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Resumen

Honeywell Safety Products se encuentra en un mercado cada vez mas competitivo en
donde después de la calidad uno de los métricos mas importantes para el negocio es
las entregas al cliente, por lo que el tener procesos mas eficientes es primordial para

maximizar ganancias y poder acceder a ventajas competitivas que permitan continuar

siendo una empresa mundialmente reconocida.

El presente proyecto describe la metodologia para el desarrollo e implementacion de un
modelo de planeacion de la produccion que permita mejorar la salida de producto
terminado en la linea de negocio de General Safety y que asegure la administracién y

el aprovechamiento 6ptimo de los recursos de produccion.

Como parte de la metodologia se define del modelo basado en el enfoque de los
Productos terminados mediante el principio de Pareto, asi como con el uso de la
Planeacién agregada con la finalidad de integrar todos los recursos disponibles en la

empresa.

Los resultados se mostraron tomando como referencia la tendencia que se ha mostrado
a lo largo de las semanas del 2019 en donde el valor total de Past due ha ido
disminuyendo como era esperado, y los rangos de “Sin inventario” e “Inventario Bajo”

tienen un porcentaje menor con respecto al total.



Capitulo 1: Introduccion

Antecedentes

La empresa Honeywell tiene una historia que inicia desde 1885 cuando un inventor
llamado Albert Butz patentd un regulador, creando Minneapolis Butz Thermo-Electric
Regulator Co. Por otro lado, en 1904 en Wabash Indiana un ingeniero llamado Mark
Honeywell estaba perfeccionando un generador de calor, que dio lugar a la creacién de
la empresa Honeywell Heating Speciality Co. En el afio 1927 estas dos empresas
Minneapolis y Honeywell se fusionaron creando Minneapolis-Honeywell Regulator Co. El

nombre de la compafia fue oficialmente cambiado a Honeywell Inc en 1963.

Actualmente Honeywell tiene diferentes plantas localizadas alrededor del mundo, entre
las que se puede mencionar México, China, Jap6n, Rumania, Inglaterra y Francia, en la
cuales se dividen en 4 divisiones tales como Aeroespacial, Tecnologias para el hogar y
la construccion, Materiales y tecnologias de rendimiento y Soluciones de seguridad y

productividad las cuales son mostradas en la Figura 1.

Home and Building Performance Materials

Safety and Productivity
Technologies and Technologies i

Solutions .

Aerospace

Figura 1. Divisiones de Honeywell.

Fuente: Recuperada de la Pdgina oficial de Honeywell

En el caso de Mexicali, Honeywell tiene diferentes plantas las cuales trabajan en las

divisiones de Aeroespacial y Soluciones de seguridad y productividad.

Este proyecto sera desarrollado en la planta de Mexicali, en la division de Soluciones de
seguridad y productividad, conocida por sus siglas en ingles Safety and Productivity
Solutions (SPS). En la cual se manufacturan productos por inyeccion de plastico como



cascos, suspensorios y se ensamblan botiquines de primeros auxilios los cuales se
llenan con lo necesario para cumplir con regulaciones incluyendo tijeras, gasas,

productos para quemaduras etc.

Dentro de la planta Honeywell Safety Products se tiene 2 lineas de negocios High Risk y

General Safety, ver Figura 2.

Mexicali

Aeroespacial Productos de

seguridad

High Risk General Safety

Figura 2. Divisidn de Mexicali en lineas de N “!—

Fuente: Edicion Propia

Proceso general:
Honeywell Safety Products en la planta de Mexicali cuenta con 5 métricos: Seguridad,
Calidad, Entregas, Costo e Inventario, a su vez dentro de estos métricos se busca un

cumplimiento en los métricos de Ventas por parte del negocio.

Las metas de los métricos de la planta son los siguientes:
e Seguridad — Alcanzar 83 puntos en el métrico del SAT (Herramienta de

Autoevaluacion)



e Calidad — Alcanzar y mantener los CPPM’s (Piezas conformes / Millones
entregadas) por arriba de los 74

e Entregas — Mantener los pedidos atrasados por debajo de los 1,000,000

e Costo — Alcanzar una meta de conversion promedio menor a 24.02

e Inventario — Alcanzar los Dias de suministro menor a 53 dias

El estudio se realizard en la a linea de negocio de General Safety en donde por
problemas en la administracion de la capacidad no se estan cumpliendo con las metas

establecidas de ventas para la planta.

Antecedentes del Problema:

El problema se empezd a presentar durante el inicio del afio 2018, ya que debido a
problemas en regulaciones diferentes productos no se podian producir, lo que género
gue se acumularan una cantidad de pedidos que no han permitido el cumplir con las

metas de ventas de cada trimestre.

Las acciones por parte del equipo de planeacion que se han tomado para incrementar la
salida de producto es el mover ordenes de clientes que se embarcaban desde el centro
de distribucion a ser embarcadas desde la planta para eliminar el tiempo de transito.

El problema generado por esta medida anterior es que no se ha podido establecer un
programa de produccién que permita maximizar la salida de producto para asi a su vez
incrementar las ventas del negocio, también trae como consecuencia que el equipo de

compras no tenga vision y no pueda tener los materiales necesarios para la produccion.

Justificacion

La presente investigacion pretende desarrollar e implementar un modelo de optimizacion
de la produccion que pueda ser usado como herramienta de apoyo para poder maximizar

las ventas, utilizando los resultados del modelo aplicado, para que planeacion y



produccion puedan trabajar en conjunto para manufacturar lo que se esta requiriendo en

tiempo y forma.

A su vez va a permitir identificar cuales son las causas por las que no se esta cumpliendo

con las metas de ventas.

El modelo a disefiar va a mostrar el status actual contra los pedidos de cliente, asi como
el desempefio hacia los centros de distribucion, estos resultados permitiran tomar
acciones mas rapidas de donde enfocar al personal de la planta, utilizando las
herramientas vistas a lo largo de la maestria en Ingenieria e Innovacion que se reflejaran
en beneficios a la comparfiia como lo es la reduccion de pedidos atrasados y una mejor

administracion de los tiempos de los planeadores de la produccion.

Planteamiento del Problema

Durante el Trimestre de Julio a septiembre las metas de ventas de la planta de Honeywell
no se pudieron cumplir debido a problemas de planeacion de la capacidad que afectaron

al equipo de produccion.

Dentro de los principales métricos de Honeywell, esta el métrico de entregas al cliente,
dentro del cual se manejan dos términos importantes como lo son el Past due y el

Backlog.

El Past due son los pedidos atrasados al cliente representados con base al valor en

dolares que no se embarcaron en tiempo.

El Backlog es el total de pedidos abiertos que la planta tiene actualmente, representado

con base al valor en délares.

Por lo que es prioridad solucionar el problema que se ha presentado durante los ultimos

trimestres en el que el Past due han ido incrementando.

Tomando como base los resultados del 2018 se puede identificar que se tiene pedidos

atrasados con un promedio por encima del 40% del total de pedidos.



En la Tabla 1 se muestra el porcentaje que representa el past due con respecto al total

de pedidos, tomando como ejemplo el cierre del mes de septiembre que fue de

$1,251,000 y el backlog de $3,611,486 ddlares, lo que representa que el 35% del monto

en dinero de pedidos estaba atrasado.

Tabla 1. Porcentaje que representa el Past due al Backlog.

Status Enero Febrero Marzo Abril Mayo

Backlog 2,884,845 3,906,514 4,097,436 4,227,157 3,843,557
Past due 1,241,000 1,690,000 1,605,000 2,096,000 1,741,000
Percentage of Past due 43% 43% 39% 50% 45%
Status Julio Agosto Septiembre Cctubre Moviembre
Backlog 3,151,087 2,585,219 3,611,486 2,755,649 2,198,237
Past due 1,515,000 1,245,000 1,251,000 1,465,000 956,000
Percentage of Past due A8% A8% 35% 53% 43%

Fuente: Edicion Propia

Se puede observar de manera grafica en la Figura 3 como la barra anaranjada de Past

due representa a lo largo del 2018 casi la mitad del total de los pedidos.
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Figura 3. Grafica de Backlog — Past due 2018.

Fuente: Edicion Propia



Se puede observar de manera gréfica la tendencia del Past due identificada del color

naranja, ver Figura 4
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Figura 4 Tendencia del Past due

Fuente: Edicion Propia

Uno de los retos del departamento de Planeacion es el poder asegurar que se esta
produciendo lo necesario y que se esta incrementando la salida de producto terminado,
para poder cumplir con la métrica de planeacion de reducir el Past due de la planta por
debajo de los 1,000K

Por lo tanto, la como pregunta de investigacion se tiene:

Pregunta de Investigacion

Debido al problema mencionado anteriormente se establece la siguiente pregunta de
investigacion para poder mejorar el proceso.



¢,Coémo mejorar la planeacion de la capacidad de los recursos que permita

asegurar que se cumplan con los métricos de entrega de productos?

Preguntas Particulares

Con el fin poder contestar la pregunta de investigacién se definieron las siguientes

preguntas particulares:

¢, Cuales son los productos que estan afectando las metas de ventas?
¢, Cuales son las &reas con mayor oportunidad de mejora?
¢, COmo se estd asegurando que se esta produciendo lo requerido por planeacion?

¢, Como se esta evaluando la capacidad requerida?

Objetivo

De acuerdo al problema planteado y a la pregunta de investigacion se definio el siguiente

objetivo general:

Disefiar un modelo de planeacion de la produccion que permita lograr la salida de
producto terminado en la linea de negocio de General Safety y que asegure la

administracion y el aprovechamiento 6ptimo de los recursos de produccion.

Objetivos especificos

Para poder cumplir con el objetivo general se definieron los siguientes objetivos

especificos:

-Encontrar los Productos terminados con mayor demanda y con mayor porcentaje de

pedidos atrasados

-ldentificar las Areas de produccion con mayor problema



-ldentificar lo producido para determinar la adherencia al plan

-Determinar la capacidad requerida para cumplir con el objetivo

Hipotesis

Si se implementa y se utiliza el modelo de produccion basado en el enfoque de los
Productos terminados mediante la utilizacion del principio de Pareto, asi como con el uso
de la Planeacion agregada, entonces se puede incrementar la salida de producto

terminado y reducir el valor total de los pedidos atrasados.



Capitulo 2: Marco Teorico y Referencial

Marco Teorico

Sistemas de Produccién

Tawkik y Chauvel (1992) Mencionan que el sistema de produccioén se analiza en dos
aspectos: su concepcién y su administracion operativa. La concepcion del sistema de
produccién comienza desde el establecimiento de un objetivo y la eleccion de un
producto que se va a comercializar; dicho producto tiene un procedimiento especifico, el
cual tiene que ser el mas econémico teniendo en cuenta la capacidad del sistema de

produccién.

El sistema de produccién se analiza en dos aspectos: su concepcion y su administracion

operativa.

Manufactura

Heizer y Render (1994) Argumentan que La produccién o manufactura es la creacion de
bienes y servicios. La administracion de manufactura son las actividades que se
relacionan con la creacion de bienes y servicios a través de la transformacion de insumos
en salidas. Las actividades que bienes y servicios tienen lugar en todas las
organizaciones. “En empresas de manufactura, con la funcién de produccion se puede
apreciar la elaboracion de un producto tangible. Cuando hacemos referencia a tal

actividad se tiende a utilizar el nombre de administracion de la produccion”.

De este modo, se crea el concepto de manufactura o fabricacion que es la elaboracion
de productos o servicios al mas bajo costo posible, en el tiempo mas breve posible y que

cumpla con todas las especificaciones de disefio.

Diagrama de Pareto
Heizer y Render (2007) la definan como una técnica de resolucién de problemas, en la
cual las causas del problema se clasifican segun su influencia. EI método de Pareto

debe ser utilizado cuando se necesite:



-Determinar un punto de arranque para resolver un problema
-Monitorear la efectividad de mejoras en un proceso
-Establecer prioridades en las causas de un problema.

Los problemas o elementos que tienen mas relevancia se pueden visualizar mediante la
aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay
muchos problemas sin importancia frente a solo unos graves. Por lo general el 80% de
los resultados totales se originan en el 20% de los elementos. Estos son aquellos que se

encuentran del lado izquierdo de la gréfica.

El diagrama de Pareto se utiliza para concentrar los esfuerzos en las actividades mas
importantes. Destinar los esfuerzos en los procesos mas productivos, mas importantes
de la empresa, asegura un mejor aprovechamiento del tiempo y proporciona una enorme

oportunidad para encontrar grandes posibilidades de mejora.

Capacidad de la Produccion

Heizer y Render (2007) definen que la capacidad es la “produccién” o numero de
unidades que pueden caber, recibirse, almacenarse, o producirse en una instalacién en
determinado periodo de tiempo. La capacidad determina una gran parte de los costes
fijos. La capacidad también determina si se satisfara la demanda o si las instalaciones y
equipos permaneceran inactivos. Si la instalaciéon es demasiado grande, parte de ella
permanecera inactiva afiadiendo costes a la produccién existente. Si la instalacion es
demasiado pequefia, tal vez se pierdan clientes o mercados completos, por lo que resulta
critica la determinacion del tamafio de una instalacion, con el objetivo de lograr un

elevado nivel de utilizacién y un elevado rendimiento de la inversion.

Planificacion de la capacidad

Heizer y Render (2004) menciona que “La capacidad es la -salida- o nUmero de unidades
gue puede tener, recibir, almacenar o producir una instalacion en un periodo de tiempo

determinado. “El objetivo de planificacion estratégica de la capacidad es ofrecer un

10



enfoque para determinar el nivel general de la capacidad de los recursos de capital
intensivo (las instalaciones, el equipamiento y la fuerza de trabajo completa) que apoye
mejor la estrategia competitiva de la companiia a largo plazo. El nivel de capacidad que
se elija tiene repercusiones criticas en el nivel de respuesta de la empresa la estructura
de costos, sus politicas de inventario y los administradores y personal de apoyo que

requieren.

Subfactores de capacidad de produccién

Capacidad instalada

Es la cantidad de maquinas y equipos con los que cuenta la
empresay el potencial de produccion que estos elementos
permiten realizar.

Mano de obra disponible

Para determinar la capacidad de mano de obra se tiene en
cuenta la cantidad de operarios con que la empresa cuenta
para ejecutar el plan de produccion.

Capacidad de produccion

Materia prima disponible

Es la cantidad de materia prima basica, los materiales e
insumos que los proveedores suministran a la compania
para abastecer la produccion,

Recursos financieros

Hace referencia a la capacidad de inversiones de
produccion, tales como en compras de materias primas,
compra de maquinaria y equipo, elc.

Figura 5. Subfactores de Capacidad
Fuente: Chiavenato (1993)
Clasificacion ABC
Vidal (2010), expone que para tomar decisiones acertadas es necesaria la precision de
la informacion y la efectividad del andlisis en la etapa de planificacion de un modelo de
gestion de inventarios. Por consiguiente, para el desarrollo del modelamiento es
indispensable definir los items que representan mayor impacto sobre las utilidades de la

organizacion por lo que se escoge el método de clasificacion ABC.
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El autor lo define como una metodologia de segmentacion de productos de acuerdo a
criterios preestablecidos, el criterio en el cual se basan la mayoria de expertos en la

materia es el "costo unitario” y el "volumen anual demandado”.

Wild (1997) La clasificacién ABC se realiza con base en el producto, el cual expresa su

valor por unidad de tiempo (regularmente anual) de las ventas de cada item i, donde:
Di = Demanda "anual" del item i (unidades/afio)

vi = Valor (costo) unitario del item i (unidades monetarias/unidad)

Valor Total i = Di * vi (unidades monetarias/afo)

Luego se procede a calcular el porcentaje de participacion de los articulos, este ejercicio
se efectla dividiendo la valorizacion de cada item entre la suma total de la valorizacién

de todos los items.

Finalmente se organizan los articulos de mayor a menor segun sus porcentajes, ahora
estos porcentajes se acumulan. Por dltimo, se agrupan teniendo en cuenta el criterio
porcentual determinado en la primera parte del método. De esta manera quedan

establecidas las unidades que pertenecen a cada clase (A, B, C).

Programacién de la produccion

Nahmias (2007) determina que “Programar detalladamente los diferentes aspectos de la
funcion de produccién es crucial para controlar las operaciones de produccion. Se puede
considerar a la funciéon de produccion de una compafia como un proceso jerarquico.”.
Programar es el proceso de organizar, elegir y dar tiempos al uso de recursos asignados
para la realizacion de cierto numero de actividades necesarias para cumplir con los
objetivos deseados en los tiempos deseados, satisfaciendo las restricciones implicitas
en el ejercicio, tanto de tiempo como de relaciones entre actividades y recursos. La
programacion de la produccién permite identificar el que se va a producir, como, cuando,
con qué, donde y quien lo va a hacer. Establece la comparacion entre la teoria y la
realidad, apoyandose netamente en la capacidad y en las materias primas que se

poseen.
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Formas de programacion de la produccion

Osorio (1991), menciona que cuando la empresa ha logrado establecer las que politicas
de programacion adoptara es necesario que determine la manera como desarrollarla. La
ubicacion de la programacion en el tiempo puede ser efectuada bajo diferentes formas o
métodos, dentro de las cuales se pueden encontrar:

e Programacion hacia adelante: Esta forma de programacion se refiere a la instancia en
la cual al recibir un pedido y se programan todas las operaciones que deben ser

realizadas mas adelante en el tiempo.

e Programacion hacia atras: El modelo propone iniciar la programacion partiendo de una
fecha futura, generalmente se emplea la fecha de entrega, para asi partiendo de alli, se

desarrolle la secuenciacion de las actividades.

e Programacion basada en Teoria de restricciones (TOC): Segun este modelo los centros
de produccion se programan para mantener al cuello de botella, o al recurso restrictivo
ocupado el mayor tiempo posible. La secuenciacion se realiza regulando la velocidad de

la linea a la del tambor. Recurso que restringe la velocidad del flujo del producto.

Productividad

Heizer y Render (2007) Afirman que la productividad es el cociente entre la produccion

(bienes y servicios) y los factores productivos (recursos como el trabajo o el capital).

El trabajo de un director de operaciones es potenciar (mejorar) este cociente entre
produccién y factores productivos. Mejorar la productividad significa mejorar la eficiencia.

Esta mejora se puede conseguir de dos formas: reduciendo los factores productivos
mientras la produccion permanece constante, 0 aumentando la produccion mientras los
factores productivos permanecen iguales. Las dos suponen un aumento de
productividad. Desde una perspectiva econémica, los factores productivos son la tierra,

el trabajo, el capital y la direccidén, que se combinan en un sistema de produccion.
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Modelo de planeacién de recursos de manufactura (MRP II)

Dominguez (1995) define los recursos, la cantidad, y el momento para responder a la

demanda, teniendo en cuenta toda la organizacion y no solo el frente de produccion.

Dicho de otra forma, el MRP Il integra los recursos de fabricacién (por ejemplo, materias
primas, componentes, insumos, mano de obra, herramientas, maquinaria, capital) con
otros frentes de la empresa como administracion, ventas y mercadeo, con el fin de

cumplir con los pedidos previstos.

Sistema de planificacion de recursos empresariales (ERP)
Dominguez (1995) también establece que el uso creciente de cada vez mejores sistemas
informaticos para el desarrollo del MRP 1l origin6 el ERP o sistema de planificacion de

recursos empresariales

Basicamente, un ERP es la integracion de una serie de médulos conectados a una base
de datos. Esto nos permite administrar aspectos operativos de la empresa tales como
ventas, produccion, logistica, compras, contabilidad, etc, lo que se ve reflejado en la
automatizacion de muchas de las labores de la compafiia. Puedes considerarlo como un
software para la gestion de la produccion, aunque esto depende de la naturaleza de la

empresa.

En consecuencia, con un software ERP, ademas de planificar la produccién, logramos

ver la empresa como un todo.

Algunos de los mas conocidos software ERP son Oracle NetSuite, Sap Business One,

Epicor y Acumatica.

Planeacion agregada

Chase, Jacobs, y Aquilano (2005) definen la planeacion agregada como el conjunto de
actividades que se deben realizar para cumplir con los objetivos de produccion y
satisfacer las demandas determinadas para cada periodo del plan de produccion, la
finalidad de la planeacion agregada es integrar todos los recursos disponibles en la
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empresa y los factores que son incidentes en el costo generado por el desarrollo del
proceso de produccion.

Cuando se hace la planeacién agregada se permite obtener resultados en cuanto a: el
namero de horas maquinas necesarias para obtener la demanda, el nimero de horas de

mano de obra en el proceso de produccion y los niveles de inventario.

El propoésito de la planeacion agregada es equilibrar las fluctuaciones de la demanda
realizando modificaciones al proceso utilizando la capacidad disponible de recursos y
optimizando tanto los niveles de costo como los de utilidad, teniendo en cuenta

restricciones como: equipo, materia prima y mano de obra.

Para equilibrar estas fluctuaciones se realiza la combinacion Optima de la tasa de
produccion, el nivel de la fuerza de trabajo y el inventario disponible. La tasa de
produccion se establece a partir de la cantidad de unidades producidas por la unidad de
tiempo utilizado, el nivel de la fuerza de trabajo corresponde al nimero de empleados
necesarios para realizar la produccion del producto y el inventario disponible son las

unidades de producto sobrantes de la produccién en el anterior periodo.

Horizontes de planeacién y las decisiones.

Sipper y Bulfin (1998), afirman que las mejores decisiones son las que se hacen de una
forma racional, cuantificable y con informacion objetiva. Hoy en dia los modelos para la

toma de decisiones se utilizan en todas las areas de la administracion de operaciones.

Cuando se desea llegar a una situacién futura que implica un sistema de decisiones
interrelacionadas es necesario hacer uso de la planeacion. La planeacién es un proceso
de toma de decisiones anticipada en donde es necesario identificar cuales son los pasos
a seguir y la forma de alcanzar la situacién futura deseada. El objetivo de la planeacién
es evitar acciones que produzcan pérdidas o errores (elemento pesimista) y aprovechar

toda oportunidad disponible (elemento optimista).

El proceso de planeacion requiere de la definicidbn de objetivos claros; de priorizar los
objetivos; de definir las estrategias y los medios para obtener los objetivos; y del

establecimiento de un horizonte de planeacion.
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El horizonte de planeacion puede ser a corto, mediano o largo plazo. A corto plazo se
consideran periodos relacionados con operaciones diarias hasta periodos inferiores a
tres meses. Algunos ejemplos de actividades asociadas a este horizonte son la

programacion de trabajos, la asignacion de tareas y la planeacion de contrataciones.

A mediano plazo se consideran periodos de mas de 3 meses y hasta 1 afio. Ejemplos de
actividades dentro de este horizonte son la planificacidon de servicios, de procesos

productivos y de presupuesto requerido.

A largo plazo se consideran periodos con una duracion mayor a 1 afio. Dentro de este
horizonte se consideran actividades como la ampliacién de la planta o el desarrollo de

un nuevo disefo del producto o servicio.

Plan Maestro de Produccion

Simhan, Mcleavey y Billington (1996) establecen que el plan maestro de produccion se
realiza luego de haberse realizado el plan agregado de produccion, el cual consiste en
desagregar las lineas de produccion en cada uno de los productos e indica cuando debe
ser producidos y vendidos, es decir es el proceso de desagregacion o descomposicion
del plan agregado y su resultado final se denomina programa maestro de produccion,
estableciéndose la cantidad especifica y las fechas exactas de fabricacion de los

productos finales, en un periodo de tiempo mas corto ( semanales o diarias ).

Para realizar el plan de produccion se debe tener en cuenta los siguientes elementos.
¢ Plan agregado en unidades de producto

e Los prondsticos de ventas a corto plazo en unidades de producto

¢ La capacidad disponible

El plan maestro de produccién debe contener las necesidades netas de fabricacion
teniendo en cuenta que a estas necesidades tenemos que descontar los Productos

terminados y en curso de fabricacion.
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Estrategias Basicas de planeacion
Chase, Jacobs, y Aquilano (2005) argumentan que para planear la produccion existe
cuatro estrategias basicas, las cuales enlazan el tamafio de la fuerza de trabajo, las horas

de trabajo y el inventario, estas estrategias se enuncian a continuacion:

e Estrategia de Chase: hace referencia a conciliar la tasa de produccion con la demanda

contratando y despidiendo los empleados teniendo en cuenta la variacion de la demanda.

e Fuerza de trabajo estable-horario laborales variables: se refiere a diversificar la
produccion mediante la variacion de la cantidad de horas laboradas utilizando horarios
flexibles u horas extras.

e Estrategia de nivelacion: busca mantener una fuerza establece de trabajo, laborando
a un ritmo constante, los faltantes y los excedentes son utilizados para fluctuaciones de

inventario, para pedidos retrasados y ventas perdidas.

e Subcontratacién: consiste en subcontratar una parte de la produccién para dar

respuesta a las fluctuaciones de la demanda.

Programacién de la Produccion

Simhan, Mcleavey y Billington (1996), comenta que una vez terminada la elaboracion del
plan de produccion, se debe preparar para que pase a ejecucion; con lo anterior se quiere
decir que la programacién de la produccion corresponde a esta preparacion del plan de
produccion y a transformarlo en 6rdenes de produccion o de compra. La programacion
involucra la asignacion de fechas a trabajos o pasos especificos y para esto existen
varias técnicas de programacién dependiendo el volumen de 6rdenes, la naturaleza de

las operaciones y la complejidad global del trabajo.

A su vez Chiavenato (1993) la define como determinar cuanto deberd producirse y
cuando deberan ser realizadas las actividades y operaciones del proceso de produccion;
teniendo en cuenta el flujo de informacion para todos los organismos implicados, tales
como produccién, bodega, compras, deposito, costos y operarios. Algunos de los

objetivos de la programacion de la produccion son el de coordinar e integrar todos los
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organismos involucrados en el proceso productivo, garantizar la entrega de productos
acabados al cliente en las fechas establecidas, garantizar la disponibilidad de materia
prima y aprovechar al maximo la capacidad instalada. La programacion de la produccion
como antes se habia mencionado no es mas que el detalle y la fragmentacion del Plan
de produccion teniendo en cuenta dos variables principales: el tiempo definido en dias y
la produccioén definida en cantidad de unidades.

Control de la Producciéon

Velazquez (2009) afirma que el control de la produccion consiste en verificar si todo se
esta haciendo de conformidad con lo que fue planeado y organizado. El control de la
produccién trata de garantizar la eficiencia y la eficacia de los sistemas, en otras
palabras, esta relacionada con la ejecucion de la produccion, los métodos y procesos
utilizados, la utilizacion de los recursos y la cantidad de productos producidos. Los
objetivos del control de la produccién es comparar lo programado y lo realizado y sefialar
fallas, errores o desviaciones. El control de produccién se clasifica en los siguientes
estandares, ver Figura 6.

Estandares del control de produccién

-volumen de

estandares de produccion
N
cantidad -N° de horas
trabajadas
estandares de estandares de tiempo estandar de
I :
control tiempo produccion

- costo de

estandares de COSTD ——————— -
[l‘l[][il][.{.l(]‘n

Figura 6. Estdndares de control de Produccion.

Fuente: Chiavenato (1993)
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Planificacion de la produccion y el control

Kanawaty (1992) define que la planificacion se utiliza generalmente en conjunto. La
planificacion de la fabricacion de productos en la cantidad deseada y la calidad es un
tema crucial en la gestion de la produccion. “Sin embargo, incluso los planes mejor
concebidos pueden estropearse debido a los retrasos, los bajos inventarios y las averias
de maquinaria. En consecuencia, hay una necesidad de control sobre las operaciones

de la sefial de las desviaciones de los planes y dar lugar a medidas correctivas”.
Lo anterior lo menciona en dos enfoques:

1. Segun el primer enfoque, la planificacibn de todos los materiales, procesos y
operaciones que termina con la caida del producto terminado dentro del ambito de
planificacion de la produccion y el control. Control de inventarios, programacion de

operaciones y la planificacion de los equipos necesarios estan incluidos.

2. El segundo enfoque puntos de vista de planificacibn como un concepto global
agregada. El punto de partida es la prevision de ventas o pedidos de venta, entonces la

evaluacion de la capacidad de produccion se lleva a cabo y la planeacion.

Fases del sistema productivo

Slsternade

produccidn

Adminsitacian
de
operaciones

conce peian del
sistema

Procedimiento

Produto capacidad de

- laneacion
produccisn P

conjunto de las programacion contral
DPETACIONES
organizadas
clomde el
s 5
transforma en

producto

chaquetas

depende de los
recurses|
materiales,
humanios,

financieros |

"

Figura 7. Fases del sistema Productivo.

Fuente: Tawfik (1992)
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Prondstico

Velazquez (2009) establece que Un prondstico es un calculo que permite establecer un
patron de comportamiento de una actividad futura y son las principales fuentes de
informacién para establecer condiciones de incidencia directa en los procesos de
planeacion. Lo cual quiere decir que los prondsticos permiten tomar decisiones en los
volumenes de produccion, manejo de inventario, capacidad de la planta y decisiones de

presupuesto.

Asi mismo Heizer y Render (2007) Afirman que el prondstico de demanda es la
prediccidn de las ventas futuras a través del uso de métodos ya sean éstos cualitativos
0 cuantitativos basados en recoleccién de datos historicos, experiencias o informacion

de los vendedores.

Los prondsticos son una herramienta fundamental para la planificacion de las
operaciones de toda empresa por lo que es un factor determinante en la toma de
decisiones. Obteniendo un pronéstico mas apegado a la realidad podemos obtener un

inventario mas justo.

Horizontes del prondstico.
Para trabajar con pronosticos es necesario definir el horizonte del futuro que se

estudiara, estos se clasifican en tres tipos:

Pronéstico a corto plazo.
Comprende un periodo de hasta tres meses, generalmente se usa para la

programacién de la produccién, asignacion de tareas y planificacion de personal.
Pronostico a mediano plazo.

Comprende un periodo entre tres meses y tres afos. Se utiliza para planificacion

de ventas, presupuesto, politica de inventarios, entre otros.
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Pronoéstico alargo plazo.
Por lo general comprende un periodo mayor a 3 afios y se usa para la toma de
decisiones en operaciones mas globales de una empresa como la expansion de

plantas industriales o la planificacion de entrada de nuevos productos.

Marco Referencial

Los autores Khaledi H. y Reisi-Nafchi M. (2013) comentan que la planificacion de la
produccion es uno de los temas mas importantes en la fabricacion. La naturaleza de este
problema es compleja y, por lo tanto, los investigadores lo han estudiado bajo varios
supuestos diferentes. el problema de la planificacién de la produccion aplicada se estudia
de manera general y se supone que existe un problema de control 6ptimo, ya que su
estrategia de planificacion de la produccion es un controlador digital y debe optimizarse.
Dado que este es un problema aleatorio debido a los valores estocasticos de las ventas
en el futuro, se modela como una programacién dindmica estocastica y luego se

transforma en un modelo de programacion lineal utilizando aproximaciones sucesivas.

Segun los autores Gerson A., Ocampo K., Orejuela J. y Rojas C. (2017), en el articulo
“‘Modelo de planeacién y control de la produccion a mediano plazo para una industria
textil en un ambiente make to order”. La planeacién y el control de la produccién
proporcionan un marco de referencia en la toma de decisiones empresariales y se
encargan de la conexion entre las estrategias organizacionales y las estrategias de
operacion de la empresa. Los alcances, la complejidad y las implicaciones de la
planeacion y control de la produccion son influenciados por el ambiente de produccién.

Con base en lo anterior, surge la necesidad de definir adecuadamente la metodologia de
planeacion de la produccion que involucre las caracteristicas del ambiente de produccion
y que permita un adecuado manejo de los recursos, de tal forma que contribuya en un
incremento de productividad, la mejora en la calidad del producto y el cumplimiento de

los tiempos de entrega.
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Como lo comentan los autores Reyes J., Aldas D., Morales L. y Garcia M. (2016), El
analisis de capacidad manufacturera es primordial cuando se propone un analisis de
productividad y costos en los procesos industriales. Concluyen que es esencial para
gestionar los procesos, balancear las lineas de produccion para obtener una eficiencia
aceptable. Asi mismo mencionan que se debe mejorar la capacidad con base a criterios
de optimizacién los diferentes indicadores que involucren el uso adecuado de los
recursos en el momento de gestionar sus procesos, permitiendo de esta manera elevar

Su recurso restringido.

Tamayo A. y Urquiola I. (2014) mencionan que las empresas manufactureras requieren
de cambios radicales para lograr la cantidad y calidad requerida de sus producciones y
responder a las necesidades del mercado con rapidez, siendo imprescindible para ello
una correcta seleccion del sistema de planificacion y control de la produccién, donde
mencionan que las organizaciones que decidan aplicar el procedimiento deben

garantizar, para el éxito del mismo, el cumplimiento de las siguientes premisas:

1. Cualquiera que sea el sistema de planificacion y control de la produccién que se quiera
implantar, es imprescindible que este vaya acompafiado por el impulso y el apoyo

continuo de la alta direccion de la empresa.

2. La alta direccion debe disefar un adecuado plan de formacion y capacitacion para
toda la empresa que permita conocer las ventajas que se pueden obtener del sistema
gue se esta implementando, asi como también sus puntos débiles, con la finalidad de

mitigar sus inconvenientes.
3. Contar con la informacién de entrada necesaria para cada etapa del procedimiento.

Acosta K., Ospino O. y Valencia V. (2016) mencionan que durante la ejecucién de un
proyecto es de suma importancia la fase de preparacion, pues nos brinda las
herramientas necesarias para prever problemas que se pudiesen presentar a futuro por
falta de una planificacion previa, ademas, que la modelizacién y parametrizacién son
puntos de gran relevancia, puesto que en estas fases se centra la columna del Disefio
de un Sistema de Planificacion de Recursos Empresariales (ERP). y es en donde se

realiza un buen esfuerzo para la construccion debida del sistema de gestion empresarial,
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a su vez, se alcanz6 a demostrar que los sistemas ERP son una herramienta poderosa
de importante valor que ayudan a las organizaciones a disminuir la variable costos,
obteniendo mas control en los diferentes procesos que alli se efectian y aumentando la

utilidad de la empresa.
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Capitulo 3: Metodologia

Metodologia

En el proyecto se presenta una metodologia aplicada para cumplir con el objetivo de
disefiar un modelo de planeacion de la produccidn que permita lograr la salida de

producto terminado en la linea de negocio de General Safety.
Cumpliendo con los objetivos especificos:

e Encontrar los productos terminados con mayor demanda y con mayor
porcentaje de pedidos atrasados

e Identificar Areas de produccién con mayor problema

¢ l|dentificar lo producido para determinar la adherencia al plan

e Determinar la capacidad requerida para cumplir con el objetivo

Para cumplir estos objetivos se seguira la siguiente metodologia de 4 fases

representada en la Figura 8:

Encontrar los productos
terminados con mayor
demanda y con mayor
porcentaje de pedidos.
atrazados

Monitorear los pedidos

atrasados para ver que en
que linea de negocio s&
aplicara el proyecto

Recopilacion de datos

|dentificar Areas de Analizar los productos con
produceion con mayor mayor demanda mediante Andlisis de datos Desamolio de Modelo
problema el principio de Pareto

Identificar lo producide Generar formato del plan
para determinar la de produccion en base a
adherencia al plan horas estandar

Cornvertir demanda a
horas estandar de
produccion

- 'H i cape Id:-id Determinar cantidad a
requerida para cumgplir o
con el objetivo produci

Figura 8. Metodologia.

Fuente: Edicion Propia
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Fasel. Encontrar los productos terminados con mayor demanda y con mayor

porcentaje de pedidos atrasados

Debido al comportamiento que se ha presentado durante los periodos a estudiar se
identificaran las areas donde se esta presentando mayor oportunidad de mejora con

respecto a la planificacion de los recursos

Actividad 1.1 Monitorear los pedidos atrasados para determinar que en que linea

de negocio se aplicara el proyecto

Se revisara el status promedio de los pedidos atrasados para asi determinar qué linea
de negocio tiene una afectacion mayor en pedidos atrasados, tomando en cuenta el valor

en dolares que se tenga en pedidos atrasados

Actividad 1.2 Recopilacion de los datos

Para este proyecto la informacion es obtenida del sistema AS400 (JBA) utilizando como

pardmetros la demanda del afio en curso 2018 asi como el status actual la demanda
Donde se seleccion6 como filtro:
-Demanda histdrica por el periodo 2018; conteniendo la siguiente informacion:

e Numero de parte del producto Terminado
e Linea de negocio

e Area de produccion

e Demanda Actual

¢ Monto en dinero de los pedidos atrasados

Fase 2. Identificar Areas de producciéon con mayor problema

Uno de los puntos mas importantes para definir cuales areas se estudiaran es con base

al atraso en pedidos al cliente y cantidad de pedidos abiertos
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Actividad 2.1 Analizar los productos con mayor demanda mediante el principio de
Pareto para Productos Terminados

Después, se recopilo la informacion acerca de la demanda de los productos terminados,
y con base en la informacion obtenida, se desarrollé un analisis del principio de Pareto
con el fin de determinar aquellos productos que generan mayor impacto sobre las

utilidades de la empresa.

Actividad 2.2 Analisis de datos

Al iniciar el analisis de datos fue utilizada la herramienta SAP con la funcion Plan Load,
gue permite analizar el status de los Productos terminados a investigar, obteniendo como
resultado de esta funcion, los parametros actuales de los Productos terminados tales
como: Inventario de seguridad, tiempo de ciclo, pedidos actuales de clientes, inventario
en los centros de distribucion, cantidad faltante con respecto a los pedidos de ventas.

Actividad 2.3 Desarrollo de Modelo

Utilizando los datos obtenidos se procede a la generacion del modelo de produccion en
el cual se podra observar la condicién de los productos terminados a los que se les tiene

gue dar prioridad,

El modelo proporciona de manera grafica si los productos estan dentro de los siguientes

rangos:

Sin inventario (Sin inventario para los pedidos de cliente)

Inventario Bajo (Mayor que 0 pero por debajo del 75% de cobertura)
Inventario Saludable (>75% de cobertura)

115% a 200% de adherencia

En exceso
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También permitird ver si se tiene produccién programada dentro de las categorias
anteriores, para asi poder tomar accion de hacer una reprogramacion del plan de

produccion, asi como el poder tener claro las prioridades del negocio.

Fase 3. Identificar lo producido para determinar la adherencia al plan

Se busca determinar que se esta cumpliendo los programas de produccion determinados

dentro del modelo de la planeacion.

Actividad 3.1 Generar formato del plan de produccién con base a horas estandar

Se va a generar un formato para el plan de produccién donde se pueda monitorear las

ordenes de produccion con base a las horas disponibles

Fase 4. Determinar capacidad requerida para cumplir con la demanda

Una vez obtenido los datos actuales, asi como los datos del comportamiento de la
demanda, se puede determinar con base a las horas hombre/maquina la capacidad
requerida para estar en cumplimiento con la demanda, aplicando técnicas de
optimizacion de la produccion tales como Control de la Produccion y Programacion de la
Produccion

Actividad 4.1 Determinar cantidad a producir

Con base al modelo de produccion se va a revisar la cantidad necesaria a producir para
poder estar dentro de la meta de dolares en pedidos atrasados
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Actividad 4.2 Convertir demanda a horas estandar de produccién

La demanda obtenida dentro de la actividad 1 va a ser convertida a horas estandar de

produccién para determinar la cantidad de gente necesaria para cumplir la meta.

Plan de Trabajo

Con base a la metodologia presentada anteriormente se definié el siguiente plan de

trabajo, ver Tabla 2.

Tabla 2. Plan de Trabajo.

Actividad Producto entregables Descripcion del producto

Encontrar los productos terminados con mayor demanda y
Fase 1 con mayor porcentaje de pedidos atrasados

Monitorear los pedidos atrasados para determinar gue en que
Actividad 1.1 |linea de negocio se aplicara el proyecto Status de las lineas de negocios, cantidad en dolares de pedidos atrasados
Actividad 1.2 |Recopilacicn de los datos Datos de la demanda historica del 2018
Fase 2 Identificar Areas de produccién con mayor problema

Analizar los productos con mayor demanda mediante el principio de
Actividad 2.1 |Pareto para Productos Terminados Seleccion de materiales con mayor importancia en ventas del 2018

L Revision de los pardmetros actuales que determinan los inventarios de
. Anélisis de datos ) ) ) ) .
Actividad 2.2 seguridad, tiempo de Ciclo, pedidos actuales de clientes
Resultado del modelo proporciona de manera grafica el status de los
. Desarrollo de Modelo )

Actividad 2.3 productos terminados con respecto a la demanda
Fase 3 Identificar lo producido para determinar la adherencia al plan
Actividad 3.1 |Generar formato del plan de produccidn con base a horas estandar Plan de produccion en base a horas estandar
Fase 4 Determinar la capacidad requerida para cumplir con el objetivo
Actividad 4.1 | Determinar cantidad a producir Analisis de productos terminados necesarios a producir
Actividad 4.2 |Convertir demanda a horas estandar de produccion Demanda en horas de los productos terminados

Fuente: Edicion Propia.

Cronograma

Con base al plan de trabajo se definié el cronograma de las actividades para completar

el proyecto como se puede observar en la Figura 9, representando las 4 fases junto con

sus respectivas actividades y el tiempo en semanas que se requiere para completar el

proyecto.

28




Cronograma de implementacion del proyecto Optimizacion de capacidades y administracion de los recursos
Disefiar un modelo de planeacion de In produccion

OCTUBRE | NOY¥IEMERE DICIEMERE ENERDO FEBRERO

MARZD

FASE ACTIVIDADES 37| 35| 2afan| 1| 4| as) as] s 26 47| 42 | 1 [2|z| ¢ |56 | 7| &

Encontrar los productos terminados con mavor demanda w con
mayar porcentaje de pedidos atrazados

Manitorear los pedidos atrazados para determinar que en que linea
de negocio se aplicara el provecto

Fasa 1

Recopilacidn de los datos

|dentificar Areas de producsidn con mavar problema

Analizar loz praductos con mayar demanda mediante el principio
de Pareto para Productos Terminados

Andlisiz de datos

Fase 2

Dezanalla de Madela

|dentifizar lo producida para determinar la adherencia al plan

m | Generar formato del plan de produccion con base a horas estandar

Fase

Determinar la capacidad requerida para cumplic con el objetiva

Determinar cantidad 3 praducir

Fase
i

Convertir demanda a horas estandar de produccian

Evaluacion de resultados e implementacion

Evaluacion de resultados e implementacion

Figura 9. Cronograma de Actividades
Fuente: Edicion Propia

Recursos requeridos

Recursos materiales:
Software utilizado en la compafia, JBA (AS400) y SAP

Equipo de cOmputo tales como laptops y material de oficina

Recursos Humanos:
Disponibilidad de tiempo por parte del equipo de liderazgo de planeacién y produccién
Practicante de Ingenieria para apoyo en recopilacién de datos

Soporte del equipo del departamento de ingenieria para el estudio en conjunto de la
capacidad requerida.
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Capitulo 4: Resultados

Resultados

Los resultados que se presentan en el proyecto son con base a la metodologia del

capitulo 3, donde se dividi6 en 4 fases con actividades a completar en cada una de ellas.

Como resultado del proyecto fue el desarrollo y aplicacion del modelo: “Modelo para la
planeacién por prioridades” que tiene como propdsito facilitar la planeacion de la
produccion, asi como la determinacion de prioridades, teniendo como consecuencia una

produccién mas eficiente para asi poder reducir el monto de los pedidos atrasados.

Los componentes que conforman el Modelo son la linea de negocio, areas de
produccion, los productos terminados con mayor demanda definidos en el analisis de
Pareto, el Software SAP, la funcion Plan load, una base de datos de Excel y una

representacion grafica de las prioridades a producir, como se muestran en la Figura 10.

Componentes del Modelo

Productos

. Representacion
Terminados p

Linea de Area de Funcidn Plan Base de datos grafica de las

definidos en Software SAP
andlisis de
Pareto

load de SAP de Excel prioridades a
producir

Negocio produccion

Figura 10. Diagrama de los componentes del Modelo

El Modelo para la planeacién por prioridades se debe de revisar cada semana para poder
definir la produccién requerida para reducir los pedidos atrasados; El modelo toma la
informacion de la base de datos del status actual del inventario de seguridad necesario,
pedidos de cliente abiertos en un periodo de 3 semanas de vision, inventario actual y en
base a férmulas clasifica los Productos terminados en rangos de prioridades definidas
en la actividad 2.3
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El diagrama de flujo para generar el modelo se puede ver en la Figura 11.

Determinar la
linea de negodio
para aplicar en
el modelo

Seleccionar los

productos comao
pricridad para
produdr

Seleccionar
areas con
mayor pedidos
atrasados

Determinar la
cantidad de piezas y
de horas a produdr

Selecdonar productos
que representen
mayor impacto en
ventas en un periodo
de 12 meses de

hi

Posicidn de
inventario
por debajo
del rango
saludable

Empujar a semanas
futuras

Ejecutar la
transaccion Plan load
en el software SAP

Extraer informacion
de SAP

Hacer update de la
informacidn de Excel
al Modelo parala
planeacidn por
prioridades

Vadiar a un archivo
de Excel

Figura 11. Diagrama de Proceso dentro del Modelo
Los resultados de cada fase se muestran a continuacion:

Fase 1. Encontrar los productos terminados con mayor demanda y con mayor

porcentaje de pedidos atrasados

Actividad 1.1 Monitorear los pedidos atrasados para determinar que en que
linea de negocio se aplicara el proyecto

Lo que se buscé en esta actividad es determinar en donde se aplicaria el proyecto, se
logroé revisando y monitoreando los pedidos atrasados, identificado las areas de mayor
oportunidad que estdn dentro de la linea de negocio de General safety, las areas
principalmente afectadas son el &rea de Cascos y el area de Eye and Face, el resultado
se puede observar en la Figura 12.
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Mo delivery PO Mo delivery PO No delivery PD No delivery PO No delivery PD

LOB 1/19/2019 1/18/2019 1/17/2019 1/16/2019 1/15/2019
General Safety  |Head Protection 582,880 566,536 535,885 558,120 575,361
General Safety First Aid Products 59,505 57,003 73,769 78,686 74,534
High Risk Respiratory Protection 243,675 244,086 282,995 284,081 253,747
General Safety Eye and Face 86,653 82,692 86,889 84,111 80,303
General Safety Lock-Out-Tag-Out 30,797 19,455 36,514 25,278 29,663
General Safety HLS Shared Service item - - - - -
General Safety Hand Protection 4,075 4,075 1,503 1,221 1,028

Grand Total 1,007,584 973,848 1,017,555 1,031,497 1,014,637

Figura 12. Estatus de Past due semana 3

Fuente: Edicion Propia

En esta figura se representa la suma de los pedidos atrasados de la linea de negocios
de General Safety que son 763,910 y en High Risk 243,675.

Actividad 1.2 Recopilacién de los datos

Lo que se buscO en esta actividad es obtener los datos histéricos de los productos

terminados del periodo del 2018, se logré mediante la extraccién del sistema ERP

Aplicaciones y productos de sistemas por sus siglas en inglés SAP - Systems

Applications and Products. Como resultado se vacio la informacién en un archivo de

Excel para preparar la eleccion de la muestra de los datos para aplicar en el proyecto.

La Figura 13. Muestra un ejemplo de los datos de la demanda historica que se utilizaron

para elaborar el principio de Pareto.

Figura 13. Datos concentrados en Excel

Fuente: Edicion Propia

Posting Date  |Plant  |Material Material Description Ventas Qt;‘\fentas Dlls ‘
12/31/2018 2475 010810 WOVEN 7/8X 3 50/BOX 5 A7
12/31/2018 4475 0118150 BLUE WOWVEN 1X3 BULK 1300/C5 1 3367
12/31/2018 4475 0130614454 4454 24 UNIT STL CEE US ] 148.13
12/31/2018"4475  018504-4222 4222 S0FT PAK LARGE NORTH W/ MICRO 2 48.41
12/31/2018 4475 019702-0002L 25P PL NORTH BULK KIT 4 39.85
12/31/2018 4476 019720-0009L 100P CABINET NORTH 4] 244.93
12/31/2018 4476 019730-0017L 16U STL NORTH COMSTRUCTION KIT 12 209.96
12/31/2018 4476 019742-0029L 10P PL MORTH BULK. CONSTRUCTION KIT 5 384
12/31/2018 4475 020020 KNUCKLE BAND & PER 20 2245
12/31/2018 4475 020125 TRIPLE ANTIBIOTIC 10 PER 10 9.27
12/31/2018 4475 020125 TRIPLE ANTIBICTIC 10 PER 100 92.M
12/31/2018 4475 020445 ADHTAPE, 5"X25YD, 2 PER 10 12.35
12/31/2018 4475 "020618 RESCUE BLANKET 1 PER 45 .62
12/31/2018 4475 "020795 ADHESIVE BDG,PLASTIC, 1"x3",16PER 40 43.94
12/31/2018 4475 021047 ALCOHOL PREP PADS 10P 20 7.84
12/31/2018 4475 021047 ALCOHOL PREP PADS 10P 10 3.92
12/31/2018 4475 021155 TOPICAL COOLING JEL 80 136.90
12/31/2018 4475 021201% PVP I0DINE WIPES 10 PER 100 104.36
12/31/2018 4475 02120257 STING RELIEF WIPES 10 PER BOX 100 119.63
12.531.52018214?5 z028001 ADH BDG, CLOTH,1" ¥3" 16 PER 10 5.26
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El resultado de esta actividad fueron los datos de las ventas del 2018, en la figura se
muestran las columnas de la fecha del envid, la planta, producto terminado, descripcion,
cantidad del envig, y el valor en délares de la venta; Que sirvieron para poder aplicarlos

en las siguientes fases.

Fase 2. Identificar Areas de produccion con mayor problema

Actividad 2.1 Analizar los productos con mayor demanda mediante el principio de
Pareto para Productos Terminados

Lo que se buscO en esta actividad es conocer que productos representan mayores
ventas, se logr6 mediante el uso del principio de Pareto donde se analizaron los
Productos terminados que representaban mayor importancia para las ventas del periodo
del 2018, utilizando el % acumulado para enfocar el proyecto en la cantidad de productos
terminados que la suma del porcentaje acumulado representan el 80% de las ventas de
la planta, como se puede observar en la ultima columna de la Tabla 3, donde se
presentan los primeros 20 productos terminados.
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Tabla 3. Representacién de los datos para el andlisis de Pareto

Sum Total Dlls
| 31,350,680 |

Mo. [Producto Terminado  Wentas Dlls % de las ventas totales % acumulado
1 7700300 51,945 49218 6.21% 6.21%
2 TE0003A $1,734,041.46 5.53% 11.74%
3 54001 $157308918 5.02% 16.75%
4 7700300 $1,183513.088 3.78% 20.53%
5 5500300 $1,061,004.53 3.38% 23.91%
] MNA0R030000 § 39103345 1.25% 25.16%
7 1T10WH § 34274811 1.09% 26.25%
8 55003001 § 32449755 1.04% 27 29%
g G5550032 § 25457023 0.21% 28.10%
10 TEOO0BAW § 23627633 0.75% 28.86%
11 1T10PWE 5 20477202 0.65% 28.51%
12 E1RWO1AQ00 § 20375675 0.65% 30.16%
13 7700305 § 20213509 0.64% 30.80%
14 HNA0R010000 § 198678.59 0.63% 31.44%
15 BCA6010000 § 18728137 0.60% 32.03%
16 TEOD0BAS § 186,653.32 0.60% 32.63%
17 4189GDTVGEY § 17367859 0.55% 33.18%
18 EZRW01A000 5 17358278 0.55% 33.74%
18 Q0EGY § 16277138 0.52% 34 26%
20 F400 § 16031254 0.51% 34.77%

A 4
4671 019708-0005L 5 9927 A9 0.03% 78.81%
468 FPAT11Z 5 991911 0.03% 79.84%
469 906BE 5 9.889.09 0.03% 78.87%
470 021645MD $ 9834 67 0.03% 789.90%
471 1751001 5 982221 0.03% 789.94%
472 83219 5 981837 0.03% 78.97%
473 64053047 bl 9816.24 0.03% 20.00%

En la tabla anterior se puede observar como se represento el estudio, teniendo como
resultado la seleccién de los productos terminados que representan el 80% de las ventas,
en base a esta, se entiende que el 80% del acumulado se distribuyd en un total de 473
Productos terminados, equivalente a un monto de 25,080,000 millones de los 31,350,680
millones del total de las ventas, esta informacion fue de utilidad para la siguiente

actividad.
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Actividad 2.2 Andlisis de datos

Lo que se busco en esta actividad es revisar los parametros de los Productos terminados
determinados como prioridad dentro del principio de Pareto, se logré el resultado
utilizando el software SAP y la funcion Plan load, para monitorear los parametros
actuales que determinan los inventarios de seguridad, pedidos actuales de clientes,

inventario en los centros de distribucion, que se pueden observar en la Tabla 4.

Tabla 4. Extracto del Plan Load de SAP

Centra de Producta Terminada Dezcripcidn Imwentario de Sequridad  |Pedidos de cliente  |Inuventario | Producic

Distribucidn - - - - |=3ctual -
Fa475 10510 WOVENMTIE X3 S0/BODX 1.000 S6 124 332
475 10512 FMGERTF LRG W/OVEN 25/B0 GE1 1] g10 251
Fa475 11360 FINGERTIP "T" W OWVEM 100/BO 133 12 14 3
475 013340-HS S'WIFT KMNUCKLE 40/Bx 450 473 0 1183
Fa475 Fisd25 S'WIFT WOWEN KMUCKLE 100/Ex 538 1] 176 362
475 018502-4220 4220 SOFT PACK, SMALL MORTH 160 =) 0 26
Fa475 Mz0583 GAIZE PADS, 2" 27, 6 PER 67 1] 0 37
475 z0795 A0OHESIVE BOG,PLASTIC,1"+3",1EPER 2.293 320 30 2.083
Fa475 21000 BAMDAGE COMBO PACK 21 50 jul 151
475 Dz1031 WATER JEL DRESSING 4" = 4" 263 s 0 354
Fa475 21155 TOPICAL COOLING JEL 232 1] 260 32
475 21600 BIOHAZARD BAGISCRAPER BEP 0 1] 0 30
fa47s Tz21e0z BIOHAZARD BAGS (2 PER] 245 -] 15 435
Fa475 Mza10s ELASTICTAPE T1'%5vD 360 1] 541 431
475 32170 OfH TAPE A0OHESIVE TRI-CUT 1170 24 396 735
Fa475 M3z203 OHPUMP AMTISEPTIC 2 02 706 1] 300 406
475 32525 OfH Pak ALCOHOL 'IPES 100 PER £13 1] 248 37
Fa475 45006 TAPE ADHESIVE 1"< 5D PLSTC SPL 362 1] 216 145
475 43050 BLRMN JEL. 1S OFZ PE. 25/BOX BICS 133 47 0 180
Fa475 43075 WATER-JEL DRESSIMNG 513,5 PER 52 137 0 252,
475 49076 WHTER-JEL DRESSING 4 % 16 4 4 1 7
Fa475 43077 WATER-JEL DRESSING 4 % 4 5} 1] 5 1
475 43085 MUISCLE JEL 'wh) 8oz 96/EX 12E6XICASE 30 1] 12 15
Fa475 Fi21054 CPR MICROSHIELD 'wi2 PR WML GLYS 241 1] 55 186
Fa475 121030-H5 CPRFILTERSHELD 77-100 300 383 0 £33
475 12503 3" COTTOM TIPS 25 PER WIAL 1143 1] 7N 358
:44?5 154818-H5 ALCOHOL '&IPES 50°S 2,136 1.525 30 5,348

Fuente: Edicion Propia

En la Tabla 4 sefialados dentro del recuadro rojo se pueden observar los parametros
principales, obtenidos mediante el andlisis de los datos, como lo son el inventario de
seguridad requerido, pedidos actuales de los clientes, asi como el inventario actual que
se utilizan para determinar la cantidad a producir en la ultima columna, el resultado de

esta actividad sirve para vaciar la informacion dentro del modelo de la actividad 2.3.
Actividad 2.3 Desarrollo de Modelo

En esta actividad se busco identificar de manera grafica el status de la posicion del

inventario y se logré mediante el resultado del modelo que proporciona el status de los
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productos terminados con respecto a la demanda, permite clasificar los productos dentro
de los siguientes rangos:

-Sin inventario (Sin inventario para los pedidos de cliente)
-Inventario Bajo (Mayor que 0 pero por debajo del 75% de cobertura)
-Inventario Saludable (>75% de cobertura)

-115% a 200% de adherencia

-En exceso

En la Figura 14 se puede observar como se clasificaran los rangos dentro del modelo,

resaltando cuando se esta sin inventario 0 en exceso

Plant I Descripti Safety Stock . Stock Attail nt2
n - lem - scription - ety Stoc - Prod Family oc inmei -

f4475 010100-4353L ALL PURPOSE #10 RETAIL FAK 239| General Safety  |Inventaric bajo

f4475 010101-4354L ALL PURPOSE #25 RETAIL FAK 485| General Safety  |Inventario bajo

fa475 0102810 WOWEN 7/8 X3  SWBOX 1,000 General Safety  |Inventario bajo

f4475 010811 KNUCKLE WOWEN  40VBOX 1,000) General Safety

f4475 010813 FNGERTP WOWEN REG 40/B0X 409| General Safety

f4475 010818 WOWEN 2" X 3" 25/B0X 401| General Safety

f4475 010998-4407 4407 24 WH AVOX SYSTEMS FAK 0| General Safety [Inventario Saludable

f4475 011007-4330 4330 16 UN PL CHOCTAW KAUL 0| General Safety [Inventario Saludable

f4475 011350 FINGERTIP "T" WOWEN 40/BOX 500| General Safety |Inventaric Saludable

f4475 011587-1728 1725 16 UN STL AEP NORTH 85| General Safety

f4475 013058-4344 4344 10U STL KIT PIKE ELECTRIC 0| General Safety [Inventario Saludable

f4475 013087-1725A 17254 16 UN 16 STL 72| General Safety

f4475 013940-H5 SWIFT KNUCKLE 40/BX 450| General Safety

f4475 0150586 BLUE DETEC PLASTIC 1X3 100/B 356| General Safety |115% to 200% Adheren

f4475 016425 SWIFT WOWEN KNUCKLE 100/BX 538| General Safety |Inventaric Saludable

f4475 018500-4222 4222 SOFT PACK LARGE NORTH 85| General Safety

f4475 013501-4221 4221 SOFT PACK MEDNUKM NORTH 258| General Safety

f4475 018502-42210 4220 SOFT PACK SMALL NORTH 160| General Safety

f4475 013503-4219 4219 SOFT PACK PROMOTIONAL NORTH 253| General Safety |Inventario Saludable

f4475 0158504-4222 4222 SOFT PAK LARGE MORTH W/ MICRO 85| General Safety

f4475 013505-4221 4221 SOFT PAK MEDIUM NORTH W/ MICRO 72| General Safety

f4475 018580-3572 16 WH STD ASSTO011580 FSHR 3572 0| General Safety [Inventario Saludable

f4475 019700-0001L 10P PL NORTH BULK KIT 1,409| General Safety

Figura 14. Representacion de Rangos de los productos terminados

En la Figura anterior se muestran las columnas de producto terminado, inventario de
seguridad, la linea de negocio y la posicion del inventario actual, permitiendo tomar
decisiones de manera acertada, si se debe expeditar o empujar la produccion ya

programada.
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Por ejemplo:

Se puede observar que General Safety esta mejorando, al incrementar los Productos

terminados en Inventario saludable, ver Figura 15

Rangos ~ |General Safety |High Risk |Grand Total

39 15 54
Inventario bajo £ 22 53
Inventario Saludable 239 29 268
115% to 200% Adherencia 12 5 17

21 5 26
Grand Total 342 76 418

Figura 15. Clasificacién con base a Linea de negocio General Safety y High Risk

Como parte del objetivo, el modelo permite visualizar en donde esta el area de
oportunidad y en donde se tienen que enfocar los recursos de produccion, sefialando
gue productos se tienen que expeditar, empujar o mantener de acuerdo al plan para
incrementar la salida de producto terminado, o0 si se encuentra en una posicién de “Sin
inventario” o “Inventario bajo”, ver la Figura 16 y 17.

Rangos - | Planner 2 Planner 3 Planner4 Planner 5 Planner 6 |Grand Total

28 13 5 B 54
Inventario bajo 20 19 5 9 53
Inventario Saludable 138 23 51 27 29 268
115% to 200% Adherencia 10 4 3 17

16 5 3 2 26
Grand Total 212 64 64 43 29 418

Figura 16. Rangos por planeador de produccion

Planner - | Expeditar Empujar Deacuerdo al plan |Grand Total
Planner 2 48 43 116 212
Planner 3 32 13 19 B4
Flanner 4 10 23 31 64
Flanner 5 17 15 17 49
Flanner 6 13 16 29
|Grand Total 107 112 199 418

Figura 17. Sugerencia del modelo por planeador de produccién

En estas figuras se puede observar las sugerencias del modelo donde se debe de dar
prioridad a los Productos terminados “Sin inventario” o “Inventario Bajo”, asi como si es

necesario expeditar o empujar las ordenes de produccion.
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Fase 3. Identificar lo producido para determinar la adherencia al plan
Actividad 3.1 Generar formato del plan de produccién con base a horas estandar

Lo que se busca en esta actividad es poder tener el plan con base a las horas de
capacidad disponible, se logré agregando al plan de produccion las horas estandar que

representan los productos terminados, como se puede observar en la Figura 18.

wo ~ |N/IP ~| SapDate .| Qty .| Status .| Hrsstanda.| TotalHrs ..| MPS .| Destino .
r16098279 020795 2/11/2019]|1800 Release 0.0377 67.86 MCE STO
'16103166 020020 2/11/2019|900 Release 0.0377 33.93 MCE STO
'16103168 021020-10 2/11/2019|600 Release 0.0377 22.62 MCE STO
'16098270 010810 2/11/2019(816 Release 0.0187 15.2592 MCH STO
116103172 021020-25 2/11/2019|400 Release 0.0377 15.08 MCE STO
'16098271 010811 2/11/2019|696 Release 0.019 13.224 MCH STO
'16103221 032170 2/11/2019|756 Release 0.0173 13.0788 MCF STO
16103176 021645MD 2/11/2019|800 Release 0.0104 8.32 MCE STO
'16098272 016425 2/11/2019|288 Release 0.0281 8.0928 MCH STO
'16098840 021161 2/11/2019|500 Release 0.0094 4.7 MCE STO
'16103163 010813 2/11/2019|244 Release 0.0191 4.6604 MCH STO
116098841 2151019 2/11/2019|252 Release 0.0169 4.2588 MCF STO
'16103162 010812 2/11/2019|192 Release 0.0197 3.7824 MCH STO
'16103179 2249065 2/11/2019|216 Release 0.0158 3.4128 MCF STO |

Figura 18. Plan de produccién representado en horas estandar.

Se puede observar en la Figura 18 las columnas de orden de produccién, producto
terminado, fecha planeada, cantidad, status, teniendo dentro del recuadro en rojo las
columnas principales de la actividad que son horas estandar por pieza y horas estandar
totales por la cantidad de la orden, esta informacién sirve para poder asignar la cantidad
de gente necesaria para cumplir con el plan de produccion.

Fase 4. Determinar la capacidad requerida para cumplir con el objetivo
Actividad 4.1 Determinar cantidad a producir.

Lo que se busca en esta actividad es revisar los requerimientos de los datos obtenidos
durante el analisis, se logro la revision de los productos terminados dentro del modelo
con base los pedidos atrasados y el inventario actual, para determinar la capacidad
necesaria requerida para completar la demanda de los pedidos atrasados, permitiendo
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a los planeadores de la produccién distribuir el personal de la planta y asi incrementar la

salida de producto terminado

Ver Figura 19 donde se muestra la capacidad requerida por planeador de produccion,

para la toma de decisiones.

WItem safety Stock | prog pamiy
010811 1,000 General Safety
010813 409) General Safety
010819 401| General Safety
013540-HS 450 General Safety
018502-4220 160 General Safety
018505-4221 72| General Safety
015700-0001L 1,408| General Safety
015709-0005L 58| General Safety
015740-0027L 76| General Safety
020125 2137| General Safety
021201 1,084 General Safety
0212025T 3,593| General Safety
028001 25897) General Safety
045075 52| General Safety
150910 1,102| General Safety
154818-H5 2135| General Safety
161617 203| General Safety
166185 261 General Safety
171547 153| General Safety

102100 527 General Safety

2312096 454|  General Safety
249085 1,000 General Safety
30100K 1,105 General Safety
J4550H 160 General Safety
4200L 576 High Risk

Stock Attainment2 Cantidad a Producir
-

176

408

102

1006

58

320

120

470

1436

155

423

85

iz

1189

150

Fuente: Edicion Propia.

Figura 19. Cantidad a producir por producto terminado

En la figura anterior se muestran las columnas de producto terminado, inventario de

seguridad, linea de negocio, status de la posicién del inventario y la cantidad necesaria

a producir, esta informacidn es necesaria para la realizar la actividad 4.2

Actividad 4.2 Convertir demanda a horas estandar de produccion.

En esta actividad se busca convertir la cantidad necesaria a producir en horas estandar

de produccion, se logré6 multiplicando por el estandar unitario para obtener las horas

totales de produccion.
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ltem

Stock Attainment2 Cantidad a Producir

-

Safety Stock | prog Family

010811 1,000 General Safety
010813 408 General Safety
010819 401 General Safety
013840-H5 450 General Safety
018502-4220 160 General Safety
0185054221 72|  General Safety
015700-0001L 1,409| General Safety
015709-0005L 58| General Safety
015740-0027L 76| General Safety
020125 2,137  General Safety
021201 1,084 General Safety
0212025T 3,593| General Safety
028001 2,997 General Safety
fo4s07s 52| General Safety
150910 1,102| General Safety
154818-H5 2,136 General Safety
161617 203| General Safety
165185 281 General Safety
171547 153 General Safety

108100 527| General Safety
231 209G 454| General Safety
245085 1,000 General Safety
301 00K 1,105|  General Safety
34850H 160 General Safety
42001 576 High Risk

Standard por unidad Standard Total

- - o
8 0.01904 015232
176 0.01522 3.38272
441 0.018 8.379
408 0.01503 7.76424
54 0.07008 3.78324
102 0.050482 5147124
1006 0.070777 71.201662
98 0.06663 6.52974
4 0.08577 0.39508
320 0.008503 3.04086
265 0.028415 7.529975
120 0.037752 453024
470 0.009673 4.54631
196 0.115715 2268014
1436 0.01885 2V 2122
158 0.01867 2.96853
4l 0.0241 0.2169
423 0.02327 9.84321
82 0.01784 1.46288
85 0.01841 1.55895
86 0.01744 1.45984
Tz 0.0138 0.9936
1189 0.01803 22 62667
150 0.07487 11.2305
T 0.062046 4777542

Fuente: Edicion Propia.

Figura 20. Horas totales por planeador de la produccion

Se pueden observar en la Figura 20 las horas totales requeridas para completar la

demanda de los pedidos atrasados, al agregar las columnas de horas estandar por pieza

y multiplicandolo por la cantidad a producir obtenida de la Figura 19. Esta informacion es

utilizada para el calculo de horas totales requeridas de personal.

Evaluacion de resultados e implementacion

La evaluaciéon de los resultados se muestra mediante la tendencia del valor total de los

pedidos atrasados, y se puede observar que desde la implementacion del modelo se ha

visto una mejora significativa a lo largo de las semanas del 2019, ver Figura 21.
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Figura 21. Tendencia del Past due por semana del 2019

En esta Figura se muestra una tendencia positiva a la disminucion del valor en dolares

de los pedidos atrasados por semana del periodo del 2019.
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Capitulo 5: Discusion, conclusiones y recomendaciones

El poder tener un modelo de planeacidén que permita visualizar de manera rapida
y oportuna la situacion actual y que permita a la compafiia tomar decisiones, con respecto
a esta para solucionar un problema que esta afectando los clientes es una parte
fundamental para mantener un nivel de servicio adecuado. Por ello el enfocar el proyecto
a el desarrollo de un modelo de planeacion que permita reducir los valores de Past due

resulta relevante para la empresa.
Con base a los resultados obtenidos podemos concluir lo siguiente:

Contar con la informacién histérica del comportamiento de la demanda en el periodo de
tiempo determinado, fue fundamental para la creacién del modelo. Debido a que permitio
tomar una muestra significativa de la poblacion de productos terminados, enfocando el

proyecto a los de mayor impacto hacia la hipétesis establecida.

La aplicacion de rangos para clasificar el status de los Productos terminados ayudo a
priorizar y administrar de manera eficiente la capacidad de la produccién a los productos

con mayor importancia.

También es importante tomar en consideracion que el mantener inventarios de
seguridad puede ayudar a mantener los tiempos de entrega al cliente y el nivel de servicio

aun y cuando se requiera una inversion en inventario adicional.

Observando la tendencia del valor en dlls del Past due y el % de los rangos de “sin
inventario” e “Inventario bajo” se concluye que el objetivo planteado en este proyecto se
cumplié al desarrollar e implementar un modelo de producciéon que permita incrementar

la salida de producto terminado y reducir el valor total de los pedidos atrasados.

Podemos relacionar el proyecto con el presentado por Reyes J., Aldas D., Morales L. y
Garcia M. (2016), en donde el analisis de la capacidad toma un papel importante y en el
gue concluyen que se debe mejorar la capacidad con base a criterios de optimizacion los
diferentes indicadores que involucren el uso adecuado de los recursos en el momento

de gestionar sus procesos, permitiendo de esta manera elevar su recurso restringido.
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Una de las limitaciones del proyecto es que el modelo sugiere al planeador de la
produccion, las recomendaciones de que productos expeditar y cuales empujar a
semana futuras, en los que la capacidad de las areas y la administracion inteligente

juegan un papel importante.

Los objetivos de Honeywell son principalmente brindar un servicio al cliente donde la
satisfaccion de sus ordenes entra en un papel muy importante, por lo que la
implementacion de proyectos enfocados a la mejora con respecto al métrico de entregas
es primordial para cumplir con la visién de la planta “Transformar nuestra planta para ser

el mejor sitio de Honeywell reconocido por nuestros Clientes y Empleados”.
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