CAPITULO II
SISTEMA DE PLANEACION TRADICIONAL

2.1 Desarrollo del Sistema tradicional
2.1.1. Revision de ventas y niveles de inventarios por articulo.
Anteriormente cada lunes se recibia un reporte en la planta, en el cual se podia revisar la
siguiente informacion: '
e Numero del articulo de producto terminado conteniendo 7 digitos.
e Ventas por semana en cajas.
e Cantidad de cajas en los centros de distribucién.
e Semanas de inventario.
e  Ordenes atrasadas (back orders)
¢ Nivel de semanas de inventario a alcanzar.
Una vez revisada esta informacién se procedia a capturar manualmente en una hoja de
calculo en la computadora la informacién de ventas pbr semana en cajas y cantidad de cajas

en los centros de distribucion (Inventario).

2.1.2. Programar en la planta en base a los articulos mas criticos y en base a la capacidad
de la planta.

Ya con la informacién en la computadora, se procedia a revisar los articulos mas criticos

(que contaran con menos de 6 semanas de inventario en los centros de distribuci6n) por tipo

de bata, los cuales eran regular y ultra, asi como por tipo de producto clasificado como

estéril y no estéril.

Aunado a esto sé tenia que considerar los requerimientos de batas de las plantas hermanas,

las cuales se usarian para ser procesadas en paquetes.

La programacion se tenia que hacer en base a la capacidad de la planta (definida por la

planta matriz) asi como en base a la disponibilidad de materiales.
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2.1.3. Entregar programacion al departamento de produccion y materiales.
Una vez programado se le entregaba un plan de produccion para la préxima semana con la
siguiente informacioén:

e Articulo a producir.

¢ Cantidad a producir tanto en cajas como en piezas.

¢ Semanas de inventario.

e Ventas por semana.

¢ Semana a producir

e Total de piezas a producir por tipo de bata.

El departamento de produccion revisaba el plan, para ver si se podia llevar a cabo o no, una

" vez aceptado dicho plan era firmado por los departémentos de planeacién y produccion, una

vez hecho esto una copia del plan aceptado era entregada al coordinador de materiales.

2.1.4. Ordenar rollos de material, cartones, etiquetas y misceldneos de acuerdo a
programacién.

El coordinador de materiales, era el encargado de ordenar rollos de material asi como

misceldneos tales como botones, hilo y material para cintos.

Después de calcular las etiquetas y cartones necesarios entregaba dicha informacién al

planeador de produccién, para que procesara las ordenes de compra de cartones y etiquetas.

2.1.5. Inventarios

Se llevaban a cabb inventarios fisicos asi como conteos ciclicos, en donde la Unica area
auditada donde se comparaban cantidades era el almacén. Ya que en el 4rea de produccion
también se hacian inventarios pero solo se contaba lo que habia y esa cantidad era capturada

. en el sistema, no se comparaba con otra cantidad.
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2.2 Formatos y reportes utilizados

2.2.1 Reporte ET5 Reporte de ventas y niveles de inventarios por articulo
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2.2.2 IPS, Hoja de calculo utilizada para elaborar la programacidn.
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2.2.3 Hoja de Programacion.
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2.2.4 Cambio de programacion.

AVENT, S.A, de C.V.
ON |
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2.3. DIAGRAMAS

SISTEMA DE PLANEACION TRADICIONAL

Revision de reporte de ventas
y niveles de Inventarios
de los articulos

Programacion en hoja de
calculo en base a los
articulos mas criticos

y en base a la capacidad

de la planta’

Entregar programacion para Entregar Programacion al
pedido de materiales ~ departamento de Produccion

Ordenar rollos de material,
cartones, etiquetas y miscelaneos
de acuerdo a programacion
a la planta de Tucson
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2.4. DESVENTAJAS DE ESTE SISTEMA

Las capacidades de produccién definidas en la planta no se sabia a ciencia cierta si eran las

correctas, si habia exceso o simplemente no era la suficiente, por ejemplo:

La programacién no tomaba en cuenta una de las partes mas importantes del flujo del producto,
esta es el empaque, lo que causaba un acumulamiento de materiales listos para empacar asi como
tiempos muertos por partes de la gente y maquinaria, asi como los tiempos de cambios de un

producto a otro.

El tiempo de entrega para rollos de material, cartones y etiquetas es un periodo de 2 semanas.
Como la programacion era de una semana para otra, el coordinador de materiales tenia que estar

pronosticando la cantidad de materiales a ordenar.

El departamento de planeacion de la planta matriz, no respetaba las programaciones de las

semana, lo cual provocaba demasiados problemas en la semana.

Todo lo anterior ocasionaba lo siguiente:

1. Inventarios en exceso en materia prima.

2. Demasiados cambios de un articulo a otro en las lineas de produccion.
3. Fallos en el suministro de materiales por retraso.
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Acumulamiento de materiales, etc.
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