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RESUMEN

La empresa METALES S.A. es una entidad que tiene como finalidad principal
satisfacer la necesidad de electrodomésticos de elevada calidad a precios
competitivos en el mercado, todo esto manteniendo un elevado nivel de
eficiencia en sus procesos. Actualmente sus departamentos cuentan con
diferentes sistemas de informacion para lograr que sus procesos se mantengan
lo méas identificados y sustentados posibles. Esta implicacion ha logrado
diversos 6ptimos locales con técnicas aplicadas de manera sectorizada, con
sistemas de informacibn que cumplen con objetivos particulares de los
departamentos, sin tener una consolidacion o unificacion de la informacion,
evitando asi procesos tecnoldgicos en linea que fomenten la toma de decisiones

empresariales de manera efectiva.

La alta gerencia, resolvio implementar un sistema de informacion ERP con la
finalidad de unificar la mayor cantidad de areas posibles de la empresa,
generando de este modo valor agregado para la informacién, ademas de
solvencia y efectividad que pueda soportar de manera oportuna y en linea la
toma de decisiones y que permita el diagnostico desde varios puntos de vista

inter departamentales. Dentro de este proceso se identifica la necesidad de



ajustar sus procesos internos e inclusive organizacionales que permitan el éxito

de una correcta implementacion del sistema de informacion ERP.

Elaboracién de Pronésticos

Los pedidos que se toman en cuenta son los pedidos facturados. A partir de los
mismos se establece un plan de prondsticos que pueda orientar la demanda del
mercado. Para el mercado internacional, se toma la necesidad que cada ente
comercial en el exterior define. No se tiene control sobre la informacion que ellos
generan ni el por que de la demanda pedida. Existe una desintegridad de
informacién debido a la codificacion utilizada. El area comercial utiliza para sus
efectos unos cédigos definidos propiamente por ellos que permiten satisfacer
sus necesidades, pero los mismos no son completamente Utiles para la parte de
produccién por que no son los mismos. Las acciones de generar los prondsticos
se realizan con un método Unico que concilia las necesidades. Es una
ponderacion utilizando 3, 6 y 9 meses, un mecanismo que permite predecir la
demanda para los diferentes productos considerando el movimiento de los
mismos en los periodos antes mencionados. Se basa en hojas de célculo con la

configuracion que necesitan para poder generar los resultados requeridos.



Planeaciéon de la Produccioén

La demanda independiente o productos terminados consideran pedidos
minimos, multiplos y maximos. Cada producto tiene su orientacion de los lotes
antes mencionados y no aplica la cantidad fija de fabricacion. Cabe mencionar
que los mismos no estan ingresados en el sistema sino que son parte de una
politica intrinseca no formalizada. El plan maestro de produccion ingresado en el
sistema es evaluado con una herramienta externa, la cual valida con la cantidad
de recursos gue tiene la empresa para poder dar la factibilidad o no del plan. No
es una herramienta en linea y considera aspectos como el plan maestro, la ruta
de fabricacion, la capacidad de las maquinas, la eficiencia del personal y los

turnos de los diferentes centros de trabajo.

Administracion de Plantas

Actualmente se utiliza para el control de piso un solo tipo de orden de
produccién. No existe diferenciacién cuando se tiene un lote piloto de parte de
desarrollo y tampoco para aquellos por servicio técnico. El control de piso no
tiene un registro de las piezas que se van consumiendo ya que se tiene una
definicidbn preconsumo, es decir se consumen las piezas cuando se termina una
orden de manera estandar. Esta definicion no permite registrar variaciones en el

consumo que si se tienen en la practica diaria. Este problema ocasiona que la



informacidén entre el inventario real y el inventario del sistema no coincida y
obligue a hacer ajustes de inventario dia a dia, en todas las secciones de la
planta, es decir, el preconsumo no es aplicable para la manufactura de

METALES S.A.

Se concluye entonces que con el levantamiento de la informacion se pudo
conocer la realidad de la empresa METALES S.A. Se logré con esto identificar
que partes importantes pueden ser mejoradas como el ciclo de periodicidad de
los prondsticos, la consolidacion de datos agiles de exportaciones y ventas
nacionales, diversos métodos de pronodsticos para los diferentes productos,
entre otros. Los macro procesos de la empresa permiten tener la estructura
donde ingresara el sistema de informacién, identificando las acciones de mejora

con respecto al manejo actual.
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INTRODUCCION

El propésito del presente trabajo es dar a conocer el proceso de
parametrizacion para tres elementos de un sistema de informacion ERP, la
definicibn de prondsticos, la planeacién de la produccion con la capacidad y

administracién de planta que se fundamenta en las érdenes de produccion.

Este documento esta compuesto de 7 capitulos que se pueden dividir en 3
partes principales: la presente seccion introductoria, que incluye hasta el primer
capitulo; los siguientes 3 capitulos que son el marco tedrico, el levantamiento
de la informacion de la empresa y los macro procesos con los cuales se
trabajara; y, la dltima parte que corresponde a la parametrizacion de los

mdodulos antes mencionados con un ejemplo practico de su aplicacion.

En el primer capitulo se describen los objetivos del estudio y la metodologia del

desarrollo en conjunto con la justificacion del trabajo.

Los siguientes tres capitulos estan orientados a los médulos a estudiar, tanto
en el fundamento tedrico, los procesos que se levantaron de la empresa y los
macro procesos generados a partir de los mismos, que son la base para poder

parametrizar el sistema de informacion ERP.



Los dltimos capitulos muestran como se parametrizan los procesos de
prondsticos, planeacion de la produccién bajo el fundamento de los materiales
y la capacidad de la planta y la administracion de la planta que principalmente
gestiona las o6rdenes de produccién. Basado en esta configuracion se
procedera a hacer ejercicios practicos que demuestren la funcionalidad de las

herramientas parametrizadas para la empresa.

Con este documento se pretende contribuir a la comprensiéon de la aplicacion
de un sistema de informacién ERP con el alcance de los procesos antes
descritos de prondsticos, planeacion y administracion de la planta, que pueden

servir para tomar decisiones efectivas y oportunas dentro de la organizacion.



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

1.1 Antecedentes.

El objeto de estudio de este trabajo es una industria metalmecanica
ecuatoriana a la cual llamaremos METALES S.A. y que esta ubicada en
el sur del pais Funciona desde los afios 70 y su produccion esta
orientada a satisfacer la demanda de productos electrodomésticos para
el hogar. Actualmente labora con mas de 1200 empleados en las
funciones de las diferentes etapas de transformacion de sus productos.
Es una institucién con fines de lucro que distribuye sus productos en una
amplia red nacional y parte de su generacion industrial es actualmente

exportada a paises latinoamericanos y centroamericanos. La orientacion



de su mision es vender productos de calidad a precios competitivos para

satisfacer las necesidades de sus clientes.

Dentro de sus fortalezas esta su liderazgo en el disefio de sus
electrodomésticos, disefios propios que ofrecen armonia y solidez a su
clientela y orgullo e inspiracion a sus promotores. Cuentan con un
departamento exclusivo de desarrollo e investigacion que fomenta las
ideas de novedosos modelos que persuaden el mercado, enfocadas a
las tendencias innovadoras mundiales. Sus productos son
vanguardistas, lo cual implica constante actualizacion de los avances
tecnoldgicos y una eficaz dinamica en la introduccion y cambios de los

modelos segun las necesidades del medio.

Su cadena logistica, a diferencia de otras industrias manufactureras, se
encuentra estructurada por una filosofia de Reposicion Activada por el
Mercado (RAM), la cual fomenta el abastecimiento a todos los puntos en
las redes de distribucidn evitando asi la perdida de ventas por faltas de
stock. Esta filosofia se ha consolidado durante 5 afios generando
confianza en sus clientes por sus resultados de alto nivel de servicio en
todos los rincones del pais. Esta técnica se difunde a lo largo de su

cadena de valor siendo el abastecimiento de sus materias primas una de



sus armas mas imponentes a la hora de satisfacer la produccion

requerida.

Actualmente cuentan con sistemas de informacién que ayudan a la
gestion inter departamental de sus procesos. Cada uno de estos
sistemas van acorde a las necesidades de los usuarios sin embargo
requieren una serie de interfaces para que los mismos trabajen entre si.
No interaccion en linea, debido a que trabajan por lotes de informacion,
esto quiere decir que de acuerdo a las necesidades se ejecuta un
proceso para pasar informacién de un sistema a otro y puedan trabajar

con datos actualizados.

1.2 Planteamiento del Problema

La empresa METALES S.A. es una entidad que tiene como finalidad
principal satisfacer la necesidad de electrodomésticos de elevada
calidad a precios competitivos en el mercado, todo esto manteniendo un
elevado nivel de eficiencia en sus procesos. Actualmente sus
departamentos cuentan con diferentes sistemas de informacion para
lograr que sus procesos se mantengan lo mas identificados y
sustentados posibles. Esta implicacion ha logrado diversos o6ptimos

locales con técnicas aplicadas de manera sectorizada, con sistemas de



informacidon que cumplen con objetivos particulares de los
departamentos, sin tener una consolidacion o unificacion de la
informacién, evitando asi procesos tecnoldgicos en linea que fomenten

la toma de decisiones empresariales de manera efectiva.

Esta realidad hace que hoy por hoy se lleven procesos replicados en
diferentes sistemas segun la necesidad de informacion de cada
departamento. La evidencia mas grande es el reproceso de la
informacién. Debido a que la empresa maneja diferentes sistemas se
debe ajustar la informacion cuando pasa de una aplicacion a otra, de lo
contrario no podria operar. Este reproceso toma tiempo y recursos lo
que implica una mejora directa con un solo sistema de informacion. Un
area especifica cuenta hasta con 4 sistemas de entrada y solo 1 sistema
de salida de informacién que tiene como fin consolidar los anteriores.
Este problema ocasiona el aumento en los tiempos de proceso que no
agregan valor, tendencia al error humano en el procesamiento de los
datos, redundancia de informacion y altos costos administrativos por

reprocesar la informacién de entrada para obtener resultados.

La alta gerencia, resolvié implementar un sistema de informacion ERP

con la finalidad de unificar la mayor cantidad de areas posibles de la



empresa, generando de este modo valor agregado para la informacion,
ademas de solvencia y efectividad que pueda soportar de manera
oportuna y en linea la toma de decisiones y que permita el diagnostico
desde varios puntos de vista inter departamentales. Esta tarea debe ser
enfocada con fines corporativos y empresariales y no basarse en las
bondades o perjuicios que pueda tener su implementacion para el
usuario final. Dentro de este proceso se identifica la necesidad de
ajustar sus procesos internos e inclusive organizacionales que permitan
el éxito de una correcta implementacion del sistema de informacion

ERP.

Por este motivo, este estudio va dirigido al analisis de la informacion
basado en la toma de los requerimientos, la preparacion de un modelo
de macro procesos orientados a las mejores practicas sugeridas por el
sistema ERP y la correcta aplicacion de las variables multiples que tiene
el sistema en sus diferentes modulos de manufactura, tales como
Pronésticos, Planeacién de Produccion y Administracion de Plantas. Con
esta tarea se pretende obtener como resultado una base soélida y firme
que permita a la empresa en un proyecto posterior implementar los
mddulos en mencién con el menor impacto posible y brindando las

mejores condiciones que garantice el éxito del sistema de informacion.



1.3 Justificacion del Estudio.

Debido a las consecuencias desprendidas de la ausencia de un sistema
de informacion integrador que permita consolidar la informacion de los
diferentes departamentos de la empresa, la alta gerencia apuesta por un
sistema ERP que pueda cumplir con esta funcion, evitando asi los
procesos agregados y duplicados a lo largo de la cadena de negocios y
de las areas de soporte. La funcionalidad de un estudio de estas
caracteristicas se fomenta en el levantamiento de informacion del area
de manufactura envuelto por el entorno de los diferentes departamentos
que participen como clientes o proveedores internos de la empresa. Con
esta perspectiva se garantiza que el funcionamiento del sistema de
informacién sea integro y que cumpla las necesidades empresariales,

para dejar a un lado aquellos sistemas mondétonos de optimos locales.

Con el estudio se pretende dejar una base sélida y conforme con las
necesidades consolidadas de las partes empresariales, no solo de
manufactura sino de areas como compras, planificacion, ventas y
calidad. La herramienta debe comprender los requerimientos y poder
suplir la informacion necesaria para poder ejecutar acciones correctivas,

sin necesidad de redundar datos ni tener bases aisladas de informacién



paralela. Este levantamiento serd complementado y enfocado a las
mejores practicas propuestas por el sistema de informacion ERP, donde
se puedan detectar oportunidades de mejora, procesos incompletos y la
sugerencia de las acciones correctivas pertinentes. Al final se
profundizar4 en las variables mudltiples del sistema y la definicion
propuesta de como deberia ser plasmado en la realidad de la empresa

metalmecanica.

Este estudio debe ser la base para una posterior implementacion
completa de un sistema ERP como gestion de la realidad de empresa,
asegurando en los procesos de valor y procesos de soporte, una
agilidad de informacion, oportuna en el tiempo, veracidad de datos,
efectividad en los procesos, que pueda ser el elemento decidor en una
estrategia empresarial de alta gerencia y direccionamiento de la

institucion.

1.4 Objetivos

1.4.1 Objetivos Generales

Realizar un proceso de analisis de informacion y parametrizacion

de los modulos de manufactura de pronésticos, planeacion de la
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produccion y administracion de plantas a ser implementados

como parte de un ERP en una empresa metal mecanica.

1.4.2 Objetivos Especificos.

e Realizar un levantamiento de informacién y analisis de los
requerimientos para la implementaciéon de los modulos de
pronésticos, planeacién de la produccion y administracion de
plantas.

e Desarrollar los macro procesos y un modelo de negocios para
la implementacion de los modulos.

e Establecer las oportunidades de mejoras necesarias previas a
la parametrizacion.

e Realizar la parametrizacion de los modulos.

1.5 Metodologia del Estudio.

Este estudio estd orientado a disefiar la estructura basica para la
implementacién de un sistema ERP en sus mdédulos de manufactura. Se
pretende obtener una herramienta que sirva de guia que consolide los
procesos de la empresa y apunte a cambios organizacionales que genere

valor a la estructura actual evitando reprocesos y obteniendo informacién
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inmediata, efectiva y confiable. Para el cumplimiento de los objetivos del

estudio, se ha hecho uso de un esquema basado en 4 fases que son las

siguientes:

1. Levantamiento
de Informacion.

2. Elaboracién
de los Macro
Procesos

3. Definicion de
cambios
organizacionales

4. Andlisis de
las variables
multiples del
sistema ERP

A continuacion se describen cada una de las fases del estudio:

1. Levantamiento de Informacion.

El levantamiento de informacién comprende realizar un detalle de las
necesidades puntuales del cliente, el mismo debe tener en cuenta
aspectos de la organizacion tales como los sistemas de informacion
actuales y su ejecucion y aplicacion en las diferentes etapas de la
cadena. Posteriormente se deben tomar los requerimientos del
cliente con un enfoque directo a las mejores practicas recomendadas
por el sistema de informacion. Aqui se debe orientar al cliente en la
posibilidad de realizar cambios organizacionales haciendo
comparativos de las fortalezas de sus procesos con respecto a los

estandares del sistema de informacion y no particularizando
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situaciones que posteriormente redunden en errores en los procesos.
Se analizan aquellos aspectos que definitivamente salgan del
estandar, los mismos que deben tener un justificativo del por qué no
adoptar las situaciones recomendadas, indicando el valor agregado

gue esta realidad brindaria en comparacién al sistema natural.

Elaboracion de los macro procesos.

Una vez levantada la informacion del manejo actual basados en los
multiples sistemas de informacion locales por departamento y
tomando los requerimientos puntuales del cliente, se elaboraran los
macro procesos de la empresa METALES S.A. Este esquema sera la
carta de navegacion para los posteriores procesos y su particularidad
sera la consolidacion de las necesidades inter departamentales,

basado en las mejores practicas del sistema de informacion.

Se utilizardn 2 técnicas bésicas para el esquema, el primero es un
diagrama de entradas y salidas que permite a los departamentos
visualizar de manera rapida y efectiva donde se encuentran sus
procesos y actividades cotidianas. Esto ayudara a enfocar los roles y
responsabilidades de las diferentes areas de la empresa y evitar

cruces de informacién innecesarios. La segunda técnica ira enfocada
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a los macro procesos de manufactura y como se enlazan con los
modulos del sistema estandar ERP (en cuanto a manufactura se
refiere) como lo son Prondsticos, Planeacién de la Producciéon y
Administracion de Plantas. En estos macro procesos se determina el
alcance de la herramienta y su relacion con las entradas y salidas de

procesos de las otras areas de la empresa.

Definicion de los cambios organizacionales

Como parte del proceso de formacion de macro procesos,
consolidados a las necesidades de las diferentes areas de la
empresa, es factible que se desprendan cambios en la filosofia de
trabajo actual asi como cambios de asignaciones, cambios en las
responsabilidades de los departamentos, mejoras de los procesos
actuales o incluso sustentos opuestos a la filosofia estandar del
sistema, soportado en bases de valor agregado que justifiquen dicha
resolucion inversa a la naturalidad del sistema. Estos cambios deben
ser plenamente identificados y brindar una valoracién de como puede
ser un cambio positivo dentro de esta nueva filosofia de procesos
consensuados y acordes en un solo sistema de informacion.

Asimismo se debe evaluar las posibilidades de conveniencia
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comparandolo con el sistema actual y aclarando si repercute en

cambios de roles y responsabilidades.

Parametrizacion del sistema ERP

Constituye la aplicacion del macro proceso generado para realizar
un analisis de las variables multiples del sistema de informacién ERP
para los modulos de manufactura. Esta tarea, conocida como
parametrizacion, consiste en determinar de las diferentes
asignaciones de la herramienta, el por qué de este tipo de
configuracion. Esta estructura debe ser una base que este de la
mano con los roles y responsabilidades de los diferentes tipos de
usuarios que utilizaran el sistema. Consiste en definir un alto nivel de
detalle que complemente los procesos definidos previamente y
permita las condiciones buscadas como agilidad de informacion,
precision en la busqueda, evitar los reprocesos entre departamentos,
informacion vélida para toda la organizacion, estructurada de una

manera que sea de beneficio para la toma de decisiones.
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CAPITULO 2

2. MARCO TEORICO

2.1 Estructura de un Sistema de Informaciéon ERP.

Los sistemas de informacion existen desde hace mucho tiempo y se
han convertido en una necesidad en todo tipo de industria. Su
definicion formal no tiene exclusividad con la tecnologia digital, es decir
un sistema de informacion pueden ser reportes, tableros de control,
pancartas, entre otros medios que almacenen de alguna manera el
procesamientos de datos conocido como informacién. En las grandes

empresas este tipo de sistemas debe ser soportado por la tecnologia
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debido al volumen de la informacion generada en el dia a dia, en los

diferentes ambitos de la industria.

Los sistemas ERP (Enterprise Resource Planning) nacen como la
planificacion de los recursos de la empresa a partir de la evolucion de
los anteriores pero necesarios MRP y MRP II. Un sistema MRP, nacido
en la década del 60 como la planificacion de requerimientos de la
produccién, fue creado con la finalidad de proyectar una demanda
requerida contra el inventario que la misma generaba, en una
proyeccion futura que retaba al conocido ROP o punto de reorden. Una
vez en la década del 70, este sistema fue ganando potencial con la
necesidad de evaluar las capacidades de la manufactura con el MRP
II, planificacion de recursos de la manufactura e integraba las
necesidades de material en la demanda con la oferta, controlado por la
evaluacion de la capacidad existente. El concepto de CRP
(planificacion de requerimientos de capacidad) soportado con el MRP

daban vida a un sistema conocido como MRP II.

El concepto de ERP nace en los 90’'s teniendo en cuenta que la
organizacion en general, no Unicamente manufactura, debe ser

respaldada por una solucidon de sistema que permita manejar en
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tiempo real las soluciones y necesidades de los departamentos.
Alejandra Recio en 1998 define a un ERP como “solucion de software
gue trata las necesidades de la empresa tomando el punto de vista de
la organizacién para alcanzar sus objetivos integrando todas las
funciones de la misma”. Un ERP sirve para dar soporte a todas las
partes de un negocio, a travées de un manejo eficiente de la
informacion con el fin de facilitar la toma de decisiones en la

organizacion.

Los sistemas ERP se dividen en médulos, los cuales cumplen con una
ecuacion sencilla de sentido segun el Dr. Macedonio Alanis, “cuanto
mayor sea la integracion de los modulos del ERP, més eficientes seran
los procesos de una empresa”. Quizas lo mas importante de entender
en la preparacion de un ERP no es la funcionalidad del software sino el
cambio o revolucion que implica para los procesos actuales de la

organizacion.

Un ERP comprende usualmente 6 procesos elementales, tales como
finanzas, inventarios, manufactura, recursos humanos, comercial y
contabilidad. Dentro de cada uno de estos procesos se encuentran

comprendidos diferentes aspectos propios de cada empresa y mientas
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mas abarque la correcta gestion de los mismos, mas efectividad en la
informacion proporcionada por el sistema tendremos. Un ERP debe
ser el respaldo de la cadena de suministro en conjunto con toda la
parte transaccional administrativa de una empresa. Para el efecto de
este estudio se comprendera la cadena desde la toma de informacion
de la parte comercial y su gestidén en los prondsticos para generar una
demanda para la industria. Esa informacion es tomada por el proceso
de planificacion de la produccién, soportado por los requerimientos de
capacidad para obtener un plan maestro de produccion y planificacion
de los materiales y semielaborados. Finalmente esa informacion sera
procesada en ordenes de trabajo con su seguimiento en descargo de
materiales, registros de horas, reporte de material y variaciones en las

ordenes de produccion.

2.2 Pronésticos

Los pronosticos hoy en dia han pasado de ser tan solo un mecanismo
para predecir las ventas futuras. Hoy en dia la comercializacion
internacional ha hecho necesaria la inclusion de diferentes métodos que
permitan pronosticar los diferentes ambientes. Las compafiias deben

poder crear varios escenarios de prondsticos de una manera agil para
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evaluar inmediatamente los ambientes en el cual se mueve la parte
comercial. La finalidad del modulo de prondsticos es crear algoritmos
necesarios que proyecten la demanda en el futuro, dependiendo de la

etapa de ciclo de vida en la que se encuentren sus productos.

El sistema de prondsticos utiliza métodos cuantitativos, con ciertos
parametros que son cualitativos, para generar los diferentes modelos
que incluyen un mecanismo de valoracion del mismo. Existen 2 maneras
de hacer esto: el método de desviacion estandar absoluta y el método
de porcentaje de precision. Con estas 2 herramientas el sistema puede
generar hasta 12 métodos de prondsticos para los diferentes momentos

de los productos.

El sistema de pronosticos permite jugar con simulaciones, creando
escenarios de expectativa previa a la definicion de valores definitivos de
demanda proyectada, lo que da al usuario una herramienta para tomar
decisiones futuras. Los 12 métodos de prondsticos con los que cuenta el
sistema son:

e Método 1: Porcentaje en el dltimo afio

e Método 2: Porcentaje calculado en el Gltimo afio

e Método 3: Del ultimo afio al afio en curso
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e Método 4: Promedio fluctuante

e Método 5: Aproximacion lineal

e Método 6: Linea de regresion minimo-cuadratica

e Método 7: Aproximacion de segundo grado

e Método 8: Método flexible

e Método 9: Promedio fluctuante ponderado

e Meétodo 10: Aproximacion lineal

e Meétodo 11: Aproximacion exponencial

e Meétodo 12: Ajuste exponencial con tendencia y

temporada

Normalmente en las industrias sucede que el comportamiento de los
diferentes productos en el mercado suele ser desconocido. Para este
efecto el sistema cuenta con una opcion llamada ajuste optimo el cual
permite al usuario identificar, segun datos, cual seria el método mas
adecuado de utilizar en cada producto. Su funcionamiento consiste en
ejecutar una simulacion de los métodos seleccionados y utilizando las
definiciones de error (desviacion media absoluta o porcentaje de

precision) asignar que método es el que ofrece un ajuste 6ptimo.
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Método 1: Porcentaje en el ultimo afo

Este método utiliza las ventas del Gltimo afio y las multiplica por un factor
porcentual definido por el usuario, que puede aumentar o disminuir las

cifras, para generar el pronéstico del siguiente afo.

Método 2: Porcentaje calculado en el ultimo afo

Similar al porcentaje en el Ultimo afo, pero para este método el sistema
toma el rango de periodos para calcular el porcentaje que aumentara o
disminuira de calculo dependiendo del resultado con estos periodos.
Con este porcentaje, el método calcula los valores de los siguientes

periodos.

Método 3 — Del ultimo afio al afio en curso

Este método simplemente asigna las ventas del ano anterior como
ventas presupuestadas para el afio a pronosticar. Es ideal para
productos maduros que no tengan tendencias a futuro, ni patrones de

demanda cambiante.
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Método 4: Promedio fluctuante

El Promedio fluctuante es un método muy famoso para promediar los
resultados del historial de ventas recientes y determinar una proyeccion
a corto plazo, reacciona rapidamente a los cambios. Este método
funciona mejor para pronésticos a corto plazo de productos maduros que
para productos que estan en crecimiento o etapas obsoletas del ciclo de

vida.

Método 5: Aproximacioén lineal

Este método usa la formula de la Aproximacion lineal para calcular una
tendencia a partir del nimero de periodos del historial de érdenes de
venta y proyectar esta demanda con una tendencia en el prondstico. La
aproximacion lineal calcula una tendencia basada en dos puntos de
datos especificos del historial de ventas. Esos dos puntos definen una

tendencia en linea recta que se proyecta en el futuro.

Método 6 - Linea de regresién minimo-cuadratica

El método de linea de regresion minimo-cuadratica deriva una ecuacion
gue describe una relacién uniforme entre los datos del historial de ventas

y el paso del tiempo. Se ajusta una linea al rango de datos seleccionado
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de manera que minimiza la suma de los cuadrados de las diferencias
entre los puntos de datos de ventas reales y la linea de regresion. El
prondstico es una proyeccion de esta linea recta en el futuro.
Y=a+bX

Esta ecuacion describe una linea recta, donde la Y representa las
ventas y la X el tiempo. La regresion lineal es lenta para reconocer los
puntos de cambio y los cambios de funcién en demanda. La regresion
lineal ajusta una linea recta a los datos, incluso cuando los datos son
estacionales o mejor descritos por una curva. Si el historial de ventas
sigue una curva, este método generara errores constantes de

aproximacion.

Método 7: Aproximacion de segundo grado

Cuando el historial describe curvas en sus periodos, se utiliza este
método para aproximar estas tendencias.

Y=a+bX+cX?

Este método es util cuando un producto esta en la transicion de cambio
de etapas del ciclo de vida. Por ejemplo, cuando un nuevo producto
pasa de la etapa de introduccion a la de crecimiento, las tendencias de

las ventas pueden acelerarse. Este método es util s6lo a corto plazo.
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Método 9: Promedio fluctuante ponderado

La férmula del promedio fluctuante ponderado es similar a la del Método
4, formula del promedio fluctuante, porque calcula el promedio del
historial de ventas del mes anterior indicado para proyectar el historial de
ventas del mes siguiente. Sin embargo, con esta férmula puede asignar
las ponderaciones a cada uno de los periodos anteriores a manera de
pesos para considerar que el periodo inmediato anterior tiene un peso
mayor que aquel de 3 periodos atras. Permite reaccionar mas rapido a
los cambios con mayor exactitud dependiendo de las ponderaciones

asignadas.

Método 10: Aproximacion lineal

Este método calcula un promedio ponderado de los datos de ventas
pasados. Durante el célculo, este método usa el numero de periodos del
historial de 6rdenes de venta (del 1 al 12) definidos por el usuario. El
sistema usa una progresion matematica para ponderar datos del rango
desde el primero, de menor peso, hasta el ultimo, de mayor peso.
Después, el sistema proyecta esta informacién en cada periodo del

pronéstico.
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Método 11: Ajuste exponencial

Este método es similar al método 10, Aproximaciéon lineal. En la
Aproximacion lineal, el sistema asigna las ponderaciones de los datos
histéricos que descienden en forma lineal. En el ajuste exponencial, el
sistema asigna las ponderaciones que declinan de manera exponencial.
La ecuacion para el pronéstico de aproximacion exponencial es la
siguiente:

Prondstico = alfa (Ventas reales anteriores) + (1 - alfa) prondstico

anterior

Método 12: Ajuste exponencial con tendenciay temporada

Este método es similar al método 11, Ajuste exponencial, ya que se
calcula un promedio de ajuste. Sin embargo, el método 12 también
incluye un término en la ecuacion del pronéstico para calcular una
tendencia de ajuste. El prondstico se compone de un promedio de ajuste
que se adapta a una tendencia lineal. Cuando se especifica en la opcion
de proceso, el prondéstico también se ajusta por estacionalidad.

Especificaciones de prondsticos:
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» Alfa = es la constante de aproximacion que se usa para calcular el
promedio aproximado para el nivel general o la magnitud de las
ventas. El rango de los valores admisibles alfa es del 0 al 1.

» Beta = es la constante de aproximacion que se usa para calcular el
promedio aproximado para la tendencia del componente del

pronéstico. El rango de los valores admisibles alfa es del 0 al 1.

2.3 Planeacion y programacion de la produccion.

Hoy en dia la manera de hacer planificacion ha cambiado de cémo era en
el pasado. Antes simplemente las empresas se preocupaban por tomar
decisiones basadas en la demanda que satisfacian. Pero los cambios del
comercio, la tecnologia y la demanda de productos ha hecho que una
compafia sea proactiva y proclive a cambios agiles en cualquier
momento. Mientras mas informacion integrada tenga la compafia, mas

eficaz sera para mover sus piezas en la planificacion.

Existen diferentes niveles de planificaciéon que proporcionan informacién
especifica para cada nivel de la compafia. Cada nivel tiene mayor nivel
de detalle y su rango y horizonte de tiempo es menor, sin embargo todos

los niveles deben compartir la meta general de la companiia. Estos niveles



27

se conocen como Planificacion Estratégica, Planificacion Tactica y

Planificacion Operativa.

Planeacion de Materiales Planeacion de Recursos NIVEL
Forecast — RRP Estrategico
Pronostico + Ventas actuales Resource Requirement Planning
MPS L RCCP Tactico
Master Production Schedule Rought Cut Capacity Planning
MRP _— CRP Operativo
Material Resource Planning Capacity Resource Planning

Planificacion Estratégica

Define los limites del plan de negocios de la compafia. Se sitla la
expectativa de a donde se llevara la empresa dentro de la economia. Se
proyecta en un futuro en décadas, representando amplias ventas
futuristas. Comprende el nivel del forecast y la planificacion de

requerimientos de recursos.

Planificaciéon Tactica

Contiene un mayor nivel de detalle que la estratégica. Este es el primer
nivel de definicion que la compafiia hara para lograr cumplir las metas

de la planificacion estratégica. El horizonte suele ser a varios anos en el
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futuro. Involucra el nivel del Plan Maestro de Produccién y de la

planificacion aproximada de capacidad.

Planificacion Operativa

Hace referencia al tercer nivel de planificaciébn, con un horizonte de
tiempo mas corto que permite desprender ya las compras segun los
anteriores niveles. De aqui se desprende la planificacion de
requerimientos de materiales y se valida contra la planificacion de

requerimientos de capacidad.

No nos podemos referir a una planificacién en una empresa sin definir el
concepto de planificacion de ventas y operaciones. Este término es
quien vincula el plan estratégico de la empresa con las necesidades de
ventas y la ejecucion de la planta. Su objetivo principal es el de
comunicar la parte de mercadotecnia orientado al cliente y que soporte
un plan de suministros. En la valoracion de quienes en la empresa
administran la oferta y la demanda en las diferentes familias de

productos.
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Planificacion de Recursos de Necesidades (RRP)

Esta herramienta sirve para validar si la planificacion estratégica de la
empresa esta acorde a los recursos con los que cuenta. La empresa
debe poder validar el incremento de activos y bienes basados en esta
planificacion. Las empresas se proyectan en el futuro de como deben
crecer y segun eso sus ventas deben estar incrementadas de tal manera
que fomente un crecimiento a nivel mayor de la organizacion. El
incremento de ventas concurre en un incremento de costos y a la par de

los recursos, los cuales se deben dimensionar para las adquisiciones.

Programacion Maestra de la Produccién (MPS).

Pertenece al siguiente nivel de planificacion y constituye el puente entre
la estrategia y la ejecucion. El MPS define los productos dependiendo de
las familias que seran proyectadas en un horizonte menor, en meses,
semanas que permitan llevar a una ejecucion de la produccion. EI MPS
considera las asignaciones y disponibilidades de inventario para poder
crear un elemento maestro sobre el cual se basaran los programas de
produccién. Combina la demanda real con la demanda proyectada y

aplica Unicamente a productos de demanda independiente.
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Planificacion Aproximada de Capacidad (RCCP)

Esta etapa es la validacion del plan maestro de produccion. Permite a
las empresas dimensionar en menor escala las necesidades de los
diferentes centros de trabajo segun las cargas que contemple el
programa, en cuanto a maquina, personal, herramientas, entre otros. Es
una validacion de recursos sobre este horizonte mas pequefio y con
especializacion restringidas. Mientras el RRP valida la estrategia de la
empresa, el RCCP es exclusivo a validar si un programa maestro puede

ser o no llevado a cabo.

Planificacion de Necesidades de Material (MRP)

Aplicado a productos de demanda dependiente, se ejecuta una vez
elaborado y establecido el plan maestro de producciéon. EI MRP explota
los materiales, lista de materiales, a todos los niveles definiendo los
requerimientos de material (6rdenes de produccion para semielaborados
y ordenes de compra de materia prima). De la misma manera consolida

inventario que exista en la planta. Su horizonte de planificacion se
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reduce a dias 0 semanas y su objetivo es garantizar que los materiales

se encuentren en el volumen y tiempo necesario.

Planificacion de necesidades de capacidad (CRP).

Sirve para controlar que los recursos que tiene la empresa garantizan
que se pueda ejecutar el MRP previo. Difiere del RCCP ya que el MRP
contiene sus propias limitantes como lotes minimos de fabricacion. Al
ser menor el tiempo del horizonte los cambios en los recursos que se
requieran deben ser mas dinamicos y precisos. Es la determinacion de si
esa explosibn de materiales puede cumplirse con los recursos
existentes, o si debe tomar medidas como distribuciones de carga

puntuales.

El éxito de un mecanismo de planificacion efectiva es la consideracion
de elementos como el inventario real y el inventario en proceso. La
inexactitud e incongruencia de los datos se debe a que muchas veces
se obvia estos elementos lo cual provoca excesos de inventario y un
mayor costo por mantener inventarios, dependiendo de la empresa falta
de espacio fisico para el mismo. La manera como el planeador puede

asociar el historial de ventas con una las técnicas de prondésticos,
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fomenta la exactitud de los mismos y fortalece este eslabon inicial de la

cadena.

Los elementos mas importantes vinculados con la planificacion terminan
siendo evidentes pero decisivos, como lo son la lista de materiales, la

ruta de fabricacion y los centros de trabajo.

Las listas de materiales son las recetas, formulas o componentes que
se necesitan para producir un articulo. Su impacto redunda en que Ssi
una lista estd mal concebida, no se podra tener todo el material para ese
producto terminado ya se su planificacion de materiales fue basada en

un error.

Las rutas de fabricacion son los pasos u operaciones que se requieren
para hacer los productos. Si los mismos estan incorrectos no se puede
saber a ciencia cierta el tiempo que toma la produccién de materiales y

una mala validaciéon de los recursos.

Los centros de trabajo son aquellas instalaciones de la planta donde
se ejecutan las operaciones. De igual manera si esta mal dimensionado

no se podra distribuir la carga de los programas de produccion.
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Las definiciones de inventario que se establezcan son también
preponderantes para tener una planificacion efectiva. Aqui definimos
términos como lotes minimo, maximos y mdultiplos de produccion o
compra. Se incluye o excluyen el stock de seguridad y se definen los
horizontes de planificacibn o mensajes. Los mensajes son salidas de los
programas de produccidén que no son otra cosa mas que la sugerencia
de que deberia hacer en qué momento, sin embargo la administracion
del usuario esta por encima de los mensajes, es el planificador quien
decide si acepta 0 no el mensaje para transformarlo en una orden en
firme. El resultado de este sinniUmero de condiciones para planificar es
la liberacion de los mensajes de érdenes de produccion para productos
terminados y semielaborados y las requisiciones de compra que la

planificacion necesita.

2.4 Administracién de Plantas — Control de Piso

El sistema de administracion de plantas es fundamental para los
movimientos de materiales dentro de la planta. Se encarga del control de
las ordenes de produccion, estado de los materiales, estado de los
centros de trabajo, control de las variaciones, entre otros. La

administracion de plantas comienza con la programaciéon de las 6rdenes,
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una vez que las mismas han sido surtidas a la planta. Se priorizan las

ordenes provocando ajustes muchas veces en las fechas requeridas.

La planificacion efectiva es la clave de un buen elemento de entrada para
la administracion de plantas. La precision consiste en considerar el trabajo
actual u ordenes abiertas, el inventario de la planta, la correcta aplicacion
de las listas de materiales y rutas de fabricacion. La administracion en
planta considera el trabajo en curso u ordenes que se encuentran en

ejecucion como parte de la oferta de la fabrica.

Estas funcionalidades se complementan con el calculo de costos para
poder saber las pérdidas o ganancias generadas a partir de las 6rdenes
de produccion. Cuando no se cuenta con los recursos necesarios para
cumplir los programas es cuando se recurren a horas extras y excesos de
todo tipo, generando variaciones negativas a los procesos. Una buena
ejecucion de la planificacion soportada por una correcta administracion de
la planta solventa ese requerimiento poniendo alertas de cambios de

programa y previene la incapacidad de produccion en la empresa.
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Registro Lista de Instrucciones
de horas Piezas de ruta
A A A

Administracion
de Plantas

\ 4 A 4

. \ 4 .,
Materiales Produccion
Informes

de control

FIGURA 2.1 RELACIONES DE LA ADMINISTRACION DE PLANTAS

Registro de Horas

Permite ingresar las horas utilizadas dentro de una orden de produccion a
niveles de empleado, maquinaria utilizada y tiempos de preparacion
estandar. Posibilita dar seguimiento a las unidades de recurso por mes que
se planificé utilizar. Genera analisis de informes de la comparacion de horas

estandares a utilizar y las cantidades de horas reales aplicadas.

Informes de control

Permite ejecutar informes comparativos de los elementos estandares contra

los reales. Estas variaciones van acordes a los materiales, la cantidad de
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horas y la produccion que la orden debia ejecutar. Permite la impresion del
papeleo necesario para la descarga de materiales e instruccion de
fabricacion. Genera informes de escasez de materiales cuando los mismos

no estan disponibles en la fabrica.

Materiales

Al generar una orden de produccion, se asignan los materiales que cada
orden debe utilizar y consolida necesidades conjuntas de varias 6rdenes de
trabajo. Se permite el surtido del material a la orden y detalla las unidades
de desperdicio que se incurre por componente. Genera compromisos una
vez que la orden esta en firme para separar materiales que no pueda tomar

una orden posterior.

Instrucciones de ruta

Cuando se genera una orden de produccion, el sistema extrapola las
necesidades de horas de mano de obra, maquinaria y toma el valor de
preparacion de las diferentes operaciones a realizar por dicha orden de
trabajo. Genera un informe que es base para la manufactura en la planta.
Permite la inclusién de rutas alternas que estén matriculadas en los datos

del producto.
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Listas de piezas

Al generar una orden de trabajo, el sistema calcula la cantidad de
componentes necesarios para las 6rdenes de produccion. Esta lista de
piezas contiene el desperdicio estandar que se debe incurrir para prevenir
falta de material en los surtidos. Permite la seleccion de sustitutos u

opcionales dentro de la manufactura.

Produccion

Cuando se termina una orden de produccion se asigna el material que se
esta entregando como producto. Se incurre en el desecho generado en las
piezas terminadas y se asigna el lote y la ubicacion a la cual se esta
cargando material. Se puede comparar la necesidad de la orden de
produccién con la finalizacion total real que genero dicho proceso de

transformacion.

La administracion de plantas maneja diferentes estados para las 6rdenes de
produccién y prioridades definidas por el usuario. Permite administrar las
ordenes con un alto grado de detalle como clientes, planificadores,
supervisores, lotes, 6rdenes principales y cuentas contables especificas

para orientar el costo de manera particular. Los diferentes estados permiten
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via sistema poder saber en qué punto del proceso se encuentran las
ordenes de produccion para su identificacion y control. Las prioridades dan
a los programadores una guia de que Ordenes deben entrar primero en
ejecucién una vez puesta la orden en firme. Los detalles especificos son
muy utiles cuando se requiere personalizar ciertas Ordenes por
caracteristicas especiales, tales como clientes con un pedido grande,
ordenes de semielaborados especiales que solo se ejecutan con una orden
padre, entre otros. La finalidad es brindar al usuario una versatilidad de
informaciébn que pueda necesitar, aun cuando los mismos no son

estrictamente necesarios.
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CAPITULO 3

3. LEVANTAMIENTO DE INFORMACION

3.1 Elaboracién de Pronésticos.

Para levantar la informacion del sistema de elaboracion de prondsticos,
se utilizé una base de temas que permitan una estructura ordenada de
informacidn, los cuales se detallan a continuacion. Aun cuando no todos
estos puntos de chequeo sean considerados por la empresa, la
informacién estara en torno a los mismos para luego levantar el modelo

a trabajar.

1) Los periodos estan proyectadas en semanas, meses y afios.
Las proyecciones se hacen con un presupuesto anual de ventas con

ajustes cada 3 meses. Cuando hay variables de grandes rasgos se
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reorganiza el presupuesto a este plazo. Cada semana se ejecuta los
planes de produccion, la parte comercial participa por
consideraciones puntuales que puedan hacer o por problemas de
produccién que puedan mermar los productos esperados por la parte
comercial.

Las proyecciones para tomar en cuenta (prondsticos) incluyen

pedidos pendientes, cancelados, facturados y otros.

Los pedidos que se toman en cuenta son los pedidos facturados. A
partir de los mismos se establece un plan de pronésticos que pueda
orientar la demanda del mercado. Para el mercado internacional, se
toma la necesidad que cada ente comercial en el exterior define. No
se tiene control sobre la informacidon que ellos generan ni el por qué

de la demanda pedida.

Dependiendo del proceso, existe desintegridad entre los datos de
ventas y los datos que utiliza el planeador para generar sus

prondsticos.

Existe una desintegridad de informacion debido a la codificacion
utilizada. El area comercial utiliza para sus efectos unos codigos

definidos propiamente por ellos que permiten satisfacer sus
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necesidades, pero los mismos no son completamente utiles para la

parte de produccién por qué no son los mismos.

Validacion de la demanda actual o en firme, ajuste.

Se realizan ajustes debido a la capacidad de la planta, ausencia de
materiales para la produccion o caracteristicas propias de cada
distribuidor. Cualquiera de las anteriores se realiza cada semana

previa al lanzamiento del plan de produccion.

Consolidacién de la demanda.

La consolidacion de la demanda se la realiza con herramientas de
uso de oficina como hojas de célculo que podrian considerarse
manuales. Aqui ingresa la informacibn de las necesidades
provenientes del exterior como las exportaciones asi como las

necesidades nacionales de cada distribuidor.

Métodos de prondsticos.

Las acciones de generar los prondsticos se realizan con un método
Unico que concilia las necesidades. Es una ponderacion utilizando 3,

6 y 9 meses, un mecanismo que permite predecir la demanda para
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los diferentes productos considerando el movimiento de los mismos
en los periodos antes mencionados. Se basa en hojas de calculo con
la configuracién que necesitan para poder generar los resultados

requeridos.

items calculados con mas de un método de prondsticos.

Al no tener una herramienta que maneje diferentes métodos de
pronésticos, no se puede considerar varios métodos para el mismo
producto. Debido a esto la parte intuitiva del administrador se vuelve
como el siguiente paso cuando el método anterior no satisface la
necesidad del mismo o no cumple con las expectativas del

administrador.

Agrupacion por familias para pronosticar.

No se agrupa por familias para generar los prondsticos, no se cuenta
con una funcionalidad que permita estas acciones por lo que no

pueden valorar la necesidad del mismo.
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Verificacion de los prondésticos generados para items.

Una vez generado el método anterior se verifica por parte del
administrador si la proyeccion cubre las necesidades o esta acorde
a las expectativas del area comercial. Cuando esto no cubre, se
realizan ajustes manuales segun las apreciaciones del

administrador.

10) Verificacion del perfil de vida del producto (PLM).

El método utilizado para pronosticar no cubre las diferentes etapas
de ciclo de vida del producto. Al solo tener en cuenta un método no
se tiene control sobre todos los comportamientos que pueden tener
los productos, en crecimiento, estabilidad o decadencia de los
productos. Los productos cuentan con un ciclo de vida aproximado

de 3 afios ya que asi cambian la linea por completo.

11) Decisiones de magquila.

No se realizan aplicaciones de maquila para productos elaborados,

por lo que no aplica esta funcionalidad expresada.
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Ajustes de prondsticos previo Plan de Produccion.

Los ajustes a los prondsticos son realizados por el area comercial.
Cuando wuna proyeccion no cubre las expectativas del
administrador, o no estad acorde a la capacidad de la planta, se
procede a ajustar el prondstico para orientar la realidad de la
empresa.

La proyeccion es para cubrir Stock o Pedidos.

Las proyecciones se realizan para cubrir stock inicamente debido a
gue los pedidos puntuales ingresan por el area comercial como una
necesidad que incrementa el modelo de prondsticos. No se puede
referir a una generaciéon bajo pedido directo ya que produccién no
tiene un enlace directo con el cliente.

Se ajustan periddicamente los requerimientos planteados

inicialmente por ventas.

Se ajusta constantemente por las capacidades de la planta o la
ausencia de material. Existen reuniones semanales que concilian
las necesidades en la planificacion de ventas y operaciones donde
se establecen la oferta y la demanda que genera la necesidad del

plan maestro de produccion.
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3.2. Planeacion de la produccion.

1)

2)

3)

Planeacion por familias de productos.

No se hace la planificacion por familias de produccion sino de manera
independiente para cada producto. No se tiene esa funcionalidad ya
que cada producto tiene un comportamiento completamente

independiente.

Planeacion por meses, semanas, dias.

La planificacion se hace para 10 meses en adelante. Cada semana se
planifica en firme la tercera semana para tener una necesidad

conciliada en la planificacion de ventas y operaciones.

Fechas de requerimientos.

El sistema de informacion actual define las fechas de necesidad y
orienta las 6rdenes segun los tiempos de reposicion. Estas fechas
pueden ser administradas por el planificador segun la capacidad de la

planta o la urgencia de los pedidos.
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Politicas de planeacion, lote a lote, punto de reorden.

La politica de planeacién considerada es por lotes. Cada producto
tiene sus propias definiciones de lotes minimos, multiplos 0 méaximos
no consideran punto de reorden para la elaboracién de productos

terminados o semielaborados.

Existen valores lotes minimos, maximos, mdultiplos, cantidad fija de

fabricacion o batches. Demanda Independiente

La demanda independiente o productos terminados consideran
pedidos minimos, multiplos y maximos. Cada producto tiene su
orientacion de los lotes antes mencionados y no aplica la cantidad fija
de fabricacion. Cabe mencionar que los mismos no estan ingresados
en el sistema sino que son parte de una politica intrinseca no

formalizada.

Tiempos estimados de produccion.

Los tiempos estimados estan considerados bajo la ruta de fabricacion
la misma que define el leadtime o tiempo de reposicion para poder

definir la fecha inicial de la produccién.
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Plantas de produccién en las cuales se hace planeacion.

Solo se tiene una planta considerada para la produccion. Aun cuando
la empresa solo consta con una planta se considera planeacion
multiplanta debido a la necesidad de consolidacién de las ventas

cuya demanda esta en diferentes bodegas o puntos.

Consolidacion entre bodegas.

La herramienta actual no consolida las bodegas por lo que las
necesidades ingresan de manera manual al sistema. No se puede
referir a un sistema actual con una consolidacion via sistema bajo

este esquema.

Inventario en proceso, inventario en inspeccion, inventario en

transito, stock de seguridad, demanda independiente.

Actualmente se considera el inventario en proceso para el
establecimiento del plan de produccion. El inventario en inspeccion
es transparente debido a que las herramientas de calidad se realizan
con otro sistema de informacion paralelo al de produccion. El

inventario en transito es parte del area comercial por lo cual no entra
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al modelo de las necesidades adicionales de produccion, ya que es

filtrado por ellos antes de generar las necesidades.

Ajusta el Plan Maestro por necesidades puntuales.

El plan maestro de produccion sufre ajustes de cantidades y fechas
debido a diferentes criterios como la capacidad de la planta, la
ausencia de materiales por parte de compras. Estas limitaciones
son abordadas en la reunién de ventas y operaciones para ajustar
los valores y las fechas en las cuales estardn disponibles los

productos terminados.

MPS, ordenes de produccion directa.

El plan maestro de produccion genera Ordenes directas de
produccién. La gestion del planificador es conciliar las necesidades
antes mencionadas y con las mismas y via sistema, desprender
ordenes de produccion en firme como plan maestro para los

productos terminados.
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12) Basados en el MPS, existe un procedimiento para calcular MRP.

Cada plan maestro de produccion esta ligado a una explosion de
materiales que genere las necesidades de productos
semielaborados y materia prima requerida, es decir cada semana
se establece en firme la produccion de semielaborado y la

necesidad real de materia prima a utilizar en el plan maestro.

13) MRP se calcula usando la Lista de Materiales y los saldos de

inventario.

La lista de materiales cargada en el sistema permite que al generar
una planificacibn de requerimiento de materiales (MRP) se
conozcan las necesidades de la planta. Este proceso considera los

productos en proceso y los saldos de materiales en las bodegas.

14) Inventario en proceso, inventario en inspeccion, inventario en

transito, stock de seguridad, demanda dependiente.

Para la demanda dependiente como son los semielaborados y las
materias primas, se considera el inventario en proceso y el transito

de materiales comprados que estan por ingresar a la planta como
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pedidos de compras. Existe un stock de seguridad para ciertos
productos en planta que son criticos pero al momento son
considerados para la planificacién. La permanencia de los mismos
se hace con la administracion manual de la gente de planta y no
con la consideracion o funcionalidad de la herramienta de
informacioén. El inventario en inspeccion no se considera ya que el
sistema de calidad esta en paralelo al sistema de produccion, lo

cual evita que pueda ser parte de un control via sistema.

Existen valores lotes minimos, maximos, multiplos, cantidad fija de

fabricacion o batches. Demanda dependiente.

Existen lotes minimos, multiplos y maximos para la elaboracién de
semielaborados pero no se encuentran formalizados via sistema.
Para las compras solo se tienen minimos de pedidos conciliados

con los proveedores de las materias primas.

MRP refleja el Plan de Abastecimiento para respaldar el MPS.
La lista de materiales es quien refleja esa necesidad cuando se
explota un plan maestro de producciéon y la misma esta en una 90

% de exactitud al momento.
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MRP, érdenes de produccién, requisicion y compras.

La planificacion de requerimientos de materiales genera 6rdenes
de produccién para semielaborados y 6rdenes de requisicion que
posterior a la aprobacién se considera una orden de compras en
firme para las materias primas. Estas necesidades son controladas

por el sistema de informacion actual.

MRP provee la fecha en que se requiere el material.

El sistema de informacion tiene la carga del leadtime o tiempos de
reposicion que sirven para que la herramienta pueda ubicar el inicio
de las 6rdenes de produccion y ordenes de requisicidn segun las

fechas de las necesidades.

MRP resume las necesidades de materiales comunes.

El MRP consolida las necesidades segun los diferentes pedidos
pero existen problemas ya que las consolidaciones ubican pedidos
exagerados que no pueden ser considerados. Si se hacen lotes
muy grandes se satura la planta de un material sin hacer el resto y
no se podria ensamblar el producto terminado. Debe haber una

sincronizacion de las necesidades para hacer lotes no muy
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exagerados que permitan consolidar si es posible pero la
factibilidad de hacer el resto de necesidades del ensamblaje final.

Actualmente estas consideraciones se hacen manualmente.

Existen procedimientos para verificar que se pueda cumplir

demanda.

Existe un procedimiento que ejecuta la capacidad de la planta a
plazo de un afo. Se realiza con la finalidad de validar los recursos
de mano de obra y maquinaria y representa el paso que permite
soportar el requerimiento sobre la alta gerencia de nuevas
incursiones de personal o adquisiciones de maquinaria

especializada.

Este procedimiento se hace con la ayuda de una herramienta
externa al sistema de informacion que se alimenta de la
informacion de planificacion y permite tener los resultados de mano

de obra requeridos y maquinaria si es el caso.

Recursos de maquina y mano de obra identificada.

Actualmente se tiene controlado e identificado los recursos.

Dependiendo de las épocas de elevada demanda, se necesita mas
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personal aun cuando se trata de suavizar la misma con métodos de
planificacion agregada. Se considera ademas caracteristicas de
eficiencia de la mano de obra ya que incide sobre el resultado de la

planificacion de los recursos.

Los recursos son suficientes para cumplir con la demanda.

Los recursos actualmente permiten cubrir la planificacién de largo
plazo establecida. Para los picos de demanda se requiere de
manera constante la incursién de mano de obra para poder cubrir la
demanda de estas temporadas, aunque son procedimientos

controlados y conocidos.

El Programa Maestro de Produccion se valida con la capacidad

instalada.

El plan maestro de produccién ingresado en el sistema es evaluado
con una herramienta externa, la cual valida con la cantidad de
recursos que tiene la empresa para poder dar la factibilidad o no
del plan. No es una herramienta en linea y considera aspectos

como el plan maestro, la ruta de fabricacion, la capacidad de las
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maquinas, la eficiencia del personal y los turnos de los diferentes
centros de trabajo.
Estan identificadas las Restricciones de Produccién para cada

producto.

Las restricciones de cada producto estan identificadas por el area
de procesos de la planta. La particularidad es que una restriccion
para un producto no necesariamente es restriccion para otro, por lo
cual se debe tener muy en cuenta todas las restricciones para

evaluar la capacidad.

Perfiles por producto.

El perfil del producto, es decir el tiempo estimado de fabricacion
segun sus datos de ruta de fabricacibn se encuentran
contemplados en la definicion de la herramienta externa. Cuando
se valida la capacidad, la herramienta toma la ruta y la extrapola
segun el lote requerido, considerando asi el perfil de producto de

manera intrinseca.
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26) Se tienen identificados los Centro de Trabajo criticos.

Los centros de trabajo critico son conocidos y controlados por la
gente de planta. Los centros de trabajo criticos no son Unicos para
todos los productos, por el contrario difieren de la gama de
productos a elaborar por la planta y se estudia cada uno antes de

lanzar el plan maestro de produccion.

27) Influencia en el MPS y MRP.

La capacidad influye sobre el MPS ya que actualmente si no se
tiene la capacidad suficiente para producir el mismo, se toman
decisiones de aplazamiento de Ordenes en conjunto con el area
comercial priorizando los pedidos segun las necesidades. Esto no
ocurre con el MRP ya que se sobreentiende que si el plan maestro

es factible, deberia ser asi el MRP.

3.3 Administraciéon de Plantas — Control de Piso

1) Tipos de Ordenes de Produccion que utilizan.
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Actualmente se utiliza para el control de piso un solo tipo de orden de
producciéon. No existe diferenciacion cuando se tiene un lote piloto de

parte de desarrollo y tampoco para aquellos por servicio técnico.

2) Se hace en base del programa maestro de produccion.

Las O6rdenes siempre pasan por un programa maestro de produccion,
y aun cuando las oOrdenes se realizan de manera manual, es el
programador quien la crea, por lo tanto el siempre tiene contacto con

las 6rdenes que se ejecutan.

3) Se hace en base a Ordenes de Ventas.

Esa modalidad de trabajar bajo pedidos de venta no aplica. Cuando
los clientes hacen pedidos, los mismos pasan directo a alimentar la
demanda y al plan maestro, pero la planta no tiene un rastreo para
controlar las 6rdenes por cliente por qué no ha sido de interés el

tener este tipo de informacion.

4) Se hacen ordenes manuales.

Se realizan érdenes manuales para pedidos de servicio técnico. Los

lotes pilotos, llamados asi por el proceso de investigacion y
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desarrollo, son incluidos en el plan maestro para su control de

produccion.

Ordenes de Produccion tienen fecha de Inicio y Terminacion.

Las fechas de inicio y terminacion vienen incluidas en el plan de
produccion, calculadas con el leadtime. Existen problemas cuando
estas fechas no son respetadas o se atrasan los programas, donde

toda la planificacién hay que moverla.

Orden de Produccion tiene el detalle de la lista de componentes.

Actualmente se tiene ese nivel de detalle, donde cada orden de
produccion contiene la lista de materiales o estructura que debe
utilizar.

Orden de Produccidn tiene instrucciones de fabricacion.

No se tiene actualmente por el sistema definido. Es una ausencia
gue no se pueda tener un estimado de tiempo que deberia tomar

cada orden de produccion.

Orden de Produccion son modificadas y aprobadas antes de iniciar

Su pProceso.



9)

10)

58

Las ordenes de produccion se modifican en cuanto a fechas y
cantidades segun el plan maestro de produccion, por motivos de
ajuste de parte de las areas demandantes. La aprobacion se
entiende cuando se coincide con un plan en la reunién de ventas y

operaciones.

Ordenes de Produccion genera documentos adicionales.

No se generan documentos. Se tiene un sistema donde se registran
las horas de cada persona en la planta de produccion y por un
registro se definen las piezas terminadas en cada seccion. No se
controla las piezas que se utilizaron o consumieron sino solo las

terminadas.

Existe un registro del estado de las Ordenes de Produccién en el

proceso.

Las ordenes tienen diferentes estados y condiciones en el sistema de
informacion actual, pero el problema es que no se tiene una
disciplina de ingreso de informacion al mismo. Existe una diferencia
en cuanto a dias de cierre de 6rdenes, por lo que no se puede referir

a un sistema en linea y el problema es netamente de procedimientos.
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Existe un registro del andlisis Disponibilidad y Escasez.

Por medio de un desarrollo aparte se controla la disponibilidad y
escasez de productos ya que el sistema actual no tiene herramientas
para definirlo, ademas no existe informacion en linea que sea de

confianza.

Existe un registro de materiales Consumidos/Faltantes.

El control de piso no tiene un registro de las piezas que se van
consumiendo ya que se tiene una definicién pre consumo, es decir se
consumen las piezas cuando se termina una orden de manera

estandar.

Esta definicion no permite registrar variaciones en el consumo que si
se tienen en la practica diaria. Este problema ocasiona que la
informacion entre el inventario real y el inventario del sistema no
coincida y obligue a hacer ajustes de inventario dia a dia, en todas
las secciones de la planta, es decir, el pre consumo no es aplicable

para la manufactura de METALES S.A.
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Existe un registro de las horas de maquina utilizadas.

Se controla el tiempo que se utiliza de cada maquina en cada
proceso pero no es una informacion que esté integrada en la

actualidad.

Existe un registro del tiempo del personal utilizado.

Las horas de mano de obra se registran con un alto nivel de detalle
en la planta de produccion. Asimismo se tiene un desarrollo aparte

del sistema para controlar este aspecto.

Existe un informe de las terminaciones de c/operacion.

Las terminaciones de cada operacién no se tienen. Son operaciones
muy rapidas y en gran volumen como para poder aplicar esta

perspectiva. No es aplicable por la dinamica de la manufactura.

Existe un informe de las cantidades terminadas del Producto

Terminado.

Las terminaciones de producto se registran en el sistema pero el

problema que se tiene en este punto es el desfase de tiempo con el
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cual se hace. Puede llevar hasta una semana de no cerrar las

ordenes.

Existe un informe de los materiales no utilizados.

No se tiene un informe de materiales que no fueron utilizados en la
actualidad, ya que al registrarse el consumido no se puede

determinar el faltante.

Existe un informe de los desechos y/o rendimientos.

Los desechos son controlados por un desarrollo por fuera del sistema
de informacion. Aunque tienen un impacto muy alto no se tiene una

herramienta que permita el control deseado.

Existe un registro de las Ordenes de Produccién que se terminan

total o parcial.

Si se tiene en la actualidad por el sistema de informacion. Aqui se
registra la orden y la cantidad que se va terminando, sin que se cierre

la orden.
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Existe un registro del Numero de Lote asignado.

No se tiene por control de piso y suceden problemas porque es

complicado determinar fisicamente lotes especificos.

Existe un registro del Inventario del Producto Terminado que sale de

Planta a Bodega.

Existe un sistema propio que por medio de lectura de codigo de barra
controla los productos que van ingresando a bodega. Esta informacion

se mantiene en ese sistema paralelo.

Existe Reportes o Formatos Especiales de Control de Piso.

Se tiene indicadores para poder controlar la productividad en la planta.
Se tienen reportes de horas para poder bonificar a las personas

dependiendo de su accionar.
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CAPITULO 4

4. MODELO DE NEGOCIOS

4.1 Macro procesos de Prondsticos.
Periodos de proyeccion

Los periodos de proyeccion se hacen cada 3 meses con ajustes
constantes para identificar la demanda. Estas acciones son hechas de
manera manual. La herramienta de informacion permite periodos mas

cortos de ponderacion los cuales incluso pueden ser semanales.
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En este caso con el area involucrada se definieron periodos mensuales
con el fin de hacer mas interactiva la proyeccién de la demanda de modo

gue tengan mas certeza los planes de produccion.

Pedidos

La empresa tiene pedidos nacionales e internacionales, siendo los
altimos administrados por cada ente exterior. Las acciones definidas
para el tema abarcan una consolidacién de la informacién, siendo las
gestiones internacionales manejadas via externa pero consolidad dentro

de la empresa METALES S.A.

Con la herramienta de informacion, se puede tener las ventas en el
sistema permitiendo una consolidacion directa sin acciones adicionales.
Es posible discriminar del modelo de prondsticos las promociones con el

fin de no generar errores en la proyeccion de la demanda

Desintegracion

Actualmente se presenta una desintegracion con el sin numero de
sistemas que existen. La informacion de ventas se procesa con codigos
diferentes a aquellos que entran al plan de produccién generando

trabajo adicional para los departamentos.
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Con el sistema integrado se procesara la informacion dentro de una
misma filosofia de codificacion que evite este reproceso entre el area

comercial y el area de planificacion de la produccion.

Método de prondstico

La empresa METALES S.A. cuenta con un mecanismo o método para
pronosticar sus ventas que no puede determinar discriminar los

diferentes aspectos de ciclo de vida de los productos.

La herramienta de sistema de informacién permite el uso de 12 métodos
de prondsticos que se aplican segun la condicién de cada producto. Esto
permitird tener un mejor control sobre la demanda que cada producto
genere a diferencia de la situacion actual. Asimismo, al tener alternativas
se puede tomar en cuenta mas de un método para un mismo producto y
el administrador tendra versatilidad para la toma de decisiones sobre la

demanda de dicho producto.

Actualmente no se agrupa por familia para poder generar los pronosticos
pero se pretende dejar una base para que esta funcionalidad se pueda
implementar a futuro, sin descartar la modalidad independiente para la

generacion de demanda de cada producto.
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Lanzamiento de nuevos productos

Cuando se realiza el lanzamiento de un nuevo producto, existe una
necesidad de poder identificar la capacidad que se tiene de fabricar el
producto que esta siendo reemplazado. Esta necesidad parte de que se
debe terminar el stock de las partes que son especificas del producto a

reemplazar para no tener ese remanente en el inventario.

La herramienta via sistema no tiene una funcionalidad directa de
ejecutar estas acciones, pero cuenta con consultas suficientes que
identifican los puntos de uso de los materiales, disponibilidades,
existencias, comparaciones de listas de materiales, entre otras que
permiten identificar el valor de unidades terminadas que pueden hacerse

con las piezas que se descontinuaran con la inclusion.

Estos planes de salida de inventario para terminar con un modelo
especifico deben ser complementados con procedimientos que se
ejecuten en medio de los planes de disefio para evitar que el stock de
piezas de los productos a reemplazar sea elevado vy dificil de utilizar. No
es una funcionalidad directa pero es manejable con las herramientas

estandares de la aplicacion.
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Proceso de prondsticos

Una vez conciliada la informacion necesaria, identificando los puntos en

los cuales se puede mejorar, se expone el siguiente proceso.
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Promociones | pmmmmmmmmmmmeeeeeeo oo
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E Revisa las Reglas |
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FIGURA 4.1 MACRO PROCESO DE PRONOSTICOS

El proceso inicia con la extraccion del historico de ventas definido por el
cliente dependiendo de qué cantidad de informacién se utilizara. La
extraccion debe ser validada puesto que debe excluir caracteristicas
propias del mercado que pueden alterar un modelo comin como las

promociones, combo o indicios que provoguen un pico de ventas
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anormal de un mercado. Si el mismo no se encuentra correcto, se debe
revisar las reglas de extraccion de prondsticos o ajustar los filtros de
informacién como son las reglas de inclusion y exclusion. Las reglas de
inclusién son aquellas que permiten traer un modelo puro de demanda y
excluir las antes mencionadas promociones. Permite traer las ventas
generadas y reducir de las devoluciones que puedan haberse
presentado en el mddulo de ventas. Cuando este proceso esta
equilibrado se procede al siguiente paso que es la generacion de los

pronosticos.

En la generacién se selecciona uno o mas métodos para las diferentes
familias a pronosticar y se ejecuta el proceso interactivo. El resultado del
mismo es validado ya que no dejan de ser modelos matematicos que no
necesariamente cumple con las expectativas del cliente. Los factores
intuitivos no son parte del célculo y estos muchas veces cambian las
expectativas de demanda del administrador de los pronésticos. Cuando
los prondsticos generados no estan de acuerdo a los requerimientos
esperados, se selecciona otro método que pueda cumplir, se ajustan los
métodos seleccionados o0 se ajusta de manera manual los valores
calculados para obtener resultados mas acordes a las necesidades del

administrador. Cuando los lazos estan correctos se procede a la
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aprobacion del los mismos, se considera a esto como la demanda en
firme para los siguientes periodos y se imprimen los resultados. Este
resultado es la fuente de informacion o guia para la planificacién
maestra de produccion y es la carta de navegacién de los periodos

fijados, siendo el fin del proceso de administracion de prondsticos.

4.2 Macro Proceso de Planeacion de la produccion.

Familias de planificacion

No se considera actualmente la planificacion por familias de productos, ya
gue cada uno es tomado de manera independiente. Los periodos de
planificacion estan establecidos y son semanales. Cada semana se
planifica la tercera semana ya que se considera que las dos semanas por

venir se encuentran en firme.

Las fechas de los requerimientos son establecidos por el leadtime pero los
mismos son modificados segun las disposiciones de la administracion.
Esto es un proceso que debe ser manejado con procedimientos, politicas
y reglamentos. La herramienta del sistema de informacién, puede ayudar

siempre y cuando se definan las seguridades para evitar el acceso
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indiscriminado de usuarios a estos campos de politicas. Este es un control

gue no debe pasarse por alto ya que es un factor clave de riesgo.

Politicas de inventario

La planificacién viene dada por politicas de lote a lote, aunque los valores
de los lotes en cuanto a cantidades no se encuentra completamente
estudiado en cuanto a su comportamiento, este proceso tiene como
finalidad que la empresa obtenga sus definiciones en cuanto a los lotes
gue puede manejar dentro de la planta. Esta informacion en muchos de
los casos es intuitiva y no se encuentra documentada en ningun lugar. Via

procedimientos se pretende establecer esta disciplina dentro de la planta.

Los lotes minimos, mdltiplos y maximos no se encuentran dentro del
sistema de informacion actual y una de las ventajas seria incorporar este
concepto para que las sugerencias del sistema de planificacion sean lo
méas cercana a la realidad posible. Si estos parametros estan
correctamente ingresados, la gestion de los mensajes de érdenes se

reduciria brindando mas funcionalidad a la herramienta de planificacion.
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Planificacion de varias bodegas

La planificacion se hace por medio de una sola planta y nos referimos a
una situacion de Unica oferta. Al obtener requerimientos de demanda de
varias bodegas de ventas, se considera una situacion multi-demanda que
debe ser consolidada en un punto para la planificacion maestra de la

produccion.

Las ordenes de produccién directa destinadas por el sistema, son
editadas en cuanto a cantidades y fechas dependiendo de las
necesidades y puestas en firme para poder hacer la explosién de
materiales. Aqui se tiene la particularidad de la consolidacion de 6rdenes
comunes de varios productos terminados con semielaborados pero esta

consolidacion debe ser con mucho criterio.

La capacidad de almacenamiento de la planta en limitada y no se pueden
consolidar pedidos muy grandes y hacer lotes excesivos de material ya
gue se debe terminar en paralelo las partes para que sigan su proceso de
ensamble y salida, de lo contrario el inventario de semielaborado creceria
demasiado y no se tiene espacio en la planta para tantas piezas. Esta es
la parte mas critica de la consolidacion que va estrechamente ligada a la

definicion de oOrdenes minimos y maximos para poder tener una



72

congruencia en la informacidn que se necesita y que se genera para

control de piso.

Inventario en proceso

Para poder calcular las necesidades el sistema considera el inventario en
proceso de la planta, las 6rdenes de produccion en firme, las cantidades
en inspeccion, las cantidades en transito y saca del modelo el inventario
de seguridad de la planta. El inventario de seguridad existe como un
salvamento pero no se puede tener acceso al mismo de manera natural

sino después de un procedimiento para liberarlo.

Proceso de planificacion de materiales

Con estas consideraciones expuestas, se procede a definir el proceso
para trabajar, considerando aspectos del sistema y ajustes de politicas de
la empresa. El proceso definido se detalla a continuacion donde se

expresa el macro proceso propuesto orientado a la filosofia MRP II:



Master Production Schedule

MPS

MRP

Material Resource Planning
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v

RCCP
Rought Cut Capacity Planning

v

CRP
Capacity Resource Planning

FIGURA 4.2 DIAGRAMA OPERATIVO Y TACTICO DE PLANEACION
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FIGURA 4.3 MACRO PROCESO PLANEACION MATERIALES

El proceso se inicia con el ingreso de las ventas reales y de las historicas

ingresadas y ejecutadas con los pronosticos, detalladas en el proceso

anterior. Con este ingreso de informacién depurada se ejecuta el plan
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maestro de produccion MPS. Existen dos modalidades de generacion que

son la modalidad de generacion bruta y la generacion neta.

La generacion bruta realiza un proceso masivo de las caracteristicas
identificadas en los filtros. Se hace para un gran nimero de productos y la
generaciéon neta por el contrario es para ejecutar productos puntuales o
cambios para productos especificos, dando a entender la aceptacion de

aguellos otros que estan normalizados.

La generaciéon neta guarda los cambios efectuados del antes y después
de la corrida como registro previo al cambio neto ejecutado y valores de
cambios si se quiere salvar valores puntuales de generacion, es decir que
el sistema mantiene el valor anterior y aquel valor con el cual se esta
cambiando la planificacion como respaldo de que se ejecutdé un cambio

puntual dentro de la misma.

Una vez ejecutado el MPS se procede a validar los recursos de la planta.
La validacion de los recursos sirve como elemento controlador de que el
plan maestro puede ser efectuado sin que ocasione problemas de
capacidad en la planta que impidan la ejecucién en produccion de estas
necesidades. Si la capacidad de la planta no esta acorde a las

necesidades del requerimiento que viene de los prondsticos se procede a
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la administracion de los recursos como son la verificacion de los
leadtimes, la revision de la disponibilidad de materiales dentro de la planta
0 en las bodegas de pulmén de productos en procesos, productos de
materias primas en la bodegas de almacenamiento y los parametros de
inventario como el tamafio de los lotes minimos, maltiplos y maximos de
pedidos que pueden afectar un plan maestro de produccién cambiando los

lotes de ejecucion en control de piso.

El proceso siguiente es muy similar ya que establecido el plan maestro de
produccién se explotan los materiales a través de una planificacion de

requerimientos de materiales MRP.

El MRP explota los semielaborados de toda la planta en funcién de las
mismas caracteristicas mencionadas como leadtime, inventarios, lotes de
produccion, entre otros. EI MRP puede diferir de las necesidades directas
del plan maestro ya que los valores del MPS en cuanto a productos de

demanda dependiente (materia prima y semielaborados) son directos.

El MRP ajusta esas necesidades a pedidos minimos, multiplos y maximos
y esas pequeias diferencias pueden inferir directamente a la capacidad

de la planta si no se preve este esquema. EI MRP también es validado por
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la capacidad de la planta una vez conocida las necesidades de materiales

y se encuentra la factibilidad de seguir con la planificacién esperada.

Una vez que finalizada esta etapa se procede a un proceso interno de
aprobacion del plan maestro por la reunién de ventas y operaciones. Esta
planificacion es atendida por varios departamentos involucrados para
certificar que el plan de produccién es factible y se puede manejar sin
problemas. Participan agentes comerciales para certificar que los
productos dentro del plan se requieren para las ventas, el area de
compras para certificar que se cuenta con los productos necesarios para

poder satisfacer la necesidad de materiales del plan en propuesta.

Existe también la posibilidad de que se necesite utilizar materiales
alternos debido a que el abastecimiento no se pudo concretar como se
establecié, cuando esto ocurre el area de costos certifica que la
produccion con estos elementos no afecten los costos totales de

produccién.

Lo mismo ocurre con los materiales nuevos, productos en desarrollo que
requieran nuevas materias primas, entre otros casos que puedan afectar
los costos de produccion directamente. Finalmente participa el area de

manufactura como ente regulador de las operaciones de produccion
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donde se regula la aplicacion del plan maestro a grandes rasgos, la
factibilidad, los tiempos de entrega, las prioridades y verificar la
producciéon desde el punto de vista del escenario mas optimo teniendo en
cuenta la funcionalidad de la planta, los productos actuales y las

necesidades del area comercial.

Cuando el plan esta aprobado por este proceso de participacion de las
diferentes areas se imprime la resolucién y se procesan los mensajes de
accion para que se establezcan las 6rdenes de produccién de los

productos terminados fijados dentro de la planificacion.

Los productos terminados, productos semielaborados y materias primas a
procesar son los llegados a consenso en cuanto a valores y fechas. El
area de manufactura se encarga de revisar los valores de operaciones de
produccién y el area de compras de las 6rdenes de pedido que se liberan

COmMo mensajes.

Una vez generados los mensajes pasan a ser parte de la administracion
de control de piso donde la planificacion de demanda queda cubierta y las
ordenes de compra a la planificacion de proveedores para el control de

abastecimientos de planta. Las érdenes de compra pasan por su proceso
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de convenios, descuentos y aprobaciones respectivas dentro de sus

politicas de trabajo.

Proceso de Planificacién de capacidad

El proceso de validacién de capacidad se identifica a continuacion para

desglosar el proceso interno.
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FIGURA 4.4 MACRO PROCESO PLANEACION DE CAPACIDAD
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La validacion de recursos y capacidades se hace por medio de un proceso
a dos niveles pero con la misma filosofia (MRP Il). Una vez procesados
los mensajes de accion que seran ordenes de produccion se ejecuta el
proceso de RCCP o CRP dependiendo del nivel de ejecucion. Este
proceso calcula la cantidad de horas hombre u horas maquinas
disponibles dentro de un periodo de tiempo segun el calendario y los

turnos que cada centro de trabajo tenga.

Luego con el plan maestro se calcula con la ruta de fabricacién los
tiempos que se necesitan para hacer efectivo el plan maestro. En esta
parte se incluyen tantos tiempos de preparacion como lotes de produccion
se hagan dependiendo de los lotes definidos previamente. El
requerimiento previo necesario es la identificacion de los centros de

trabajo que seran procesos de estudio.

El proceso de validacién comienza con la inclusion de centros de trabajo
criticos dentro del modelo y luego combina la disponibilidad de horas
conocidas como capacidad y las necesidades del plan maestro conocido
como carga aproximada. La carga y la necesidad se comparan y los
resultados son mensajes de accién que identifican si existe una

sobrecapacidad o una subcapacidad de los centros de trabajo. Si esta
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validacion falla se procede al ajuste de cada una de las partes que se

requieran, bien la carga o la capacidad de la planta.

La carga se ajusta realizando modificaciones al plan de produccion tanto
maestro como al MRP y el ajuste a la capacidad se hace modificando las
restricciones de la planta, aumentado horas con mas turnos, aumentando
el numero de dias habiles dentro del calendario de fabricacion, aumentado
el nimero de personas dentro de un centro de trabajo, la incursion de
alguna mejora que optimice los tiempos, tomando rutas alternas de
fabricacion, controlando la eficiencia y la utilizacion de los centros de
trabajo, entre otras modalidades que puedan gestionar los

administradores.

Cuando el proceso se encuentra controlado se imprime el plan de
necesidades de recurso cuyo resultado es la carga de trabajo por periodo
gue tendra cada centro de trabajo. Los mismos se pueden agrupar por
grupos de despacho o secciones que permiten tener centros de trabajo

comunes controlados de manera general.
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Esta planificacion se imprime y se entiende que la planificacion de
materiales dentro del MPS y MRP es plenamente factible con una

planificacion de cargas de trabajo con el RCCP y CRP respectivamente.

Macro Proceso de Administracién de Plantas

Tipos de 6rdenes de produccidon

Actualmente se tiene un solo tipo de orden de produccion. Existen
ordenes de produccién por diferentes tipos o indoles seria una ventaja
poder identificar los mismos para los diferentes usos. Se tienen pedidos
puntuales de parte de Servicio Técnico que no entran directo en la

planificacion sino como érdenes adicionales y manuales.

Se tiene también lotes de produccion pequeiios orientados a los lotes
pilotos de productos nuevos o en desarrollo que deberian poder
diferenciarse de la produccién estandar de manufactura ya que tiene otros
propositos. Para este efecto se propone una diferenciacion basada en
tipos de documentos particulares para cada tipo, WO para la manufactura
estandar, WS para ordenes de servicio técnico y WD para oOrdenes de

desarrollo de nuevos productos. Asi se controla y se diferencia por



82

periodos la inclusion de estas ordenes particulares fuera de la gestion

ordinaria del area de produccion.

Lista de piezas y rutas de fabricacion

Cuando se generan las Ordenes de trabajo en firme para la planta, se
tiene el detalle de la lista de materiales y de los tiempos basados en la
ruta de fabricacion. Este nivel de detalle se mantiene por el sistema actual
pero es requerimiento que no todas las areas puedan tener acceso a esta
informacién. Para esto se refiere una accién de procedimientos basada en
seguridades que brinde este detalle a las areas definidas por el cliente y
aquellas que no deban tenerlo (por politicas propias) se mantenga el

bloqueo antes mencionado.

Anexos alas 6rdenes de produccién

Dependiendo de las 6rdenes de producciéon o modelos especificos se
requiere planos o documentos de disefio que intervengan como soporte
de la produccién en la administracion de la planta. El sistema de
informacién provee la funcionalidad de incluir cualquier tipo de documento
como un anexo a la misma. Esto podria brindar a la supervisién o

ejecucion un detalle visual de lo que se requiere como disefio evitando
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errores que puedan darse, especialmente cuando son nuevos productos

gue no se dominan en primera instancia por los supervisores de la planta.

Inventario para planta

Cuando se genera una orden de produccién en firme, se debe conocer si
efectivamente se tiene el material dentro de la planta para poder ejecutar
o llevar a cabo la misma. No se tiene un documento que involucre a la
escasez de los productos faltantes dentro de la planta y se debe

desarrollar una gestion manual para poder levantar los requerimientos.

El sistema provee de un reporte de escasez que brinda esta funcionalidad
permitiendo al usuario que conozca aquello que le falta en planta antes de
seguir adelante con la orden. Este reporte de escasez tiene un nivel de
consolidacion de oOrdenes cuya recomendacion es que se genere con
anticipacion de por lo menos un dia. Este reporte digital debe ser el
soporte del abastecimiento de la bodega de material prima a la planta y
poder enlazar las necesidades de producciébn con el despacho de

productos desde la bodega.
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Proceso de consumo de inventarios

La filosofia de reporte de productos en planta se hace por medio de
descargas de productos cuando se termina la orden de produccién, es
decir, se reporta cuando se esta terminando la orden y autométicamente
descarga la materia prima asignada por las listas de materiales. Si bien es
una filosofia que operativamente permite ventajas de tiempo, la misma no

aplica directamente a la empresa METALES S.A.

La raz6n basica es que este tipo de consumo directo se utiliza cuando se
controla correctamente los inventarios de materiales desde la lista de
piezas y eso no se da. El problema se evidencia cuando la lista orienta al
consumo de un numero de piezas estandar, sin embargo por la realidad
de la fabrica se consume mas de la cantidad propuesta como estandar.

Basado en esta configuracion no se puede controlar estos excedentes.

Esto genera como resultado una variacion entre el inventario que dice el
sistema y la realidad de la planta y provoca que mas gente tenga que
realizar ajustes de inventario a diario. La propuesta estd atada a la
filosofia de consumo de inventarios, la division del descargo de materiales
(conocido como consumo de inventarios) y la carga de productos

elaborados (conocido como terminacion de piezas).
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Funcionalmente se ofrece que la carga de la lista de piezas sugeridas se
cargue de manera automatica al consumo donde el usuario final aceptaria
en caso de tener esa exactitud, sin embargo si alguna pieza variara en el
consumo se debe registrar esa variacion en la orden de trabajo. Con esto
se ataca el problema desde el fondo y los ajustes de inventarios se
reducirian en un gran namero, la informaciéon de inventarios en el sistema
tendria mayor exactitud con la cantidad real en planta y con estos
procedimientos se obliga a disciplinar las acciones de la planta en cada

estacion de trabajo.

Una razén adicional que corrobora esta filosofia de consumos y
terminacion de partes por separado es la necesidad de registrar diferentes
desperdicios. Los desperdicios en la planta se dan tanto como materias
primas como productos terminados. Considerando la filosofia de
descargas automaticas no se puede tener el detalle de los desperdicios y

por esa razon es necesario elaborar ajustes.

El problema de este tipo de ajustes es el uso frecuente no controlado de
los mismos. Se ajusta actualmente una gran cantidad de inventario lo cual

ocasiona problemas para la planificacion, para las compras y para la toma
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de decisiones del area de manufactura ya que no se puede tener una

precision en los datos del inventario.

Informacion en reportes.

Teniendo la informacion de los inventarios consumidos de manera real
versus los estandares, los desperdicios esperados y los reales, se puede
tener reportes de variaciones de uso de material y variaciones de reportes

de piezas terminadas de manera individual.

Registros de tiempos de uso

Los registros de tiempos de mano de obra y de tiempos de ejecucion de
maquinas se realizan en la actualidad de manera independiente. El
sistema de informacion actual solo permite tener el total de tiempo
requerido para la orden completa de produccién, es decir no se cuenta
con un buen nivel de detalle y se debe hacer por separado el control de

tiempos.

La herramienta propone un enlace con la informacion ya que permite por
cada orden mantener registros de los tiempos que se necesiten
permitiendo horas de maquina, horas de mano de obra, horas de

preparacion y dejando la posibilidad de definir tiempos particulares que el
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cliente necesite. Con esto se pretende controlar las variaciones de
tiempos de las 6rdenes de cuando deben terminar en comparacion de
cuando realmente terminaron, controlando los recursos de manera precisa
e integrada. El sistema contiene informes de variaciones y controla la
eficiencia de la mano de obra en las operaciones de planta destinadas a

manufactura de productos.

Proceso de administracion de plantas

El proceso definido se detalla a continuacién donde se expresa el macro

proceso propuesto para la administracion de plantas:
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FIGURA 4.5 MACRO PROCESO DE ADMINISTRACION DE PLANTAS

El proceso se inicia con el ingreso de las ordenes de produccién. Existen
dos medios bésicos por los cuales ingresan los pedidos y son por parte de
la planificacion de manufactura y por el ingreso manual de las 6rdenes de
trabajo. Las ordenes que ingresan por medio de la planificacién deben ser
revisadas por el proceso de planificaciéon de capacidad, conocida como
carga y verificada sobre la capacidad. Es un proceso iterativo de prueba y

ajuste por parte del planificador.
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Esta medida de prevencion estd contemplada dentro del proceso de
planificacion previamente analizado, es decir deben pasar por un proceso
de validacion, balanceo y revision de las érdenes previo a que lleguen a

control de piso.

El otro medio de ingreso de O6rdenes es por la via de creaciones
manuales. Las creaciones manuales comunmente son los pedidos de
servicio técnico, que piden partes que son utilizadas como repuestos, o
los desarrollos de nuevos productos, que por lo general consisten en
pequefias cantidades y por falta de inventarios que se generan por
desperdicios o0 eventualidades en la planta tales como la falla de una

maquina, falla de flujo eléctrico, entre otros.

Una vez que las Ordenes son creadas o alimentadas desde la
planificacion, se procede a generar la orden a esta operacion
comunmente se la conoce como poner la orden en firme. Cuando se crea
una orden se entiende como una intencién, una vez generada se

considera como necesidad de ejecutarla.

Este proceso de generacion se vale de la lista de materiales y de la ruta
de fabricacién para poder asignar los materiales que son necesarios y el

tiempo que se requerira para llevar a cabo dicha orden de manera
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estandar. El sistema extrapola los materiales y los tiempos segun el
pedido del producto a elaborar. Adicionalmente se generan los
compromisos de materiales existentes afectando la disponibilidad de los

recursos lo que se considera critico para el resto del proceso.

El informe de escasez se evidencia en este punto ya que es una
herramienta que permite prevenir falta de materiales. Segun las mejoras
definidas, se imprime tanto la lista de piezas a utilizar y las instrucciones
de ruta con los tiempos necesarios para la orden. Como punto de control
toda esta informacion debe ser revisada antes de seguir el proceso

porque un error aqui puede arrastrar errores en los pasos siguientes.

Las érdenes de produccion son distribuidas al personal de planta, a las
diferentes secciones de trabajo y en caso de ser necesarios se incorpora
el elemento del anexo. Los anexos pueden ser planos, disefios, fotos, o
cualquier otro archivo que se considere necesario para la ejecucion de

planta y que evite errores en las operaciones de manufactura.

En este punto y con la informacion anteriormente generada se procede a
hacer las solicitudes de materiales a la bodega en caso de requerirse
adicionales. El fundamento es la revisién de la informacién como resultado

de la generacion en cuanto a necesidades se refiere.
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El proceso productivo inicia con todos los recursos y el siguiente paso es
el consumo de materiales. Al consumir el material se descarga del
inventario y se elimina el compromiso generando una transaccion de
consumo de materiales. Esto genera variaciones dentro del esquema
estandar, dado por la extrapolacién de lista de materiales y del real dado

por la manufactura en la administracion de las 6rdenes de produccion.

Cuando se tiene el consumo se puede registrar ahora los tiempos
incurridos en la manufactura como son el tiempo de preparacion, el tiempo
de uso de la mano de obra directa en la planta y el tiempo de uso de
maquinarias. Cada orden tiene asimismo, los tiempos estandares
calculados con la ruta de fabricacion y al registrar la realidad se tiene el

comparativo del estdndar contra el real de ejecucion.

Luego se procede a registrar la informacién de piezas terminadas dentro
de la orden como proceso productivo. Las piezas terminadas, ligadas al
pedido de la orden son ingresadas de manera parcial o total segun se
requiera por el usuario. Luego se debe identificar los desperdicios
incurridos de ambas partes, tanto como materiales defectuosos como las

piezas totales que al salir del proceso se consideran como desperdicio.
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Son 2 tipos de desecho que se analizan para poder hacer estimaciones

futuras y controlar la planta en cuanto a operaciones de produccion.

Como la orden se ha registrado completamente, materiales de consumo,
tiempos de ejecucion a todo nivel, piezas reportadas como finalizacion,
desperdicios en materiales en consumo y terminacion, se procede a

generar los reportes de control de produccion.

Los reportes denotan la variacion existente entre aquellos valores
estandares y los valores reales que tomo la produccion. Estas variaciones
pueden ser por motivos exclusivos de la planta o hasta por errores
manuales de ingreso de informacion, por eso la importancia de incluir en

este proceso la revision de la informacion que se ingresé.

En caso de no estar correctos con los datos, o no pasar la aprobacion del
area de manufactura se deben realizar ajustes en los procesos antes
mencionados como consumos, registro de horas y terminaciones. En caso
de que los datos sean correctos se procede al siguiente paso de
manufactura que puede ser otro semielaborado o un producto terminado

listo para pasar a la bodega de despacho.
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Se consideran cerrados los productos, la informacion ingresada y
generada por el proceso productivo revisada y aprobada y el proceso

siguiente listo para iniciar su transformacion o transferencia.
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CAPITULO 5

5. PARAMETRIZACION

5.1 Parametrizacién general de los datos.

Una vez elaborados los modelos de negocio se procede a parametrizar
(configurar) el sistema. Para el desarrollo de este proceso se utilizaran
ejemplos practicos de la empresa METALES S.A. que mostrara la forma

en que el modelo desarrollado es llevado a un sistema de informacion.

Se definira la lista de materiales con las condiciones basicas que deben
intervenir, las rutas de fabricacion, los centros de trabajo, las

definiciones de inventarios y los calendarios de planta. El punto principal
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de estas definiciones es de guiar o permitir esclarecer las condiciones de

parametrizacion.

5.1.1 Calendarios de Planta

Los calendarios de planta se refieren a los dias laborables que
deben incluirse en el modelo de acuerdo al calendario laboral de
la empresa. Se comienza configurando lo mas elemental de los
mismos basados en la planta de produccion. METALES S.A.
cuenta con 2 turnos de produccion para ciertos centros de trabajo
y 3 turnos para otros considerados criticos y que por tanto

requieren trabajar a tiempo completo.

Se debe definir el nUmero maximo de turnos que pueden existir
ademas de un turno llamado blanco, que es aquel que utiliza el
sistema para incluir la sumatoria de tiempos disponibles dentro de

la planta de produccion.
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TABLA 1

ESQUEMA DE TURNOS DE CALENDARIOS

Nombre Turno Mes Afio
Calendario 1 Turno 1 Enero 07
Calendario 2 Turno 2 Enero 07
Calendario 3 Turno 3 Enero 07

Calendario blank blank Enero 07

Se muestra a continuacion un extracto de los calendarios definidos para la
empresa METALES S.A. Los mismos se recomiendan que deban
aplicarse 2 afios antes de la fecha actual y 5 afios posteriores para evitar
problemas de planificacion de la produccion. Luego se detallan los dias

laborables dentro del calendario de planta.

La nomenclatura hace referencia a W como dia laborable, H como dia
festivo y E como fin de semana no laborable. Si bien se puede llegar a
otro nivel de detalle se opto por esta definicion elemental que utiliza los

dias marcados como W como habilitados para acciones de produccion.
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FIGURA 5.1 PANTALLA DE CALENDARIOS DE PLANTA

En el sistema se ve reflejada la disposicién del calendario y el objetivo es
crear una base de informacién de como se trabajé por calendarios dentro
de la planta. Cada centro de trabajo define las horas a producir y se logra

una versatilidad con esta alternativa.
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5.1.2 Centros de Trabajo

Se define a continuacion la parametrizacion elemental de un centro
de trabajo bajo los diferentes aspectos que lo comprenden. Esta

informacion se utilizara en los aspectos de planificacion posterior.

Registro/Cambio Centro de Trabajo - Modificaciones del Maestro de centros de trabajo ]
OFC Cancelar Pantalla (F) Herramientss |

X B L3

Centro trabajo T Ubic/sucursal T frm ‘
Maestro centros trabajo || C 05 | Ho Encia

Grupo despacho COR

Ubic - salidas ]

Sucursal de ubicaciones ] Hombre calendario ]

Tipo centro trabj (o Tamafio equipo I

Funto pago N Mimero maguinas ]

Carga principal ’97 MNimero empleados ’27

Cirfrabj critica ) Compen recursas ]

FIGURA 5.2 PANTALLA DE MODIFICACIONES DE CENTROS DE
TRABAJO — MAESTRO DE CENTRO DE TRABAJO
Cada centro de trabajo (para el caso 101-001) estéa asignado a una
bodega de planta (PL). Como especificacion se toma como

referencia cual es el grupo de despacho al cual esta asignado.

El grupo de despacho es el agrupador de centros de trabajo que
contienen caracteristicas similares. Su funcion es ser un vinculo que
permita mejorar la vision de la planificacion y los reportes en

diferentes aspectos. Un centro de trabajo tiene definiciones propias
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gue no pueden ser obviadas ni reemplazadas como: el punto de

pago, la carga principal y si es un centro de trabajo critico o no.

El punto de pago indica el consumo del centro de trabajo y sus
opciones son:

e Consume materiales

e Consume mano de obra

e Consume Material mas Mano de Obra

¢ No tiene consumo alguno.

Esta condicion es llevada a la ruta de fabricaciéon por defecto aunque
puede ser modificada por excepcion en ese paso. La carga principal
define la condicion por la cual debe ser considerado como restriccion

el centro de trabajo y las opciones son:

e Tiempo de mano de obra

e Tiempo de mano de obra mas tiempo de preparacion
e Tiempo de Maquina

e Tiempo de Maguina mas tiempo de preparacion.

¢ No considera tiempos.
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La carga principal indicara al sistema el tiempo que toman los
productos en manufacturarse teniendo en cuenta la restriccion

especificada por cada centro de trabajo.

La definicion de un centro de trabajo como critico tiene como
objetivo definir si el sistema debe ser considerado en el modelo a
evaluar. Cuando se define un centro de trabajo como no critico el
sistema no levanta mensajes de accion de capacidad sobre el

mismo.

Lo mas recomendable cuando no se conoce un sistema es
arrancar definiendo a todos como centros de trabajo criticos e
irlos depurando con el tiempo para reducir el tiempo de ejecucion
y tener un modelo mas claro. También se debe ingresar el
namero de maquinas y de personas que participan en el centro de

trabajo como referencia.
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FIGURA 5.3 PANTALLA DE MODIFICACIONES DE CENTROS DE
TRABAJO — CAPACIDAD Y TURNOS
Se define cuanto tiempo tendra cada uno de los turnos, esto se
incluyé por politica propia de la empresa. Se muestra como un CT
tiene 7 horas dentro del primer turno, 8 horas para el segundo

turno y 8 horas para el tercer turno.

Se puede dar el caso donde un centro de trabajo solo trabaje
durante 2 turnos por lo que el valor del tercer turno debe ser igual
a cero. ElI sistema utliza el tiempo definido en esta
parametrizacion para calcular el tiempo total disponible para los

célculos de capacidad.
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Registro/Cambio Centro de Trabajo - Modificaciones del Maestro de centros de trabajo ]
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FIGURA 5.4 PANTALLA DE MODIFICACIONES DE CENTROS DE
TRABAJO — HORAS Y EFICIENCIA
Finalmente se ingresa la eficiencia y la utilizacion del centro de
trabajo. La eficiencia se fija en torno a la mano de obra y la
utilizacion en torno a la maquinaria. Estos parametros se
consideran dentro de la planificacion para obtener el tiempo

nominal disponible del tiempo bruto disponible.

5.1.3 Listas de Materiales

La lista de materiales tiene una funcion vital para el seguimiento de
la planificacion en el control de piso. Es importante que la misma
tenga un buen nivel de precision y certeza de datos para que pueda
soportar los procesos de planificacion y de administracion de

plantas.
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La lista de materiales asegura una correcta explosion de
materiales y un adecuado abastecimiento de sub ensambles y de

materias primas.
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FIGURA 5.5 PANTALLA DE MODIFICACIONES DE LISTA DE
MATERIALES

Se ingresa el producto principal, la planta o bodega y el tipo de lista

de materiales que se quiere ingresar (M para el caso de

manufactura). Luego se detallan cada uno de los componentes con

las cantidades y unidades de medida en el cual se utilizan. La lista

de materiales define pardmetros que se utilizan en varios de los

maodulos pero los mas relevantes son:
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e Porcentaje de desperdicio
e Tipo de Salida o consumo

e Fijo 0 Variable

El porcentaje de desperdicio es el campo donde se almacena el
desperdicio esperado por cada componente. El sistema toma este
porcentaje y lo lleva por planificacion y administraciéon de planta
como necesidad adicional a los requerimientos con la finalidad de

que no falte material para la produccion.

El tipo de salida de inventario se refiere a como se consumen los
inventarios dentro de la administracion de planta. Dentro de las

alternativas existen los siguientes consumos:

e Consumo Manual
e Consumo al generar una Orden de Produccion.

e Consumo al terminar una Orden de Produccion.

Un consumo manual obliga a los usuarios del sistema de
informacién a ingresar que cantidad de componente se utiliza por
cada orden de produccion. Esto controla los inventarios desde la

manufactura ya que si una orden tiene un consumo excesivo 0
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menor al programado por el estdndar de la lista de materiales, se

puede detectar e ingresar al sistema evitando los ajustes.

El consumo al generar una orden significa que el sistema
automaticamente descarga del inventario los componentes de la
lista de materiales cuando se genera un orden de produccion o se
la pone en firme. ElI consumo al terminar una orden descarga
material cuando se procede a definir como terminada una orden de
produccién. La politica adoptada por la empresa es el control de
inventarios por salida manual ya que eso descarga a tiempo real el
inventario de planta y otorga mayor nivel de responsabilidad a los

usuarios.

La caracteristica para definir si el material es fijo a variable hace
referencia a la posibilidad del material de extrapolarse. Cuando se
hace una lista de materiales se definen los valores para hacer una
cantidad minima pero dependiendo de la orden de produccién esas
necesidades de materiales se incrementan de manera proporcional
y a esta condicion se la conoce como cantidad variable. Sin

embargo existen productos que pueden permanece fijos sin
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importar la cantidad de una orden de produccion y a eso se conoce

como cantidad fija.

Rutas de Fabricaciéon

Las rutas de fabricacibn proveen informacion de los pasos
necesarios para poder producir un articulo teniendo en cuenta los
centros de trabajo donde se efecttan las distintas operaciones. Las
rutas contienen los tiempos estimados de ejecucion y es ahi donde

radica la importancia de los mismos.

Registro/Cambio Ruta de Fabricacién - Trabajo con procesos il
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FIGURA 5.6 PANTALLA DE MODIFICACIONES DE RUTAS DE
FABRICACION
La ruta contiene la informacién de los tiempos de mano de obra, de
ejecuciéon de maquinaria y de tiempo de preparacion. Los tiempos
gue se ingresan hacen referencia a una cantidad de base, es decir,

el tiempo que toma una persona en hacer un determinado nimero
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de unidades. Este valor se conoce como base de tiempo dentro del

sistema y es el nimero de unidades que se elaboran en el tiempo

de ejecucion.
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FIGURA 5.7 PANTALLA DE MODIFICACIONES DE COPRODUCTOS

Una vez ingresados los tiempos se debe ingresar la informacion de
los coproductos en caso de ser necesarios. Los coproductos se
deben identificar en cuanto a cantidad, porcentaje de costos y
porcentaje de recursos que cada uno de los coproductos utilizan.

Es decir el producto 480500 libera los siguientes coproductos:

480026, 480027 y 480028.

5.1.5 Parametros de Inventario

Los pardmetros de inventario son las condiciones generales que

tienen los productos pero que determinan caracteristicas

importantes de planificacion. Los mismos deben ser configurados
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dependiendo de las necesidades y su relevancia esta en que estos
parametros determinan el cuando producir, en qué nivel producir y

cOmo se organiza esa informacion de planificacion.

Informacién adicional de sistema
Informacién adicional de sistemna

OK  Cancelar Pantalla (F) Anterior  Sig  Herramientas
X B L3
Suciplanta PL

W* partida 480500 REF 4580 AVANT METALIZADA IND

Fabricacién en planta ]( ]( M }[ ]
Cadign dela politica de . |7 Lote por fote como se requiera || Cantidad costacontab (190 00
Walar politica drdenes Codigo del fino de salida || Salids manual
Chdlign de planiicacian |1 Flansado porMPS o DRP Base de tiempo 4 Horas por 10000 unidades
Regla limite planif F FProndstico Nivel de revision de arti
Linite planificacidn 230 Factor de merma
Limite congelacion Método de factor de me.. (g
Diasvisualizacion msj |33
Mano de obra de prepar. Mivel del pigzo 1
Moverihoras cola espera Plazo manufactura 8

Plazo acumulativa @
[ Elim mensajes MRF
Plaza por unidad

MNede OC1 Fijorvariahle F
Razdn de la OCI Cantidad de plazo de m...
Fecha ECO

FIGURA 5.8 PANTALLA DE INFORMACION DE INVENTARIOS

Los campos que afectan la planificacion son los siguientes:

e Caodigo politica de 6rdenes
De acuerdo a las necesidades de la planta, la politica que mas se
adapta es de lote a lote. Otras politicas son el punto de reorden, la
cantidad fija de pedido, entre otras.

e Caodigo de Planificacion
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Este cddigo indica el nivel al cual se realiza la planificacion, es decir
MPS para productos terminados y MRP para productos
semielaborados y materias primas.

¢ Regla limite de planificacion
Se refiere a la regla con la cual se toma el ingreso de demanda al
modelo de informacion. Bajo la filosofia MRP |l se establecié que el
ingreso fuese manejado a traves de prondsticos de los productos.

e Limite de planificacion
Es el tiempo por el cual el sistema toma la regla de planificacion y la
mantiene como valida, en este caso cuantos dias el sistema utiliza
los prondsticos como parametro de entrada desde la fecha de inicio
de la planificacion.

e Limite de congelacion
Es el tiempo en el cual el sistema no genera ningln mensaje de
accion o sugerencia de planificacion (dias) a partir de la fecha de
inicio de la planificacion.

e Dias de visualizacién de mensajes

Es el tiempo en dias en el cual el sistema genera los mensajes de
accion o sugerencia de ordenes a partir de la fecha de inicio de la

planificacion.
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¢ Nivel de plazo
Es el tiempo en dias que toma manufacturar un producto a un nivel.
Para los productos comprados se refiere al tiempo que toma realizar
la gestion de compra hasta que llegue el material a la planta. Se
conoce también como leadtime.

e Plazo de manufactura
Es el tiempo critico en dias, tomando en cuenta la ruta critica o el
mayor tiempo requerido para manufacturar todos los productos de la
cadena de lista de materiales en todos los niveles.

e Plazo Acumulado
Es el tiempo en dias, tomando en cuenta la ruta critica o el mayor
tiempo, de manufacturar y comprar todos los productos de la cadena

de la lista de materiales en todos los niveles.

5.2 Parametrizacién de Pronésticos

La parametrizacion de pronosticos se da con un proceso originado en
ventas y llamado Extraccion del Historico de Ventas. Este proceso lee los
datos de ventas segun una referencia de fechas y trae la informacion para
gue sea utilizada por parte de manufactura. La extraccion es basada en

filtros de informacibn que se conocen como Reglas de Inclusién y
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Exclusion. Estas reglas permiten al sistema filtrar en qué momento se
debe considerar una venta como parte del modelo y cuando se la debe
restar como por ejemplo las devoluciones. Las reglas de inclusion y
exclusion sirven para filtrar las ofertas y promociones que existen y que

alteran un modelo normal de demanda.

Reglas de Inclusion Oferta/ Demanda - Trabajo con reglas de inclusién de ofertay demanda D
|seleccionar Buscar (1) Eiminar (D) Cerrar (L) Herramier ntas
Version regla MPS Regias die fecursos MPS [ seleccionada
7 Iraltipo arden

g = In re
m} i Wo MPS =
O 1 Wo 05 Orden Planeada MPSIMRP MPS

I O 1 WO 10 Orden en firme Manual MPS
O 0 WO 15 Sales Order WO Not Processed MPS
O 0 WO 20 Sales Order WO Frocessed MPS
O 0 WO 25 PL and Rig Reviewed MPS
O 1 WO 30 Orden Generada MPS
O 0 WO 3P Pristine Update MPS
O 1 Wo 40 Matetial Consumido MPS
O 0 WO 41 Firm Planned Qrder (FPO) MPS
O 1 WO 45 Registra de Horas MPS

=[O 1 WO a0 Terminada Parcialmente MPS
O 1 WO 80 Terminada Totalmente MPS
O 0 WO 81 CRP Display Orders MPS
O 0 WO az Lot Trace/Track Example order. MPS

FIGURA 5.9 PANTALLA DE REGLAS DE INCLUSION

Las transacciones dentro del sistema de informacion se mueven por
diferentes estados. Este modelo muestra como se incluyen los diferentes
estados de la orden de produccién para que sean considerados como
parte de la oferta de productos. Esta regla sirve para la elaboracion del
plan maestro de produccion y muestra como por medio de las reglas de

inclusion se puede discriminar los modelos pretendidos por el usuario.
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El siguiente paso en el proceso de prondstico es definir la extraccion de

informaciéon basado en los modelos de reglas de inclusion antes

configurados.

Opciones de proceso

Ok Cancelar

L4

[proce=o [t

1. Tipo de prondstico I
Blanco A4

2. Reglas deinclusion de ofenta fdemanda [y

3. Consolidacidn de ndmeros reales

1 Bemanalmente
Blanca Mensualmente

4.Resumen de clientes principales

1 Craar
Blanca No craar

5. Direccion de entrega o Direceidn de venta

1 Entregado a
Blanco Vendido a

6. Importe o cantidad 1
1 Cantidad

2 Importe

Blanco Ambos

7. Uso de drdenes de venta activas q

1 Qrdenes de venta activas
Blanco Historial de drdenes de venta

FIGURA 5.10 PARAMETRIZACION PRONOSTICOS A

El sistema llama a las ventas reales como un tipo de prondstico clasificado

con el indicador de AA. El parametro de tipo de prondstico debe ser AA

para que al extraer las fechas los asigne como esa clasificacion. Como se

extraen las ventas se introduce un codigo AA que define las ventas reales.

La regla de inclusibn de oferta y demanda es lo que se configuro

anteriormente definiendo cuales son las transacciones que forman la

oferta y cuales la demanda. Esta configuracion se la hizo con la regla

llamada HIS, segun las necesidades del cliente. La extraccion dentro de
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la empresa se realiza con periodicidad mensual para generar los

pronosticos en ese mismo periodo.

No se resumen clientes principales y se extrae todo aquello que fue
considerado como vendido y no como entregado. Se deben traer las
cantidades, no los importes o montos econdémicos y se debe extraer del
archivo de drdenes de ventas activas que contienen el detalle de las

ventas.

Opeiones de proceso
oK Canelar

4

1. Patrdn de fecha fiscal s

2.Fecha de inicio de extraccion [gyao08

Blanco Fecha en curso

3.Fecha final de extraccidn 3o

FIGURA 5.11 PARAMETRIZACION PRONOSTICOS B

Se definen las fechas de la extraccion como limites superior e inferior de
la informacion requerida y se utiliza un patron de fecha fiscal para saber
los dias de cierre para que el sistema ponga las 6rdenes a fin o a

principios de mes, segin como indique el patrén.
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Opciones de proceso
Ok Canceler
U4

(Proceao | Fechas] Resumen

1. Registrog resurnidos o detallados ]

1 Resumidos o detallados

2 Séla resumidos

Blanco 86lo detallados

2. Cadiga de resumen de prondsticos

3. Cadigos de categoria del Libro de direcciones

1- Direccidn de ventas
En blanca - Unidad de negocia

FIGURA 5.12 PARAMETRIZACION PRONOSTICOS C

La extraccion debe identificar si se quiere la informacién por resumen o
por detalle y para la empresa METALES S.A. la informacion de detalles es

la mas cercana a su realidad.

Una vez que se ejecuta el proceso de extraer la informacion de ventas
hasta el modulo de planificacién para que este sea objeto de generacion
de un prondéstico, el sistema permite que el usuario revise sus datos de
extraccion de manera consolidada. Ya no se tendran tantos registros

como o6rdenes de venta existieron sino como una consolidacion de cada

periodo.



115

Reglstro/Camblo de Cantidades Reales - Trabaje con prendstices il 71
Seinccionne Buscor ([ Afince Coplar (Y0 Creene (L) Pantalin (£) Fila () Herrseminina
v @ + B X 0 H .3

Fucursaiplanta CENTRAL
e articulo 400026 SRR A AR M
Unidad medida LN Unidades TIPC A
Tipo prondstieo Y Varigs reales Pagar & fecha

[ as 07T 400026 45000
[ as 00T 400026 500.00
[ as J00A07 400026 700.00
[ as HN00T 400026 200.00

FIGURA 5.13 PANTALLA VENTAS REALES

La informacidon que se muestra evidencia los periodos extraidos para un
producto especifico en los diferentes meses pasados. Estos datos
consolidados permiten que el sistema pueda generar un prondstico a

partir del modelo de ventas extraido.

Para generar los prondsticos el sistema cuenta con 12 métodos que
tienen cada uno sus caracteristicas de parametrizacion, por ejemplo para
un promedio fluctuante en el tiempo, el usuario debe definir cuantos
periodos considerados como movimientos son de relevancia para el
calculo. Esta es la parte intuitiva, el definir los parametros que ejecutan el

modelo de prondsticos.
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Aqui es muy importante la percepcion del usuario pues la parte

matematica ya esta definida

y en realidad la parte subjetiva y la

experiencia es la que permite tomar decisiones dentro de la organizacion.

Opciones de proceso

Ok Cancelar
L4

SEI!::iﬁn LS 1-Metodo 1-3 v l

1. Porcentaje sobre el afio pasado o1
Blanco Mo usar este método

1 Considerar para el ajuste dptimo

01 Crear prondsticos detallados

2 Porcentaje 1000

Cualguier importe en porcentaje
Ho puede ser un importe negativo

3 Porcentaje calculada sobre el dltima afio [z
Blanco Mo usar este métado

1 Considerar para el ajuste dptimo

02 Grear prondsticos detallados

4. Nomero de periodos 400
5. Deldttimo afio a este afio

Blanco Mo usar este método

1 Considerar para el ajuste Gptimo
03 Crear prondsticos detallados

FIGURA 5.14 PARAMETRIZACION PRONOSTICOS D

El método 1, conocido como porcentaje sobre el afio pasado, toma como

referencia las ventas del afio pasado y a través de un factor porcentual

puede pronosticar en el tiempo con el factor antes definido.

El método 4, conocido como promedio fluctuante se basa en cuantos

periodos ponga el usuario para mover el promedio en el tiempo y generar

un pronéstico. Asi sucesivamente los pronésticos se van parametrizando

en el tiempo y se ajustan con el dia para encontrar un equilibrio que sea

representativo a la demanda de mercado.
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Opciones de proceso
OK  Cancelar

L

EECEELLTEIEY 7-alores por defecto v

1. Tipo de prondstico de ndrmeros reales | A

2.Tipo de prondstico de ajuste dptima | BF

FIGURA 5.15 PARAMETRIZACION PRONOSTICOS E

Se debe indicar como parte de los pardmetros cuales son las cantidades
consideradas como ventas reales y cuéles son las consideradas como
ajuste optimo o best fit. Como definimos anteriormente, AA son las
cantidades reales extraidas de las ventas y asignamos el BF como best
fit.

Cuando se ejecutan los pronésticos el sistema selecciona el que menos
error tengo estadisticamente o el que menos desviacién estandar tenga
y ese valor lo considera como best fit. Este best fit es para cada
producto, es decir, el método uno puede ser el valor del best fit para un
producto A y el método 4 el best fit para el producto B, completamente

independiente.

Para que un método sea considerado como best fit, se debe definir en el
sistema que meétodo de validacion utiliza, el porcentaje de error o la
desviacion estandar. Posteriormente se explicara cada método de

validacién de error.
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Opciones de proceso
oK Cancelar

L4

8-Proceso ~

1. Modalidad 1

Blanca Modalidad de prusha
1 Wodalidad final

2. Clientes principales

Blanca No crear prondsticos de clientes principales
1 Crear prandsticos de clientes principales

3. Prondsticos semanales

4.Fecha de inicio

Blanca Fecha en curso

5. Longitud cubierta por el prondstico )
Blanca Tres periodos

6. Datos reales 500
Blanca Tres periodos

7. Desviacion aksoluta de la media g

Blanco Porcentaje de precision
1 Desviacitn ahsoluta de la media

8. Importes o cantidades

Blanca Cantidad

1 Importe
9. Patrén de fecha fiscal &
10. Valores negativas f
Blanco En cero

1 valares negativos

FIGURA 5.16 PARAMETRIZACION PRONOSTICOS F

Siguiendo con la parametrizacion para ejecutar los prondsticos, se debe
seleccionar cual es la modalidad de ejecucién. La modalidad de prueba es
una funcionalidad que no presenta datos de prondsticos sino solo evalla
los errores, segun el método de porcentaje de precision o desviacion

estandar, y genera un reporte con esos valores de errores.

La modalidad final genera el mismo informe de errores y a la vez crea los
datos de los prondsticos para que puedan ser revisados como cantidades
de los productos pronosticados. No se necesita para el proceso crear

resumenes de clientes principales y la gestion de los prondsticos se
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planea de la misma manera que las ventas, a nivel mensual segun las

necesidades de la empresa.

La fecha de inicio puede ser asignada o simplemente tomar por defecto la
fecha actual como principio de la generacion. La longitud cubierta permite
crear los periodos necesarios en el horizonte de tiempo. Asi como se
configura para cuantos periodos en el tiempo se crean los prondésticos
deben definir con cuantos periodos reales se procesara la informacion, es
decir cuantos periodos de ventas reales se tiene que tomar en cuenta

para poder generar los prondsticos.

Es importante seleccionar el método de ajuste para esto se cuenta con 2
alternativas, la desviacion estandar partiendo de una definicidén estadistica
o el porcentaje de precision que valida el error en los datos. Los datos se
generan con cantidades puesto que las ventas fueron extraidas de esa
manera y con un patron fiscal que ubica los periodos al final o al principio
de cada mes. Finalmente se permiten ubicar valores negativos en caso de
ser necesario para evidenciar una caida en las ventas y en los

pronosticos.
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Reglstro/Camblo de Cantidades Reales - Trabaje con prendstices
[Seleccionsr Duscer () Afedr Coplar () Cemar (L) Partals (£) Fia () Herrameentas
x O B

v e

‘Sucursabplanta CENTRAL
1 articuto 180026 B B A PR B A
uUnigad medida un Uniisces TIFOA
Tina prondstico oF Mesfor promdalico aitataco Pasar a fecha

CEMTRAL

HF JRMFOF ABO02E 20000
BF I0AM0T 480026 BET.00 CENTRAL
BF HA20T 400026 72200 CENTRAL
FUMIOR  ABO0IE 72000 CENTRAL
BF 29M2M08 480026 TOBOD

N
N
N
N
N CENTRAL
BF 00D 400026 1425.00 N CENTRAL
N
N
N
N

Oooooooogy

CENTRAL
CENTRAL

BF JWOAUE 480026 1550.00
JMADE 480026 167500

-]
2

BF J0EM00 400026 1900.00 CENTRAL

BF 0B 480026 1925.00 CENTRAL

|

FIGURA 5.17 PANTALLA DE PRONOSTICOS BF

Los pronésticos son generados y mostrados de la misma manera que las
ventas pero en el futuro del horizonte. Se puede administrar las
cantidades en caso de que el usuario lo requiera. Con esto se pretende
ajustar los valores cuando los mismos sean necesarios. Los prondsticos
generados de esta manera son el punto de partida para la planificacion
maestra de produccion. Constituye la demanda sobre la cual se basan los
requerimientos de materiales y de o6rdenes de produccién para los

subensambles.

5.3 Parametrizacion de Planificacion de la Producciodn.

La parametrizacion de planificacion de la produccion comienza con la

generacion de un plan maestro de produccion que se genera a partir de
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los prondsticos previamente realizados. Esta parametrizacion es el punto
de partida para la manufactura de todos los productos de la empresa,
desde producto terminado con el MPS y los subensambles con el MRP.

Para generar un plan maestro de produccion se parte de la siguiente

parametrizacion:

(Opciones de proceso
K Cancelar
Us

4 SEIE::iinﬁ:hu: 1-Horizonte vl

1. Fecha inicio de la generacicn

2. Periodos vencidos

0- valor por defecto N
2 | 1-1 periodo

-7 periodos

3. Periodos de harizonte de planificacidn
Nirmera de dias de planificaciin 1

B | wimera de sermanas de planitcacian [3

Nirmero de meses de planificacién |9

FIGURA 5.18 PARAMETRIZACION PLANIFICACION A

El horizonte de planificacion es el limite en el tiempo sobre el cual se
movera la planificacion de produccion. Se inicia el proceso ubicando las
fechas dentro del horizonte de planificacién para el inicio. Si se desea
analizar los periodos anteriores conocidos como vencidos se los ingresa,
hasta un maximo de 2. Luego se define la periodicidad de la generacion

de informacion que es en dias, semanas y afios.
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Opciones de proceso
OK  Cancelar

v X

Seleccion ficha: BEEIEGE T ~

1. Wodo de generacidn 2

1 - Cambio neto
- Nueva generacicn bruta

2.Tipo de generacitn 3
1- MPS/DRP de un nivel

3- MPS devarios niveles

4-MRF con o sin MPS

- MRF con MPS congelado

3. Tipo de UDC ar

4. Versidn de Reglas de inclusion de ofertafdemanda MPS

FIGURA 5.19 PARAMETRIZACION PLANIFICACION B

La modalidad de la generacion es la manera para procesar los datos, de
una manera global conocida como generacion bruta o0 que se ejecuta como
una generacién puntual de cambios conocida como cambios netos. Los
cambios netos dejan pistas de las modificaciones que se realizaron por si se

requiere analizar el estado de los cambios.

El tipo de generacion es la modalidad de implementacion conocido como
MPS de varios niveles. Se hace referencia a varios niveles para que el
sistema explote los materiales en el siguiente paso de MRP, caso contrario
solo considera el primer nivel de planificacion que es el de producto
terminado. El tipo de cddigo definido por el usuario o UDC es la manera de
mostrar los datos en pantalla junto con las reglas de inclusion previamente

definidas para considerar lo que es parte de la oferta y la demanda.
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Opciones de proceso
0K Cancelar

s

Eelecciﬁnﬁ:ha: 3-Disponibles v I

1. Inelusidn de fechas de vencimiento de lotes

Enblanca - Noincluir
1 - Incluir

2. Disminucidn de inventario de seguridad 1

En blanco - Mo disminuir
1 - Digminuir

3. Cantidades de rutas de recepcian
Cantidades en transito

En blanca - Noineluir inventario disponible
1 - Incluir inventario dispaninle

Canfidades en inspeccion f

En blanca - Mo incluir inventario disponible
1 - Incluir inventario disponitle

Cantidad 1 definida por el usuario

En blanca - Mo incluir inventario disponible
1 - Incluir inventario disponible

Cantidad 2 definida por el usuario

En blanca - Maincluir inventario disponible
1 - Incluir inventario disponible

4. Cddigos de lotes en espera (hasta §)

En blanco- Noincluir lotes en espera en los calculos de inventario disponible
*- Incluir todos los lotes en espera en los caleulos de inventario disponible

5. Incluir tarifas vencidas coma ofera

Enblanca - Moincluir
1 - Incluir

FIGURA 5.20 PARAMETRIZACION PLANIFICACION C

Los disponibles son importantes para la consideracion del inventario. En
esta seccion se define lo que se debe considerar como parte del material
disponible y que parte no. La inclusién de las fechas de vencimiento de
lote no es una restriccidon para una empresa de metales por lo cual no

aplica a este tipo de industria.

El stock de seguridad debe ser disminuido bajo politica de la empresa
debido a que ese inventario no debe ser considerado como disponible
para la planificacion, de hecho debe entrar Gnicamente cuando se produce

una anormalidad en el proceso o excedentes en los desperdicios.
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El inventario en transito no debe ser considerado para la planificacion por
lo cual se descarta del modelo. Existen cantidades en inspeccion por parte
del sistema de control de calidad, las mismas que raramente se desechan
o dan de baja por lo cual se debe considerar estas como parte del
inventario cuando se hace la planificaciéon. Las cantidades definidas por el
usuario no se estan utilizando pero la filosofia es que se pueden ubicar
cantidades definidas por elementos propios del cliente. No se tienen en
consideracion los lotes vencidos ni el método de tarifas par la oferta por lo

cual se descartan del modelo.

-WOpciones de proceso

M| GH Cancefar
v X
EE@EH A-Prondsticos b '

1. Tipos de prandsticos ullizados Masta &) EF
2. Ligica del congumio de prondsticos
EnBlanco - No USar consumo deé prondsicos

1-Usar consumo de prondsticos
2 - Usiar consitsmn dir prandesticos por liont
1. Prondstico de consumo para |a demanda entre plarias

Enblanco - Mo ugar
1-Usar

4 Tipo die prondsticn para consume de pondstico por client

4. Relacidn 0 |3 direccidn por elecio dal clients para consuma deé prondstices por tliante [y

FIGURA 5.21 PARAMETRIZACION PLANIFICACION D

La definicion de los prondsticos a utilizar se debe dejar en BF, ya que
hace referencia a que el sistema tome el pronéstico mejor ajustado
calculado al generar los métodos de prondsticos. No se utiliza el consumo

de los prondsticos sino solamente su utilizacion como referencia y el
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consumo por clientes especiales no se manejan como modelo de la
empresa.

Opciones de proceso
OK  Cancelar

v X

EEEEETORE Y 5-Tipos de documento v

1. Ordenes de compra [CD

2. Ordenes de trabajo WO

3. Programas de tarifas |sc

FIGURA 5.22 PARAMETRIZACION PLANIFICACION E

Los tipos de documentos son las generaciones particulares que se tienen
para los otros moédulos como CO para oOrdenes de requisiciones de
compra, WO para ordenes de produccion y el programa de tarifas no
afecta al modelo por qué no se utilizan tarifas dentro del proceso de

planificaciéon. Estos campos implican el resultado de los documentos que

seran generados por la planificacion.

Opciones de proceso
OK  Cancelar
L4

Seleccion ficha: [ilgErE

1. Plazo de seguridad de afticulos camprados
2. Plazo de seguridad de ariculos fabricados
3. Dias de prorroga de agilizacién

4. Aplazamiento de dias de prémoga

FIGURA 5.23 PARAMETRIZACION PLANIFICACION F
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Es factible dentro del modelo de planificacion incluir plazos de seguridad o
dias de compensacion para los productos comprados y manufacturados
de manera independiente. Estos dias se incrementan por sobre el tiempo

de reposicion para tener dias adicionales de colchon.

Los dias de prorroga de la agilizacién significan hasta cuantos dias el
sistema propone la agilizacion. Esto se da cuando el tiempo de reposicion
es insuficiente y el sistema propone que se agilicen las ordenes para que
puedan cumplir con la planificacién estipulada. El sistema propone la
agilizacién hasta el nivel que se configure en esta opcién en dias y los

mismos se pueden aplazar asimismo segun se ubique en el campo.

odas las tablas de planificacion
nnnnn
3. Inicialice el cadian de impresion MPS/MRP 1

En hlanca - Na inicializar el archive sucursal del articulo
1 - Inicializar el archivo gucursal del articula

4. Mensajes y series de tiempa para articulos ficticios

En blanca - No generar
1 - Generar

5. Estado final de drdenes en firme
En blanca - Todos los mensajes calculados
B. Extignda 105 ajustes basados en tasas

En hlanca - Mo extender
1- Extender

7. Estado de tasas cerradas

a. Canfigure |a definicidn clave para |a tabla F3411 i
9. Canfigure Ia definicidn clave para |a tabla F34132 i

10. Configure el numera maximo de sueursales. 50

11. Suprima Ia

de tiempo

Enblanca
1-No ge po

12. Tipo de UDC de control de planificacidn PC

FIGURA 5.24 PARAMETRIZACION PLANIFICACION G
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Cada vez que se ejecuta la planificacion se pueden limpiar las tablas de
mensajes o0 hacer que se reemplacen segun los periodos. Si se limpian los
mensajes se pueden seleccionar las plantas donde se quiere hacer la

depuracién o borrar todos los mensajes de todas las plantas.

El codigo de impresién de MPS y MRP es para que el sistema cree un
record de los mensajes segun las sucursales donde se consolida la
informacion. No se tienen articulos ficticios por lo cual no es necesario
crear series de tiempos para los mismos. El estado final de las 6rdenes en
firme es para que el sistema considere esos estados como parte del
inventario en la oferta, el cual al dejarlo en blanco considera todas las
ordenes para esta accion. No se tienen tasas de produccion por lo cual

estos campos no aplican al modelo propuesto dentro de la empresa.

La definicion clave de las tablas es un factor exponencial de cuantos
registros se podran almacenar en la misma, se ubica 7 porque es el mayor
namero de registros que se pueden tener. De la misma manera se debe
poner el nimero maximo de sucursales que puede tener el proceso de
planificacion. La serie de tiempos se debe generar para los productos por

lo cual se deja en blanco este parametro. Un cddigo definido por el



128

usuario se debe incluir para ordenar las prioridades en las cuales se

muestra la informacion.

Opciones de proceso
OK  Cancelar

'

Selzcci&nﬁ:ha: 8-Modo de fabricacien vl

1. Planificacién de procesos f
En blanco - Disereto

1-Proceso

2 Funcionalidad del configurador

En blanco - Mo incluir los cornponentes configurados
1 - Incluir log componentes configuradas

3. Planificacidn de proyectos

En blanco - Mo incluir
1 - Incluir

FIGURA 5.25 PARAMETRIZACION PLANIFICACION H

Este es un modelo de planificacion de manufactura de procesos por lo
cual se especifica para el programa esta caracteristica. No se cuenta con
funciones del modulo configurador ni con las planificacion de proyectos en

este disefio.

Ewﬁﬂ 9-Instalaciones mitiples v l

1. Sucursal de fecha PL

2. Wetodo de consolidacion 1

1 - Consolidacion simple
2- Relaciones de sueursal (valor por defecta)

3. Sucursal de consolidacian PL

4. Codigo de eategoria n

1- 4Pl
2-41P2
3-41P3
4-41/P4
- 41/P5

5. Fabricacion en origen

En blanca - Crear érdenes de para articulos y
1- Crear drdenes de lamente para articulos

6. Tipo de documento para Grdenes de transferencia o1
Enblanco - OT

FIGURA 5.26 PARAMETRIZACION PLANIFICACION |
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Se debe asignar una bodega desde la cual se tomen las fechas del
calendario de planta y la utilizada es precisamente la bodega de
manufactura. Se consolida la informacion de los pronésticos de las
bodegas en la bodega de manufactura igualmente y es donde se

generan los mensajes.

El codigo de categoria de planificacion es exclusivo para la generacion
de plan maestro de produccion. No se toman en cuenta las
transferencias inter plantas ya que de uso exclusivo del sistema de
planificacion de requerimientos de distribucion (DRP) el cual no es parte

de este modelo de planificacion.

Opciones de proceso
0K Cancelar

L

ECCE LIRS B 10-Proceso en paralelo v

1. Mdmero de trabajos del subsistema
0 -valor por defecto
2. Proceso previo

En blanco - No realizar proceso previo
1 - Realizar proceso previo

FIGURA 5.27 PARAMETRIZACION PLANIFICACION J

Se pueden manejar procesos en paralelo cuando se tienen generaciones
extremadamente grandes en volumen de datos. Para este caso no se
aplica esta modalidad por que no es necesario para este proceso de

planificacion.
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FIGURA 5.28 PANTALLA DE SERIES DE TIEMPOS
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Una vez generado de esta manera el programa para el plan maestro de

produccién, se generan las series de tiempo y los mensajes de accién. La

serie de tiempos es la reproduccion del movimiento de un articulo en el

tiempo.

Para el periodo vencido Unicamente se tiene una oferta de 700 unidades

por lo cual se espera que se complete a inventario final del periodo. Todo

inventario final de un periodo corresponde al inventario inicial del

siguiente, como lo es el 07/12/07. En este periodo no se tienen

movimientos adicionales por lo que el inventario final queda intacto.
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Para el periodo 31/12/07 se cuenta con un inventario inicial de 700 mas
una oferta de 200 por érdenes de produccién en firme para ese periodo.
La demanda es de 722 por lo que el sistema no planifica ninguna orden
adicional por considerarla satisfecha entre el inventario y las 6rdenes en
ejecucion actuales. El resultado es un inventario final de 178 unidades que

pasan al siguiente periodo como inventario inicial.

Para el periodo del 31/01/08 se tiene una demanda de 730 y al no tener
inventario suficiente ni estar cubierto por una orden de produccién en

firme, el sistema propone una orden planificada de 600 unidades.

Cantidades

oK Canceler Arberir Sig  Herramisnias
B X [ G

Budiplanta PL
N partina 480500
T e R e

Canticdae thy rerva onden |
Méxima canlidad de |8 neeva of.. 500,00
Minimis candidiad dis i e or. 50 0n
Purio de orden

Canlic milliple 5000

FIGURA 5.29 PANTALLA DE MINIMOS Y MAXIMOS

Esas unidades tienen consideraciones de minimos, maximos y mdultiplos
gue hacen que al referirse a una cantidad de produccion el sistema pueda
redondear las unidades hasta valores ligados a estas politicas. Estas

ordenes planificadas que se visualizan dentro de la serie de tiempos se
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consideran mensajes de accion, es decir sugerencias de ordenes que
dependiendo de la administracion del usuario seran o6rdenes de
produccién, permitiendo editar las cantidades y las fechas desde la misma
planificacion que luego se vera reflejado dentro de la administracion de

plantas.

Ravislén Mensajes Refrigeradoras MPS - Trabajo con Mensajes detallades
Gelecciorer Duscar (D Afledr Cinirer (0 Cerrar (L) Panisba T) Fis ) Ver  Heramberiss
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Himgeo prayeits F 4 planifeaciin
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0] 4000 [ Qrgen A 50000 UN WO 0 20100 T A w8
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0] eeoso [ Orden A 20000 UN w05 209 200208 202108 100
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FIGURA 5.30 PANTALLA DE MENSAJES DE ORDENES WO

La visualizacion de mensajes detallados permite tener diferentes tipos de
mensajes, los mas comunes y utilizados por el sistema son:

O = Orden de planificacién

Es una orden de planificacion en buenas condiciones, es decir que no
tiene problemas de tiempos de reposicion o leadtime. Si se genera una
orden cuya reposicion es de 30 dias, y a partir del dia de hoy, esa orden

se programa para 20 dias, el sistema no lo considera mensaje tipo O, ya
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gue el tiempo que existe para cumplir con ese requerimiento es menor al
tiempo normal de reposicion.

B = Ordenar y agilizar
Hace referencia a una orden que no esta acorde con los tiempos de
leadtime y por eso se advierte que se debe agilizar para poder alcanzar

con los tiempos de solicitud requeridos.

A = Mensaje de advertencia lo que puede ser que el producto no tiene
registrado leadtime, por que no tiene lista de materiales o ruta de
fabricacion, entre otras consideraciones anticipadas que permiten prever

problemas futuros.

G = Mensaje de aumento de cantidad de la orden. Es un mensaje que
sugiere aumentar la cantidad de una orden en firme debido a que la

cantidad actual de orden es insuficiente para satisfacer la demanda.

L = Mensaje de disminucién de la cantidad de la orden. Este mensaje
sugiere disminuir la cantidad de la orden en firme debido a que la cantidad

actual es ampliamente superior a la demanda.

T = Orden vencida. Es un mensaje que se refiere a que la fecha de

solicitud esta en un tiempo posterior a la fecha inicial de la planificacion.
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Los mensajes de planificacion se pueden visualizar de manera resumida

por medio de la revisiéon por familias de planificacion.

|"‘ i Familia de Planificacion MPS - Trabaje cen resumen de mensajes MM
Seteccionar Buscar () Cormor (L) Partain (£3 Fla () Herramionins
I a4 X 0O = =

Mirrsero del planificador ~ Suclplanta FL
N compragor r* Alatecha
M proveedar r To mensaje

Fanilia plani WP1 d planit

Nirnero proyacty Amacenamienta

] asnson WA SN METALAE e D000 0000000. 16308 AROS00

< >

FIGURA 5.31 PANTALLA DE RESUMEN DE MENSAJES WO

En este caso se evidencian varios mensajes, todos de caracteristica O de
una orden que no demuestra falta de tiempo, por el contrario normalidad
en la ejecucion y una correcta configuracion de lista de materiales y rutas

de fabricacion.

Una vez culminada la planificacion maestra, se debe ejecutar la
planificacion de recursos a nivel de MPS que se conoce como RCCP o
planificacion aproximada de capacidad. Antes de hablar de la planificacion

de recursos se debe entender el concepto de carga y capacidad.

La carga es el tiempo en horas que el sistema calcula teniendo en cuenta
la planificacion maestra, es decir con esos valores de O6rdenes de

produccién cuanto tiempo tomara su ejecucion en cada centro de trabajo.
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La carga se calcula con el plan de produccion multiplicado por el perfil de
los productos. El perfil del producto es la consideracién de la ruta de
fabricacién para resumir los tiempos de manufactura de un producto

segun centros de trabajo.

Revision de Parfil - Trabajo con modificaclonss del perfil de recursos i
wieccionse Puscer () Afede Elminar () Cerrer (L) Poninda (F) Fin () Heramiengas:
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FIGURA 5.32 PANTALLA DE PERFIL DE RECURSOS

Para este caso se entiende que se necesita 10.13 horas para la ejecucion
de la mano de obra, 0.24 para el tiempo de configuracion o setup y 0.21
para la ejecucion de la maquina, todos basados en una base de tiempo de
10 unidades. El perfil de producto tiene la finalidad de poder administrar

los tiempos de los productos sin que estos interfieran con los estandares

de rutas de fabricacion.

La capacidad es el valor sobre el cual se compara, es decir el tiempo
disponible que se tiene teniendo en consideracion el calendario de planta
establecido y las caracteristicas del centro de trabajo como el centro

critico, la carga principal, el nUmero de personas y maquinas, los turnos,
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la eficiencia y la utilizacion. La capacidad se calcula con la generacion de
unidades de recurso. Las unidades de recurso es la multiplicacion del
calendario por el nimero de recursos criticos seleccionado por la carga
principal, teniendo en cuenta los turnos y los factores de eficiencia y

utilizacion.

Revizion de Unidades de Recurso - Revision de unidades de recursos de centros de trabajo i
Gancejs Parksia (L) Hemamsr(as
x o | 3

Cenlro tradiajo 501001 TERAIFORMALKIRA FVI Sucursalplanta L
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FIGURA 5.33 PANTALLA DE UNIDADES DE RECURSOS

Como solo se tiene una maquina para este caso se considera maquinale
equipo mas las horas de configuracion como carga principal., y tres turnos
disponibles de 7, 8 y 8 horas respectivamente. Por eso se tienen 23 horas
disponibles al dia y la sumarizacion de la capacidad de ese centro de

trabajo en ese mes es de 483 horas.

Teniendo estos valores de perfil de producto y las unidades de recurso se

puede correr una generacion de planificaciéon de capacidad aproximada
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para valorar el plan maestro de produccién. Esta generacion tiene

parametros que deben ser considerados y son los siguientes:

Opelanss de process
QM Cancelar

v X

j 1. Porcentale subestimaco de |a capacidsd

| 2 Pomentaje sobrosstimado de la copacidad &

| 2 Sustursal [
| 4. Regla de inclusidn de la oferta y |a demanda MPS

| 5. Windslidad de capacidan

| 2 Capatidad aproamads
| 3 Macesidader de capatidad

[L-RE

& medids "

|7

slaién e grapo di despachn )

| En bianco {valor por defectal

| 8 Fatadn de aparacidn da nta ceradn

FIGURA 5.34 PARAMETRIZACION PLANIFICACION K

Los porcentajes subestimados y sobreestimado son aquellos por los
cuales el sistema genera mensajes de capacidad, y representan desde
gue momento el sistema genera mensaje de sobrecapacidad o
subcapacidad. La sucursal es la planta donde sera evaluada la capacidad
y las reglas de inclusién definen que se considera dentro de la oferta y la

demanda para la carga y la capacidad.

La modalidad es la planificacién de capacidad aproximada, es decir, para
gue se evalle el plan maestro de produccién. La unidad de medida es de
horas y la acumulacion de grupos de despacho es el resumen de centros

de trabajo por secciones. No se tienen estado en las rutas de fabricacion
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por lo que no aplica esta funcionalidad. Una vez generado el RCCP se

tiene el analisis de la carga versus la capacidad de los centros de trabajo.

| Revision de Carga RCCP - Revision de cargas del centro de trabajo DEE
Eniecciorar Buscor () Cerrae (L) Paninda (E) Herrnmergas
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FIGURA 5.35 PANTALLA DE CARGA VS CAPACIDAD

La carga se evidencia en los mismos periodos en los cuales se ejecuto el
plan maestro de produccion. Para el periodo vencido se muestra que se
tiene una carga liberada de 13.54 horas, esto significa que el resultado de

las 6rdenes de produccion en firme en horas alcanza ese valor.

Para el siguiente periodo del 07/12/07 no se tiene nada planificado por lo
tanto la carga no se calcula, sin embargo se evidencia la disponibilidad
por parte de la capacidad. Se tiene la capacidad bruta que es el total de
horas disponibles y la capacidad nominal que es el resultado de las horas
disponibles teniendo en cuenta los factores de eficiencia y utilizacion. Para

el periodo del 31/12/07 se tiene la carga liberada y la carga planeada. La
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carga liberada es la carga de horas que se tiene por Ordenes de
produccién en firme mientras que la planeada es debido a mensajes de
accion que no estan aun transformados en 6rdenes de produccion.
Asimismo se calcula el porcentaje de capacidad utilizado que es para
poder conocer hasta que ponderacion de la capacidad se esta utilizando.

Revision de Detalle de Mensaje - Trabaje con mensajes de capacidad
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FIGURA 5.36 PANTALLA DE MENSAJES DE CAPACIDAD

La planificacion de recursos también genera mensajes de accién pero
orientados a la capacidad. Los mensajes que se pueden encontrar aqui
son los mensajes U que indican que el plan de produccion se encuentra
bajo el limite de la capacidad y O que son aquellos que sefialan que el
plan de produccion esta sobre el limite de la capacidad. También se
identifica el porcentaje que representa la carga en la capacidad de la

planta en cada periodo.
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. |
| Ravisién de Grupo de Despache RCCP - Trabajo con resumen de mensajes de capacidad
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FIGURA 5.37 PANTALLA DE RESUMEN DE MENSAJES DE
CAPACIDAD
Existe una revision de los mensajes a manera de sumarizacion que se
conoce como revision de grupo de despacho. Los grupos de despacho
(agrupadores de centros de trabajo) permiten dar una visualizacion de los
mensajes que tienen los centros de trabajo para tomar decisiones de
balanceo de carga, distribucion de carga, aumento de la capacidad entre

otros.

Existe una revision por periodo de los productos que se preparan para la
manufactura a nivel general, y sirve para resumir la planificacion de los

recursos en el tiempo.
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FIGURA 5.38 PANTALLA DE RESUMEN DE PERIODO DE
CAPACIDAD

Esta revision indica las horas en unidades que se utilizaran en produccion

identificando si es por ordenes planificadas u ordenes en firme, incluso

con su numero ingresado.

Una vez que el proceso de planificacion maestra esta determinado y

acorde a las necesidades de la empresa se procede a explotar los

materiales con el proceso MRP de planificacion de requerimientos de

materiales. Este proceso es muy similar al plan maestro en cuanto a

ejecucion. El resultado del mismo da la necesidad de las piezas para la

elaboracion de los productos terminados.
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FIGURA 5.39 PANTALLA DE SERIE DE TIEMPOS I
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Este producto semielaborado tiene su inventario inicial de 147 unidades.

Para el periodo 31/12/07 tiene una oferta de 2000 unidades y una

demanda de 1000, por lo que con esas 6rdenes de produccion en firme es

suficiente para satisfacer las necesidades de ese periodo.

Para el periodo del 31/01/08 se espera un inventario inicial de 1147

unidades y con la demanda de 1400 unidades se requiere una orden de

produccion la cual bajo politicas de minimos, maximos y multiplos se

consolida a una orden de 2000 unidades.
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FIGURA 5.40 PANTALLA DE MENSAJES DE ORDENES WO -
PROCESAMIENTO
Los mensajes de accion son generados para cada uno de los productos
componentes para saber en qué fecha deben ser tomados en cuenta para
producir, basados en el leadtime. La administracion de los mensajes es
muy similar y se cuenta con una consulta llamada consulta de oferta y
demanda. La misma indica los valores del inventario como se moveran en

el tiempo con la planificacion.
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FIGURA 5.41 PANTALLA DE OFERTA VS DEMANDA

Esta consulta permite visualizar cuales son las entradas de material por
produccién y cuando son las salidas o requerimientos de inventario por
producciones de un nivel superior. Aqui se pueden visualizar los dias en el
tiempo en los cuales se tiene oferta y cuando tiene demanda y el concepto
al cual se refiere, por ejemplo una oferta por orden de produccion WO, es
decir que existen o6rdenes programadas que terminen en esas fechas y

con esas cantidades.

Esta informacién es muy practica para tomar decisiones ya que se puede
tener la expectativa de cuales son los inventarios que existiran en el futuro

y las razones que causan consumo de inventario.
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5.4 Parametrizacion de Administracién de Plantas.

La parametrizacién de administracién de plantas se refiere al control de
las o6rdenes de produccién durante la ejecucién de la manufactura
posterior a la planificacion. El resultado de la planificacion son las 6rdenes
de trabajo puestas en firme y se desprenden de ese modulo para la
administracion de plantas. Previo a la revision del sistema se configura los
estados de las 6rdenes es sus diferentes etapas.

TABLA 2

ESTADOS DE ORDENES DE PRODUCCION

Estado Descripcion

05 Orden planificada MPS / MRP

10 Orden manual

30 Orden Generada

40 Orden Consumido

45 Registro de Horas

50 Terminacion Parcial

80 Terminaciéon Total




146

Una orden planificada es una orden que viene desde el modulo de
planificacion y se puso en firme por ese medio. Una orden manual es una
orden creada desde el control de piso, su funcionalidad es la misma pero
no esta dentro de las caracteristicas de analisis que tiene la planificacion.
Estas se dan por motivos eventuales de ajustes, de reprocesos o de lotes
pilotos creados como necesidad puntual de la planta. La orden generada

es cuando la orden se la confirma en planta.

La generacion lo que hace es pegar a la orden de produccion la lista de
materiales y la ruta de fabricacion segun la extrapolacion de datos de la
configuracion de datos del producto. En este paso se conoce la necesidad
de materiales para las 6rdenes que pueden consolidarse si se generan
ordenes de manera masiva, se comprometen los materiales para que

ordenes posteriores no lo consideren dentro de la disponibilidad.

El consumo de materiales es la descarga de la materia prima y
semielaborados como componentes del inventario. También se registran
los desperdicios a nivel de componentes pero no son parte de los estados

de las 6rdenes de produccion.
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Luego tenemos el registro de las horas donde se ingresan los tiempos que
se emplearon para la orden de produccién discriminados por tiempo de
mano de obra, tiempo de configuracion o preparaciéon y tiempos de
maquina. Se puede ingresar otro tipo de causas dentro de las categorias

si el usuario lo considera necesario.

El estado de terminacion parcial es cuando se reporta en el sistema la
materia terminada por el proceso de produccion y se carga este inventario
como piezas terminadas. Se considera parcial para que la orden se
mantenga abierta mientras no se reporte completamente la terminacion
del mismo con todas las 6rdenes registradas. Con esta breve explicacion

previa se mostrara cada uno de los pasos en detalle.

. __________________________________________________________________________ -
Registro/Cambio de orden Serigrafia - Trabajo con 6rdenes de trabajo de fabricacion @
eleccionar Buscar () Afiadir Copiar (¥) Eliminar (D) Cerrar (L) Fila (R) Herramiertas
+ B i} X B

Sucursaliplanta PL
Ir a ndmera arden =

Registros 1-1

Segundo nimero Descripein
articulo articulo

O BTES3 WO 5173 B WONCHR 5 B O 3 SRR 40 RN UN o227 PL 28112107 28207

FIGURA 5.42 PANTALLA REGISTRO DE ORDEN DE PRODUCCION
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Se muestra una orden de produccion que fue creada desde la
planificacién y se muestran los campos que fueron creados desde ese
mddulo para la administraciéon de plantas.

| RegistraiCamblo da ardan Sarigrafia - Detalles da ardenss de trabaj
OH Concelr Pentnls (E) Hemamesrtas
H X (=] 13

Nimeraning onen 87853 Wi Bucursalplanta PL
Deseripesdn 0T | RROCK ST S e .

N pamias 18173 LR

PESEEIIIE 1. Fachias y carddades

Fachias . Camidades
Salicitada 201 107 Ordembunid medida 500.00 o
F etva pianif 2801 2107 SacundanamM
Iriicin 2BA 20T Emada

0211 707 Cancelado

FIGURA 5.43 PANTALLA REGISTRO DE ORDEN DE
PRODUCCION — CANTIDADES Y FECHAS
Se crea el numero de la orden con su respectivo tipo de documento. Las
fechas se asignan segun las necesidades que para este caso son la fecha
solicitada 28/12/07, la fecha para la cual la orden debe estar terminada y

entregada.

La fecha efectiva de planificacién es la fecha cuando se planifica debe
estar entregada y para el caso mostrado son iguales. La fecha de inicio es
cuando debe comenzar la orden segun el leadtime o el tiempo que tomara

ejecutar la orden de produccion.
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La cantidad de la orden y la unidad de medida también son campos que
se ingresan desde la planificacion. Estos campos deben ser alimentados
cuando una orden es creada de manera manual, pero esta vez sin

sugerencia del sistema como ocurre bajo la planificacion.

Registro/Cambio de orden Serigrafia - Detalles de érdenes de trabajo
Ok Cancelar Pantalla (F) Herramientas

X B8 &

MUmeroftipo orden a7E53 (e} Sucursaliplanta PL
Descripeidn OT WALE @l W7E0 6 R S0
e partida 115173 B e 5 8 0 - N ROE R G

Seleccién i< B8 2-Estado ytipo v l

Comenta est

Tipo lista M Manufaciura

Tipo ruta fab M Manufactura

Estado 05 Orcfen Planeada MPSAIRP
Tipo 5 Serigrafia

Cdeong M Na congelar la orden.

FIGURA 5.44 PANTALLA REGISTRO DE ORDEN DE PRODUCCION —
ESTADO Y TIPO

La descripcion del estado y tipo son definiciones basicas que por defecto

viene caracterizadas como una lista de materiales y una ruta de

fabricacion de tipo manufactura. En caso de querer utilizar una ruta alterna

0 una lista de materiales de lote piloto deben ser ubicadas en este punto.

El estado muestra el momento en el cual se encuentra la orden segun la
definicién previa. El tipo de la orden es la categoria principal que tiene la

orden y el codigo de congelacion se utiliza cuando se quiere detener
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ordenes de produccion por diferentes motivos, el valor por defecto es el no

congelamiento de la orden.

| [operador [operandoizquierda ~ [comparacien  [Operandodereche |

O Donde [SucursalFaonymcU}Bcl  v|[esigualgue v |['PL v
0 | Cédign de estado de Ia ©.T. (F4B01) (SRST) [BC] v | esigual que v 05000 v
O | Tipo - Orden de trabajo (F4801) TvFE) [BC] v | es igual que v [ v
7] | Tipa e orden (F 4801} (OCTO) [BC) v | esigual que v [wio v|
O | Documents (M de arten, Factura, ete) (F4801) DOCD) v | | es igual que v [rarasy v]
O [ | g ]

FIGURA 5.45 PANTALLA GENERACION DE ORDEN DE
PRODUCCION
Luego viene la generacion de las 6rdenes que se filtran para poder pegar
la lista de materiales y la ruta de fabricacion. Sin este paso no se puede
consumir material ni reportar las horas, ya que ambas acciones estan
ligadas a la lista y la ruta respectivamente. En este punto la orden de

produccién se encuentra en estado 30.

Consumos de Inventarios Serigrafia - Modificaciones de salidas de inventario A D A
Ok Buscar (0 Cancelar Pantalla (F) Fila (R) Herramisrtas
X =

/M Aavertencias
Errares v avisog (haga clic en tada etiqueta para obtener mas informacicn)
b Advertneia: Cant genera salida en excesg b Ir 8 avis,
Busgue 105 tampos resaltados, cartja las entradas y vuelva a enviarla
solicitud

Informacién basica

Tipa/nimera orden 87853 war Sucursalilanta PL

= AL NGOG R B W . F fransaceidn oanmor
Cant ordenada/Un 600 a0 [on
Erv mater paralLh 600,00 Jun

Registros 1-3

[ | Seida | wde #sec
1Mo partida Deseripeién oper Salidas
m| 1 331332 BALCON PLASTINY.55%579 PIP 1.00 610.00 284 2007 600.00

O 1 @ nR1s11 Rolla superLon 0,8x610x450mm 1.00 12.00 2841 207 12.00
O 1
b3 | S

FIGURA 5.46 PANTALLA CONSUMO DE INVENTARIOS
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El consumo de materiales se realiza de manera real, es decir el sistema
propone por defecto las cantidades segun la lista de materiales, sin
embargo si por algin motivo se realiza algin consumo adicional por
motivos de desperdicio de componente se debe mantener reflejado en

este punto.

Aun cuando el sistema propone 600 unidades del producto 331332, el
consumo real fue de 610 unidades por lo cual se muestra una advertencia
por si el usuario comete errores de digitacion y esta descargando mas

material del que se esperaba via estandar.

"
Rechazo de componentes Serigrafia - Modificaciones de desecho de componentes DEE
OK  Cancelar Pantalla (F) Fila (R) Herramies rtas

X B8 8 b

Revisian por orden e (S
Solicitada [Erizor
Tipaidmera orden leTesz W
Fecha transaccion [oziznr Cantidad ordenada oo jon
Canfidad terminada  lw

Registros 1-2

e escripeisn
® 331332 610.00 10,000 Un Desgperdicio Calibracidn 02(12/07 BALCON PLAST.INY.G

@] MR1911 12.00 un 0271207 Rollo superLon 0,86
< | bl

FIGURA 5.47 PANTALLA RECHAZO DE COMPONENTES

En este caso se reportan las 10 unidades que se salieron del estandar via
desperdicio por causa de calibracion. Esto permite tener un control del
inventario via kardex de los movimientos efectuados y sus causas que

pueden ser utilizados por los reportes para llegar a tener un buen nivel de
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detalle. Hasta este punto la orden se encuentra en estado 40 ya que el

registro de los desperdicios no tiene efecto sobre el estado de la orden.

El registro de las horas es donde se ingresan los tiempos que se
emplearon para las operaciones. Las horas se ingresan en cada orden de
produccién dependiendo de las personas que intervienen, el turno y la

caracteristica.

o2 207 .l 11420

ATRSZ Y - R o W R

115173

(m] BIBAY Q0D0F24%6 woo @ 2 B0 900 EUAREZ SURRET JUAN CARLOS

0 BTG5 90002244 1000 1 2 00 1200 CURAY CORREAJUAN PADLO

(m] BTAS3 40002238 fnon (1 2 1230 1800 FLORES CARDENAS.ILAN MIGLIEL
O
4

0 b

FIGURA 5.48 PANTALLA REGISTRO DE HORAS

La caracteristica se refiere al tipo de actividad. El sistema tiene el 1 para
la mano de obra, 2 para el tiempo de preparacion y el 3 para el tiempo de
horas maquina. Cualquier otra definicibn se puede establecer como
cbdigo de categoria como tiempos muertos, paras de maquinas, falta de

materiales, entre otros comunes de la fabrica.
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Finalmente se reporta el producto que sale como resultado de la

manufactura. Aqui se puede especificar la cantidad que sale como

producto a cargar al inventario y el desperdicio como partes totales.

| Terminacién total Serigrafia - Detalle de terminacion de la orden de trabajo

Partala (F) Herramiertas

Descftipo/iimera de orden
e attieuln

Estado actual
Estado actualizacidn

BTAA3

115173

40
a0

() B SRR B E
ARG E R RE RS .

Susiplanta PL

Matetial Consumicio Cédig motiva

Terminada Parcialments Req result prueha despugés terminacidn

Cantidad terminada a la fecha

Cantidad desechada a la fecha

Fecha terminada 0271207 % de Ia orden tarminada 00
Ultima fecha terminada

Cantidades trangaccidh U Cantidades secundarias Und
Cantterminada 530.00 UN
Cant desechada 10.00
Cant ordenada 600.00

Guardary cerrar (0 | Cancel Completion |

FIGURA 5.49 PANTALLA TERMINACION DE ORDEN DE TRABAJO

Para este caso se reportan 590 unidades de producto terminado y 10

unidades de desperdicio. El cédigo de motivo sirve de codigo de categoria

para identificar el desperdicio por alguna condicion en particular. También

se puede asignar un nombre al lote saliente y ubicarlo en alguna locacién

especifica.
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CAPITULO 6

6. CASO DE ESTUDIO

6.1 Descripcién del caso de estudio.

El caso de estudio que se presentara a continuacion esta orientado a
mostrar la funcionalidad de la herramienta una vez que ya ha sido
configurada y parametrizada. Para este ejercicio se cont6 con una
pequefa porcion de datos de ejecucion para la cual primeramente se

crearan los prondsticos.

Con los datos de la demanda, consensuada en los prondsticos se
generara un plan maestro de produccion del cual se generard una
orden para un producto terminado. Posteriormente se generara la

explosion de materiales con un MRP y se verificara la capacidad de los
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centros de trabajo. Finalmente se procedera a la ejecucion de una
orden de produccién con los datos generados a partir de la

planificacion y reportar el producto resultado del proceso completo.

6.2 Ejecucion de prondésticos

Para el levantamiento de los prondsticos tomaremos un producto de
referencia del cual se extrae la informacion de las ventas en los diferentes
periodos pasados. El sistema resume las ventas al final del periodo con el

objetivo de consolidar la informacion.

RegistroiCambio de Cantidades Reales - Trabajo con prondsticos ]
Seleccionat Buscar (1) Afiadi Copiar (Y) Cerrar (L) Pantalla (F) Fila (R) Herramientas

Sucursaliplanta W
e articulo [TREGT0ADGA REF R0 0 A IE s 80
Unidad medida N Unidades GLOTIFOA
Tipo prondstico s Ventas reales Pasar afecha F ]

Registros 1-13 Perso ula
I | N | IS | S S | S | S

Cantidad

omisién | Importe

L] e T =T G| et

[ 30106 1REGTDATGA 39600 N CENTRAL
0O e 31112108 1REGT0A0GA B16.00 M CENTRAL
0O e 0107 1REGT0A0GA 116.00 M CENTRAL
[mE 28M2i07 1REGT0AIGA 28200 N CENTRAL
0 e 310307 1REGI0AIGA 22800 N CENTRAL
[ s 30407 1REGI0AIGA 14100 N CENTRAL
0 s DS 1REGT0ATGA 50600 N CENTRAL
0 & IMOEINT 1REGT0MIGA 202.00 M CENTRAL
0O e 10707 1REGT0A0GA 99.00 M CENTRAL
0O e 310807 1REG10AIGA 26600 N CENTRAL
0 e 300307 1REGI0AIGA 19500 N CENTRAL
0 e 31007 1REGT0AIGA 26300 N CENTRAL
0 s 30107 1REGT0ATGA 16400 N CENTRAL
¢

FIGURA 6.1 PANTALLA VENTAS ACTUALES
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Una vez confirmada que la extraccion fue exitosa se procede a ejecutar la
generacion de los prondsticos. La pantalla muestra las ventas realizadas
en los diferentes periodos como tipo AA, que son ventas reales

sumarizadas al finalizar un periodo.

ro/Cambio de Cantidades Reales - Trabajo con pro
Seleccionar Buscar () Afiadir Copiar (¥) Cerrar (L) Pantalla (F) Fiia () Herrami

Sucursaliplanta * CENTRAL

@ articulo [1REG1040GA FEF RS RWAE RO
Unidad medida UN Unidades GLOTIFOA
Tipo prandstico BF Mejor prondstico simulado Pagsarafecha =

Registros 1- 12 Pel =1 CUADRILLA

|| I | I | I | S 50000 | N | | E—"

Sucursal/

articulo ronéstico cliente Descripeion
BF A7 1REGTADGA 196.00 n CENTRAL
BF 30111/07 1REG1DADGA 185.00 N CENTRAL
BF 311207 1REG1DAIGA 218.00 N CENTRAL
BF 31/01/08 1REG1DADGA 201.00 N CENTRAL
BF 20M2i08 1REG10ADGA 203.00 il CENTRAL
BF 3110308 1REG10ADGA 204.00 N CENTRAL

L
O
O
O
O
O
n

FIGURA 6.2 PANTALLA PRONOSTICOS

Esta generacion fue hecha con varios métodos de pronosticos a una
distancia de 9 meses. El sistema designa asi el método de mejor ajuste o
best fit BF, es decir aquel que tenga menor desviacion estandar con

respecto a los datos historicos.

Como se puede ver se espera una caida debido a la baja en las ventas
para este articulo en particular, por lo cual el sistema ajusta estos datos a
una tendencia no muy elevada. Los prondésticos son la fuente de entrada

de datos para la planificacion de la produccién y con estos datos
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concebidos, se procede a la ejecucion de la misma. Si bien el sistema
presenta varios datos en el futuro, el ejercicio a continuacién trabajara con

datos de enero del 2008.

Generacién de la planificaciéon de la produccion.

La planificacion comienza con un plan maestro de produccion en el cual
se identifica las necesidades de la produccion, donde interviene la oferta y

la demanda en el tiempo.

Serles de Tiempes MPS - Trabaje con series de tempo

3can (1) Cemar L) Pantals [[) Hemaminias
& X 0 I3
[l Supresién de lineas en bianco Suciianta L
F inbeisd
Unidad medida ™
Mimero ariculs IREG 0ADGA WES WO A LA
Hived plazo Fiie: GLOTIFD A

| (=) +Digp inicial (no apustada) 150.00 50,00 13200 13200 <68.00 EriFil
3 +Digp inicial 150.00 50,00 13200 13200 nw ni

O +Bup 10000 10000

O -Dem 218,00 201.00 203.00 2044
3 =Disponible final no ajustady 250.00 13200 13200 -69.00 -272.00 4764
2y =Disponible final 5000 13200 13200 aN1.00 .00 padl

aneadas 10000 200,00 2001

o i congramitida no aji 35000

Neto no comprometide 350,00 100.00 200.00 2004
o . ] ] ] ] i
&1 B irrarar

FIGURA 6.3 PANTALLA SERIE DE TIEMPOS

La pantalla a continuacion es la serie de tiempos. La serie de tiempos es
el lugar donde se proyecta la demanda en el futuro conocido también
como horizonte de planeacién, pues es el espacio de tiempo donde se

ejecuta la misma. La serie de tiempos trabaja con periodos vencidos, es
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decir el resultado del ultimo periodo de planificacion, y los diferentes
periodos que pueden ser, dias, semanas 0 meses. Para este ejemplo se
ha decidido trabajar con 2 semanas (04 — enero, 11 - enero) y 9 meses
(31 — enero, 29 — febrero, 31 marzo, etc). Los periodos antes

mencionados siempre estaran orientados al ultimo dia del mismo.

La serie de tiempos muestra el movimiento del producto con su saldo
inicial, saldo final, demanda, oferta y 6rdenes de trabajo que deben ser
puestas para cubrir la demanda. Es muy u(til para visualizar el

comportamiento de los productos de la planificacion en el tiempo.

En la serie de tiempos se muestra un periodo vencido en el cual se
muestra un inventario inicial de 150 unidades mas una oferta de 100
unidades. La oferta corresponde a ordenes de produccion que estan en
ejecucion, para el ejemplo existe una orden en el periodo vencido de
100 y una mas en el periodo de 4 de enero del 2008 de la misma
cantidad. Los requerimientos de planificacibon se enmarcan sobre el
calendario de planta, es decir, la necesidad puntual del 31 de diciembre,
se corren al final de la semana o periodo semanal que es el 4 de

diciembre, con una demanda de 218 unidades. Como inventario final de
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este periodo se tiene 132 unidades que es el resultado del inventario

inicial sumado a la oferta y menos la demanda.

El siguiente paso es la revision de los mensajes que sugiere el sistema.
Los mensajes son las sugerencias del sistema para realizar las 6rdenes

de produccion.

Revision Mensajes Refrigeradoras MPS - Trabajo con Mensajes detallados onE

[Sstecchrnr Bustar () s Biminvn (L) Cevrar (L) Pardaba (E) Fia (51 Ver  Herramasrias
il a4 + 0 X 0O B & .3

Sucurzal demanda FL
N articul 20500 G L NN W

i
0 270500 [+] Ouden A 1m000 UN WO 05 nmima 3108 30108 15361 = |
(] 270500 e} OQrden A 100.00 UN WO 05 20002008 29102108 2902100 15361

O PR Q Orden A 100.00 UN WO 05 P 240208 0208 15361

0 270500 [+] Ouden A 1m000 UN WO 05 280308 310308 310308 15361

(] 270500 e} OQrden A 100.00 UN WO 05 20002008 I H0IDE 15361

0 el Q Orden A 100.00 UN wWo o5 8n4ug F0A0E F00E 15361

O 270500 [+ Ouden A 1m000 UN WO 05 2am4ma A0M4NE 20MANE 15361

(] 270500 e} OQrden A 100.00 UN WO 05 29105109 30/0508 200500 15361

0 el Q Orden A 100.00 UN wWo o5 PR FW0L0E FL0E 15361

O 270500 [+ Ouden A 1m0on UN WO 05 2TENS FNMAME B0MARME 15361 v
£

FIGURA 6.4 PANTALLA REVISION DE MENSAJES DE ORDENES DE
PRODUCCION

Esta pantalla muestra como sugiere el sistema las 6rdenes en el tiempo,

y basado en una politica de cantidades definida. Como podemos

observar, se tiene una orden de 100 unidades de los productos 270500

para el 31 de enero del 2008 y 2 6rdenes de 100 unidades cada una el

29 de febrero del 2008.
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Se procesara el mensaje que tiene fecha del 31 de enero del 2008, es
decir, se convertira en una orden en firme de produccién en la

administracion de plantas.

Revision Mensajes Refrigeradoras MP3 - Trabaje con Mensajes detallados mmE &

[arteccionar Buscar () Aflar Elminar ([} Crerar (L) Partsdo (F) Filn () Ver  Herromienins
b @ + 0 X O B & =

Sucursal demanda PL
N articulo 270500 R AERR SR RA RS "
Planaicader
Famslia planiicatidn F Comprador
Nimero provecio F Cd planficaciin

u ; 3 -
[w] Froson P Owdien Tty A 10000 UN w‘m LG L @ g 15361 - |
I 270500 o Ouden A 10000 LN wo 05 s /7 200208 W08 15361
O 270500 o rden A 100,00 UN WO 05 200240 280208 15361
O z7ose0 0 ormen A 100,00 UN Wo o 05 W00 300 N0AE 15361
O zsoo 0 Orden A 100,00 UN wo U5 WE 30 NVHE 15361
0 Froson o Ouwdien A 10000 UN WO 05 20408 EILE AN0ame 15361

FIGURA 6.5 PANTALLA REVISION DE MENSAJES DE ORDENES DE
PRODUCCION - PROCESAMIENTO

Una vez procesado el mensaje se puede ver en el campo la letra Y de

YES para indicar que el mensaje ha sido procesado y llevado al siguiente

nivel. EI nimero de la orden de produccion para este producto terminado

es 88320 y el mismo se encuentra en estado 05, es decir una orden

creada a partir de la planificacion de la produccion.

Luego del procesamiento de mensajes a Ordenes de produccion se
ejecuta el programa de capacidad de planta. La capacidad sirve para

revisar el centro de trabajo y sus acciones. En este caso el centro de
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trabajo mas restrictivo a nivel de producto terminado es el centro de

ensamble, codificado como 505-001.

Ravisién de Carga RCCP - Revisién de cargas del centro de trabajo
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FIGURA 6.6 PANTALLA DE CARGA VS CAPACIDAD

Para revisar la carga se debe tener en cuenta lo que se conoce como

carga y capacidad. La carga es el tiempo que toma ejecutar lo que plantea

el plan de produccién. Se puede tener una carga planeada, es decir carga

por mensajes de 6rdenes o una carga liberada, es decir por 6rdenes de

produccién puestas en firme. La capacidad es el tiempo disponible que

tiene el centro de trabajo teniendo en cuenta sus condiciones, es decir en

personas mano de obra y en maquinaria, tiempos de maquina.

Como uUnicamente se ha puesto en firme una orden de produccion (se

proceso el mensaje anterior) es evidente que en el periodo del 31 de

enero tenga una carga liberada, es decir carga por 6rdenes de produccién
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puestas en firme, de 1.68 horas de maquina mas preparacion, lo cual es

muy bajo. Posteriormente se ve un poco mas abajo que porcentaje

representa en el total de la capacidad disponible.

El siguiente paso es la ejecucion de la explosion de materiales a traves

de un MRP. Este proceso toma aproximadamente unos 5 minutos

debido a la gran cantidad de productos en las listas de materiales.

Aproximadamente las listas contienen 7 niveles y una explosion entre

300 y 400 piezas por cada producto terminado, entre materia prima y

semielaborados.
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FIGURA 6.7 PANTALLA DE LISTA DE MATERIALES DE VARIOS

NIVELES
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La pantalla muestra un desglose de toda la lista de materiales donde se
muestran los diferentes niveles. Esta lista especifica contiene 326

materiales en su explosion completa.

El resultado de un proceso MRP sugiere las érdenes de produccion para
los productos que han sido previstos en el plan maestro de produccion. A
continuacion se muestran ejemplos de los mensajes para productos
semielaborados resultado de la explosion de materiales anterior. Como
estamos trabajando al periodo de enero, se procesaran las 6rdenes de

dicho periodo.
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FIGURA 6.8 PANTALLA DE REVISION DE MENSAJES DE ORDENES
DE PRODUCCION
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FIGURA 6.9 PANTALLA DE REVISION DE MENSAJES DE ORDENES

DE PRODUCCION - PROCESAMIENTO

Se calculan todos los productos que pertenecen a la explosion de

materiales y se procesa el periodo en estudio que es de enero. Las fechas

de inicio de los productos son basados en el leadtime o tiempo de

fabricacion de cada uno de los subensambles. Eso marca la diferencia de

por que el producto terminado anterior tenia como fecha de solicitud el 31

de enero y estos subensambles fecha de solicitud de 30 de enero. Ambos

se refieren a un dia de leadtime.

A este nivel se puede ejecutar un proceso de revision de carga un poco

mas extenso, por mas centros de trabajo en la planta.
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FIGURA 6.10 PANTALLA DE REVISION DE MENSAJES DE
CAPACIDAD

Esta pantalla muestra un resumen de todos los mensajes de capacidad de

un grupo de centros de trabajo llamado inyeccion (INY). Los mensajes U

son mensajes que indican que la carga esta por debajo de la capacidad y

los tipo O que la carga esta por sobre la capacidad.
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FIGURA 6.11 PANTALLA DE CARGA VS CAPACIDAD
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Al igual que el proceso anterior de analisis de capacidad, esta revision
muestra el contraste carga contra la capacidad. En este caso se puede
observar una carga liberada correspondiente a 5.07 horas y la carga

planeada para el 31 de enero de 59.93 horas.

Se debe tener en cuenta que la carga liberada es respecto a las 6rdenes
de produccion que estan en firme y la carga planeada es la carga por
ordenes de produccion que siguen en mensajes de accion, es decir aun
no se procesan a o6rdenes en firme. Esta proporcion se ejecuta teniendo
en cuenta una capacidad nominal de 418.23 horas, por lo que se tiene
planificado apenas un 15.54% de capacidad utilizada, teniendo en cuenta
la carga liberada y la planeada. Por lo tanto este centro de trabajo tiene

suficiente capacidad con respecto a la planificacion propuesta.

Este proceso se debe realizar con todos los centros de trabajo y aquellos
gue no tienen capacidad deben ser tomados en cuenta para acciones
correctivas. Las mismas pueden ser con horas extras, aumento de
personal de trabajo, controlar las cantidades de las 6rdenes de trabajo
gue se ponen en firme, modificacion del calendario de planta, controlar la

eficiencia y capacidad, entre otros.
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Finalmente también se puede verificar los productos por la consulta de
oferta y demanda. Esta consulta, como su nombre lo dice controla la
oferta y demanda en el tiempo son sus movimientos, las 6rdenes que
estan en firme, las que estan planificadas, el inventario saldo al final del

periodo, entre otros.
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FIGURA 6.12 PANTALLA DE RESUMEN DE PERIODO

Se puede identificar la oferta del producto debido a la orden de produccion
en firme 88323, aquella que fue procesada anteriormente, sin embargo las
ordenes que aun siguen planificadas no poseen un nimero de orden ya

gue no son consideradas ordenes en firme hasta este evento.
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6.4 Administracion de plantas.

Con las 6rdenes de produccion generadas a partir de la planificacion se
procedera a la ejecucién. Si bien la planificacion para el producto
terminado, 1REG10A0GA, contd luego con una explosion de materiales
de 326 productos entre materiales y semielaborados, para hacer
referencia al proceso de administracion de plantas se tomaréa en cuenta
una orden para un item. Los pasos para el resto de items es similar y

repetitivo.
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FIGURA 6.13 PANTALLA DE REGISTRO DE ORDEN DE
PRODUCCION
La orden de produccion se encuentra en estado 05 que hace referencia a
una orden que ha sido creada a partir de la planificacion de materiales. El
siguiente paso es la generacion de la orden de fabricacion por lo cual
cambia su estado a 30, donde se anexa la lista de materiales y la ruta de

fabricacion.
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FIGURA 6.14 PANTALLA DE ORDEN DE PRODUCCION GENERADA

El producto en mencién solo tiene un producto en su lista de materiales y
una operacion en la ruta que es el inyectado. Se realiza entonces el
consumo del material segun lo proyectado en la lista de materiales y la

orden cambia de estado ahora a 40, que significa que el material ha sido

reportado como consumido.
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FIGURA 6.15 PANTALLA DE CONSUMO DE INVENTARIOS

Cabe recalcar que para hacer el consumo del producto debe haber
inventario en la planta, caso contrario el sistema muestra un error por
ausencia de materiales. Este proceso debe ser cubierto por una compra
de material, una transferencia de otro punto o un ajuste de inventario.
Estos pasos no tienen alcance dentro de este estudio por lo cual se

obviara el proceso de carga de materiales a la planta.
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FIGURA 6.16 PANTALLA DE ORDEN CONSUMIDA - ESTADO

El paso siguiente es el reporte de la mano de obra, donde se ingresan los

tiempos que se han incurrido como parte del proceso productivo.
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FIGURA 6.17 PANTALLA DE REGISTRO DE HORAS
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El estado de la orden cambia a 45 que hace referencia a que los tiempos

de la orden de produccion han sido ingresados. Finalmente se registra el

producto terminado.
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FIGURA 6.18 PANTALLA DE TERMINACION DE ORDEN DE

PRODUCCION
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FIGURA 6.19 PANTALLA DE ORDEN TERMINADA

El estado de la orden una vez que ha sido terminada es 80, lo que quiere

decir que el material del producto ha sido cargado al inventario como

resultado de la orden de produccion.
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FIGURA 6.20 PANTALLA DE KARDEX

La pantalla de kardex mostrada identifica la transaccion efectuada por
motivos de la produccion, donde el tipo de documento Cl es para los
productos terminados y el IS es para los desechos reportados. Este es el
proceso completo de la manufactura que proviene de una plantacién de

materiales y a su vez que nace en un prondstico de ventas.
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CAPITULO 7

7. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES:

Basado en el levantamiento de la informacién se pudo conocer la
realidad de la empresa METALES S.A. Se logré con esto identificar
que partes importantes pueden ser mejoradas como el ciclo de
periodicidad de los prondsticos, la consolidacion de datos agiles de
exportaciones y ventas nacionales, diversos métodos de pronosticos

para los diferentes productos, entre otros.
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La tarea de modelar los macro procesos de la empresa permite tener
la estructura donde ingresara el sistema de informacion, identificando
las acciones de mejora con respecto al manejo actual. Se ve asimismo
las ventajas de tener un sistema integrado de informacion que permite
tener la informacién en linea con las diferentes areas involucradas en
los procesos de prondsticos, planificacién de la produccion y ejecucion

en la planta.

Identificando las oportunidades de mejora se pudo detectar que, con el
sistema anterior de informacion se realizaban los consumos de
material al estdndar, es decir no se podia tener el control de que
ordenes generaban un consumo excedente de material. Con el
esquema de procesos del sistema de informacion de este estudio, se
podra consumir el material al real permitiendo identificar las
variaciones en las 6rdenes evitando asi los ajustes de materiales por

concepto de consumos en la planta.

Identificando las oportunidades de mejora se pudo detectar que, el
proceso de planificacion de materiales involucra conceptos de

capacidad con el sistema MRP Il con el cual se detecta que centros de
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trabajo tienen problemas de exceso de carga comparado con su
capacidad de producir.
e El proceso de parametrizacion cumple con la funcionalidad buscada
de ser el soporte de los macro procesos. Al realizar el caso de
estudio se evidencia la aplicacion correcta de esta configuracion para

el sistema de informacion.

RECOMENDACIONES:

e La administracion de la informaciébn en cuanto a calendarios de
informacién, gestion de los centros de trabajo para las personas, los
turnos, las maquinas, la eficiencia y la utilizacibn son de elevada
importancia para la precision en la capacidad de la planta, por lo tanto
es informacion que debe mantenerse en constante actualizacion y

dependencia de los administradores del sistema.

e Los modelos de prondsticos son muy utiles siempre y cuando el usuario
pueda conocer el comportamiento de sus productos. El sistema de

informacion trabaja con datos mateméticos, por lo cual el criterio del
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administrador nunca debe dejarse de lado para el éxito en este proceso.
Debe haber una sincronizacion entre los métodos a utilizar, la

experiencia del usuario y la recomendacion del sistema en este aspecto.
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