organizacién, tomados del manual de Organizacién.

2.1.1 Misién

Proporcionar a nuestros clientes productos de calidad en resinas, pigmentos y cargas, y pinturas y
adhesivos elaborados con la tecnologia adecuada para su produccién, siendo siempre fieles a
nuestros valores, con el fin de generar crecimiento empresarial, alto nivel de servicio al cliente, sin

olvidar nuestro compromiso permanente de generar empleos y apoyo a la sociedad mexicana.

2.1.2 Vision

Incrementar nuestra presencia en el mercado nacional e internacional incursionando con productos
del sector papelero con la mejor tecnologia, calidad y satisfaccion del cliente, trayendo beneficios

al consumidor, colaboradores y empleados.

2.1.3 Estructura organizacional

La organizacion, dado que es una empresa familiar no cuenta con una estructura organizacional

formal, pero de manera genérica se puede estructurar de la siguiente forma, donde cada una de
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las areas tiene algln encargado, que aunque no es formal, si existen roles y responsabilidades
bien definidos.

Direccion
General

Produccién

Finanzas y
Facturacion

Compras y
Ventas

Logistica y
Almacén

Figura 2.1 Estructura organizacional de la empresa GLOMARZA S.A de C.V

2.1.4 Catalogo de productos

La empresa principalmente cuenta con las siguientes categorias de productos quimicos, los cuales

se ofrecen en diferentes presentaciones, modalidades y composiciones quimicas.

* Adhesivos
* Aditivos
* Resinas
» Pigmentos

*  Pinturas

2.2 Marco Tebrico

2.2.1 Técnicas de instrumentos de medicién

Andlisis de Modos y Efectos de Fallas (AMEF)

Tradicionalmente, en los procesos de comercializacion de bienes y servicios, y con el objetivo de
satisfacer al cliente, las empresas se han visto en la obligaciéon de ofrecer garantias, es decir, de
comprometerse con el cliente por un periodo determinado a reparar o sustituir de manera total o

parcial los productos que presenten defectos operacionales o de construccion.

Aln cuando este compromiso representa tranquilidad para el consumidor, el hecho de no poder

disponer del producto durante un periodo de reparacién o sustitucién, o que éste se averie con
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mucha frecuencia; representa un motivo de insatisfaccion, el cual se traduce como una pérdida de

prestigio para el proveedor.

De igual manera, en aquellos casos en que el producto o servicio es utilizado en lugares remotos o
en condiciones muy criticas, la garantia pasa a un segundo plano y el interés principal del cliente

recae en que el producto no falle.

Por estos motivos, es deseable colocar en el mercado un producto o servicio que no presente
defectos, y para tal fin se expone el Andlisis de Modos y Efectos de Fallas potenciales (AMEF)
como un procedimiento de gran utilidad para aumentar la confiabilidad y buscar soluciones a los

problemas que puedan presentar los productos y procesos antes de que estos ocurran.

El Analisis de Modos y Efectos de Fallas, AMEF, es un proceso sistemético para la identificacién
de las fallas potenciales del disefio de un producto o de un proceso antes de que éstas ocurran,

con el propésito de eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado a las mismas.

Por lo tanto, el AMEF puede ser considerado como un método analitico estandarizado para

detectar y eliminar problemas de forma sistematica y total, cuyos objetivos principales son:®

» Reconocer y evaluar los modos de fallas potenciales y las causas asociadas con el disefio
y la manufactura de un producto.

» Determinar los efectos de las fallas potenciales en el desempefio del sistema.

« Identificar las acciones que podran eliminar o reducir la oportunidad de que ocurra la falla
potencial.

* Analizar la confiabilidad del sistema.

« Documentar el proceso.

La eliminacién de los modos de fallas potenciales tiene beneficios tanto a corto como a largo plazo.
A corto plazo, representa ahorros de los costos de reparaciones, las pruebas repetitivas y el tiempo
de paro de la produccion. El beneficio a largo plazo es mucho mas dificil medir puesto que se
relaciona con la satisfaccion del cliente con el producto y con su percepcion de la calidad; esta
percepcion afecta las futuras compras de los productos y es decisiva para crear una buena imagen

de los mismos.

Por otro lado, el AMEF apoya y refuerza el proceso de disefio ya que:

® Anélisis de Fallas. Horacio Herman y Paulo Pereira. Escuela de Ingenieria de UFMG. Brasil 1995. Manual AMEF Ford
Motor Comparia 1991
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Ayuda en la seleccién de alternativas durante el disefio.

Incrementa la probabilidad de que los modos de fallas potenciales y sus efectos sobre la
operacion del sistema sean considerados durante el disefio.

Proporciona una informacién adicional para ayudar en la planeacién de programas de
pruebas concienzudas.

Desarrolla una lista de modos de fallas potenciales, clasificados conforme a su probable
efecto sobre el cliente.

Proporciona un formato documentado abierto para recomendar acciones que reduzcan el
riesgo para hacer el seguimiento de ellas.

Detecta fallas en donde son necesarias caracteristicas de auto-correccion o de leve
proteccion.

Identifica los modos de fallas conocidos y potenciales que de otra manera podrian pasar
desapercibidos.

Detecta fallas primarias, pero a menudo minimas, que pueden causar ciertas fallas
secundarias.

Proporciona un punto de visto fresco en la comprension de las funciones de un sistema.

Diagrama de Ishikawa

El diagrama de Ishikawa, o Diagrama Causa-Efecto, es una herramienta que ayuda a identificar,

clasificar y poner de manifiesto posibles causas, tanto de problemas especificos como de

caracteristicas de calidad. llustra graficamente las relaciones existentes entre un resultado dado

(efectos) y los factores (causas) que influyen en ese resultado.’

Ventajas:

Permite que el grupo se concentre en el contenido del problema, no en la historia del
problema ni en los distintos intereses personales de los integrantes del equipo.

Ayuda a determinar las causas principales de un problema, o las causas de las
caracteristicas de calidad, utilizando para ello un enfoque estructurado.

Estimula la participacién de los miembros del grupo de trabajo, permitiendo asi aprovechar
mejor el conocimiento que cada uno de ellos tiene sobre el proceso.

Incrementa el grado de conocimiento sobre un proceso.

Utilidades:

Identificar las causas-raiz, o0 causas principales, de un problema o efecto.

® Oficina de Ingenieria. Manual de Planeacién Avanzada de la Calidad. Chrysler Motor México 1996.
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« Clasificar y relacionar las interacciones entre factores que estan afectando al resultado de

un proceso.

2.2.2 Mapeo de Procesos

Los mapas de procesos tienen su origen en la utilizacion de los mapas mentales, los cuales
presentan de una forma légica y clara temas complejos. Los mapas mentales han sido utilizados,
sobre todo en procesos de ensefianza -aprendizaje, ya que permite obtener mejores resultados en
distintos aspectos de la vida laboral y personal. El disefio de un mapa mental es util para organizar
informacién, administrar el tiempo, liderar gente, o alinear objetivos y estrategias. Los mapas

mentales constituyen un método para plasmar sobre el papel el proceso natural del pensamiento.

Tanto el mapa de procesos como el mapa estratégico deberian ser una representacion grafica de
coémo la empresa espera alcanzar los resultados planificados para el logro de sus objetivos.
Algunos de los mapas de procesos analizados, en muchos casos, reflejan una descripcion de los
requisitos de la normativa en lugar de presentar como la empresa ha planificado alcanzar los
resultados. En otros casos es una descripcion de la interaccién de procesos, parecido a una

distribucién de planta, otros asemejan organigramas funcionales.

Para que una organizacion funcione de manera eficaz, se recomienda identificar y gestionar una
serie de actividades relacionadas entre si. Una actividad que utiliza recursos, y que se gestiona
con el fin de permitir que las entradas se transformen en salidas, se puede considerar como un

proceso.

La aplicacidon de un sistema de procesos dentro de la organizacion, asi como su identificacion y la
interaccién de estos procesos es lo que se considera como: enfoque basado en procesos. Esta

identificacién e interaccion es lo que se ha plasmado en un mapa de procesos.7

2.2.3 Andlisis Costo-Beneficio

Siempre que una organizacion incurre en gastos para manejar cualquier aspecto de la empresa es
importante evaluar el valor recibido a cambio de dicha inversién. Sin embargo, muchas compafiias,

a menudo tienen dificultad para evaluar los beneficios recibidos a cambio de sus gastos.

El costo-beneficio es una légica o razonamiento basado en el principio de obtener los mayores y

mejores resultados al menor esfuerzo invertido, tanto por eficiencia técnica como por motivacién

" *"Mapas Estratégicos” Robert S. Kaplan, David P. Norton y Fredy Kofman. Editorial: Symnetics Gestién 2000, 22. Edicién,
Afio 2004, Barcelona
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humana. Se supone que todos los hechos y actos pueden evaluarse bajo esta l6gica, aquellos

donde los beneficios superan el costo son exitosos, caso contrario fracasan.

El andlisis de costo-beneficio es un término que se refiere tanto a una disciplina formal (técnica) a
utilizarse para evaluar, o ayudar a evaluar, en el caso de un proyecto o propuesta, que en si es un
proceso conocido como evaluacion de proyectos y como un planteamiento informal para tomar

decisiones de algun tipo, por naturaleza inherente a toda accién humana.

Bajo ambas definiciones el proceso involucra, ya sea explicita o implicitamente, un peso total de
los gastos previstos en contra del total de los beneficios previstos de una o mas acciones con el fin
de seleccionar la mejor opcién o la mas rentable. Muy relacionado, pero ligeramente diferente,
estan las técnicas formales que incluyen andlisis costo-eficacia y andlisis de la eficacia del

beneficio.

El andlisis costo-beneficio es una técnica importante dentro del &mbito de la teoria de la decision.
Pretende determinar la conveniencia de un proyecto mediante la enumeracion y valoracion
posterior en términos monetarios de todos los costos y beneficios derivados directa e

indirectamente de dicho proyecto.8

2.2.4 Sistemas de Mejora Continua.

Kanban.

Sistema que controla el flujo de recursos en procesos de produccién a través de tarjetas, las cuales
son utilizadas para indicar el abastecimiento de material o produccién de piezas, esta basada en la

demanda y consumo del cliente.

Existen algunas variantes de este sistema de produccién, el Kanban dual por ejemplo, se utiliza
cuando no necesariamente el material debe moverse entre dos procesos consecutivos; es decir, el
proceso A que precede a los procesos B y C alimenta de materia prima tanto a los procesos B o C.
Dicho de otra manera, se puede utilizar el Kanban dual cuando existe mas de una entrada para un

proceso X.°

8 Gestién & Costos. Carlos M. Jiménez, Coordinador. Editorial: Ediciones Macchi, 12. Reimpresién. Buenos Aires, Argentina
2001.
*http:/www.tec.com.mx/aplicaciones/twiki/pub/Mwp517/DocFase4VersionUnica/KanbanWeblnformation.doc
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Kanban tiene como propdsito comunicar: que piezas deben producirse, cuando iniciar la
produccion, cuando finalizar la produccién, cuantas piezas es necesario producir y donde

entregarlas.

Los principales objetivos son:
e Incrementar la fuerza de trabajo
* Minimizar el stock de inventario
* Recortar tiempos muertos
* Incrementar el nivel de servicio al cliente
* Incrementar productividad
e Reduccion de desperdicios de materia prima
e Reduccién de desperdicio de tiempo

* Reduccion de Inventario en Proceso

Existen cinco principales beneficios de este sistema:

1. Reduce inventarios y obsolescencia de productos
Debido a que un material no es entregado hasta que es producido, provoca que se reduzcan las
necesidades de espacio. Si el material sufre una actualizacién de disefio, el producto es entregado

al siguiente proceso considerando las actualizaciones en disefio.

2. Reduce desperdicios y basura.
Al igual que en el punto anterior, debido a que los productos son entregados hasta que son
requeridos, fomenta que no haya sobre produccion, lo cual hace que se eliminen costos de

almacenamiento.

3. Provee flexibilidad en la produccion.
La forma en la que estan dispuestas las lineas de produccion facilita adaptarse a los cambios en la
demanda del producto, ya sea por cambios en el disefio o por cambios en los requerimientos del

cliente.

4. Reduce el costo total.
Esto se da como consecuencia de los anteriores, al no tener sobre produccion, al tener unidades
de produccion flexibles, al minimizar stocks de seguridad, al reducir tiempos de espera todo eso

conlleva a una reduccion del costo total.
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5. Puede obtener una cuantificacion de valor.

Esto se da cuando en el sistema Kanban se realiza previamente un estudio en la asignacion de las
cantidades requeridas para el llenado de los almacenes de productos en proceso. Si conocemos
los pasos y las cantidades exactas del material requerido para las fases finales de produccion y
ensamble los almacenes de productos en proceso pueden tener asignado un valor interno para la
Empresa, aunque su venta no sea posible en ese momento al no estar terminado el producto, ésta

medicién es posible cuando tenemos un control que el sistema Kanban puede proporcionarnos.
Poka - Yoke.

Poka-Yoke es una técnica de calidad desarrollada por el ingeniero japonés Shigeo Shingo en los
afos 1960°s, que significa "a prueba de errores". La idea principal es la de crear un proceso donde

los errores sean imposibles de realizar.

La finalidad del Poka-Yoke es la eliminar los defectos en un producto ya sea previniendo o
corrigiendo los errores que se presenten lo antes posible. Un dispositivo Poka-Yoke es cualquier
mecanismo que ayuda a prevenir los errores antes de que sucedan, o los hace que sean muy

obvios para que el trabajador se dé cuenta y lo corrija a tiempo.

El concepto es simple: si los errores no se permite que se presenten en la linea de produccion,
entonces la calidad sera alta y el re-trabajo poco. Esto aumenta la satisfaccion del cliente y
disminuye los costos al mismo tiempo. El resultado, es de alto valor para el cliente. No solamente

es el simple concepto, pero normalmente las herramientas y dispositivos son también simples.*

Un sistema Poka-Yoke posee dos funciones: una es la de hacer la inspeccion del 100% de las
partes producidas, y la segunda es si ocurren anormalidades puede dar retroalimentacién y accion
correctiva. Los efectos del método Poka—Yoke en reducir defectos va a depender en el tipo de
inspeccion que se esté llevando a cabo, ya sea: en el inicio de la linea, auto—chequeo, o chequeo
continuo. Los efectos de un sistema Poka-Yoke en la reduccion de defectos varian dependiendo

del tipo de inspeccion.

Los tipos de medidores pueden dividirse en tres grupos:

Medidores de contacto

Medidores sin—contacto

1 Hernandez, A. Manufactura justo a tiempo, un enfoque préctico. Editorial Continental México.2004
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Medidores de presién, temperatura, corriente eléctrica, vibracion, nimero de ciclos, conteo, y
transmision de informacién.

Se puede observar que conforme la aplicacion se torna mas tecnoldgica, el costo también se
incrementa. Lo que se necesita hacer es encontrar la solucion al problema, no justificar la compra

de un dispositivo muy costoso.
Las caracteristicas principales de un buen sistema Poka-Yoke:

- Son simples y baratos.
- Son parte del proceso.

- Son puestos cerca o en el lugar donde ocurre el error.

2.2.5 Control de Inventarios

El manejo de los inventarios es sin lugar a dudas un elemento critico, para el buen desarrollo de la
empresa, si este no se efectla correctamente la posibilidad de tener problemas de abastecimiento
0 mayores costos es muy alta, es por esto que permanentemente se deben estar revisando los
normas para su manejo dentro de la compafia, siendo conscientes de que estamos en una
realidad donde lo Gnico constante es el cambio y que si no somos consecuentes con esta realidad

la posibilidad de dejar de ser competitivo y salir del mercado es muy alta.

Inventario.- Es la cantidad de articulos, mercancias y otros recursos econdmicos que son

almacenados o se mantienen inactivos en un instante de tiempo dado. 1

Control de Inventarios.- Sistema que permite determinar la cantidad y tiempo en que se deben
adquirir o fabricar los insumos con el objetivo de mantener un flujo de bienes en el proceso

productivo, desde las materias primas hasta los productos terminados, a fin de disminuir costos.

Tipos de Inventarios

Los inventarios de una empresa de dividen en tres grandes rubros seguln su participacion en el

proceso productivo de la misma."

Inventario de Materias Primas. Lo conforman todos los materiales con los que se elaboran los

productos, pero que todavia no han recibido procesamiento.

http://webdelprofesor.ula.ve/economia/lenniv/materias/contaduriapublica/contabilidadcomputarizada/ajustescontabilidad/inventarios.ppt
2 http://www. mitecnologico.com/Main/TiposDelnventarios
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Inventario de Productos en Proceso de Fabricacion. Lo integran todos aquellos bienes adquiridos
por las empresas manufactureras o industriales, los cuales se encuentran en proceso de
manufactura. Su cuantificacion se hace por la cantidad de materiales, mano de obra y gastos de

fabricacion, aplicables a la fecha de cierre.

Inventario de Productos Terminados. Son todos aquellos bienes adquiridos por las empresas
manufactureras o industriales, los cuales son transformados para ser vendidos como productos

elaborados.

Costos Involucrados en el Control de Inventarios

El criterio usual considerado en un analisis de inventarios, es decir, cuanto y cuando pedir es la
minimizacién de una funcién de costo que balancea los costos de pedido, mantenimiento y

quedarse corto de inventario.

Costo de Pedir (Cp)
Costos de Mantener (Cm)

Costos de agotamiento de existencias (Cs)™

Costo de Pedir (Cp). Los costos de pedir son todos los costos incrementales asociados con el
reabastecimiento del inventario. Estos costos varian con el nimero de pedidos colocados. Estos
costos tipicos que ocurren cada vez que se coloca un pedido comprenden los costos de
requisicién, los costos de emitir y seguir la orden de compras, los costos de inspeccién al recibir y
colocar los articulos en inventario, pago al proveedor, costos contables y costos administrativos

tales como suministros y papelerias, etc.

Los salarios de los individuos involucrados en tales actividades constituyen la mayor parte de los

costos de pedir.

Costos de Mantener (Cm). Estos costos son los asociados con mantener un nivel dado de

inventario disponible y varia con el nivel y periodo de tiempo que se mantiene el inventario.

Los costos de mantenimiento se expresan como el costo en pesos de mantener 1 unidad en
inventario por unidad de tiempo (usualmente 1 afio). Otra forma es como porcentaje del valor del

inventario promedio (es decir, 10% del valor del inventario medio).

13 http://www.unap.cl/metadot/index.
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Costos de escasez (Cs). Estos son los costos de penalizacion en que se incurre cuando se queda
sin la mercaderia cuando ésta se necesita. Generalmente comprende costos debido a pérdida de
clientes, prestigio y perdida potencial de utilidad debido a pérdidas en ventas. En el caso en donde
la demanda insatisfecha puede satisfacerse en una fecha posterior (por medio de pedidos
pospuestos), estos costos generalmente varian directamente con la cantidad faltante y el retardo

de tiempo.

Método ABC de Inventarios o distribucion de Valor'*

El sistema ABC es un método de clasificacion de inventarios en funcién del valor contable de los
materiales almacenados. Tradicionalmente, miles de articulos son almacenados en las empresas,
pero sélo un pequefio porcentaje representa un valor contable lo suficientemente importante como

para ejercer sobre él un estricto control.

Ideado por H. Ford en General Electric, este método de clasificacion ABC se interesa en el valor de

los materiales, la materia prima y el producto terminado.

Clasificacion ABC

Para esta metodologia los inventarios pueden clasificarse en:

Articulos A. Son denominados como articulos de alto valor, pues representan entre el 70% y 80%

del valor total del inventario y constituyen del 15 al 20% del total de articulos del inventario.

Articulos B. Los articulos B o de valor medio, representan en promedio el 20% del total del
inventario y constituyen alrededor del 40% del total de articulos del inventario.
Articulos C. Son considerados como de bajo volumen, su valor en el total de inventario del 10%,

pero constituyen casi el 50% del total de articulos del inventario.

Métodos de Evaluaciéon de Inventarios

Existen dos sistemas de inventarios: El sistema periédico y el sistema permanente. Cuando la
empresa utiliza el sistema permanente, debe recurrir a diferentes métodos de valuacién de
inventarios, entre los que tenemos el Método PEPS, Método UEPS y Método del promedio

ponderado, siendo estos los mas utilizados y mas desarrollados

e Método de Ultimas en entrar primeras en salir (UEPS).

14 :/;www.mitecnologico.com/Main/TiposDelnventarios
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En este método lo que se hace es darle salida a los productos que se compraron recientemente,
con el objetivo de que en el inventario final queden aquellos productos que se compraron primero.
Este es un método muy Util cuando los precios de los productos aumentan constantemente, cosa

gue es muy comun en los paises con tendencias inflacionarias.

El tratamiento que se la da a las devoluciones en compras es el mismo que se le da en el método
PEPS, es decir que se le da salida del inventario por el valor de adquisicidn, esto debido a que
como es apenas logico, el producto se devuelve por el valor que se pago a la hora de adquirirlo.
Debemos recordar ademas que los diferentes métodos de valuacion tienen validez para costear las
ventas o salidas, ya que las compras ya tienen un costo identificado que es el valor pagado por

ellas.

En el caso de la devolucién en ventas, estas ingresan nuevamente al inventario por el valor o costo

con que salieron al momento de hacer la venta.

» Método de primeras en entrar primeras en salir (PEPS).
Este método consiste basicamente en darle salida del inventario a aquellos productos que se
adquirieron primero, por lo que en los inventarios quedaran aquellos productos comprados mas

recientemente.

En cualquiera de los métodos las compras no tienen gran importancia, puesto que estas ingresan

al inventario por el valor de compra y no requiere procedimiento especial alguno.

En el caso de existir devoluciones de compras, esta se hace por el valor que se compro al

momento de la operacion, es decir se la de salida del inventario por el valor pagado en la compra.
Si lo que se devuelve es un producto vendido a un cliente, este se ingresa al inventario
nuevamente por el valor en que se vendid, pues se supone que cuando se hizo la venta, esos
productos se les asigné un costo de salida segun el método de valuacién de inventarios manejado
por la empresa

* Promedio ponderado

Con este método lo que se hace es determinar un promedio, sumando los valores existentes en el

inventario con los valores de las nuevas compras, para luego dividirlo entre el niimero de unidades
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existentes en el inventario incluyendo tanto los inicialmente existentes, como los de la nueva

compra.

El tratamiento de las devoluciones en ventas por este método, es similar o igual que los otros, la
devolucion se hace por el valor en que se vendieron o se le dieron salida, recordemos que este
valor corresponde al costo del producto mas el margen de utilidad (Precio de venta es igual a costo
+ utilidad). De modo tal que las devoluciones en ventas se les vuelve a dar entrada por el valor del
costo con que se sacaron en el momento de la venta y entran nuevamente a ser parte de la

ponderacion.

En el caso de las devoluciones en compras, estas salen del inventario por el costo en que se
incurrié al momento de la compra y se procede nuevamente a realizar la ponderacién.
2.2.6 Metodologia de la rapida reingenieria  *°

La Rapida Reingenieria es una metodologia de cinco etapas y cincuenta y cuatro pasos que
permite a las organizaciones obtener resultados rapidos y sustantivos efectuando cambios
radicales en los procesos estratégicos de valor agregado. Se incluye en la metodologia una serie
de técnicas administrativas integradas que se usan para desarrollar y analizar la informacion
necesaria a fin de identificar oportunidades y redisefiar procesos basicos. Cada una de las cinco
etapas comprende una parte l6gica del proceso de reingenieria y produce resultados que se usan

en las etapas subsiguientes.
Etapa 1: Preparacion

El propésito de esta etapa es movilizar, organizar y estimular a las personas que van a realizar el
redisefio. Esta etapa producird un mandato de cambio, una estructura organizacional y una

constitucién para el equipo de reingenieria, y un plan de accion.

Las preguntas claves que resuelve esta etapa son:
» ¢Cuales son los objetivos y las expectativas de los altos ejecutivos? ¢ Cudl es su nivel de
compromiso con este proyecto?
e ¢Cuales deben ser las metas de este proyecto? ¢Cuan atrevidas podemos hacerlas sin
sacrificar el realismo?
» ¢Quiénes deben de estar en el equipo? ¢Qué combinacién de destrezas y capacidades

deben de estar representadas en el equipo?

15 cémo hacer Reingenieria: La guia indispensable para poner en practica paso a paso la teoria que esta cambiando las
empresas. Autor: Manganelli, Raymond L. Editorial Norma. Edicién 1998. Bogota, Colombia.
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¢, Qué destrezas y capacidades no estan representadas por los miembros del equipo?
¢,Como se pueden desarrollar o adquirir?

¢, Qué destrezas especificas de reingenieria tendran que aprender los miembros del
equipo?

¢, Qué necesitamos comunicar a los empleados para merecer su apoyo y su confianza?

La Etapa 1: Preparacion, se compone de cuatro tareas:

* Reconocer la necesidad
» Desarrollar consenso ejecutivo
» Capacitar al equipo de reingenieria

* Planificar el cambio

Etapa 2: Identificacién

El propodsito de esta etapa es desarrollar y comprender un modelo del negocio con procesos

orientados al cliente. En ella se producen definiciones de clientes, procesos rendimiento y éxito;

identificacion de actividades que agregan valor; un diagrama de organizacion, recursos, volimenes

y frecuencia; y la seleccidn de los procesos que se deben redisefar.

Entre los interrogantes clave que contesta esta etapa se incluyen:

¢,Cudles son los principales procesos?

¢En doénde se tocan las interfases de los procesos con las de los procesos de clientes y
proveedores?

¢, Cudles son nuestros procesos estratégicos de valor agregado?

¢, Cudles procesos debemos redisefiar en el término de 90 dias, de un afo,

posteriormente?

La Etapa 2: Identificacion, se compone de nueve tareas:

* Modelar clientes

»  Definir y medir rendimiento

»  Definir entidades

* Modelar procesos

* Identificar actividades

» Extender modelo de proceso
» Correlacionar organizacion

» Correlacionar recursos

»  Fijar prioridades de procesos
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Etapa 3: Visién

El propdsito de esta etapa es desarrollar una visién del proceso, capaz de producir un avance

decisivo en rendimiento. Se identifican en la etapa de Visién los elementos existentes del proceso,

tales como organizaciones, sistemas, flujo de informacién, problemas y cuestiones corrientes.

También se producen medidas comparativas del rendimiento actual de los procesos,

oportunidades de mejoramiento y objetivos, una definicion de los cambios que se necesitan, y una

declaracion de la “Visién” del nuevo proceso.

Las preguntas claves que se deben contestar en esta etapa son:

¢, Cudles son los subprocesos primarios, las actividades y los pasos que constituyen el
proceso o procesos que hemos seleccionado? ¢En qué orden se llevan a cabo?

¢,Como fluyen los recursos, la informacién y el trabajo por cada uno de los procesos
seleccionados?

¢,Por qué hacemos las cosas como las hacemos en la actualidad? ¢Qué supuestos
estamos haciendo acerca del flujo de trabajo, las politicas y los procedimientos actuales?
¢Hay maneras de alcanzar nuestras metas y atender a las necesidades de la clientela, que
parecen imposibles hoy pero que si se pudieran realizar cambiarian fundamentalmente
nuestro negocio?

Considérense las fronteras entre nuestros procesos y nuestros socios en el negocio, estos
es, clientes, proveedores, aliados estratégicos. ¢ Cémo podemos redefinir estas fronteras
para mejorar el rendimiento total?

¢,Cudles son los puntos fuertes y las debilidades de cada uno de los procesos
seleccionados?

¢, Como manejan otras compafiias los procesos y sus complejidades?

¢, Qué medidas deberiamos emplear para referenciar nuestro rendimiento en comparacién
con las mejores compafias?

¢, Qué esta causando la diferencia entre nuestro rendimiento y el de las mejores
compafias?

¢, Qué podemos aprender de estas compafias?

¢,Como se pueden usar los resultados de la visualizaciéon y del benchmarking para
redisefiar nuestros procesos?

¢,Cudles son las metas especificas de mejoramiento para nuestros nuevos procesos?

¢, Cudles son nuestra visibn y nuestra estrategia para el cambio? ¢COmo podemos

comunicar nuestra visién a todos los empleados?
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La Etapa 3: Vision, se compone de diez tareas:

Entender la estructura del proceso
Entender el flujo del proceso

Identificar actividades de valor agregado
Referenciar el rendimiento

Determinar los impulsores del rendimiento
Calcular oportunidades

Visualizar el ideal (Externo)

Visualizar el ideal (Interno)

Integrar Visiones

Definir subvisiones

Etapa 4: Solucion

Etapa 4A: Disefio Técnico

El propésito del disefio técnico es especificar las dimensiones técnicas del nuevo proceso. Esta

etapa produce descripciones de la tecnologia, normas, procedimientos, sistemas, controles y

empleados por el proceso de reingenieria. Produce (junto con la Etapa 4B: “Disefio social”) disefios

para la interaccion de los elementos sociales y técnicos. Finalmente, produce planes preliminares

para el desarrollo de sistemas y procedimientos; aprovisionamiento de maquinas, programacion

electronica y servicios; mejora de instalaciones, pruebas, conversion e implantacion.

Las preguntas claves que contesta esta etapa son:

¢, Qué recursos técnicos y tecnologias necesitamos en el proceso de reingenieria?
¢, Cudl es la mejor manera de adquirir estos recursos y tecnologias?

¢,Como van a interactuar los elementos técnicos y sociales?

La Etapa 4A: Solucién: Disefio Técnico se compone de diez tareas:

Modelar relaciones de entidades
Reexaminar conexiones de los procesos
Instrumentar e informar

Consolidar interfaces e informacion
Redefinir alternativas

Reubicar y reprogramar controles
Modularizar

Especificar implantacion

Aplicar tecnologia
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Planificar Implementacion

Etapa 4B: Disefio Social

El propésito de esta etapa es especificar las dimensiones sociales del proceso. La etapa de disefio

social produce descripciones de la organizacion, dotacion de personal, cargos, planes de carrera e

incentivos que se emplean en el proceso redisefiado. Junto con la etapa 4A: “Disefio Técnico”,

produce disefios para la interaccién de los elementos sociales y técnicos.

Financieramente, produce planes preliminares de contratacion, educacién, capacitacion,

reorganizacion y reubicacion del personal.

Las preguntas clave que esta etapa contesta son:

¢, Qué recursos técnicos y humanos necesitaremos para redisefiar? ¢De que actividades
seran responsables los miembros del equipo de reingenieria? ¢Qué prioridades y
dependencias existen?

¢, Qué oportunidades inmediatas existen? ¢Qué podemos realizar en noventa dias? ¢En un
afio? ¢En mas de un afio?

¢, Qué recursos humanos necesitaremos en el proceso redisefiado?

¢, Qué metas y medidas debemos establecer?

¢,Como cambiaran las responsabilidades? ¢Qué programas de adiestramiento se van a
necesitar?

¢, Quiénes se opondran probablemente a los cambios que se necesitan? ¢(COmo se les
puede motivar para que los acepten? ¢Qué obstaculos existen?

¢,ComMo sera nuestra nueva organizacion?

La Etapa 4B: Solucién: Disefio Social se compone de doce tareas:

Facultar al personal que tiene contacto con el cliente
Identificar grupos de caracteristicas de cargos
Definir cargos y equipos

Definir necesidades de destrezas y personal
Especificar la estructura gerencial

Redisefar fronteras organizacionales

Especificar cambios de cargos

Disefiar planes de carreras

Definir la organizacién de transicion

Disefiar programas de gestion del cambio
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» Disefiar incentivos

»  Planificar Implementacién

Etapa 5: Transformacion

El propodsito de esta etapa es realizar la vision del proceso implementando el disefio producido en
la etapa 4. La etapa de transformaciéon produce una version piloto y una versién de plena
produccién para el proceso redisefiado y mecanismos de cambio continuo. Segun sean los detalles
especificos del disefio del proceso y el nimero y su naturaleza de sus subvisiones, alguna tarea de
la etapa 5 se puede repetir. En otros casos, los mecanismos de cambio continuo se usaran para

pasar de una subvision a otra.

Las preguntas claves que se contestan en esta etapa son:
» ¢Cuando debemos empezar a controlar el progreso? ¢Cémo sabemos si vamos por buen
camino?
e ¢ Qué mecanismos debemos desarrollar para resolver problemas imprevistos?
« ¢CoOmo podemos asegurarnos de que en el periodo de transicidon no haya tropiezos?
* ¢CoOmo seguimos creando impulso para cambio continuo?

e ¢ Qué técnicas debemos utilizar para reajustar la organizacién?

La Etapa 5: Transformacién se compone de nueve tareas:
e Completar el disefio del sistema
* Ejecutar disefio técnico
e Desarrollar planes de pruebas y de Introduccion
e Evaluar al personal
»  Construir sistema
e Capacitar al personal
» Hacer prueba piloto del nuevo proceso
» Refinamiento y transicién

« Mejora continua®®

'® Cémo hacer Reingenieria: La guia indispensable para poner en practica paso a paso la teorfa que esta cambiando las
empresas. Autor: Manganelli, Raymond L. Editorial Norma. Edicién 1998. Bogota, Colombia.

27



2.2.7 Distribucion de planta

Lay - Out

El Estudio de “Lay-Out”, busca el emplazamiento 6ptimo de los componentes, sean activos o
pasivos, para alcanzar los volimenes requeridos minimizando el consumo de mano de obra, los
movimientos, las existencias o almacenamientos intermedios y la inactividad o espera de los
equipos.
Las decisiones de distribucién implican la determinacién de la localizacion de:

* Los departamentos

» Los grupos de trabajo dentro de los departamentos

* Los puestos de trabajo

e Las maquinas

* De los puntos de mantenimiento de existencias

Objetivo Principal: organizar estos elementos de manera tal que garantice un flujo de trabajo
uniforme (en una fabrica) o un patron de trafico determinado (en una organizacién de servicios).

Otro objetivo del “lay-out” es alcanzar un determinado nivel de produccién, manteniendo en
niveles aceptables los costos de inventarios, sueldos, capacidad ociosa y gasto generales. Para

desarrollar un Lay-Out, se deben considerar los siguientes puntos:

1. Cantidad de espacio requerido y distancia que debe ser recorrida entre los elementos de la
distribucion.
2. Saber la demanda estable o variable, presente y prevista o la cantidad a procesar en el

sistema productivo.

La estrategia en cuanto al Lay-Out sera substancialmente diferente a la utilizada si el producto se
encuentra sujeto a un acusado cambio tecnolégico u otro tipo de cambios, como ser amplias
oscilaciones en el mercado, variaciones en su participacién porcentual en la gama que forma

parte, etc.

3. Requisitos de procesamiento en términos de nimero de operaciones y de la cantidad de flujo

entre los elementos de la distribucién
Las exigencias de la manipulacion suponen el cuarto elemento principal en las decisiones sobre el

Lay-Out. Los datos que se requieren para determinarlo, varia de acuerdo con el producto a

fabricar.
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La quinta categoria importante de datos que cabe estimar como indispensables para la adopcién
de una decisién en cuanto al lay-out es la que se refiere a las dimensiones del espacio disponible
en el edificio en que deben emplazarse las instalaciones. Como es natural, el lay-out se encuentra
limitado por los confines fisicos de un edificio, si bien existen excepciones. También si las
instalaciones son nuevas, analiza las posibles distribuciones del edificio.

Formatos Bésicos de Lay-out

Se desarrollaran los siguientes tipos de Lay Out:

» Lay-Out por proceso
e Lay-Out por producto
» Lay -Out de posicion fija

» Lay-Out de almacenamiento

Lay-Out por proceso: aqui los componentes se agrupan por la funcién especial que cumplen, sin
referirse a ningln producto en particular. (Ejemplo, telares en un area y todas las maquinas

estampadoras en otra)

Lay-Out por producto: los componentes se ordenan en funcién de las etapas por las cuales pasa el
producto, desde la entrada de la materia prima hasta la salida del producto terminado. (Ejemplo,

montaje de automdviles)

Lay-Out por posicién fija: el producto por sus caracteristicas, permanece inmovilizado y los
diversos medios de fabricacion requeridos se sitlan alrededor del mismo. Los medios de
produccién inmovilizados, sirven para la fabricacion de mas de una unidad. Tienen la particularidad
gue ya sea por el tamafio, conformacién, o cualquier otra caracteristica, es dificil desplazar el

producto. (Ejemplo, aviones, astilleros)

Lay-Out del almacenamiento: El objetivo es cumplir con una funcién de inventario y analiza la

colocacion de los componentes en un almaceén.

2.2.8 Sistemas de Automatizacién Industrial

Automatizacion industrial estd caracterizada por periodos de constantes innovaciones
tecnolégicas. Esto se debe a que las técnicas de automatizacion estan muy ligadas a los sucesos

econdmicos mundiales.

El uso de robots industriales junto con los sistemas de disefio asistidos por computadora (CAD), y

los sistemas de fabricacion asistidos por computadora (CAM), son la Ultima tendencia. Estas
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tecnologias conducen a la automatizacion industrial a otra transicion, de alcances aln

desconocidos.

Hay clases muy amplias de automatizacién industrial: Automatizacion programable, vy

automatizacion flexible.

La automatizacion programable se emplea cuando el volumen de produccién es relativamente bajo
y hay una diversidad de produccién a obtener. En este caso el equipo de produccion es disefiado
para adaptarse a la variaciones de configuracion del producto; ésta adaptaciéon se realiza por

medio de un programa (Software).

Por su parte la automatizacion flexible es mas adecuada para un rango de produccion medio.
Estos sistemas flexibles poseen caracteristicas de la automatizacion fija y de la automatizaciéon

programada.

Los sistemas flexibles suelen estar constituidos por una serie de estaciones de trabajo
interconectadas entre si por sistemas de almacenamiento y manipulacion de materiales,

controlados en su conjunto por una computadora. 1

Tipos de Automatizacién

Existen cinco formas de automatizar en la industria moderna, de modo que se debera analizar

cada situacion a fin de decidir correctamente el esquema mas adecuado.

Los tipos de automatizacion son:
* El Procesamiento Electrénico de Datos

e La Automatizacion Fija

El Proceso Electronico de Datos frecuentemente es relacionado con los sistemas de informacion,
centros de cémputo, etc. Sin embargo en la actualidad también se considera dentro de esto la

obtencién, andlisis y registros de datos a través de interfaces y computadoras.

La Automatizaciéon Fija, es aquella asociada al empleo de sistemas légicos tales como: los
sistemas de relevadores y compuertas logicas; sin embargo estos sistemas se han ido
flexibilizando al introducir algunos elementos de programacion como en el caso de los (PLC'S) o

Controladores Légicos Programables.

7 \www.mamma.com (automatizacién) 2008
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Se entiende por controlador légico programable (PLC), o autémata programable, a toda maquina

electronica disefiada para controlar en tiempo real y en medio industrial procesos secuenciales.

Esta definiciébn se esta quedando un poco desfasada, ya que han aparecido los micro-pic's,

destinados a pequefias necesidades y al alcance de cualquier persona. 18

Campos de aplicacion. Un autémata programable suele emplearse en procesos industriales que

tengan una o varias de las siguientes necesidades:

Espacio reducido.

Procesos de produccién periddicamente cambiantes.

Procesos secuenciales.

Magquinaria de procesos variables.

Instalaciones de procesos complejos y amplios.

Chequeo de programacion centralizada de las partes del proceso.
Aplicaciones generales.

Maniobra de maquinas.

Maniobra de instalaciones.

Sefializacién y control.

Tal y como dijimos anteriormente, esto se refiere a los autdématas programables industriales,

dejando de lado los pequefios autématas para uso mas personal (que se pueden emplear, incluso,

para automatizar procesos en el hogar, como la puerta de un cochera o las luces de la casa).

Entre las principales ventajas tenemos:

Menor tiempo de elaboracién de proyectos.

Posibilidad de afiadir modificaciones sin costo afiadido en otros componentes.
Minimo espacio de ocupacion.

Menor costo de mano de obra.

Mantenimiento econdémico.

2.2.9 MRP

Los MRP (Material Requirements Planning) son sistemas enfocados al apoyo de la produccion y

manufactura, con alcances similares, pero un poco diferentes en cuanto al nivel de funciones de

apoyo a la manufactura.

18 www.peocities.com/automatizacionindustrial 2008
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El principal objetivo de los sistemas MRP (Material Requirements Planning) es generar los
requerimientos de componentes y materia prima por etapas. Estos constituyen la salida del
sistema. En esta seccion se estudian los insumos requeridos por el sistema y después se

profundiza sobre los resultados obtenidos.

Los tres insumos mas importantes de un sistema MRP son el programa maestro de produccién
(MPS), los registros del estado del inventario y la lista de materiales (estructura del producto). Se
hace hincapié en la importancia del MPS como insumo para el MRP. Es el insumo primordial del
sistema MRP, ya que con el objetivo principal de este sistema es tomar los requerimientos para
cada etapa del producto terminado y traducirlos en requerimientos de componentes individuales.
Con frecuencia se usan dos insumos adicionales para generar la salida del sistema: las érdenes de
componentes que se originan en fuentes externas a la planta, y los pronésticos de los articulos

sujetos a demanda independiente (como material de mantenimiento o material de soldadura).

Los registros del estado del inventario contienen el estado de todos los articulos en el inventario. El
registro se mantiene actualizado con todas las transacciones del inventario — recepcion, retiros o
asignaciones de un articulo de o para el inventario- . Si se registra en forma adecuada, cada

transaccion se logra la integridad del archivo del inventario.

Los registros de inventario incluyen también factores de planeacién, por lo comin son tiempo de
entrega del articulo, inventario de seguridad, tamafios de lote, desperdicio permitido, etc. Se
necesitan para sefialar el tamafio y los tiempos de lar 6rdenes de compra planeadas. El usuario del
sistema determina los factores de planeacién segun la politica de inventarios (inventario de
seguridad, tamafio del lote), o de acuerdo con restricciones exdgenas (tiempo de entrega de

proveedores).

La lista de materiales (LM) en ocasiones se llama estructura del producto. Sin embargo, existe una
diferencia sutil. La estructura del producto es un diagrama que muestra la secuencia en la que se
fabrican y ensamblan la materia prima, las partes que se compran y los sub-ensambles para formar
un articulo final. El archivo de computadora de la estructura del producto se llama lista de

materiales.
La esencia de un sistema MRP es el proceso que transforma el insumo en la salida. La salida de

este proceso consiste en los requerimientos netos, estos forman la base para determinar érdenes

de compra y de trabajo. La transformacion de insumos en salidas o productos se hace en forma
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sistematica, siguiendo una serie de pasos llamados explosion, ajuste a netos, compensacion y

tamario del lote.™

2.2.10 El ciclo de vida del desarrollo de sistemas (SDLC)

El objetivo principal de un sistema de informacién es la creacién de valor para la organizacion, lo

cual implica, en la mayoria de las organizaciones, la creacion de utilidades.

El construir un sistema de informacién es similar a construir una casa. Primero comienzas (la casa
o el sistema de informacién) con una idea basica, en segundo lugar, esa idea es transformada en
una imagen simple la cual es mostrada al cliente y es redefinida, mejorando el bosquejo inicial
hasta que al cliente le refleje lo que él espera. El tercer paso es disefiar un grupo de planos que
represente informacion muchos mas detalla sobre la casa o sistema, finalmente la casa o el
sistema se construyen siguiendo los planos, y en algunas ocasiones se hacen cambios a la

estructura cuando esta ya esta realizada. °

El SDLC comunmente es dividido en cuatro fases fundamentales, secuenciales, en las cuales se
llevan a cabo diferentes pasos para generar diferentes entregables, los cuales pasan a ser

entradas de la siguiente fase inmediata. Dichas fases son las siguientes:

Planeacion.
De manera general, la fase de andlisis es el proceso fundamental para:
» Entender por qué un sistema de informacién debe ser construido y

« Determinar como el equipo del proyecto va a construir el sistema de informacion.

Analisis.
La fase de analisis responde a las preguntas:
e ¢ Quién va a utilizar el sistema?
e ¢Qué va a realizar el sistema?
e ¢DoOnde y cuando va a ser utilizado el sistema?
» Durante esta fase el equipo del proyecto investiga sobre cualquier sistema actual, identifica

oportunidades de mejora y desarrolla el concepto para el nuevo sistema.

Disefio.

En la fase de disefo se define:

'° Dennis Alan, Haley Wixom Barbara, systems analysis and design, Ed. John Wiley & Sons Inc, 2000, NY EUA.

2 Dennis Alan, Haley Wixom Barbara, systems analysis and design, Ed. John Wiley & Sons Inc, 2000, NY EUA.
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e« CbOmo va a operar el sistema en términos de hardware, software e infraestructura de red.
» Se define también qué interfase de usuario, formatos, y reportes van a ser utilizados.

» Se determina que programas, bases de datos y archivos va a ser necesarios.

e En esta fase se determina exactamente como va a operar el sistema.

Implementacion.

La ultima fase del SDLC es la implementacion, en esta etapa el sistema ya se encuentra construido
o comprado o adquirido. Esta fase es de mucha importancia y requiere mucha atencién, aqui es
donde se liberara el sistema y serd puesto en produccion, es la etapa mas cara y larga de todo el
proceso.

De manera genérica se puede resumir el SDLC en la siguiente tabla.

Ciclo de Vida del Desarrollo de Sistemas

Fase

Paso

Ejemplo de técnicas

Entregable

Planeacion
(¢.Por qué construir el sistema?)

Identificar el valor al negocio.
Anélisis de factibilidad.
Desarrollar el Plan de trabajo.
Proveer de elementos al proyecto.
Controlar y dirigir el proyecto.

Requerimientos del sistema.
Factibilidad técnica, econémica y
organizacional.
Identificacion de tareas.
Estimacion del tiempo.
Crear un plan de elementos.
Crear la carta del proyecto.
Refinar los recursos.
Seguimiento de tareas.
Coordinar el proyecto.
Gestionar el alcance.

Mitigar los riesgos.

Requerimientos del sistema.

Estudio de factibilidad.
Plan de trabajo.

Plan de elementos.
Carta del proyecto.
Grafica de Gantt.
Herramienta CASE.
Lista de estandares.
Carpeta del proyecto.

Evaluacioén de riesgos.

Anélisis

(¢, Quién, qué, cuando, donde estara

Anélisis

Recopilacién de informacion.

Andlisis de problemas

Benchmarking

Plan de anlisis

Informacién.

el sistema?) Modelado del proceso. Reingenieria. Modelo del proceso.
Modelado de datos. Entrevistas. Modelo de datos.
Cuestionarios.
Diagramacion de el Flujo de datos.
Modelacion entidad-relacion.
Disefio Disefio fisico. Desarrollo personalizado. Plan de disefio.

(¢,Cémo va a trabajar el sistema?)

Disefio arquitecténico.
Disefio de la interfase.

Disefio de base de datos y archivos.

Disefio del programa.

Desarrollo del paquete
Outsourcing.

Disefio del Hardware.

Disefio de la Red.

Gréfica de la estructura de la
interfase.

Disefio de la interfase de usuario.
Seleccionar el formato de
almacenamiento de datos.
Optimizacion del almacenamiento de
datos.

Gréfica de la estructura del
programa.

Especificaciones del programa.

Disefio arquitecténico.

Disefio de la infraestructura.

Disefio de la interfase.

Disefio del almacén de datos.

Disefio del programa.

Implementacion
(entrega o liberacion del sistema)

Construccion.
Instalacion.

Pruebas de la programacion.
Conversion directa.
Conversién en paralelo.
Conversién por fases.

Plan de pruebas.
Programas.
Documentacion.
Plan de conversion.
Plan de capacitacion.

Tabla 2.2 Resumen del Ciclo de Vida del Desarrollo de Sistemas
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2.2.11 Introduccién a los conceptos de bases de dat  os

La Base de Datos es una coleccion de archivos interrelacionados, son creados con un DBMS
(Sistema manejador de bases de datos). El contenido de una base de datos engloba a la
informacién concerniente (almacenadas en archivos) de una organizacién, de tal manera que los
datos estén disponibles para los usuarios, una finalidad de la base de datos es eliminar la
redundancia o al menos minimizarla. Los tres componentes principales de un sistema de base de
datos son el hardware, el software DBMS vy los datos a manejar, asi como el personal encargado

del manejo del sistema.

Modelo Entidad-Relacion.

Denominado por sus siglas como: E-R; Este modelo representa a la realidad a través de entidades,
gue son objetos que existen y que se distinguen de otros por sus caracteristicas, por ejemplo: un
alumno se distingue de otro por sus caracteristicas particulares como lo es el nombre, o el numero
de control asignado al entrar a una institucion educativa, asi mismo, un empleado, una materia,

etc.

Las caracteristicas de las entidades en base de datos se llaman atributos, por ejemplo el nombre,
direccion teléfono, grado, grupo, etc. son atributos de la entidad alumno; Clave, nUmero de seguro
social, departamento, etc., son atributos de la entidad empleado. A su vez una entidad se puede

asociar o relacionar con mas entidades a través de relaciones.

Representacion Gréfica:
Simbolo Representa

Entidad

Eelacién

Atnibutos

b
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Manejador de Bases de Datos.

El sistema manejador de bases de datos es la porcion mas importante del software de un sistema
de base de datos. Un DBMS es una coleccion de numerosas rutinas de software interrelacionadas,

cada una de las cuales es responsable de alguna tarea especifica.

Las funciones principales de un DBMS son:
» Crear y organizar la Base de datos.
» Establecer y mantener las trayectorias de acceso a la base de datos de tal forma que los
datos puedan ser procesados rapidamente.
* Manejar los datos de acuerdo a las peticiones de los usuarios.
* Registrar el uso de las bases de datos.

e Interaccion con el manejador de archivos.

Esto a través de las sentencias en DML al comando del sistema de archivos. Asi el Manejador de

base de datos es el responsable del verdadero almacenamiento de los datos.

* Respaldo y recuperacion.
Consiste en contar con mecanismos implantados que permitan la recuperacion facilmente de los

datos en caso de ocurrir fallas en el sistema de base de datos.

» Control de concurrencia.
Consiste en controlar la interaccidbn entre los usuarios concurrentes para no afectar la

inconsistencia de los datos.

» Seguridad e integridad.
Consiste en contar con mecanismos que permitan el control de la consistencia de los datos

evitando que estos se vean perjudicados por cambios no autorizados o imprevistos.

Estructura General del Sistema.

Un sistema de base de datos se encuentra dividido en médulos cada uno de los cuales controla
una parte de la responsabilidad total de sistema. En la mayoria de los casos, el sistema operativo
proporciona Unicamente los servicios mas basicos y el sistema de la base de datos debe partir de
esa base y controlar ademas el manejo correcto de los datos. Asi el disefio de un sistema de base

de datos debe incluir la interfaz entre el sistema de base de datos y el sistema operativo.

Los componentes funcionales de un sistema de base de datos, son:
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* Gestor de archivos.
» Gestiona la asignacién de espacio en la memoria del disco y de las estructuras de datos

usadas para representar informacion.

* Manejador de base de datos.

Sirve de interfaz entre los datos y los programas de aplicacion.

* Procesador de consultas.
Traduce las proposiciones en lenguajes de consulta a instrucciones de bajo nivel. Ademas
convierte la solicitud del usuario en una forma mas eficiente.

» Compilador de DDL.
Convierte las proposiciones DDL en un conjunto de tablas que contienen metadatos, estas se

almacenan en el diccionario de datos.

* Archivo de datos.

En él se encuentran almacenados fisicamente los datos de una organizacion.

» Diccionario de datos.

Contiene la informacion referente a la estructura de la base de datos.

« Indices.

Permiten un rapido acceso a registros que contienen valores especificos. 2

2212UML

UML (Unified Modeling Languaje) es una definicion oficial del lenguaje pictérico con simbolos y
relaciones comunes que tienen un significado comudn. Si todos los participantes hablan UML,
entonces las imagenes tienen el mismo significado para todos aquellos que las observen. Por lo
tanto UML es esencial para ser capaz de usar imagenes para experimentar barata, flexible y

rapidamente con las soluciones.*

El UML comprende simbolos y una gramatica que define la manera en que se pueden utilizar estos

simbolos.

% pressman, Roger S., Ingenieria del Software. Un enfoque préctico, McGraw-Hill, Sexta edicién, 2005
> Manual de UML, McGraw-Hill, Primera Edicién, 2007
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Diagrama de casos de uso

El Unified Modeling Languaje (UML) soporta el analisis y disefio orientados a objetos
proporcionandole una manera de captar los resultados del analisis y el disefio. En general se inicia
con la comprension del problema; es decir, el analisis. Un tipo excelente de modelo para captar el

andlisis es el diagrama de cajas de uso.

La finalidad de una caja de uso es describir la manera en que se usard un sistema: describir sus
finalidades esenciales. La finalidad de los diagramas de cajas de uso es captar de forma visual las

finalidades esenciales.

Crear lista de trabajo

v

Patrén

Figura 2.3 Diagrama de cajas de uso muy sencillo.

Diagramas de Actividades

Los diagramas de actividades ayudaran a describir en forma visual la secuencia de acciones que le

conduzcan a través de la complexién de la tarea.

Uso de los simbolos de los diagramas de actividades.- Los diagramas de actividades pueden ser
sencillos diagramas de flujo que tienen un punto de inicio y de finalizacion finitos, o diagramas mas
complejos que modelen comportamiento paralelo y multiples subflujos, asi que definan mdltiples

terminaciones.
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Proporcionar descripcion
del trabajo

(El usuario no se encuentra)

Registrar el usuario

Proporcionar informacion
acerca del pago

v

[ Validar la informacion del pago ]\
NES vélida)

[ Procesar el pago ]
Almacenar la Proporcionar la
descripcion del trabajo confirmacion

Figura 2.4 Ejemplo de Diagrama de Actividades

Diagramas de interaccion

Los dos diagramas comunes de interaccion son sélo diagramas de consecuencia Yy los de
colaboracién (o comunicacion). Estos diagramas dicen exactamente lo mismo. Las secuencias
tienen un ordenamiento explicito con el tiempo y son lineales, y las colaboraciones tienen un

ordenamiento “rotulado” en el tiempo y son geométricas.

Uso de la linea de vida de los objetos
Una linea de vida es un rectangulo con una linea vertical que desciende de ese rectangulo. La
linea de vida representa un ejemplo de una clase, y la linea que desciende de forma vertical es un

lugar conveniente para sujetar mensajes entrantes y salientes.
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Envié de mensajes. Los mensajes son lineas dirigidas que conectan las lineas de vida. La lineas
se inicia en una linea de vida, y la flecha apunta hacia aquella linea de vida que contenga el
mensaje invocado.

El mensaje puede empezar y finalizar en la misma linea de vida; a eso se le conoce como llamada
anidada. Un triangulo relleno representa un mensaje sincrono; un triangulo de palillos representa
un mensaje asincrono, y se usa un linea punteada para los mensajes de retorno. Incluidos como
mensajes posibles, se encuentran los mensajes hallados y los perdidos. Un mensaje hallado tiene
un receptor conocido, pero no receptor especificado. En la figura 2.6, se muestra cada tipo de

mensaje rotulado con claridad.

Objeto 1 Objeto 2

T
1
1
1
. Mensaie Sincrono

A\ 4

Z»  Mensaie anidado

T
1
1
1
1
1
1
1
1
1
[ _ |
| <-- |
! |
! |
! |
! 1
! 1
! |
' |
! |
! |
. ! Mengaie acincrnnn !
Mensaje hallado ! !
r L}
! |
' |
! 1
! |
' 1
! 1
1
| Mensaie de retorno X
R 1
b-——— |
: > '
y4---" Mensaje de retorno ,
, ”
o anidado v
]
1
1 . "
1 Mensaje Perdido
! |-
v »

Figura 2.5 Simbolos de llamadas de los métodos sincronos y asincronos.

2.2.13 Paradigma de Programacién

Un paradigma de programacion representa un enfoque particular o filosofia para la construccién
del software. No es mejor uno que otro sino que cada uno tiene ventajas y desventajas. También
hay situaciones donde un paradigma resulta mas apropiado que otro. Paradigma de Programacién

funcional®®

La Programacioén funcional es un paradigma de programacion declarativa basado en la utilizacién

de funciones matematicas.

% Wikipedia, Paradigma de Programacién Funcional, http://es.wikipedia.org/wiki/Programaci%C3%B3n_funcional
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El objetivo es conseguir lenguajes expresivos y matematicamente elegantes, en los que no sea
necesario bajar al nivel de la maquina para describir el proceso llevado a cabo por el programa, y
evitando el concepto de estado del cémputo. La secuencia de computaciones llevadas a cabo por
el programa se regiria Unica y exclusivamente por la reescritura de definiciones mas amplias a

otras cada vez mas concretas y definidas, usando lo que se denominan "definiciones dirigidas".

Los programas escritos en un lenguaje funcional estan constituidos Gnicamente por definiciones de
funciones, entendiendo éstas no como subprogramas clasicos de un lenguaje imperativo, sino
como funciones puramente matematicas, en las que se verifican ciertas propiedades como la
transparencia referencial (el significado de una expresion depende Unicamente del significado de

sus subexpresiones), y por tanto, la carencia total de efectos laterales.

Otras caracteristicas propias de estos lenguajes son la no existencia de asignaciones de variables
y la falta de construcciones estructuradas como la secuencia o la iteracion (lo que obliga en la
practica a que todas las repeticiones de instrucciones se lleven a cabo por medio de funciones

recursivas).
Paradigma de Programaciéon Orientada a Objetos.

La Programacién Orientada a Objetos (POO u OOP segun sus siglas en inglés) es un paradigma
de programacion que usa objetos y sus interacciones para disefiar aplicaciones y programas de
computadora. Estd basado en varias técnicas, incluyendo herencia, modularidad, polimorfismo y
encapsulamiento. Su uso se popularizé a principios de la década de 1990. Actualmente son
muchos los lenguajes de programacién que soportan la orientacion a objetos.

Los objetos son entidades que combinan estado, comportamiento e identidad 24

El estado esta compuesto de datos, serdn uno o varios atributos a los que se habran asignado

unos valores concretos (datos).

El comportamiento esta definido por los procedimientos o métodos con que puede operar dicho
objeto, es decir, qué operaciones se pueden realizar con él.
La identidad es una propiedad de un objeto que lo diferencia del resto, dicho con otras palabras, es

su identificador (concepto anélogo al de identificador de una variable o una constante).

La programacién orientada a objetos expresa un programa como un conjunto de estos objetos, que
colaboran entre ellos para realizar tareas. Esto permite hacer los programas y modulos mas féciles

de escribir, mantener y reutilizar.

* Wikipedia, Paradigma de programacién Orientada a Objetos,
http://es.wikipedia.org/wiki/Programaci%C3%B3n_orientada_a_objetos
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De esta forma, un objeto contiene toda la informacién que permite definirlo e identificarlo frente a
otros objetos pertenecientes a otras clases e incluso frente a objetos de una misma clase, al poder
tener valores bien diferenciados en sus atributos. A su vez, los objetos disponen de mecanismos
de interaccion llamados métodos que favorecen la comunicacion entre ellos. Esta comunicacion
favorece a su vez el cambio de estado en los propios objetos. Esta caracteristica lleva a tratarlos
como unidades indivisibles, en las que no se separan ni deben separarse el estado y el

comportamiento.

Los métodos (comportamiento) y atributos (estado) estan estrechamente relacionados por la
propiedad de conjunto. Esta propiedad destaca que una clase requiere de métodos para poder
tratar los atributos con los que cuenta. El programador debe pensar indistintamente en ambos
conceptos, sin separar ni darle mayor importancia a ninguno de ellos, hacerlo podria producir el
habito erréneo de crear clases contenedoras de informacién por un lado y clases con métodos que
manejen a las primeras por el otro. De esta manera se estaria realizando una programacion

estructurada camuflada en un lenguaje de programacién orientado a objetos.

Esto difiere de la programacién estructurada tradicional, en la que los datos y los procedimientos
estan separados y sin relaciéon, ya que lo Unico que se busca es el procesamiento de unos datos
de entrada para obtener otros de salida. La programacién estructurada anima al programador a
pensar sobre todo en términos de procedimientos o funciones, y en segundo lugar en las
estructuras de datos que esos procedimientos manejan. En la programacion estructurada sélo se
escriben funciones que procesan datos. Los programadores que emplean éste nuevo paradigma,
en cambio, primero definen objetos para luego enviarles mensajes solicitdndoles que realicen sus

métodos por si mismos.

La programacion orientada a objetos es una nueva forma de programar que trata de encontrar una
solucién a los problemas relacionados con la programacion. Introduce nuevos conceptos, que

superan y amplian conceptos antiguos ya conocidos. Entre ellos destacan los siguientes:

Clase: definiciones de las propiedades y comportamiento de un tipo de objeto concreto. La
instanciacion es la lectura de estas definiciones y la creacion de un objeto a partir de ellas.

Herencia: (por ejemplo, herencia de la clase D a la clase C) Es la facilidad mediante la cual la clase
D hereda en ella cada uno de los atributos y operaciones de C, como si esos atributos y
operaciones hubiesen sido definidos por la misma D. Por lo tanto, puede usar los mismos métodos
y variables publicas declaradas en C. Los componentes registrados como "privados" (private)

también se heredan, pero como no pertenecen a la clase, se mantienen escondidos al
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programador y solo pueden tener acceso a través de otros métodos publicos. Esto es asi para

mantener hegemonico el ideal de OOP.

Objeto: entidad provista de un conjunto de propiedades o atributos (datos) y de comportamiento o
funcionalidad (métodos). Se corresponde con los objetos reales del mundo que nos rodea, o0 a

objetos internos del sistema (del programa). Es una instancia a una clase.

Método: algoritmo asociado a un objeto (0 a una clase de objetos), cuya ejecucion se desencadena
tras la recepcion de un "mensaje”. Desde el punto de vista del comportamiento, es lo que el objeto
puede hacer. Un método puede producir un cambio en las propiedades del objeto, o la generacién

de un "evento" con un nuevo mensaje para otro objeto del sistema.

Evento: un suceso en el sistema (tal como una interaccion del usuario con la maquina, 0 un
mensaje enviado por un objeto). El sistema maneja el evento enviando el mensaje adecuado al
objeto pertinente. También se puede definir como evento, a la reaccidon que puede desencadenar

un objeto, es decir la accion que genera.

Mensaje: una comunicacién dirigida a un objeto, que le ordena que ejecute uno de sus métodos

con ciertos parametros asociados al evento que lo genero.

Propiedad o atributo: contenedor de un tipo de datos asociados a un objeto (0 a una clase de
objetos), que hace los datos visibles desde fuera del objeto y esto se define como sus

caracteristicas predeterminadas, y cuyo valor puede ser alterado por la ejecucién de algin método.

Estado interno: es una variable que se declara privada, que puede ser (nicamente accedida y
alterada por un método del objeto, y que se utiliza para indicar distintas situaciones posibles para el
objeto (o clase de objetos). No es visible al programador que maneja una instancia de la clase.

Componentes de un objeto: atributos, identidad, relaciones y métodos.

Representacion de un objeto: un objeto se representa por medio de una tabla o entidad que esté

compuesta por sus atributos y funciones correspondientes.
En cuanto a las caracteristicas de la POO hay un cierto desacuerdo sobre exactamente qué
caracteristicas de un método de programacion o lenguaje le definen como "orientado a objetos",

pero hay un consenso general en que las caracteristicas siguientes son las mas importantes:

Abstraccion: Denota las caracteristicas esenciales de un objeto, donde se capturan sus

comportamientos. Cada objeto en el sistema sirve como modelo de un "agente" abstracto que
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puede realizar trabajo, informar y cambiar su estado, y "comunicarse" con otros objetos en el
sistema sin revelar c6mo se implementan estas caracteristicas. Los procesos, las funciones o los
métodos pueden también ser abstraidos y cuando lo estan, una variedad de técnicas son

requeridas para ampliar una abstraccion.

Encapsulamiento: Significa reunir a todos los elementos que pueden considerarse pertenecientes a
una misma entidad, al mismo nivel de abstraccion. Esto permite aumentar la cohesion de los
componentes del sistema. Algunos autores confunden este concepto con el principio de ocultacion,

principalmente porque se suelen emplear conjuntamente.

Principio de ocultacion: Cada objeto esta aislado del exterior, es un médulo natural, y cada tipo de
objeto expone una interfaz a otros objetos que especifica como pueden interactuar con los objetos
de la clase. El aislamiento protege a las propiedades de un objeto contra su modificacién por quien
no tenga derecho a acceder a ellas, solamente los propios métodos internos del objeto pueden
acceder a su estado. Esto asegura que otros objetos no pueden cambiar el estado interno de un
objeto de maneras inesperadas, eliminando efectos secundarios e interacciones inesperadas.
Algunos lenguajes relajan esto, permitiendo un acceso directo a los datos internos del objeto de
una manera controlada y limitando el grado de abstraccién. La aplicacién entera se reduce a un

agregado o rompecabezas de objetos.

Polimorfismo: comportamientos diferentes, asociados a objetos distintos, pueden compartir el
mismo nombre, al llamarlos por ese nombre se utilizara el comportamiento correspondiente al
objeto que se esté usando. O dicho de otro modo, las referencias y las colecciones de objetos
pueden contener objetos de diferentes tipos, y la invocacién de un comportamiento en una
referencia producira el comportamiento correcto para el tipo real del objeto referenciado. Cuando
esto ocurre en "tiempo de ejecucion”, esta Ultima caracteristica se llama asignacion tardia o
asignacion dinamica. Algunos lenguajes proporcionan medios mas estaticos (en "tiempo de

compilacion™) de polimorfismo, tales como las plantillas y la sobrecarga de operadores de C++.

Herencia: las clases no estan aisladas, sino que se relacionan entre si, formando una jerarquia de
clasificacion. Los objetos heredan las propiedades y el comportamiento de todas las clases a las
que pertenecen. La herencia organiza y facilita el polimorfismo y el encapsulamiento permitiendo a
los objetos ser definidos y creados como tipos especializados de objetos preexistentes. Estos
pueden compartir (y extender) su comportamiento sin tener que volver a implementarlo. Esto suele
hacerse habitualmente agrupando los objetos en clases y estas en arboles o enrejados que reflejan
un comportamiento comun. Cuando un objeto hereda de méas de una clase se dice que hay

herencia mdltiple.
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Entre los lenguajes orientados a objetos se destacan los siguientes:

ABAP, ActionScript, ActionScript 3, Ada, C++, C#, Clarion, Lenguaje de programacién D, Object
Pascal (Delphi), Flex builder (adobe), Gambas, Harbour, Eiffel, Java, JavaScript (la herencia se
realiza por medio de la programacion basada en prototipos), Lexico (en castellano), Objective-C,
Ocaml, Oz, Lenguaje de programacion R, Perl (soporta herencia mdltiple. La resolucion se realiza
en preorden, pero puede modificarse al algoritmo C3 por medio del médulo Class::C3 en CPAN),
PHP (en su version 5), Python, Ruby, Smalltalk, Magik (SmallWorld), VB.NET, Visual FoxPro (en

su version 6), Visual Basic, XBase++.

Muchos de estos lenguajes de programacion no son puramente orientados a objetos, sino que son

hibridos que combinan la POO con otros paradigmas.

Al igual que C++ otros lenguajes, como OOCOBOL, OOLISP, OOPROLOG y Object REXX, han

sido creados afiadiendo extensiones orientadas a objetos a un lenguaje de programacion clasico.

2.2.14 Benchmarking

El Benchmarking es un proceso sistematico y continuo de evaluacién de los productos, servicios y
procedimientos de trabajo de las empresas que se reconocen como representantes de las mejores

practicas y el propésito es el mejoramiento organizacional.

Es un proceso continuo de medida de los productos, servicios y procesos en relaciéon con los

competidores mas fuertes, o aquellos considerados como lideres mundiales en sus sectores.

Existen cuatro tipos de Benchmarking:
1.- Benchmarking Competitivo o Tradicional.- Consiste basicamente en la comparacién de los
procesos Yy los productos o servicios de una empresa frente a la que es considerada lider del

mercado.
2.- Benchmarking Interno.- Es utilizado con frecuencia por organizaciones multinacionales que
realizan comparaciones de sus procesos y practicas comerciales entre las distintas unidades

internas que poseen (unidades ubicadas en diferentes puntos geograficos)

3.- Benchmarking Funcional.- Se utiliza para establecer comparaciones de funciones similares

dentro de un mismo sector. En realidad se trata de un Benchmarking acotado y de reto.
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4.- Benchmarking Genérico.- Se orienta también a la comparacién de funciones o procesos, pero
con independencia del sector, es decir, se dirige a funciones comunes para muchas empresas sin
importar a que industria y sector pertenezcan las mismas.

Este proceso consta de dos etapas claramente diferenciadas pero que deben realizarse como
condicién necesaria:

1.- La Medicién.- Las evaluaciones y cuantificaciones son desde todo punto de vista indispensables
y constituyen la esencia del Benchmarking, ya que sin ellas no hay posibilidad de establecer
ningun tipo de control sin realizar una enumeracion taxativa; se puede decir que un proceso de

Benchmarking exitoso debe medir parametros como:

= Cantidad
= Rapidez
= Calidad
= Forma

= Tamafio
= Tiempo

= Rendimiento

2.- Conocimiento del Proceso.- El proceso del benchmarking muestra de que manera, con qué
operaciones, y a través de qué caminos y cambios las empresas lideres alcanzaron
desempefios superiores. Una vez conocido aquel proceso se debe trasladar a nuestra
empresa, a las caracteristicas propias de nuestra organizacion, de nuestros procesos, de

nuestra actividad y de nuestros clientes.”

% Guia Benchmarking Empresarial. Jerome P. Finnigan. Editorial Prentice Hall Hispanoamérica. Edicién 1999 en Espafiol.
México.
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Capitulo 3 “Metodologia Rapida de la Reingenieria”

3.1 Etapa 1: Preparacién
3.1.1 Reconocer la Necesidad

Conforme a datos e informacién recopilados mediante la observacion, acerca del funcionamiento
de la organizacién, se llegé a la elaboracion del siguiente diagrama que tiene como objetivo
esclarecer las causas que provocan la deficiencia del proceso de envasado de pinturas, esto
permite ubicar los factores de mayor relevancia que obstaculizan el 6ptimo funcionamiento de

dicho proceso.

Esta herramienta de andlisis permite observar y conceptualizar algunos de los factores que en la
actualidad mantienen al proceso incapacitado para llevar a cabo el envasado de cantidades

pequenias, los factores que se analizaron en este diagrama fueron:

 Mano de obra

* Materia prima

« Entorno
 Maquina
e Método
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514

Mano de Obra

Faltan programas
de capacitaciéon

Poca habilidad
Para manejar
Materiales

Falta de

Maquinaria

Falta de personal
capacitado
Falta de proceso de
seleccion de personal
Mucho personal

Para el envasado
Personal poco

Altos Costos confiable

De mano de obra

Falta de controles
Personal temporal de seguridad

Por lotes grandes

Maquinaria obsoleta

Falta de Maquinaria

mantenimiento

deteriorada

Solo se pueden
Envasar en
cantidades

De litros

Desgaste
Por el
Medio ambiente

Merma

Falta
Falta Instalacion de adaptaciones
Necesaria para

instalar la maquinaria

Falta de
instalaciones

No se dispone con
un dispositivo funcional
Para envasar

Falta de componente
O deterioro de los mismos

Incapacidad para
realizar el envasado
En cantidades pequefias

No se puede envasar
Manualmente por la

Facilidad de oxidacién

Medio ambiente corrosivo

Humedad en exceso

Incapacidad para envasar Corrector

El operador es
El Gnico duefio
del Knowhow

No existe un
proceso establecido

Dificilmente se

Es necesario adquirir tecnologia

) N

No se a comparado /
El proceso con las

Mejores practicas

No se cuenta con
un benchmarking

Los precios
Fluctian conforme

a divisas extranjeras
Solo se puede envasar

No se puede puede transmitir Cantidades mayores a 1 litro
medir el desempefio el conocimiento No esta pensado
< Para envasar cantidades
Es dificil encontrar pequeias

Puntos de mejora en

No se puede El proceso
mejorar el rendimiento

del proceso

Método

No es rentable envasar
Cantidades pequeiias

liquido de escritura y similares en
presentaciones pequefias

El control de inventarios
se hace de manera manual

< No es controlada eficientemente

No se realiza presupuesto para
la produccién

Las formulas de los productos
son de acceso restringido

v

La lista de requerimiento de materiales

A

El desperdicio es grande
Cuando se intenta envasar
Cantidades pequeias

No se cuenta con un
Subproceso de envasado

Materia prima

no existe

Las formulas pueden llegar a variar

Figura 3.1.1 Diagrama de Ishikawa
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ESTADO

ACTUAL 7

En GLOMARZA, S.A DE C.V se fabrica
pintura comercial y se cuenta con una
capacidad de fabricacion de
aproximadamente de 1000 a 2000 Its de
pintura por dia de trabajo.

Se cuenta con un proceso de
fabricacion definido, asi como de un
proceso de envasado.

El proceso actual, no cuenta con la
posibilidad de envasar
presentaciones mas pequefias del
producto.

Los requerimientos de las materias
primas para la fabricacion de la
pintura, son realizados por medio de
formatos impresos, en los cuales
vienen descritos los insumos
necesarios para la fabricacion.

Analisis de campo de necesidades

ESTADO DE
CAMBIO

CAMBIO EN EL
PROCESO DE
ENVASADO DE
PINTURA PARA PODER
ENVASAR EN
PRESENTACIONES DE
20 ml, ASI COMO DE UN
SISTEMAS DE MANEJO
DE INVENTARIOS.

ESTADO

DESEADO
NECESIDAD 7

Contar con un sistema de envasado
flexible el cual nos permita realizar
el envasado de pintura en
presentaciones normales y en
presentaciones pequefias de 20 ml.

Contar con un sistema de
inventarios, para tener un mejor
desempefo en la fabricacion de la
pintura con respecto al suministro de
insumos.




0s

Fuerzas Impulsoras

Aumento de ingresos / clientes. Fallas en el proceso de produccion.

Proceso de fabricacion mas eficiente. Inversiones altas en tecnologias.
Efectividad en el manejo de inventarios. Costos de operacion y fabricacion.
Flexibilidad en el proceso de envasado. Tiempo de implementacion.

Formacién de células de produccion. Perdidas de eficiencia y eficacia de procesos.
Aumento de linea de productos. Calidad en el nuevo producto.
Variacién en las ventas

Figura 3.1.2 Andlisis de campo de necesidades

La figura 3.1.2 es un analisis de campo de necesidades donde mostramos los recursos y sistemas de fabricacién con los que actualmente se
cuentan, asi como de las necesidades de cambio en algunos de los procesos de fabricacidn y de gestion de inventarios, proyectando asi un
estado deseado para obtener flexibilidad y una optimizacién de la linea de produccién, también se muestran las fuerzas impulsoras que nos

hacen ver la necesidad de cambio y las restricciones que hacen que estas necesidades sean dificiles de llevar a cabo.



3.1.2 Desarrollar Consenso Ejecutivo

En funcion a las cuatro areas que definen la empresa en estudio, “Finanzas y Facturacion”,
“Produccion”, “Compras y Ventas” y “Logistica y Almacén”, aquellas involucradas y por las que la

reingenieria serd apoyada son las siguientes:

Direccion General

El apoyo de la Direccién General es fundamental para el desarrollo del proyecto, debido a que el
camino a seguir del negocio es determinado por la misma. Para lograr el éxito del proyecto deben
encaminarse los esfuerzos organizacionales al cumplimiento del objetivo del la reingenieria del
proceso de envasado de pintura y similares, mediante la destinacion de todos los recursos
financieros, materiales y humanos necesarios para dicho proyecto. La Direccion General juega un
papel fundamental para permear en la organizacion la estrategia necesaria para lograr la incursién
en nuevos mercados y crecimiento de la participacion en el actual mediante la reingenieria de

procesos.

Produccion

La reingenieria resultado del actual estudio impacta en la totalidad del ciclo de produccién actual,

ya que es este justo el proceso donde se desarrolla el proyecto.

El area de produccion informa las entradas necesarias, los procesos y actividades que utilizan
dichas entradas e informa asi mismo las salidas resultantes del ciclo de vida de envasado de

pintura.

Junto con el equipo de personas del area de produccion se evalla y determina las modificaciones
que debe sufrir el proceso actual con el fin de implementar la reingenieria, como lo es la
distribucién de las personas involucradas, la nueva distribucién fisica de la maquinaria, las medidas
de los tipos de envases usados y las modificaciones que sufre el inyector de llenado para permitir
envasar producto en un tipo de envase diferente al actual y asi mismo, la manera de permitir

cambiar el inyector para el tipo de vaciado deseado en el momento que asi se requiera.

Logistica y Almacén

Debido a que el area de Almacén lleva a cabo la gestion y control del inventario de materia prima y

producto terminado, el sistema automatizado de gestién de inventario implementado a través de
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este proyecto se basa en las reglas de administracion, catdlogo de materia prima, catalogo de
producto terminado y formulacion de insumos necesitados del area en cuestion.
El personal involucrado en dicha area es capacitado en el nuevo sistema de gestién de inventarios

para llevar a cabo el monitoreo de almacén.

Asi mismo, el sistema de gestidn esté relacionado con la logistica de entrada de insumos, es decir,
cantidad entrante, cantidad requerida para satisfacer alguna demanda en especifico y
proveedores, y la logistica de salida de producto terminado, es decir, catalogo de productos

terminados, clientes, insumos sobrantes e insumos faltantes para satisfacer proximas demandas.

DIRECCION

GENERAL

FINANZAS Y ) COMPRAS Y LOGISTICA Y
FACTURACION PRODUCCION VENTAS ALMACEN

Figura 3.1.3 Estructura organizacional

3.1.3 Capacitar al Equipo de Reingenieria

Determinar la Necesidad de la Capacitacion

El motivo principal de que se lleve a cabo un programa de capacitacién para el personal de la
empresa GLOMARZA, S.A. de C.V., es contar con personas expertas o especializadas para poder
realizar la reingenieria y el redisefio del proceso actual de elaboraciéon y envasado de pinturas y

similares en un proceso mas flexible y eficiente.

El personal necesitard obtener conocimientos en métodos de control de inventarios
(deterministicos y de evaluacién), en técnicas de envasado, en automatizacién industrial, asi como
en cualquier otra materia y/o técnica que sea necesaria para poner en marcha el proyecto de

reingenieria y redisefio del proceso de envasado actual.

Es importante aclarar que la necesidad de capacitar al personal en los temas anteriormente

referidos, se determind de acuerdo al objetivo general del caso de estudio de este proyecto y al
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andlisis de los conocimientos, del manejo de instrumentos, de la maquinaria o herramientas que

se consideraron indispensables para cumplirlo.

Disefio de Programas de Capacitacion

De acuerdo a los requerimientos de capacitacion se considerd que los programas de capacitacién

gue debe recibir el personal son los siguientes:

Curso |

Nombre del curso: Planeacion de Recursos de Manufactura MRP-II

Lo imparte: Servicios de Informacion Mexicana Capacitando América Latina (México)

Capacitacion — Presencial

Lugar: México (Distrito Federal)

Duracion: 16 Horas (2 dias)

Costo: $3,950.00 més IVA.

Dirigido a: Directores y Gerentes de Operaciones y Manufactura, Gerentes de Planta y Produccion,
Gerentes de Materiales, Planeacion, Logistica, Compras, Almacenes, Calidad e Ingenieria,
Planeadores, Compradores, Supervisores de Almacén e Ingenieros de Empaque e Industriales y
toda persona interesada en el desarrollo de sistemas de Supply Chain en las organizaciones.

Requisito Unico: Los participantes deben estar involucrados en la tematica del curso.

Beneficios: El participante adquirird el conocimiento completo de los sistemas, herramientas y el
proceso del sistema MRP-II. El participante podra poner en practica este conocimiento en su caso
particular para formar una sélida estructura de administracion de la operacion, lo cual proporciona
los beneficios de un mejor servicio a clientes, mejor manejo de inventarios y mayor eficiencia de las

operaciones.

Temario:

1. MRP

2. ERP

3. Taller de exactitud de inventarios
4. Control de inventarios

5. Cadena de suministro
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Curso |l

Nombre del curso: Administracion de Almacenes e Inventarios

Lo imparte: La Fundacion de Investigacion para el desarrollo profesional (FINDES)

Capacitacién — Presencial

Lugar: México (Distrito Federal)

Duracién: 15 Horas
Costo: $3,350.00 més IVA. C/Médulo. Se proponen 9 Médulos

Requisito Unico: Los participantes deben estar involucrados en la tematica del curso.

Objetivo: Proporcionar conceptos, herramientas y técnicas que permitan a los participantes

administrar los almacenes e inventarios de manera adecuada.

Temario:

1. Normas de orden de los almacenes

Doble conteo.

Registro de firmas, personas con autorizacion de acceso.
Seguridad y proteccion.

Intervencién de control de calidad.

Una sola autoridad.

Mercancia ajena.

Requisitos formales.

Materiales fuera del almacén.

Informacion veraz y oportuna.

Politicas de recibo.

2. Los almacenes y su proyeccién en las empresas

Problemas comunes en los almacenes.
Normalizacion.
Ventajas de un buen control de las existencias.

Razones para elevar los inventarios.

Causas por las cuales los inventarios se elevan debido a fallas administrativas.

3. Localizacién del almacén y ubicacién de la mercancia

Localizacion del almacén.

Secciones del almacén.

Distribucion de la mercancia en los almacenes.
Areas en un almacén.

La estanteria.
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4. Elementos para la toma de decisiones

El costo de comprar.
El costo de almacenamiento.
La rotacion de los inventarios.

Los méximos y minimos.

5. La normalizacion y codificacién de los materiales

Normalizacion.
Codificacion o nimero de parte.

El cédigo de barras.

6. Los recuentos fisicos

Planeacién y organizacion.
Desarrollo.
Aclaracion de las diferencias, valuacion y ajustes.

Inventarios continuos.

7. La valuacion de los inventarios

Costos identificados o histéricos, PEPS, Costos promedio, UEPS, Detallistas.

Cambio de método de valuacion.

8. El método ABC del control de los inventarios

Clasificaciones A, B y C, Clasificacién por costo unitario, por valor de inventario,
por utilizacién y valor.

Un control objetivo de los inventarios.

9. Manual de organizacién del almacén

Curso Il

El organigrama del almacén.
La organizacion y las politicas del almacén.
Formas usuales en los almacenes.

Gréfica del flujo de las operaciones.

Nombre del curso: Diplomado de envase y embalaje.

Lo imparte: La Asociacion Mexicana de Envase y Embalaje

Capacitacién — Presencial
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Lugar: México Distrito Federal. Miguel Hidalgo, Homero 538, ler Piso Oficina 101, Col.
Chapultepec Morales

Duracion: 85 hrs.

Costo: $3,000.00 més IVA por mddulo. Se proponen 4 médulos.

Requisito Unico: Egresados de las licenciaturas de las carreras Econdmico Administrativas
(Administracion de Empresas, Mercadotecnia, Comercio Internacional, etc.), Disefio Gréfico,
Disefio Industrial, Ingenieria en Alimentos, Ingenieros Industriales y Quimicos, o personas que se
desarrollen actualmente en actividades de elaboracion de envases, procesos de envasado,
comercializacién, asi como de logistica en la distribuciéon de mercancias, entre otras.

Objetivo: Proporcionar, al participante, conocimiento de las nuevas técnicas de envasado,
estructura, métodos de impresién de etiquetado de envases, de llenado y sellado, segln las

caracteristicas del producto.

Temario:

1. Terminologia y conceptos béasicos en el disefio de envases. Sustentabilidad. Mercadotecnia.
» Evolucion y desarrollo de la industria de envase y embalaje.
» Conceptualizacion y terminologia.
» Los envases y la proteccion del medio ambiente.
» Desarrollo de materiales biodegradables y nuevos productos. Sustentabilidad.
» Elementos y sistemas de seguridad en los envases y embalajes.
» Mercadotecnia aplicada a los envases y embalajes.

Duracion: 20 hrs.

2. Procesos de manufactura de envases y embalajes de plastico.
» Panorama actual del sector de envases y embalajes de plastico.
« Procesos de fabricacién de los envases y embalajes de plastico.
» Disponibilidad de M.P.
» Usos y aplicaciones de los envases y embalajes de plastico. Principales usuarios.
» Tendencias actuales en el sector de envases y embalajes de plastico. Innovaciones.
e Visita a una empresa industrial.

Duracion: 20 hrs.

3. Disefio grafico y estructural, etiquetas y métodos de impresion.
» Consideraciones de materiales en el disefio de envases y embalajes.
» Estructura y componentes de los envases y embalajes.

e Aspectos a considerar en el disefio grafico y estructural de envases y embalajes.
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» Metodologia del disefio grafico y estructural para envases y embalajes.
» Disefio de etiquetas y sus principales aplicaciones.
* Normas para el etiqguetado de productos.
» Métodos de impresién: preprensa, serigrafia, flexografia, rotograbado, offset, otros
Duracion: 25 hrs.
4. Elementos de integracion necesarios para los procesos de: llenado, cierre y etiquetado.
« Adhesivos para materiales de envase y sus aplicaciones. Ecologia de adhesivos.
» Tipos de cierre.
» Tipos de tapas. Metalicas y de plastico.
« Etiquetas y sus aplicaciones: termo-encogibles, auto-adheribles, pelicula envolvente, otras.

Duracion: 20 hrs.
El curso | Administracion de Almacenes e Inventarios, estara dirigido al gerente de produccién y al
responsable o responsables del area de almacén e Inventarios.

El Curso Il Diplomado de envase y embalaje, estara dirigido al gerente de produccion y al

supervisor

3.1.4 Planificar el Cambio
En el presente informe se muestran las etapas planificadas para la aplicacion de la reingenieria en
GLOMARZA, S.A de C.V. en un periodo comprendido de 8 meses de duracién del 23 de octubre

de 2008 al 29 de mayo de 2009.

El plan detallado se integra de la manera siguiente:
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Id _|Nombre de tarea enero| febre{ marzd abril [ mayo|junio |jul
1 Reingenieria GLOMARZA R ; . ] 54%
2 Visita a Glomarza 1 100% _
4 Desarrollo de la Reingeniria | Q : i 59%
5 Etapa 1. Preparacion T 100%

6 Aplicacion de entrevista i 100%;

7 Andlisis de Campo de Necesidades % 100%5

8 Desarrollar consenso ejecutivo i 100%5

9 Cursos de capacitacion ] 100%;

10 Detalle del plan de trabajo i 100%;

11 Etapa 2. Identificacion o) 100%

12 Aplicar Ishikawa & 100%

13 Aplicar AMEF & 100%

14 Definir entidades {#100%

15 Aplicar tabla de entidades @ 100%

16 Modelar procesos General y Especificos {#100%

17 Matriz de Correlacién de Organizacion {#100%

18 Matriz de correlacion @i 100%

19 Etapa 3. Vision 1) 80%

20 Matriz de la estructura del proceso 5 100%

21 Realizar Benchmarking . 0%

22 Matriz de Oportunidades . 100%

23 Visualizar el ideal (Externo) . 100%

24 Visualizar el ideal (Interno) . 100%

25 Integrar Visiones . 100%

26 Etapa 4 Solucién ) 0%

27 Mapeo de Proceso . 0%

28 Reubicar y programar controles . 0%

29 Aplicar Tecnologia . 0%

30 Perfiles de Puestos . 0%

31 Desarrollar Organigrama . 0%

32 Definir cargos y equipos . 0%

33 Desarrollar cursos de Capacitacion . 0%

34 Desarrollo de un plan de incentivos - 0%

35 Etapa 5. Transformacién rr] 0%
36 Desarrollo del plan de Implantacion . 0%

37 Plan de contingencia . 0%

38 Mejora continua . 0%
39 Analisis de viabilidad la Reingenieria ) 0%
40 Anélisis Costo- Beneficio + 0%
41 Tasa interna de retorno ; 0%
42 Presentacion de la Reingenieria ) 0%

Figura 3.1.4 Plan de trabajo general de reingenieria
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3.2 Etapa 2: Identificacion

3.2.1 Modelar clientes

ALMACEN Y LOGISTICA

ALMACEN Y LOGISTICA

COMPRAS Y VENTAS

El personal no esta
capacitado

Faltan formatos de requisicién de Mp La bitacoras de registro son

Falta de capacitacién elaboradas de forma manual

de los vendedores

No existe un sistema

de control de inventarios No existe control de entrada

Falta un sistema de registro y salida de MP en el almacén

de compra-venta Los formatos de requisiciéon de

MP son elaborados de forma
No existe un control manual.
de venta de producto
terminado y compra de MP

No existen claves de

El personal de almacén y identificacién de MP

logistica no esta
bid £ itad

Contar con un sistema de inventarios,
para tener un mejor desempeno
en la fabricacion de la pintura
con respecto suministro de MP.

El personal no esta

Elaborar manual de
procedimientos
de fabricacién

capacitado
para elaborar una
requisiciéon de MP

No se tienen determinados
tiempos de entrega
por parte de los proveedores Falta un sistema eficiente de
No existen procedimientos nomina para proveedores

No se cuenta con un sistema de fabricacién

para la elaboracién de

requisiciones de MP
No se cumple el pago

No cumplen con el a proveedores

No hay personal capacitado tiempo de entrega de
para la elaboracién del MP

No existen inventarios P
manual de procedimientos

de seguridad de MP

No se facturan adecuadamente
las requisiciones de

LT MP a proveedores
Las requisiciones que

reciben los proveedores
no son las correctas

PRODUCCION

FigFigura 3.2.1 Diagrama de Ishikawa (Almacén y Logistica)

PROVEEDORES
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PROCESO DE ENVASADO

ALMACEN Y LOGISTICA

COMPRAS Y VENTAS

El personal de almacén y
logistica no esta

Faltan formatos de requisicién
para el area de compras

1te

P

Falta de capacitacién
de los vendedores No se cumple con el

No se cuenta con la MP tiempo de entrega de MP

necesaria para envasar

Falta de registro de el corrector

especificaciones
de pedido del cliente
No existen inventarios
de seguridad

No hay control de inventario
de MP para la fabricacién del
corrector

No existe un sistema
de control de inventarios

Envasar Corrector
liquido de escrituray
similares en presentaciones
pequenas

No existe un cuestionario
para la deteccion de
necesidades del cliente.

A 4

No se cuenta con el personal
pacitado para J
los equipos y herramientas

No se tienen determinados
tiempos de entrega
por parte de los proveedores

El personal no esta
capacitado
para elaborar una
requisicion de MP No cumplen con el
tiempo de entrega de
MP

Falta un sistema eficiente de

No se cuenta con las nomina para proveedores

herramientas, personal y equipo
necesario para el

envasado de corrector No se cumple el pago

No se cuentan con formatos a proveedores

de requisicién de MIP
Las requisiciones que

reciben los proveedores
no son las correctas

La capacidad de los equip
no es la adecuada

No se cuentan con los parametros,
especificaciones para
realizar el envasado
del corrector

No se facturan adecuadamente
las requisiciones de
MP a proveedores

PROVEEDORES

PRODUCCION

Figura 3.2.2 Diagrama de Ishikawa (Envasado)

Las figuras anteriores nos muestran los factores que en cada proceso determinan las necesidades de los mismos, partiendo de la
necesidad de nuestros clientes exteriores, ya que para la empresa es importante saber lo que nuestros clientes necesitan para asi analizar

los procesos actuales y mejorarlos para satisfacer a nuestros clientes finales.



3.2.2 Definir y medir rendimiento

Proceso: envasado de pintura en presentaciones
de 20 ml

Andlisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF)

Fecha de realizacion: 20/02/09
Fecha de revisién: 20/02/09

Elaboro: Equipo de reingenieria.

Depto. Responsable: Produccion. Reviso: Equipo de reingenieria Fi rma:
Depto. Involucrados: Mantenimiento Aprobd: Equipo de reingenieria Fir ma:
Descripcion
del proceso | Modo de Efecto de falla Causa de falla Controles Acciones Area/ Acciones

falla potencial potencial actuales recomendadas responsable tomadas

/ potencial 3 -g S 3 3 5
- 2 o 3 g &l g

Proposito 3 S 8 o % El 8| o
del proceso & 8 3 % 9 3l 3 %
Envasado El sistema Defectos en | 8 La maquinaria | 7 Inspeccion visual 4 Modificaciones Departamento de Se analizara al
de pintura de el llenado de y equipo del del envasado de 224 | mecanicas en el produccion sistema de
en envasado las botellas de sistema de pintura. sistema de envasado
presentacio | en botellas 20 ml. envasado no envasado. Resp. Jefe de actual de
nes de 20 de 20 ml esel Programa de produccion. pinturas y se
ml para el adecuado. mantenimiento Hacer uso realizaran las

corrector no | Desperdicio correctivo y correcto de Departamento modificaciones

/ esel del producto preventivo. inyectores 6 de mantenimiento. | necesarias.
adecuado por derrame Mal ajuste en boquillas y
de la pintura el llenado. asegurarse de Resp. Jefe de

Llenar para corrector que funcionen mantenimiento
refractarios . correctamente
de corrector
con 20 ml
de pintura
para
corrector

Tabla 3.2.3 Modo y Efecto de Fallas

El AMEF expuesto anteriormente nos muestra el rendimiento en el proceso de envasado y de la gestion de inventarios que actualmente

tiene GLOMARZA, nos muestra los problemas que estos sistemas presentan, tomando en cuenta la evaluacion de los puntos criticos en el

envasado y en la gestiéon de inventarios, y por esto nos damos cuenta de cémo podemos mejorar y obtener buenos y esperados resultados

con poco trabajo y con menor costo, y asi disminuir los modos de falla en nuestro proceso de envasado y en nuestro control de inventarios.

19



3.2.3 Definir Entidades

El identificar a todos y cada uno de los elementos que intervienen en el proceso de envasado de pintura y similares, es determinante para

poder observar de manera clara los posibles estados por los que estos elementos pueden pasar y definir cuales de estos estados pueden

9

ser un hito en el proceso.

Magquinaria Maquinaria para Lista de Inventario de Inventario de Mano de obra Proceso de
para fabricar envasar pintura requisicion de materias primas productos envasado actual
pintura materiales terminados
Funcional Permite envasar Existe para un Contiene toda la Contiene toda la Capacitada Eficaz
producto informacién informacién
actualizada sobre actualizada
las materias primas sobre los
en existencia productos
terminados
existentes
Saturada No permite envasar | No existe para un No existe para No existe para No capacitada Eficiente
producto determinadas determinados
materias primas productos
Incompleta En desuso Insuficientes Ineficaz
conocimientos
tecnolégicos
En desuso Con falta de Knowhow dificil de Ineficiente
mantenimiento transmitir a nuevos
preventivo y elementos por falta de
correctivo procesos establecidos
Con falta de Personal insuficiente
mantenimiento
preventivo y
correctivo

Tabla 3.2.4 Entidades

En la siguiente tabla se describen las entidades que fueron encontradas en el proceso y cuales son sus posibles estados a lo largo del

proceso de envasado de pintura y similares.




€9

3.2.4 Modelar Procesos

Proceso General

El siguiente diagrama muestra el proceso general de elaboraciéon de pintura, en el cual se describen las entidades (funciones) que

intervienen, los sub-procesos en que se divide y su relacion.

PGO0O01.Proceso General para la Elaboracién de Pinturas

Finanzas y

Clientes Compras y ventas | Almacén y logistica Produccion g Proveedores
P y yleg Facturacion
Inicio
SP002.Control de
Inventarios de
Producto terminado —‘
Solicitar producto - SP001.EIal?oraclon - SPOO3.P'roducclén » SP004.Facturacion »| Abastecimiento de
de pedidos de pintura
SPO005.Control de
Inventarios de MP
N
Fin




PGO001. Proceso General para la Elaboracion de Pintu

ras

Descripcion de Actividades

Responsable

Actividad

Recursos Asignados

\

alor Agregado

INICIO

Clientes

1. Solicitar Producto

Via Telefonica

Responsable
de Compras y
Ventas

2. Elaboracion de pedidos (Ir a Diagrama SP0001)

Base de datos

Responsable
de Compras y
ventas

3. Notificar y solicitar simultaneamente, al Area de Almacén y Logistica, la
existencia de producto terminado y de materia prima seglin diagramas
SP0002 de Control de Inventarios de Productos Terminados y SP0005 de
Control de Inventarios de Materia Prima.

Formato de Requisicion

Materia prima y
producto
terminado

Supervisor y
Operador

4. Producir pintura (Ir a Diagrama SP003)

Maquinaria, bascula y
sustancias quimicas

Materia prima

Responsable
de Finanzas y

Formato de requisicién y

Facturacion | 5. Facturar pedido formato de factura -
Producto
Proveedor |6, Abastecer el producto terminado Flete y/o montacargas terminado
FIN
Elaboré: Reviso6: Autoriz6:

Magdalena Suérez

Marisol Diaz de Guzman

Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacion:

15/03/09

¥9
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Procesos Especificos

En los siguientes diagramas se mostraran detalladamente los subprocesos que componen el proceso general de elaboracién de pintura y

las areas que realizan cada actividad que los integran.

SPO001.Sub-proceso de Elaboracion de Pedidos

Finanzas y

Clientes Compras y ventas Almacén y logistica Produccién . Proveedores
p y yleg Facturacién
( - Verificar datos del
Inicio > N
cliente

Registrar cliente
en el sistema

¢Es cliente
nuevo?

NO

v

Levantar pedido

.
Generar
requisicion de
producto
terminado

\
v

Dar seguimiento al
pedido
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SP0O01. Sub-proceso de Elaboracion de Pedidos

Descripcion de Actividades

Responsable

Actividad

Recursos Asignados

\

alor Agregado

INICIO

Vendedor

1.- Verificar datos del cliente.

Base de datos

2.- Si el cliente es nuevo: Registrar Cliente en el sistema
Si el cliente ya esta dado de alta: Ir al paso 3.

Base de datos

3.- Levantar pedido.

Base de datos

4.- Generar requisiciéon de producto terminado.
Si existe disponible de producto terminado: ir al paso 5
Si no existe: Ir

al Sub-proceso 002. Control de Inventarios de Producto terminado.

Formato de requisicién

Producto
terminado

5.- Dar seguimiento al pedido

Via telefénica

FIN

Elaboro:

Magdalena Suéarez

Reviso:
Marisol Diaz de Guzman

Autoriz6:
Enrique Mufoz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacioén:

15/03/09
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SP002.Sub-proceso de Control de Inventarios de Producto terminado

Clientes

Compras y
ventas

Almaceén y logistica

Produccién

Finanzas y
Facturacion

Proveedores

Recibir producto
terminado y
factura

Inicio

Verificar
disponibilidad de
producto
terminado

Solicitar el surtido
de una orden de
pedido

¢ Existe
Producto
erminadg

Si

l

Surtir requisicion

Generar una
orden de
produccion

<

Actualizar
Inventario de
Producto
terminado

A

Enviar la orden de
requisicion

A

Entregar factura y
producto
terminado
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SP002. Sub-proceso de Control de Inventario de Prod

uctos Terminados

Descripcion de Actividades

Responsable Actividad Recursos Asignados Valor Agregado

INICIO

Responsable de
Compras y Ventas | 1.- Solicitar el surtido de una orden de pedido. Formato de pedido -
; Producto

Almacenista o . - . . . .

2.- Verificar disponibilidad de producto terminado. Hoja de célculo Terminado
Almacenista 3._- Si ex_iste d_ispon_ib_il_idad: Ir al paso 4 3 Format_o _qle

Si no existe disponibilidad: Generar una orden de produccion Requisicion -
Almacenista 4.- Surtir Requisicion. Montacargas -
Almacenista

5.- Actualizar inventario de producto terminado. Hoja de Célculo -
Almacenista 6.- Enviar orden de requisicion _a}l area de Finanzas y Facturacion. (Ver

SP004 Sub-proceso de Facturacion) - -

Responsable de Flete y/o o Producto
Logistica 7.- Entregar factura y producto terminado. Montacargas Terminado
Cliente . )
8.- Recibir producto terminado y factura. - -
FIN
Elaboré: Revisé: Autoriz6:

Magdalena Suéarez

Marisol Diaz de Guzman

Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacion:

15/03/09
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SP003.Sub-proceso Produccion de Pintura

Clientes

Compras y
ventas

Almacén y logistica

Produccion

Finanzas y
Facturacion

Proveedores

Inicio

- NO— !

Verificar
existencia de MP
para elaborar
pintura

¢ Existen
uficiente MP2

SI

l

Preparar
maquinaria

N

Pesar materias
primas segun
férmula

A

Agregar agua,
amoniaco,
pigmentos,

Encender la
maquinaria para

iniciar con la
dispersion

!

Esperar que el
compuesto
cumpla el tiempo
de dispersion

l

Agregar agua,
resina,
preservantes y
antiespumantes

.

Esperar tiempo de
mezclado

|

Apagar la
magquinaria y dejar
enfriar

l

extendedores y
agentes
dispersantes al
estanque

Envasar la pintura

Entregar Producto
terminado a
almacén y
logistica
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SP003. Sub-proceso Produccion de Pintura

Descripcion de Actividades

Recursos
Responsable Actividad Asignados \Valor Agregado
INICIO
1. Verificar la existencia de Materia Prima para la fabricacion de Pintura. Maquinaria
2. Existe suficiente Materia Prima:
Sl: Ir a la actividad 3
NO: Ir a SPO05 Control de Inventarios de MP
3. Preparar la maquinaria: limpiar el estanque de polvo, y asegurarse de que
las aspas se encuentren limpias y ajustadas
4. Pesar el gramaje exacto segun la férmula de Amoniaco, extendedores, Basculay

agentes dispersantes, resinas y antiespumantes.

sustancias quimicas

Materias Primas

g 5. Llenar el estanque con la cantidad adecuada de agua, segun férmula, y

g agregar al estanque el amoniaco, pigmentos, extendedores y agentes| Aguay sustancias

8 dispersantes. guimicas Materias Primas
6. Encender la maquinaria y ajustar el tiempo necesario para la dispersion de
las sustancias. Magquinaria
7. Dejar dispersar las sustancias un tiempo segun la formula Magquinaria
8. Agregar agua, resinas y antiespumantes seguin gramaje de la férmula. Sustancias quimicas | Materias Primas
9. Iniciar con la mezcla de todas las sustancias durante el tiempo determinado
por la férmula. Maquinaria
10. Apagar la maquinaria y dejar enfriar
11. Iniciar con el envasado manual de la pintura. (SP006 Envasado manual de
pintura)

Producto
12. Entregar el producto terminado al &rea de Almacén y Logistica. Terminado
FIN
Elaboré: Reviso: Autoriz6:

Magdalena Suérez

Marisol Diaz de Guzman

Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacion:

15/03/09
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SP004.Sub-proceso de Facturacion

Clientes Compras y ventas

Almacén y logistica

Produccién

Finanzas y
Facturacion

Proveedores

Inicio

Verificar

requisicion

A

Elaborar Factura

A

Enviar a Almacén
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SP004. Sub-proceso Facturacion

Descripcion de Actividades

Responsable Actividad Recursos Asignados  Malor Agregado
INICIO
g 1. Verificar los datos de la requisicion emitida del departamento de Almacén Requisicion de
S y Logistica producto
O O . .
Sg 2. Elaborar Factura por el monto y cantidad de Producto Terminado
© g solicitado por el Cliente Factura
55
5% 3. Envio de la factura elaborada al area de Almacén y Logistica Factura
(]
& FIN
Elaboré: Reviso6: Autoriz6:
Magdalena Suarez Marisol Diaz de Guzman Enrique Mufoz
Version: 1.0 Fecha de Ultima Actualizacion:
15/03/09
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SP005.Sub-proceso de Control de Inventarios de MP

Clientes

Compras y ventas

Almacén y logistica

Produccién

Finanzas y
Facturacién

Proveedores

Realizar orden de

v

< Inicio

l

Verificar

disponibilidad de
MP

compra

¢ Existe MP?

Sl—

A

Actualizar
inventario de MP

Proporcionar la
MP a produccién
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SP005. Sub-proceso Control de Inventarios de MP

Descripcién de Actividades

Responsable

Actividad

Recursos Asignados

alor Agregado

INICIO

1. Verificar la disponibilidad de Materia Prima en el almacén

2. Existe suficiente Materia Prima:

5 Sl: Ir a la actividad 3
g NO: Ir a SP005 Control de Inventarios de MP
g
o 3. Proporcionar la Materia Prima requerida al area de Produccién
4. Actualizar el inventario de Materia.
FIN
Elabor6: Reviso: Autorizé:
Magdalena Suérez Marisol Diaz de Guzméan Enrique Mufioz
Version: 1.0 Fecha de Ultima Actualizacion:
15/03/09
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SP006.Sub-proceso Envasado Manual de Pintura

Clientes

Compras y
ventas

Almacény
logistica

Produccion

Finanzas y
Facturacion

Proveedores

—NO-

Verificar inventario

de envases

¢ Existen
suficientes
envases?

SI

|

Inicio

Obtener mezcla

Colocar
contenedor de

envasado

Colocar envase
"I mezcla en area de par:

a llenado

|

Verter mezcla

Retirar exceso de

pintura

v

Colocar tapa al
envase

» Colocar etiqueta

Enviar producto
terminado

Fin

¢—1




SP006. Sub-proceso Envasado de Materia Prima

Descripcion de Actividades

Responsable

Actividad

Recursos Asignados

\

alor Agregado

INICIO

Operador

1. Obtener la mezcla del contenedor.

Contenedor

2. Verificar inventario de envases.

3. ¢ Existe suficiente inventario de envases?
Sl: Ir a la actividad 3
NO: Ir a SP005 Control de Inventarios de MP

4., Colocar el contenedor en el area de envasado

Envase

5. Colocar el envase en el area de llenado

Envase

6. Verter la mezcla

7. Retirar exceso de pintura del envase

8. Tapar el envase a presién

Tapa

9. Colocar etigueta

Etiquetas

10. Enviar Producto Terminado

Producto
Terminado

FIN

Elaboro:

Magdalena Suarez

Reviso:

Marisol Diaz de Guzméan

Autorizé:
Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacion:

15/03/09
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3.2.5 Correlacionar Organizacion
Matriz de Correlacién de la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V.

5
8 = © —
Q @ o o ©
< = S =] e)
= 1] IS o - 5
7] © T c =] o >
Ll Q ] £ > S ° o =]
fa) © e = 1S 2| = o
< 8 = ol e @ 2l o a
e g o 8| w o) ol o 9| w >
> o} © 5| © 3] ° 5 D I
= ol 2 5 8| 8 3 2| 3 gl & 3
O ko] = = = e o g -8 2 S 3
< S o I [ = = = 3} [} @
ol = = 5| = el o S5 ‘=
[<% P - o © a 8 5 5 — ] 3
o IS ol =5 o T D s| Ec| S o
s| 3 = 2 gl 28 = ] 8l &g 8|l =8| o g
gl c E 2 c| @ & 2 g1 & ¢ Sl Ex5| & €
S Q = S o O = < < o £ 53 o ° c 9
=1 O 0 (9] < | & o Ll L £ wl O o] W o
ORGANIZACION
Depto.de Compras y Ventas R R R R R R R
Depto. de Finanzasy Facturacion N N N R |
Depto. de Produccion N R R N R R R |
Clave
R= Responsable
I= Aporta Insumo
N= Recibe Notificacion

Tabla 3.2.5 Correlacion entre las areas de la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V.

La Matriz de Correlacion muestra que el Departamento de Almacén y Logistica de la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V, es la que mas

interactiia con el resto de las Areas, en resumen es el Area que mas participa en la operacion del proceso.



3.3 Etapa 3: Vision

3.3.1 Entender el Flujo del Proceso

Envasado Manual de Pintura

A continuacién, la matriz de la estructura del proceso del envasado manual de pintura, que tiene

por objetivo verter la mezcla desde el contenedor hasta los envases comerciales de pintura para

gue los mismos sean almacenados, o bien, enviados al cliente como parte de una orden. La

politica principal de dicho proceso es el inventariado de la materia prima requerida, control que es

llevado a cabo mediante hojas de calculo estandar.

Matriz del proceso del envasado manual de pintura

g
8y |8
> -E c 8 =
8192 Jule)
§ |58 <8
S | T3 23
S 120 Q0
L |3 @& |Tecnologia Politica
Actividades
Todo ingreso y uso de materia prima debe
estar inventariado por el almacén interno
Obtener mezcla de pintura X Hoja de célculo  |de produccion.
Todo ingreso y uso de materia prima debe
estar inventariado por el almacén interno
Verificar inventario de envases X Hoja de célculo  |de produccion.
Colocar contenedor de mezcla
en area de envasado X Montacarga
Colocar envase para llenado X Montacarga
Verter mezcla X
Retirar exceso de pintura X
Colocar tapa al envase X
Colocar etiqueta X
Toda salida de producto terminado debe
Enviar producto terminado estar inventariado por el almacén interno
al Aimacén X Hoja de célculo  |de produccion.

Tabla 3.3.1 Estructura del proceso de envasado manual de pintura

Control de Inventarios de Materia Prima

La siguiente matriz describe la estructura del proceso de control de inventarios de materia prima,

encargado de la gestion y distribucion de la misma. La politica principal de dicho proceso es el

inventariado de la materia prima distribuida, asi como de aquella que ingresa a almacén; dicho

control es hecho a través de hojas de célculo estandar.
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Matriz del proceso control de inventarios de materia prima

c
\% >
< S
Slg |5
= 3
83 3
5 b Ly
S |w c®
S |5 5 ) i
T N g9 Tecnologia Politica
Actividades
Todo ingreso y salida de materia prima
Verificar disponibilidad de debe estar inventariado por el almacén
materia prima X Hoja de célculo  |principal.
Las 6rdenes de compra se realizan por
peticion del almacén principal cuando éste
no dispone de los insumos necesarios
Realizar orden de compra X para producir producto terminado.
Todo ingreso y salida de materia prima
Actualizar inventario debe estar inventariado por el almacén
de materia prima X Hoja de célculo |principal.
Proporcionar materia prima
a produccién X Hoja de calculo

Tabla 3.3.2 Estructura del proceso de control de inventarios de materia prima

Control de Inventarios de Producto Terminado

La siguiente tabla describe la estructura del proceso de Control de inventarios de producto

terminado, encargado de la gestion de la disponibilidad de producto; necesario para satisfacer la

demanda. La politica principal de dicho proceso es el inventariado del producto terminado

almacenado; dicho control es hecho a través de hojas de célculo estandar.
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Matriz del proceso control de inventarios de producto terminado

c
\§ >
8t |8
8 < g
=2 8
8 2 3
S |z Lq
e 3 6 £
Z & 29  |Tecnologia Politica
Actividades
El area de compras y ventas debe solicitar
Solicitar surtido de orden al almacén principal el surtido de una
de pedido X Formatos electronicos |orden de pedido
Todo ingreso y salida de producto
Verificar disponibilidad de terminado debe estar inventariado por el
producto terminado X Hoja de célculo almacén principal.
El almacén principal debe generar una
orden de pedido a produccion cuando el
producto terminado almacenado es
Generar orden de producciéon X Formatos electronicos |insuficiente para satisfacer una orden.
Surtir requisicion X
Todo ingreso y salida de producto
Actualizar inventario de terminado debe estar inventariado por el
producto terminado X Hoja de célculo almacén principal.
Antes de la entrega del producto
terminado se debe solicitar al area de
Facturacion la elaboracion de una factura
Enviar orden de requisicion X Formatos electronicos |de venta.
Entregar factura 'y
producto terminado X Montacargas

3.3.3 Matriz del proceso control de inventarios de producto terminado

3.3.2 Determinar los Impulsores del Rendimiento

Con el objetivo de determinar y ubicar las mejores practicas empresariales e industriales en

empresas con procesos similares a los que son objeto de este proceso de reingenieria, se

presenta el resultado de realizar benchmarking sobre como llevan esta empresas a cabo su control

de inventarios y proceso de envasado.
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Impulsores del Rendimiento

Compaiiia Proceso de Gestion de Notas
envasado inventarios

No se obtuvieron especificaciones del

Pinturas optimus P.S.A P.E.P.S equipo utilizado en el envasado por
confidencialidad

El proceso de envasado es manejado por

Emon S. A. de C. V. P.A H.l medio de un plc, la gestién de inventarios
es llevada a cabo por un software
llamado prod
Colorex P.A P.E.P.S Sin informacion. confidencialidad

En envasado es por medio de bandejas

Distribuciones S.A.. P.M P.R.O.D de plastico, en los inventarios los
de C.V. controlan por punto de reorden.
Pinturas acuario P.S.A P.R.O Sin informacién confidencialidad
Pinturas evano P.M H.I Sin informacién confidencialidad

3.3.4 Matriz del Impulsores del Rendimiento (Benchmarking)

3.3.3 Calcular Oportunidades

La siguiente tabla resume las oportunidades detectadas, en los procesos ejecutados actualmente
por la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V. del envasado de producto terminado, control de
inventario de materia prima y control de inventario de producto terminado, con un enfoque
cualitativo que detalla los beneficios, costos y riesgos de los cambios planeados referentes a la
implementacion de un sistema MRP y la automatizaciéon del proceso de envasado de producto

terminado.

Se considera que la dificultad de la implementacién de los cambios son de caracter alto, debido a

que en la actualidad la empresa los ejecuta de manera empirica.

Para el impulso y éxito de los cambios es necesario el apoyo fundamental de las areas de

Almacén y Logistica, Produccién y de la Direccidon General.
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Matriz de Oportunidades de la empresa GLOMARZA , S.A. de C.V.

Oportunidades

Cambio

Dificultad

Beneficios

Costos

Apoyo

Riesgos

Mejorar el
control de
inventarios

Implementar
un Sistema
MRP

Alta

Sistematizacion
del control
interno del
almacén de
materias
primas,
producto
terminado y de
la elaboracion
de pedidos.
Disminuir las
mermas de
materia prima y
producto
terminado.
Mejorar la
eficiencia del
proceso de
elaboracion de
pedidos del
cliente.
Mejorar la
eficiencia del
proceso de
requisicion de
materias
primas entre el
area de
Almacény
Produccién.
Lograr la
disponibilidad
oportuna de
materias
primas y
producto
terminado.

Asesoria,
Disefio y
Consultoria de

la Reingenieria.

Desarrollo e
Implantacion
del Sistema.
Adquisicién de
equipo.
Capacitacion
para el manejo
del sistema
MRP

Almacén y
Logistica:
Alto

Direccién
General:
Alto

Falta de
formulacion
precisa de los
datos de la
alimentacion
del MRP.
Falta de
patrocinio del
proyecto.
Resistencia
del personal al
cambio.
Riesgo
Presupuestal.

Logra la
flexibilidad del
proceso de
envasado de
pintura

Automatizar
el proceso
para lograr
el envasado
de pintura,
en
diferentes
voliimenes.

Alta

Diversificar la
gama de
presentaciones
del producto.
Introducir
nuevos
productos al
mercado.
Reduccioén de
costos de
produccién.
Disminucion
del desperdicio
de producto
Disminucion de
tiempos y
movimientos.

Infraestructura
Asesoria,
Disefio de la

automatizacion.

Desarrollo e
Implantacion.
Capacitacion
del personal
involucrado.

Direccién
General:
Alto

Produccién:

Alto

Alto costo de
la adquisicion
de
infraestructura.
Resistencia
del personal al
cambio.

Tabla 3.3.5 Matriz de oportunidades de la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V.
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3.3.4 Visualizar el ideal

En esta fase se pretende visualizar el funcionamiento futuro esperado (should be) después de la
implementacion de las mejoras en las areas de oportunidad detectadas en el proceso general para

la elaboracion de pinturas.

A continuacion se enlista las visiones de cada uno de los procesos donde se encontraron

oportunidades de mejora de prioridad alta:

Elaboracion de pedidos:

El proceso de elaboracién de pedidos lleva a cabo la interaccion entre la empresa con sus clientes
y por otro lado, entre la empresa y sus proveedores, manteniéndolos permanentemente

relacionados gracias al control sistematizado de un MRP.

Los clientes realizan su pedido de productos de la manera habitual, sin embargo dicho pedido se
realiza internamente de una manera sistematizada mediante MRP, lo cual garantiza mejores
tiempos de servicio y entrega de producto terminado, logrando la satisfaccién de las expectativas

del cliente.

La relacién con los proveedores es mas estrecha con la gestién del MRP, debido a que la salidas
del sistemas nos proporcionan la informacién oportuna en tiempo y forma acerca de los
requerimientos netos, los cuales forman la base para determinar érdenes de compra y de trabajo,
lo que permite mantener un stock suficiente para la satisfaccion de la demanda de produccién.

Control de inventarios de producto terminado:

Mediante la gestion que otorga el sistema MRP, el area de almacén y logistica, administra de
manera eficiente el stock de inventario de productos que estan disponibles para satisfacer la
demanda que capte el area de compras y ventas, la cual a su vez es distribuida por medio del area
de logistica al cliente de la mejor manera posible. Este proceso es ciclico ya que se retroalimenta
con las salidas de producto terminado, lo cual actualiza los inventarios de producto terminado,
reflejAndose en el stock minimo requerido, que a su vez impacta en ordenes de produccién y de

materia prima.

Control de inventarios de materia prima:

Mediante la gestiobn que otorga el sistema MRP, el area de almacén y logistica, administra de

manera eficiente el stock de inventario de materias primas que estan disponibles para satisfacer la
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demanda que tenga el area de produccién, manteniendo la cantidad suficiente de materia prima
necesaria para la producciéon de productos terminados, evitando asi la caida del stock minimo
requerido en dicho almacén. Este proceso es ciclico ya que se retroalimenta con las salidas de
materia prima del almacén, lo cual actualiza los inventarios de materia prima, los cuales deben
mantearse por arriba del minimo requerido para poder producir productos terminados, lo que

impacta directamente a las 6rdenes de requisicion de materias primas a proveedores.

Envasado de pintura:

El envasado de producto terminado se realiza de manera automatizada mediante un dispositivo
mecatrénico inyector de producto que permite diversificar el volumen necesario para cada tipo de
envase que segun se requiera, descartando limitantes en volimenes pequefios para envases de
una capacidad aproximada a 20ml. de manera paralela se reducen los recursos necesarios para el
envasado, dado que se requiere una menor cantidad de personal para envasar, y reduce

dramaticamente el tiempo del proceso.

Con esto la empresa expande su producto a un mercado diferente manteniéndose asi en el
mercado de pinturas en presentaciones de cubeta de 20 It y a su vez penetra al mercado minorista
vendiendo sus productos en presentaciones para un uso diferente (como lo es el de la papeleria en

el caso del corrector de escritorio o pintura para manualidades).

3.4 Etapa 4: Solucion-Disefio Técnico y Disefio Socia |

3.4.1.a Disefio Técnico del Proceso de Envasado

Propuesta de Solucién Técnica

La propuesta técnica que se disefio para la empresa GLOMARZA S.A de C.V., consiste en un
sistema de envasado automatico controlado por un controlador légico programable (PLC), para
optimizar el proceso de envasado que existe actualmente en la empresa, reduciendo tiempos y

movimientos, asi como aumentar la flexibilidad en su proceso de envasado.
Otra propuesta es, generar una gestion de inventarios por medio de una herramienta informatica la
cual permitird reducir el grado de fallas en las entregas de materia prima hacia el area de

produccién asi como de la reduccion de mermas.

Esta propuesta se realizara utilizando los siguientes componentes.
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Automatizacion del sistema de envasado.

Componente Descripcion

Siemens s7-200 con salda a relevador

Controlador LAgico Programable (PLC)

Para carga ligera y de velocidad

Banda Transportadora variable.

Capacidad de deteccion de plastico.

Sensores Capacitivos

Vélvula de paso de liquidos de baja
Electrovalvula viscosidad
Motor de 1/3 hp .

Motor bomba de agua

Tabla 3.4.1. Descripcién de componentes para la automatizacién del envasado

El manejo del controlador I6gico programable serd a través de un software y una interfaz estos

elementos, podran hacer simulaciones previas de cualquier programa que se realice en el PLC.
Mapeo del proceso de envasado aplicando reingenieri  a
A continuacién se muestra el mapeo de proceso de envasado automéatico, donde se muestran

claramente las actividades que ahora conformaran el proceso de envasado. El diagrama del

proceso se explica posteriormente por actividades.
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SP006.Sub-proceso Envasado automatico de pintura

Compras y
ventas

Almacén y

Clientes s
logistica

Produccién

Finanzas y
Facturacion

Proveedores

Verificar inventario
de envases

¢ Existen
suficientes
envases?

SI
A 4

Encender el
sistema de llenado
de pintura

v

Colocar envases
para llenado sobre
la banda
transportadora

v

Llenado
automatico

v

Colocar tapa 'y
etiqueta

l

Empacar producto

v

Enviar producto
terminado

Inicio

Obtener mezcla




A

SP006. Sub-proceso Envasado de Materia Prima

Descripcion de Actividades

Responsable Actividad Recursos Asignados  falor Agregado
INICIO
1. Obtener la mezcla del contenedor. Contenedor
2. Verificar inventario de envases.
3. ¢ Existe suficiente inventario de envases?
Sl: Ir a la actividad 3
NO: Ir a SP005 Control de Inventarios de MP
4. Encender El sistema de llenado de pintura
3
c
[}
8 5. Colocar envases para el llenado sobre la banda transportadora. Envases
Sistema de llenado
6. Llenado automatico. automético
7. Colocar tapa y etiqueta. Tapas y Etiquetas
8. Empacar el producto.
Producto
9. Enviar producto terminado. terminado
FIN
Elaboré: Magdalena Suarez Revisd: Marisol Diaz de Guzméan Autorizé: Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacion:
15/03/09




Reubicar y reprogramar controles

En la actualidad el proceso de envasado de pintura de la empresa GOLMARZA S.A de C.V, es

realizado de forma manual, situacién que provoca que se lleven a cabo actividades innecesarias.

Estas actividades se mencionan a continuacion:

Mal calculo de la cantidad de pintura a verter en el envase.
Transporte de materiales innecesario.
Actividades que provocan la fatiga del operador.

Manejo incorrecto de materiales.

Estas actividades no agregan valor al producto, sin embargo producen errores en el proceso de

envasado, ya que no existe un orden l6gico para realizar el llenado de las botellas de corrector. Los

errores cometidos por estas actividades se mencionan a continuacion.

Generacion de desperdicio de pintura.

Fatiga del operador.

Mal manejo de materia prima.

Exceso de materiales en el area de trabajo.

Exceso en el tiempo de envasado.

Variabilidad de la cantidad de pintura que debe de contener los envases de pintura.

Exceso de producto terminado en piso.

Estas actividades fueron detectadas por medio del estudio de tiempos y movimientos, y por la falta

de un manual de procedimientos que les especifique la forma correcta de realizar la operacién y

por la falta de un plano de distribucion de los materiales y delimitacion de areas.

El equipo de reingenieria realizd la propuesta del envasado automatico y la elaboracion de un lay-

out, para minimizar la mayor parte de las actividades que no agregan valor al producto y asi

disminuir los errores que estas actividades generan al proceso.

Las mejoras se presentan a continuacion:

El desperdicio de pintura sera minimo ya que el llenado sera realizado por medio de un
sistema automético el cual es més exacto.

El operador presentara una disminucion de fatiga ya que se delimitara un area de almacén
de materiales el cual se ubicara mas cerca de la linea de produccion.

El tiempo de envasado sera reducido considerablemente.

La cantidad de pintura contenida en las botellas de corrector siempre sera la misma

(menos variabilidad).
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A continuacién se muestra el proceso de reubicar y reprogramar controles.

REUBICAR ¥ REPROGRAMAR CONTROLES

Comenzar a ejecutar las medidas S —» F-ﬁ —

tomadas y eliminar los errores y las

actividades que no agregan valor al 4 4 4 +
producto vy definir el proceso - '

Separar las actividades que no

agregan wvalor al producto vy -» —»
comenzar definir las medidas T f f T T

necesarias para disminuir el efecto

de estas actividades en el proceso

Comenzar a identificar los procesos —» E"E-.E-E —»
para detectar las actividades que f ? T f ?

no agregan valoral producto. b = = g =

Comenzar a separar procesos para —i --.-.-. —l=
poder evaluar las actividades de 1 T f Tv f

cada proceso [

Comenzar desde cero a evaluar los M
procesos en estudio :: ::

Figura 3.4.2 Proceso de reubicacion y reprogramacion de controles

Aplicacién de Tecnologia

En la realizacién del proyecto de reingenieria partimos de la automatizacion del proceso de

envasado dividiendo esta adecuacion en 2 partes.

1. Disefo de software.

Después de realizar comparaciones de varios software de PLC realizamos una tabla comparativa

para la eleccion del PLC a utilizar.
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A continuacién se muestra la tabla de comparacion entre varias marcas de PLC que existen en el

mercado:

Comparacion de PLC

Marca del Controlador Légico Costo Componentes Incluidos
Programable usd Interfaz Software Simulador Manual

TELEMECANIQUE MODICON 600 X X
NANO-TSX

MITSUBISHI 700 X X
LOGO 1000 X
CUTLER HAMMER 780 X X X
SIEMENS STEP 7 S7-200 560 X X X X

Tabla 3.4.3 Comparacion para la eleccion del PLC

Después de analizar la tabla de comparacion se tomé la decisién de trabajar con el PLC SIEMENS

step 7 — 200 con 14 entradas y 10 salidas con salida directa a relevador de carga.

Las especificaciones técnicas del PLC se muestran a continuacion:

Arquitectura del PLC

Los elementos esenciales, que todo autémata programable posee como minimo, son:

Seccion de entradas: se trata de lineas de entrada, las cuales pueden ser digitales o
analégicas a estas lineas conectaremos los sensores.

Seccion de salidas: son una serie de lineas de salida, que también pueden ser de caracter
digital 6 analégico a estas lineas conectaremos motores y actuadores.

Unidad central de proceso (CPU): se encarga de procesar el programa que el usuario ha
introducido.

Consola de programacién: que nos permitira introducir, modificar y supervisar el programa
de usuario. Tiende a desaparecer, debido a que la mayoria se programan a partir del PLC
mediante programas especificos facilitados por cada fabricante; o programados
directamente desde el propio autémata.

Dispositivos periféricos: como nuevas unidades de E/S, mas memoria, unidades de

comunicacion de red.
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Interfaces: facilitan la comunicaciéon del autdmata con otros dispositivos (como un PC),

autématas, etc.

CPU.- Es el coraz6n del automata programable. Sus funciones son:

Ejecutar el programa de usuario.

Vigilar que el tiempo de ejecucion del programa de usuario no excede un determinado
tiempo maximo (tiempo de ciclo maximo. A esta fusion se le suele de nominar Watchdog
(perro guardian).

Crear una imagen de las entradas, ya que el programa de usuario no accede directamente
dichas entradas.

Renovar el estado de las salidas, en funcién de la imagen de las mismas, obtenida al final
del ciclo de ejecucion del programa de usuario.

Monitorear el sistema.

Memoria.- Dentro de la CPU dispondremos de un area de memoria, la cual emplearemos para

diversas funciones:

Memoria del programa de usuario: aqui introduciremos el programa que el autdmata va a
ejecutar ciclicamente.

Memoria de la tabla de datos: se suele subdividir en zonas segun el tipo de datos (como
marcas de memoria, temporizadores, contadores, etc.).

Memoria del sistema: aqui se encuentra el programa en cédigo maquina que monitoriza el
sistema (programa del sistema o firmware). Este programa es ejecutado directamente por
el microprocesador/micro controlador que posea el autdmata.

Memoria de almacenamiento: se trata de memoria externa que empleamos para almacenar
el programa de usuario, y en ciertos casos parte de la memoria de la tabla de datos. Suele
ser de uno de los siguientes tipos: EPROM, EEPROM, o FLASH.

Unidades de entrada y salida.- Podemos disponer de dos tipos de mdédulos de entrada y/o salida:

Digitales. Se basan en el principio de todo o nada, es decir 0 no conducen sefial alguna o
poseen un nivel minimo de tension. Estas E/S se manejan a nivel de bit dentro del
programa de usuario.

Analégicas. Pueden poseer cualquier valor dentro de un rango determinado especificado
por el fabricante. Estas sefiales se manejan a nivel de byte o palabra (8/16 bits) dentro del

programa de usuario.

Las E/S son leidas y escritas dependiendo del modelo y del fabricante, es decir, pueden estar

incluidas sus imagenes dentro del area de memoria o ser manejadas a través de instrucciones

especificas de E/S.
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Interfaces

Todo autémata, salvo casos excepcionales, posee la virtud de poder comunicarse con otros
dispositivos (Como una PC).

Lo normal es que posea una E/S serie del tipo RS-232 (puerto serie). A través de esta linea se
pueden manejar todas las caracteristicas internas del autémata, incluido la programacién del
mismo, y suele emplearse para monitorizar el proceso.

A continuaciéon mostramos el proceso de interfaz entre el PLC y una PC

Proceso de interfaz entre el PLC y una PC

SIMATIC HMI SIMATIC PG
SIMATIC PC
13333133 - EHEFEERRE <@
|
;o [ g EEEEE T EVE
E.I—L}I—E]—[]—
SIMATIC NET Ethernet Industrial
-] B PROFIBUS
5L L
| in . S Controladores
iy A SIMATIC
ol
. ;‘l—i. x I
h. B,
s

SIMATIC DP E—_E

B

Figura 3.4.4 Proceso de interfaz entre el PLC y una PC

Unidades de Programacion

La programacion del autémata puede realizarse, generalmente, empleando alguno de los
siguientes elementos:

Consola de programacion: suele tener la forma de calculadora.
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PC: es el modo mas empleado en la actualidad. Permite programar desde un ordenador personal
estandar, con todo lo que ello supone: herramientas mas potentes, posibilidad de almacenamiento,

impresion, transferencia de datos, monitorizacién mediante software SCADA, etc.

Cada autémata, dependiendo del modelo y fabricante, posee una conexién a uno o a varios de los

elementos anteriores.

Periféricos

El autémata programable, en la mayoria de los casos, puede ser ampliado. Las ampliaciones
abarcan un gran abanico de posibilidades: médulos auxiliares de E/S (analdgicas, digitales, etc...),
memoria adicional, conexién con otros autdmatas, etc..Cada fabricante facilita las posibilidades de

ampliacion de sus modelos, los cuales pueden variar incluso entre modelos de la misma serie.

Lenguajes de programacion

Los primeros autdmatas programables surgieron debido a la necesidad de sustituir los enormes
cuadros de maniobra construidos con contactores y relés. Por lo tanto, la comunicacién hombre
maquina debia ser similar a la utilizada hasta ese momento. El lenguaje utilizado, deberia ser
interpretado, con facilidad, por los mismos técnicos electricistas que anteriormente estaban en

contacto con la instalacion.

Los lenguajes graficos y textuales definidos en el estdndar son una fuerte base para entornos de

programacion potente en PLC's. Los lenguajes mas significativos son:

- Lenguaje de contactos (KOP): es el que mas similitudes tiene con el utilizado por un
electricista al elaborar cuadros de automatismos.

- Lenguaje por lista de instrucciones (AWL): consiste en elaborar una lista de instrucciones.

- Plano de funciones légicas (FUP): resulta especialmente comodo de utilizar cuando
estamos habituados a trabajar con circuitos de puertas légicas, ya que la simbologia usada
en ambos es equivalente.

- GRAFCET: es el llamado Gréfico de Orden Etapa-Transicién. Ha sido especialmente
disefiado para resolver problemas de automatismos secuenciales. Las acciones son
asociadas a las etapas y las condiciones a cumplir a las transiciones. Este lenguaje resulta
enormemente sencillo de interpretar por operarios sin conocimientos de automatismos

eléctricos.

A continuacién se muestran las representaciones graficas de los lenguajes de programacién que
usa el PLC:
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Visualizacion KOP Visualiz. AWL Visualiz. FUP

Hetwork 1 NETWORK Hetwork 1
EOD.O ADD LD E0.0 ADD
) - Ao 00 —= ]
NETWORK
LD EO0.1 Hetwork 2
Hetwork 2 = A0.1 AD.1
E0.1 AD.1 e = ]

Figura 3.4.5 Tipos de lenguaje de programacion del PLC

Sefial Binaria, estado de sefial
El autdmata consulta el valor de sus las entradas segun dos estados:
- Existe tension.

- No existe tension.

A partir de estos datos y segun el programa: Activa o desactiva los “aparatos” conectados a sus

salidas.

En ambos casos nos encontramos con un clara y diferenciada situacion de los estados, conocida

como:

Estado de sefial “0 " — No existe tensibn — Desactivado .
Estado de sefial “1” — Existe tensibn — Activado .
Estos dos estados de sefial son los dos valores diferentes que puede tomar una sefial binaria

(sefial de valor doble).

A continuacion se representa graficamente el comportamiento de una sefial binaria en los estados

-

100 % -—— - y—_———————————— - - - = - Estado de sefial "1™

0 - Estado de sefial "0 ™
— Tiempo

Figura 3.4.6 Valores de una sefial binaria
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Conceptos de Bit, Byte y palabra

Bit. Unidad del simbolo binario, solamente puede tomar los valores “0” y “1”. En ocasiones, el bit es
insuficiente para definir determinados aspectos de una automatizaciéon. Debiendo recurrir a
conjuntos formados por varios simbolos binarios (byte).

Byte. Conjunto de 8 simbolos binarios, es decir, el byte tiene una longitud de 8 bits, cada uno de lo

cuales puede tomar cualquier valor entre Oy 1.

A continuacion se representan los conceptos de bit y byte. Usados en el PLC

o 0 1 0o 0 1 0 D 1 0o o 1 1 1 0o 1

L1 1 1 1 1 | | I | |

00 04 02 03 04 05 06 OF 10 14 12 1.3 14 15 16 1.7

DOOPOOON ANV

0 1 2 3 4 5 6 7 0o 1 2 3 4 5 6 7
Byte 0 Byte 1

Figura 3.4.7 Conceptos de Bit y Byte

En un PLC los bits se asocian en grupos. Con se ha dicho, 8 bits se denominan byte. Y cada bit en
dicho grupo esté& exactamente definido por una posicién propia que tiene una direccion especifica.

Un byte tiene una direccién de byte y direcciones de bit 0...7.

Direccionamiento de entradas y salidas

Una vez entendida la diferencia entre “0” y “1” (concepto de bit) y la “estructura del byte”, debemos
conocer como el autémata denomina a cada una de sus entradas y salidas.

En primer lugar el autémata utiliza un operando distintivo:

| para denominar entradas (algunos lenguajes utilizan la E).

Q para denominar salidas (algunos lenguajes utilizan la A). Junto con el distintivo de entrada o
salida aparece el parametro 0.4, 1.2 6 4.7. El pardmetro consiste en una combinacion:

0., 1. 6 4. — byte.

A4,.206.7 — bit.

A continuacién se muestran los direccionamientos de control con respecto a entradas y salidas del
PLC:
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Instruccion de control

Una instruccion de control constituye la menor unidad dentro de un programa de usuario PLC.
Una instruccion consta de operacion v operando.

T

Operacion Operando
(& QU hay gue hacer?) (¢ Con quign?)
La operacién de una instruccién {aqui El operando de una instruccién (aqgui la entrada
una combinacion YY) determina qué 0.0} incluye la informacién necesaria para una
funcian debe ejecutarse a la hora de instruccién de control. El operando consta de

fratar una instruccion de control. identificador de ocperando y de un parametro.

Identificador de operando | Parametro

El identificador define el El parametro es 1a
area del PLC. Aqui se esta direccion del
realizando algo, p. j., con operando. Consta
una entrada (I). p. gj. de direccién de

Ofras areas son salidas (Q) byte v de bit.
o marcas (M).

Estructura de un operando

I— Direccign de bit: ————— NUmero de bit en un byte (0._7)

Punto: + Separa la direccion de byte del N* bit

Direccion de byte: ——— Mumero de un grupo de 8 bits

ldent. de operando

(ident. de area)

Areas posibles:————— Entradas, salidas, marcas internas,
marcas especiales, memoria de
variables

Figura 3.4.8 Definicién de etiqueta de entrada y salida

A continuacion en el caso del autémata objeto de estudio, que presenta 14 entradas y 10 salidas,

Esto es representado en la figura siguiente.

Qo0 901 902 0.3 Q04 Q0.5 Q06 Q07 @10 Q1.1

L 1 1 1 1 1 1 1 |
NVANVENVECVENVENV NV

.0 | 2 ] 4 5 .6 ¥ .0 1

Salidas " Q "

Entradas "I "
.0 A 2 3 4 5 .6 Fi .0 . 2 ] A kil
RIS &
lnl.l] Ill.'i Ill|.2 Il]|.3 Ill.4 Ill.s Il!.li llll.? I1|.l] |!.1 |1|.2 I'!.3 |1|.4 |1|.5

Figura 3.

4.9 Representacion de entradas y salidas etiquetadas
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Direccionamiento de bytes.- El direccionamiento de bytes es similar al de bits, pero en este caso
solo se utiliza el identificador de pardmetro, seguido de la letra B (byte) més la direccion de byte.
De este modo podemos acceder a distintos bits con una sola “llamada”:

a continuacién se muestra graficamente como se direccionan estos elementos.

10.0 I0A1 10.2 103 104 I10.5 I0.6 I0.7

wes || L L L L | ]

20 21 72 23 24 7 ral 27

IB0O —— nada
IB1 — I0.0
Por tanto: IB? — IDA
IB3 — 1I0.0eIDA

Figura 3.4.10 Direccionamiento de bytes

Partes del PLC S7-200

A continuacion se representa graficamente el PLC S-7 S-200

Leds de Bornes de
estado salida

Alimentacion

Permite cambiar el
“estadn del autdmata
desde la consola

Selector|de modo
STOP, TERM| RUN

Conector para modu-
los de amplicacion

Potenciometro
analogico

Interface de Bomes de Salida para sensores
programacion entrada DC 24 W /180 mA

3.4.11 Estructura del PLC S-7 s-200
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A continuacion se representa graficamente la conexién de la PC y la interfaz.

Diagrama de conexion de interfaz cable PC/PPI

Ajustes de los intermuptores DIP
(abajo= 0, amiba = 1)

PC

CPU S7-200

==
RS-232 ——
T
1— RS-485
STEP 7-Micra/WiM 32
Cahble PC/PPI
m Cable PC/PPI
- aislado pC
. Direccion lacal
- 1= 10BITS fjﬁ

Vel. d
fransf. |123 |[INTERRUPTOR 4
384K [DDD 0 11 EBITS

! 19.2K [DD1

o 9.6k [010 ||INTERRUPTOR 5 DOTE
24K [100 D DCE
12K 101

Figura 3.4.12 Conexion de interfaz

Segunda Parte “ Etapa mecénica”

2.- La segunda etapa de esta automatizacion del sistema de envasado consiste en mencionar los
componentes que el PLC S7 — 200 controlara para realizar este envasado.

- Banda transportadora.
- Sensores de presencia.

Electrovalvula con solenoide.

- Sistema de bombeo de liquidos.

1.- Banda transportadora.- La banda se cotizo, con las siguientes caracteristicas.

Transportador tipo cama deslizante para banda de 1.0 metro de ancho, llevara bastidor de canales
de 4" de peralte por 1-1/2” de patin, fabricados con lamina doblada de acero al carbon calibre 12.
La cama deslizante sera fabricada con lamina de acero al carbon calibre 12, el ancho entre canales
sera de 42", se han considerado soportes para una altura de trabajo de 1.30 m. con ajuste de mas

menos 20 cm., serd accionado por una unidad motriz de %2 h. p. con transmisién de cadena y
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catarinas para dar una velocidad de trabajo nominal de 10 m / min., para el control de la velocidad

del equipo se han considerado la instalacién de un variador de frecuencia.

2.- Sensores de presencia.- Este tipo de sensor fue elegido puesto que puede detectar cualquier
tipo de material incluso liquido y es de tipo capacitivo. El sensor se cotiz6 con las siguientes
caracteristicas:

Sensor capacitivo de proximidad de la marca Allen — Bradley 875CP 2 hilos CA cara de plastico /
cuerpo roscado con distancia de deteccién de 7 a 30 mm con un tipo de cable 875CP-GM30C34-
A2 con las siguientes especificaciones:

- Corriente de carga 300 mA

- Corriente de entrada al momento del arranque 22

- Voltaje de trabajo 24 — 240 VCA

- Caida de voltaje <7.5 VCA

- Conexiones: cable de 2m de longitud; PVC de 2 conductores conector: Micro de 3 pines.

- Indicadores de led: verde — encendido; amarillo salida.

Configuracién de salida N.Ay N.C

3.- Electrovalvula solenoide.- Estas valvulas se utilizan cuando la sefial proviene de un
temporizador eléctrico, un final de carrera eléctrico, presostatos, sensores o0 mandos electrénicos.
En general, se elige el accionamiento eléctrico por medio del campo magnético esto lo genera el

solenoide y para mandos con distancias extremamente largas y cortos tiempos de conexion.

Este elemento servird para llenar las botellas de pintura puesto que es de un accionamiento
eléctrico y se cotizo con las siguientes caracteristicas.

Electrovalvula marca CEME de 2 vias modelo 5511 / 6612 para control de fluidos.

- Vélvula de 2 vias, normalmente te cerrada.
- Control directo de la compuerta 6 disco.
- Conector de instalacion rapida, DIN 43650.
- Sellos disponibles en NBR, EPDM, FPM

- Voltaje de operacion: 12, 24, 48, 120, 220 VAC
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4.- Sistemas de bombeo centrifugo de liquidos.- Para bobear la pintura hacia la electrovalvula para
gue esta distribuya la pintura en la botellas se usara una bomba de agua con capacidad de % HP

de tipo centrifugo y trabaja a 115 V de la marca Pedrollo.

*  Motor eléctrico IP 44, 60Hz, 3500 RPM.
 1/2,3/4y 1 HP de potencia.

* Voltaje 115.

« Impulsor de Bronce, sistema antibloqueo.
» Maxima temperatura del liquido 70<C.

« Eje en acero inoxidable. Cierre mecanico en carbén ceramica.

Después de conocer el PLC y los componentes que controlara, se llevé a cabo el andlisis de las
tareas que el PLC realizara en el proceso de envasado y se realizé el programa de control en el
software v4.0 STEP 7 MICROWIN P1.

A continuacién se muestra el diagrama de control eléctrico del envasado de pintura.
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DIAGRAMA DE CONTROL.
" LLENADO AUTOMATICO DE UNA BOTELLA "

L1
- ®

" .«
a.L: o © C
B1

RC RC2
l l '
_i | ‘I\\ T NS

TR1
$1SENSOR RC2
!

Donde: S "/

B1 = Banda

transportadora

B2 = Bomba de liquido RC2 RC3 E1 EVALVULA

S1 = Sensor | [ .

E1 = Electrovalvula | N A
B2
iy

RCA TR

| | &

| "

B2 RC4

\L ()

| L

RC2 =
- O
TR RC3

- =
_9}' L

Figura 3.4.13 Diagrama de control
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Después de realizar el diagrama eléctrico se elaboro el diagrama de escalera el cual es utilizado

para empezar a programar un PLC.

L
Lt

M
L

i
L

T
r
L)

Figura 3.4.14 Diagrama de escalera
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Este diagrama de escalera solo muestra las entradas y salidas que el programa de PLC definira

para realizar la tarea que se le asigne.

Después de tener el diagrama de control eléctrico y el diagrama de escalera se procede a etiquetar
las entradas y salidas basandose en la simbologia mostrada en el manual de operacion del

software siemens s7 -200. A continuacidon se muestra el diagrama que realizara el proceso de

envasado.
|o_1I |c|>.2I MO.1
— | | | <2
MO.1
| |
[
10.1 MO.1 MO0.2 Q0.2
| | | | -~
_| | | | |/} <2
T41
| |
||
10.1 10.3 MO0.2
| | | ~
| | <2
0.1 MO.2 MO.3 00.3
i | | | —_—
| || s/i Q0.4
L >
10.1 MO0.2 MO.4 T41
—_—
— b 1
L
10.1 MO0.2 00.4 MO.4
| | | |
_| | | | u/1| 2
10.1 MO.2 740
—
—{ | | } TIMER
L
0.1 T40 MO.3

|

Figura 3.4.15 Proceso de envasado
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Este diagrama se programa en el software V4.0 STEP 7 MICROWIN P1

A continuacion se presenta la programacion en el software del PLC.

5 LLEADD ASTONATED - (AT

Eamsxu-o«m»tw-‘umm 5

0=@ 80 /i - FH|jax O rei@apows g8 = @0 8D LREe . Bl sz D *e AT BT M Ll
(M ,.A%ﬁk?ﬁ EROCENRTRCE ] b

GEABIRTE |3 12 4r00

T R e T L F R B 000 I 0 K S KPS O 0k S ka0 U I B}
Tipo [Tipode o Tipo l'ivvd'
Simboio Comentari i
var. | datos bl var, | datos Boretaric
| ] TENP
T - TEWP -
[ENVASADO AUTOMATICO DE PINTURA GLOMARZA ] Network 3 2

ol lmvmu Titule de segmenta
[Comentario de sepmento ]
104 .2 uo‘
il
sames

Network 2
[DONDE 03,1 REPRESENTA LA BANDA TRANSPORTADORA
Iﬂ 1 Ml A 0.2

T

| DONDE 10.3 REPRESNTA AL SENSOR

) PRINCIPAL (S8R 8 [T 0 _ | _|J

DONDE 10.3 REFRESNTA AL SENSOR

10.4 0.3 Mo.2 J
Network 4

DONDE 00.3 REPRESENTA LA ELECTROVALVULA DE LLENADO Y
00.4 REPRESENTA LA BOMBA DE LLENADO.

—| 104 o2 0.3 (1%

Network §

DONDE T41 REPRESENTA UN TEMPORIZADOR EL CUAL ES EL
TIEMPO DE LLENADO DE LA BOTELLA

10.4 MO2 M4 T41

__l H H N ToN|
]ﬂ\mnclm*l f.I

B ticin v 00
!H' LAt B,
CE ARAK ¥

I wow. bt v OV
= Os@ 80 B
L AR

T Qe R e ) ww
Simbolo | |
Wetwork 7 =1
NagprorkCS DONDE EL TIEWPO DE DESFUES
DONDE T41 REFRESENTA UN TEMFORIZADOR EL CUAL E8 EL DEL LLENADO PARA QUE LA BANDA TRANSPORTADORA VUELVA A
TIENPO DE LLENADO DE LA BOTELLA MOVERSE.
0.4 4 1 04 M2
1a0fe J
Network § Network 8
[ [
04 me2  0os  moa 04 T Mo
Natwork 7 Network 9
DONDE T40 REFRESENTA EL TIENFO DE COMPENSAGION DESPUES [
DEL LLENADO PARA QUE LA BANDA TRANSPORTADORA VUELVA A
m 3
04 M2
!—! }—_i_‘-n TON| =]
<[*]\PRINCIPAL {SBR g | o) {SBR O JINT 8 gl M

=h Hiicai

Figura 3.4.16 Interfaz

Finalmente se simula con la interfaz.
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Después de haber realizado la automatizacién del proceso de envasado proseguimos a evaluar la distribucién de la maquinaria y equipo

que actualmente tiene la empresa, esto se logro por medio de un lay — out el cual se muestra a continuacion.

LAY - OUT GLOMARZA S.AdeC.V

Lay — OUT ACTUAL

=] ) I> =
Il

ALMACEN Y LOGIZSTICA &REAa DE CAaRGA Y DEECRAGA

DEFINICIaM DE SIMBOLOGTA

NBLIFANLIY 4
YA
SYLNIA

[

C1 = COMTEMEDOR DE MEZCLA DE PINTURA 1
Il c2 = CONTEMEDOR DE MEZCLA DE FINTURA 2

') ] - H M1 = MEZCLADORA 1

OOO M2 = MEZCLADORA 2

OO M2 = MEZCLADORA 3
o o

Ma = MaQUINS ASPERISORA

AD = AREA DE DESFERDICIO
o ﬂ%} FE = PROCE=O DE ENWAZADO
cZ MP = MATERIA PRIMA EN PIZO
@ FPT = PRODUCTO TERMIMADO EN PIZO
CZ = CORTADORA

SONWHNH
S034nJ3y

En este Lay — Out se observa que en la empresa
FPE : GLOMARZA S.A de C.V no existe un orden tanto
@ en maquinaria como en el proceso de envasado,
= | cabe resaltar que en la planta se encuentran areas
donde la materia prima y el producto terminado

son colocados en el piso sin tener algun control de
M L estos, provocando que la materia prima y el

producto final sufran deterioros por accidentes.

NDIJINCOHd

F1ONIHID

Figura 3.4.17 Lay Out actual de GLOMARZA, S.A. de C.V.
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Después de haber detectado las areas de oportunidad en el Lay — Out anterior se disefié una propuesta mediante la cual la maquinaria y el

equipo serian distribuidas de una mejor manera y se delimitaran areas especificas, esta propuesta se muestra a continuacién

L&y — OUT COM REIGEMIERIA

) =T =T =
. ~ M
ALMACEN v LOGISTICA SREA DE CARGA ¥ DESCRAGA oo
=] —1% m TEFIMICIGM DE ZIMBOLOGTA
= E' H
ER T
a0
= Cl = CONTEWEDOR DE MEZCLA DE PINTURA 1
||| -2 = CONTEWEDOR IDE MEZCLS DE PINTURA 2
XD = ML = MEZCLADORA 1
SP M2 = MEZCLADORA 2
A
PT % a M3 = MEZCLADORA 3
[ —
z = M& = MAOUINAG ASPERSORA
a
L] % &0 = aREA DE DEREPERDICIO
! __m/m PE = PROCESO DE ENWVASADD
AT
= MP = MATERI& PRIM& EM PISO
— FT = PRODUCTO TERMIMADO EM FPISO
o E C7 = CORTaADORA
P-d
- = PD = PRODUCTO DEFECTUOSO
= :
MP PT o-
M3 =
@ E
=]
cCl
m
an)
m
=
= = =
= =] =] [

Figura 3.4.18 Lay — Out actual con reingenieria.



En este Lay — Out se presenta la nueva distribucion de la empresa GLOMARZA S.A de C.V como
se puede observar se delimitaron las areas donde los operadores colocaran los desperdicios,
producto defectuoso, materias primas, y producto terminado, esto con el fin de tener un control de
todos estos factores, también se muestra la linea del proceso de envasado, el cual esta en linea y
balanceada, las mezcladoras también se acomodaran en linea para su mejor ubicacién y se acerco
la materia prima al proceso y asi evitar cansancio al operador. Se colocaron lineas (pasillos) para

mostrar el flujo de los trabajadores dentro de la planta y aumentar la seguridad del personal.

Balanceo de linea.

Después de haber realizado la distribucién optima de la maquinaria y equipo, se llevo a cabo el
balanceo de linea para determinar las estaciones de trabajo, balancear tiempos de proceso y

determinar el nimero de operadores que estaran en la estacion de trabajo.

Se balanceo el proceso de envasado y se obtuvo el siguiente estudio.

Tabla de datos

Actividad Precedencia Tiempo (seg) Donde:
A 40 A = Colocar envase en el éarea de
B A 60 envasado
Cc B 30 B = Proceso de llenado.
D C 20 C = Tapar envase
E D 30 D = Etiquetar el envase
TOTAL 2Wi 180 seg =3 min | | E = Empacar el envase

Figura 3.4.19 Datos del balanceo

Célculo del tiempo ciclo (TC)
TIEMPO DISPONIELE
C — "
TASA DE PRODUCCION

60 min pz
Tec = =3—
20 pz min

Célculo del nimero de estaciones de trabajo (E)

_Ewi_ TIEMPO ACUMULADO

£ Te TIEMPO CICLO

3 -
E= 7= 1 ESTACION DE TRABAJO
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Calculo de la eficiencia de linea

Efﬁ —

L

_ TIEMPO ACUMULADO

—3—100%
1 =3 =

Elaboracion del diagrama de precedencia.

TIEMPO CICLO

ETAPAI ETAPAII ETAPAIII ETAPA IV ETAPAV
A continuacion se presenta la tabla de solucion del balanceo.
Etapa Actividad Movilidad Tiempo Tiempo Tiempo
Actividad Etapa Acumulado

I A 40 40 40
I B 60 60 100
11 C 30 30 130
v D 20 20 150
Y, E 30 30 180

Tabla 3.4.20 Resolucién

Con esta informacién se realiza el balanceo con 1 estacion de trabajo. Esto es porque con

respecto a los tiempos de envasado estos son pequefios.

Estacion 1
A =60

B =40
C=30

D =20
E=30

> =180

Eficiencia de la estacion:

130

El resultado significa que debido a que son pocas actividades en el proceso de envasado nuestra

eficiencia es alta a pesar de que el proceso se lleva acabo de forma manual. Y solo se necesita
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una estacion de trabajo para llevar a cabo este proceso. A continuacion se presenta graficamente

la estacion de trabajo obtenida:

ESTACION DE TRABAJO 1

ETAPAI ETAPAII ETAPA Il ETAPA IV ETAPAV

Figura 3.4.21 Estacién de trabajo

Célculo del numero de operadores de la estacion de trabajo

Partiendo del tiempo total del proceso de envasado se formula la siguiente tabla.

Actividad TMO (min) | TN (min) | TE (min)
(70%) (31%)
Envasado de pintura. 3 2.1 2.7

Taba 3.4.22 Tiempos del proceso
Donde:

TMO = TIEMPO MEDIO OBSERVADO. (Tiempo real observado)
TN = TIEMPO NORMAL. (Es el tiempo observado * factor de calificacion)
TE = TIEMPO ESTANDAR. (Es el tiempo normal * suplementos)
En el estudio de tiempos en GLOMARZA S.A de C.V el factor de calificacion por tablas sera del
70% vy los suplementos seran del 31%
Después obtener el tiempo estandar se calculara el nimero de operadores del proceso por medio
de la siguiente ecuacion:
TE = IP

N OP =
Ef

DONDE:

NOP = NUMERO DE OPERADORES.

TE = TIEMPO ESTANDAR. (Calculado en la tabla anterior)

IP = INDICE DE PRODUCCION = Produccién total en un turno / tiempo disponible
Ef = EFICIENCIA DE LA LINEA. (Calculada en el balanceo de tiempos 75%)
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Célculo del indice de produccion

160 p= P
IF = =0.33
430 min min
Calculando el nimero de operadores
(2.7 =0.33)
N®QP = o5 = 1. 20 OPERADORES = 2 OPERADORES

Como no se puede cortar a un operador para juntar 1.20 operadores se redondea el resultado al
namero entero siguiente y por lo tanto el nimero de operadores que deben estar en la linea de

envasado son 2 operadores. y asi queda balanceada la linea de envasado de pintura.

3.4.1.b Disefio Técnico del Proceso de Almacén e Inv  entarios
Propuesta de Solucién Técnica

Analisis comparativo

A continuacién se realiza un analisis comparativo entre diferentes opciones informaticas que
cubren las necesidades de gestion de almacén e inventarios. Dos de ellas representan sistemas
MRP's posicionadas en el mercado, una de ellas perteneciente a la compafila SAP y otra a
Microsoft; ambas soluciones han sido disefiadas para PyME's tal como se encuentra clasificada
GLOMARZA S.A. de C.V.

Posibles herramientas MRP integradas que solucionen los problemas de inventario existentes y

satisfagan las necesidades actuales que presenta el &rea de almacén:

SAP® BUSINESS ONE

La aplicacion SAP® Business One es una solucién de administracién de negocio integrada,
especificamente creada para las pequefias y medianas empresas. SAP Business One brinda un
Unico sistema de software que automatiza los procesos de negocio y proporciona un panorama
real y unificado de la informacién actualizada y critica de negocio, vinculada con la gestiéon de
relaciones con los clientes, fabricacién y finanzas, todo ello con el objetivo de mejorar la

rentabilidad del negocio mismo.
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Beneficios principales de SAP Business One

* Integracion : SAP Business One es paquete integrado de administracién de negocio para
pequefias empresas que fue creada para automatizar CRM, fabricacién y administracion

financiera, todo en un Unico sistema de software.

* CRM integrada : Contiene un CRM incorporada en la aplicacién. Los procesos de
venta, soporte y atencién al cliente se integran sin fisuras a todas las funciones
relevantes de toda la empresa.

» Drag&Relate : Business One utiliza Drag&Relate para brindar a los usuarios de
todos los niveles una visibilidad end-to-end de todas las operaciones, ademas de
la capacidad de comprender instantaneamente relaciones y transacciones clave
dentro de la empresa.

* Alertas basadas en el flujo de trabajo : Esto permite a los usuarios controlar,
notificar a otros y tomar accion segun eventos especificos.

» Adaptabilidad: Permite al usuario agregar campos, cambiar formas y personalizar

busquedas y reportes .

Especificaciones Funcionales

En la siguiente tabla se muestran las tres areas funcionales de la Administracion del almacén y de

la produccion de SAP Business One:
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Administracién del almacén y de la produccion

Inventarios y almacenes

Movimientos de stock

Produccion y
planeamiento de

materiales

Administracion de inventarios en
almacenes y lugares
PEPS, de

movimientos o0 asignacioén estandar

multiples

usando promedio

de costos.

Registro de entradas y salidas de
de

entre

mercancia Yy rastreo

transferencias de  stock

almacenes.

Creacién y
de

listas de materiales de

mantenimiento

muchos niveles.

Gestion de unidades de medida y

Consignacién de entregas directas

Emision de 6rdenes de

precios de articulos en divisas |y érdenes consecutivas. produccién manual y

locales y extranjeras. por reflujo de
materiales.

Administracion de nameros de serie | Administracién de empaque para|Planificacion de

y de lote.

completar entregas.

materiales necesarios
utilizando el asistente
para el planeamiento

de materiales.

Generacion de listas de articulos,

transacciones y reporte de

valoraciones.

Calculo de ciclos de inventario.

de
precios globales para
de

con articulos “padre” e

Administracion
materiales

listas

“hijo”.

Tabla 3.4.23 Areas funcionales de la administracién de almacén

Especificaciones Técnicas

La aplicacion SAP Business One reside en un Unico servidor que se integra en forma homogénea a

una red Microsoft Windows. Al utilizar una arquitectura cliente-servidor de 2 niveles y basada en

Win32, SAP Business One aprovecha la red existente para trabajar sobre dicha infraestructura.

Incluye protocolos de acceso a la red, seguridad y backup. El acceso se realiza por medio de

servicios WAN (red de &rea extendida) o conectividad por dial-up.

En el entorno de SAP Business One se pueden utilizar procedimientos estandares de backup de

base de datos, guardando y transfiriendo la base de datos a otra maquina y proporcionando
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acceso inmediato a informacion critica de negocio. La arquitectura racionalizada de SAP Business

One soporta Microsoft SQL Server e IBM DB2 Universal Database Express Edition.

Costos de implementacion

El costo del software, que suele calcularse segun la cantidad de licencias de usuario necesarias,
es uno de los puntos incluidos en el presupuesto ademas de los costos de migracion de los datos
hacia la nueva solucién y la personalizacion de la interfaz del usuario. Es por ello que la
implementacion de SAP Business One se llevaria acabo mediante un proveedor de soluciones. La
consultoria AVANTIS (Avant Information Systems) es un ejemplo de proveedor especializado en
implementaciones SAP y, de hecho, especificamente en el sistema SAP Business One introducida

para pequefias y medianas empresas.

La implementacion a través de AVANTIS tendria el siguiente costo en general:
« Tiempo de Implementacion: 10 semanas.

e Software e implementacion: Entre 30 y 60 mil dolares.

Mediante el presupuesto armado por AVANTIS llamado “ImpulSAP”:

* Implementacion de mddulos basicos: 6 usuarios.
« Tiempo de implementacién: 4 semanas.

e Software e implementacion: 15 mil délares.

Microsoft Dynamics NAV

Microsoft Dynamics NAV es una herramienta creada para el mejoramiento del performance de
pequefias y medianas empresas (PyME's), misma que puede ser personalizada e integrada con
aplicaciones propias de la industria donde se desee su implementacion y expansible en funcion al

crecimiento de la compainia.

Los principales mddulos funcionales con los que cuenta esta herramienta son: Financial
Management, Manufacturing, Business Intelligence, Sales & Marketing, Distribution y Purchase and
Payables. Aqui la descripcion de los dos mddulos que pueden resolver los problemas encontrados
en este caso de estudio:
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Manufactura

Automatiza procesos de atencién de la demanda, tales como:
e Administracion de 6rdenes de produccion .
e Planeacion de suministro y almacenamiento.
* Monitoreo de las operaciones del area de ventas.

e Programacion de producciéon basado en graficas.

Distribucién

Resuelve problemas referentes a los obstaculos de distribucién y gestiona la informacion referente

a los niveles de inventario y estados en los que se encuentra una orden por medio de:

* Registra y administra inventario considerando, si asi es requerido, mdultiples localidades.
» Obtiene informacion actual sobre cantidades en stock.

« Obtiene informacion en tiempo real referente a inventario y cargas de entrega.

Especificaciones funcionales de los médulos utilizados.

Una de las principales funciones que caracterizan a Microsoft Dynamics NAV es la de
Transferencias entre Almacenes de Distribucion, la cual permite gestionar el nivel de inventario y

mantener al mismo tiempo el seguimiento de todas las existencias en transito entre almacenes.

Mediante ésta, se utilizan pedidos de transferencia para transferir productos entre almacenes ya
sea para satisfacer la demanda prevista de un cliente o para minimizar el nivel total de inventario.
Es posible configurar rutas de transferencia predeterminadas para definir almacenes de

transferencia predeterminados.

La funcién Sistemas de gestion de almacén de distribucién proporciona funcionalidad para la
gestion de los procesos mas avanzados de almacén para garantizar la méxima eficacia, la

exactitud de los datos y la fiabilidad en la gestion de inventario y las operaciones de almacén.

La funcionalidad Sistemas de gestion de almacén ayuda a organizar los procesos de recepcién y
envio, y ayuda a los empleados de almacén a registrar la recepcion de mercancias, realizar el
picking de productos para envio o produccién y crear envios a la vez que optimiza el uso del

espacio mediante la organizacién de almacén a nivel de zonas y ubicaciones.
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Dicho modulo es funcional para realizar el envio y el picking de productos en funcién de los
documentos de origen lanzados (por ejemplo, pedidos de venta). Los productos de envio y picking
gue utilizan la funcion Sistemas de gestion de almacén (WMS) requieren la configuracién de zonas

y ubicaciones en cada ficha de almacén.

Las alertas de negocio de gestion de la cadena de suministro ayudan a controlar mejor los

procesos empresariales para identificar y resolver rapidamente problemas criticos del negocio.

Costos de implementacion

» Licencias: 10 usuarios.
» Costo de implementacion y software: $22,500 délares.

e Tiempo de Implementacion: 6 semanas.

Implementacién a la medida

Ademas de la opcién de implementacion de un MRP comercial colocado en el mercado, existe la
posibilidad de implementacion de una solucién informatica creada a la medida de GLOMARZA, es
decir, hecha exactamente para solucionar aquellos problemas especificos y aumentar los niveles
de rendimiento en los temas donde sea necesario incrementarlos, especificamente, en los

departamentos o areas donde ya se ha detectado existen estas necesidades.

Con base en las necesidades detectadas y en las cuales se enfocara la reingenieria del proyecto
se requiere especialmente la administracién de la materia prima, productos terminados y la
generacion de un plan maestro de produccién en lo que refiere a la implantacién de una solucion
de gestion de la informacion del inventario. Una vez determinadas estas necesidades puntuales, un
equipo de desarrollo de sistemas se encargaria de construir una solucién que Unicamente solvente
dichas oportunidades de mejora, con lo cual los costos tenderian a bajar sin dejar escapar ninguna

de las necesidades de gestion de informacion del inventario de GLOMARZA.
Funcionalidad requerida
e Gestion de informacion referente a Productos Termin ados: Es requerido que los
productos terminados se tengan inventariados segln su tipo y cantidad existente en

almacén. Por ello es debido generar una aplicacion que permita registrar entradas y salidas

de producto al almacén asi como el calculo de la valorizacién del inventario existente.
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Asimismo es debido que la solucion permita el ingreso de nuevos tipos de producto
terminado al registro del sistema. Toda esta informacién podra ser consultada y registrada
a través de una interfaz grafica de usuario.

Gestion de informacion referente a Materia Primas: Esta funcionalidad permitira la
gestion de informacién de cada uno de los diferentes componentes de los productos
manejados por GLOMARZA, es decir, consulta de materia prima en almacén, registro de
nuevos componentes usados para la elaboracion de un producto y registro de
formulaciones o Bill of Materials (cantidades de cada materia prima para la elaboracion de
producto terminado). Dicha gestion se realizara via una interfaz grafica de usuario.
Generacion de un Plan Maestro de Produccién: En funcién a las 6rdenes de produccion
solicitadas para cada una de las semanas del mes (o para cada mes del afo), la
disponibilidad inicial de producto dentro de almacén y el stock de seguridad establecido, el
sistema debe generar la disponibilidad, las necesidades netas y la emision de érdenes
planificadas que se tendra durante el periodo que se decida planificar. El Plan Maestro de
Produccion debe de igual manera explosionar, es decir, informar la disponibilidad,
necesidades netas y la emision de érdenes planificadas que se tendra de cada uno de los

componentes del producto en planeacion.
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Mapeo de Procesos aplicando la reingenieria

El siguiente diagrama (SP003) describe el proceso de producciéon de pintura una vez implementada la reingenieria. Por otra parte el
diagrama (SP005) muestra como cambia el proceso de control de inventarios de materia prima implementando la reingenieria. En estos
tres procesos descritos en esta seccion, la reingenieria se basa en la implementacién del sistema MIPPS.

SP002.Sub-proceso de Control de Inventarios de Producto terminado

L1T
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SP002. Sub-proceso de Control de Inventario de Prod

uctos Terminados

Descripcion de Actividades

Valor
Responsable Actividad Recursos Asignados Agregado
INICIO - -
Responsable de
Compras y Ventas | 1. Solicitar el surtido de una orden de pedido. Formato de pedido -
Almacenista B I _ Producto
2.- Verificar las disponibilidad del producto terminado en MIPPS MIPPS Terminado
Almacenista 3.- Si existe disponibilidad: Ir al paso 5
Si no existe disponibilidad: Ir al paso 4 - -
Almacenista 4.- Verificar futuro nimero de disponibilidad segin Plan Maestro de Produccién MIPPS -
Almacenista
5.- Registro de salidas de Producto Terminado disponible en sistema MIPPS -
Almacenista » »
6.- Generacion de Plan Maestro de Produccién nuevo MIPPS -
Almacenista o » i y
7.- Notificacion del Plan Maestro de Produccion al area de produccion - -
Almacenista 8.- Enviar orden de requisicion al area de Finanzas y Facturacion. (Ver SP004
Sub-proceso de Facturacién) - -
Responsable de Producto
Logistica 9.- Entregar factura y producto terminado. Flete y/o o Montacargas Terminado
Cliente

8.- Recibir producto terminado y factura.

FIN

Elabord: Magdalena Suarez

Revis6: Marisol Diaz de Guzman

Autoriz6: Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacion: 5/03/09
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SP003.Sub-proceso Produccion de Pintura
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SP003. Sub-proceso Produccion de Producto Terminado

Descripcion de Actividades

Responsable

Actividad

Recursos Asignados

Valor Agregado

INICIO

Operador

1. Verificar Plan Maestro de Produccién.

2. Existe suficiente Materia Prima:
Sl: Ir a la actividad 3
NO: Ir a SP005 Control de Inventarios de MP

3. Preparar la maquinaria: limpiar el estanque de polvo, y asegurarse de que las aspas
se encuentren limpias y ajustadas

4. Pesa el gramaje exacto segln la féormula de Amoniaco, extendedores, agentes
dispersantes, resina, preservantes y antiespumantes.

Béascula y sustancias
quimicas

Materias Primas

5. Llenar el estanque con la cantidad adecuada de agua, segin férmula, y agregar al

Agua y sustancias

estanque el amoniaco, pigmentos, extendedores y agentes dispersantes. quimicas Materias Primas
6. Encender la maquinaria y ajustar el tiempo necesario para la dispersion de las

sustancias. Maquinaria -

7. Dejar dispersar las sustancias un tiempo segun la formula Maquinaria -

8. Agregar agua, resina, preservantes y antiespumantes segiin gramaje de la férmula.

Sustancias quimicas

Materias Primas

9. Iniciar con la mezcla de todas las sustancias durante el tiempo determinado por la
férmula.

Maquinaria

10. Apagar la maquinaria y dejar enfriar

11. Iniciar con el envasado manual de la pintura. (SP006 Envasado manual de pintura)

12. Entregar el producto terminado al area de Almacén y Logistica.
FIN

Producto
Terminado

Elaboré: Magdalena Suérez

Revis6: Marisol Diaz de Guzman

Autorizé: Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacién: 5/03/09
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SPO005.Sub-proceso de Control de Inventarios de MP
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SP005. Sub-proceso Control de Inventarios de MP

Descripcion de Actividades

Responsible

Actividad

Recursos Asignados

alor Agregado

INICIO

Operador

1. Verificar disponibilidad de Materia Prima en MIPPS.

MIPPS

2. Existe suficiente Materia Prima para satisfacer el Plan Maestro de
Produccién:

Sl: Ir a la actividad 5.

NO: Ir a la actividad 3.

3.- Realizar orden de compra.

4.- Registrar entradas de Materia Prima en MIPPS.

MIPPS

5. Proporcionar la Materia Prima requerida al area de Produccion y
registrar la salida de materia prima en MIPPS.

MIPPS

FIN

Elabor6: Magdalena Suarez

Revis6: Marisol Diaz de Guzman

Autoriz6: Enrique Mufioz

Version: 1.0

Fecha de Ultima Actualizacién: 15/03/09




Reubicar y reprogramar controles

A continuacioén se describen los controles que han sido implementados con base en los procesos

llevados actualmente, la problematica y la funcionalidad requerida en el sistema. Donde la columna

“AS 1S” detalla los procesos actuales y la columna “TO BE” describe la funcionalidad requerida en

el sistema.
AS IS

Registro de entradas y salidas de
producto al almacén mediante un diario

en libreta.
Célculo de la valorizacion del
inventario existente mediante el

inventariado del almacén.

Registro y consulta de nuevos
productos terminados en un diario de
almacén con base en una libreta.

Registro y consulta de materia
prima entrante en un diario de
almacén con base en una libreta.

Disefio manual de un Plan Maestro de
Produccion en funcién a los registros
de producto terminado y de materia
primas llevado en libretas.

Aplicacion de Tecnologia

Metodologia y herramientas requeridas
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TO BE

Registro de entradas y salidas de producto
al almacén via interfaz electrénica
computarizada.

Célculo automatizado de la valorizacién
del inventario en funcién a su registro en
base de datos.

Registro, consulta y edicibn de nuevos
productos terminados via interfaz electrénica
computarizada basada en base de datos.

Registro, consulta y edicién de materia prima
entrante via interfaz electrénica
computarizada basada en base de datos.

Generacion de un Plan Maestro de Produccion
en funcibn a los registros de producto
terminado y de materia primas basados en
base de datos y un algoritmo de planificacion
MRP.

El desarrollo de un MRP a la medida de una pequefia y/o mediana empresa como es el caso de

GLOMARZA S.A. de C.V. es conveniente llevarlo a cabo mediante la metodologia del Ciclo de Vida

de Desarrollo de Sistemas compuesta por las siguientes fases:

e Analisis : Estudio de la situacién operativa de la empresa en general y de las necesidades

y problematica que desea atender, entendimiento de los procesos de trabajo y de los flujos

de informacioén con los que cuenta en dichos procesos, deteccion de los puntos de falla
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gue ocasionan la problematica en estudio. Dicha investigaciéon se lleva acabo, para la
casuistica aqui en cuestion, en 24 horas laborales.

» Disefio: Una vez detectados los puntos de falla y las oportunidades de mejora dentro de la
problematica de la empresa se disefia una solucion viable que contemple y solvente todos
los puntos de los que se compone. La solucion disefiada debe ser clara en cuanto al
alcance que la misma tendra al momento de su puesta en marcha. El disefio la solucién en
especifico se realiza en 60 horas.

« Desarrollo: Fase en la que se lleva acabo la codificacién en un sistema de computo de la
solucién disefiada. La idealizacion de la solucion se desarrolla para que pueda ser usada
practicamente. La programacion del disefio técnico dura 160 horas.

» Pruebas e implementacion: Ya creado el software que contiene la aplicacién de gestion
de la informacién del inventario se procede a instalarlo y configurarlo en la infraestructura
de la empresa donde sera utilizado. Una vez implementado es necesario probarlo antes de
llevarlo a producciéon o usarlo para fines reales. Si durante el proceso de pruebas se
detecta alguna inconsistencia en la aplicacion, ésta debe ser modificada con el objetivo de
que cumpla con todos los requisitos planteados en la fase de analisis. Esta fase dura

aproximadamente 24 horas laborales.

Horas requeridas Dias

24 3

Total 268 33.5
Tabla 3.4.24 Horas requeridas por cada fase de desarrollo.

La duracién del proyecto en su totalidad seria de 268 horas traducidas a 33.5 dias en jornada

laboral (8 horas) 0 6.7 semanas en jornadas de 5 dias cada semana.

Los costos generados por licencias de software son nulos, ya que el sistema se basa en software

libre, principalmente:

e MySQL: Es un sistema de gestion de base de datos relacional y multiusuario de uso
gratuito con el cual se realizara el almacenamiento de la informacion referente al inventario
y las operaciones de consulta y registro de la misma.

« JAVA: Lenguaje de programacion de alto nivel, orientado a objetos y de manipulacién
gratuita con el cual se procesara el plan maestro de produccion y las interfaces graficas

entre usuario y los procesos de gestion de inventario del sistema.
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Costos de implementacion

Derivado de que la aplicacién final puede ser creada por medio de herramientas que no tienen
costo econdmico de uso, la implementacion de un MRP hecho a la medida con estas
caracteristicas tiene la posibilidad de contar solamente con costos de consultoria a través de las
distintas fases del ciclo de desarrollo de sistemas. A continuacién se detallan los costos por

horas/hombre requeridos en el proyecto segun perfil laboral y fase.

Concepto Costo Unitario por hora

Analista/Programador

Tabla 3.4.25 Costo Unitario por perfil requerido.

Fase Horas requeridas  Analistas A/Programador Tester Monto

Andliss | 24 3 | | 9000
Desarlo | 160 | 2 | 48000

Total 260 80,800

Tabla 3.4.26 Recursos Humanos requeridos por cada fase de desarrollo.

Tabla 3.4.27 Costo de implementacion por cada fase de desarrollo.

Las tablas mostradas anteriormente desglosan el costo total que representa el desarrollo de la
solucidén a la medida en funcién a la consultoria hecha en cada una de las etapas del ciclo de vida
de desarrollo de sistemas la cual es costeada con base a las horas en que el personal profesional

interviene en cada una de sus fases.

Debido a la intervencion de tres perfiles analistas en la fase de Analisis dicha etapa tiene un costo
de realizacion de 10,350 MXP, la colaboracion de dos programadores en la fase de Disefio
representa un costo de 20,700 MXP, el involucrar dos programadores en la fase de Desarrollo
tiene un costo de 55,200 MXP, asi como la intervencidn de dos programadores y un profesional de

pruebas de sistemas en la fase de Implementacién y Pruebas representa un costo de 6,670 MXP.

* Tiempo de Implementacién: 6.7 semanas.

*  Costo de implementacion: 92,920 mxp
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* Recursos Humanos: 3 Analistas, 2 Programadores y ltester.

Comparacién de Costos

Las tres opciones de solucion descritas anteriormente satisfacen las necesidades y problemas de
gestion de la informacién de inventarios de GLOMARZA S.A. de C.V., sin embargo el costo final de

cada una de ellas determina la diferencia entre la eleccion de la opcién més viable.

Las soluciones comerciales cubren a la perfecciéon las areas de oportunidad y necesidades
informaticas de la compafia, sin embargo, debido al resto de mddulos que contienen estas

soluciones y que salen del area de la problematica a tratar, el costo se eleva por arriba de las

posibilidades de la compafia en estudio.

Solucién Informatica  Tiempo de Implantacion Costo Divisa Contable Pesos Mexicanos

SAP Business One 4 semanas 15,000 USD 195,203
Dynamics Navision 6 semanas 22,500/USD 292,804
Desarrollo a la medida 6.7 semanas 92,920|MXP 92,920

Tabla 3.4.28 Cuadro comparativo entre opciones de implementacion MRP

B SAP Business
One

M Desarrollo ala
medida

B Dynamics
Navision

M Desarrollo a
la medida

Figura 3.4.29 Porcentajes de costo por solucién

A pesar de que el desarrollo a la medida es la opcién en el cual es mas largo el tiempo de
implantacién, respecto al costo econémico que conlleva tan solo representa un parte de lo que

cuestan las opciones comerciales:
De cara a SAP Business One, un desarrollo a la medida tan solo representa un 32% del costo de la

primer solucién en comparacion. Asimismo, con base al costo de Microsoft Dynamics Navision, el

desarrollo a la medida Unicamente representa el 24% de lo que costaria la opcién comercial.
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Es por el anterior analisis aqui detallado, que la opcidon mas viable a implementar es el desarrollo a

la medida de un MRP a través del ciclo de vida de desarrollo de sistemas.

Anadlisis y disefio del sistema de solucién

El sistema MRP (Material Requirements Planning) que se pretende disefiar se basa en un modelo
de sistema de planeacion, administracion y control de la produccién e inventarios usado

generalmente para los procesos de manufactura de gerencia.

Es un sistema que intenta dar a conocer simultdneamente tres objetivos:

» Asegurar materiales y productos que estén disponibles para la produccion y entrega a los
clientes.

* Mantener los niveles de inventario adecuados para la operacion.

» Planear las actividades de manufactura, horarios de entrega y actividades de compra.

Estos tres objetivos se resumen en la generacién de un plan maestro de produccion el cual se

basa en la planeacion de una lista de materiales, componentes del producto terminado.

La lista de materiales es un descripcién clara y precisa de la estructura del producto mostrando:

» Componentes que lo integran.
» Cantidades.

» Secuencia de montaje.

La secuencia de la mezcla final (producto terminado) se muestra con la jerarquia del producto
mediante los niveles, de tal forma que el nivel 0 es el producto terminado, el nivel 1 las mezclas
semi-elaboradas y asi sucesivamente segln el producto final. A modo practico se denominara
cada elemento de la jerarquia con un cédigo determinado. En el siguiente grafico se muestra un
modelo de jerarquia de la manera en que la mezcla final se compone de productos semi-
elaborados.
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Donde:

* Mf: Mezcla Final.
¢ C1: Componente uno.
e C2: Componente dos.

e C3: Componente tres.

Figura 3.4.30 Jerarquia de la mezcla

Como ya se ha mencionado, el plan maestro de produccién se basa en la lista de materiales
manejada por produccién para la elaboracién de la mezcla final. Por tal motivo, el plan maestro de
produccion de igual manera considera las cantidades (en sus respectivas unidades) necesarias de

los productos semi-elaborados para la produccion del producto final.

El Plan Maestro de Produccion indica que se necesita fabricar 400 tijeras en la 32 semana, en la 42

semana 600 tijeras, en la 62 semana 800 tijeras y en la 72 semana 300 tijeras.

Denominaremos Necesidades Brutas (NB) a la demanda de fabricacion de los productos (ya sea
del corrector liquido de escritura o de la pintura de pared).
Los productos intermedios se determinaran de multiplicar la cantidad necesaria para fabricar el

producto final por la cantidad demandada de producto final.

En el ejemplo aqui mostrado se indica que para la 12 semana se esta solicitando generar 200
unidades de la mezcla final, para la 22 semana 100 unidades, en la 32 semana 210 unidades y asi

sucesivamente.

MEZCLA FINAL
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
NB 200 100 210 100 200 100] 500 330

Tabla 3.4.31 Necesidades Brutas por semana.

La matriz de registros de inventarios nos indica que disponemos desde la 1% semana un total de
400 unidades de producto terminado en stock, ademéas nos indica que el stock de seguridad no

debe de ser menor a 50 unidades.
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Denominaremos Disponibilidad (D) al stock inicial del producto final o semiterminado que

disponemos para satisfacer las necesidades brutas descritas anteriormente.

MEZCLA FINAL
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
NB 200 100 210 100 200 100 500 330
D 400 200 100 50 50 50 50 50
SS 50 50 50 50 50 50 50 50
NN 0 0 160 100 200 100 500 330

Tabla 3.4.32 Necesidades Netas a producir por semana.

Cabe destacar que en la matriz anteriormente mostrada, el stock de seguridad esté incluido dentro
de la disponibilidad.

Denominaremos Stock de Seguridad (SS) a aquella cantidad de producto final o semiterminado

gue no se puede utilizar para satisfacer las necesidades brutas.

Denominaremos Necesidades Netas (NN) a la cantidad que realmente debemos de realizar para

satisfacer las necesidades brutas, teniendo en cuenta la Disponibilidad (D) y el Stock de Seguridad
(SS).

Las necesidades netas y la disponibilidad se calculan de la siguiente manera de semana a
semana:

. Si(D-SS)>NB
- D=D-NB
> NN=0

« Si(D-SS)<=NB
> NN=NB-D+SS
- D=D+NN-NB

Si la disponibilidad menos el stock de seguridad es mayor a las necesidades brutas no es
necesario producir mas producto, ya que el stock disponible logra satisfacer la demanda. La
disponibilidad se actualiza reduciendo la cantidad demandada. Por otro lado, si la disponibilidad
menos el stock de seguridades es menor o igual a las necesidades brutas, las necesidades netas
gue deben ser producidas es igual a lo faltante por satisfacer con respecto a lo ya disponible mas

el stock de seguridad, asimismo las disponibilidad se actualiza sumando lo producido y restando lo
demandado.
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En el caso aqui mostrado, en la 12 semana se solicitan 200 unidades de corrector, sin embargo con
el stock disponible en ese momento (400) no es necesario producir nada, por lo que soélo el
disponible es actualizado. En la 22 semana se demandan 100 unidades, sin embargo se siguen
teniendo 200 unidades en el stock por lo que de nuevo no es necesaria la produccién de producto
adicional.

A partir de la 32 semana el caso cambia, ya que lo demandado, 210 para la 3% semana, es mayor a
lo disponible menos el stock de seguridad, es decir, 100 menos 50 unidades, 50 unidades no son
suficientes para satisfacer la demanda en cuestiéon. Derivado de esto, se deben producir los botes
de corrector que faltan para satisfacer la demanda mas el stock de seguridad. A partir de la 32

semana este mismo caso se repite.

El dltimo paso a aplicar es convertir las Necesidades Netas (NN) en Emision de Ordenes
Programadas (EOP) mediante el Lead Time.

El lead time puede ser tanto tiempo de procesado en maquina como el tiempo necesario para
adquirir un producto, o la suma de ambos tiempos. En el presente caso se determina que en la 52
semana debemos de tener 200 botes de corrector, el lead time seria el tiempo necesario para

poder fabricarlas, en este caso particular son 2 semanas.

La Emisién de Ordenes Planificadas (EOP) consiste en indicar la cantidad y la fecha a la cual se ha
de lanzar el aviso de fabricacion o compra para cumplir las necesidades netas, la EOP se calcula
trasladando en tiempo las cantidades resultantes del calculo de las Necesidades Netas, dicha

traslacion viene definido por el Lead Time.

MEZCLA FINAL (Mf)
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
NB 200 100 210 100 200 100 500 330
D 400 200 100 50 50 50 50 50
SS 50 50 50 50 50 50 50 50
NN 0 0 160 100 200 100 500 330
EOP 160 100 200 100 500 330 0 0

Tabla 3.4.33 Plan Maestro de Produccion de Mezcla Final.
Consideramos por tanto que el Lead Time para el codigo Mf es de 2 semanas, con lo cual las

Emisiones de Ordenes Planificadas (EOP) se calcularia trasladando en tiempo 2 semanas las
Necesidades Netas (NN).

En este caso se muestra que en la 12 semana necesitamos de las unidades suficientes de materia

prima para fabricar las 160 botellas de corrector de escritorio, es decir, 2 unidades del componente
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1, 3 unidades del componente 2 y 1 unidad del componente 3 por cada una de las 160 botellas de
corrector a fabricar, es decir, se lleva a cabo una explosién del MRP, lo cual no es mas que aplicar
los anteriores pasos a los componentes que pertenecen a los niveles inferiores de la lista de
materiales, pero teniendo en cuenta que ahora las Necesidades Brutas de los componentes, son
las Emisiones de 6rdenes Planificadas (EOP) del nivel superior, multiplicadas por la cantidad de
unidades de cada componente necesarias para la elaboracion del producto final.

Dicho lo anterior, el plan maestro de produccién para cada uno de los componentes de la mezcla
final quedaria de la siguiente manera:

Componente 1 (C1)
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
NB 320 200 400 200 1000 660 0 0
D 321 20 20 20 20 20 20 20
SS 20 20 20 20 20 20 20 20
NN 19 200 400 200 1000 660 0 0

Tabla 3.4.34 Plan Maestro de Producciéon de Componente 1.

Las reglas de negocio para el caso del componente 1 dicen que el stock de seguridad debe ser de
20 unidades y el lead time de una semana.

Componente 1 (C1)
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
NB 320 200 400 200 1000 660 0 0
D 321 20 20 20 20 20 20 20
SS 20 20 20 20 20 20 20 20
NN 19 200 400 200 1000 660 0 0

Tabla 3.4.35 Plan Maestro de Produccion de Componente 2.

La politica de la compafiia determina que el lead time de las necesidades netas debe ser de una

semana, mientras que no es necesario contar con un stock de seguridad.

Componente 3 (C3)
Semanas 1 2 3 4 5 6 7 8
NB 160 100 200 100 500 330 0 0
D 90 70 70 70 70 70 70 70
SS 70 70 70 70 70 70 70 70
NN 140 100 200 100 500 330 0 0

Tabla 3.4.36 Plan Maestro de Producciéon de Componente 3.
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Para el caso del componente 3, es debido contar con un stock de seguridad de 70 unidades y un

lead time de produccién de 2 semanas.

Casos de Uso

Derivado de las tres funcionalidades basicas que debe incluir la solucién a crear (Gestién de la
informacién referente a materias primas, gestion de la informacion referente a productos
terminados y generacién de un plan maestro de produccién) se analizan a continuacion los

siguientes casos de uso:

«eXtends»

Usuario

Especificacién de los tipos de usuarios posibles ﬁ

Administrador de Inventsrio efe de Produccién

Gestionar
Inventario

«uses»

Administrar Almacén «uses»

Planificar
produccién

Figura 3.4.37 Caso de uso “Administracion del Almacén

En el caso de uso anterior se muestra, por una parte que el usuario del sistema puede ser aquella
persona dedicada a la administracion del inventario (materias primas y/o productos terminados) o
la persona encargada del area de producciéon. También se muestra la necesidad de dichos
usuarios de administrar el almacén; necesidad que se traduce en especificamente la gestion del
inventario y la planificacién de la produccién como dos necesidades por separado, que al final
representan el caso de uso general “Administrar Almacén”. La administracion del almacén se hara

mediante el sistema MIPPS que a su vez usa el caso de uso “Firmarse en sistema”.
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Consultar estado
general de inventario

Gestionar
productos terminados

Crear, leer, editar
y eliminar registro

Gestionar
Inventario

Administrador de Inventario

Registrar entradas y
salidas de almacén

Gestionar materias
primas

Figura 3.4.38 Caso de uso “Gestion del Inventario”

El grafico mostrado anteriormente muestra que el caso de uso “Gestionar Inventario” se extiende
en la gestion de productos terminados y gestibn de materias primas que a su vez usan las
funcionalidades de crear, leer, editar y eliminar registro, acciones que caeran sobre cada tipo de
producto terminado y/o cada tipo de materia prima. De igual manera las materia primas como los

productos terminados requieren de registrar sus entradas y salidas del almacén.

Crear, leer, editar
y eliminar registro

Configurar lista
de materiales

Planificar
produccién

Planifica
productos terminados

Jefe de Produccion

Generar Plan
maestro de produccion

Planifica materia
prima

Figura 3.4.39 Caso de uso “Planificacién de la Produccién”

De la misma manera se detalla el caso de uso “Planificar produccién” que consiste en la creacién,
lectura, edicién y eliminacién de cada formulacion manejada en el negocio para la determinacién
de la lista de materiales. Por otra parte, se requiere la generacion de un plan maestro de

produccién que muestre la panificacién necesaria de productos terminados como materias primas.
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Administrar Almacén

Usuario

Firmarse en sistema

Figura 3.4.40 Caso de uso “Uso del sistema MIPPS”

Al final el caso de uso “Administrar Almacén” se traduce como el uso del Management Inventory
and Planning Production System (MPIPS), caso de uso que requiere de la funcionalidad de

firmarse en el sistema mismo.

Diagrama de actividad del Plan Maestro de Produccié n

Plan Maestro de Produccién de Productos Terminados

El siguiente diagrama de actividad muestra el flujo de proceso que se lleva a cabo para la
generacion de un Plan Maestro de Produccion en funcién a las necesidades brutas de productos
terminados. Se muestra que el usuario sélo determina el nimero de semanas (0 meses si es el
caso) a planear, la necesidad bruta que se le ha pedido en cada una de ellas y el lead time que
tendra la Emisién de o6rdenes Planificadas. La disponibilidad inicial y el stock de seguridad se

obtienen de informado previamente en la base de datos.
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Usuario Sistema

Introduce semanas a planear
A4
Gtroduce ordenes por cada semana

Introduce Lead Time

Se obtiene de Base de datos ﬁ

[Se repite el flujo seguin tiempo a planear]

[(D-SS)<= NB]
HNN = NB - disponible + Stock Seguridad)

[(D-SS)> NB]

Necesidades Netas = 0

Actualizar disponibilidad

Actualizar disponibilidad

(Se genera el EOP con base al Leat Time)

L

Cntroduce Lead Time de Materia prima)( (Muestra Plan Maestro de Produccién)

“““

Figura 3.4.41 Diagrama de actividad del Plan Maestro de Produccion para producto terminado

La ultima actividad del diagrama de actividad anterior, Explosién, refiere a la generacion de un Plan
Maestro de Produccién por cada materia prima requerida para elaborar la mezcla final, actividad

gue se detalla en el siguiente diagrama de actividad.

Plan Maestro de Produccion de Materias Primas (Explosion)

El siguiente diagrama de actividad muestra el flujo de proceso que se lleva a cabo para la
generacion de un Plan Maestro de Produccion en funcion a las necesidades brutas de materia
prima. La principal diferencia entre este diagrama de actividad y el diagrama de actividad del Plan
Maestro de Produccién de producto terminado es que las necesidades brutas para el caso del
segundo, son obtenidas de la base de datos, ya que fueron introducidas por el usuario al generar la

planificacion de produccién de los productos terminados.
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Usuario

Sistema

jébtener can

tidad de Materias primas necesarias

!

G

Introduce Lead Time

btener cantidad de cada MP por Producto Terminado

Obtener Necesidad Bruta
Obtener disponibilidad inicial

Obtener Stock de Seguridad

Actualizar disponibilidad

Se obtiene de Base de Datos ﬁ

[Se repite el flujo segiin tiempo a planear]

[(D-SS)<= NB]
HNN = NB - disponible + Stock Seguridad)

[(D-SS)> NB]

Necesidades Netas = 0 Actualizar disponibilidad

(Se genera el EOP con base al Leat Time de cada MP)

Figura 3.4.42 Diagrama de actividad del Plan Maestro de Produccién de Materia Prima

Entradas y Salidas para la generacion de un PMP

Entradas:

Semanas a planificar.

generadas por proyeccion.

desde una base de datos de inventario.

Stock de Seguridad del producto final: |

Necesidades Brutas del producto final: Puede que sean introducidas por el usuario o bien

Disponibilidad Inicial del producto final: Puede ser introducida por el usuario u obtenida

ntroducida por el usuario u obtenida desde una

base de datos y es determinada por politica de la empresa.
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e Lead Time de Producto Final.

» Disponibilidad Inicial de cada componente: Puede ser introducida por el usuario u obtenida

desde una base de datos de inventario.

e Stock de Seguridad de cada componente: Introducida por el usuario u obtenida desde una

base de datos y es determinada por politica de la empresa.
» Lead Time de cada componente.
* Numero de componentes intervinientes.

e Cantidad de unidades de cada componente por un producto final.

Salidas:
* Plan Maestro de Produccion del Producto Final.

» Explosion: Plan Maestro de Produccion de cada componente.

En el siguiente algoritmo, se genera el Plan Maestro de Produccién sin considerar una base de

datos en la cual ya se haya registrado previamente informacioén, es decir, el siguiente algoritmo

requiere que el usuario introduzca todas las variables de entrada.

El algoritmo para la generacion de cada una de las tablas que contienen el Plan Maestro de

Produccion es el siguiente:

/IPlan Maestro de Produccion — Productos Terminados

Se solicita al usuario:

//[Entradas para el Plan Maestro de Produccién del producto final
semanas// Nimero de Semanas a Planificar

disponible(i) // Disponible Inicial del Producto Final
stockSeguridad // Stock de Seguridad del Producto Final

leadTime// Lead time de las Emisiones de 4rdenes planificadas

/ISe solicita al usuario las Necesidades Brutas de cada una de las semanas
for (i=0; i < semana; i++)

necesidadesBrutas(i) = Introducido por el usuario

//Se repite la formula del PMP por el nimero de semanas que se desea planificar
for(i=0; i < semanas; i ++)

/INo es necesario producir para el primer caso, solo se actualiza la disponibilidad
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* Si(disponible(i) — stockSeguridad ) > necesidadesBrutas(i)
o necesidadesNetas(i) = 0

o disponible(i+1) = disponible(i) + necesidadesNetas(i) — necesidadesBrutas(i)

//Se actualiza la disponibilidad y se produce lo necesario para satisfacer la demanda y
/Imantener el stock de seguridad dentro del rango establecido.
» Si(disponible(i)-stockSeguridad) <= necesidadesBrutas(i)
o necesidadesNetas(i) = necesidadesBrutas(i) — disponible(i) + stockSeguridad

o disponible(i+1) = disponible(i) + necesidadesNetas(i) — necesidadesBrutas(i)

/ISe determina el EOP segun lead time y con base a las Necesidades Netas generadas

/IEl EOP seran las Necesidades Netas de la semana que corresponda al leadTime establecido
//Se genera el EOP por cada una de las semanas a planificar

for(i=0; i < semanas; i++)

eopPMP(i) = necesidadesNetas(i + leadTime)

/IPlan Maestro Produccién de cada Materia Prima (EX  PLOSION)

/l Solicita el nimero de componentes

componentes_Intervinientes = Introducido por el usuario

//Se repite el ciclo por cada componente necesario para elaborar el producto terminado.
for( C=0; C < componentes_Intervinientes; C++)
{
/ISolicita al usuario
//[Entradas para el Plan Maestro de Produccién de cada componente
disponible_MP(i) //disponible inicial para cada MP
stockSeguridad_MP //Stock de Seguridad para cada MP
cantidadMaterial //Unidades por cada Producto terminado de la MP
leadTime_MP//lead time de cada MP

//Se informan las NB de la materia prima con base al EOP del producto terminado,
/Imultiplicado por las unidades necesarias de esa MP
for (i=0; i <semanas; i ++)

necesidadesBrutas_MP(i) = eopPMP(i) * cantidadMaterial

//Se repite la formula del PMP por el nimero de semanas que se desea planificar
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for(i = 0; i <semanas; i ++)

/INo es necesario producir para el primer caso, solo se actualiza la disponibilidad
o Si(disponible(i)_MP — stockSeguridad_MP ) > necesidadesBrutas_MP(i)
= necesidadesNetas(i) =0
= disponible_MP(i+1) = disponible_MP(i) + necesidadesNetas MP(i) -

necesidadesBrutas_MP(i)

//Se actualiza la disponibilidad y se produce lo necesario para satisfacer la demanda y
/Imantener el stock de seguridad dentro del rango establecido.
o Si(disponible(i)_MP - stockSeguridad_MP) <= necesidadesBrutas_MP(i)

= necesidadesNetas_MP(i) = necesidadesBrutas MP(i) — disponible_MP(i) +
stockSeguridad_MP
= disponible_MP(i+1) = disponible_MP(i) + necesidadesNetas MP(i) -

necesidadesBrutas_MP(i}
//Se determina el EOP segun lead time y con base a las Necesidades Netas generadas
/[El EOP seran las Necesidades Netas de la semana que corresponda al leadTime
establecido
//Se genera el EOP por cada una de las semanas a planificar
for(i=0; i < semanas; i++)

eop_MP(i) = necesidadesNetas_MP( i + leadTime_MP)

}//Se termina el ciclo por cada componente

Diagrama Entidad Relacion

La empresa GLOMARZA S.A. de C. V. requiere la elaboracién de un sistema a la medida para

cubrir 2 necesidades bésicas:

Por una parte poder controlar los inventarios de Materias Primas utilizadas en sus productos
terminados, ya que actualmente al ser ellos mismos sus principales proveedores, no tienen un
control estricto sobre la cantidad y costo que implica la utilizacién de dichas materias primas en los
productos terminados, con lo cual se vuelve un tanto artesanal el célculo del costo que implican. A
la vez, es complicado saber con exactitud de forma rdpida cuanto producto terminado se tiene en

el almacén.
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Por otro lado normalmente se produce bajo demanda, normalmente se cuenta con producto
terminado, pero puede que este se venda a no dada la variabilidad de la demanda y estacionalidad
gue solo la experiencia da, es por ello que existen dos consecuencias, primero puede que no se
cuente con el producto suficiente para surtir algun pedido, y segundo puede que el producto

terminado se deteriore dada la baja rotacién del inventario.

Dadas estas necesidades se pretende disefiar un sistema que utilice un manejador de bases de
datos para poder gestionar y almacenar la informacién necesaria para poder realizar una

planificacion de materiales y control de inventarios.

Se encontrd que existen las siguientes entidades:
- Materias Primas
- Productos Terminados
- Lista de Materiales (BOM)

Estas entidades interactian entre si permitiendo el control de inventarios mediante las siguientes

relaciones:

Un tipo de materia prima puede tener muchas entradas y también muchas salidas del almacén, y
también puede ser adquirida con varios proveedores y forma parte de un producto terminado en

una cantidad determinada.

Un tipo de producto terminado puede tener muchas entradas y salidas del almacén conforme este

vayan rotando, esta formado por una o mas materias primas.

La relacion entre producto terminado y materia prima determinara las necesidades netas de
materias primas, a esto lo denominaremos explosion, que es cuando se toma lo planeado a
producir dada la demanda y se calculan los materiales netos requeridos para poder satisfacer

dicha demanda.
Del analisis anterior se elaboré el siguiente diagrama entidad relacion para la elaboracién de la

base de datos relacional que utilizara el prototipo MIPPS (Management Inventory and Production

Planning System).
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Diagrama ER del prototipo MIPPS
EntradasMP 9 P P entradaspt
PK,FK1 |ldMP PK,FK1 |IdP
PK Fecha PK Fecha
Cantidad Cantidad
Precio Precio
Disponibles Disponibles
h 4 A4
SalidasMP CatMP BOM catp salidaspt
PK,FK1 |ldMP PK,FK1 [IdMP PK,FK2 |IdMP PK |ldP PK,FK1 [IdP
PK Fecha » < PK.,FK1 | IdP » >l PK Fecha
NombreMP MombreP
Cantidad DescMP CantidadBOM DescP Cantidad
Coslo UnidadMP NivelBOM UnidadP Costo
ObsMP ObsP ¢
A
Explosion Plan_Prod
CatPraveedor mp_proveedor PK,FK1 IdMP PK,FK1 [1dP
PK | RFC P PIFK1 | 1dMP e PK Lacha
- PK,FK2 |RFC !
RazonSocial . Semana
. Semana L NEP
NombreComercial Rank N
Calle NEMP DispP
No DispMP StockSP
Colonia StockSMP NNP
Dele Muni NNMP LeadTP
Ciudad LeadTMP EOPP
Estado EOPMP
Pais
cP
Telefonos

Figura 3.4.43 Diagrama de Entidad Relacion

Basado en este diagrama se obtuvieron lo objetos de la base de datos necesarios para la gestion

de la informacion del prototipo.

Diagramas de operacién
A continuacion se describen los diagramas de operacién del Prototipo:

En los siguientes diagramas, se muestra el flujo de operaciéon del prototipo de MIPPS, integrado
por cuatro menus: Materia Primas, Producto Terminado, Configuraciéon de Produccion y Planeacion

de Materiales.

Del Menu de Materias Primas se encuentran los submenus de: Catalogo, Entradas, Salidas y

Estado, los cuales se mencionan a continuacion.
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Diagrama de Flujo del Submenu Catalogo de Materia Prima

Catalogo de Materia Prima
Usuario MIPPS
INICIO
4
Ingresar Materias
Primas
4
Ingresar a
Catalogo de
Materia Prima
Visualizar
Si—» Materia Prima »
registrada
No
[ Ingresar |
nombre, Kﬁ\
Registrar Si—p{ descripcion, > %
unidad, y @
L_observacién |
No
Editar nombre, m
. Seleccionar descripcion o
) , o L
Si Materia Prima unidad y )
observacion
No
m
o . Seleccionar El
Eliminar Si Materia Prima 3
A
Fin
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Diagrama de Flujo del Submenu Entrada de Materia Prima

Entrada de Materia Prima

Usuario

MIPPS

Inicio

A

Ingresar a Materia
Prima

A

Ingresar a
entradas de
Materia Prima

A

Ingresar Materia
Prima

Ingresar Cantidad

Ingresar precio
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Diagrama de Flujo del Submenu Salida de Materia Prima

Salida de Materia Prima

Usuario

MIPPS

Inicio

4

Ingresar Materias
Primas

4

Ingresar a Salidas
de Materias
Primas

Ingresar Materia
Prima

Ingresar cantidad

d
Jezienjoy

0
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Diagrama de Flujo del Submenu Estado de Inventario de Materia Prima

Estado de Inventario de Materia Prima

Usuario

MIPPS

Inicio

Ingresar a Materia
Prima

Ingresar a Estado
de Inventario de
Materia Prima

Seleccionar
Materia Prima

Visualiza estado
de Inventario de |«

Materia Prima

Fin
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Del Menu de Productos Terminado se encuentran los submen(s de: Catalogo, Entradas, Salidas y

Estado, los cuales se mencionan a continuacion.

Diagrama de Flujo del Submenu: Catalogo de Producto Terminado

Catalogo Producto Terminado

Usuario MIPPS

INICIO

1t

Ingresar Materias
Primas

v

Ingresar a
catélogo de
Producto
Terminado

Visualizar
Si—»{ Materia Prima
registrada

*

No
Ingresar nombre, G\

. . descripcion, Q
Registrar Si—»| unidad, y > @
observacion L

No

Editar nombre,
si Seleccionar .| descripcion, E
> Materia Prima unidad y &
observacién

No
Selecci 2
- . eleccionar 3
Eliminar S Materia Prima 3

Fin
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Diagrama de Flujo del Submenu: Estado de Producto Terminado

Entrada de Producto Terminado

Usuario

MIPPS

Inicio

Ingresar a
Producto
Terminado

Ingresar a
entradas de
Producto
Terminado

Ingresar Producto
Terminado

Ingresar Cantidad

Ingresar costo
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Diagrama de Flujo del Submenu: Salida de Producto Terminado

Salida de Producto Terminado

Usuario MIPPS

Inicio

Ingresar Producto
Terminado

4

Ingresar a Salidas
de Producto
Terminado

Ingresar Producto
Terminado

>
g
[
85
5

Q
2

Ingresar cantidad
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Diagrama de Flujo del Submenu Estado de Inventario de Producto Terminado

Estado de Inventario de Producto Terminado

Usuario

MIPPS

Inicio

A

Ingresar a
Producto
Terminado

A

Ingresar a Estado de
Inventario de
Producto Terminado

A

Seleccionar
Producto
Terminado

Visualiza estado

de Inventario de |

Producto
Termiando

Fin

Del Menu de Configuracion de Produccidn se encuentran los submenus de: BOM y Plan Maestro

de Produccién
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Diagrama de Flujo del Subment BOM

Usuario MIPPS
Inicio
A
Ingresar a
Configuracién
de Produccién
A
Ingresa ra
BOM
Ingresar
Registrar  >—————»  Producto
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Diagrama de Flujo del Submenu Plan Maestro de Produccién
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Del Menu de Planeacién de Materiales se encuentran los submenus de: Visualizar MRP Nivel 0 y

Reporte de Explosion

Diagrama de Flujo del Submenu Visualizar MRP Nivel 0
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Diagrama de Flujo del Submenu Reporte de Explosion
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3.4.2 Disefio Social

3.4.2.1 Cambio Organizacional

Como resultado de la propuesta técnica en la reingenieria de la empresa GLOMARZA S.A de C.V,
es necesario un cambio Organizacional en las areas de Produccién y Almacén y Logistica. Dentro
de la presente etapa se definiran los nuevos objetivos y funciones aplicables para cada una de

ellas, descritos en el siguiente Manual de Funciones.

GLOMARZA S.ADE C.V ) Version :1.0
Manual de Funciones

Cédigo:MFO1 Fecha: 16/05/09

El presente Manual de Funciones confiere todas las actividades relacionadas con el
funcionamiento y operaciéon del area de Produccion y Almacén y Logistica. Este manual
documenta los conocimientos, experiencia y tecnologia del area, para hacer frente a sus retos y

funciones, con el propésito de cumplir adecuadamente con su mision.

Objetivos Generales
Objetivo General del Area de Produccion

Desarrollar la actividad productiva de la empresa asi como el eficaz manejo de los recursos
materiales, determinar la cantidad a producir considerando la capacidad productiva de la empresa
y su politica de stocks, mediante la utilizacion de la Planeacion de Requerimiento de Materiales,

asi como el mantenimiento continuo de la maquinaria.

Objetivo General del Area de Almacén y Logistica

Garantizar el abasto suficiente de las Materias Primas y Producto Terminado, asi como el
adecuado manejo y custodia de las existencias, verificando la exactitud de su registro, y la
integracion de los datos que forman el catdlogo de productos que manejan los diferentes

almacenes, asi como la informacién que conforma el detalle de sus inventarios.

Elaboré Revis6 Aprobd

Magdalena Suarez Marisol Diaz Enrique Mufioz
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Manual de Funciones

Cédigo:MFO01 Fecha: 16/05/09

Funciones de las Areas
Funciones del Area de Produccién

e Planear, dirigir y controlar las operaciones de produccion.

* Recabar e interpretar indicadores de produccién.

» Desarrollar, implementar y mantener la Planeacién de Requerimiento de Materiales.

e Supervisar y controlar el proceso de Produccién de Producto Terminado y el adecuado

envasado.

» Asegurar el eficiente uso de las Materias Primas y Producto Terminado.

» Promover y vigilar el cumplimiento de las hormas de seguridad e higiene en el proceso de

Produccion y Envasado.

e Asegurar el cumplimiento del tiempo de produccion.
e Supervisar la calidad de los productos terminados.
* Realizar solicitud al area de Almacén y Logistica de Materia Prima necesaria para

produccion.

e Realizar informes mensuales, trimestrales y semestrales del volumen de produccion.

* Realizar mantenimientos preventivos y correctivos de la maquinaria de produccién y

envasado.

» Preparar de las Materias Primas para la elaboracion de Producto Terminado y envasado.

e Realizar la dispersién y mezclado del proceso de produccion.

» Preparar el Producto Terminado para enviar al Almacén.

Funciones Area de Almacén y Logistica

e Programar, dirigir y controlar las actividades de recepcion, despacho, registro y control de

las materias primas y producto terminado.

» Promover y vigilar el cumplimiento de las normas de seguridad e higiene en la operacion

de los Almacenes procurando la proteccion contra robo, incendio y mermas que afecten

los procesos de distribucién y comercializacion.

Elabor6 Revis6 Aprobé

Magdalena Suéarez Marisol Diaz Enrique Mufioz
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Manual de Funciones

Cédigo:MFO01 Fecha: 16/05/09

Coadyuvar con la informacion necesaria para la actualizacion y mantenimiento del MRP
implementado en la empresa.

Asegurar el registro y control de los inventarios y turnando al area de Compras las
requisiciones de compra para la reposicion del nivel minimo de inventario en el almacén.
Organizar el manejo y acomodo 6ptimo del material en el espacio destinado para su
almacenamiento y resguardo.

Coordinar el levantamiento de inventario fisico de existencias en los almacenes
establecidos, conciliando con el Departamento de Contabilidad los resultados obtenidos v,
aclarando en su caso, las diferencias encontradas.

Preparar la informacion mensual, trimestral y semestral que solicite la Direccién.

Realizar las actividades de recepcién, despacho, registro y control de las materias primas
y producto terminado.

Implementar las normas de seguridad e higiene en la operacién de los Almacenes
procurando la proteccién contra robo, incendio y mermas que afecten los procesos de
distribucién y comercializacion.

Realizar el registro y control de los inventarios.

Realizar el manejo y acomodo 6ptimo del material en el espacio destinado para su
almacenamiento y resguardo.

Ejecutar el levantamiento de inventario fisico de existencias en los almacenes
establecidos.

Elaboré Revis6 Aprobd

Magdalena Suarez Marisol Diaz Enrique Mufioz

A continuacion se presenta la Estructura Organizacional del area de Produccion y Almacén y

logistica, asi como la especificacion de los Analisis de Puestos del personal.
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JEFE DE
| | 1
\ OPERADOR 1 \ OPERADOR 2 \ OPERADOR 3
JEFE DE
ALMACEN Y

ESPECIALISTA1 ESPECIALISTA2

Elaboré Revisé Aprobo

Magdalena Suérez Marisol Diaz Enriqgue Mufioz
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GLOMARZA S.ADE C.V

Codigo:APPO1

Analisis de Puestos

Version :1.0

Fecha: 03/05/09

I. ENCABEZADO

1. Nombre del puesto:

Jefe de Produccion

Clave.P01

2. Ubicacion:

Oficinas.

Division:

Departamento:

Puestos bajo su mando:

Planta de Produccion.

Nivel Gerencial.
Produccion

Especialista de Produccion.

3. Jefe inmediato:

Director General

4. Reporta ademas a: Ninguno

5.Contactos Internos: Almacén y Logistica.

permanentes: Direccion General.
Externos: Ninguno.

6. Puestos inmediatos: Inferiores: Especialista de Produccion.
Superiores: Director General.

7. Nim. de empleados | 1

en el puesto:

8. Jornada de trabajo Normal: 8: 00 a 18.00 hrs de lunes a viernes
Especial 9:00 a 14:00 hrs los sabados

9. Sueldo Némina Mensual $14,000.00

Il. DESCRIPCION GENERICA

Supervisar el buen funcionamiento del area, asi como el eficiente aprovechamiento de los

recursos para el logro de los objetivos del area. Se hace cargo de la inspeccién del proceso de

Produccion y Envasado de Producto Terminado para que cumplan las caracteristicas de calidad

requeridas.

I1l. DESCRIPCION ESPECIFICA

A. Actividades diarias y

constantes

Planear, dirigir y controlar las operaciones de produccion.
Desarrollar, implementar y mantener la Planeacién de
Requerimiento de Materiales (MRP).

Supervisar y controlar el proceso de Produccién de Producto
Terminado y el adecuado envasado.

Asegurar el eficiente uso de las Materias Primas y Producto
Terminado.

Promover y vigilar el cumplimiento de las normas de
seguridad e higiene en el proceso de Produccion y Envasado.
Asegurar el cumplimiento del tiempo de produccion.

Supervisar la calidad de los productos terminados.

B. Actividades periddicas

Realizar solicitud al area de Almacén y Logistica de Materia.
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Prima necesaria para produccion.

C. Actividades eventuales

Realizar informes mensuales, trimestrales y semestrales del
volumen de produccion.

Evaluacion del desempefio del personal a su cargo.

IV. ESPECIFICACION DEL PUESTO

A. Conocimientos Necesarios | Carrera Profesional concluida | Ingenieria Industrial.
[Titulado:

B. Experiencia: En el puesto: 3 afios
En la organizacion: 2 afios

C. Criterio Toma de decisiones: Frecuente
Delegacion del trabajo: Constante
Supervision: Constante

D. Requisitos fisicos Edad: Mayor a 28 afios
Sexo: Masculino
Estado Civil: Indistinto
Nacionalidad: Mexicana

m

. Requisitos técnicos

Modelos de Control de Inventarios.

MRP(Material Requirements Planning System).

Manejo de presupuestos, costos y programas de produccion
Conocimientos en pinturas, lacas y pigmentos.

Calidad.

T

. Esfuerzo mental/visual

Atencion concentrada y constante.

Esfuerzo visual.

G. Responsabilidad de bienes

Maquinaria y herramientas.

Producto terminado

H. Responsabilidad en

supervision

Supervisién inmediata.

Supervisioén indirecta.

I. Responsabilidad en

discreciéon

Patentes y férmulas.
Métodos y procesos de fabricacion.

Volumen de produccion.

J. Riesgo y enfermedades

Alto. Tensién nerviosa.

Enfermedades de la vista.
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GLOMARZA S.ADE C.V

Codigo:APP02

ANALISIS DE PUESTOS

Version :1.0

Fecha: 03/05/09

I. ENCABEZADO

1. Nombre del puesto:

Operador de Produccion.

Clave.P02

2. Ubicacion: Oficinas. Planta de Produccion.
Division: Nivel operativo.
Departamento: Produccion.
Puestos bajo su mando: Ninguno.

3. Jefe inmediato:

Gerente de Produccion.

4. Reporta ademas a: Ninguno.

5.Contactos Internos; Con el Gerente de Produccion

permanentes: Externos: Almacén y logistica.

6. Puestos inmediatos: Inferiores: Ninguno.
Superiores: Gerente de Produccion.

7. NUm. de empleados 2

en el puesto:

8. Jornada de trabajo Normal: 8: 00 a 18.00 hrs de lunes a viernes.
Especial: 9:00 a 14:00 hrs los sdbados.

9. Sueldo Némina Mensual: $5,000.00.

II. DESCRIPCION GENERICA

Se encarga de la ejecucion del proceso de Produccion, asi como del envasado de Producto

Terminado.

lIl. DESCRIPCION ESPECIFICA

A. Actividades diarias y

constantes

Limpiar de la maquinaria de produccion y envasado.

Preparar de las Materias Primas para la elaboracion de

Producto Terminado y envasado.
Realizar la dispersion y mezclado del proceso de produccion.

Preparar el Producto Terminado para enviar al Almacén.

B. Actividades periédicas

produccién y de envasado.

Mantenimiento preventivo y correctivo de la Maquinaria de

C. Actividades eventuales

Realizar informes del

maquinaria.

registro del

mantenimiento de la

IV. ESPECIFICACION DEL PUESTO

A. Conocimientos Necesarios

Carrera Profesional trunca:

Ingenieria Industrial.

B. Experiencia: En el puesto: 2 afios.
En la organizacion: 2 afios.
C. Criterio Toma de decisiones: Ocasional.
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Delegacion del trabajo: Nunca.
Supervision: Nunca.

D. Requisitos fisicos Edad: Mayor a 28 afios.
Sexo: Masculino.
Estado Civil: Indistinto.
Nacionalidad: Mexicana.

E. Requisitos técnicos

Calidad.

Modelos de Control de Inventarios.
MRP(Material Requirements Planning System).

Conocimientos en pinturas, lacas y pigmentos.

F. Esfuerzo mental/visual

Esfuerzo visual.

Atencion concentrada y constante.

G. Responsabilidad de bienes

Ninguno.

H. Responsabilidad en

supervision

Ninguno.

I. Responsabilidad en

discrecion

Patentes y férmulas.

Métodos y procesos de fabricacion.

Volumen de produccion.

J. Riesgo y enfermedades

Medio.

Respiratorias.

GLOMARZA S.ADE C.V

ANALISIS DE PUESTOS

Version :1.0

Cdédigo:APAOL Fecha: 03/05/09
I. ENCABEZADO
1. Nombre del puesto: Jefe de Almacén 'y Clave.A01
Logistica.
2. Ubicacion: Oficinas: Almacén.
Division: Nivel Gerencial.
Departamento: Almacén y Logistica.

Puestos bajo su mando:

Especialista de Almacén y Logistica.

3. Jefe inmediato:

Director General.

4. Reporta ademas a: Ninguno.
5.Contactos Internos: Produccién y Compras y Ventas.
permanentes: Direccién General.
Facturacién.
Externos: Ninguno.
6. Puestos inmediatos: Inferiores: Especialista de Almacén y Logistica.
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Superiores: Director General.

7. Nim. de empleados 1

en el puesto:

8. Jornada de trabajo Normal: 8: 00 a 18.00 hrs de lunes a viernes.
Especial: 9:00 a 14:00 hrs los sdbados.

9. Sueldo Némina Mensual: $14,000.00.

II. DESCRIPCION GENERICA

Se encarga de garantizar y supervisar el adecuado abasto, manejo y custodia de las existencias

de Materias Primas y Producto Terminado, asi como la puntual entrega de los mismos al area

solicitante.

lIl. DESCRIPCION ESPECIFICA

A. Actividades diarias y

constantes

Programar, dirigir y controlar las actividades de recepcion,
despacho, registro y control de las materias primas y producto
terminado.

Promover y vigilar el cumplimiento de las normas de
seguridad e higiene en la operacién de los Almacenes
procurando la proteccién contra robo, incendio y mermas que

afecten los procesos de distribucién y comercializacion.

B. Actividades periddicas

Coadyuvar con la informacion necesaria para la actualizacion
y mantenimiento del MRP implementado en la empresa.
Asegurar el registro y control de los inventarios y turnando al
area de Compras las requisiciones de compra para la
reposicién del nivel minimo de inventario en el almacén.
Organizar el manejo y acomodo 6ptimo del material en el

espacio destinado para su almacenamiento y resguardo.

C. Actividades eventuales

Coordinar el levantamiento de inventario fisico de existencias
en los almacenes establecidos, conciliando con el
Departamento de Contabilidad los resultados obtenidos v,
aclarando en su caso, las diferencias encontradas.

Preparar la informaciéon mensual, trimestral y semestral que

solicite la Direccion.

IV. ESPECIFICACION DEL PUESTO

B. Conocimientos Necesarios Carrera Profesional terminada

con titulo.

Administracion Industrial/

Ingenieria Industrial.
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B. Experiencia: En el puesto: 3 afios.
En la organizacion: 2 afios.

C. Criterio Toma de decisiones. Frecuente.
Delegacion del trabajo. Constante.
Supervision. Constante.

D. Requisitos fisicos Edad: Mayor a 28 afios.
Sexo: Indistinto.
Estado Civil: Indistinto.
Nacionalidad: Mexicana.

E. Requisitos técnicos

Control de inventarios.
MRP.
Logistica.

Control de tiempos de entrega.

Conocimientos en pinturas, lacas y pigmentos.

F. Esfuerzo mental/visual

Atencion concentrada y constante.

Esfuerzo visual.

G. Responsabilidad de bienes

Materias Primas.
Producto Terminado.

Magquinaria y equipo.

H. Responsabilidad en

supervision

Supervisién inmediata.

Supervision indirecta.

I. Responsabilidad en

discrecion

Patentes y formulas.

J. Riesgo y enfermedades

Alta.

Tensién nerviosa.

Enfermedades de la vista.

GLOMARZA S.ADE C.V

Cdbdigo:APAO2

ANALISIS DE PUESTOS

Version :1.0

Fecha: 03/05/09

I. ENCABEZADO

1. Nombre del puesto:

Especialista de

Almacén y Logistica.

Clave.A02

2. Ubicacion:

Oficinas.
Division:
Departamento:

Puestos bajo su mando:

Planta de Produccion.
Nivel operativo.
Almacén y Logistica.

Ninguno.

3. Jefe inmediato:

Gerente de Almacén y Logistica.
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4. Reporta ademas a: Ninguno.
5.Contactos Internos: Gerente de Almacén y Logistica.
permanentes: Externos: Produccion, Compras y Ventas y
Facturacion.
6. Puestos inmediatos: Inferiores: Ninguno.
Superiores: Gerente de Almacén y Logistica.
7. NUm. de empleados 2
en el puesto:
8. Jornada de trabajo Normal: 8: 00 a 18.00 hrs de lunes a viernes.
Especial: 9:00 a 14:00 hrs los sdbados.
9. Sueldo Némina Mensual: $5,000.00.

ll. DESCRIPCION GENERICA

Se de desarrollar las actividades correspondientes para el adecuado abasto, manejo y custodia de

las existencias de Materias Primas y Producto Terminado, asi como la puntual entrega de los

mismos al area solicitante.

lIl. DESCRIPCION ESPECIFICA

A. Actividades diarias y

constantes

control de las materias primas y producto terminado.

distribucion y comercializacion.

Realizar las actividades de recepcién, despacho, registro y

Implementar las normas de seguridad e higiene en la
operacion de los Almacenes procurando la proteccion contra

robo, incendio y mermas que afecten los procesos de

B. Actividades periddicas

Realizar el registro y control de los inventarios.

espacio destinado para su almacenamiento y resguardo.

Realizar el manejo y acomodo Optimo del material en el

C. Actividades eventuales

en los almacenes establecidos.

Ejecutar el levantamiento de inventario fisico de existencias

IV. ESPECIFICACION DEL PUESTO

C. Conocimientos Necesarios | Carrera Técnica Concluida. Administracion.
Carrera profesional trunca.

B. Experiencia: En el puesto: 2 afios.
En la organizacion: 2 afios.

C. Criterio Toma de decisiones. Ocasional.
Delegacion del trabajo. Nunca.
Supervision . Nunca.

D. Requisitos fisicos Edad: Mayor a 20 afios.
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Sexo: Masculino.
Estado Civil: Indistinto.

Nacionalidad: Mexicana.

E. Requisitos técnicos

Control de inventarios.
MRP.
Logistica.

Control de tiempos de entrega.

Manejo de Montacargas.

Conocimientos en pinturas, lacas y pigmentos.

F. Esfuerzo mental/visual

Atencion concentrada y constante.

Esfuerzo visual.

G. Responsabilidad de bienes

Atencion concentrada y constante.

Esfuerzo visual.

H. Responsabilidad en

supervision

Materias Primas.
Producto Terminado.

Magquinaria y equipo.

I. Responsabilidad en

discrecion

Patentes y formulas.

J. Riesgo y enfermedades

Alta. Tensién nerviosa.

Enfermedades de la vista.

Elabor6

Reviso

Aprobd

Magdalena Suérez

Marisol Diaz Enrique Mufioz

3.4.2.2 Matriz de requisitos de cargos actuales

En la siguiente matriz de Cargos actuales se especifican los principales requisitos que el personal

de las areas de Produccion

y Almacén y Logistica deben cubrir segln su cargo, estos se

encuentran agrupados en tres categorias: Destrezas, Conocimientos y Orientacion.
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Matriz de requisitos de cargos actuales

Destrezas Conocimientos Orientacion
£ g | 5|4
CLAVE £ g T E § B
A= Alto %} % 8 E 2 3 Sz (8 %}
M= Medio § Q g 8 § § g
B= Bajo é 5 % 5|8 |2 Bls|zs g g 3] g
AC= Actividad g -3 % s[> g|8 |2 g g 215158
Ele g SHHHHTIERHEHEEE £
Elolo|s|8l8|E|E|2]|5|> Elg|218|8 |8 g8
0 |2 o [N|[o|® 8 E 3] g 8 8| o
HHHHHEHHHHEH AR HREH
Cargos Actuales E [= a|E o g [ 8 d ? 0 | I é < §
PO1. Jefe de Produccién A M A |A |A |A A |A M A [A |A |A A |A A A |A A |M |Ac
PO02. Operador de Produccion A (M A [A |A M |B |[A (MM M M M M M |A B
AO01. Jefe de Almacén A M A |A |A |A A |A [A M [A |A A A A A |A |A |Ac
AO02. Especialista de Almacén A (M A [A |A M |A M (M M M A A A A

Tabla 3.4.44 Matriz de requisitos de Cargos actuales

3.4.2.3. Capacitacion

Para el desarrollo del proyecto sera necesaria una capacitaciéon técnica al personal involucrado,

principalmente al Jefe de Almacén y Logistica y al Jefe de Produccién, responsables de las dos

Areas donde se aplicara la Reingenieria. El motivo por el cual s6lo se brindaré la capacitaciéon a

estos dos empleados, es debido a que, las Areas se integran de poco personal (cuatro y tres

integrantes respectivamente ya incluidos los responsables) por lo que consideramos suficiente que

asista una sola persona y que posteriormente comparta las experiencias y conocimientos

adquiridos en dicha capacitacion, con los demas integrantes.

Los cursos propuestos son los siguientes:
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Curso Sede Duracion Costo Objetivo Contenido Dirigido a:
Planeacion de | Servicios de | 16 Horas (2 | $3,950.00 Véase detalle | Véase detalle | Jefe de
Recursos de | Informacién dias) mas IVA en el punto | en el punto | Produccién
Manufactura MRP | Mexicana 3.13 3.13

Capacitando

América Latina

(México, D.F.)
Administracién de | La  Fundacion | 12 Horas | $2,250.00 Véase detalle | Véase detalle | Jefe de
Almacenes e | de Investigacion | C/Médulo, se | mas IVA | en el punto | en el punto | Almacén y
Inventarios para el | proponen el 2, | C/Mbdulo 3.1.3 3.13 Logistica

Desarrollo 3,4y7

Profesional

(FINDES)

(México, D.F.)
Diplomado de | La Asociacién | 1 Mo6dulo 20 | $3,000.00 Véase detalle | Véase detalle | Jefe de
envase y | Mexicana  de | Horas (2 dias) | mas IVA en el punto | en el punto | Produccién
embalaje Envase y | , se propone 3.1.3 3.13

Embalaje por el

(México, D.F.) momento soélo

el médulo No.
4

Tabla 3.4.45 Cursos Propuestos

3.4.2.4 Disefio de Incentivos

El método que se propone a la empresa GLOMARZA, S.A. de C.V., para motivar al personal que

participara en la transicién al nuevo proceso, para alcanzar los niveles proyectados de rendimiento

y para mejorarlo continuamente, es un método de reconocimiento y premiacion directa.

Algunos de los incentivos econdmicos y no econémicos propuestos son los siguientes:
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Incentivo

Politica para otorgar el incentivo

Condiciones para otorgar el
incentivo

Bono econdémico por
productividad.

Este bono sera entregado
bimestralmente, a todos los empleados
que participen en el nuevo proceso, en
proporcion a la puntuacion que obtengan
como resultado de la evaluaciéon que les
sera aplicada bimestralmente (y que mas
adelante se detallard). El empleado que
califique entre el rango de 60 puntos y 53
recibird el 10% sobre el sueldo mensual
nominal, el que califique entre 52 y 45
puntos recibir4 el 5% y el que obtenga
una calificacion entre 44 y 36 puntos
recibird el 2.5%

La politica se aplicard si solo si, el
empleado no incide en faltas de mala
conducta, reportes, ausentismo, etc.,
de acuerdo a las condiciones
generales de trabajo y/o al reglamento
interno.

Reconocimiento.

Bimestralmente, al culminar cada
evaluacion, el Director General de
GLOMARZA, debera felicitar

personalmente a todos los involucrados
en el proceso, adicionalmente los jefes
de las areas involucradas, deberan
enviar cartas de felicitacion en donde de
igual manera se aliente al personal a
trabajar en equipo y a continuar su
esfuerzo.

La politica se aplicara a todo el
equipo de trabajo, con el objeto de
reconocer al personal que se esforzé
durante el bimestre y logré mejores
resultados que en bimestres pasados
y de invitar y motivar al personal que
no mejoro su desempefio a que se
siga esforzando para mejorar en el
siguiente bimestre a evaluar.

Lo anterior si sélo si, el empleado no
incide en faltas de mala conducta,
reportes, ausentismo, etc., de acuerdo
a las condiciones generales de
trabajo y/o al reglamento interno.

Tabla 3.4.46 Politicas y Condiciones para otorgar los Incentivos

El formato y los criterios que se proponen para evaluar las habilidades del empleado son los

siguientes:
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691

MATRIZ DE HABILIDAD PARA EL AREA DE PRODUCCION

Bimestre:

Fecha de aplicacion:

Instrucciones: Coloque en los espacios en blanco la calificacion que mejor describa el nivel de habilidad
que el operario emplea en cada una de las actividades que compone el proceso de produccion. Sume las
calificaciones de cada operario y ubique el resultado en alguno de los tres rangos de calificacion final.

CRITERIOS DE CALIFICACION DE HABILIDADES:

CALIFICACIONES

igmgmgéif@ * PRINCIPIANTE (P) : Recibe Capacitacion, hace la operacién, necesita de supervision constante y no cumple con el tiempo estandar.

MEDIO (M = 8) * MEDIO (M): Hace la operacién, cumple con el tiempo estandar, hace observaciones, necesita monitoreo del supervisor.
EXPERTO (E =10) * EXPERTO (E): Hace la operacién, supera el tiempo estandar, resuelve problemas, ayuda a capacitar y hace trabajos especiales.

Para poder obtener el resultado final de esta matriz, es necesario sumar todas las .
CALIFICACION FINAL

PRINCIPIANTE: DE 36 A 44
MEDIO: DE 45 A 52
EXPERTO: DE 53 A 60

calificaciones y ubicar el resultado dentro de los tres rangos siguientes:

Datos generales del empleado Actividades del proceso a calificar
Fecha de ” ” Colocacién de .
No. De . < . Preparacion de la| Preparacion de Colocacén de .
Categoria Ingreso al Area | Salario Mensual L R . los envases en Etiquetado Empaquetado Total
Empleado ) Magquinaria la Materia Prima las tapas
de Produccién la banda
123 Operador 1 16/08/2004 $5,000.00
210 Operador 2 01/05/2007 $5,000.00
237 Operador 3 16/09/2008 $5,000.00
Elaboro: Revisé: Autorizo:




01

MATRIZ DE EFICIENCIA PARA EL AREA DE ALMACEN Y LOGI STICA

Instrucciones: Cologue en los espacios en blanco la calificacién que mejor describa el nivel de eficiencia
que el empleado ejecuta en cada una de las actividades que compone el proceso de almacén de materia
primay productos terminados. Sume las calificaciones de cada empleado y ubique el resultado en alguno
de los tres rangos de calificacion final.

CALIFICACIONES
POR ACTIVIDAD:
DEFICIENTE (D=6)
EFICIENTE (E = 8)

MUY EFICIENTE (ME =10)

CRITERIOS DE CALIFICACION:

Bimestre:

Fecha de aplicacion:

* DEFICIENTE (D) : Recibe Capacitacion, hace la operacién, necesita de supervisién constante y no cumple con el tiempo estandar.
* EFICIENTE (E): Hace la operacién, cumple con el tiempo estandar, hace observaciones, necesita monitoreo del supervisor.
* MUY EFICIENTE (ME): Hace la operacién, supera el tiempo estandar, resuelve problemas, ayuda a capacitar y hace trabajos especiales.

Para poder obtener el resultado final de esta matriz, es necesario sumar todas las

e h o CALIFICACION FINAL
calificaciones y ubicar el resultado dentro de los tres rangos siguientes:

DEFICIENTE: DE 36 A44
EFICIENTE: DE 45 A 52
MUY EFICIENTE: DE 53 A60

Datos generales del empleado Actividades del proceso a calificar
Fecha de Registro de Verificacion de - Actualizacién o o
No. De . < . entradas y " P Abastecimiento Localizacion de Distribucién de
Categoria Ingreso al Area | Salario Mensual ) disponibilidad del control de Total
Empleado > salidas de M.P.y de M.P.ydeP.T. X . M.P.yP.T. M.P.yP.T.
de Produccién P.T deM.P.yP.T. inventarios
123 Especialista 1 16/08/2004 $5,000.00
210 Especialista 2 01/05/2007 $5,000.00
Elabor6: Reviso: Autoriz6:




3.5 Etapa 3: Transformacion

3.5.1 Desarrollar planes de prueba y de introduccié

n del redisefio:

En el siguiente plan de trabajo se detallan las actividades para la implantacion de la Reingenieria en las areas de Produccién y Almacén de

la empresa GLOMARZA S.A de C.V. EL plan contempla una duraciéon de 7 semanas y 562 horas, distribuidas en seis etapas, en donde se

requiere la participacion del usuario para realizar pruebas en sitio a fin de detectar posibles anomalias y realizar la correccion

correspondiente. Ademas el plan de trabajo incluye un periodo de seguimiento post implantacion.

Id Mombre: Trakajo | | | | |
Planesdo "7 T2 [w [v [D (M |dJ |5 L K v D M]Jd]s L x][v][D][M[Jd][s|Lx][v]D W]

1 Proyecto 562 horas ¥ L

2 Plan dnico de proyecto 562 horas . L

3 AHALISIS 48 horas FT

4 Automatizacion del Envasado 24 horas F

g Aplicacion Informética 24 horas FTT

13 DISEHO 120 horas . ¥

14 Automatizacion del Envasado 60 horas ¥ . ¥

15 Disefio de software 30 horas ¥ ¥

19 Disefio mecanico 30 horas L S

25 Aplicacidn Informética 60 horas | E——

28 COHSTRUCCION 320 horas ¥ ¥

29 Automatizacion del Envasado 160 haras ]

30 aplicacion Informétics 160 horas |

3 PRUEBAS FUNCIOHALES 16 horas “

32 Automatizacion del Envaszado & horas ’

33 Aplicacion Informétics & horas E |

34 PRUEBAS DE USUARIO 17 horas F¥

a5 Automatizacidn del Envasadao 8 horas | ]

6 Aplicacion Informétics & horas | ]

ar Aprobacion de las Prushas de Usu: 1 hora | ]

38 IMPLANTACION 4 horas ¥ ¥

39 Atomstizacion del Envasado 24 horas ]

40 Aplicacion Informétics & horas [ |

41 Seguimiento post instalacion 5 horas ]

42 Aprobacion de la implantacion 1 hora [ ]

Figura 3.5.1 Plan de Prueba
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3.5.2 Definir posibles contingencias para llevar a

cabo la reingenieria

A continuacién se definen acciones alternativas a realizar en caso de presentarse alguna anomalia

en la ejecucion de los procesos de envasado y almacén de Materias Primas y Producto terminado,

en relacion a la operativa normal. Se hace mencién a los recursos indispensables para la ejecucion

de dichas acciones, asi como el personal responsable de su realizacion.

Principales contingencias y Acciones a realizar

Verificar la velocidad
programada de la banda
transportadora y ajustar a la
velocidad requerida.

Area Contingencia Accibn a realizar Recursos Responsable
El sensor de | Bajar las cuchillas de la caja | Herramientas | Operador
envasado no | de voltaje. Llave
detecta las Revisar que la altura del espafola,
botellas sensor es adecuada a la Milimetro

altura de la botella a
envasar, sino ajustarlo
manualmente.
Subir las cuchillas de la caja
de voltaje y continuar con el
procedimiento.
Realizar pruebas eléctricas
El inyector Bajar las cuchillas de la caja | Herramientas | Operador
de pintura se | de voltaje. Desarmador
atasca Desmontar el inyector y y Llave
limpiar con abundante agua | espafiola
a presion para eliminar los
excesos y volver a montar.
Subir las cuchillas de la caja
Produccion de voltaje y continuar con el
procedimiento.
Existe Revisar visualmente si existe | Herramientas | Operador
desbordamie | algln envase de otro Desarmador
nto de tamafo y/o en una posicion | y Llave
botellas en la | que dificulte la circulacion de | espafiola
banda los demas envases, retirarlo
transportado | con mucha precaucion y
ra continuar con el envasado.
La banda Revisar que la banda este Herramientas | Operador
transportado | conectada a la corriente y Desarmador
ra no avanza | encendida, sino conectarla y Llave
ylo encenderla. espafiola
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No se Verificar en el manual de Manual de Jefe de
recuerda la usuario la contrasefa Usuario Almacén
contrasefia predeterminada por el
de la sistema, en cado de que la
aplicacion contrasefa sea
personalizada, ir al menl de
seguridad de la aplicacion y
ejecutar la opcion de
restablecer contrasefa
predeterminada.
Duplicidad Depuracion de la BD, editar | DB Especialista
de la informacion duplicada y
. informacién eliminarla.
Almacény P - - —
Logistica Error en la Verificar que el equipo en Equipo de Especialista
conexion con | donde se encuentra la BD computo
la BD esta encendido.
Asegurarse de que la BD
correcta esté ligada a la
aplicacion.
Se ha Abrir el antivirus y analizar el | Antivirus y Especialista
detectado la | equipo. actualizacién
presencia de
de virus
No se Verificar la conexion en la BD Especialista
muestran los | BD.
datos
histéricos

Tabla 3.5.2 Contingencias y Acciones

3.5.3 Plantear un sistema de mejora continua.

El sistema de mejora continua a implementar en GLOMARZA S.A. de C.V, sera un Andlisis de
Atributos sobre el corrector de escritura a elaborar mediante la flexibilidad del proceso de

envasado, ya que permite el envasado en cantidades pequefias.

El objetivo de implementar un Andlisis de Atributos es evitar un error muy comun, consiste en tratar

de encontrar la forma de mejorar un producto, servicio o proceso analizandolo como un todo.

El andlisis de los atributos recurre a la siguiente secuencia, que por sencilla no deja de ser util y
eficaz:

« ldentifique las distintas partes que integran el producto.

» Haga una lista de los atributos o caracteristicas de cada una de esas partes.

* Analizando cada una de esas partes determinar la forma en que se podria mejorar cada

una de ellas.
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« Con el total de ideas que surjan se procede a confeccionar una lista final y, luego, se

evallan, para determinar cuél es la mas adecuada en el sentido de que responde mejor a

la situacion de la empresa, y se acerca mas a la solucion ideal planteada con anterioridad.

Es necesario pensar siempre en las cinco grandes areas de componentes que, desde el punto de

vista del analisis de los atributos, integran todo producto tangible:

» Los elementos tangibles y operativos que lo integran: piezas, elementos varios, materias

primas, productos intermedios, ingredientes, mecanismos para accionarlos, férmulas,

controles, motores, etc.

e Las funciones que cumple cada una de esas partes.

» La presentacién y las caracteristicas externas del producto: empaquetado, envases,

marcas, gama de colores, olores, sabores, tamafo, en que se ofrece, etc.

 La forma de utilizar el producto: usos a que se destina, necesidad o no de ciertas

habilidades o conocimientos para utilizarlos, etc.

e EIl proceso que se sigue para la elaboracion del producto: sistemas de produccion,

procesos, equipos y maquinarias, integracién y habilidades del personal, etc.

La Unica manera de perfeccionar un producto, como un todo, es mejorando una o varias de las

partes que lo integran asi como centrar la atenciébn en cada una de esas cinco areas de

componentes. A continuacién se describe un cuestionario para la determinacién de los puntos

clave para determinar las mejoras al producto, este cuestionario esta enfocado, tanto al personal

operativo, como al personal estratégico.

Analisis de atributos para el Corrector de Escritura

COMPONENTES DEL
PRODUCTO

SECUENCIA DE PREGUNTAS

Elementos tangibles y

¢,Cémo se podria mejorar este elemento?

operativos

¢ Se podria fabricar con otro material?

Funciones que cumple cada

¢ Se podria lograr que funcionara mejor?

uno de los elementos

¢, Qué fuera mas rapido, mas fiable, mas preciso, mas duradero?

Presentacion y caracteristicas

¢ Se podria hacer mas atractiva para el consumidor/cliente?

externas

¢ Se podrian incluir nuevas caracteristicas?

¢, Se podri ampliar o reducir la gama de presentaciones?

Forma de utilizar el producto

¢Podriamos lograr que su utilizacion fuese mas facil, segura, econdémica,

etc?

¢, Podriamos encontrarle nuevos usos?

Proceso de produccion

¢Podriamos lograr que el proceso fuese mas rapido, fiable, con menos

desperdicios, mas eficiente?

Tabla 3.5.3 Analisis de atributos del corrector de escritura
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Ademas del Analisis de Atributos, se planea implementar un sistema Kanban y Poka-Yoke para

evitar que errores frecuentes afecten la calidad del producto y la satisfaccién del cliente, que

permitan a los operarios corregirlos a tiempo.

Método Kanban

Método Poka -Yoke

Identificar por medio de colores, las areas
delimitadas para cada almacén: amarillo para

Materias Primas y verde para Producto Terminado.

Al empaquetar las botellas de corrector liquido, es
necesario contar con una plantilla con el espacio
requerido para las botellas, a fin de que el proceso

sea mas rapido.

Delimitar con lineas de colores las areas de trabajo
para los procesos de elaboracion de producto y

envasado de producto.

En la banda transportadora, de la maquina de
envasado, asignar el espacio adecuado a fin de

evitar que las botellas se atoren.

Informar por medio de un pizarrén a los
trabajadores, las metas de produccién mensuales
y el avance por semana obtenido, de tal forma que
el personal pueda conocer los avances o atrasos

de la produccion.

Identificar por medio de un semaforo, el
mantenimiento requerido para la maquinaria, para
que el operario lo tenga presente.

En el proceso de envasado identificar por medio de
tarjetas la cantidad de materia prima necesaria:
botes, tapas, etiquetas, cajas, etc. A fin de evitar

tener excesos o faltantes.

Tabla 3.5.4 Métodos para prevenir errores

3.6 Analisis Costo Beneficio

3.6.1 Inversién de los cambios propuestos

A continuacién se desglosan los conceptos de la inversién requerida para poner en marcha la

reingenieria del area de Produccion y Almacén de la empresa GLOMARZA S.A de C.V, los datos

se encuentran agrupados en tres bloques.

El primero de ellos es la inversién para el Sistema Informatico para el Almacén de Productos

Terminados y Materia Prima, el segundo bloque es la inversion requerida para la flexibilidad del

envasado, para ambos considerando los servicios profesionales. Y por (ltimo, el monto de la

Capacitacién al personal de las areas involucradas, dando en total una inversién necesaria de

$179, 938.62.
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Inversién de la Reingenieria

Concepto I Cto/Hr I Hrs Per I Monto I IVA I Total
SISTEMA INFORMATICO
Analista/Programador $150.00 472 2 $70,800.00 15 $81,420.00
Analista $125.00 72 3 $9,000.00 15 $10,350.00
Tester $125.00 8 1 $1,000.00 15 $1,150.00
INVERSION DEL SISTEMA INFORMATICO Y CONSULTORIA $80,800.00 15 $92,920.00
SISTEMA DE ENVASADO
Plc_ SIEMENS S7-200 $6,426.95 15 $7,561.12
BANDA TRANSPORTADORA $44,066.55 15 $51,843.00
SENSORES DE PRESENCIA $1,275.00 15 $1,500.00
ELECTROVALVULAS $1,700.00 15 $2,000.00
BOMBA DE % HP $765.00 15 $900.00
MANO DE OBRA POR INSTALACION
Y PROGRAMACION DEL PLC 1 $4,141.20 15 $4,872.00
INVERSION DEL SISTEMA DE ENVASADO Y CONSULTORIA $58,374.70 15 $68,676.12
CAPACITACION DEL PERSONAL
Curso 1
Curso 2
Curso 3
INVERSION DE CAPACITACION $15,591.13 15 $18,342.50
INVERSION TOTAL DE LA REINGENIARIA $152,947.83 15 $179,938.62

Tabla 3.6.1 Inversion total de la Reingenieria

3.6.2 Costos de los cambios propuestos

Al realzar la reingenieria en las areas de Produccion y Almacén los costos a incurrir, por concepto

de Mano de Obra y Materia Prima nos arrojan un total de Costos Variables de $13,425.00.

Mientras que por concepto de Costos Fijos de Luz, Agua, Teléfono y Renta tenemos un total de

$12,000.00, incluyendo gastos de Operacion para el producto de Corrector liquido de escritura. Por

lo que los costos totales mensuales son de $25, 425.00, como se puede ver en la figura anterior.

Cabe mencionar que por politicas de confidencialidad de la empresa GLOMARZA S.A de C.V, no

es posible realizar un desglose a detalle de los Costos.

CONCEPTO MONTO
Costos Variables $13,425.00
Costos Fijos $12,000.00
TOTAL DE COSTOS MENSUALES $25,425.00

Tabla 3.6.2 Costos Totales
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3.6.3 Describir los ahorros que se obtendran conlo s cambios propuestos

Con datos proporcionados por la empresa GLOMARZA S.A de C.V, se ha determinado que los
ahorros en el costo de produccién, derivado de la flexibilidad del envasado, se disminuiran en un

64% en relacién al envasado manual.

Los factores para la determinacion de este ahorro para el &rea de Produccién son:
- Disminucion de la Mano de obra, por la automatizacion del proceso de envasado.
- Disminucion de desperdicio, debido a la dificultad de realizar el envasado manual para
pequefias presentaciones, se pierden grandes cantidades de Producto Terminado.

- Asi como el aumento en la Capacidad Instalada.

En relacion al &rea de Almacén, los ahorros determinados son por concepto de:
- Disminucion de las pérdidas por mermas en aproximadamente un 90% gracias al mayor
control por medio de la aplicacion informatica.

- Disminucion del personal.

Ahorro total mensual

Area de Produccién Area de Almacen
Concepto COSt.O Costo Actual|  Ahorro Concepto COSt.O Costo Actual Ahorro
Anterior Anterior
Personal $34,515.00] $19,175.00] $15,340.00| |Personal $43,830.00] $24,350.00] $19,480.00
CU de
Produccion $9.17 $6.52| $10,338.00] |Mermas $3,000 $300.00] $2,700.00
Capacidad
Instalada/Hr (20
ml) 160 900
Mermas $2,000 $0.00] $2,000.00
TOTAL $27,678.00] |TOTAL $22,180.00
AHORRO TOTAL MENSUAL $49,858.00

Tabla 3.6.3 Ahorro total mensual

Como lo muestra la tabla anterior, el ahorro mensual en las areas de Produccion y Almacén seria

de $49,858.00 mensual.

3.6.4 Determinar el tiempo de recuperacion de lain  versién
Como se ha determinado anteriormente, la inversion inicial que debera realizar la empresa para
realizar la reingenieria es de $179, 938.62, considerando el ahorro mensual de $49, 858.00 que se

obtendran por disminucién de mermas, personal y aumento de la capacidad instalada, se realizara

el célculo del tiempo de recuperacion de la inversidon por medio de una regla de tres.
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$ 49, 858.00 - 1 mes
$179, 938.62 — X mes
X=3.60

Tiempo de recuperacion de la inversion= 3.60 meses.

Con los célculos anteriores se determina que el tiempo de recuperacion de la inversién inicial es de
3 meses y 13 dias, derivado del corto tiempo de la recuperacion de la inversién el proyecto se

considera rentable.

3.6.5 Hacer la diferencia de costo-beneficio

Realizando el andlisis costo-beneficio que la reingenieria propuesta tiene para la empresa
GLOMARZA S.A de C.V y considerando los datos de la presente etapa, tenemos que los costos
generados anualmente son de $305,100.00, mientras que los beneficios econdmicamente
ascienden a un monto anual de $598,296.00, por concepto de ahorro, permitiendo a la empresa
recuperar la inversion inicial en un plazo de 3 meses y 13 dias, por lo que los ahorros generados

en el lazo de 8 meses restantes seran considerados como utilidad.

En base a proyecciones de la demanda realizada por la empresa GLOMARZA S.A de C.V, para el
producto de Corrector liquido de escritura, se obtendra una utilidad $205, 020.00 anuales, con un
costo unitario de $6.52.00, en la reduccion de estos costos influyen directamente la disminucién del
costo de la Mano de Obra, aumento de la capacidad instalada, disminuciéon de desperdicios y

mermas, mayor control sobre los inventarios de Materia Prima como de Producto Terminado.

Los beneficios no econémicos que trae la reingenieria a la empresa GLOMARZA S.A de C.V, son

contar con personal mejor capacitado, satisfaccion del cliente y ampliacion del nicho de mercado.

Punto de Equilibrio
A continuacion se especifica la cantidad de unidades a producir que la empresa GLOMAZA S.A de

C.V debe obtener para cubrir el total de los gastos, en las gréaficas siguientes se muestran los

Costos Fijos, Costos Variables y los Ingresos, asi como el Punto de Equilibrio
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Punto de Equilibrio

@ 580.0
T & P
= °000 ——ngresos
E [
»40.0 = Costo variahle
520.0 e Costo Fijos
$0.0 _é/, ——Costos Totales

0 1,0002,0003,0004,0005,0006,000

Figura 3.6.4 Gréficas de costos contra unidades producidas y punto de equilibrio

Realizando el andlisis de las siguientes graficas, se determina que el Punto de Equilibrio para la

empresa GLOMARZA S.A de C.V es de 2,250 unidades a producir.
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Conclusiones

Hoy en dia se vive en un orden mundial en el cual tanto personas, empresas como naciones deben
contar con una 0 mas ventajas competitivas con las cuales presentarse ante sus competidores
politicos y econdémicos y posicionarse pasos adelante del mismo. La frase “evoluciona o muere”
describe perfectamente lo que las empresas y personas deben hacer para seguir vigentes en la
economia actual, competir y ganar lugares en el mercado tan codiciado; aquellas organizaciones
gue no se adapten a las circunstancias actuales y no cambien en forma y direccién, simplemente

no prevaleceran.

El objetivo principal del presente estudio es abrir paso en el mercado a GLOMARZA S.A. de C.V.
diversificando su oferta sin incrementar en gran medida el costo que esto implica. Al ofrecer
corrector de escritorio adicionalmente a la pintura de edificaciones que ya se venia manejando,
utilizando el mismos proceso y en gran medida los mismos recursos, dicha empresa se expande en
el mercado sin incrementar sus costos con lo cual se pone un paso adelante ante sus
competidores y obtiene una gran cantidad de clientes nuevos de un sector del mercado totalmente

diferente.

Adicionalmente de seguir puntualmente lo que la demanda solicite para responder rapidamente a
su pedido, otro de los elementos con los cuales no se puede dejar de contar es la utilizacion de los
sistemas de informacién y comunicacién, por lo cual la implementacibn de un sistema de
informacién que gestione el inventario y genere un plan de produccion para responder eficazmente
al mercado es insoslayable y bien se traduce en una ventaja competitiva importante al asegurar la

reduccion de costos de produccién y mantener una buena relacion con el cliente.

Expansién dentro del mercado es la meta final que cualquier empresa del sector privado desea
para si misma y que cualquier nacién persigue para sus organizaciones, para finalmente progresar
como pais y sociedad en funcion al orden econdmico, politico y social que se mantiene en la
actualidad. La metodologia del cambio y la tecnologia con la que se cuenta actualmente, se

encuentran frente a nosotros para aprender de ellas y usarlas para conseguir este progreso.

La conclusién mas importante que se ha encontrado en el presente estudio es que gracias a la

reingenieria, las empresas evolucionan sin perecer en el intento de prevalecer.

“La evolucién es un boleto de viaje permanente dentro del tren de la historia”
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Glosario

Almacén: Son aquellos lugares donde se

guardan los diferentes tipos de mercancia

AMEF: Proceso sistemético para la
identificacion de las fallas potenciales del
disefio de un producto o de un proceso antes
de que éstas ocurran, con el propésito de
eliminarlas o de minimizar el riesgo asociado
a las mismas

Andlisis Costo-Beneficio: Principio de
obtener los mayores y mejores resultados al
menor esfuerzo invertido, tanto por eficiencia
técnica como por motivacion humana. Se
supone que todos los hechos y actos pueden
evaluarse bajo esta l6gica, aquellos dénde
los beneficios superan el costo son exitosos,

caso contrario fracasan.

Automatizacion: Es el uso de sistemas o
elementos computarizados para controlar
maquinarias y/o procesos industriales

substituyendo a operadores humanos.

Balanceo de linea: Técnica utilizada en los
procesos de produccién la cual es la
encargada de balancear los tiempos de
proceso y establecer las estaciones de
trabajo asi como de la eficiencia de las lineas

de produccion.

Bases de Datos : Coleccion de archivos
interrelacionados de tal manera que los datos
estén disponibles para los usuarios, una
finalidad de la base de datos es eliminar la
redundancia o al menos minimizarla

Benchmarking: Proceso sistematico vy
continuo de evaluacion de los productos,
servicios y procedimientos de trabajo de las
empresas que Se reconocen como
representantes de las mejores practicas y el

propdsito es el mejoramiento organizacional

Calidad: Grado en el que un conjunto de
caracteristicas inherentes cumple con los

requisitos.

Casos de Uso: Técnica para la captura de
requisitos potenciales de un nuevo sistema o
una actualizaciéon de software. Cada caso de
USO proporciona uno o mMAas escenarios que
indican como deberia interactuar el sistema
con el usuario o con otro sistema para
conseguir un objetivo especifico.

Compilador: Programa informético que
traduce un programa escrito en un lenguaje
de programacibn a otro lenguaje de
programacién, generando un programa
equivalente que la méaquina sera capaz de
interpretar. Usualmente el segundo lenguaje
es coédigo maquina, pero también puede ser

simplemente texto

Control de Inventarios: Aquel que se ejerce
para evitar entre otras cosas, mermas por
extravios o destruccion o existencias fuera de
los estandares establecidos

Desperdicio: Mal aprovechamiento de
alguna cosa: ese curso ha sido un
desperdicio de tiempo y de dinero. Residuo,
desecho de algo, basura, restos que no se

pueden aprovechar.
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Diagrama de Ishikawa : Herramienta que
ayuda a identificar, clasificar y poner de
manifiesto  posibles causas, tanto de
problemas especificos como de
caracteristicas de calidad. llustra
graficamente las relaciones existentes entre
un resultado dado (efectos) y los factores

(causas) que influyen en ese resultado

Eficacia: Extensién en la que se realizan las
actividades planificadas y se alcanzan los

objetivos planificados.

Eficiencia: Lograr los objetivos con los

recursos que se tienen a la mano.

Falla: Incapacidad de un componente,
subsistema, sistema para llevar a cabo la

funcion para la cual fue disefiado

Inversion : Erogacién de la que se espera

obtener un beneficio econémico

directamente vinculado

KanBan: Sistema que controla el flujo de
recursos en procesos de produccion a través
de tarjetas, las cuales son utlizadas para
indicar el abastecimiento de material o
produccion de piezas, estd basada en la

demanda y consumo del cliente

Lay-out: Representacion grafica de un area
de trabajo u/o area especifica, en el cual se
presentan las caracteristicas de ubicacion de
los elementos existentes en el espacio, y se
utiliza para ubicar cualquier entidad en el

espacio.

Lenguajes de programacion: Conjunto de
simbolos y reglas sintacticas y semanticas
gue definen su estructura y el significado de
sus elementos y expresiones. Es utilizado
para controlar el comportamiento fisico y

I6gico de una maquina.

Linea de produccién:  Sistema de
produccién utilizado para empresas que
realizan un solo producto, puesto que los
procesos se hacen uno detras de otro
tomando como referencia las precedencias

de los mismos.

Lista de Materiales: Indica los componentes
gue entran en una unidad completa del
producto, indica la composicién del producto
terminado nivel por nivel.
Mapeo de procesos: Herramienta que
facilita el entendimiento de toda Ila
organizacibn mediante representaciones

gréficas.

Materia Prima: Materiales extraidos de la
naturaleza que nos sirven para transformar la
misma y construir bienes de consumo. Se
clasifican, segln su origen: vegetal, animal, y

mineral.

Mermas: Pérdida o reduccién de un cierto
nimero de mercancias o de la actualizacion
de un stock que provoca una fluctuacion, es
decir, la diferencia entre el contenido de los
libros de inventario y la cantidad real de
productos o mercancia dentro de un
establecimiento, negocio o empresa que

conlleva a una pérdida monetaria.
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MRP: Sistemas enfocados al apoyo de la
produccion y manufactura, con alcances
similares, pero un poco diferentes en cuanto
al nivel de funciones de apoyo a la
manufactura.

Muestra: Es un subconjunto de casos o

individuos de una poblacion estadistica.

PEPS: Este método consiste basicamente en
darle salida del inventario a aquellos
productos que se adquirieron primero, por lo
que en los inventarios quedaran aquellos

productos comprados mas recientemente.

PLC: Controlador l6gico programable,
utilizado para el control de automatizacion

industrial.

Poka-Yoke: Técnica de calidad desarrollada
por el ingeniero japonés Shigeo Shingo en
los afios 1960°s, que significa "a prueba de
errores”. La idea principal es la de crear un
proceso donde los errores sean imposibles

de realizar.

Producto Terminado: Entidad fisica, la cual
es modificada fisicamente mediante un
conjunto de procesos interrelacionados para

lograr un objetivo.

Reingenieria: Metodologia de cinco etapas y
cincuenta y cuatro pasos que permite a las
organizaciones obtener resultados rapidos y
sustantivos efectuando cambios radicales en
los procesos estratégicos de valor agregado.

Seguridad informatica: Consiste en

asegurar que los recursos del sistema de

informacion (material informatico o}
programas) de una organizacion sean
utilizados de la manera que se decidi6é y que
el acceso a la informacién alli contenida, asi
como su modificacién sélo sea posible a las
personas que se encuentren acreditadas y
dentro de los limites de su autorizacion.
Sistema de Informacioén: Conjunto
organizado de elementos, los cuales
formaran parte de alguna de las siguientes
categorias: Personas, datos, actividades o
técnicas de trabajo y recursos materiales
Sistema de inventarios: Sistema que
permite determinar la cantidad y tiempo en
gue se deben adquirir o fabricar los insumos
con el objetivo de mantener un flujo de
bienes en el proceso productivo, desde las
materias primas hasta los productos

terminados, a fin de disminuir costos.

Sistemas manejadores de Bases de

Datos: Es la porcibn mas importante del
software de un sistema de base de datos. Un
DBMS es una coleccion de numerosas
rutinas de software interrelacionadas, cada
una de las cuales es responsable de alguna

tarea especifica.

UEPS: En este método lo que se hace es
darle salida a los productos que se
compraron recientemente, con el objetivo de
gue en el inventario final queden aquellos

productos que se compraron primero.

UML: Definicion oficial del lenguaje
pictérico con simbolos y relaciones comunes
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que tienen un significado comun. Si todos los
participantes hablan UML, entonces las
imagenes tienen el mismo significado para

todos aquellos que las observen

TMO: Tiempo medio observado es el tiempo
que se mide directamente en una operacién
determinada de un proceso sin tomar en

cuenta factores de operacion.

TN: Tiempo normal es el tiempo medio

observado mas el factor de calificacién.

TE: Tiempo estandar es el tiempo normal
mas los suplementos del area de trabajo, la
fatiga que el operador y/é la maquinaria
sufren en la realizacion de alguna operacién

de un proceso determinado.
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Manual De Usuario

La pantalla inicial al ingresar al sistema muestra el menud principal, mismo que consta de las

siguientes opciones generales:

» Materias Primas: Contiene aquellas funcionalidades que trabajan sobre la informacion
referente a las materias primas que son manejadas por el negocio.

* Productos Terminados: Contiene todas aquellas funcionalidades referentes con la
informacién manejada sobre los productos terminados de inventario.

e Configuracion de Produccién. Administra la lista de materiales que el MRP utiliza para
generar el plan maestro de produccién.

» Planeacion de Materiales: Imprime en pantalla el Plan Maestro de Produccién previamente

generado, en funcion al producto terminado y por otra parte con base en sus componentes.

Dichas opciones pueden visualizarse en la pantalla mostrada a continuacion:

13/06/2009 01:12:50 PM MRP Glomarza

Materias Primas  Productos Terminados Configuracion de Produccién  Planeacidn de Materiales

Menu principal de MIPPS

A continuacion se expone una breve descripcidon de cada una de las funcionalidades que posibilita

realizar el sistema, segln la opcién general del menu principal.
La opcion general llamada “Materias Primas” contiene las siguientes sub-Opciones:

e Catalogo de Materias Primas: Consulta, registra, edita y elimina cada uno de los registros
referentes a las materias primas.

« Entradas de Materia Prima: Registra entradas al almacén de materias primas.

e Salidas de Materia Prima: Registra salidas del almacén de materias primas.

» Estado de Inventario de Materia Prima: Muestra el estatus actual del inventario de Materias

primas disponibles en almacén y sus respectivos costos.

La pantalla siguiente muestra donde se desglosan las sub-opciones de materias primas:
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B 13/06/2009 01:14:36 PM

MRP Glomarza

Materias Primas | Productos Terminados Configuracion de Produccion  Planeacion de Materiales
Catalogo de MP

Entradas de MP
Salidas de MP

Estado de Inventario de MP

SubMenu de Materias Primas

La opcion nombrada “Producto Terminado” presenta las siguientes funcionalidades:

Catélogo de Productos Terminados. Consulta, registra, edita y elimina cada uno de los
registros referentes a los productos terminados.

Entradas de Producto Terminado. Registra entradas al almacén de productos terminados.
Salidas de Producto Terminado. Registra salidas del almacén de productos terminados.
Estado de Inventario de Productos Terminados. Muestra el estatus actual del inventario de

Productos terminados disponibles en almacén y sus respectivos costos.

El menu desplegable de la opcién Productos Terminados se muestra en la siguiente pantalla:

13/06/2009 01:14:48 PM MRP Glomarza

Materias Primas Prnductus Terminados | Configuracion de Produccion Planeacion de Materiales

Catalogo de PT

Entradas de PT
Salidas de PT

Estado de Inventario de PT

SubMenu de Productos Terminados

La opcién general “Configuraciéon de Produccién” cuenta con las siguientes sub-opciones dentro
del sistema:

Bill Of Materials (BOM): Administracion de la lista de materiales utilizados para la creacién
de los productos ofrecidos.

Plan Maestro de Produccion: En dicha funcionalidad se ingresan los datos de entrada
necesarios para la generacion del plan maestro de produccion.

Las sub-opciones disponibles dentro de la opciéon general “Configuracion de Produccidn” son
mostradas en la siguiente pantalla:

190



13/06/2009 01:16:21 PM MRP Glomarza

Materias Primas Productos Terminados | Configuracion e Produccion | Planeacion de Materiales
BOM

Plan Maestro de Produccion

Estado del Plan Maestro de Produccion

SubMenu de Configuracién de Produccion

La dltima de las opciones generales enlistadas en el mend principal es la de “Planeacién de

Materiales”, misma que consta de las siguientes funcionalidades enlistadas a continuacion:

e Visualizar MRP Nivel 0: Genera un reporte del plan maestro de produccion del producto
terminado.
» Reporte de Explosion: Genera un reporte del plan maestro de producciéon de cada uno de

los elementos que componen a un producto terminado.

El subMenu de la opcion Planeacion de Materiales se muestra en la siguiente pantalla de sistema:

13/06/2009 01:16:32 PM MRP Glomarza

Materias Primas  Productos Terminados  Configuracidn de Produccion | Planeacion de Materiales

Visualizar MRP Nivel 0
Reporte de Explosion

SubMenu de Planeacién de Materiales

Administracion De Materias Primas

Como se ha comentado brevemente con anterioridad en el presente manual, la administraciéon de
materias primas permite la lectura, escritura, edicién y eliminacion de materias primas como
elementos individuales e identificados en el almacén; registro de las entradas y salidas en el
almaceén de dichos componentes y la impresién del estado general del almacén segun las materias

primas disponibles.
Consulta de materias primas
Con el objetivo de gestionar las materias primas manejadas por el negocio en la produccién es

debido hacer clic en la opcién “Materias Primas” del menu general y posteriormente hacer clic en la
sub-opcién “Catalogo de MP” del menu desplegable.
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13062009 01:14:36 PM

_

lﬂuﬂanﬂﬁptirnas | Productos Terminados C

Catalogo de MP

Sub-opcion “Catélogo de MP”

Con dicha accion, aparecera la “Pantalla Principal del Catélogo de Materias Primas” en la cual es

posible visualizar los diferentes tipos de materia prima manejados por el negocio. La informacién

que se visualiza de cada uno de estos elementos es la siguiente:

» |dMP: Identificador principal de cada uno de los diferentes tipos de materia prima

existentes.

¢ NombreMP: Nombre de la materia prima.

e DescMP: Descripcidn que caracteriza a cada materia prima.

* UnidadMP: Unidad de medida con la cual se calcula y procesa la materia prima en

cuestion.

*« ObsMP: Comentarios que se deseen ingresar referentes a la materia prima registrada.

La siguiente pantalla muestra la Pantalla Principal del Catalogo de Materias Primas:

13/06/2009 01:16:46 PM

Materias Primas  Productos T

MRP Glomarza
Ci ion de Pri

ion de

‘n—-—-—-'

B |

rCatalogo de Materias Primas-

Numero de Registros: 5

IMP

MambrebP

DescMP

UnidadmP

OhsMP

AAAD02 Resina tipo Avariacion 2 Mo disponible i) Sin Observarcion
AABO0T Aditivo tipo A variacian 1 Mo disponible Ko Sin Observarcion
AABDDZ Aditivo tipo B Yariacidn 2 MNo disponible Ka Sin Observarcion
ABADDT Aditive Liguido tino Avariacion 1 ... Mo Dispanible L Sin Ohservacion
ABADDZ Wditivo Liguido tipo & variacion 2 [No disponible L Sin Observarcion

Pantalla Principal del Catalogo de Materias Primas
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Ingreso de materias primas

Una vez en la pantalla principal del catadlogo de materias primas y con el objetivo de ingresar un
nuevo tipo de materia prima es debido hacer clic en el botén “Crear materias primas”, el cual se

muestra en la siguiente imagen:

Botdn: Crear nueva materia prima

Haciendo clic en el boton “Crear nueva materia prima” se mostrara un cuadro de dialogo para
confirmar la creacién de una nueva materia prima. Si se desea confirmar, el usuario debe hacer clic
en el boton “SI” del cuadro de dialogo. EIl cuadro de dialogo que aparece es como la pantalla a

continuacion:

Seleccionar una opcion

EI ¢ REALMENTE DESEA AGRERGAR Una MATERIA PRIMA?

| Si | | No | | Cancelar ‘

Cuadro de didlogo de confirmacién para la creacion de materia prima.

Una vez confirmando la creacion de una nueva materia prima, es necesario ingresar la informacion
que describe el elemento a crear, es decir, Nombre, Descripcion y Unidad de Medida. Los cuadros

de ingreso de datos se muestran en las siguientes imagenes:

Entrada

Introduzca el nuevo valor de NombrelMP

|h.|1ateria agregada|

| Aceptar || Cancelar |

Entrada

Introduzca el nuevo valor de DescMP

|Materia prima demao

| Aceptar H Cancelar |
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Entrada

Introduzca el nuevo valor de UnidadMP

u |

| Aceptar H Cancelar ‘

Entrada

IE‘ Introduzca el nuevo valor de ObsMP
|Sin observacidn |

| Aceptar || Cancelar ‘

Cuadros de ingreso de datos de materia prima

Posteriormente al ingreso de datos de materia prima, el elemento en cuestién se afadird al

catalogo de materias primas y estara disponible para realizar las transacciones de inventario que el

sistema permite.

Edicion de registros de materia prima

En caso de que sea necesaria la modificacién de la informacién de alguno de los registros de

materia prima existentes en el sistema es necesario seleccionar mediante un clic el registro que se

desea editar, como se muestra en la siguiente pantalla:

Catalogo de Materias Primas

Numero de Registros : 5

lduP MombrehdP DescMP UnidadhpP OhsMP
AAADD2 Resina tino Avariacion 2 Mo disponible K Sin Observarcion
AABOOT Aditivo tipo A variacidn 1 Mo dispanible ki Sin Obserarciin
AABOOZ Aditivo tipo B Yariacion 2 Mo dispanible ki Sin Obserarciin
ABADDT Aditivo Liguido tipo Avariacion 1 . |No Disponible L Sin Obsenvacidn
ABADOZ Aditivo Liguida Atipo 2 Aditivo dema para MRF L Producto modificado

Seleccidn de registro para su edicion

El siguiente paso es hacer clic en el botén “Editar registro” con lo cual se desplegara un cuadro de

dialogo de confirmacién para la modificacién del registro. En dicho cuadro de dialogo sera preciso

hacer clic en el botén “SI” en caso de confirmar la edicion.

Botdn: Edicion de registro
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Seleccionar una opcion

¢REALMENTE DESEA MODIFICAR ESTA MATERIA PRIMA?

| Si | | No | | Cancelar |

Cuadro de dialogo de modificacion de registro
El paso siguiente a confirmar la edicion de algin elemento en especifico, es el ingreso de los

nuevos valores que tendra el registro a modificar. Las pantallas de ingreso son las que se

muestran en las imagenes siguientes:

Entrada

Introtuzca el nuevo valor de NombreMP

|Materia agregada| |

| Aceptar || Cancelar |

Introduzca el nuevo valor de DescMP

IMateria prima demo |

| Aceptar H Cancelar |

Entrada

Introduzca el nuevo valor de UnidadMP

u |

| Aceptar H Cancelar ‘

Entrada

IE' Introduzca el nuevo valor de ObhsMP
|Sin ohservacidn |

| Aceptar || Cancelar ‘

Cuadros de modificacién de materia prima.
La materia prima quedara modificada en base a los nuevos datos ingresados en los cuadros de

modificacion, dichos cambios seran visibles en la pantalla del catadlogo de materias primas.
Eliminacién de materia prima
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Si se desea la eliminacién de un registro referente a una materia prima en especifico, es necesaria
la seleccion del registro en cuestidon y a continuacion hacer clic en el botén “Eliminar registro”, tal

como se muestra en las siguientes pantallas:

Catalogo de Materias Primas

Numero de Registros : 5

IcihdP HombremP DeschiP UnidadhiP OhshiP
ARADDZ Resinatipo Avariacion 2 Mo disponible 0] Sin Ohserarcion
AABODT Aditiva tino Avariacion 1 Mo disponible |y Sin Observarcion
AABODZ Aditiva tipo B Variacion 2 Mo disponible |y Sin Observarcion
ABADDT Aditiva Liguido tipo &variacidn 1 .. |MNo Disponible L Sin Obgervacidn
ABADDZ Aditivo Liguido Atipo 2 Aditivo dema para MREP L Producto madificado

Seleccidn de registro para su eliminacion.

Botén: Eliminar Registro

Una vez haciendo clic en el botén “Eliminar Registro” es debido confirmar la eliminacién a través de

un cuadro de dialogo, haciendo clic en el botén “SI”.

Seleccionar una opcion

E Al Eliminar esta materia prima se eliminara de inventarios, proveedores y de BOM, ;REALMENTE DESEA ELIMINAR ESTA MATERIA PRIMA?

| Si | | No | | Cancelar |

Cuadro de dialogo para la eliminacion del registro.

Después de haber confirmado la eliminacion del registro deseado, desaparecera del catalogo de

materias primas y de todas sus extensiones dentro del sistema.
Entradas de materia prima al almacén

El registro de entradas de materia prima al almacén se realiza mediante la sub-opcién “Entradas de

MP” de la opcién “Materias Primas” del menu principal.

13/06/2009 01:14:36 P

Materias Primas | Productos 1

Catalogo de MP

Entradas de MP

Sub-opcion “Entradas de MP”
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Haciendo clic a la sub-opcién “Entradas de MP” se mostrard a continuacion la “Pantalla de

Entradas de MP”, misma que se muestra en la siguiente imagen:

13/06/2009 01:16:56 PM MRP Glomarza
Materias Primas  Productos Terminados Configuracion de Produccion  Planeacion de Materiales
i
Catalogo de Materias Primas -
Cantidad : Precio:
N e Registros: 5
AAADD2 ‘v| ‘ ‘ | | umero de Regisiros
ldMP MombreP DeschP Unidadhp OhsMP
ARADDZ Resinatipo Avariacion 2 Mo dispanible K Sin Ohservarcion
AABO0Y Aditiva tipo & variacidn 1 Mo dispanible 0] Sin Ohservarcidn
AABOOZ Aditiv tipo B Yariacidn 2 o disponible Ky Sin Observarcidn
ABADD Aditiva Liguida tipo Awvariacidn 1 . (Mo Disponible L Sin Ohservacian
ABAODZ Aditiva Liguido tino avariacion 2 Mo disponible L Sin Ohservarcidn

Pantalla de Entradas de Materia Prima

El primer paso para el ingreso de cierta cantidad al almacén es la eleccion de la materia prima
donde ha incrementado su disponibilidad. Lo anterior se hara mediante la lista desplegable donde
tendremos los diferentes id's que refieren a cada una de las materias primas existentes en el
sistema. Asimismo se ingresara la cantidad que ha ingresado al almacén y su precio

correspondiente.

Catalogo de Materias Primas
Cantidad : Precio :

AAA0D2 «] | | |

Lista desplegable de id’s de materias primas y camp  os de ingreso de cantidad y precio.

Posteriormente al ingreso de la informacién necesaria anteriormente descrita, se hace clic en el
botén “Ejecutar Una vez realizado estos pasos, el ingreso de nueva cantidad disponible de materia

prima se habré realizado y estara disponible para futuras transacciones.

Boton: “Ejecutar”

197



Salida de materia prima del almacén

El registro de la salida de cantidad de materia prima del almacén se realizara mediante la sub-

opcién “Salidas de MP” en la opcién “Materias Primas” del menu principal.

13/06/2009 01:14:36 P
Materias Primas | Productos 1

Catalogo de MP

Entradas de MP
Salidas de MP

Sub-opcién Salidas de MP

Ya que se ha seleccionado la sub-opcién “Salidas de MP” se desplegaré la “Pantalla de Salidas de

Materias Primas”, misma que se muestra en la imagen a continuacion:

B2 13/06/2009 01:18:08 PM MRP Glomarza BEE
Materias Primas Productos T i C ion de Pri 6 ion de i

rCatalogo de Materias Primas -
Cantidad :

[aAn002 [~ | |

Numero de Registros: §

I[P MNombremF CescMP UnidadmpP OhshiP
IAAADD2 Resina tipo A variacion 2 o disponible ir] Sin Observarcion
AABDOT Aditivo tipe Avariacion 1 o disponible ] Sin Ohservarcion
\AABOO2 Aditive tipo B Yariacion 2 o disponible a Sin Ohservarcion
EADD T Aditive Liguida tipo Avariacion 1 .. |No Disponikle L Sih Ohservacion
AEA00Z Aditivo Liguido tino 3 variacidn 2 0 dispanible L Sin Observarcion

Pantalla de salidas de materia prima

El primer paso es seleccionar el id referente a la materia prima para la cual se registrara salida del
almacén, asi como la cantidad que precisamente esta siendo utilizada del almacén. Una vez
ingresada dicha informacién, es debido hacer clic en el botén “Ejecutar” para que la salida en
cuestion sea llevada acabo, con lo cual se hara la disminucion de la disponibilidad de la materia

prima seleccionada.
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Catalogo de Materias Primas

Cantidad :

AAADDZ

«| |

Lista desplegable de id’s de materias primas y camp

Boton “Ejecutar”

Estado de Inventario de Materia Prima

o de ingreso de cantidad .

Con el objetivo de visualizar un estatus general de los movimientos y disponibilidad de la materia
prima, se selecciona de la opcién del menu principal “Materias Primas”, la sub-opcién “Estado de
Inventario de MP”, con lo cual se desplegara dicho reporte en la pantalla que se muestra a

continuacion:

MRP Glomarza

13/06/2009 01:18:30 PM
Materias Primas Productos Terminados Configuracion de Produccion Planeacion de Materiales

rEstado del Inventario de Materias Primas
AAADD2 - Numero de Registros : 9
|ARADD2 mhre de MP Unidad de Medida | Fecha de Registro | Cantidad de Entrada| Cantidad de Salida Precio o Costa Disponibles
AAA002 |AABOODT a tipo Avaria.. (Ko 2009-05-2013:31:02|81.0 0.0 81.0 g1.0
ABANDT |AABODZ P Liguido tipo ... |L 2009-05-24 14:29:48/87.0 0.0 187 0.0
ABADDY [nBA0DA b Liquido tipn L 3008-05-24 14:33156[82.0 no 1820 (il
ABAT |nBnoo2 b Liguida tipo . [ 2009-05-24 17:32.17[31.0 0.0 181 8.0
ABADOT v Liguido tipo . L 2008-05-31 21:58:40(0.0 40.0 1.8700001 0.0
ABADDT Aditiva Liquido tipo ... |L 2009-05-31 22:03:17]0.0 10.0 1.8700001 0.0
ABADOT Aditiva Liguido tipo ... |L 2008-05-31 22:04:19(0.0 1240 130.99145 0.0
ABADOT L TOTAL 260.0 1740 0.0 g1.0
AMAI03Z kg TOTAL a1.0 0.0 0.0 81.0

Para una mejor visualizacion de dicho reporte es necesario filtrar por id de materia prima a través

Estado de Inventario de Materias Primas

de la lista desplegable siguiente:




Estado del Inventario de Materias Primas

AAADD2 -
|AARDDZ rbre de MP
AAADDZ |AABOD1 atipo Avaria...
ABADDT |AABODD2 o Liguida tipo ...
ABADDT |ABADDA o Liguida tipo ...
ABADDT A Liguido tipo ..

Lista desplegable de Materias Primas.

Una vez hecho el filtro, se visualizara la siguiente informacion enlistada a continuacién en funcién a
la materia prima seleccionada, tal como se muestra en la imagen “Estado de Inventario de materia

prima”:

» Cddigo: Identificador que refiere a una materia prima en particular dentro del sistema.

* Nombre de MP: Nombre de la materia prima que se esta detallando.

e Unidad de Medida: Unidad de medida con la cual se calcula la materia prima en cuestién.

» Fecha de Registro: Fecha en la cual se registr6 el movimiento detallado.

+ Cantidad de Entrada: Si el movimiento se refiere a una entrada, se informa en dicho
espacio la cantidad que ingres6 al almacén.

e Cantidad de Salida: Si el movimiento refiere a una salida, se informa la cantidad que ha
salido del almacén.

» Precio o Costo: Precio o costo de la materia prima en cuestién segln el movimiento que se
ha efectuado con ella.

« Disponibles: Cantidad disponible al final de la transaccién.

Al final de la lista de todos los movimientos en este reporte, se informa un fila que muestra el total

después de realizadas todas las transacciones con la materia prima consultada.
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Administracion De Productos Terminados

Como se ha comentado brevemente con anterioridad en el presente manual, la administraciéon de
Productos Terminados permite la lectura, escritura, edicion y eliminacion de Productos Terminados
como elementos individuales e identificados en el almacén; registro de las entradas y salidas en el
almacén de los productos y la iPTresion del estado general del almacén segun los Productos

Terminados disponibles.
Consulta de Productos Terminados
Con el objetivo de gestionar los Productos Terminados manejados por el negocio es debido hacer

clic en la opcién “Productos Terminados” del menu general y posteriormente hacer clic en la sub-

opcién “Catalogo de PT” del menu desplegable.

Productos Terminados | Configuracion

Catalogo de PT

Sub-opcién “Catélogo de PT”

Con dicha accion, aparecera la “Pantalla Principal del Catdlogo de Productos Terminados” en la
cual es posible visualizar los diferentes tipos de Producto Terminado manejados por el negocio. La

informacién que se visualiza de cada uno de estos elementos es la siguiente:

« |dPT: Identificador principal de cada uno de los diferentes tipos de Producto Terminado
existentes.

*  NombrePT: Nombre del Producto Terminado.

» DescPT: Descripcion que caracteriza a cada Producto Terminado.

e UnidadPT: Unidad de medida con la cual se calcula y procesa el Producto Terminado en
cuestion.

» ObsPT: Comentarios que se deseen ingresar referentes al Producto Terminado registrado.

La siguiente pantalla muestra la Pantalla Principal del Catdlogo de Productos Terminados:
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13/06/2009 01:18:47 PM MRP Glomarza

Materias Primas Productos Terminados Configuracion de Produccion  Planeacion de Materiales

IZJE

Catalogo de Productos Terminados

Numero de Registros : 4

IdF HombreP DescP UnidadP OhsP
ADEDDT FPEGAMENTO BLANCO ADESIVO TIPO PEGAMENTOEL... L Sin Ohservacidn
ADEDDZ CEMENTO AMARILO ADESIMO TIPO CEMENTO AMAR...|L Sin Observacion
P00 FINTURA BASE AGLA 1 PINTURA DE AGUATIPO 1 L Sin Ohservacidn
PIMO02 PINTURA BASE AGLA 2 PINTURA DE AGUATIPO 2 L Sin Observacian

Pantalla Principal del Catalogo de Productos Termin  ados
Ingreso de Productos Terminados

Una vez en la pantalla principal del catdlogo de Productos Terminados y con el objetivo de ingresar
un nuevo tipo de Producto Terminado es debido hacer clic en el botén “Crear Productos

Terminados”, el cual se muestra en la siguiente imagen:

Boton: Crear un nuevo Producto Terminado

Haciendo clic en el botén “Crear un nuevo Producto Terminado” se mostrara un cuadro de dialogo
para confirmar la creacion del Producto Terminado. Si se desea confirmar, el usuario debe hacer
clic en el botén “SI” del cuadro de dialogo. Una vez confirmando la creacion de un nuevo Producto
Terminado, es necesario ingresar la informaciéon que describe el elemento a crear, es decir,

Nombre, Descripcion y Unidad de Medida.

Posteriormente al ingreso de datos de Producto Terminado, el elemento en cuestién se afiadira al
catalogo de Productos Terminados y estara disponible para realizar las transacciones de inventario
que el sistema permite.

Edicion de registros de Producto Terminado

En caso de que sea necesaria la modificacién de la informacién de alguno de los registros de

Producto Terminado existentes en el sistema, es necesario seleccionar mediante un clic el registro

gue se desea editar.
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El siguiente paso es hacer clic en el botén “Editar registro” con lo cual se desplegara un cuadro de
dialogo de confirmacién para la modificacién del registro. En dicho cuadro de dialogo sera preciso

hacer clic en el botén “SI” en caso de confirmar la edicion.

!_!..-_-ﬂ- _‘
Botdn: Edicidn de registro

El paso siguiente a confirmar la edicion de algin elemento en especifico, es el ingreso de los

nuevos valores que tendra el registro a modificar.

El Producto Terminado quedara modificado en base a los nuevos datos ingresados en los cuadros
de modificacién, dichos cambios seran visibles en la pantalla del catalogo de Productos
Terminados.

Eliminacién de Producto Terminado

Si se desea la eliminacién de un registro referente a una Producto Terminado en especifico, es

necesaria la seleccion del registro en cuestion y a continuacién hacer clic en el botén “Eliminar

registro”.

Botén: Eliminar Registro

Una vez haciendo clic en el botén “Eliminar Registro” es debido confirmar la eliminacién a través de

un cuadro de dialogo, haciendo clic en el botén “SI”.

Después de haber confirmado la eliminacion del registro deseado, desaparecera del catédlogo de

Productos Terminados y de todas sus extensiones dentro del sistema.
Entradas de Producto Terminado al almacén

El registro de entradas de Producto Terminado al almacén se realiza mediante la sub-opcién

“Entradas de PT” de la opcién “Productos Terminados” del menu principal.
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Productos Terminados | Confi

Catalogo de PT

Entradas de PT

Sub-opcién “Entradas de PT”

Haciendo clic a la sub-opcion “Entradas de PT” se mostrara a continuacion la “Pantalla de Entradas

de PT”, misma que se muestra en la siguiente imagen:

B2 13/06/2009 01:18:58 PM MRP Glomarza EEX
Materias Primas  Productos Terminados Configuracion de Produccion Planeacion de Materiales
‘ - ‘

Catalogo de Productos Terminados
Cantidad : Costo:

| Numero de Registros : 4

ADEODT  [v| | [l
IdF MombreP DescP UnidadP OhsP
ADEDD1 PEGAMENTO BLANCO ADESIVG TIPO PEGAMENTO BL.. |L Sin Observacion
ADEODZ CEMENTO AMARILD ADESIVG TIPO CEMENTO AMAR.. |L Sin Observacion
PINOO1 PINTURA BASE AGUA 1 PINTURA DE AGUATIPO1 L Sin Observacion
PINODZ FINTURA BASE AGIUA 2 PINTURADE AGUATIPD 2 L Sih Ohservaciin

Pantalla de Entradas de Producto Terminado

El primer paso para el ingreso de cierta cantidad al almacén, es la eleccion del Producto
Terminado donde ha incrementado su disponibilidad. Lo anterior se har4d mediante la lista
desplegable donde tendremos los diferentes id’'s que refieren a cada una de las Productos
Terminados existentes en el sistema. Asimismo se ingresard la cantidad que ha ingresado al

almaceén y su costo correspondiente.

Catalogo de Productos Terminados
Cantidad : Costo:

oeoo1 [~] | | |

| = | Rl rrrkre P |

Lista desplegable de id’s de Productos Terminados y campos de ingreso de cantidad y costo.
Posteriormente al ingreso de la informacién necesaria anteriormente descrita, se hace clic en el

botén “Ejecutar Una vez realizado estos pasos, el ingreso de nueva cantidad disponible de

Producto Terminado se habra realizado y estara disponible para futuras transacciones.
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Botén: “Ejecutar”

Salida de Producto Terminado del almacén

El registro de la salida de cantidad de Producto Terminado del almacén se realizara mediante la

sub-opcién “Salidas de PT” en la opcién “Productos Terminados” del menu principal.

Productos Terminados | Conf

Catalogo de PT

Entradas de PT
Salidas de PT

Sub-opcién Salidas de PT

Ya que se ha seleccionado la sub-opcion “Salidas de PT” se desplegara la “Pantalla de Salidas de

Productos Terminados”, misma que se muestra en la imagen a continuacion:

13/06/2009 01:20:47 PM MRP Glomarza

Materias Primas Productos Terminados Configuracion de Produccion Planeacian de Materiales

rCatalogo de Productos terminados -
Cantidad :

Numero de Registros : 4

[apEOOT || | |
[P MombreP DescP UnidadP OhsP
ADEDD PEGAMENTO BLANCO ADESIVOTIPO PEGAMENTOBL... |L 3in Observacion
ADEDOZ CEMENTO AMARILD ADESMOTIPC CEMENTO AMAR.. L Sin Observacin
FIM001 PINTURA BASE AGLUA FINTURA DE AGUATIPO1 15 3in Obseracion
FIM002 PINTURA BASE AGLA 2 FINTURA DE AGUATIPO 2 1= 3in Observacion

Pantalla de salidas de Producto Terminado

El primer paso es seleccionar el id referente al Producto Terminado para la cual se registrara salida
del almacén, asi como la cantidad que precisamente esta siendo utilizada del almacén. Una vez
ingresada dicha informacién, es debido hacer clic en el botén “Ejecutar” para que la salida en
cuestion sea llevada acabo, con lo cual se hara la disminucién de la disponibilidad del Producto

Terminado seleccionado.
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Lista desplegable de id’'s de Productos Terminados y

Catalogo de Productos terminados

Cantidad :

|ADE001

|~

P

Botén “Ejecutar”

Estado de Inventario de Producto Terminado

[ Taalyl

campo de ingreso de cantidad.

Con el objetivo de visualizar un estatus general de los movimientos y disponibilidad del Producto

Terminado, se selecciona de la opcion del menu principal “Productos Terminados”, la sub-opcién

“Estado de Inventario de PT”, con lo cual se desplegard dicho reporte en la pantalla que se

muestra a continuacion:

13/06/2009 01:21:00 PM

MRP Glomarza

Materias Primas Productos Terminados Configuracion de Produccion Planeacion de Materiales

-Estado del Inventario de Productos Terminados

Numero de Registros : 11

ADEDOD1 -
\DE0D1 “bmibre de PT

Cis Unidad de Medida | Fecha de Registro | Cantidad de Entrada| Cantidad de Salida Frecioo Costa Disponibles
PIrO0Z |[ADE0D2 IRABASEAG... |L 2008-05-31 22:55:28[10.0 0.0 100.0 10.0
ADEDOT (PINOD1 MEMTO BLA.. |L 2008-06-03 09:35:19|150.0 0.0 24 1500
PINO01 |piNo02 RABASEAG... |L 2008-06-03 09:36:02(200.0 0.0 22 170.0
PIMO01 FIHNTURA BASEAG.. |L 2008-06-04 16:16:41[10.0 0.0 10.0 10.0
PIMO01 PINTURA BASEAG.. |L 2008-06-04 16:17:13[0.0 20.0 22 0.0
FIrHO01 FPINTURA BASE AG... L 20058-06-04 16:23:15(0.0 20.0 2.2 0.0
PIMO01 PINTURA BASEAG.. |L 2008-06-04 16:25:25(0.0 10.0 22 0.0
PIMO01 PINTURA BASEAG... |L 2008-06-04 16:33:00(0.0 30.0 22 0.0
PIHO02 L TOTAL 10.0 0.0 0.0 0.0
ADEDOY 5 TOTAL 150.0 0.0 0.0 1500
PIMO0 [5 TOTAL 210.0 B0.0 0.0 1800

Estado de Inventario de Productos Terminados

Para una mejor visualizacion de dicho reporte es necesario filtrar por id de Producto Terminado a

través de la lista desplegable siguiente:
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Estado del Iventario de Productos Terminados

ADEDOD1 -
i-|ADEDD1 bmbre de PT IIn
FIMOOZ [ADEOD2 LRABASE AG. L
ADEDD (PINDDA WEMT O BLA.. |L
FINOOT |pPINOOD2 LRABASE AG. L
PN TFTRTLIRA RASF AG I

Lista desplegable de Productos Terminados.

Una vez hecho el filtro, se visualizara la siguiente informacion enlistada a continuacién en funcién a
la Producto Terminado seleccionado, tal como se muestra en la imagen “Estado de Inventario de

Producto Terminado™:

e Cddigo: Identificador que refiere a un Producto Terminado en particular dentro del sistema.

* Nombre de PT: Nombre del Producto Terminado que se esta detallando.

* Unidad de Medida: Unidad de medida con la cual se calcula el Producto Terminado en
cuestion.

» Fecha de Registro: Fecha en la cual se registr6 el movimiento detallado.

» Cantidad de Entrada: Si el movimiento se refiere a una entrada, se informa en dicho
espacio la cantidad que ingres6 al almacén.

» Cantidad de Salida: Si el movimiento refiere a una salida, se informa la cantidad que ha
salido del almacén.

» Precio o Costo: Precio o costo del Producto Terminado en cuestién segin el movimiento
que se ha efectuado con ella.

» Disponibles: Cantidad disponible al final de la transaccion.

Al final de la lista de todos los movimientos en este reporte, se informa un fila que muestra el total

después de realizadas todas las transacciones con el Producto Terminado consultado.
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CONFIGURACION DE PRODUCCION

En el presente moédulo del sistema es posible la configuracion de la lista de materiales que se
utilizaran en la produccién, es decir, se establece la cantidad de cada uno de los componentes que
son necesitados para la produccién de un producto en especifico. Asimismo es posible el ingreso

de los datos requeridos para la generacion del Plan Maestro de Produccion.

Configuracion del Bill Of Materials (BOM)

Ingreso de Relacion Producto Terminado — Materia Pr  ima

Para realizar la configuracién de una nueva relacién entre Materia Prima y Producto Terminado es
requerido hacer clic en la opcion “Configuracion de Produccion” y luego a la sub-opcion “BOM”. En

seguida se mostrard en pantalla el médulo de “Lista de Materiales”, pantalla que se muestra a

continuacion:
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13/06/2009 01:21:22 PM MRP Glomarza

Materias Primas  Productos Terminados Configuracion de Produccion  Planeacion de Materiales

Producto : ADE0O1 ﬂ Materia Prima : ARADD2 |+ Cantidad

Lista de Materiales (Componentes de un producto terminado)

Numero de Registros : 5

[P IdP CantidadBOM
ABADDZ ADEDD2 102.0
AABODZ P01 100
ABADDZ FIRO01T 1230
ABAODT FIr002 0.0
AMAN02 FIM002 300

Pantalla de Lista de Materiales.

Es debido seleccionar un Producto Terminado a partir de la lista desplegable de id's de productos
terminados, asimismo, la materia prima que se requiere relacionar con la cantidad requerida que se

necesita para producir el producto terminado con el que se le esté relacionando.

A partir de que se ha determinado la informacién requerida, se hace clic en el botén “Ejecutar” para

que la relacion sea registrada.

Boton “Ejecutar”

Eliminacioén de relacién Producto Terminado — Materi a Prima

Si es requerido, la eliminacion de alguna de las relaciones Producto Terminado — Material Prima es
posible a partir de la seleccion de alguna de estas relaciones en el Catalogo de Relaciones PT —
MP, posteriormente es necesario hacer clic en el botén “Eliminar Registro”. El catalogo de

relaciones de PT — MP es el que se muestra a continuacion:

ldtP ldP CantidadBOM
ABADDZ ADEDDZ 1020
AABOOZ FINODT 100
ABAODZ FINO0T 123.0
ABADOT FINOOZ 0.0
AARODZ FINOOZ2 30.0

Catalogo de Relaciones PT — MP
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Botdn: Eliminar Registro

La informacién que se muestra en el catalogo de relaciones de PT — MP es la siguiente:

e |dMP: Identificador Unico de cada una de las materias primas registradas en el sistema.
e |dP: Identificador Unico de cada uno de los productos terminados registrados en el sistema.
» Cantidad BOM: Cantidad requerida de cada materia prima que necesita intervenir para

producir el producto terminado con el cual esta relacionado.

Ya que se han realizado los pasos aqui detallados, la relacién se eliminara del sistema y no estara

mas disponible para cualquier transaccion en el futuro.

Plan Maestro de Produccion

La opcion llamada “Plan Maestro de Produccidon” esta disponible a través de la opcion

“Configuracién de Produccion” del mena principal, como se muestra en la siguiente ilustracion:

Configuracion de Produccion | Planeacion

BOM
Plan Maestro de Produccion

Sub-opcion Plan Maestro de Produccién

Una vez ingresando a la pantalla principal del Plan Maestro de Produccién se necesita seleccionar

el Producto Terminado y la cantidad de semanas a planear.

13/06/2009 01:21:42 PM MRP Glomarza

Materias Primas Productos Terminados Configuracion de Produccion Planeacion de Materiales

Producto a Planear: ADE0D1 v Cantidad de S |
ADE001
ADE002
PINDD1
PINDD2

Pantalla Principal del Plan Maestro de Produccion
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Al ingresar el producto y la cantidad de semanas a planear es requerido hacer clic en el botén

“Ejecutar”, botdn que se muestra a continuacion:

Boton: Ejecutar

Al hacer clic en dicho botén se mostraran una serie de pantallas donde se ingresaran los datos de
entrada requeridos para generar el Plan Maestro de Produccion. Los datos de entrada son los

siguientes:

» Stock de Seguridad: Cantidad minima de producto terminado que se requiere tener en el
almacén.

« Holgura de produccién de la Emision de Ordenes Programadas (Lead Time): Nimero de
semanas de desfase en las que se requiere tener el producto terminado a partir de la
semana en las que se han requerido las érdenes de produccién.

» Disponibles: Esta pantalla no es un cuadro de ingreso de datos, sino un cuadro de dialogo
el cual informa la cantidad de Producto Terminado disponible en el almacén.

* Necesidad Bruta de la Semana ‘N’: Con base en el nimero de semanas que se ha
determinado planear, se desplegaran los mismos nimeros de cuadros de ingreso para

escribir las érdenes requeridas por el cliente.

Stock de Sequridad
15 |

Aceptar Cancelar |

- Holgura de produccion para EOP

El |

Aceptar Cancelar |
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Mensaje

@ disponibles = 10

Aceptar

Entrada

- Mecesidad Bruta de la Semana 1
1120 |

Aceptar Cancelar |

Datos de entrada del Plan Maestro de Produccién

Una vez ingresando los datos de entrada requeridos, el sistema despliega el Plan Maestro de

Produccion, el cual es ilustrado en la siguiente pantalla:

Plan Maestro de Produccion

@ Sermanas NE Disponible S5 MM EOF
1 120 10 15 125 0
2 20 15 15 20 0
3 4 15 15 4 0
Aceptar

Plan Maestro de Produccion del producto terminado

A partir de la exposicion del Plan Maestro de Produccion, el sistema requerira los datos de entrada
para cada uno de los componentes del producto terminado seleccionado. Estos datos son los

siguientes:

» Stock de seguridad: Cantidad minima de la materia prima en cuestion que se requiere
tener en el almacén.

+ Holgura de produccién de la Emision de Ordenes Programadas (Lead Time): Numero de
semanas de desfase en las que se requiere tener dicha materia prima a partir de la

semana en las que se han requerido las érdenes de produccion.
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Datos de entrada del Plan Maestro de Produccion de

Entrada

Stock de Sequridad de Materia Prima ABADD1
12 |

| Aceptar || Cancelar |

Holgura de Materia Prima ABADO1
|2

| Aceptar || Cancelar |

cada uno de los componentes

Una vez ingresando los datos de entrada requeridos, el sistema despliega el Plan Maestro de

Produccion de cada componente, el cual es ilustrado en la siguiente pantalla:

Plan Maestro de Produccion de componente 3

®

Semanas [ B Disponible 55

1 n.o a1.0 12

2 n.o a1.0 12

3 n.o a1.0 12
Aceptar

RIK
0.o
0.0
0.0

ECP
0.0
0.0
0.0

Plan Maestro de Produccién de cada componente.

Planeacién de Materiales

La presente unidad del sistema tiene la funcionalidad de reportar los datos resultantes del Plan

Maestro de Produccion. La sub-opcidon “Visualizar MRP Nivel 0" genera el Plan Maestro de

Produccion para que pueda ser visualizado y guardado en un diferente tipo de archivo. Misma

situacion con la sub-opcién “Reporte de Explosion”, que genera el Plan Maestro de Produccion de

cada uno de los componentes que integran el producto terminado.

——
Planeacion de Materiales

Visualizar MRP Nivel 0
Reporte de Explosion
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Sub.opciones de “Planeacion de Materiales”

Generar Plan Maestro de Produccion de Producto Term inado

Con el objetivo de generar el Plan Maestro de Producciéon del producto terminado que ya se ha
planeado con la funcionalidad “Configuracion de Produccion” es requerido hacer clic en la sub-
opcién “Visualizar MRP Nivel 0”. Se mostrara la pantalla de “Reporte de Resultados de Aplicar
MRP a Producto Terminado” con la cual es posible determinar que Plan generar en funcién al
Producto Terminado que se elija y la fecha en la que se plane6 dicho plan. Una vez determinados
estos datos, es necesario hacer clic en el botén “Visualizar Reporte”. La pantalla aqui descrita se

ilustra a continuacion:

Materias Primas Productos Terminados Configuracion de Produccion Planeacion de Materiales

REPORTE DE RESULTADOS DE APLICAR MRP A PRODUCTO TERMINADO

Seleccionar Producto : Seleccionar Fecha de Planeacion :
[Tun001 |¥| [2009-06-14 01:35:26.0 [~]

| Q% Visualizar Reporte ‘

Reporte de Resultados de Aplicar MRP a Producto Ter  minado.

A partir de lo anterior, se mostrara el Plan Maestro de Produccion en la pantalla que a continuacion

se muestra, misma con la cual es posible guardar dicho plan en un archivo .PDF.
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« JasperViewer ﬂ

R

-

idades Meta EOP

Plan Maestro de Producciéon de Producto Terminado.

Generar Plan Maestro de Componentes (Explosion)

La generacion del plan maestro de produccion de cada componente que integra los productos
comerciados se realizard a partir de la sub-opcion “Reporte de Explosiéon” con lo cual se
desplegara la pantalla “Reporte de Resultados de Aplicar Explosion de Materias Primas”. Para ello
se requiere seleccionar un producto terminado y alguna de las materias primas de la cual se
compone, asi como la fecha en la cual se gener6 dicho Plan Maestro de Produccion. Al hacer clic
en el boton “Visualizar reporte” se desplegara la pantalla correspondiente al Plan Maestro de
Produccion de la materia prima que se eligié con base al producto terminado y la fecha de reporteo

seleccionados. La pantalla descrita se ilustra a continuacion:
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Materias Primas  Productos Terminados Configuracion de Produccion  Planeacion de Materiales

REPORTE DE RESULTADOS DE APLICAR EXPLOSION DE MATERIAS PRIMA

Seleccionar Producto : Seleccionar MP : Seleccionar Fecha de Planeacion :

[Toaoo1  [+| [tTooo1 | 2009-06-14 01:35:26.0 [*]

| @,a Visualizar Reporte |

Reporte de Resultados de Aplicar Explosion de Mater  ias Primas

~ JasperViewer

e _ LEX
@slo] (<[ "] | DEn &Rk -]

RESULTADOS DE MRP
ipps

Ry Explosion de Materiales

EOUQ-UH 401,35:26.0 |TJADOT ijerastipo A modelo 1

Seguridad  Necesidades Netas  EOP

Plan Maestro de Produccién de Materias Primas.
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