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1.Introduccioén

La planeacion en las empresas es un proceso en el que diversas areas organizan sus recursos
y materiales con el fin de hacer un mejor uso de éstos, y con ello, conseguir el mejor beneficio

para dicha organizacion.

La solucion a los problemas inherentes al ejercicio de planeacién es una actividad que adn no
se ha resuelto, diversos autores presentan soluciones, ya sea a través de metodologias,
procesos o procedimientos, o bien de herramientas, sin embargo, la problemética subsiste,
toda vez, el gran cumulo de variables que afectan la toma de decisiones, desde la concepcién

de la planeacion, hasta la ejecucion misma.

Lo anterior, lejos de inhibir, fomenta un gran interés en contribuir en algun aspecto a esta

problematica.

Por otra parte, existen diferentes niveles de planeacién, en funcién del horizonte de

planeacion, desde la planeacion prospectiva, estratégica, operativa, etc.

Es precisamente en este Ultimo rango en el que se ubica el presenta trabajo, a nivel operativo,
ya que, gracias a la amplia gama de situaciones “problema” que se viven a diario en la empresa
Metalistik se creé una solucion a estos problemas para que la empresa tenga un mejor

rendimiento y una organizacion eficiente.



2. Antecedentes del Sistema de Produccidén

El sector industrial de las artes gréaficas siempre se ha interesado por desarrollar o implementar
modelos de integracion del flujo de trabajo, pero no se ha podido desarrollar por la no
disponibilidad de herramientas sistematizadas para este fin, lo que hace que se utilice sistemas
operativos como el Excel (Office), en el cual se genera un listado basado en prioridades d
entrega y con un somero andlisis de estandarizacion (tiempos y movimientos), sin un analisis
l6gico y critico para la programacion de la produccion , mientras que en otros sectores
industriales llevan mucho tiempo con sistemas integrados avanzados de programacion de

produccion.

A nivel mundial se han dado algunos intentos para generar soluciones en el area de produccion
en las diferentes empresas, en donde se han desarrollado propuestas de programacion de la
produccion desde el punto de vista de costos.

Es por esto que lograr implementar un sistema de programacion de la produccién bajo
restricciones de materiales y recursos, al mismo tiempo en su plan de produccién. Con esto, un
administrador puede anticipar y controlar cualquier producto en la produccion, ya sean pocas
maquinas, pocos operarios, falta de materia prima y/o subcomponentes en donde se
implementen unos avances tecnoldgicos, necesaria para aumentar la productividad, controlar
costos, mejorar el tiempo, en una solucion para la planificacién de recursos de la empresa,
manejando y controlando el ciclo completo de la produccién, e integrando las areas de pedidos
de los clientes, ingenieria de producto, 6rdenes de compra, programacion y planificaciéon de la

produccién, control de inventario y secuencias de productos.
Planeacién de la produccion
1. SISTEMA Y REQUERIMIENTOS

a) Definicion. La planeacién de produccion en una empresa puede compararse con la
planeacion familiar, la cual ha sido enfatizada con el fin de evitar un crecimiento
demografico tal, que conduzca al pais a una catastrofe.

"La planeacion de produccién” es el conjunto de planes sistematicos y acciones encaminadas

a dirigir la produccion, considerando los factores cuanto, cuando, donde y a qué costo:



¢Cuanto? Qué cantidad de cada articulo es necesario producir.

¢,Cuando? En qué fecha se iniciara y terminara el trabajo de cada una de las fases.

¢Donde? Qué méaquina, grupo de maquinas y operarios se encargaran de realizar el trabajo.
¢A qué costo? Estimar cuanto costara a la empresa producir el articulo o lote deseado del
mismo.

Dicho de otra manera, la planeacion de la produccién es la labor que establece limites o niveles

para las operaciones de fabricacion en el futuro.

b) Sistema de planeacion de la produccién. Para establecer la planeacion de la produccién en
una empresa, es hecesario desarrollar un sistema. Dicho sistema debe aprovechar
convenientemente los insumos de entrada y procesarlos en forma adecuada, para
optimizar el producto resultante. Esencialmente, el sistema de planeacion de la produccion

es una actividad integrativa que intenta elevar al maximo la eficiencia de una empresa.

El sistema de planeacion debe estar conectado para obtener, interpretar, comprender y
comunicar informacion, la cual ayuda a mejorar la racionalidad de las decisiones actuales

basadas en expectaciones futuras.

Los datos necesarios para un pronéstico de produccion estan relacionados con el prondstico de
demanda y el inventario de producto terminado. Conociendo la lista de materiales por producto,
se elabora una hoja de itinerario, teniendo en cuenta la estimacion del prondstico de demanda.
Conociendo los datos de los recursos del taller, de la hoja de itinerario del prondstico de

produccion y de los costos, se elabora el plan de produccién correspondiente.

Cabe sefialar que las comunicaciones constituyen la base fundamental para el trabajo
cooperativo y organizado. Estas permiten que los esfuerzos realizados en el proceso de

planeacion se lleven a cabo de una manera coordinada.

El producto del sistema, que se deriva en Ultima instancia del plan de produccién, permite

ejecutar las 6rdenes de materiales y de fabricacion.

"El plan de produccion tiene que proporcionar las cantidades de producto necesarias en el
momento adecuado y a un costo total minimo, congruente con las exigencias de calidad. El

plan de produccion debe servir de base para establecer la mayoria de los presupuestos de



operaciones. Se deben establecer las necesidades de mano de obra y las horas de trabajo,
tanto ordinario como extraordinario. Ademas el plan de produccion determina las necesidades
de equipo y el nivel de las existencias anticipadas."

Cabe sefalar cudles son las caracteristicas de una lista de materiales y la descripcion de

operaciones de una hoja de itinerario.

Un ejemplo tipico de una lista de materiales, para un articulo producido para el almacén, debe
contener lo siguiente:
1. Informacién general.
Nombre y nimero del producto o subensamble.
Fecha de preparacion.
Numero del plano o dibujo.
Revision namero.
2. Informacion sobre las partes.
Nombre de la parte.
Numero de clave de la parte.
NUmero de partes por unidad (producto o subensamble).
Indicacion si es fabricada o comprada.
Referencia de especificaciones para la compra.
Clave de colocacion en el almacén.

Cualquier informacion pertinente para el caso especifico.

Se define como itinerario a "la parte de la funcién de planeacion que se encarga de concentrar
la informacion relativa a la secuencia de procesos, operaciones, transporte y almacenamiento,
asi como la de maquinas, herramientas y equipo auxiliar que se emplearan para la produccion

de una pieza, producto o lote dados".

La informacion béasica de la hoja de itinerario es la siguiente:
a) Informacion que ha de contener la hoja:

Simbolo o identificacion de la pieza.

Tamafo mas econdmico del lote.

Operaciones a ejecutar.

Departamentos en los que se desarrolla el trabajo.



Tipo de maquina o estacion de trabajo para cada operacion.
Secuencia de operaciones.
Alternativas de secuencia y/o centros de produccion en caso de conflicto.
Tiempo que requiere cada operacion.
Reparaciones necesarias.
Tiempo de estas reparaciones.
Inspecciones necesarias, Limites permisibles de desperdicio.
Materiales.
Calidad y cantidad.
Herramientas y utensilios necesarios en cada operacion.
b) Informacion que es conveniente que contenga la hoja de itinerario:
Costo de cada operacion.
Costo de cada reparacion.

Costos diferenciales para rutas alternativas.

Designacion de la mano de obra mas conveniente para el trabajo en cuestion.

c) ¢Comprar o hacer? Decidir cuando un producto o una de sus partes deben
manufacturarse en la planta o deben comprarse a otra empresa, es parte fundamental

del proceso de planeacion de una compafia.

La decision de comprar o hacer, es revisada periddicamente para cada producto en particular.
Cuando una empresa no tiene la capacidad suficiente, fisica o econémica para hacer un
determinado producto, la decision de comprar se vera favorecida a corto plazo. Si por el
contrario, la empresa tiene ambas capacidades, fisica y econémica, para fabricar un producto
determinado, la decisién de hacer, marcard la pauta a corto o largo plazo, dependiendo de los
objetivos de la empresa. Esencialmente, la decision de comprar o hacer es un dilema de indole
economica, un costo de oportunidad en materiales, equipo, mano de obra directa y otros costos

de produccion.

2. AJUSTES EN LA PRODUCCION

El propésito de estos ajustes es determinar los factores ideales necesarios para producir.

Cuando se espera una demanda de cierta cantidad para un articulo, puede haber rechazos por
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defectos en la produccién, disminuyendo la eficiencia del 100 %, dando lugar a retrasos

inevitables. Consideremos los ajustes necesarios en la planeacion de la produccién.

a) Ajuste de la produccién teniendo en cuenta los rechazos.
b) Ajustes en la produccion teniendo en cuenta la eficiencia y los retrasos inevitables. Al
considerar estos ajustes debemos tener conocimiento de lo que significa para el

departamento de produccién; tiempo actual, tiempo modelo o estdndar y tiempo normal.

Tiempo actual. Es el tiempo requerido por unidad de produccion que se determina teniendo en
consideracion la eficiencia de trabajo y los retrasos inevitables, tales como, interrupciones en la
maquinaria, merma de materiales y periodos de descanso en las operaciones.

Tiempo modelo o estandar. Es el tiempo determinado tomando en consideracion la ocurrencia
de retrasos inevitables; pero asumiendo que la eficiencia de trabajo u operacion sera de 100 %.
Tiempo normal. Es el tiempo supuesto requerido, si la eficacia de trabajo u operacién es de 100

% y no hay retrasos inevitables.

En consecuencia, para propositos de planeacion en la produccion, si el diagrama de
operaciones establece tiempos normales, estos mismos deberan ser ajustados reflejando la

eficiencia de trabajo esperado y los retrasos inevitables esperados.

Si el diagrama contiene tiempos modelo o estandar estos mismos deberan ajustarse reflejando
la eficiencia de trabajo esperada. Si el diagrama contiene tiempos actuales, ningln ajuste sera

requerido.

3. INGRESOS, COSTOS Y UTILIDADES COMO FACTORES DE PLANEACION

Todos los tipos de negocios, requieren de inversiones para producir bienes y servicios. La

inversion de cualquier empresa, significa un costo.

a) Evaluacion de ingresos, costos y utilidades. Lo anterior sugiere que la alternativa mas
economica serd aquella que esté asociada con los costos que resulten mas bajos para
producir. O sea, la alternativa mas economica sera la que genere ingresos que sean

mas altos que los costos de inversion.
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4. EL METODO DEL CAMINO CRITICO COMO INSTRUMENTO DE PLANEACION

En esta parte presentamos el método del camino critico como herramienta que facilita la
funcién de planeacion. A medida que un proyecto se hace mas complejo, es mas dificil su
planeacion. Es conveniente, antes de entrar en materia, mencionar las caracteristicas de
cualquier proyecto. En primer lugar, un proyecto esta formado por un objetivo y el conjunto de
actividades que deben realizarse para lograr dicho objetivo; por ejemplo, para hacer una casa
(objetivo del proyecto), es necesario, abrir cepas, hacer el cimiento, levantar los muros, colar
las losas, colocar los pisos, colocar puertas y ventanas, hacer las instalaciones eléctricas e
hidraulicas y pintar. Estas son las actividades que consideramos necesarias. Cada una puede

fragmentarse en las subactividades que se deseen.

Para efectos de planeacion, es necesario conocer ademas de la lista de actividades, las fechas
de terminacion, el tiempo necesario para realizarlas, su interdependencia y la secuencia u

orden de ejecucion. Lo anterior constituye las caracteristicas del proyecto.

5. MODELOS GRAFICOS DE PLANEACION Y PROGRAMACION

Ya no debe tener nuestro estimado lector la menor duda para asegurar que en la industria
moderna, la planeacion representa los cimientos sobre los cuales va a edificar su supervivencia
y su éxito econdmico. Para lograr una buena planeacion es necesario considerar el factor que

lleva implicito ésta misma.

A este factor se 1e llama programacion, y programar significa establecer un horario destinado a

las actividades que requieren las instalaciones productivas.

En este caso nos interesa elaborar horarios para 6rdenes de fabricacién, utilizando los medios
de produccioén disponibles en la fabrica. Sin embargo, los problemas no difieren mucho de los
gue se pueden presentar al establecer horarios de autobuses y aviones, programas para

acontecimientos deportivos u horarios escolares.

a) Diagrama de carga. Este diagrama relaciona el programa referido al tiempo y la cantidad o

carga de trabajo que debe llevarse a cabo. El diagrama de carga nos ayuda a preveer con

12



anticipacion la carga de trabajo de una maquina, un departamento de fabricacion o toda la
planta. La carga suele especificarse en funcién de horas de trabajo.

b) El diagrama de Gantt. Este diagrama es sin duda el método mas difundido de programacion
gréfica o esquematica, siendo al mismo tiempo la técnica de planeacién y control de mas uso
actualmente. Cabe sefialar que este diagrama se vale de un lenguaje abreviado y es necesario

conocer los simbolos del mismo.

¢) Programacién secuencial. Podemos decir que la programaciéon secuencial se basa en la
identificacion, ordenamiento y determinacién de los tiempos de realizacién de las distintas
actividades que comprende un plan de accion. Dicho de otra manera, es la secuencia légica del

conjunto de operaciones necesarias para procesar un producto.

13



3. Objetivos

2.1 Objetivo general:

Desarrollar e implementar un software que brinde beneficios para tener un mejor control de
planeacion, agilizando la produccién de sus productos, calculando cuanto tiene que producir
de cada de uno de ellos consultando el inventario, cuanto tardara segun la cantidad que ocupe

y en que maquina se produciran.

2.2 Objetivos especificos:

¢+ Tener un mejor control de movimientos de los productos.

¢ Mejorar la planeacion de produccion.

« Controlar el tiempo de cada maquina que se ira ocupado.

+ Disminuir el tiempo de preparaciéon de los procesos que se llevan a cabo para producir

algun producto.
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4. Marco Teoérico

Su historia es diferente. La empresa mexicana Metalistik, dedicada a la fabricacion de
maquinados, troguelados-estampados y ensamble, nacién de la creaciéon de un fondo propio

denominado Mezquite Capital Partners.

Una empresa més ligada a la industria automotriz invierte en Aguascalientes con una

importante generacién de empleos.

Con una inversién de 25 millones de pesos, una planeacion de generar 200 empleos en los
proximos dos afios y sobre una superficie de mil cuatrocientos metros cuadrados, fue
inaugurada la empresa Metalistik S.A. de C.V. en sus instalaciones ubicadas en el kildmetro

14 de la carretera panamericana norte.

Dedicada a maquinados, troguelados, estampados y ensamble tiene como principales clientes
a NISSAN, SANOH, Flextronics, Donalson, Sumitomo, GESTAMP y BOSCH.

“Creemos en que hoy hay una vocacion de estado en la industria automotriz que se debe
aprovechar, de la que hay que crecer y de la hay que aprender para crecer fuera de nuestro
estado y del pais. Definimos que nuestra empresa no es una aventura temporal, que debe de
trascender y que debemos constituirla para que permanentemente sea insaciable en la
busqueda de negocio, mejora y eficiencia, pero que al mismo tiempo no pierda sus valores de
inicio y mantenga un trato correcto a sus empleados, proveedores y comunidad para la
contribuciéon a la mejora de nuestra sociedad”, expresé su director general para

Aguascalientes Humberto Sanchez Sandoval.

Testigos de honor de esta apertura lo fue el Gobernador del Estado Carlos Lozano de la Torre

y su esposa Blanca Rivera Rio de Lozano.

También asistieron a este importante evento Fernando Gonzales Luna, Magistrado Presidente
del Supremo Tribunal de Justicia del Estado; Jovita Martinez Rodriguez, Rector de la
Universidad Tecnologica del Norte de Aguascalientes; Jorge Armando Llamas Esparza,
Rector de la Universidad Tecnoldgica de Aguascalientes; Rodolfo Esal Garza de Vega,

Secretario de Desarrollo Econdmico; Veronica Sanchez Alejandro, Presidente de la Comision
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de Economia y Turismo del Congreso del Estado; Oscar de la Parra Escanddn, Director

General de Flextronics y Luis Romero Rodriguez, Director de Interamericana.

Servicios que ofrece

La produccion de alto volumen

Mecanizado es cualquiera de varios procesos en los
cuales se corta un trozo de materia prima en una
forma final y tamafio deseada mediante un proceso de
eliminacion de material controlado. Los muchos
procesos que tienen este tema comun, la eliminacion
de material controlada, son hoy conocidas
colectivamente como fabricacion de sustraccion, a
diferencia de los procesos de adicibn material

controlado, que son conocidos como aditivo de
Figura 1. Mecanizado fabricacion.

El significado preciso del término mecanizado ha evolucionado en los ultimos dos siglos como

la tecnologia ha avanzado.

Durante la era de la maquina, se referia a (lo que hoy podriamos llamar) los procesos de
mecanizado tradicionales, tales como torneado, taladrado, taladrado, fresado, brochado,
aserrado, cepillado, cepillado, fresado y roscado. En estos procesos tradicionales o
convencionales de mecanizado, maquinas herramientas, tales aslathes, fresadoras, taladros,
u otros, se utilizan con una herramienta de corte afilado para quitar material para conseguir

una geometria deseada.

Desde el advenimiento de nuevas tecnologias, como el mecanizado de descarga eléctrica,
mecanizado electroquimico, mecanizado por haz de electrones, mecanizado fotoquimico, y el
mecanizado por ultrasonidos, el mecanizado convencional retronym se puede utilizar para
diferenciar las tecnologias clasicas de los més nuevos. En el uso actual, el término

mecanizado por lo general implica los procesos de mecanizado tradicionales.
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El mecanizado es una parte de la fabricacion de muchos productos metalicos, pero también
se puede utilizar en materiales tales como madera, plastico, cerdmica, andcomposites. Una
persona que se especializa en el mecanizado se llama un maquinista. Una habitacion, edificio
o0 empresa donde se realiza el mecanizado se llama un taller mecénico. Mecanizado puede
ser un negocio, un hobby, o ambos. Gran parte de la moderna mecanizado dia se lleva a cabo
mediante un control numérico por computadora (CNC), en la que se utilizan los ordenadores
para controlar el movimiento y el funcionamiento de los molinos, tornos y otras maquinas de

corte.

Estampado progresivo es un método de trabajo de los
metales que puede abarcar perforacion, acufando,
flexion y varias otras formas de modificar la materia prima
de metal, combinado con un sistema de alimentacién

automatico.

El sistema de alimentacién empuja una tira de metal (ya
gue se desenrolla de una bobina) a través de todas las

estaciones de una matriz de estampacion progresiva.

—~ ‘ Cada estacion realiza una o mas operaciones hasta que
Figura 2. Estampacion progresiva

se hizo una pieza acabada. La estacién final es una

operacién de corte, que separa la pieza acabada de la banda de transporte.

La web de transporte, junto con el metal que se perfora de distancia en las operaciones
anteriores, se trata como chatarra. Ambos se cortaron, desmontados (o fuera de las matrices)
y luego expulsado del conjunto de troquel, y en la produccibn en masa a menudo se
transfieren a contenedores de desecho a través de la chatarra subterrdneo cintas

transportadoras material.
La matriz de estampacion progresiva se coloca en una prensa de movimiento alternativo de
estampado. A medida que la prensa se mueve hacia arriba, el troquel superior se mueve con

él, lo que permite que el material que alimentar.

Cuando la prensa se mueve hacia abajo, la matriz se cierra y realiza la operacion de

estampado. Con cada golpe de la prensa, una pieza terminada se retira de la matriz.
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Automatizacion y Herramientas

Plantillas: En trabajo de los metales, una plantilla es un
tipo de herramienta de medida se utiliza para controlar la
ubicaciébn y / o movimiento de otra herramienta. Un
propdésito principal de una plantilla es proporcionar
repetibilidad, la precision y la intercambiabilidad en la
fabricacion de productos.Una plantilla se confunde a
menudo con un accesorio; un accesorio sostiene el
trabajo en una ubicacion fija. Un dispositivo que hace las

dos funciones (que llevan a cabo el trabajo y una

Figura 3.Plantillas, accesorios y
herramientas de Prensa

herramienta de guia) se llama una plantilla.

Un ejemplo de una plantilla es cuando una tecla es duplicada; el original se usa como una
plantilla por lo que la nueva clave puede tener el mismo camino que el anterior. Desde el
advenimiento de la automatizacion y el ordenador numérico controlado (CNC), las plantillas a
menudo no son necesarios porque la trayectoria de la herramienta se programa y se
almacena en la memoria digital. Las plantillas se pueden hacer para la reforma de los
plasticos.

Accesorios: Un dispositivo es un dispositivo de retencién de trabajo o soporte utilizado en la
industria manufacturera. Accesorios se utilizan para localizar de forma segura (posicion en
una ubicacion u orientacion especifica) y apoyar el trabajo, lo que garantiza que todas las
piezas producidas utilizando el aparato mantendra la conformidad e intercambiabilidad. El uso
de un dispositivo de mejora de la economia de la produccion al permitir un funcionamiento
suave y rapida transicion de parte a parte, reduciendo la necesidad de mano de obra
especializada mediante la simplificacion de como se montan las piezas de trabajo, y el
aumento de la conformidad a través de una serie de produccion.

Pulse Herramientas (Die): Una matriz es una herramienta especializada utilizado en las
industrias de fabricacion de material para cortar o moldear usando una prensa. Como moldes,
matrices son generalmente personalizar para el articulo que se utilizan para crear. Los
productos hechos con moldes van desde simples clips de papel en pedazos complejos
utilizados en la tecnologia avanzada.
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5. Mision, Vision, Objetivo y contacto de la Empresa

4.1 Misioén

Entregar a tiempo, costo y calidad, los productos y servicios de alto valor de ingenieria
industrial, utilizando la mejor tecnologia y el proceso, cuidando el futuro de nuestros
empleados y las comunidades, el reembolso a los accionistas para motivarles a reinvertir en el

crecimiento de nuestra empresa.

4.2 Vision
Para llegar a ser la compafila nimero uno, en la industria automotriz mexicana, en la

comprension y ejecucion de iniciativas de localizacion para nuestros clientes

4.3 Objetivo

Metalistik es una empresa dedicada a crear productos y soluciones de ingenieria industrial de
alto valor para nuestros clientes, con la mejor tecnologia, procesos y oportunidades, cuidando
el futuro de nuestros empleados y nuestra sociedad, retribuyendo a nuestros accionistas

rentabilidad que genere crecimiento con reinvencion.

4.4 Contacto
Ubicacion: J. Gbmez Portugal. JesUs Maria, Aguascalientes, México.

Direccién: Carretera Panamericana Norte Km 14- Nave 15 (EX-NOVATEX).
Teléfono: +52(449)221-95-00

Correo: inffo@metalistik.com

METALISTIK

Figura 4. Logo de la empresa
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6. Estructura

Humberto Sanchez Sandoval

Director de la empresa

Berenice Davila
Directora de Administracion

Elba Luevano
Recursos Humanos

e w
Luis Sanchez Hernandez
“Produccion y Almacenaje

\ )

4 N\

Personal de Produccion
\ J
4 N\
Gestor de Almacén
\ J

Figura 5. Estructura de la empresa

Fernando Diaz
Auxiliar de Administracion

Josué Gonzélez
Director de Ventas
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7.Problemas a resolver

El presente trabajo describe, ciertas situaciones y caracteristicas de problemas reales que se
enfrentan dia a dia en la empresa Metalistik, asi como los mecanismos y planes de trabajo,
pero sobre todo acciones desarrollados para resolverlos. Abordando temas de planeacion,
control de inventarios y control de la produccion.

Metalistik es una empresa que se ha caracterizado por la calidad en sus productos, aunque
gue tiene poco en el area de la industria, no cuenta con un control de planeacién en su
producciéon por lo cual se origina una problematica porque no se tiene un buen control de
produccion de pedidos que requieren los clientes respecto a tiempo, fecha, maquinaria, la
cual se resolvera con la creaciéon de una base de datos y de un software que les permita
optimizar la planeacién para un mejor control y actualizacion de la empresa en todas sus

areas.

También no existe un control de la ubicacién de los troqueles, ya que la asignacion de su sitio
de almacenamiento se hace de una manera aleatoria segun la disponibilidad de espacio que
haya. La ubicacion de algunos de los troqueles que estan en las maquinas habitualmente se
montan, lo que aumentan los desplazamientos del montacargas y aumenta los tiempo de

montaje.

En términos generales el reto es desarrollar una serie de actividades, mas alla de facilitar la
operacion del grupo de trabajo; elaborando planes maestros de produccién, planes que
cumplan con las expectativas de venta, que no excedan la capacidad de la planta y optimicen
los tiempos de limpieza y cambios de herramentales de las maquinas; por otro lado,
establecer acuerdos con el personal de las distintas areas, dando seguimiento a la tendencia
de disminucién de faltantes de producto terminado, aumento de la rotacién de inventarios, es
decir, el disefio de un sistema de planeacion de la produccién que contribuya al mejoramiento

del nivel de servicio con el cliente interno, es decir, el area de produccion.

A continuacion mostramos un ejemplo de las tablas realizadas en Excel (Office) que utilizan
para llevar control de planeacion en la empresa los cuales son muy complejos y por esto se

realizara el software:
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Figura 6. Ejemplo de Excel de planeacién de produccion en cada una de las maquinas con la

cuenta la empresa.
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Figura 7. Ejemplo del inventario que se realiza en la empresa.
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Figura 8. Ejemplo de la tabla de cuantos productos se deben de producir en cada semana.
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.Principales problemas encontrados

El control de Planeacion es muy dificil.

Se pierde mucho tiempo en realizar la planeacién en Excel.

Falta de orden en el manejo de la maquinas.

No existe control de la ubicacion de los troqueles en las maquinas.

No se cuenta con un inventario de productos terminados y materia prima.

No se sabe con exactitud que secuencia se debe aplicar en cada producto.

24



9. Alcances

Es un software que facilitara la planeacion de produccion, también se tendrd un buen control
de los productos existentes, maquinas y movimientos realizados en el almacén, podremos
asignar un lugar especifico de los diferentes troqueles en las maquinas agilizando la
operacion de montaje de herramentales en estas mismas, también se podrda disminuir el
tiempo de preparacion de los equipos en funcion de las hora- maquina y horas-hombre
empleadas para el cambio de herramentales utilizados y para las limpiezas profundas por la
diversidad de los lotes fabricados.

El sistema esta disefiado para realizar las siguientes funciones:

+ Dar de alta, baja y modificar informacién de los productos.

« Dar de alta, baja y modificar datos de las maquinas.

+ Registro de movimientos del inventario.

+» Generar planeacion de acuerdo a los productos que faltan.

+» Dar un tiempo exacto de las secuencias que son necesarias para fabricar un producto.
+» Asignar los troqueles en cada maquina al momento de producir.

+» Modificar cada secuencia segun le sea conveniente al usuario.

Para cada funcion el usuario debe administrar e ingresar la informacion.
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10. Metodologia

Se hace necesario un trabajo de campo donde se actualicen y validen los tiempos y métodos
de operacién que participan en cada uno de los procesos de produccién dentro de la planta,
relacionando los datos obtenidos con los que actualmente cuenta el sistema, identificando la
variacion entre los tiempos y ajustandolos hasta determinar el tiempo real de operacion.

Esto permite contar con datos precisos que generen resultados certeros a la hora de tomar
decisiones en cuanto a la planeacion de la produccién y proyectar los recursos necesarios en

el proceso productivo de la empresa.

En el trabajo de campo que se realiz6 tuvimos como resultado que la empresa Metalistik para
elaborar una secuencia de planeacion lleva acab6 una metodologia complicad y laboriosa, se
muestran a continuacién algunas de las actividades para determinar el tiempo de cuanto se
tarda en producir cada maquina un producto con sus respectivos procedimientos de cambio

de maquinaria:

No de Actividad Actividad a realizar
1 Investigar cuanto producto se tiene en
almaceén.
2 Registrar cuanto se tienen se producir segin
el pedido del cliente.
3 Calcular cuanta materia prima se necesita y
con cuanta se cuenta.
4 Calcular cuantas horas se tarda cada

producto en cada maquina contando su
cambio de troquel.

5 Clasificar cuanto se tardara cada producto en
cada maquina segun lo requiera.
6 Dar prioridad al producto que se ocupe segun
los pedidos.
7 Planear cuanto tiempo se tardara segun el
pedido la produccion de algun producto.

8 Asignar a cada maquina su actividad a
realizar en cierto tiempo en cada producto.

9 Entregar la planeacion en el area de

produccién para que se lleve a cabo.

Tabla 1. Métodos que se llevan a cabo para planear la produccion.
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11. Procedimiento y descripcion de las
actividades realizadas.

Planeacion de como se desarrollara el software

Tomando en cuenta las necesidades de la empresa respecto al area de produccion, se
planeara como ira estructurado el software que caracteristicas tendrd, que funciones realizara
y cémo sera el disefio de la base de datos seglin sean requeridos.

En la tabla siguiente se esquematiza el proceso de planeacién de la produccién.

No de Actividad Actividad
1 Dar de alta productos que se manejan dentro
de la empresa.

2 Dar de alta Maquinaria existente en la
empresa.

3 Registro de productos existentes en el
almaceén.

4 Generar plan de produccion llenando los

datos correspondientes.

5 Agregar cada secuencia segun requiera el

producto.

Tabla 2. Proceso que software manejara para su funcionamiento.

Para lograr lo ya mencionado utilizaremos Microsoft Visual Studio 2008 y Microsoft SQL

Server 2008.

Microsoft Visual Studio 2010
Creado en 1991 por Alan Cooper para Microsoft, este paquete permite programar contenidos

informaticos graficos de manera simple y accesible.

El Visual Basic ha sido desarrollado con el objetivo de entregar a los usuarios de
programacion informatica un paquete de utilidades simples y accesibles. Es por esto que el
Visual Basic puede ser usado y facilmente comprendido por expertos como también por
usuarios principiantes. Su base parte del dialecto BASIC pero con componentes novedosos

gue lo adaptan a los lenguajes informéaticos modernos. A esto se suma que el Visual Basic es
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ademds un lenguaje de programacion guiado por eventos que permite mayor operatibilidad y

mejores resultados.

La creacién de interfaces graficas para diferentes utilidades es una de las principales
funciones del Visual Basic y es por esto que es altamente usado en espacios profesionales

donde se requieren soportes graficos para mayor organizacion de los contenidos y materiales.

La programacion grafica se puede llevar a cabo directamente ya que el Visual Basic no
requerira de los usuarios la escritura de los codigos de programacion. Ai, el Visual Basic
trabaja a partir de lenguajes RAD, en inglés Rapid Application Development, o desarrollo
rapido de aplicaciones especificas para cada necesidad y funcién. Al mismo tiempo, el Visual
Basic, gracias a su simple lenguaje, es perfectamente adaptable a las plataformas de los
sistemas Windows y es facilmente transformable a otros lenguajes mas complejos.

Microsoft ha desarrollado numerosas versiones para Visual Basic. Una de las mas antiguas
data de 1992 y si bien presentaba el lenguaje en forma de texto, permitia ya disfrutar y
acceder a algunos de los elementos mas importantes del futuro Visual Basic. Hoy en dia, la
version 6.0 es la mas difundida a nivel mundial gracias a la combinacion de elementos simples

y de elementos perfeccionados.

Microsoft SQL Server 2008

Microsoft® SQL Server™ es un sistema de administracion y analisis de bases de datos
relacionales de Microsoft para soluciones de comercio electronico, linea de negocio y
almacenamiento de datos. En esta seccion, encontrara informacion sobre varias versions de
SQL Server. También encontrara articulos sobre bases de datos y aplicaciones de disefio de

bases de datos asi como ejemplos de los usos de SQL Server.

Microsoft SQL Server 2014 se basa en las funciones criticas ofrecidas en la versién anterior,
proporcionando un rendimiento, una disponibilidad y una facilidad de uso innovadores para las
aplicaciones méas importantes. Microsoft SQL Server 2014 ofrece nuevas capacidades en
memoria en la base de datos principal para el procesamiento de transacciones en linea
(OLTP) y el almacenamiento de datos, que complementan nuestras capacidades de
almacenamiento de datos en memoria y Bl existentes para lograr la solucién de base de datos

en memoria mas completa del mercado.
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SQL Server 2014 también proporciona nuevas soluciones de copia de seguridad y de
recuperacion ante desastres, asi como de arquitectura hibrida con Windows Azure, lo que
permite a los clientes utilizar sus actuales conocimientos con caracteristicas locales que
aprovechan los centros de datos globales de Microsoft. Ademas, SQL Server 2014 aprovecha
las nuevas capacidades de Windows Server 2012 y Windows Server 2012 R2 para ofrecer
una escalabilidad sin parangén a las aplicaciones de base de datos en un entorno fisico o

virtual.
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12. Disefio de las pantallas del Sistema

La actividad del disefio consistié en disefiar cada una de las pantallas del Sistema de acuerdo
a las tablas que se crearon en la base de datos y debe coincidir con cada uno de los campos
especificados en ella, a continuacion aparece un prototipo de la interfaz que se le presentara
al administrador al conectarse al sistema mediante su puesto de trabajo y que nos dara una
idea de cémo interaccionara con el sistema. Para su desarrollo se ha hecho uso de la
herramienta Microsoft Visual Studio 2010. Para lo siguiente se muestran algunas de las

especificaciones a utilizar que son:

12.1 Requisitos de apariencia
11.1.1 Interfaz.

La interfaz del sistema sera de acuerdo a las especificaciones que se den por el director de la
empresa, adaptando cada especificacion para tener un disefio simple, atractivo, serio,
entendible y asi facilitar su manejo por cualquier persona autorizada. Contando con
parametros que ayuden a planear bien segun sea la necesidad de cada usuario.

11.1.2Estilo del sistema

En el estilo del sistema debe de ser lo menos complejo que se pueda, para facilitar el su uso
por el usuario, no debe tener mucha informacién, colores que sean serios, letra legible y

acomodo de comandos adecuado.

11.2 Requerimientos de usabilidad

11.2.1Facilidad de uso

Para realizar algun movimiento o consulta se tendra opciones visibles las cuales podra
manejar facil el usuario. Teniendo parametros segln sea la actividad que se quiera realizar en

el sistema, contando con mensajes de indicacién, opciones y botones con su descripcion
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entendible, legible y un color apto para sea agradable para los usuarios del sistema, de cada

funcién de cada uno de estos segun sea requerido por el usuario.
11.2.2Facilidad de aprender

El sistema sera facil de operar por su disefio ya que esta estructurado de una manera sencilla
para entender como funciona de una manera facil y rapida. También contara con letra y
mensajes para facilitar su uso, colores atractivos que permitiran identificar los componentes

de cada pantalla.
11.2.3Entendimiento

El sistema debera presentar términos y palabras que usualmente se utilizan para facilitar al
usuario el manejo de este. Opciones de uso para cada movimiento que se deba hacer,
botones de las diferentes funciones dentro de cada mddulo del sistema, explicando en
mensajes las diferentes funcionalidades de los botones o excepciones que se puedan

presentar al momento de manejar el software.

11.3 Requisitos de desempeiio

11.3.1Velocidad y latencia.

El tiempo de espera de respuesta del sistema en cada uno de sus procesos en los que se
tenga contacto con el usuario debera de ser un tiempo estimado de 2 segundos como minimo
a 5 segundos maximos dependiendo de qué tipo de accidn se efectie asi como el tipo de

computadora en la que se esté trabajando con dicho sistema.
11.3.2Disponibilidad
El sistema estara disponible las 24 horas del dia y los 365 dias al afio, segun lo requiera el

uso de este por el administrador a la hora de cubrir sus necesidades de manejo de los

componentes del sistema.
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11.3.3Tolerancia a fallas

En caso de que ocurra algun tipo de falla en el sistema se debe contar con algoritmos que lo

soluciones la falla y error suscitado tales como mensajes de alerta, de error y de informacion.

11.3.4Problema

Al no tener una conexion con la base de datos el sistema presentara un mensaje de alerta
donde diga que no se tiene conexion algun, de lo cual no se podra tener ningln manejo de

informacion del sistema.

11.3.5Solucién

Analizar el mensaje de alerta y segun sea el caso ir directamente a la base de datos.
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13. Requerimientos operacionales
13.1 Ambiente fisico esperado

Estos son los recursos software que consideramos necesarios para manejar y operar nuestro
sistema software:

Sistema operativo Windows 2007 y Windows 8,8.1 (Versiones de 32 y 34 bits).

Se utilizara Sqgl Server 2010 para la definicion y manipulacion de la base de datos de nuestro
sistema.

Como entorno para las interfaces usaremos Microsoft Visual Studio 2008.

Software de conexion a internet para el médem.
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14. Requerimientos de adaptacion

Como recursos hardware minimos y recomendados se consideran los siguientes:

Especificaciones Para el equipo de computo

Procesador Procesador de 32 bits (x86) 0 64 (x64) a 1
gigahercio (GHz)
Memoria Memoria RAM de 1 gigabyte (GB) (32 bits) o

memoria RAM de 4 GB (64 bits)

Tarjeta gréfica

Dispositivo gréafico DirectX9 con controlador
1.0 o superior.

Disco duro

Espacio disponible en disco rigido de 16 GB
(32 bits) o0 20 GB (64 bits).

Tabla 3. Caracteristicas especificas del equipo de cémputo.
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15. Resultados

Los resultados obtenidos en la creacion de este sistema son muy favorables tanto para la
empresa Metalistik como para mi en lo personal.

En la empresa fue de mucha utilidad ya que con esta se obtuvo la oportunidad de tener varias
escenas de cuanto tiempo se tardara en producir la cantidad del producto que es necesario,
también se les brindo la herramienta de tener controlado su almacén por medio de un
inventario en el mismo sistema.

Para mi en lo personal me sirvi6 de mucho, ya que me hizo crecer tanto en lo intelectual como
en lo social, me permitié conocer a personas nuevas, a investigar muchos procedimientos que
no tenia ni el mas minimo conocimientos de estos, a manejar las base de datos mas a fondo
lo cual me sirvi6 mucho en mi desarrollo como residente, aprendi a tener relacion con
personas de alto cargo, a ser mas auténoma, creci en mi aspecto de la puntualidad y

responsabilidad.
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16.

Maquinas

Tablas de bases de datos

Programas

B Movimiento de Inventario — |

* (Todas |as columnas)

* (Todas las columnas)

Clave_Programa

| |Clave_Escenario

Id_Maquina

|_INo_de_Actividad
|_|1d_Producto
|_|Pricridad
|_INo_de_Piezas
|_|Orden

Id_ Movimiento
|_|1d_Producto
L_|Tipo_Mavimiento
Fecha

Cantida

| |Unidad_de_Medida

Producto

o

Py

&

R

Secuencia

-

|_|* (Todaslas columnas)
|_|1d_Maquina
DDescripcion

Tabla 4. Disefio de la base de datos.

|| (Todas las columnas)
Id_Secuenda
|_|Id_Producto
|_|Mavimienta

Tiempa
|_|Unidad_Tiempa

|| Maquina_Default
|_|Maquina_Alterna

|| Tiempo_Por_Producto
|| Tiempo_Total

|_|* (Todas las columnas)

Id Producto

|_|1d_Interno

Peso
Anchao

|_|Espesor

Avance

|_|Pieza_por_galpe
L_|Norma_Empaque
|_|Tipo_Producto
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17. Pantallas del sistema

| o5l Principal W=l }

E‘MFT.-‘K[ ISTHR

Altas, Bajas y Cambios

Productos Movimiento Maquinas

Generador Secuencias

Pantalla Principal
Al momento que es ejecutado el sistema nos muestra la pantalla anterior en la cual no

aparecen todas las modalidades que podemos utilizar.
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i = —_— o = — — — e — -— =
ot Productos Elém

— - i -
— |
| thleS”,;{ Administrar Productos |
Opciones
@ Nuevo & Actualizar @ Eliminar @ Buscar

|d_Producto

MNombre_Producto  Peso Ancho Espesor Avance Pieza_Por_J
55 M K] 4 4
333

mdnri

Datos

woeiprocucto || cspesor L eosepromo | ]

reso 0 vemeorsone |

Administrar de Productos.
En la modalidad de productos de la pantalla principal nos aparee la pantalla anterior en la cual
podemos encontrar la opcién de nuevo, actualizar, eliminar y buscar segun sea nuestro caso.
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- —
ovimiento de Inventario I T e TR (o O e

ﬁ]thusu I Movimientos de Inventario

Opciones

© Nuevo @ Actualizar © Eliminar © Buscar

Id_Muovimiento |d_Producto Fecha Tipo_Movimiernto  Cantidad Unidad_de_Medidz
1 03/05/2016 Ertrada 434 533

83ue 08/05/2016 Ertrada 33 W

GroupBox1
Id Producto: 1 - Fecha: 02/06/2016 ~  Tipo de Movimiento: -
Unidad de Medida: Cantidad:

Movimiento de Inventario.

En la modalidad de Movimiento en la pantalla principal nos muestra la pantalla de
movimientos de inventario, donde podemos encontrar diferentes opciones para aplicar a los
movimientos que necesitemos realizar.
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=T T
PET AL TR _—— . v «
q Administracion de Maquinas
Opciones
© Nuevo © Actualizar @ Eliminar © Buscar
Datos |[d_Maquina '
Id de Maquina: | g
Maqguina de traba...

Descripcion: Maguina Chica I
'

Administracion de Maquinas
En la modalidad de Maquinas de la pantalla principal nos mustra la pantalla anterior donde
nos permite dar de alta una nueva magquina, actualizar, eliminar y buscar.
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0210612016 [~ 02/06/2016 [E~

e

p
o~ Generador de Plan

dMET"L'ST"-“ erador de Plan
Crear Agregar
Programa Producto
|
Generar
Programa
Clave_Fscenario  |d_Maguina Mo_de_Actividad  |d_Producto Prioridad Mo_de_Fiezas Fecha_lnicio il
» M10 CT. 13/05/2016
2 M0 C.T. 14/05/2016 A
1 M0 1 83ue 1 1 13/06/2016 1
I 3 M0 12 1 1 12 14/06/2016
1 M0 12 83ue 2 1 134052016 I
O - vian - . - PP :
I
p - o

Generador de Plan

En la modalidad de Generador de la pantalla principal nos manda a la pantalla anterior en la
cual nos permite crear un programa, agregar el producto y generar el programa ordenando de
manera ascendente la prioridad del escenario.
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LJIMFTAI |5 T [
Secuencias
I
|ld_Secuencia Fecha Hora ld_Producta Mavimiento Tiempao = ‘
3 2370572016 082217 am 1 1 12 EI
1 23052016 08:22:35am 1 3 3600 I
1 2370572016 08:23:05am 1 21 12 I
1 2670572016 124758 pm 83ue 3 1400
1 26052016 1245908 pm B3ue 1 100 -
4 LU
[ sair |
= = o )
Secuencias

En la modalidad de secuencias en la pantalla principal nos muestra la pantalla anterior en la
cual nos da la opcion de nueva, donde agregamos los datos correspondientes a esa
secuencia calculando asi el tiempo que se tardara cada una de ellas.
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18. Conclusiones

El disefio y desarrollo de un software especializado (como en este caso, software para
Planeacion de la produccién), permite agilizar las operaciones de tal forma que se pueda
generar una programacion eficiente del mantenimiento en temas como el ingreso de la
informacion de forma secuencial al sistema y el manejo de los recursos apropiados en la

operacion.

La implementacion de un software de Planeacion de Produccién con una interfaz grafica mas
amigable, en una empresa de productos para carros, ayuda a tener un manejo mas eficaz del
ingreso de informacidn, ya que no se requiere de una capacitacion compleja sobre el manejo
del mismo, lo que se ve reflejado en un ahorro de tiempo y en consecuencia en un ahorro

monetario para la empresa.

La ingenieria de software permite desarrollar proyectos de aplicaciones informéticas, tomando
como base los requerimientos o necesidades de una empresa o de un problema, los cuales se
convierten en modelos de disefio e implementacién junto con las pruebas que esto implica y

los cambios que se puedan generar durante el proceso.

Se utiliz6 Excel® como la herramienta de analisis, disefio y modelado de la estructura del

software segun las necesidades o requerimientos del problema.

Esto permitié crear facilmente diagramas visuales con sus relaciones entre si, teniendo en
cuenta la informacién que se manipulara en el producto final, para obtener asi la forma mas

Optima del manejo de la misma.

También se buscé un sistema de acoplamiento con los datos obtenidos desde otras fuentes,
como las bases de datos realizadas en hojas de Excel® implementado en el desarrollo del

software. El manejo de las bases de datos fue 6ptimo por parte del software.

La fidelidad de la informacion fue perfecta y se observé también la eficiencia del programa en
la generacion de informes requeridos por el operador al no arrojar errores. Lo que demostro

gue la aplicacion realiz6é procesos coherentes con respecto al registro de los datos.
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El proyecto realizado, mostré tener variabilidad y amplia proyeccion, ya que en un futuro este
desarrollo podria ser parte de un software mas completo por medio del cual se puedan
integrar todos los procesos de alguna otra empresa, permitiendo asi la unificacion de la
informacion para facilitar el analisis de los procesos operativos y posteriormente el andlisis de

los procesos contables o administrativos.
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19. Programade actividades Cronograma de actividades

Actividades por quincena

Planeacién de como se realizara el
software.

Elaboracién de la Base de Datos.

Llenado de la Base de Datos y
documentacion.

Creacion de Interfaz del Software y
documentacion.

Programacion del Software y
documentacion.

Pruebas y documentacion.

Entrega del Software.

Tabla 5. Cronograma de Actividades.
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