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MISION ORGANIZACIONAL DE 
PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION 

INVENTARIOS f~IV[L [)f Sf:flVICICl 
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/JII'ULOMADU ING. EN PRODUCUON 

I'LAN MAES" UE PRODUCCION 

CIERRE 29 Sep\. .e 95 

Sep-95 Oct-95 Nov-95 Dic-95 Ene-96 Feb-96 Mar-96 Abr-96 May-96 Jun-96 Ju1-96 Ago-96 
PRODUCTO X 

INV. INICIAL 4,291 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 
PRONOSTICOS 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 
ENTRADAS A TRASAOAS o 
PROG.PROOUCCION 5,187 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 
INV.FINAL 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6;478 3,478 
COBERTURA 1.43 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 

PRODUCTO XX 

INV. INICIAL 282 282 282 282 

ESTIMADOS o o o o 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PROOUCCION o o o 
INV.FINAL 282 282 282 282 

COBERTURA 0.00 0.00 0.00 0.00 

PRODUCTO XXX 

INV. INICIAL 9,933 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 

ESTIMADOS o 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 2,000 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PROOUCCION o o o o o 2,000 o o 4,000 o 4,000 o 
INV.FINAL 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 1,933 

COBERTURA 6.97 5.97 4.97 3.97 2.97 1.97 1.97 0.97 0.97 1.97 0.97 1.97 

MRP-1 DEL COMPONENTE COMPONENTE 

INVENTARIO INICIAL 5,187 o o o o 2,000 o o o o o o 
CONSUMO 5,187 o 6,000 o 6,000 2,000 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
PEDIDOS o 6.000 8,000 o 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
FECHA LLEGADA G-117 sal Olnovitmbre OS ENER096 04 MARZ096 04 MAY096 02 JULIO 96 

INVENTARIO FINAL o o o o 2,000 o o o o o o o 
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VIl vLOMAJJO /NG. EN PRODUCC/ON 

PLAN MAES' OE PROOUCCION 

CIERRE 29 Sep e 95 

Sep-95 Ocl-95 Nov-95 Dic-95 Ene-96 Feb-96 Mar-96 Abr-96 May-96 Jun-96 Jul-96 Ago-96 
PRODUCTO X 

INV. INICIAL 4,291 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 

PRONOSTICOS 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 3,000 
' 

ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION 5,187 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 6,000 o 
INV.FINAL 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 6,478 3,478 

COBERTURA 1.43 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 1.16 2.16 

PRODUCTO XX 

INV. INICIAL 282 282 282 282 

PRONOSTICOS o o o o 
ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o 
INV.FINAL 282 282 282 282 

COBERTURA 0.00 0.00 0.00 0.00 

PRODUCTO XXX ""' INV. INICIAL 9,933 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 

PRONOSTICOS o 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 o 2,000 2,000 2,000 2,000 

ENTRADAS ATRASADAS o 
PROG.PRODUCCION o o o o o 2,000 o o 4,000 o 4,000 o 
INV.FINAL 9,933 7,933 5,933 5,933 3,933 3,933 1,933 1,933 3,933 1,933 3,933 1,933 

COBERTURA 6.97 5.97 4.97 3.97 2.97 1.97 1.97 0.97 0.97 1.97 0.97 1.97 

MRP-1 DEL COMPONENTE 

INVENTARIO INICIAL 5,187 o o o o 2,000 o o o o o o 
CONSUMO 5,187 o 6,000 o 6,000 2,000 6,000 o 10,000 o . 10,000 o 
PEDIDOS o 6,000 8,000 o 6,000 o 10,000 o 10,000 o 
FECHA LLEGADA G-Ul sal OlJHn"'-ln OS ENER096 1M MARZ096 OU4AY096 02 JULIO 96 

INVENTARIO FINAL o o o o 2,000 o o o o o o o 
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INTEGRATED APPLICATION' PROGRAMS FOR 
SALES AND DISTRIBUTION • PRODUCTION PLANNING 

MATERIALS MANAGEMENT • PLANT MAINTENANCE 
QUALITY MANAGEMENT 

R/3 S Y S TÉ M 
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THE LOGISTICS CHAIN: 
A STRATEGIC TOOL FOR IMPROVING 

COMPETITIVENESS 

A 11 business procedures 1n an enterprise 

must be viewed from the market 
perspective and planned, controlled, and 

optimized throughout all functional areas 

accordingly. 

This statement by a well-known intemattonal 
business consulting firm reflects the chal
lenges facing large and small enrc·:nses m 
all industry sectors in today's constantly 
changmg market. 

To meet these challenges, enterprises need 
an effective logisttcs chain for the procure
ment, manufactunng, and sales and distribu
tion of goods and services. SAP applications 
offer large and mtds1ze corporations new ways 
to improve producttvtty. 

/2 

Unlike traditional systems based on the 
division of labor, the SAP System supports the 
logtstics chain wtth integrated software 
application programs. The logtsttcs proce
dures are linked with an overall organizational 
system. which simplifies and accelerates 
tasks, improves the flow of information. and 
factlitates scheduling and planmng dectstons 
based on consisten! data. 

In this brochure, SAP AG, a leading intema
tlonal software vendar. presents 1ts solutton 
for an integrated log1stics system and gives 
you a general overview of the performance 
scope of its Logistics applicatJons. SAP also 
inv1tes you to an ongoing dialog wtthin the 
context of a strategic partnersh1p. We want to 
wor1< together to achieve a new standard of 
quality for the logistics value-added cham. 



FROM PROCUREMENT TO SALES: 
INTEGRATED FUNCTIONALITY 

L ean management and business re

engineering, just-in-time, and manufac

turing resource planning are typical methods 
used by companies to improve their competi

tive edge. These business philosophies are 

challenging traditional organizational stnuc
tures. The goal: To maximize resources with 

new organizational approaches and optimize 
business procedures for the long-temn 
improvement of competitiveness. 

With their integrated design, the R/3 Logistics 
applications are effective tools for heading in 
a new direction. All functions in the logistics 
chain between procurement and sales are 
planned, controlled, and coordinated across 
all business areas. Since the SAP System 
automatrcally links together logically related 
areas, it ehmmates the need to repeat trme
a~d resource-intensive procedures. 

lntegration enhances · .':~.::J 
organizational quality · - '~7"" - ·:~ ._..,., 

. ' •. ~ .. _._ . ...__._._.. .J 

In addition, R/3 Logistics applications can -be 
integrated with other operational areas. 
Logistics, financials, and human resources 
merge to provide a single organizational 
solution, creating a new dimension of organi
zatlonal effectiveness. 

/3 

Support of all 
logistic processes 

SAP defines the term "logrstics" as the overall 
concept for all aspects of procurement. produc
tion, warehousing, and sales anrl rlistnh11tron 
of merchandise. Modular standard applrcauons 
support the tasks performed in the logistics 
chain with great ftexibility. The core areas of 
sales and distribution, productron, and matenals 
management form the foundation for an overall 
integrated system, which can be set up and 
expanded according to the individual company's 
time and investment plans. The outstanding. 
flexibrlity of the SAP Logistics applrcatrons allows 
the company to adapt its business processes 
to changing market conditions. 

Unkto CIM 

The R/3 Logistics appilcations take rnto account 
not only the economic benefits of optimrzrng 
logistic processes. They also form the link 
to computer integrated manufactunng 
(CIM) by rncorporating production 
control and control station 
technology and interfaces 
in technrcal and scientific 

__ J!':.'' 1 
Comprellensíw 

funCbonallty 
'7:'. · r:--1 

Hrgnty mtegrateo 

applications. 
-:-: 7' J 

01l0fl arcllrtec1Ute 

CONTENTS :;.'"' 1 ..!:l 
Modular structurl 

:::-· ..... ':;1 
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INTEGRATED LOGISTICS APPLICATIONS: 

UP TO DATE · CLOSE TO THE MARKET · 
INTERNATIONAL 

¡ he tasks of logistics span the entire : _9verall operational system 
----- -enterprisKTheirinterrelatiOnships ___ _:::___:__:_ ___ :c_ _________ _ 

The Logrstrcs applications are part of SAP's 
require the support of software that takes this 

overall operational system, rncluding account-
enterprise-wide aspect and the strategic ing, human resources, workflow management, 
importance of logistics rnto consideration. and electronic data rnterchange (EDI). 
With its Logistics applications. SAP has 

lndrvrdual SAP application modules or combi
developed ambitious standard applicatrons for 

nations of modules can be installed for 
the integrated operatron of logistic processes. 

integrated solutions. You can easrly customrze 
Natronal and international companies in 

applications to your company's indrvrdual 
varrous industrres can rmprove their competi-

requirements and link non-SAP software to 
trveness by usrng these applications. 

the SAP System. 

/4 

What distingurshes the SAP Logistics applica
tions? There are many answers to this 
question. 

Pérfonnance through a broad 
scope ot functionaJity 

The intemational success of R/3 Logrstrcs 
applications is based on therr comprehensive 
functional scope aM up-lo-the-minute data 
accuracy. This has enabled companies around 
the world to make faster and more effective 
decisions based on integrated rnformation. 



( 

Company-specific 
modifications 

System-controlled modif1cation procedures 
diiuw you to develop a solution for your 
'"" ,pany requirements from a w1de range of 
standard applicatlon versions. lndustry
specific des1gns can be ottered in the same 
way. lndustry-specific functions supplement 
the range of solutions oftered by the R/3 
Logistics system. 

MlTIRIALS 
MANAGIMINT 

• lrNen1Diy 
ii&ICIQEiiidlt 

lnl"'" ated data managerilent · .. _: -~J 
-1r' ... ~...u~ 

In practice,. the R/3 Logistics applications 
become even more eftective when they are 
integrated w1th other tunctions: isolated 

/5 

solutions are replaced liy logically l1nk1ng 
related business processes. Functlons are 
linked through a central data base, which 
eliminates data redundancy and protects data 
consistency a~r1 integnty. All infnrmat1Ón, 
enterArl nnee i~ th• <ystem. 1s srnrAd in R 

central data base and 1s automaucally 
avmlable for subsequent processmg and 
analysis. 

Applications remain integrated, even when 
certain tasks are executed locally. Examples 

are local applicatiOns 1n the 
productlon area or ware
house management, which 
are for the most part 
independent, but neverthe
less need to communicate 
with other systems. The 
potential of electronic data 
interchange w1th SAP-EDI 
lets you set up d1rect 
intercompany communica
tions paths so externa! 

· market partners can be 
included in the entire data 
flow process of the log1stics 
chain. 

Zá@~_gf_quantities and vaJues 

The high degree of horizontal integration in 
the operational areas of logistics complement 
the SAP System by providing compressed 
data vertically for all-encompassing operation
al tunctions. This horizontal and vertical 
integration is based on the fact that the 
system automatically keeps quantities and 
values synchronized: quantities and values are 
invariably posted simultaneously. 



The result: Data from the separate areas of plannmg values for all performance measures, 
________ thejogistics_chain_is_transferred.directly_to, ___ or_make_system,supported.predictions.for·------

accounting for further processmg. Controlling · the prerequisites in effect1ve log1stics 
and analysis systems obtam meaningful controlling. 
performance measures. Company manage- Your company's individual logistics require-
ment has condensed and up-to-date informa- ments and business objectives determine to 
tion at its fingertips for decision-making. what extent you take advantage of the wide 

range of integration possibilities. 

Transparency on alllevels . ..J 

The integration of applications .and parallel 
flow of quantities and values creates an 
information network that makes all business 
processes transparent for the user at any 
time, allows real-time access, and displays 
cost-relevant variances simply and immedlate
ly. lt lets you reconstruct marketing strategies 

to the level of individual product divisions, 
You can quickly analyze consequences for the 
flow of goods and capacities, and quickly 
react to changes in the market. A logistics 
information system with relevan! data from 
the entire logistics area provides the founda
tion for such a decision-oriented course of 
action. Data from the individual areas is 
updated automatically. You can specity your 
own information requirements and enter 

/6 

·USe iri large-ilnd small companies 
ill various industry secto~ 

SAP offers its Logistics applications to all 
companies that want to become more 
competitiva by improving the quality of their 
products through efficient logistics. Because 
of their broad tunctionality and flexibility, the 

R/3 Logistics applica
tions can meet the 
demands of large and 
m1dsize companies 1n 
different Industries. 

-lnteínational versions 

For intemational cotnpanies, the logistics 
network among vendors, manufacturing 
plants, warehouses, and purchasers in 
different countries can become a s1gnificant 
performance factor. With country-specific 
versions including languages, currencies, and 
legal regulations, the SAP R/3 System lets 
you set up an integrated logistics system that 
extends beyond national borders. 



OPEN FOR 
CLIENT/SERVER APPLICATIONS 

T he R/3 Logistics applications can be 
installed on a variety ot hardware 

platforms, particulariy in the open systems 
area under the UNIX operating system. An 

open svstems environment gives you more 
freedom to determine the appropnate techni

cal environment for your organization. 

The software is des1gned ter use 1n clienV 
server enwonments. The appl¡catlons can be 
distnbuted en severa! computar levels. 
Personal computers or workstations assume 
interactiva and presentation tunctions at the 
employee's workplace. Special server compu
ters control the application logic; these 
computers are in turn connected te a data 
base server ter central data orgamzation. 

Th1s progressive concept takes advantage ot 
the local capacity ot personal computers or 
workstat1ons and central system resources in 
a logical and more efficient way. Standardized 
interfaces allow you to communicate with 
different computar systems and mtegrate 
non-SAP software. 

No· specialized knowledge is required tor 
usmg the R/3 Logistics applications. This iS 
true ter end-users, whose work with the 
system is made easier with a graphical user 
interface and menu-driven tunctions, and ter 
those who need to operate the system en the 
data processing leve!. Ease-ot-use is a 
primary objective ter a system that requires 
no spec1al knowledge of software technology 
te operate it. 

/7 

Unitonm user interface 
A uniform user interface with graphic mterac
tlve elements makes it easy ter employees te 
adjust quickly te the system and learn how te 
operate it without any problems. In ~rtdition, 
this uniformity guarantees a familiar screP.n 
setup trom ene applicat1on te the next. 

Multi·level 
•.. ~> cllenVserver 
'. ··-· 

. ·: .. 'i .. :f.. archrtecture 

·- DATA BASE SERVER _._A 

,. 

i·. 
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SALES . ·-. .. . . 

~ Sales support .. lnquiries 

• Quotations 

• Orders 

• Sales activities/scheduling agreements 

• Shipping 

• lnvoicing 

• Sales lnformation System 

• ... ~. 
1. - .... _ 

, 
c''4-~&~) 
PLA_I!~ 

nl:il:illli'la •. -1) ~ 
• Material requirements ~ 
• Forecasting 

• Manufacturing resource planning 

• Capacity planning 

• Production activity control 

• Control station technology and 
plant control system (DASS) 

• Plant data-collection 
• Shop Floor lnformation System 

• Costing 
-o- Project management 



~LANT MAINTENANCE 

~\'(~~~ +""1Vtaintenance and inspectian planning 

maintenance arders 

. ,.: 

QuALITY MANAGEMENT 

• Quality planning 

• Quality inspection 
i · af warehause structures • Ouality control-

Pracessing af warehause mavements • Quality dacumentation 
• Suppart af inventaries at warehause level • Quality lnformation System 
• Vendar evaluatian 

• Non-application-dependent classification 

• Purchasing lnformatian System 

JI 19 



OFFERING VERSATILITY: 

THE R/3 LOGISTICS APPLICATIONS 

T he Pl3 Logtstics applications have a 

modular constructlon They can be 

tnstalled separately to complement extsting 

sclut10ns or combtned"to form pcweriul, inte

grated cornpany-wide information systems. 

All the modules connect seamlessly within the 
SAP System and can be eastly integrated with 

non-SAP software programs. The main features 

of the separate components at a glance are: 

LES ANO 
DISTRIBUTION 

The sales and distnbutian process rs linked ta 
numerous Jracedures that are performed in 
departmec:s throughout a campany. Therefore 
11 reqUires a software salutran that supparts all 
tasks in p:e-sales and arder processtng and 
provraes a :mk te matenals and management. 
productron Jlannmg, and accaunttng. 

The Sales and Orstnbutian arocessmg module 
fulfills the :equrrements af an ennre functiOnal 
cham. fran rnaurry through arder processrng, to 
shrpprng acd brlling. The SAP Sales Suppart 
componen: manages rnformatron on trade farr 
contacts. ;ares calls. and campetitrve actrvrty. 

¡-::¡ 10 

This rnformatron can help campanres raenllfy 
target markets and plan and rmplement drrect 
marlmg campargns. 

Sales data is automatically copied from re!rable 
oas1c data on customers, sales act1vit,es. and 
matenals dunng sares arder creation Thrs 
provrdes the benefrts of ene-time data entry. 
Also. flexrble pncing and a clase link to maten
als management and productron plannmg 
means customers can recerve accurate auotes 
on pnces and delivery dates as soon as an 
arder rs placed. 

Employees in shrpprng can call up a list af all 
arders due for delivery. Also avarlable is the 
optiOn to delrver the arder campletely. partrally, 
rndividually, or collectrvely. At the same trme, 
revenue and recervables are forwarded la 
financral accounting and controlling. The 
informatron can be u sed at once rn analyses. · 
Outputs from thrs process can be 
sent by mail, fax ar by EDI either 
automancally or at a later time. 

The SAP Sales lnformation 
System completes the functional
ity in the Sales and Oistributron 
module. Atter entenng an arder. 
delrvery or billing document. all 
data flows automatrcally into the 
system guaranteemg access ta· 
up-to-the minute mformatron. 
Analyses of invorced sales by 
customer, matenal and regron, 
can be presented in an easy-to
rnterpret hst or as an informatrve 
graphrc. The information provrd· 
ed by the Sales lnformatron 
System enables campanies to 
react qurckly and effectrvely to 
new market trends. 

.;l.r) 
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¡;Ó~·CTION ~tANNING 

ANO CONTROL 

The essential func:tons of the Productton 
Planning and Control IPPJ module are: 
mainrenance of bas:c data. proauctton 
planning, material c:qutrements pianmng, 
caoactty plannmg. snoo floor control costtng, 
and pro1ect mana,ement. The PP macule 
is tntegrated wtth ce1ated plannmg and 
operattonal taskS ·r. the other modules of 
the R/3 System. 

PP is destgned to De used m any sec:or of 
indusrry. All processes can be geareo to 
plant-specific requirements. taking mta 
account d1fferent :Jroduct1on mett':oas fro·m 
make-to-order or ·:anant produc::on :o ·mass 
product1on. You can customtze :r.e PP module 
for your plant by rr.ampulattng taDie oara
meters. 

PP ensures a h1gh 'evel of pertormance for 
the planmng ano control of the total matenal 
flow. 11 snortens planning cycles. PrP'IIOes up
to-date tnformatton. and tncreases the 
product1v1ty of worK orocesses. 

Data only needs to oe entered o.oce and can 
then De accesseo óS neeaed. TC:s frees MRP 

1 1 

controllers, planners. and purchasmg agents 
. from routme tasks so they can concentrate on 
other cnt1ca1 Dusmess activtties. 

concept. MRP 11 This concept Otstmgutsnes 
ttself from other planning methoos tn tls 
holistic approach. lt covers all proouction 
act1vities of an tndustrial company tn a 
number of planmng stages/phases whtcn take 
htstonc as well as curren! ano p1anmng data 
into account. 

Thanks ro the clase ltnks between PP ano the 
Sales and Otstnbution process1ng module. you 
can creare a plannmg cycle whtch guarantees 
that you stay tn touch wtlh the market at all 
times. 

MRP 11 Planning Chain 

BUSINESS PLAANING 

O EMANO 

MANAGEMENT 

PU.NNING 

OF INDEPENOENT REOUIAEMENTS 

MATtRIAL 

REOUIREMEMTS P\.ANNING 

SHOP FLOOR 

CONTROL 



MANAGEMENT 

The Materials Management (MM) module 
covers all tasks withm an integrateá log1stics 
cha1n: matenal requirements planning, 
purchas1ng, 1nventory, aná warehouse 
management. 

The prmc1ple ot ene-time data entry 
aná automat1c uoáates of funcnons 
further Clown the llne 1s fully-applleá 
m the tuncllonal processes ot 
matenals management. Also, 
automateá data-entry techmques. 
such as áocument scann1ng, 
increase ettic1ency. 

As a result ot the clase integration ot 
matenals management with the other 
modules ot the SAP R/3 System, purchase 
reqwrements stemm1ng trom a sales arder, 
cost center. or MRP are forwarded á1rectly 
to purchasing, where purchase requ1S1t1ons 
are converteá into purchase orders Vendar 
selection 1s carneó out on an automanc bas1s. 
With each oráenng transact1on. the user can 

• 

access requests ter quotations or longer-term 
purchase agreements w1th venáors. 

Al the t1me of gooás rece1pt, the relevan! 
purchase arder 1s automat1cally checkeá. 
Vanances exceeáing preáeterm1neá tolerances 
(e.g relatmg to áelivery dates aná quan!ltleS) 
may cause the goods to be refuseá. Gooás 
rece1pt postmgs leaá to the 1mmeá1ate 
upáates of stock figures. The values of gooás 
rece1pts or issues are upáateá on a parallel 
bas1s m financ1al accounnng. 

1nvo1ces ter áel1venes ot matenals (in paper 
form or receiveá v1a EDil are automat1cally 
checkeá ter accuracy. lf they relate to a 
purchase arder. then the system generares 
the expecteá invoice aná, in the event of any 
unacceptable variances w1th regará to dates, 
quantities, or pnce. blocks 1! ter payment. 

The inventory management program takes 
over the aáministration ot stocks on haná 
until the time al consumpnon. The system 

· supports all common types of inwand, outward 
aná transfer postlngs, as well as the aámmis
tratiOn ot spec1al stocks such as batches, 
cons1gnment stocks, or customer oráers. 
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The Warehouse Management componen! 
(MM-WM) ensures an opt1mal inventor¡ 
turnover of stocked art1cles. The system offers 
a large numher of stock placement and 
removal strate01es to SUit md1v1dua1 require
ments. The proc~ss~s of olacement into and 
removal from storage are accelerated consid
erably through the use of bar codes. Oifferent 
methOds of ohys1ca1 inventor¡ are ava1lable for 
stock countmg purposes. ranging from the 
sample- based phys1cal Inventor¡ to the 
contmuous 
inventor¡. 
Simple entr¡ 
a1des and 
automatic 
analyses 
fac1litate th1s 
work. 

Fanctional Chain of 
Materials Management 

PURCHASING INFORMATION 

PURCHASE REQUISITION 

PURCHASING 

WAREHOUSING 

INVOICE VERIFICATION 

n=r .. f ==•·· 

The SAP Matenals Management module 1s 
rounded off by the Purchasing lnformanon 
System. A vanety of different ABC acalyses 
allow slow- and fast-movmg items to oe 
quickly identified as such Also. vencor 
analys1s prov1des a salid bas1s for lu:"'e 
negotiatlons with suooliers. Finally. "e SAP 
graphics fac1l1ty allows almost every ·:pe of 
analysis to be prepared easlly and ·::~m 
ma>umum visual impact. 

se 

. .. - . 



UALITY MANAGEMENT 

Oefect1ve products d1srupt customer-supolier 
relat1ons, cost money, and reduce comoeti
tiveness. iney are also an influennal factor 
w1th respect to customer satisfact1on. product 
liability, and compliance w1th nat10nal or ISO 
standards. 

The Ouailty Management 
(OM) module effecuvely 
plans and 1mplements 
orocedures for 1nsoectmg 
and assunng a h1gh 
standard of quat1ty w1thm 
the logist1cs cha1n. OM 
has ·OP-supported lnstru
ments for all phases of 
quality 1nspect1on. lncluslon of aata from· 
venaors' qual1ty assurance systems becomes 
increas1ngly 1mportant. because :t replaces or 
camplements trad1t1onal procedures for 
1nspecting incommg goods. 

lncorporatlng OM 1nto a complete log1St1cs 
system y1elds a numoer of aavantages. For 
example: 

• Purchasmg rece1ves quality scores for 
evaluatmg vendors or quality-related data 
for inqu1nes and purchase orders. 

• Control data. which is pre-set at goods 
rece1pt by the quality group, spec1f1es 
wh1ch matenals are to be inspectea and 
placea m me inspection stock 

• lnspect1on-related informallon can be 
allocated automatically to IndiVIdual work 
processes when a product1on oraer 1s 
reteased. 

• Sales and customer serv1ce personnel 
can immedtately obtain quality data for 
their activ111es. 

The integraMn of cost accountmg enables 
the customer to track and compare lhe 
expend1tures for planmng and pertorm1ng 
quality assuranca measures and eilminatmg 
defects. 
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Manufactunng 1s becoming more and more 
mechanized. The degree of automat1on 1s 
growing, and 1ts compleXlty is steadily 
1ncreasing. Producnon technology 1s becoming 
a cnt1cal factor for the success of an 
enterpnse. At the same t1me. 
leg¡sfators are increasing the 
demands on tne planmng, process
¡ng, and recording of plant mamte
nance tasks. EnVIronmental 
protect1on regulations amplify th1s 
effect. Ana the market' s demand 
for hign quahty requires that 
production plant is always 1n first
class condition. 

These reasons. comb1nea w1th the need for 
ong01ng interna! serv1ce, make 1t cntical to 
equip plant maintenance w1th suitable tools 
for cost planning, t1me scneduling, and 
capac1ty planmng. 

The Plant Mamtenance (PM) module supports 
all tne activitles associated w1th planmng and 
processmg mamtenance taskS. These ac!lvl
ties range from urgent repa1r orders wnen 
breakaowns occur to the scheduling of 

maintenance and 1nspection tasks. Dunng tne 
arder preparanon pnase. ma1ntenance 
requests are analyzed accordíng to type and 
urgency, resoonsibilities are determined, 
deadhnes are set lime p1ans ano cost 
pro¡ecnons are set up, and budget re1eases 
are granted 

Wnen a mamtenance arder 1s placea. PM 
provides tne necessary shop papers and 
includes the tasks in capac1ty planmng, 
matenal reservat1on. and purchase arder 
placement. 

Atter tne arder nas been completed. it 1s 
settled according to the regulat1ons. including 
any extemal serv1ces used. All plant mainte
nance orders are arch1ved and are ava1lable 
for analys1s and statist1ca1 purposes. 

On an ever larger scale. compames offer 
ma1ntenance as a serv1ce to thelr customers. 
For tnis reason, PM contams program parts 
wnicn manag~ customer plants. convert 
. service orders from sales into mamtenance 
orders, and forward tne resultmg expenditures 
lO lnVOICing. 



INNOVATION THROUGH INTEGRATION: 

MORE PRODUCTIVITY ANO TRANSPARENCY 

T he qualitative demands on log1sncs are 

ns1ng. Many historie organizational 

structures and bus1ness-management 

solutions are no longer aole to meet these 

demands. !>s a rule. trying to improve 

outdated bus1ness procedures w1t11 new 

techniques alone leads to nowhere. On t11e 

contrary, a lasting and secure increase 1n 
logisbc quality requires new tl1inkmg and 

action tl1rough an integrated Vlew of t11e 

process ftow from procurement to sales. 

lntegrated 

The R/3 Logístícs applícatlons sat1sfy 
organizational demands for integrated 
solutiOns. They 1ntegrate not only all pro· 
cesses within the log1St1cs cna1n. but also 
connect log1St1cs w1th the ennre managenal 
processes ot finance, controlllng, ano numan 
resources. 

The resuft: 

Your company can make the 
trans1t1on to a progresSLVe 
busmess orgamzat10n w1th 
extens1ve 1ntegrat1on. 

Transparent 

The plann1ng, control. and management of 
IOQIS!ICS processes reach a new level of 
performance. lntegrated processes runn:ng 
throughout organizat1onal funcnons replace 
traditiOnal organ1zational forms. lntegratlon 
ensures that al\ business transactlons. from 
the management functions of plannmg and 
control to operational control. are relevant. 

-·. ·. _; . ·' ~-:-
~-: -. _ .. --__ . --
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The result: 

More transoarency and an 
uo·to-date flow of miormatiOn 
on al\ enterpnse levels. 

Comprehensive 

The R/3 Log1stics apphcat1on modules 
complement the h1gh 1ntegrat1on quanty w1th 
functionallty that g1ves campantes great 
poten!lal for improvmg penormance. Th1s 
w1de vanety is enriched w1th 1nternat10na1 
standards. such as MRP 11. and with the 
inc1us1on of Japanese Kanban Phllosophy in 
the spectrum of log1St1cs apphcation vers1ons. 

;-·· .... ? The beneflt: 
;:~-~~~::/ 
· _.-;.·h;;;,; A w1de range of apphcation 

...,.-:. poss1blht1es for pract1cal use. 
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Aexible 

The flexib1lity of the software contributes 
towards obta1mng an Jndiuidual solut1o~ by 
allow1ng you ro cusrom1ze it ro inctude yo11r 
plant s cnaractenstJcs. Tne SAP LogistJCS 
sysrem is so versat1le and nch in tunctJonaiJty 
that 1t meets all your requ~rements. Menu, 
dnven moditication procedures let you adjust 
the system eas1ly to your JndJvJdual needs. 
Data ano process models clearly display all 
mtormation movement and mtormat1on patos 
and make 1t easy tor you to select tne 
necessary program functJons according to 
your needs. 

..-;:.·-::-"·-=' The benefit: 
., .. -;_;.. ... ~ "":::·y Great indivJduality ot aoplica, 

.;..· ... '. t1ons through the flexible 
consJderatJon ot plant, and 
industry-specJtic cnaractens
tics. 

Economical 

The JOtensified compet1t1ve SltuatJon contirms 
many compames' assessment that product 
JOnovatJons alone are not suff1c1ent to,r long, 
term market success. Proceaural JOnovatJons 
are also necessary to ensure competitiveness 
through orgamzational strength. Applications 
usJOg information tecnnology with h1gh 
integration performance are the tool tor 
achievJOg th1s goal. 

The expeaence: 

lnvestments JO integrated 
standard aophcations pay off. 
The1r long-term econom1c 
V1ab1lity 1s preven. 

lntemational 

When you consider the increasJOg glocal 
interconn~tiO'"!S 11'1 !'"!': m?.ril~tptace. 1ts 

internattnn;¡J fJ;¡vnr ic: ;:¡ C:ll]nifir:::mt ~rrP.ngtn nt 
RJ3 Log1stics. Th1s gaJOs 1mponance as more 
and more compames. 1nfluenced by the 
development ot the European Commumty. 
engage in business beyond the1r boraers. 
W1th th1s as a backgrouna. IOgJStiCs obtams 
additJonal sJgmticance as a srrateg1c control 
JOStrument. lntemat1onally aligned logJstJcs 
software helps the enterprise base 1ts tore1gn 
1nvolvement on an effJCJent orgamzanon. 

Visionary 

The result: 

Unitorm app11cation systems 
w1th national cnaractensncs . 

The v1sionary onentat10n ot the R/3 LogJStiCS 
systems is basad on the ~aciinological 3cope 
ot an open systems archltecture. With this 
archltecture, you are 1ndepenaent of tecnnical 
development and can choose your own 
system contiguration. Your comoany's 
software JOvestments are protected even it 
there 1s a change JO hardware or operatlng 
system. In addition. more than 1 000 develop
ers support the R/3 System. contlnuously 
improvJOg it alld adapting 1! to market 
requirements. 

The result: 

lnvestments are protectea and 
contmuous enhancements to 
the system are guaranteed. 



SAP PROFILE 
FACTS · FIGURES · AGIVITIES 

SAP AG is one of the ten largest software 

vendors 1n the world w1th sales ot approxi

mately 1.1 billion DM (1993) and over 3.600 

employees. and. according to sales. is the 
number one in clienVserver applicatJOns. The 

company is represented by subsidiaries in all 

leading industrial countries around the globe. 

SAP AG customers mclude multinat1onal 
corporatlons. large compames from 1ndustry, 
trade and the serv1ce sector. public admims
tratlons and inst1tut1ons. and midsize campa
mes. Nine of the too ten Fortune 500 
compames and more than 90 percent of the 
Jargest compames in Germany use SAP 
software. 

The SAP product offenng 1ncludes integrated 
standard software lar organ1zatlonal struc
tures that are maln· 

executed by predefined business orocesses. 
SAP systems meet the mcreaSJng demanos 
for advanced bus1ness workflow manage
ment. 

Enterpr;se data models Jet you v1ew ano 01ap 
the structure of the software FunctJon and 
procedure models support the optJmum 
tailonng of applicatJons to user needs 
Easy-to-use custom1zmg methods s1mphfy 
operat1on-spec1fic and mdustry-spec1f1c 
modlfications. 

Along w1th its software systems. SAP offers 
a wide range of serv1ces. Bus1ness analysis 
and system technology· consulting, lmplemen
tatJon support. traimng, system optim1zauon. 

· remate maintenance and hotlme support are 
a few of the customer serv1ces prov1ded by 
SAP They g1ve you the secunty of expert 
ass1stance 1n each phase of the pro¡ect · 

from tne lnltlal research 
frame-onented (R/21 
and for chenVserver 
archltectures (R/3), in 
wh1ch the applicatJOns 
can be d1stnbuted to 
hardware from d1fferent 

INFORMATION SERVICE stage through to 

manufacturers. 

With theJr extens1ve 
functionahty and h1gh 
level of mtegratlon. 
SAP software products 
cover all bus1ness 
reqwrements. Log1ca1 
processes are linked by 
deoartment and area, 
and complete transac
tlon sequences are 

a Annual report 

e R/3 global brocnure 
e R/3 Basís System 

--1 implementatlon and 
product1ve operat1on. as 
well as dunng change
overs and release 

- -.. ABAP/4 Oevelopment Wol1dlencl'l 

"J R/3 -Accountmg 

a R/3 ExecutJVe lnforrnatiOn System 

• R/3 Pro¡ectsystem 
e R/3 Human Resources 

Funct1ons brochures with 
deta1led mformation on the 
separata Log1St1cs modules 

• The Alllance of R/2 and Rl3 

• R/2 overview brochure 

Can or :m1e us 1f you WOUIO l1ke any ol these :~rocnures. 

SAP AG Maf11;ellnq 
Po Bo• 1641 · 69185 wauctort. Ge'fllany 

Te1 , -J91 6227 34·3838 Fu 1•49) 6227 34-37 27 

updates 

11 you would like more 
· informatlon about SAP 

and Jts products. olease 
contact the nearest 
SAP office or use our 
1nformat1on serv1ce. 
(Refer to the box on 
th1s page.) 

We look forward to 
speak1ng w1th you. 
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>- SAP 
HEADQUARTERS 
SAP AktlengesetlSC!'Jft 
PO Box1461 :J-69185Wallaor1 
Neurottstrasse · 6 0·69190 wanoon 
Tel. .49/62 211 34-0 
Telex 466 ooa sao a 
Fax ... ~9162 27/ 34-; 2 82 

~SAP 

INTERNATIONAL 

AME RICA 
SAP Amenca lnc 
Coroorate Heaoauarters 
lnternanonal Coun Three 
300 Stevens Or~ve 
USA·PhllaOelorua. PA 191 13 
let ·11610/521·4500 
F:~• •llfllO/ "i/1-JqlO 

S.:.? Ameoca lnc. 
Nortneast Reg1on 
lntemanonaJ Cour. One 
100 S:evens Orrve 
USA·Phdaoe10ma. PA i9113 
Tel •1/610/521-4900 
Fax +116101521-6290 
SAP Amenca 1nc 
Nomwest Reatan 
950 T ower L3ñe. 12tn Floor 
U$.A.-Foster c.tv CA 94404·21 27 
Tel. ... 1/415!637- i655 
Fax +1/41 51 637-9592 
SAP Ame'lca lrc 
Soumwest Req1on 
4~00 MacArthur BIVCI. 
USA-Newoort Beach. CA 92660 
Tel. +117141955-7943 
Fax +1/714/ 955-7906 
SAP Arner~ca 1nc. 
Soutnem Reaten 
Stx Coocours·e ParkWav 
USA-Atlanta. GA 30328 
Tet -1140.!/ ::sJ-2900 
Fax ... 1/4041353-2950 
5.\P Amenca 1nc. 
M1mvest Regton 
5 'Nesrorook Corcorate Cemer 
:e~". F.'oor 
USA·West Chester. 1l60154 
Tel. •tnOS/947·3400 
Fax ... tn081947·3404 
SAP Amenca 1nc 
TeKas Office, liVIng 
22 West Las CollflaS Boulevard 
Swte 1650 
USA·I""'l. TX 75039 
Tel .... t/2141444·2550 
Fax ... 1121 41 401·4091 

SN' canaoa 1ne. 
41 20 YonQII Street Sotte 600 
CON·No1n York. 
Omano M2P 288 
Tel. +11416/229·0574 
Fax •, /416/229·0575 

SAP Canaaa tnc:. 
Westem Reg100 
400 3ro Avenue S w. 
SUite 1515 
Canterra T ower 
C::IN·Calgary, Altlerta T2? 4H2 
Tel ... 11403/269·5222 
Fax ... 114031 234·8082 

SAP Can<~aa 
s;.p Out!oec ~¡:annc Canaoa ON.ce 
380 Samt-:.r.:01r.e Street W 
SLJ1te 1300 
Vlor.:reat r<2' JX7 
Tel .¡,-51~ 350-:-:oo 
fax •1 /51 J.' 350· 7500 
SAP Mex1.:0 S A JE G •.¡ 
Insurgentes Sur 1787 3á Floor 
Mex-1 020 Mex1co. O F :01smto Feaerat) 
Tet (•51 327·5203 
Fax 1•5l 327·5232 
SAP Brasma LTDA 
Rua Ou1ntana 950 
Sao Pau10 04567·011 
BamoBrOO!<lm 
iel 1 ... 11) 5308216 
FAX ( ... 1ll 5336832 

EUROPE 
SA?GesmoH 
Staolauer Su. 54 
A-1221 W•er~ 
Tel ... 43/t/2 20 55 11 
Fax •4:? . .'~::~:: 1~ ::: 

SAP Ges. m. D. H 
Langgasse 9a 
A·-1020 Lmz 
Tel. .4J!7 32160 04 60·0 
Fax ....4317 32160 04 60· 1 1 
SAP Ges.m.D.H. 
L01ger SlraBe 220 
.4.·5071 Satzcurg 
Tel. ·43/6 62/85 36 87 
Fax -+-4316 62/ B5 36 87·22 
Oynaso1t KFT 
Bárttat u.54. 
H-11 1 s Boaaoest 
Tel ... 36/1/267·1295 
Fax •3&'1/166·22 es 
N. V. SN' Belgrum SA 
2. Blá de 1a WOiuwe 
B· 1150 Bruxeues 
Tet ·32/2J 7 72 51 00 
Fax ... 32/2J 7 72 50 51 
SAP Danmari( AJS 
Rmgager 48 
DK-2605 Bronotw/Cooennagen 
Tel •45/43/ 43 39 oo 
Fax •45/43/43 16 as 
SAP France SA 
"Les Otymo;aaes· 
10112 Avenue aes Olvmo1aóes 
F-94132 Fontenay·SOUS·BoiS 
Ceaex 
Tel •33/1149 74 45 45 
Fal•33/1/48 75 20 96 
SN' llli~SoA 
Centro 01teZIOilale Cotleom 
Vtale Colleoru 17 _
Pa~Onone3 
1·20041 Agrate E!ftanza¡Mdano 
Tel ·39139160 91 001 
Fax ... 39139/60 91 oos 
SN' -lan<I8.V. 
Bnnstensmget 400 
Nl-5232 AG'S·Hel'tllgenooscn 
p o 8olc 3292. 
NL-5203 OG's·Henogenooscn 
Tel •3tn3/48 55 oo 
Fax •31173/41 91 30 
SN'Nc>ge 
PosttxiiGS8.F-1 
N·1322~k 
Te! -+-47167153 04 30 
Fax -+-47167/53 67 82 

AIS EDB 
P8 1390kem 
Ulvemoeten 88 
N-0509 OsiO 5 
Te! +·•1712/72 80 00 

Fax .. 4712/65 J1 07 
SAP ESPAÑA Y 00RTUGAl3;. 
EClfiCIO Torre P•cJSSQ 
P~a PJOIO Awz "'CJSSO S,~; ~D 
E-28020 Maanc 
iel ·341115 56 14 r¡¡:¡ 
Fax .. JJ/115 56 JJ 06 
SA? ESPAÑA Y PORTUG..:l S ,l., 
Torre Marpre 
CarreraeiaManna 16·19. 1i&C 
E-08005 BarcP.Iona 
Tel ·3413/2211314 
Fax •34/31221 07:9 
SAP ESPAÑA Y PORTUGAL S A 
E01hC10 S1emens 
Estr Nac1ona1 117. Km 2.6 
P-2700 Amaoora 
Tel ... J51/1/417-J379 
Fax ... 351/1/417 -J380 

SAP Svensxa A8 
Box 12297 
Gustavstunasvacen 151 
5·10227 Stockl'lOJm 
T~. +4618/80 96 80 
Fax .....lf;/81 ?R ?? 7A 

5A? ¡Swltzettanúl AG 
leugenestr. 6 
P.O. Box 130 
CH-2500801 6 
Tet ....st/32/4271 11 
Fax ...41/32/42 72 11 
SAP CA s.r.o . 
Nove &JfOVICe 
Za mototecnnou 971 
cz ·15500 Prana 5 
Tet +42/2J 5 61 48 92 
Fax ....42121 S 61 48 91 
SN' (U.K.) l.im1ted 
7. New SQuare 
8e<!lom l.ai<es 
Feltnam 
GB-Mu:IDtesex. TWt 4 8HA 
Tel •441811893-2893 
Fax -+-44181/44- ¡ 200 
SN'AG 
Precsravrte!Stvo V Moskve 
v Duro OG Banka 
ul. Mttnaya 3 
117049 Moscow 
Russ1a 
Tel. ... 7/951230·6079 
FAX ... 7/951 230·6303 

ASIAN PACIFIC AREA 
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SAP Ouna!Hong Kong 
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SAP JJo:!•: :· ~ ~
L'.)Q:J·t :7 ·. ! ·: 
?-•5 I<,JiCJ- :::-eme ~.t,r:.::.:--•w 

w·'o~·c •es 
't'l -a:.3' :.:.::·1:JG' 
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11 @ LOGISTICA y CALIDAD 

~;:. ~ ' -·-. '·-· 

. · .. 
, 

EL CUBO LOGISTICO, SU INTERACCION Y ABANICO DE OPORTUNIDADES AL 
EMPLEAR EL BENCHMARKING. 

CUBO 
LOGISTICO 

lAY-OUT Y 
EQUIPAMIENTO 

l 
FACTURACION 

Y VENTAS 

-

CUSTODIA 
LOCALIZACION 

SURTIDO Y RUTEO 

EMBARQUE 

CONTROLES Y 
SISTEMAS 

INFORMATICOS 

NIVEL DE l SERVICIO 

j 
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LA FACTURACION y LAS VENTAS© LOGISTICAyCALIDAD 

LISTA DE EMPAQUE 

l•<o~cnoonOn para lX'lO Bueno Ploneoclón· 
-Número de CCC a surtir 
-VIsualización del ruteo 

-cargos de trabaJo 
-Estodisflco de surtido 

FACTURACION 
"Control y An611sls. 

-Precio de venta Promedio por 
Facturo. 

-Fecho de corte 
-Número de facturas em1t1das 

-Facturas emitidas contra surtidas 

VENTAS. 

·ventas anuales 
'Pérdida de venta imputable 

o almacén 
'Pérdida de venta 1mputot>te 

a distribución. 

PEDIDOS 

CIERRE DE MES. 

"% de cuota mensual de vento a 
en el Cierre. 

'Estrategia para Almacén y 
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SISTEMAS DE PRODUCCION 

SISTEMA: Es un conjunto organizado de componentes independientes o 
subsistemas diseñados para alcanzar objetivos. 

Un sistema productor es un conjunto de elementos cuya funcion es transformar 
una serie de insumos o entradas. en algunas salidas o resultados deseados. 

La teoría general de los sistemas establece cierta jerarquía dentro de los 
sistemas, de aquí se u ene la siguiente clasificación: 

a) Macrosistemas 
b) Sistemas 
e) Subsistemas 

Un sistema productivo incluye dos subsistemas principales· el de conversión o 
de tranformación, y el de control. El primero es aquél donde las entradas son 
convertidas en salidas; el subsistema de control es aquél donde una porción de 
las salidas es vigilada con el fin de realimentar señales que permitan llevar a cabo 
acciones correctivas cuando sea necesario. 

EMPRESA 

Desde el punto de vista económico, se define como una unidad de producción 
de bienes y/o servicios. que satisface las necesidades del mercado. Una empresa 
es un sistema productor. 

A) Recursos- Una empresa está formada esencialmente por tres tipos de 
recursos· humanos, materiales, y técnicos o tecnológicos. 

Los recursos humanos son el elemel)_to enminentemente activo, comprenden 
los obreros, empleados. técnicos. ejecutivos. etc 

Los recursos materiales comprenden los edificios. instalaciones. m·aquinaria, 
instrumentos, herramienta, materia prima. dinero. etc 

Los recursos técnicos o tecnológicos son las relaciones en que deben 
coordinarse las diversos materiales y personas. 

B) Objetivos.- Podríamos decir, en forma general, que una empresa debe: 
ganarse una participación próspera en su mercado, con un producto que deje 
utilidades; y para ello debe servir al cliente, producir y vender artículos y/o 
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servicios de calidad adecuada, en la cantidad necesaria, y en la fecha y en el 
precio que requiera el cliente. 

Solamente si la empresa logra adecuadamente su supervivencia. podrá alcanzar 
otros objetivos tales como. 

1) Dar utilidades razonables a los accionistas 

· . 2) Remunerar adecuadamente a los trabajadores. 

3) Mantener el buen nombre de la empresa. 

4) Mantener y ensanchar su función social como proveedor de satisfactores al 
público comsumidor y de oportunidades de actividad constructiva a la 
ciudadanía. 

C) Funciones.- Existen muchas formas de clasificar las funciones que se 
realizan en una empresa. una de estas clasificaciones es la que está basada en el 
emfoque de sistemas Las funciones básicas que se realizan en una empresa de 
transformación son 

- Mercadotecnia: Se encarga de evaluar las necesidades del consumidor, asi 
como de determinar y dirigir los esfuerzos requeridos para vender 
lucrativamente los bienes producidos en ésta. 

-Investigación de mercados. Estudia la valoración y el nivel de la demanda por 
productos y servicios Determina de la manera más exacta posible los 
requerimientos presentes y futuros del mercado 

-Promoción y publicidad Se entiende como promoción las actividades diversas 
que refieren a provisiones e incentivos ofrecidos a los clientes en periodos 
limitados para motivarlos a adquirir los productos. Se entiende como publicidad, 
todas las formas y actividades que tienden a informar al público acerca de la 
empresa y sus productos. 

Su objetivo es presentar unformación de un producto, despertar el ínteres y 
lograr que se adquiera el producto 

-Administración de ventas. Su propósito y responsabilidad es disponer de la 
producción de la empresa Esto incluye actividades como la selección y 
entrenamiento de los vendedores, planeación de los territorios de venta, 
establecimiento de las cuotas de venta, etc. 
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-Distribución· En el contexto de la mercadotecnia tiene como objetivo la 
transferencia de los bienes del productor al consumidor. Sus principales 
actividades seni.n: 

1) Seleccionar y mantener los cam.les de distribución más adecuados según la 
naturaleza del producto y la variedad de los productos de la empresa 

2) Determinar el almacenamiento (localización de los productos terminados) 

3) Establecer las ventas y equipo requerido para el transpone de los bienes 
desde el centro de distribución hasta los clientes. 

- Producción: Conjunto de actividades encaminadas a transformar materias 
primas y/o componentes, en productos terminados. También se le define el 
proceso mediante el cuál se crean bienes y servicios 

-Depanamento técnico: Tiene varias funciones, entre ellas, se dedica al diseño 
del producto, determinando los materiales y todas las características de calidad 
que debe cumplir el bien para su funcionamiento. También se incluyen 
actividades para mejorar los métodos existentes, la organización de los recursos 
necesarios, los procesos y equipo, mejoras. Por último, se dedica a funciones 
para el control de calidad, estableciendo los estandares de calidad, métodos de 
inspección, variables a controlar, etc. 

-Ingeniería de métodos: Sus actividades son diversas, entre algunas se 
encuentran, actividades referentes a establecer estandares de tiempo, así como el 
método de trabajo, asegurando un mejor aprovechamiento de los recursos Se 
incluye la elaboración de pronósticos, la designación del manejo de materiales y 
la distribución de planta, tratando de interrelacionar estas actividades con el 
resto de la empresa para que su funcionamiento sea el de un sistema. Se puede 
dedicar por igual a la planeación y control de la producción para lograr que los 
productos estén en la cantidad requeridas en el lugar y tiempo adecuados, as1 
como con el costo adecuado. 

-Compras: Se encarga de adquirir la materia prima y demás recursos materiales 
necesarios para la continua operación de la empresa. Algunas de sus actividades 
de basan en: 

• Encontrar fuentes de suministros satisfactorio 

• Mantener buenas relaciones con estas 

• Pagar precios adecuados para la mercanc1a, eligiendo entre vanos 
proveedores 
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* Asegurar la actuación de los proveedores en cuanto a cantidad y tiempo de 
entrega de la mercancía 

1 

* Vigilar que la calidad de la materia prima adquirida sea la especificada. 

-Planta: Sus funciones las podemos dividir en: 

* Fabricación, transformación de los materiales 

* Mantenimiento, se encarga de la prevenc10n de fallas en el equipo y 
maquinaria, y corrección de las fallas cuando estas han sucedido, logrando una 
operación correcta y continua en los procesos de fabricación 

- Finanzas: Su función principal consiste en planear las fuentes. necesidades y 
usos de los recursos monetarios 

-Presupuestos: Se define como la formulación de planes para un periodo futuro 
y espresado en términos cuantitativos: su función consiste en recabar los 
presupuestos de todos los depanamentos de la empresa, para elaborar un 
presupuesto total y con ello definir los recursos necesarios para el periodo 
planeado. 

-Evaluación de proyectos: El capital necesario para realizar los proyectos está 
limitado, y es aqui donde evaluación de proyectos los ·retoma y analiza 
detalladamente estableciendo la jerarquía de realización de cada uno de ellos, 
según las necesidades prioritarias a cubrir de la empresa. Asi elige cuales 
proyectos se llevarán a cabo a cono, mediano y largo plazo 

-Contabilidad: Es el ane de registrar, clasificar y resumir en forma significativa 
y en dinero, las transacciones y eventos que son de carácter financiero o 
administrativo. Así el papel de la contabilidad en la empresa, será proporcionar 
la información acerca de los resultados que se obtienen como consecuencia de 
las operaciones de la empresa. Esto lo lleva a cabo por medio de un Estado de 
Resultados, Balance General. Estado .de Capital Contable. y un Estado de 
Cambios. 

1 

-Nomina e impuestos: se encarga de registrar el tiempo de cada empleado de 
acuerdo a los días de trabajo completos o incompletos: horas extras: lo 
acumulado en caso de incentivos por cienos · ·olúmenes de producción 
obtenidos y demás información necesaria para calcular los salarios del personal 
eri general. También lleva a cabo las deducciones peninentes al sueldo de cada 
empleado de acuerdo a la ley sobre impuestos. 

-Tesorería: Su función es el manejo fisico de los fondos o dinero de la 
empresa. Esto es, llevar el control de entradas y salidas de efectivo. el manejo de 
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cuentas de cheques que tiene la empresa en el banco, ast como mantener el 
efectivo necesario para solventar las operaciones de la empresa. 

-Crédito y cobranzas actividades. 

*Definición de las formas de crédito que podrá otorgar la empresa a sus 
clientes, como· qué tipos de descuentos; créditos a cono y mediano y largo 
plazo; préstamos especiales, etc. 

*Definición de las formas del cobro. 

*Llevar el control de los créditos y cobranzas. 

D) Personal.- Se ocupa del mantenimiento de las relaciones humanas y el 
bienestar fisico del personal sindicalizado así como el de confianza, con el objeto 
de que den el máximo de contribución para lograr un trabajo en toda la empresa. 

-Empleo: Su función es la de proporcionar el personal necesario para realizar 
las actividades de la empresa Lo hace por medio del reclutamiento de personal, 
la selección de personal para los diferentes puestos, y de la contratación de las 
personas. 

-Entrenamiento: Se dirige tanto a nuevos empleados como aquellos que tienen 
ciena antigüedad, Jos cuales requieren de un constante entrenamiento para 
acrecentar su capacidad y talento en el desarrollo de sus labores. 

-Sueldos y salarios: Se realizan actividades tendientes a la fijación de sueldos 
para el personal Los sueldos se determinan en base a una evaluación del puesto, 
en el cual se consideran habilidades, esfuerzos y experiencia; estos valores se 
ponderan y se logra fijar la remuneración. 

-Seguridad industrial. Se refiere al cuidado de la vida, integridad y salud del 
trabajador. Se encarga de la prevencion de accidentes y enfermedades 
profecionales. Establece normas de seguridad y brinda el equipo necesario para 
la ejecución de cada labor. --

-Relaciones laborales: Comprende todas las actividades realizadas para el 
ajuste continuo de las relaciones jurídicas de trabajo 

Dentro de los aspectos fundamentales est<in 

* Ejecutar bajo normas legales el contrato de trabajo, ya sea individual o 
colectivo. 

* Tramitar las prestaciones, obedeciendo a las leyes jurídicas correspondientes. 
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* Vigilancia del cumplimiento del reglamento interior de trabajo 

-Servicios y prestaciones· Comprende los servicios externos e internos, asi 
como las prestaciones particulare~ para los empleados de toda la empresa. 

Como prestaciones tendriamos: 

* Medios de Transporte a la fabrica 

* Préstamos para adquisición de un inmueble 

• Préstamos sin intereses o con intereses muy bajos 

Como servicios tendriamos: 

• Servicio de comedor 

* Servicios médicos 

• Clinica externa 

* Servicio de guarderia 

Es importante enfatizar el hecho de que las funciones de la empresa no 
necesariamente coincidiran con los nombres de los departamentos de las mismas. 
ya que una empresa puede organizarse de muy diversas formas conservando las 
mismas funciones. De igual forma las organizaciones de cada una de las 
funciones, son solamente ejemplos, lo importante es que todas las actividades se 
lleven a cabo. 

MODELOS DE SISTEMAS DE PR.QDUCCION 

CLASIFICACION: Existen diversas clasificaciones de sistemas de producción, 
una de ellas es: 

* Continuos o estandanzados 

• Intermitentes o por lotes 

• U ni e os o de proyectos 
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*Sistemas continuos o estandarizados Pueden ser de dos tipos. 

- Sistemas de producción 'en linea 

- Sistemas de producción por proceso continuo 

En el sistema de producción en linea. el producto es fabricado en una linea. en 
el cuál el producto pasa de estación a estación. automática o 
semiautomáticamente. 

En estos sistemas se tiene una demanda relativamente grande de un producto 
estándar. Este tipo de sistema presenta las siguientes características: 

l.- Existe solamente una variedad reducida de productos estándar, cada uno 
con un alto volúmen de demanda 

2.- A menudo se usan máquinas de propósito especial, por tanto las 
preparaciones de maquina para diferentes diseños de productos son difi~iles y 
costosos. 

3.- El equipo se encuentra arreglado de forma tal que los productos fluyan a 
través de las instalaciones en rutas directas, esto es las facilidades de producción 
se organizan atendiendo a las caractensucas del producto Estos 
eslabonamientos son llamados distribuciones de instalaciones por producto. 

4.- Involucra gran cantidad de planeación inicial y casi siempre requiere gran 
inversión inicial de capital 

5 - Por lo general el nivel de capacitación del trabajador no requiere ser muy 
alto. 

6.- Ofrece el costo por unidad más bajo para la mayoria de los productos de 
alto volúmen de demanda. 

7.- No puede cambierse fácilmente a.diseños diferentes de productos, y estos 
acambios afectan la velocidad de la linea 

8.- En este sistema puede realizarse producción bajo pedidos espe'cificos o 
para inventario, en este caso la acumulación de producto terminado debido a la 
pobre distribución o pocas ventas puede ser un problema grave. 

Es importante señalar que en una linea de producción puede fabricarse al 
mismo tiempo diferentes productos, siempre y cuando sus procesos y 
componentes sean muy similares 
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Una razón para que exista una mexcla de productos es que aunque se trate de 
prodictos estándar. su volumen de demanda no es tan grande como para 
justificar una linea especifica para cada producto. 

La producción por proceso continuo es diferente de la p~oducción en linea ya 
que se involucra un proceso a traves del cual la materia prima básica se usa para 
producir otra materia prima. Este sistema de producción tiene las siguientes 
características. 

l.- Involucra mucho capital inicial 

2 - Presenta problemas complejos de planeación a largo plazo Debe diseñarse 
el proceso completo antes de construir la planta. 

3.- Es absolutamente vital un buen programa de mantenimiento, ya que a 
menudo estos procesos una vez iniciados no se deben de detener. 

*Sistemas de producción Intermitente o por lotes. Este tipo de producción 
puede producir bienes bajo orden del cliente o para inventario. Se producen 
diversas cantidades de un producto o varios productos a intervalos En este 
caso, el sistema debe ser flexible para poder adaptarlo a una gran variedad de 
estilos, tamaños o diseños. Este tipo de sistema presenta las siguientes 
características: 

1 -Una gran variedad de productos con demanda media. 

2 - Se usan máquinas de propósito general diseñadas para ejecutar una gran 
variedad de operaciones generales sobre una variedad de productos 

3.- El equipo es arreglado atendiendo al tipo de proceso adecuado. Los 
productos siguen una variedad de rutas a través de las instalaciones, 
dependiendo de los procesos requeridos. A estos arreglos se les llama 
distribuciones de instalaciones por proceso. 

4 - El nivel de capacitación de los operarios es generalmente mayor que en la 
producción en línea. 

5 - Ofrece un costo por unidad más bajo para la mayoría de los productos de 
mediano o bajo volúmen de demanda 

6·- El sistema productivo se adapta fácilmente a diferentes diseños de 
productos 

• Sistema de produción u ni ca o por proyecto. Este tipo de producción se lleva 
a cabo estrictamente bajo orden del cliente, no se produce para inventario Se 
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trata de proyectos que se hacen solamente una vez. Cada pryecto tiene sus 
problemas específicos, y algunos generales que son· 

l.- Dificultad para balancear las capacidades de la planta. 

2.- Dificultad de predecir requerimientos de mano de obra. 

3.- Dificultad de predecir requerimientos de materia prima, lo que conlleva a 
inventarios altos. 

4.-Los inventarios de producto en proceso son altos debido a los largos 
tiempos de proceso. 

5.- Existe dificultad en llevar a cabo los planes de mantenimiento debido al 
desbalanceo. 

En la practica es frecuente encontrar mezclas de sistemas de producción 
continuos e intermitentes ya que un producto final puede pasar por varias etapas 
de fabricación. 

Planeación ~' Control de lo Producc•ón 
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LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION. 

Objetivo. Antes de definir el objetivo de P C.P. conviene aclarar los conceptos 
de planeación y control: 

Planeación.- Conjunto de actividades que se concretan al desarrollo de un 
proceso de accion. 

· ·Control - Conjunto de actividades que garantizan que el desempeño de la 
empresa eatá de acuerdo con el curso de acción planeado. 

La tarea de P C.P. consiste en planear el uso de los elementos tales como 
materiales. equipo y mano de obra para luego controlar la actividad resultante. 

Siempre que existe el propósito de hacer que algo ocurra. se elaboran los 
planes necesarios; una vez que la intención ha sido manifestada y el método para 
realizarlo ha quedado decidido. ambos se perderian a menos que existiera algun 
medio que permitiera mantener el plan bajo observación constante a medida que 
se pone en ejecución. Las desviaciones con respecto al plan deben ser detectadas 
y corregidas antes de que se vuelvan significativas; si no se puede corregir ésto 
habrá que diseñar un nuevo plan. Por lo tanto. planeación y control son 
inseparables, si se hacen planes y se ponen en operación sin contar con los 
medios para controlar la acción, se destruirá la mayor parte de su valor; por otra 
parte, establecer alguna clase de sistema de control sin tener planes que 
controlar, careceria de sentido. 

De aqui podemos ya definir cuál es el objetivo primordial de P C. P : Coordinar 
las interaciones de las diversas timciones que se realizan en la empresa con 
objeto de asegurar que los recursos de la misma sean utilizados de la mejor 
forma posible para producir los bienes requeridos al tiempo deseado. al precio 
adecuado, an la cantidad y la calidad requerida. 

Es importante señalar que se trata de coordinar las interaciones entre las 
principales funciones de la empresa, considerando los aspectos relacionados con 
la producción del bien y no de planear y controlar en su totalidad al sistema 
productor De lo anterior se concluye que P.C P. es el ente coordinador de las 
funciones y no de los departamentos relacionados con la producción del bien 

Funciones. El alcance se P C.P. varia de empresa a empresa, dependiendo del 
tipo de producción y del tipo de organización que exista, pero hay ciertas áreas 
básicas que caen dentro de las funciones de P C P. 

Planeación y Control de la Producc10n 
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En cuanto a la planeación se debe incluir las siguientes: 

a) Preparación de Programas de Producción 

b) Planeación de los Requerimientos. 

e) Carga 

· · d) Secuenciación. 

e) Preparación de Documentos de Trabajo. 

f) Control de Inventarios 

g) Manejo de Materiales. 

h) Pronósticos. 

En cuanto a control se cuenta con las siguientes áreas: 

a) Se debe controlar y vigilar la produccion real y compararla con las metas, 
tambien se deben preparar reportes. 

b) Elaboración de estadísticas para mejorar la producción futura. 

e) Tomar acción correctiva cuando sea necesario, para acercar la situación real 
a la planeada y resolver problemas que podrían afectar el cumplimiento el plan 

Adicionalmente a las funciones básicas de planear y controlar, la Planeación y 
Control de la Producción debe incluir tambien las actividades de Progreso, 
mismas que incluyen entre otras. 

a) Acelerar ordenes para evitar que se _retrasen. 

e) Acelerar el despacho de bienes, ya sea al cliente, o a la bodega, según sea el 
caso. 

Características de Planeación y Control de la Producción según el Modelo de 
Sistema de Producción. 

*Sistema Continuo El proceso de planeación es complejo, aunque ocurre sólo 
ocacionalmente cuando se hacen cambios mayores a nuevos productos. Las 
funciones de control y progreso son activos. 

Planeactón y Control de la Producción 
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*Sistema Intermitente La planeación es compleja y frecuente, las funciones de 
control y progreso son mas activas y frecuentes que en el sistema anteriormente 
mencionado. 

*Sistema de Proyecto La planeación, el control y el progreso son muy 
complejos, pero se hacen una sola vez. 

· ·Localización Funcional de Planeación y Control de la Producción en una 
Empresa. 

Hasta ahora se ha hablado de que P.C.P debe coordinar la interaciones entre 
las diversas funciones realizadas en la empresa, pero ¿Cual es su posición 
jerárquica dentro de la misma? Ya que P. C.P. lleva a cabo diferentes funciones, 
deberia estar organizacionalmente donde estas funciones se pudieran llevar a 
cabo de la mejor forma. El mejor consejo en relación a la localización 
organizacional es poner las diferentes actividades de P C P. razonablemente 
acerca de la fuente de información necesaria para hacer buenas decisiones. 
cuidando de que ninguna función polarice seriamente estas decisiones. 

Planeación y Control de la ProducCión 
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANEACTON Y CONTROL 
DE LA PRODUCCION. 

A continuación se listan los 14 principales sintomas de ineficiencia o carencia 
de las activ;dades de P.C.P. 

1.- Escacez en la linea de ensamble. 

·Puesto que el ensamble pasa de un lugar de trabajo a otro. siempre debe haber 
piezas disponibles a fin de que cada obrero ejecute lo asignado. Si en cuelquiera 
de los lugares de trabajo se acaban las partes tendrá que detenerse toda la linea 
hasta que surtan nuevamente las piezas faltantes. Esto afectará la ejecición de 
producción. 

2 - Retraso crónico para terminar los pedidos a tiempo. 

Para la mayor parte de los. pedidos. se ha prometido la entrega al cliente en una 
fecha determinada Aun en casos en que el cliente no resulte seriamente 
afectado. lo menos que podemos decir es que si hay retrasos frecuentes en la 
terminación de los pedidos. nuestra planeación no se ajusta a la realidad. 

3.- Demasiados pedidos urgentes 

Todos hemos observado casos en que un cliente importante se presenta 
repentinamente con un pedido que necesita con urgencia. Aunque ésto complica 
nuestro problema de planeación, nos sentimos obligados a satisfacer al cliente 
Este tipo de pedido urgente es justificable y fácil de enterder. Sin embargo nos 
encontramos con muchos casos en que los pedidos que recibieron con bastante 
anticipación a la fecha de entrega, pero por una razón o por otra se han 
retrasado tanto que llegan a ser un verdadero problema. Esto nos indica que el 
control no es muy bueno. 

( 

4.- Excesivo tiempo extra. 

Un métodos bastante comun para tratar de corregir una planeación inadecueda, 
es el tratar de hacer durante tiempo extra lo que no se logró hacer dentro de las 
horas ordinarias de trabajo Es importante que el gerente exariline los 
antecedentes de la situación, a tin de comprender porque en determinados casos 
fue necesario trabajar más del horario normal 

5.- frecuentes demoras en la operación. 

Debido a la escacez de material o de herramienta. 

Planeación y Control de la Producc1ón 
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6.- Excesivos costos de preparación de maquinas. 

La falta de herramientas y materiales adecuados causan demora en la 
preparación de maquinas y operaciones. Generalmente lo que resulta mas 
costoso es el frecuente cambio en la preparación de las maquinas cuando se 
interrumpe una linea de producción debido a emergencias o pedidos urgentes El 
volver a preparar las maquinas implica cargos por trabajos extras y también por 
pérdidas de tiempo productivo mientras se le hacen Jos cambios necesarios a las 

· máquinas. teniendo como resultado costos mas elevados. 

7. Tiempo ocioso de los obreros en espera de las órdenes de trabajo. 

Por medio de un buen sistema de control de la producción, podemos prevenir 
este desperdicio, si informamos con anticipación a los jefes de grupo o 
supervisores entre Jos trabajos pendietnes que van a entrar en la linea de 
producción. 

8.- Pérdidas frecuentes de materiales en proceso , 

Tales pérdidas crecen en proporción al tamaño de la operación y al número de 
piezas necesarias. El jefe de control de producción coordina el trabajo que va a 
hacerse y los medios para llevarlo a cabo. Cuando ya se han fabricado algunas 
partes. estas deben pasar a la siguiente operción a almacenarse temporalmente. 
En la misma proporcioti que el coordinador debe proporcionar información al . 

1 

personal de la fábrica, ellos deben darle información del avance, de tal manera 
que la información necesaria corra en ambas direcciones. Cualquier falla del 
sistema de comunicación en cualquiera de Jos dos sentidos reduce la eficienciua 
del mismo. 

9.- La necesidad frecuente de "robarle a una orden para completar otra". 

Se deben programar las órdenes de modo de disponer de la cantidad necesaria 
de piezas y materiales, contando ademas con un margen para trabajo defectuoso. 
cuando existe la necesidad de tomar at:ticulos terminados de un pedido porque 
se ha descubierto que otro pedido tenia prioridad. es evidente que este método 
de resolver un problema nos crea otro 

10.- La incapacidad del departamento de control de producción para dar 
información respecto al progreso de cada pedido 

Un buen sistema debe permitir que el jefe de control de producción sepa en 
cualquier momento la situación de la fabrica. Debe saber que trabajos se están 
realizando y cuanto tiempo falta para terminarlos. Si al preguntarle al jefe de 
control sobre un trabajo determinado. éste tarda mucho en responder significa 
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que su sistema no le proporciona la información adecuada con la rapidez 
necesaria. En este caso tendremos mas problemas en el futuro 

11.- Un ritmo disparejo en la sección de embarques. 

Una planeación adecuada debe procurar, hasta donde sea posible, la utilización 
uniforme y eficiente tanto del personal de la planta, como de todo el equipo. Si 
los pedidos se demoran mas tiempo del calculado y no se descubren estas 
demoras, el resultado sera una actividad febril en un esfuerzo por recuperar el 
tiempo perdido Una buena información de control junto con medidas tomadas a 
tiempo, nos ayudarán a mantener un ritmo adecuado en el trabajo de toda 
fabrica. 

12.- El exceso o acumulación de inventarios obsoletos 

Generalmete indica una rotación lenta. La revisión constante de inventarios es 
una de las respondsabilidades mas importantes del departamento de control de 
producción. Un mal control puede dejar margenes excesivos para material 
echado a perder durante la fabricación, con el consiguiente resultado de producir 
mucho mas de lo que el cliente solicita. Es decir. que algunos de los productos 
terminados pasaran a inventarios al terminar cada orden. Igualmente, si el jefe de 
control no hece una cuidadosa revisión o si sus regiatros de inventarios son 
inexactos o estan atrasados. girara ordenes para producir articulas que 
probablemente estén olvidados en algún rincón de la bodega. Esto implica una 
mayor inversión de capital, ademas de aumentar el problema de almacenamiento. 
Un buen jefe de control de producción también debe revisar constantemente si 
realmente se necesitan aquellas piezas que se piden automaticamente por el 
almacenista al llegar el punto de reposición para hecer un nuevo pedido. deben 
asegurase de que tales piezas aún se usan. de otro modo puede que autorice y 
programe la fabricación de articulas que al terminarse iran a dar a la pila de 
material desperdiciado. 

13.- Fluctuaciones en el costo de operación o entre el tiempo real y tiempo y 
tiempo tipo 

El poder determinar los costos de operación indica que existe un sistema que 
nos permite reunir información sobre costos entre las diferentes openiciones del 
proceso. También implica que se han llevado a cabo estudios a fin de tener un 
calculo exacto o aproximado del tiempo de deberia ser necesario para completar 
una operación, y que se presenta al departamento de control de producción 
informes sobre el tiempo real que fue necesario para hacer detrminada 
operación. 
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14 - La falta de visión de los problemnas que puede causar el carecer de un 
sistema de control 

Los gerentes modernos deben estar familiarizados con las dificultades que 
pueden traer como resultado el control inadecuado de la producción. Deben 
tratar de medir la eficiencia del sistema que se usa en sus fábricas. Al mismo 
tiempo se darán cuenta de que muchas pérdidas resultan un mal control. 

··A la larga un buen sistema de control de producción, instalado y ejecutado por 
personal bien preparado, pagará con creces su costo 

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACION Y 
CONTROL DE PRODUCCION. 

1) La mayor eficiencia de producción se obtiene fabricando la cantidad 
necesaria del producto. de la cantidad requerida, en el momento preciso, por el 
mejor método y más económico 

2) La mejor planeación es la que puede detallar mejor lo que se quiere hacer y 
lo que se prevee que se podrá hacer. 

3) El sistema de planeación y control de la producción no puede ser mejor que 
los datos en que se basa. 

4) El mejor control es aquel que se cumple sus fines con la menor cantidad 
posible de interferencia. 

5) Un sistema cualquiera no puede ser más efectivo que la voluntad y la 
capacidad de la dirección para establecerlo y mantenerlo. 

6) El tipo y volumen de manufactura nos da un criterio fundamental para 
seleccionar un sistema de Planeación y Control de la Producción. 

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS. 

1) El trabajo de planeación debe separarse los más posible de la ejecución, 
aunque los supervisores de producción comprendan los preparativos y participen 
en ellos. 

2) Cualquier sistema cuidadosamente planeado y controlado puede mostrar 
una mejora considerable si se basa en datos sobre normas de tiempos. 

3) A medida que aumenta la !!ficiencia de la mano de obra de producción, el 
costo unitario del producto ascenderá en proporción directa 
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4) La producción en gran \'Oiumen. de indo le continua, resultara en el 
producto más económico en el menor tiempo 

5) La gerencia para lograr sus objetivos en la función de producción necesita 
controlar la mano de obra, los materiales, el equipo, las instalaciones en general 
y las partidas de gast:>s. 

SINTESIS DE LAS VENTAJAS DE LA PLANEACION Y CONTROL 
DE LA PRODUCCION. 

Para el consumidor: Se beneficiará por la mayor productividad industrial, por 
el mayor valor de los bienes y servicios que adquire, y por la entrega oportuna 
de tales bienes y servicios. 

Para el obrero Se benefrciara por los salarios adecuados. por la mayor 
estabilidad del empleo, por las mejores condiciones de trabajo y la creciente 
satisfacción personal en su trabajo. 

Para el inversionista: Se beneficiara por la mayor seguridad de sus inversiones. 
y por la seguridad de un rendimiento adecuado. 

Para el proveedor Se beneficiará por una cooperación más inteligente de 
cliente, por la eficiencia de la intercomunicación, por la confienza mutua que se 
establece y fomenta. 

Para la comunidad· Se beneficiará por la mayor estabilidad económica y social, 
y por el orgullo y la satisfacción de una ciudadania que se sienta mejor servida y 
con industrias cada vez mas eficientes y sólidas 

Para la nación en general: Se beneficia por la prosperidad y la seguridad que 
reporta el pais el progreso de las industrias, los servicios que prestan y el papel 
que desempeñan como aplicación de las aspiraciones y habilidades constructivas 
de la población 

PROBLEMAS EN UN SISTEMA DE PRODUCCION 
(HORIZONTE DE ACCION). 

Dependiendo del periodo de tiempo que se esté considerando, en la planeación 
se presentan diversos problemas en un sistema de producción cuya solución 
involucra diferentes tir de decisiones; asi se tiene. 

Decisiones a lo lar:, 
se llaman decisiones 
la disponibilidad tot<l 

w - Pueden ir desde '3 hasta 1 O años y con frecuencia 
~gicas. los planes a largo plazo. debido a que definen 

. ros recursos financieros, humanos y materiales a través 
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de las cuales la Planeación y el 
Control de la Producción debe funcionar 

Decisiones de mediano plazo - Estas abarcan un periodo de tiempo de 1 a 3 
años, y son decisiones tácticas u operativas. Estos planes toman las restr:cciones 
básicas de capacidad de producción fisica y los patrones establecidos de 
demanda proyectada por el plan de largo plazo y racionan los recursos 
disponibles para cumplir la demanda tan efectiva y redituable como sea posible 
La capacidad de producción puede ser aumentada o disminuida dentro de los 
limites a mediano plazo Se puede decidir variar ya sea el tamaño de la fuerza de 
trabajo, la cantidad de tiempo extra trabajando, el númeor de turnos, la tasa de 
producción, la cantidad de inventario, .etc. 

Decisiones a corto plazo.- Estas van desde algunas horas. días, semanas. hasta 
varios meses, los planes a corto plazo se conocen como programas. y 
proporcionan la flexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las metas diarias 
dentro de los lineamientos establecidos por los planes a mediano plazo. 
Programas detallados son elaborados por adelantado para una semana, un día, y 
finalmente un turno. Ellos involucran la asignación de productos a las mitquinas, 
la secuenciación y las rutas de las órdenes a través de la planta, la deteminación 
de cantidades de producción por unidad final. 

Cabe mencionar que el tiempo comprendido dentro del corto, mediano y largo 
plazo. es variable y subjetivo. y lo que aquí se expone es sólo la posición más 
generalizada 
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d:f·::r~ncla:i implic;:¡n que el mismo ti.~0 ,-1-? ~~cni.ca de 
~o será ~pr0p1arlo ~ara prnnosticar la vent~s q\Le se 

.. l)d3.::i la~ ntapaz; rl·:-1 ciclo rie vida; ror ,::.Jemplo. la 
~e confi.a ~n 10~ datns hi::;tAriC(lS, nn re~llltará util para 
el futuro de ur. prorlucto +.ota lmentf? nuevo que no f)nsea 

La p.:~rtl'? más in:portante ·ic:·l resto de este artic:11l0 ty-atará riel 
;--:rrd""l] "?rP.=t .4,= a•i1pt.:\r 1 a. téc-nica _.:::t las e+ :tpas r~el etc lo d.e 
v~rta.~Jper~~10s facili.t~r 31 ejecttt1\IO cierta penptraci~n al potencial 
r:¡ue po:-~?e'l loz- proP.óst,.-()s mo~~t:rándole !.;~. fnrma ''?n que debe o<?nfocarse 
::>:;~e r_ !:"Ot,: •':-'ffi·:l. r·t?r0 anteS de cr~mentar el CiClo de Vl<id, tenemoS que 
b0.sq·.teJar 1_1r. por:-o mAs rl~t.q llar·t::t.m<:>nte las fu~ci0nes at:>n~?ralcs de los 
tr~s ti~fJS ~á~iC('S rie té~ni~a. 

TEC~ICAS r~•ALITATIVAS 

E.-tas .-,::.. u::-Jn principalmente cuan<10 -se carece ·ie d.:tto:J: pc.r 
-=-j(-m!="~o. ·:-q.:trv'lo ~e c0rnienz ... , a introrl.ucir un produC"t0 ,:¡! mt.:·rcarlo.Hace 
:.L:::o dt:>t !':'rite~:io humano y rle l0s ¡::;osqur?mas r1e cateonriz,;¡ci(=,n !)ara 
tran~f-·rm~~ 1~ informa~ión ·-ualitativa en estimacinnes Clt~ntitatl'las. 

21 0bj•?t:iv0 .;tquí es juntar lórrica y s~stem.3tjcamente y sin sesgo. 
> .. : .. ·la la información y \os criteri"S que tengan relación con los 
f:tc~"·1res q•.te se estPn estimandf'I.E::;tas técnicas se u.san frecuentPrnente 
2n l3s areas lie t·:>cnica nueva, d0nde ~uizas el desarrollo ~e una idea 
dt:> r·rOt!Ucto requiera varias "inovaciones" 'f S1'?rÍa ctifici l de estimar 
:.3::: demandas que consecue-ntemen-te- se har . .qn del .jepart.1.m,?nto rl.e 
Jnvest1aac1on y ~esarrollo.Y ~on~e \"s indices de aceptación del 
me~c3~o y de penetración sean muy inciertos. 

El cuadro ple~adi:o contiene varios ejemplns ~e este tipo, 
i r.·~luyer.<io la investigación de mercado:: y la t&cnica De\phi, con la 
cual ya .estamo:: familiarizados.En este cuadro hemos ~ratado ~e 

prc!='c•rc_;_onar un ct:erpo de infnrmes básicns sobre los tipos 
~'rinc~p:tles de ~énicas rie pron6stico.Algunas rle las t~cnicas referidas 
r:" ::::nn nn real~rlad un srdo métorl.o o modeln,sino una f:tmilia, oor lo 
"tantn, .... r·csi.ble que nue::;tro c:-uadro no describa con preci.~1on todas 
l.::s "3ri .. :¡,n•·:-:-::: d.l? rlr::.tr--rmir.ada técnica, ror lo q•_tl? ~u t:r:-xto 'iebe 



Ttm~~: :-~ e-::; ~'U~7~r:'~ :-;•u? rl.:(la.mns .::tlan sobr;:- 'a:: <?'3:tir..a.c1r-ne:: qu·:. 
,-,·)n~ i·~·!'l.l? -::·1 CU-:tdro I·C\S e:.:t i:-:1C!d:"'l3 cie 1::"0:;tn3 sen apr·"'Xir.1;H:('IS. C'')rr.O 10 
:~()n [("'.:: _rlet l():-:: d•? tiempo ·ie cnmputaci.0n. la:; cateaorias cie pre':i.:-i6n 
y 1 3 ::; catei)O!:ías .ie irlentific.=-tc:ié)n de punto critico.Los costos rle 
.·dgun0s prr•CP·-iimientos ri>=:!penden cie :::i se va a utilizar ·ie forma 
rut inar-i<l n ~e van a cre.'ir ¡c>ra un c.ólo pronóstico. Y también depenelen 
.-]e :;i t'?nrl.r.:\n que (:e~·.:-rrr:inarse sus ponc1eraciones o témporalidades cada 
.. ,ez ~·:e :-:: h39·3. 11n pronóstico; esth h3rá que los costos aurr:entr:-n 
sl·rnlfic-at·vamen .. ~.r-=r:) d~ te-das mar.era.s, las cifr2ts que presentarnos 
.":r::-~·:: rar:. •!'? c:uia .---;enc·r.:tl _ 

~NALIS'S r·E S~RIES nE TTEMPO 

~::t.~s ~nn térni.c~s ~st3disticas gue :;e utilizan ~uancio se rlispone 
ri•~ ia•c"'l:: ··l·? V:lrio-: -::tñ:·)s rr;:ospec+o a un prnduct.o o 1 ínea d•?. pr0rl.ucto. ,
t::¡_nt·J l . .:1s r~?l.Jci0no:os como ll3 tendencias son clara:: y rel.;¡tivament . .:. 
>otablec. 

?•;:-rn ")s':•: a::unto :10 es tan se!"lci llo como parece.Su~:>le sPr dificil 
C·J:-1.:::-"r-•.ti::- [.'rf"'ly~cr:-iones ba::arlas en rlai:os poco t?labor:::¡_rlo::: r-•or ·1UI? lo::: 
lr. ~ic,:)::: !' la:: t~?nd,:.ncj.:~.::; nn son jr,;;;>?rliatamente evidente:;-; r(")r ejl?mpln, 
:-t.:.'! ·:r?r::e"J e;~.:·:=> e3tan rnezcl_adcs con variaciones t.emporale::;, y quiz:\:: 
di ~t:. •rr:-i,··rl.ados por factor~?s talP.s como lns ef~?cto2i que a loCTrado una 
·rran camparia de promo~1on de ventas.Hav gue activar los datos 
~~labora-lo:: a.n+~es ñe porler lL:Jarlos y cerno más frecuente :::e hace esta 
revtsiAn e: hacie~do análisis d~ series de tiempo. 

Una serie de tiempo e> un c¡rupo ele apuntes ··le elatos. puestns F·n 
•rden c-r0nológico; por e"r?mplo, el volumen d"' ventas ele cierto 

r·:::-n·lucto que determinada elivision ha logrado cada mes ·durante años.EI 
acá l 1 ~ i s ele series de ti•?mpo ayuda a identificar y explicar: 

Cualquier regularidad, o cualquier variaci~n sistemática, de la 
serie de elatns que se eleba a temporalidael: "temporales" o periódicas. 

Lo3 patr-nnes cíclicos gue se repiten cada d0s o tres anoJo más. 
- La tendencia d~ los datos. 
- Los indices •ie crecimiento ele dichas tendencias. 
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~nMTNISTRADOR, PRONOSTICADnR V SELECCJ0N nE METODOS 

.~C·1a! es la finalir~ad rl.·:>l pr(')nóstico, cnmo ::;e va a u:3ar? 
Ss1:0 i·?termina la pr~?cisión y potencia que se requiere de l~qs 

t~-nlca.·>, lo que d su vez g:,bit?rna la selección.CJecidir :;i entrar en 
lln neg~c1o e: n(), quizá:; no e·.-:ija más qul? un estima:io bastante burdo 
c!é'l t.-Jmaño del mercadn, mi,.ntras que el pronóstico q•.te se prer,>are para 
f1~1es prr::·z;upue-stales t.<?"nd.rá 'lue ~er mll'! preclso; consecuentemente las 
t~cnicas Idon·~as ~ara cada fin serán diferentes entre si. 

Y sj €·1 pr-onostico v . .3 a Ast:ablecer una n0rma contra ·la cua.l :::e 
~erlir1 1?l ~endim:~nto, ·~l métocio rl.e pron6stic0 no ciebe tomar en cuenta 
lrJ::; PVentos espr:-ci ?~.les ta lr?s cono promnciones y otros medios 
;·,<?rc.=u.1.r)técni cos, ~~uest·') que esto -:e lleva 71--abo Dreci=.:tmnete para 
cambi3r los patrone3 y las normas históricas, y c·)n~ecttentemente 

torm:\rán part:-: ,:el renrlimi~nto que :Je va a val:Jrar. 

C"uand··· lns pron•-\sticoc: n0 hac-en m.3s que bosquejar la forma que 
t.'=n·lr-3 el f•.t••.tra ·ci la empresa no h·3Ce cambio significativo alguno de 
s.u:: táctiC'as y estrategias, no ::;uelen ser sufiC'ientemente buenos para 
~ine:: d., pl:omifi,~ación.Por otro la·io. si lo que la administración 
·ie::~a ·~:::: un pron0s1: i co d~l efecto que puede te!ler sobre las ventas 
st~rta estrategia ~e r~rcadotécnia que se está comentan~o. ~ntonces la 
~ec~1ica ~~?ndra qtte ::;er lo suficientemente softsti~ada cnmo para tomar 
~uent~ es~ec1f~ca d~ las acciones y los evrntos espe~iales ~~uc implica 
·1~.-~a e3tr~te··7ia. 

:::l cuadro 1 mu•:stra la forma en que el costo y la prec-isión 
ét'lment3n (~·on la sofisticación, y cnntiene Ia ilustración de estos 
!:ar:-tores cont•.ra 121 costo correspondiente de los errores de 
r·~onóstico, suponienrlo ciertos factores generales,La técnica més 
:;nf'isticada que pocirá justificars-e r--conómicament será la que caiga en 
l.==t '!'·err1ón donde las sumas rle estos dos costo::: sea mínima. 

6 
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T~FS TTP0S GENERALES 

("tt:ln•! ~] .-1o1n1inist:rarlnr y el ry-nnnstica(l()r r.~~· . .::¡n f('r:nt~l~1(~0 su 
,> 1 

!-11~1 .,._re-:-: t1¡-.r'::; ha:::i.::-.-;:-:: ·~-- tr,r-n~--.::1::: -~ualitat1va:::, el ,:¡r21lis~s v 
rr)'..'l:'·-r";'l:,ll ri-';\ :~f?rl•=>,-:; ·iP til?'1)pn, y Ln:~ m•""'Hit?l0~ .--::~,u·-.q1-~:--: F 1 rr-irn¡::or,..., 

Ut"lli.:;:a ~~a'l:.0.:: cuali.t:=ti:..i.vns r·'r l?j'7':1l?l0, la or:iniñn •iE' In::: P:-·r .. :-rtn:;) 
t? 1nf•·rmes (-~-:- f?V#?ntc~s ~?specia.le::: -iel i:.lpn que ya menr:-ionar:1os, y r:--ued~ 

c-0~1Sl-1E·r.lr p! p=tsa.d:· .• ,·¡ h~cer caso r..J":1i._-;0 ci<? el.El :..<?r¡undr'"'l, .::tt 
:-(,ntrarin, ::e ?nfoca tntalm~nte en L(l~ ~atr·,ne~ v cambins ~e pat~ones, 
y~:::~ S~ r-r·nfia tatalmente en loz rlat0~ hit6riCOS. 

E 1 t. ·?r-:--::.r(' ,_~:.::-:t 

lu::: r•::>! a<ir·nes entre 
pr:vir?t· r·.::.::-t r.-"lra t: oma.r 
:nt:·di 3nt'? í:"CU3.C"..cnes 

r-•rnr~:.tc t. e•. 

i:1.fr"'lrmac-iñn muy :.ef"ina·ia y e.:;pec1fica rez-pecto a 
r~lementrlS ~~el :Ji.:-;tema ":! I'?S !0 ::uficíentemente 

cu¡;-nta formal d.e los ·:-vento~ y ror..•?ctar a est.:ts 
q:¡e- sir•,en para ciescribir el f lujr"'l r;eneral c3el 

Si ~.,:- car·::oce dr-> rlat,:":: d•:- Cl·"rtns t.i.pcz, al inici0 es n~? .... esa.ri<) 
h,:qC'?.!.- 2'.t!='~t):3 Í.r::ione-:: S0brl? a l·1unas o:le las rE"laci0nes, y ro.::teri 0r'''Tli?nt:P 

t"ltsc:lr r~ ::ta_~ rJUe i"ldiguen lo que e::ta OCttrri.e!ldO, par:t ron ell0S 
-lP~0~·m~n._=.¡r ·-::i. la~ :3 1.tpo::dcinnes snn correctas.T~pi.camt?nte, el mó.-:ieJn 

-; 1.lS.11 .::<-> r"'v~:::a ':'ontír.:.tament_e a merii·i-::l qtte se va ciisponi~ndo carla vez 
m.J~ ·i~ ~~1nc·~imi?nt0:: r~::pectn al s1~tema. 

F:x.~mi.n~n··lo ·)tra vez en el cuarirn 
téC!l\Ca~ c3usales.Seq~n ::e mu~stra, 

me}or~s r-3ra pror.osticar los puntos 
rrnnó::ticos a largo plazo. 

1 de los ti.pr:1 S más comúnes de 
tos mó~elos causale~ son los 
•:ri ... _icos y p.ar.3. pr·~parar los 
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ORACULO DE DELFOS 

El gran templo de Apolo (dios de las profecías así como el mismo sol), localizado en Delfos, 

al pie del monte Parnaso, en Grecia, fué famoso como un lugar donde los oniculos fueron 

pronunciados por inspiración divina de los sacerdotes. Estos oráculos ayudaron a modelar el 

destino de Grecia en el inic1o del siglo VI a.C. 

La pitonisa Pitia sentada sobre un trípode de oro, recibió los ruegos o deseos de manera oral 

de los devotos. En un estado de trance ella emitía sonidos en respuesta a sus peticiones o 

pregunias. Si bien Pitia supuestamente pronunció oráculos mientras se analizaban los 

agueros extraídos en cosas tales como el vuelo de los pajaros o la observacion de las 

entrañas de un animal sacrificado. Ninguno entendió el significado de estos oraculos hasta 

que estos fueron interpretados por un consejo de sacerdotes mucho más tarde y usualmente 

en verso. 

Lo que paso, actualmente puede-calificarse como una operación de "acumulación de ideas" 

Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los miembros del consejo 

multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y peticiones de los 

creyentes. El consejo entonces acordaba bajo el pretexto de interpretar y traducir el orilculo 

de Pitia en forma de versos, analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor solución 

al problema que le fué presentado. Frecuentemente, cuando el consejo de ancianos carecia 

de ciertos datos, enviaban espias para reunirlos y así obtener más información . El verso que 

finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de solución óptima. 

En resúmen, el procedimiento usado por el grupo de Delfos es el siguiente: 

Identificar todas las soluciones posibles 

2. Seleccionar la mejor solución. 

3. Comunicarselo al usuario 
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DIAGRAMA DE PROCESO DEL ORACULO DE DELFOS 

EN ESTE DIAGRAMA , LOS CIRCULO$ REPRESENTAN LOS RECURSOS DISPONIBLES 
Y LOS RECTANGULOS REPRESENTAN LAS ACTIVIDADES. 

CONSTRUCCION DEL 
MODELO POR EL 

CONSEJO 

PITIA OYE LAS PETICIONES 
Y PREGUNTAS· 

TODAS LAS 
AL TERNA TI VAS 
DISPONIBLES 

OPTIMIZACION 
REALIZADA POR EL 

CONSEJO 

PROCESO DE PERCEPCION 
1------~1 DE ORACULOS DIVINOS A 

PARTIR DE LOS AGUEROS 
MANIFESTADOS 

SELECCION 
DE 

SOLUCIONES 

COMPOSICION DEL 
POEMA PARA 

COMUNICARSE CON 
EL CLIENTE 

............. ENTREGA 
. DEL ORACULO 

~ .. 
·' .· 
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INTROOUCCION A LOS SISTEMAS OE PRONOSTICOS 

Nuestro prop6sito ea presentar métodos pare usarlos en sistemas de pron6ati_ 
coa que de manera rutinaria pronostican valores de varisblea impartentes den_ 

tro del proceso de toma de decisiones. 
En esta parte se deacribirfin le naturaleza y uso de las t~cnicas mas impar_ 

tantea. Se presentarán algunos aspectos cualitativos y cuantitativos para de_ 
sarroller sistemas de pron6stlcos, su naturaleza y usos. 

NATURALEZA Y USO DE LOS PRONOSTICOS 

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la importancia de loa 

pron6eticoe en el proceso de toma de decisiones. Esto no es raro dada le ere~ 

tividsd final dependiente de la naturaleza de una sucesi6n de eventos poeibl~ 
mente presentes, posteriores a la deciei6n tomada. La habilidad pare predecir 

loe aspectos no controlables de estos eventos surgidos antes de le toma de dL 

cisiones deberán permitir una selecci6n mejorada sobre le cual debemos tom~~ 
o seguir. Por este rez6n, la organizsci6n se apoya en loe resultados de l, 

pron6eticoa para la plsneeci6n y control de lea operaciones de un sistema em_ 
pressrial eatandar. 

Loa pron6sticos son de gran utilidad en situaciones tales como: 

1) Planesci6n de le Producci6n 
2) Planesci6n Financiera 
3) Plsneaci6n de Instalaciones 
4) Control de procesos 
5) Otros. 

El prop6aito de un pron6stico es reducir el riesgo en le toma de decisiones, 
los pron6sticos son usualmente inexactos y la magnitud de los errores de pr~ 
n6sticos depende del procedimiento o método utilizado 
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METODOS DE ELABORACION. 

Bfisicsmente son dos los enfoques de eleboraci6n de pron6sticos: Cualitativos 
y cuantitativos. Los m~todos cualitativos s6n importantes cuando no se cuen_ 

te con informaci6n hist6rlca, sobre todo en cssos de nuevos productos. Los 
métodos cualitativos son subjetivos y de criterio. Estos incluyen el m~todo 

de relaci6n de factores, opiniones expertas y la t~cnics Delphi. Por otra PBL 

te, los métodos cuantitstlvos utilizan informsci6n hist6rica, el objetivo es 

estudiar los acontecimientos pasados para comprender mejor la estructura fun_ 

dementa! de la informsci6n y de esta forma proporcionar los medios necesarios 

pare predecir las ocurrencias futuras. 
Los m~todos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos: e) Series de Tiempo 

y b) Modelos Causales. 
Los modelos causales influyen la determinaci6n de factores que se relacionan 

con la variable a predecir, incluyen modelos de regresi6n múltiple con varia 

bles retrezadas, modelos econométricoa, an6lisis de indicadores adelantados, 
indices de difusi6n y otros bar6metros econom~tricoa. Por ata parte, los m~t~ 
dos de series de tiempo, incluyen la proyecci6n de valorea futuros de una v.a, ' 

riable, basada completamente en observaciones pasadas y presentes de esta. 

SERIE DE TIEMPO. 

Una serie de tiempo es un grupo de datos cuantitativos oue se obtienen en pe 
riadas regulares. Por ejemplo: los precios de cierre diarios de una acci6n en 

particular en la case de bolsa, loa cambios semanales en el porcentaje de ve~ 

tes de un negocio, le publicsci6n mensual del 1ndice de precios el consumidor, 
los informes mensuales sobre exportaci6nes, inflsci6n mensual, etc. 

OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO. 

La suposici6n b6sics sobre le que se fundamenta el an6lisis de las series de 

tiempo es que los factores que han influido en el pasado y en el presente so 

bre los patrones de la actividad economice, continuar6n haciendolo en forma 

mas m.-.menos similar en el futuro. Por lo tanto, las principales metes en el 

sn6lisis de series de tiempo es identificar y aislar estos factores influyan_ 
tes para fines de pred1cci6n as1 como planeaci6n y control gerencial. 

'Y 



fACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPO. 

El modelo es: 

V = T • C • S .- I 

dende: T ea la tendencia 

e ea la ciclicidad 

I ea la Irregularidad 

S es la eatacicnalidad 

AJUSTE DE TENDENCIAS. 

Es el rector componente mas estudiado de una serie de tiempo. La tendencia se 

estudia para rinea de predicci6n¡ es decir, o se desea estudiar la tendencia 
directamente como una ayuda pera hacer prcyecc1cnea de prcn6sticca a medio y 

largo plazo, e se desea ten acle aislar y deapu~a eliminar la inrluencia 

s~a erectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como una guia para la _ 

boraci6n de pron6aticcs a corto plazo. Para ver el comportamiento de una se 
. -

rie de tiempo ea recomendable hacer una gr,fica, si su tendencia es de tipo 

lineal, les m~tcdos de rijaci6n de la tendencia s6n: a) m~todc de minimos cus 

dradcs y b) el método de doble suavizemientc exponencial o el de doble prom~ 
e dio m6vil. Para el caso de una tendencia no lineal ( 2 grado al menos ), loa 

m~todos usados son el loa mlnimoa cuadrados y el de triple suavizamiento expo_ 
nencial. 

AJUSTE V PRONOSTICO DE TENDENCIAS LINEALES 

Por el m~todo de mlnimoa cuadrados, se puede ajustar a una linea recta de la 
forma: 

~ 

de manera que lea valoras de loa parámetros b 0 
ma de loa errores cuadr6ticos de loa pron6aticoa. 

mlni'hlo 

y minimicen la-su_ 

Ea decir: 

15 
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se puede demostrar que: 

.1\6 - 'St:y 
1 - S''H ·b )· o -

donde: 

Ejemplo: 

Los siguientes datos representan el importe anual de impuestos sobre la renta 
pagados a Hacienda por una empresa constructora: 

Arlo Impuestos Pagados 
1967 20.0 

1968 22.8 

1969 24.3 

1970 18.8 
1971 28.3 

1972 30.4 
1973 35.8 
1974 31.6 
1975 35.7 
1976 47.2 

1977 55.0 
1978 63.2 
1979 66.3 
1980 57.7 
1981 62.8 
1982 60.8 
1983 74.6 
1984 83.9 
1985 96.4 
1986 102.8 



1) Greficer los datos 
2) Ajustar une linea de tendencia y trazar su gr6fica 

3) ¿ Cual fu6 el crecimiento anual de los pagos ? 

4) Determinar les relativas c!clicas irregulares para los datos y trazar los 

resultados en una gr6fics. 

Descomposici6n de Series de Tiempo. 

En algunos casos los ingenieros, los economistas y /o dise"sdores de pron6sti 
cos para negocios tienen la necesidad de estudiar a la tendencia con el f!n '· 

de poder eliminar sus efectos de influencia en el modelo cl6sico multiplica_ 
tivo y as!, proporcionar la estructura para la elaboraci6n de presupuestos a 

corto plazo de la actividad general del negocio.El procedimiento de aislar y 

eliminar de loa datos un factor componente se le llama descomposici6n de serie 
de tiempo. 

""" 
Ses Y .c. el valor pronosticado 

. 
Ps re cualquier a !'lo -t. , 

~Y~· timado mediante ~ 

Y.;. T,. 

luego : 

y._ 
r..-

lr~ es la componente de tendencia • 

por lo tanto, del modelo general. 

e . · r . .. "-

'T~·C4 . r, ('~,!.¡_ -. -- " '/.; 
es la relativa c!clica-irregular. 

es es_ 

;;¡ 
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AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL 

Sea el modelo de le rorma: 
;o'\ A ,. 1\ "Z, 

y.( ":: 1., -+ b, ')( -+ bo¡'X 1" ........ 

b. · ·es le ordenada el origen 

<lo 

D1 efecto lineal estimada sobre y 

b p erecto no lineal estimado sobre Y 

Aplicando el método de loa mlnimos cuadrados, se puede demostrar que pare es_ 
t ~ ' ":\ 

timar los valores de los parámetros O o 1 b 1 1 ••• , b p es necesario resol_ 

ver el siguiente sistema de ecuaciones normales: 

• 

Ejemplo: 

Los datos de le siguiente tabla representen los ingresos por vente de psssjea' 
obtenidos por une empresa transportista. 

Af'lo 1969 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 

Ingresos 1.05 1.10 1.18 1.35 1.43 1.55 1.61 1. 70 1.91 2.25 2.48 

M o 1980 1981 1982 1983 1984 1985 1986 

Ingresos 4.50 3.8 3.75 3.83 3.68 3.5 3.2 

/? 



1) Graficar loa datos 
2) Ajustar a un modelo de tendencia no lineal de segundo grado. 

3) Ajustar a un modelo de tendencia exponencial. 

4) Para el modelo de tendencia exponenc1alL cual ha sido el crecimiento anual 
en ingresos por venta de pasajes durante los 18 a~oa 7. 

¡q ~ 
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PROMEDIO HOUIL SIMPLE PARA UN PROCESO CONSTANTE. 

Sea: X t: b + f t 

y· un conjunta de puntas: 

Aplicando el criterio de mlni•oe cuadrados se tiene: 

e igualando e cero: 

T 

• 
' 

calculando 

'{;,X t T ea el n6aero de periodos. 

T 

Si b cambia ligeramente con el 
cianea mea ~ientee, can un peso 

ti~, as le dar6 mee peso e lea obaerv~ 
JL_ e cada une de ellas. 
N 

Aa!; suponiendo que se tienen N puntos o datos hiat6ricas: 
A ~ X 

Xr .. x,._., . .. , Xr-H·+l ·, b = :ÚI-~t! é -= Nlr 
N 

En el que M,. ea el proMedia IIDV11 el rinel del periodo T. 

El pron6aUco pera cualquier periodo futuro ?: ea: 

N'\,. XT T ( Xr-· + Xr-1 .,.. .. ·+ Xr-~) ,...- x,._N 
N donde, 

o : 

X -r- X T-111 

N 



) 

Los datos da la siguiente tabla ( 1 ) son datos hlst6rlcoa sobre la de•anda d1 
termostAtos. De la grArica respectiva, se abserv6 que na hay tendencia slgni_ 
rlcatlvs o un co•ports•ienta c{cllco, par la cual, se supondrA un procesa can! 
tsnte. Usando un promedia .ovil con periodo de seis semanas se tiene: 

M6 -
150 + 222 + 248 + 216 + 226 + 2:39 

• 218.17 
6 

El pran6st1co para un perlado rutura es : 

x7< 6 > • 218.17 

• 1 

;; J .J 
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Ejemplo l. Los s1guientes datos, representan la demanda 
histórica de termostatos: 

Periodo Demanda Periodo Demanda 

T XT T XT 

1 158 34 285 
2 222 35 251 
3 248 36 248 
4 216 37 222 
5 226 38 135 
6 239 39 337 
7 206 40 235 
8 178 41 225 
9 169 42 282 

lO 177 43 302 
11 290 44 391 
12 245 45 261 
13 318 46 315 
14 158 47 231 
15 274 48 231 
16 255 49 263 
17 191 50 177 
18 244 51 270 
19 109 5? 169 
20 195 53 172 
21 247 54 243 
22 233 55 278 
23 156 56 283 
24 203 57 200 
25 182 58 324 
26 272 59 266 
27 256 60 214 
28 184 61 240 
29 299 62 239 
30 246 63 224 
31 184 64 2 62 
32 224 65 200 
33 316 
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1 ' 

t 3 

5 
__¡__ 

7 1 

1 

1 
9T 

11 + 
13 ¡ 
15 
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19 
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23 

25 

27 

29 

"V 31 m 
i!! 33 o 
8 35 

37 

39 + 
41 I 

1 

43 + 
45 f 47 

1 49 

51 

53 

55 

57 

59 

61 

63 
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o 
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PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL 

1 

Sea: modela de tendencia lineal. 

y sea: doble promedio •ovil. 

o 

por otra lado: 

E (~liT):: ir ( XT t- XT-1 + ... + XT-1'11"1) 

E ( N\T) ~ -j;¡ ¡ EÜ,) r .C X,_,) + · · · • E[ -,; ,_ •• ,) ~ 
_.. N-1 h 

E (MT) -:: 6, + b,_T- 2 '2 

• • es une holgura 

(a. ) 

---- (b) 
pare 

... 
resolviendo d sistema pera b 1 ee tiene: 

J\ ("t) ... b,-::: "2M¡- MT - bl-T 

""b :: 3:._ { M - M 1 -z>) 
-¡. "1-l T T 

El eetimador de la obaervaci6n en el periodo T ee: 



.. 

El pron6atico pal'll. un periodo Tr-r 1111 obtiene par •edio de una extl'llpolll_ 
ci6n de la tendencia ~ pariodos futuros usando: 

Xn--r(T)-= X¡+ b-z. 7: 
y en runci6n da 

X T·H.c ') 
Eje•plo: 

A continuaci6n 11e ~uaatran lea ventas de une reviste semanal muy re•oss 

( • El Tameme • ), tabla 2. Observando su gr&rice ea note une tendencia lineal. 

El pron6stico ee hace el final del periodo T • 

Para (; = 1 y N • 5 , x10(9) • ? 

X 1 o ( q ) -= 2 M <\ - M~~) + 1 ( ; - 1 ) ( Mí - fv1 T( 'Z)) 

X ... (q\ -=..z(L15.&\-'t6.8'1+- --k(,¿¡S.t.-~'-9ll) 
¡o ) , ) 

"' X,o('\) -:=qJ.14 

Heciendolo sucesivamente se tiene le siguiente tabla y la respective gr&rice. 



r 

Ejemplo 2. A contlnuación se muestran las ventas de una 
revista semanal (" El Tameme" 1 : 

Semana Ventas Semana 

T XT T 

1 35 34 
2 46 35 
3 51 36 
4 46 37 
5 48 38 
6 51 39 
7 46 40 
8 42 41 
9 41 42 

10 43 43 
11 61 44 
12 55 45 
13 67 46 
14 42 47 
15 61 48 
16 58 49 
17 49 50 
18 58 51 
19 43 52 
20 51 53 
21 60 54 
22 58 55 
23 46 56 
24 54 57 
25 51 58 
26 66 59 
27 64 60 
28 53 61 
29 72 62 
30 64 63 
31 54 64 
32 61 65 
33 77 

Usando un promedio móvil de tamaño cinco, 
un periodo futuro, graficar los datos 
pronósticos y evaluar el modelo. 

Ventas 

XT 

72 
67 
67 
64 
50 
83 
67 
66 
76 
79 
94 
74 
83 
70 
70 
76 
63 
78 
63 
64 
76 
82 
83 
70 
90 
82 
74 
79 
79 
77 
84 
74 

pronosticar para 
históricos, los 

; 



VENTAS 
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27 

29 

(/) 31 
m 
~ 33 

5i: 35 

37 

39 T 

± 41 

43 

45 

47 

49 

51 

53 

55 

57 

59• 

61 

63 

65 



SUAUIZAHIENTD EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE 

.,.. 
Sea: X i: -=: b -\- f -4:-

1 a demanda h1at6r1ca ea: X 1 
1 

X -z. , • • • , X T 
-1'. 

b ea la demanda esperada en cualquier periodo. Al final del periodo 
( T-1) ea: 

b ( T- 1) 
)< t es ls de11anda del periodo actual ( valor actual }. 

El error del pron6at1co ea: 
..... e ( r) = X T - b ( T- 1) 

,. 
51 ...( es la rncc16n del error de pron6st1ca deseada, donde: O ~ O( !: 

·· El nuavo ea t1atadar de la demanda ea : 

b ( T) = b ( í- 1) + o< (X T - b ( T-•)1 ; b ( T) =- S T 

a 1 1, (T) :S,. ,entone ea la exprea16n anterior queda como: 

s,.-= s,._, +o< ( xT- s T-1) 

S T - o< X T + ( 1 - ~) S ¡- 1 

en el qua la Glt1aa exprea1o~ ea conocida coma modela de auav1za•1ento expa_ 
nenclal 

A o<: tnb1in se le conoce coma la constante de auav1záni1ento. 

El pron6at1co de la demanda ea: 



Propiedades del Suevizamiento Exponencial Simple. 

Dado qutr: S T o< Xr + C 1- o:o<) s,._, 

o< Xr +(1-""')to<XT-I -t-(1-<>()S,.._-zl 

Continuando de manera recursiva se tiene: 

T-1 )TS 
S -o<~c,_o({x +('-o( o 

T - ¿_ T-~ 
¡<-::o 

Ea importante definir el valor da o( pare poder pronosticar algún valor y 

sus poaiblea cambios. 
Se puede demostrar que: 

N+ 1 

En general ae recomiende que: 

Ejemplo: 

Loa siguientes 

varios s"oa se 

datos ea refieren e ventas de mueblas ( escritorios ). Por 
ha observado que la demanda ea relativamente eatabla!1Laa pri_ 

meros dos aftas da ventea, al campo~tsmiento da la seria muestra un proceso 
constante. Dado un ~:.olcslc6leae el pron6atico para un periodo futuro. 

.,,~~_ 

En aeta casa, 5
0 

ea obtiene da la demanda promedia de los dos primeros aftas. 
Considerando al 6ltima die de Diciembre da 1976 co.a al origen de tie•po e 
tiene: 

el pron6stico pera el periodo 1 ( Enero de 1977 ), calculada en el tiempo o, 
es: 

..... 
X ,(o) =-So= 3~3 

. 
1 

A 

X1 e , ) -=- s, =o .\l330) 1- o., ( 3~ 3) 

= 3 8 b.t • , 
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Ejemplo 3. Los 
muebles de oficina 

slgulentes datos 
1 esc::-ito:!:"lOS): 

representan ventas de 

Año Mes Ventas 

xr 

197 5 E 423 

F 403 

M 474 

A 451 

M y 465 

J 445 

Jl 459 

Ag 325 

S 365 

o 331 

N 376 

D 331 

197 6 E 350 

F 400 

M 470 

A 311 

M y 395 

J 333 

Jl 452 

Ag 414 

S 310 

o 341 

N 433 

D 378 

Usar un factor de suavizamiento A 
perlado futuro. Graficar los 
pronósticos. Evaluar el modelo. 

Año Mes Ventas 

Xr 

1977 E 330 

F 410 

M 408 

A 514 

M y 40: 

J 34. 

Jl 43ó 

Ag 419 

S 374 

o 415 

N 451 

D 333 

E 386 

F 408 

M 333 

A 463 

M y 432 

J 419 

Jl 329 

Ag 392 

S 385 

o 421 

N 430 

D 443 

= 0.01 para pronosticar un 
da tos hi s tór le os y los 

~/ 
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o 25 
826 

27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 

VENTAS 

"' .... 
o o 
o o 

l)' 
.._________ 

< • < 

"' o 
o "' o 

o 

J 



SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA 

"' .... 
Sea: X t -: b 1 + b 2 -/:. + 'é t 

y el modelo de tendencia lineal ea: 

~ [Xtlt]-= b1 + 

Sea S T el modela de suavizamiento exponencial simple, donde: 

y sea S
(1) 
T el suavizamienta exponencial doble, donde: 

( ) S 
('Z) S/ -:::. o<. ST -t- ( 1- o<) T-1 

Se puede demostrar que: 
A ~ ( ST- 5~2>) (J-: 1-~ b'¡ ' , 

(J 

... S <~> ~ ( ST- 5 ~'1)) .. 
b, 2. ,. - s,. - T 

~ 

b, •• 11 

en el que es la ordenada sl origen inicial. 

Si el origen lo cansldera.as al rtnel del perlada T, entonces la 1ntercepci6n 
es: 

es decir: 
.l'o " 

E(X 1 )- h, + b~t 

pera el nueva origen, E ( X T) =. 

a 



Suat1 tuyendo en X t: y extrapolando la tendencle 
el •odelo de pran6atico ea: 

~ periodoa futuroa, 

" 
XH~T) =(z + ~ r)sT- C1+~t:)S~"l> para el origen inicial 

O XT""~¡)-= b,CT) + (T+1") t~Cr) pare el nuevo origen 

Pare el nuevo origen el modelo de pron6aticoa ea: 

xT ... ~ T)-== á', CT) + z 'b, ( r) 
N6teae que el recorrido del origen no afecta a la pendiente, aolo ae ve are~ 

teda la intercepci6n. ('4) 

Pare lea condiciones inicialea, 5 0 y S o deben conocerse previamente. 
"' ~ Usualmente estaa condiciones 

delo de regresi6n lineal. 

aon obtenidaa e partir de b 1 y b 1. del 1111_ 

Se puede demostrar que: 

.5
0 

-::. b, (O) - f} b 2 (O) 

s('l.)-::: b, (o)- 2% t/o) 
o 

en el que: /3::. 1 _o( 
A A 
b 1Co) • a y 

,. "' 
b2(0) • b 

que son psr6metroa del modelo de ragreei6n lineal simple. 

Ejemplo: 

Loa dataa mUestren ventea de filtras para autos. En base a la gr6fica da loa 
datos hiat6ricas, se observa que la aerie de tiempo tiene un comportamiento 
con tendencia de la forma: 

x~-= 215.()0 ..... ¡o. se t 
El modela anterior ae obtuvo con loa datos de loa das primeros a"aa. en el 
que el origen ea al inicio del a"a 1975. Si el origen ea al final del •"o 19?6, 
entonces la intercepci6n estimada eel ~ 

a:::: 'ZJ-5 + /1.88(1#): $3,.1'2. ~ boz = /O.lSS i tJ..= 0.1 

y eliiOdela en eete origen ea; xb. = 53b.l2 t-J0.~8 t 

.;¡y ~ 



Calcula de S o y 

Considerando al principia de 1975 cama el origen. 

So =215-~(¡o.88)=1?1.08 
11) o .J So -:: 275- '2 ( ~:~,)(¡0.88) = 1'!.1& 

Considerando al. . rinal de 1976, t ~ 2~ 
&=.27S+(IO.!íSS)21./-:: 53'-.12; 6~=/o.gg ~.:<:o./ 
So::. 556,/Z- º-.:.! (1~.5'8) :¿¡3¡.z 

Ct) o·' 56 ::: 53&./Z-'2 (~~ 1 )(¡o.gg)::. 3'10."28 
As!, suavizando estas resultadas secuencial•ente para loa Meses hasta llagar 
al 24 de loa datos hist6ricos, se tiene: 

Es decir; loa valares anteriores se calcularon considerando al principia de 
1975 coma el origen. 

Usando loa resultados anteriores as obtiene la siguiente runcio~ de extra~ 
·· ci6n. 

"" X (o) 
o+r 

A 

:(2+ 0 ' 1 ?)So -(1+ ~'t)So(z) o ,q o ,q 

X (o) 
O+t =- ?30·41 -t ¡o.JfB"C 

Loa pron6sticaa pare los pri•eros tres •eses de 1977 son: 

" E: X,(o)::: '53D . .t.JJ-t-lo.'f8(t} = 5'f'0.8'1-:::;: 5~1 

F: X.z.(o) =. 530·141 +ID·IIB(z) '=:: 'S$/.3'1-:::... 551 
,. 

M: X3 {o)= 5JO.lll+ /O·Ifi("J) = 5'/.l3S~ 5'2 



Loe pron6eticoe calculados que ee encuentren en la siguiente tabla se de_ 
serrolleron ta.ando e: 

(Z) 
S o = 3 '{O .18 

. 
~ 

o<= 0./ 

con el origen recorrido e finales de 1976. 



Ejemplo 4. Los siguientes datos representan ventas mensuales 
de filtros para autos: 

Año Mes Periodo Ventas Año Mes Periodo 

T xr T 

1975 E 1 317 1977 E 1 

F 2 194 F 2 

M 3 312 M 3 

A 4 316 A 4 

M y 5 322 M y 5 

J 6 334 J 6 

Jl 7 317 Jl 7 

Ag 8 356 Ag 8 

S 9 428 S 9 

o 10 411 o 10 

N 11 494 N 11 

D 12 412 D 12 

1976 E 13 4 60 1978 E 13 

F 14 395 F 14 

M 15 392 M 15 

A 16 4 4 7 A 16 

M y 17 452 M y 17 

J 18 571 J 18 

Jl 19 517 Jl 19 

Ag 20 397 Ag 20 

S 21 410 S 21 

o 22 579 o 22 

N 23 473 N 23 

D 24 558 D 24 

Con un factor de suavizamiento del 10~, pronosticar para un 
periodo a futuro usando doble suavizamiento 
exponencial.Evaluar el modelo. 

Ventas 

Xr 
538 

570 

600 

565 

485 

604 

527 

603 

604 

790 

714 

653 
6,~-

6c 

680 

673 

613 

744 

718 

767 

728 

793 

726 

777 
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CAPITOLO I 

CONCEPTOS DE CON'IROL DE INVENTARIOS 

INTRODUCCIÓN 

Ya desde tiempos remotos, cuando el hombre se dio cuenta de que no 
siempre era posible obtener los artículos que necesitaba en el 
momento en que surgía dicha necesidad, concibió la idea de 
aprovisionarse de aquellos artículos que le resultaran más 
indispensables, por ejemplo, tal vez, agua y alimentos. Seguramente 
también pensó en la posibilidad de conservar tanto como le fuera 
posible sin tomar en consideración lo que realmente gastaría. Tal 
vez fue esa la primera y más rudimentaria expresión de un 
inventario, que se ha venido afinando a través del tiempo. 

Actualmente, el uso de los inventarios se ha generalizado al grado 
de que no solamente se utilizan en prácticamente todas las 
-empresas, sino que todos manejamos pequeños inventarios familiares: 
.La despensa, el botiquín, etc. 

Ciertamente, para manejar estos pequeños inventarios familiares no 
requerimos desarrollar toda una teoría, ni realizar ningún tipo de 
análisis sofisticado, pues generalmente procedemos por ensayo y 
error, sin embargo, esto no es factible en el caso de una empresa, 
en donde su crecimiento y supervivencia dependen, entre otras 
cosas, del manejo adecuado de sus inventarios. 

Antes de tratar de plantear o resolver algún problema de 
inventarios, se necesita tener conocimiento de ciertos conceptos 
básicos de la teoría de inventari~s. 

El objetivo de este capítulo, es proporcionar este conocimiento, y 
para lograrlo, se presentan primero, algunos antecedentes de la 
teoría de inventarios y ciertas definiciones básicas, que nos 
permitan, en seguida, identificar claramente, las funciones de un 
inventario. A continuación se revisan los objetivos del control de 
inventarios, y finalmente, se analizan los costos involucrados 
dentro de un sistema de inventarios. 
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1.1 RESEÑA HISTÓRICA DE LA TEORÍA DE INVENTARIOS 

Hace aproximadamente 300 años, la administración de los inventarios 
era relativamente sencilla. Los inventarios eran considerados por 
los comerciantes, productores y aseguradores, principalmente como 
una medida de riqueza. La riqueza y poder de un negocio o un pueblo 
era evaluada en términos del número de trigales, cabezas de ganado, 
libras de oro, etc., que tenían guardados en almacenes. Pappilo 
(1697) hablando de los inventarios decía que: 

" La existencia 
nuestro dinero, 
para comerciar, 
necesarios". 

o riqueza de una reino no consiste solamente en 
sino también en nuestras mercancías y embarques 
y almacenes surtidos con todos los materiales 

En este siglo, en los albores de los años 20's, los encargados de 
tomar las decisiones en las organizaciones empezaron a poner mayor 
énfasis en la liquidez de los capitales, tales como los 
inventarios, hasta convertirse para ellos en una importante meta 
que perseguir, por el bien de la misma organización y la seguridad 
del monto de las transacciones comerciales. En este sentido, Whitin 
(1957) reportó lo siguiente: 

··" Frecuentemente, los inventarios se conocen como el "cementerio" 
.·de los negocios Americanos, como existencias en exceso, que han 
sido una causa importante del fracaso de dichos negocios. También 
se considera a los inventarios como una influencia 
desestabilizadora de los negocios en curso... Los hombres de 
negocios han desarrollado un miedo casi patológico del crecimiento 
de los inventarios". 

La mayoría de los miedos patológicos a los cuales se refiere 
Whitin, datan de 1920 1921, cuando se reconoció la primera 
"depresión de inventario; causó, en su momento, un fenómeno 
comúnmente conocido como "hand-to-mouth buying" (compra de la mano 
a la boca) en la economía americana (McGill, 1927). Como el nombre 
lo sugiere, durante esta depresión, se hizo mucho énfasis en la 
necesidad de conseguir tasas rápidas de retorno de los inventarios, 
entendiéndose como tasa de retorno de un inventario, el cociente 

retorno del inventario ventas anuales 6 uso (en costo) 
= 

inventario promedio (en $) 

Algunos administradores sobre-reaccionaron tratando de conseguir 
inventarios cercanos a cero, con resultados desastrosos. La alta 
gerencia en muchas empresas ha revertido completamente su actitud 
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de 250 años antes, respecto a la deseabilidad de mantener 
inventario. 

Las altas tasas de inflación, que se hicieron comunes en los 70's, 
en la economía mundial, alteraron permanentemente los pasados 
patrones de gasto de las personas, las empresas y los gobiernos. A. 
finales de los 70's la tasa de interés principal ( la pagada a los 
más importantes prestamistas) había sobrepasado, en algunos países 
tales como Canadá, el 20% anual. Se hicieron comunes tasas 
estratosféricas en países poco desarrollados. 

Actualmente, los inventarios son vistos por la mayoría de los más 
grandes administradores como un gran riesgo potencial y rara vez 
como una medida de riqueza. Persiste un miedo constante en las 
mentes de la mayoría de los planeadores, en el sentido de que el 
almacenamiento de mercancías en exceso de la demanda actual puede 
requerir drásticas rebajas en los precios, mientras que se podría 
vender antes de que se convierta en inútil como resultado de la 
obsolecencia por cambios de estilo o tecnología. La obsolecencia 
es, realmente, de origen reciente, pero promete ir incrementando su 
importancia en el futuro como resultado de que los tiempos de vida 
se hacen cada vez más cortos. 

La mayoría de los administradores, hoy en día, reconocen la 
importancia de balancear las ventajas y desventajas de llevar 
inventar~os. Sin· embargo, algunos de los antiguos miedos . aún 
·persisten. Como expresó algún el presidente de una compañía: 

"Acepto que los inventarios juegan un papel crucial en mis 
operaciones. Pero no puedo perder de vista el otro lado de la 
moneda. Mientras los inventarios son algo que necesito para 
sobrevivir, también representan materiales con los que me puedo 
apuñalar". 

Pero balanceando las ventajas y desventajas de la inversión en 
inventario en el futuro puede no ser tan simple como en el pasado. 
En 1980 la industria automotriz japonesa superó a la de los Estados 
Unidos. La Toyota se convirtió en el segundo productor más grande 
del mundo. Vendió más automóviles-que toda la industria del Reino 
Unido, y las ventas japonesas sobrepasaron a las de Francia en 
Francophone Africa. Los sistemas japoneses de planeación de la 
producción, la administración de los inventarios, y· el diseño 
organizacional fueron acreditados como las estrategias principales 
para lograr esta asombrosa hazaña. El japonés ha demostrado una 
debilidad en la aproximación occidental a la administración 
estratégica, reconocida anteriormente por Skinner (1969) : 

La manufactura ha sido dominada durante mucho tiempo, por expertos 
y especialistas .... Como resultado, los altos ejecutivos tienden a 
evitar involucrarse en elaborar nuevas políticas de producción .... 
función que podría ser una buena ventaja y estar unida a la 
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estrategia corporativa .... 

Puede parecer extraño pensar en la producción solamente como una 
arma competitiva, actualmente la historia de la industria de auto 
de los Estados Unidos, muestra que a finales de los SO • s la 
manufactura se había convertido en un factor neutral en la 
competencia. Excepto probablemente para su confianza en las 
economías de escala, tendieron a competir por medio de estilo, 
mercadeo, y redes exclusivas. La investigación realizada por 
Abernathy, entre otros en 1981, demuestra que una explicación 
válida del suceso japonés debió iniciar con el factor de " proceso 
productivo", una amalgama de practicas administrativas y sistemas 
conectados con administración de inventarios y planeación de la 
producción y control. Mientras que nosotros pensábamos en términos 
de el nivel de existencias óptimo y las cantidades a ordenar, los 
japoneses examinaban intercambios entre diferentes tipos de 
sistemas de producción. Ellos mismos desarrollaron un sistema de 
producción que efectivamente eliminó la necesidad de un nivel 
significativo de inventario. Tal sistema requiere un extensivo 
reajuste organizacional, e investigaciones que solamente los 
niveles más altos de ejecutivo podrían autorizar. 

Lo que ha sucedido es ahora lógicamente obvio. Los sistemas de 
decisión sobre el manejo de los inventarios en la nueva competencia 
de la industria internacional del futuro, no puede estar muy 
alejada de sus procesos de producción. El control de los 
·inventarios, la planeación de la producción, y la estrategia 
.corporativa, están muy relacionadas. 

1.2 DEFINICIONES BÁSICAS 

Como ya se mencionó anteriormente, nuestro objeto de estudio son 
cierto tipo de modelos de inventarios, que nos permitan analizar y 
resol ver algunos problemas de control de inventarios. Pero antes de 
iniciar nuestro estudio, es necesario hacer una pausa y dar un 
marco de referencia para situarnos exactamente en el problema y el 
ámbito en que se desarrollará el presente trabajo. Para ello, es 
necesario precisar ciertos conceptos básicos como: 

¿ Qué es un modelo ? 
¿ Qué tipo de modelos se manejarán ? 

- ¿ Qué es un inventario ? 
- ¿ Qué es el control de inventarios ? 
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Empezaremos por decir que un modelo es una abstracción de una 
situación real, que se hace con el fin de simplificar el estudio de 
dicha realidad, pero que debe recopilar las principales 
características de ella. 

,Una forma de caracterizar a los modelos, es clasificarlos, 
primeramente, en dos tipos: 

+ Físicos: Representan o simulan físicamente algunos 
aspectos del comportamiento de un sistema 
real. 

+ Simbólicos: Representan por medio de símbolos, en 
muchas ocasiones gráficos, los elementos y 
el comportamiento de la situación real. Su 
interpretación requiere conocer el código 
de la simbología utilizada. 

A su vez, los modelos simbólicos se pueden dividir en: 

- Matemáticos: Deterministas 
Probabilistas 

- No matemáticos. 

Los modelos que se manejarán en este trabajo, son de tipo simbólico 
,y matemático, tanto deterministas como probabilistas ya que 
facilitan la toma de decisiones con base en criterios analíticos 
exactos que permiten minimizar los costos asociados al sistema de 
inventario. 

En relación con el concepto de inventario, una definición 
generalizada es la siguiente: 

Un inventario es una cantidad de bienes o materiales con un valor 
monetario, que se encuentran bajo el control de una organización o 
empresa, y que se mantienen por algún tiempo en forma improductiva, 
esperando su uso o venta. Es también un sistema regulador de las 
actividades de oferta y demanda. 

Un inventario puede estar formado por uno o más artículos en donde 
cada articulo puede ser materia prima, alguna parte manufacturada 
ó ensamblada, o bien algún producto terminado. 

Así, se conoce como control de inventarios a las actividades y 
técnicas de manutención de las existencias de artículos en los 
niveles deseados, independientemente de que sean materias primas, 
trabajos en proceso, o productos terminados. 
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En la industria manufacturera, existe una estrecha relación entre 
el control de la producción y el control de inventarios. Una 
decisión de finiquitar una orden de producción reducirá el 
inventario de materia prima, incrementará temporalmente el 
inventario de trabajos en proceso, y eventualmente, hará crecer el 
de producto terminado. De igual manera, la decisión de elevar el 
nivel de inventario de una parte manufacturada, dará como resultado 
la liberación de una orden de producción. 

Es claro que no todos los inventarios son iguales, cada uno tiene 
sus características propias y de acuerdo a ellas se debe elegir un 
modelo apropiado para analizarlo. Sin embargo, si podemos encontrar 
en cualquier inventario, las siguientes componentes básicas: 

* Número de productos: Uno ó varios. 

* Tipo de demanda: Determinista o estocástica. 

* Tipo de Oferta: Determinista o estocástica. 

* Horizonte de Planeación: Un periodo, varios periodos ó bien 
un número infinito de periodos. 

* Costos: Por pedido, por artículo, por llevar inventario o 
por déficit. 

* Forma analítica de la función de costos: lineal, convexa, 
cóncava u otra. 

* Tiempo de entrega de los articules: Determinista, 
estocástico. 

* Política de Operación del Inventario: Revisión continua, 
revisión periódica. 

1.2 FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS 

En la sección anterior, se dijo que un inventario es un sistema 
regulador entre los procesos de oferta y demanda. Esta definición 
sugiere que un inventario existe porque los procesos de oferta y 
demanda difieren en las tasas en las cuales, proveen o requieren 
existencias. Por ello, cualquier propósito significativo para su 
existencia estará basado en el deseo o la necesidad de que estas 
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dos tasas difieran. 

Se puede decir entonces, que el papel principal de un inventario en 
la industria, es servir como un amortiguador, acoplando estados 
sucesivos de ~reducción y distribución, con el fin de lograr mayor 
eficiencia. Un papel secundario es servir como protección contra 
aumentos de precios y fluctuaciones en demandas. 

Dentro de este marco general, se pueden identificar las siguientes 
funciones básicas de un inventario: 

1) Suavizar las Operaciones de una empresa 

Regularmente, los procesos de demanda sufren variaciones, de 
alguna manera previsibles, aunque no controlables. Estas 
fluctuaciones muchas veces ocurren de acuerdo a la temporada 
del año, ó ciclos comerciales o fiscales, y se pueden resolver 
modificando la producción cada vez que se requiera, lo cual 
exige la existencia de materia prima, o bien produciendo y 
almacenando con anticipación a las demandas pico . 

. 2) Explotación del Mercado 

Frecuentemente, los movimientos en el mercado hacen que 
resulte económicamente ventajosa la creación de un inventario. 
Las variaciones de precios de los bienes y productos de un 
mercado o bien de la materia prima, pueden motivar la 
adquisición prematura o la producción sobre pedido. L·a 
posibilidad de un incremento en los costos de la mano de obra 
puede hacer útil la constitución de un inventario. 

3) Protección contra déficit de material 

Al enfrentarnos a las fluctuaciones impredecibles en los 
procesos de oferta y demanda, se corre el riesgo de que, en un 
momento dado, exista escasez de material y se experimente una 
lucha con los clientes, interrupción en las operaciones, etc. 
Un inventario es un "seguro" contra dicha situación. La 
necesidad de la existencia de tales inventarios aumenta de 
acuerdo al crecimiento de las fluctuaciones, y al tiempo que 
transcurre entre una fluctuación aleatoria y su compensación. 

7 



4) Economías de escala 

Aún cuando los procesos de oferta y demanda se pudieran 
controlar de manera que fueran iguales e invariantes en el 
tiempo, no sería deseable hacerlo, puesto que implicaría un 
gran número de pequeñas remesas y despreciaría las economías· 
con pocas remesas pero de gran tamaño, cuando ocurre que en 
muchas ocasiones, se obtienen descuentos por volumen con un 
consecuente ahorro en el costo promedio por artículo. 

5) Control Económico 

Un argumento a favor de los inventarios grandes, es que 
requieren menor control y que es más barato mantener grandes 
inventarios que revisar los niveles de inventario con mucha 
frecuencia. Sin embargo, es importante saber cuanto se gasta 
en diseñar, implantar y mantener un inventario, para 
determinar su eficiencia y decidir la existencia del mismo. 

Cabe decir que existen también algunas corrientes que 
consideran que lo óptimo es llegar a tener un inventario cero. 

1.3 OBJETIVOS DEL CONTROL DE INVENTARIOS 

Dentro de una misma empresa, el control de inventarios puede tener 
objetivos diferentes dependiendo del departamento de que se trate. 
Tales objetivos pueden ser por ejemplo: 

+ El departamento de ventas quisiera estar preparado para 
atender los pedidos de sus clientes lo más pronto. posible, por 
lo que le gustaría tener en existencia una cantidad suficiente 
de productos terminados, o bien, de material para producir 
rápidamente los artículos requeridos. 

+ El departamento de producción desea ser eficiente, lo cual 
implica que preferirá mantener un nivel alto de producción 
para reducir el costo de la misma por producto. Para ello se 
requiere tener en existencia una cantidad suficiente de 
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materiales, componentes, y trabajos en proceso para que no se 
pare la producción por falta de material. 

+ El departamento de compras quiere obtener los mejores precios 
de compra. Por ello prefiere hacer pocos pedidos grandes en 
lugar de muchos pequeños. Además está interesado en constituir 
inventarios en prevención de alzas en los precios y escasez en 
el mercado. 

+ El departamento de Finanzas desearia minimizar todas las 
formas de invertir en inventarios por el costo de capital y 
los efectos negativos que tienen los inventarios grandes en 
los activos. 

+ El departamento de personal y relaciones industriales 
considera adecuada la creación de un inventario durante la 
época de baja demanda y estabilizar asi el nivel de empleados, 
evitando despidos y una fuerte rotación de personal. 

+ El departamento de ingenieria prefiere minimizar los 
inventarios puesto que no se aplazarian demasiado los cambios 
en ingenieria, mientras que con inventarios grandes dichos 
cambios se podrian hacer hasta agotar los diseños anteriores. 

·como se puede observar, existen objetivos contradictorios entre 
departamentos de una misma empresa, y el considerar únicamente los 
objetivos de alguno de ellos, podria acarrear graves consecuencias 
en otros, por ello, se propone evaluar los objetivos de cada uno, 
determinando, para cada departamento, el costo asociado a la 
constitución de un inventario, y minimizar la suma de dichos 
costos. Si alguno de los costos es dificil de estimar, el 
administrador debe fijar el nivel que se podria alcanzar y 
minimizar la suma de los costos restantes, considerando esto como 
una restricción. 

Otra manera de decidir consiste en relacionar los alcances de los 
objetivos con un beneficio, y elegir aquella politica de inventario 
que maximice los beneficios. Ambas técnicas proporcionan el mismo 
resultado, si se considera la privación de beneficios como costo de 
oportunidad. 
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1.4 COSTOS EN UN INVENTARIO 

La función de un inventario se puede expresar, de manera resumida, 
, como "evitar los costos asociados con el hecho de no mantener 
ningún inventario". Sabemos que el mantener un inventario tiene un 
costo, sin embargo, se intenta que dichos costos sean menores que 
aquellos que se quiere evitar. 

La actividad de mantener'un inventario, involucra dentro del costo 
total, diversos costos que se pueden clasificar como sigue: 

+ Costos por Ordenar: Son los costos en que se incurre por el 
simple hecho de hacer un pedido. En ocasiones se incrementan 
por realizar muchos pedidos pequeños en un mismo período de 
tiempo, en lugar de unos cuantos grandes. En órdenes de 
compra, estos costos pueden tomar la forma de cargos por 
flete, o la carencia de descuentos por cantidad. Para órdenes 
de venta o producción estos costos se pueden reflejar en 
reparaciones adicionales de las máquinas, y posiblemente de 
también de arranque y de materiales.Por otro lado, tanto si se 
compra como si se vende o se produce, las órdenes adicionales 
crean costos por papeleos adicionales, inspección y 
adquisición de materiales. 

+ Costos por llevar inventario: Estos costos empiezan con la 
inversión. El dinero invertido en la adquisición de 
materiales, está exento de producir alguna ganancia. Esto 
resulta en un costo de oportunidad, que es normalmente 
expresado como un porcentaje de la inversión, y aunque no 
existe un acuerdo sobre el valor apropiado de dicho 
porcentaje, al parecer los más significativos en este rubro, 
son los costos de capital. Los inventarios grandes traen 
consigo costos adicionales por manejo, obsolecencia y 
deterioro de los artículos ~P inventario, renta de almacenes, 
etc. 

+ Costos por déficit: Cuando se agota la existencia, las 
demandas no pueden ser satisfechas por el inventario, y esto 
tiene consecuencias tales como la pérdida probable de clientes 
y ventas, costos adicionales por trámites excesivos para 
procesar la reorden, y tal vez, penalizaciones por el retraso. 
Asimismo, se debe considerar un costo asociado a la 
interrupción de la producción, y aunque fuera posible 
satisfacer la demanda de alguna manera alterna, esto involucra 
costos adicionales por comprar con urgencia, o bien por 
comprar a otro proveedor, a costos más elevados, en el caso en 
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que la producción sea externa. Si el producto fuera producido 
en la misma empresa, se generarían costos por tiempo extra. 

+ Costos del sistema: Se refieren a los costos que dependen de 
la cantidad y calidad del esfuerzo realizado en el control de 
inventarios. La cantidad mencionada, atiende a la frecuencia 
con que se realizan los procedimientos de control, y afecta 
directamente costos de revisión de inventarios, pronósticos y 
generación de registros, entre otras cosas. Con calidad se 
indica el nivel de sofisticación de los procedimientos de 
control. 

+ Costos por material: En general los costos de los materiales 
no se modifican por la decisión de mantener inventarios. Las 
excepciones son los descuentos por cantidad y fluctuaciones. en 
el precio. 
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CAPITULO 2 

MODELOS BÁSICOS 

INTRODUCCIÓN 

Tanto en el estudio como en la investigación de cualquier tema, 
es· indispensable comenzar haciendo un breve repaso de los 
fundamentos, puesto que estos constituyen una base firme para la 
mejor comprensión de dicho tema, y en su caso, para permitir que 
exista una continuidad en la investigación. 

Respecto al objetivo del presente trabajo, podríamos identificar 
como fundamentos a la terminología y conceptos básicos de la 
teoría de inventarios, y también a los modelos que representan 
a los problemas más sencillos de entre los que son objeto de 
estudio de la misma materia. 

Hasta el momento, hemos cubierto lo referente a la terminología 
y conceptos básicos, por ello el objetivo de este capítulo es 
presentar, muy brevemente, algunos modelos básicos de la teoría 
de inventarios, tanto determinístas como aleatorios, así como los 
principales resultados que se conocen acerca de dichos modelos, 
y para ello se presentarán, en la primera sección, los modelos 
básicos ·de tipo determinísta, y en la segunda aquellos de tipo 
aleatorio. 
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2.1 CONCEPTOS GENERALES 

Un inventario en el manejo de operaciones o producción, SE:< 

entiende como un recurso escaso que está en espera de satisfacer 
una demanda futura. 

Un problema de inventario involucra la formulación.de reglas de 
decisión que responden a: 

- ¿ cuándo es necesario efectuar un pedido ?, 
¿ cuánto se debe ordenar ?, 

y las reglas de decisión se enfocan a satisfacer la demanda a 
costo mínimo, o maximizar la ganancia. 

El sistema de inventario puede verse como un sistema con los 
siguientes componentes (fig 2.1): 

a) Patrón de demanda. 

b) Patrón de oferta. 

e) Restricciones de operación . 

. d) Mecanismo de decisión o política de pedidos. 

·e) Costo total del inventario. 
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Fig 2.1 Los componentes del sistema de inventario. 

Acerca de estos componentes, en los modelos básicos, podemos 
decir lo siguiente: 

a) Demanda: Se supone que se tiene una demanda conocida y 
constante de artículos, denotada por d. 

b) Oferta: Es la parte controlable del sistema de inventarios 
y queda determinada por: 

Q ; tamafio del pedido. 
T ; tamaño del ciclo de los niveles de inventario. 
S ; nivel máximo de inventario. 

e) Restricciones de Operación: Son las propias del sistema que 
se analiza. 

d) Políticas de pedidos: Está relacionada con la elección de 
los valores Q, ToS, o alguna variante de ellos. 

e) Costo de inventario: Es usual considerar un costo total por 
unidad de tiempo, derivado de los costos promedio de un 
ciclo. Los componentes de estos costos, por unidad de tiempo, 
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son: 

Costo total = Costo por ordenar + costo por inventario 
+ costo por déficit + costo de la compra ó 

producción. 

Cada uno de los costos involucrados en el 
total, se calculan en el caso determinísta 
continuación: 

cálculo del costo 
como se muestra a 

1) Costo por ordenar. por unidad de tiempo. 

f (!0 ) = ki0 
donde ! 0 es el número de pedidos por unidad de tiempo, y k 
costo de cada pedido. (Nótese que se supone linealidad). 

2) Costo por mantener inventario. por unidad de tiempo. 

f(I) = hi 

es el 

en donde I es el número de artículos en inventario, y h el costo 
de mantener un artículo en inventario, por unidad de tiempo. 

Es importante notar que también en este costo existe una 
supos~c~on de linealidad, así como tener presente que sus 
unidades son [Unidades monetarias/unidad de tiempo] . 

3) Costo por déficit por unidad de tiempo. 

f (y) = py 
donde y es el nivel de artículos faltantes en inventario (o 
demanda insatisfecha), mientras que pes el costo por tener un 
artículo de demanda insatisfecha, por unidad de tiempo. Al igual 

que en el caso anterior, las unidades son [u. monetarias/u. de 
tiempo] 

4) Compra C o costo de producción l de artículos por unidad de 
tiempo. 

f(D) = cd 
donde d es el número de artículos a satisfacer por unidad de 
tiempo y e el costo de cada artículo. 

Así, se tiene que el costo total por unidad de tiempo es 

CT = f(I0 ) + f(I) + f(y) + f(D) 

o bien (en el caso determinísta), 
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CT = ki0 + hi + py + cd , \ 

y el costo incremental es 

CIN = f(I 0 ) + f(I) + f(y) 

Es importante notar que el costo que se utiliza en la solución 
de los problemas, es el costo por unidad de tiempo, que es un 
costo.promedio. Esto se debe a que si el problema se prolongara 
en el tiempo, indefinidamente, el costo total también crecería 
constantemente acercándose al infinito, y este problema se puede 
solucionar utilizando, precisamente, costos promedio en lugar de 
costos totales, o bien, usando algún factor de descuento. 

2.2 MODELOS DETERMINÍSTAS 

En el caso de modelos de inventario con demanda determinísta, se 
distinguen cuatro modelos clásicos que corresponden a cuatro 
casos del problema de pedido (o lote) económico, y sus 
variantes, y que se analizan en el marco de su desarrollo en el 
plano almacenamiento tiempo. A saber, los casos son los 
siguientes: 

Caso 1: Sin producción y sin déficit. 

Caso 2: Con producción y sin déficit. 

Caso 3: Sin producción y con déficit. 

Caso 4: Con producción y con déficit. 

MODELO SIN PRODUCCIÓN Y SIN DÉFICIT. 

En este modelo se parte de los siguientes supuestos: 

1) La demanda de artículos es una constante conocida d (No. de 
artículos/U. de tiempo). 

2) El tiempo de entrega de los pedidos es cero. 

3) No se permite que exista déficit. 

4) Los costos son conocidos: 
k= costo por ordenar ( u. m.) 
e = costo por comprar artículos, en u. m. por artículo. 
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h = costo por llevar inventario, en u. m. por articulo y por 
unidad de tiempo. 

5) El tamaño del pedido es fijo, e igual a Q unidades. 

6) El tamaño del periodo de tiempo también es fijo e igual a T 
unidades de tiempo. 

El desarrollo de los niveles de inventario a lo largo del tiempo, 
cuando se ha decidido ordenar una cantidad Q cada vez que se 
llega a un nivel de inventario igual a cero, se muestra en la 
siguiente figura. 

1 
Q 

1 

N1vel de 
almacenamiento 

-T 1- T T 

Fig 2.2 Inventario en el modelo sin producción y sin déficit 

Es claro que es posible analizar el problema por periodo·, tenemos 
los siguientes resultados: 

Costo por período: 

CP = k + cQ + h(Q/2)T 

Costo total por unidad de tiempo: 
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CT (Q) ; CP 
T 

; k + cQ + ~~)T 
T 

; kd + hQ + cd 
Q 2 

Utilizando métodos de Cálculo Diferencial, se puede minimizar 
esta función y se obtiene que los valores óptimos para el tamaño 
del pedido, el tamaño del periodo, y el costo total, son los 
siguientes: 

Q' ; ~ 2~d 

T ; ~ ~~ 
CT ( Q') ; .¡'2Ea'K + cd 

MODELO CON PRODUCCIÓN Y SIN DÉFICIT. 

Las suposiciones de este modelo son las siguientes: 

1) El número de articules demandados por unidad de tiempo es d, 
y es una constante conocida. 

2) La cantidad de articules producidos por unidad de tiempo q, 
también es una constante conocida, que además tiene la 
caracteristica de que q > d. 

3) El nivel max~mo de almacenamiento de articules es una 
constante conocida que se denota por S. 

4) El tamaño del periodo de tiempo es también fijo e igual a T 
unidades de tiempo, y en él se pueden reconocer dos partes: 

T1 es el tiempo durante el cual existe producción. 

T2 es el tiempo dentro del ciclo, en el que no existe 
producción. 
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S) El tamaño del pedido es fijo e igual a Q unidades. 

6) No se permite déficit. 

7) Los costos son conocidos: 
c= costo de producción de un artículo (u. m.). 
h= costo por almacenamiento de un artículo por unidad de 

tiempo (u. m. 1 unidad de tiempo). 
k= costo por iniciar la producción (u. m.). 

El desarrollo del sistema de inventario representado por este 
modelo, se muestra en la siguiente figura. 

Ntvel de 
almacenam,c to 

\ 
\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

Q 
S 

\ 

[q-djt 

- T-

S· d l 

¡-T-

T 

Fig 2.3 Inventario en 

" \ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

\ 

Ttempo 

el modelo con producción y sin déficit. 

Al igual que en el modelo anterior, es posible analizar el 
sistema por período, y los resultados que se obtienen son los 
siguientes: 

Costo por período: 
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Costo promedio: 

CT (Q) : CP 
T 

: k: + ~ ~) + cd 

Se puede observar que existen las siguientes relaciones básicas 

entre los parámetros del sistema: 

Q : qT, 7 Q : dT , S : (q - d) T1 

de donde se obtiene que 

y aplicando estas relaciones al costo promedio, se llega a la 
siguiente expresión 

Costo promedio: 

CT (Q) : kd 
o 

: costo poi ordenai poi unidad poi u. de tiempo 

+ costo poi almacenamiento poi u. de tiempo 

+ costo de pioducción poi u. de tiempo. 

y los valores óptimos para el tamaño del pedido, la longitud del 
período y el costo total son: 

T* : o· : 
d 

2k 
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MODELO CON DÉFICIT Y SIN PRODUCCIÓN 

El tipo de problema de inventario que se resuelve utilizando este 
modelo, se puede representar gráficamente como sigue: 

N1vel de 
inventarlo 

-S 

Q 
: S 1 d 

~------~+-----~------~~----~------~~-----Tiempo 
-T : Sld 

• S 

T---

Fig 2.4 Inventario en el modelo sin producción y con déficit. 

Las suposiciones básicas de este modelo, se relacionan a 
continuación: 

1) La demanda d es una constante conocida, y sus unidades son 
número de artículos 1 u. de tiempo. 

2) Se tiene una capacidad máxima de inventario fija e igual a S 
artículos. 

3) Aunque está permitido tener un déficit, el nivel máximo 
permitido para él es s unidades. 

4) El tamaño del pedido es una constante fija igual a Q 
artículos. 

S) El tamaño del período es T unidades de tiempo. 
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6) Los costos son fijos y conocidos: 

k = costo por ordenar (por pedido). 

e = costo por artículo (u. m. 1 art.) . 

h = costo por llevar inventario (u. m./ art. X tiempo) . 

p = costo por tener déficit (u. m. 1 art. X tiempo). 

Costo por período: 

En este caso, el costo total del sistema se compone así: 

es decir, 

CP = costo fijo por ordenar 
+ costo de compra de materiales 
+ costo por almacenamiento 
+ costo por déficit , 

y como T = Q/d, se tiene que el costo promedio es 

Se puede demostrar que CT (Q,S) es una función convexa, por lo 
que aplicando derivadas parciales para calcular los valores de 
Q y S que minimizan el valor de la función se obtiene que 
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o· = ~ 2~d~ (p + h) 
p 

s· = ~ 2~d~ p 
(p + h) 

s• = ~ 2~d~ h 
(p + h) 

Nótese que si p ~ oo entonces Q = S, y s = o, lo cual corresponde 
al modelo sin déficit y sin producción; y si k = O entonces Q = 
S = s = O lo cual significa que no se requiere ningún modelo, 
puesto que en el momento en que se solicita un artículo, se 
ordena y no se mantiene ninguno almacenado ya que el costo del 
almacenamiento es muy elevado. 

MODELO CON PRODUCCIÓN Y DÉFICIT 

Este modelo es un caso más general que el anterior, y su 
desarrollo en el tiempo se muestra en la siguiente figura. 
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N1vel de 
1nventar1o 

S 

- S 

Q 

" 1:\ 
' 

T 

\ Q- dt 

' ' 
' 

q - d 

T 

T 

S - dT 

T1empo 

T T 

Fig 2.5 Inventario en el modelo con producción y déficit. 

Los principales supuestos de este modelo son los siguientes: 

1) La demanda es conocida e igual a d unidades por u. de tiempo. 

2) El nivel máximo de inventario es S unidades. 

3) El nivel máximo de déficit es-s unidades. 

4) El tamaño de la producción es Q y es uno de los parámetros del 
modelo. 

5) La producción es continua, con una rapidez de q unidades por 
unidad de tiempo. 

6) Los costos son fijos: 

k = costo por iniciar la producción. 

e = costo unitario por producir. 

h = costo por almacenar por articulo y por u. de tiempo. 
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CT{Q,S) = kd + cd 
Q 

+p 

de donde, utilizando técnicas del cálculo vectorial, se obtiene 

g• = 2kd ~ (p + h) 

h(l - !) p 

s• = 
2k(l- :Jd ~ 

h p + h 

s• = ~ 2k(l- :ld ~ 
p p + h 

Nótese que si q ~ oo se tiene, precisamente, el modelo anterior. 

2.3 MODELOS ESTOCÁSTICOS 

El modelo que se considera en esta ocasión, consiste en un sólo 
período, pero con demanda estocástica, tipificada por una función 
de distribución que se supone conocida. Supóngase que al inicio 
del período se tiene una cantid<t.d Q de artículos. Si D es la 
demanda en dicho período, existen los dos casos que se muestran 
a continuación. 
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p = costo por déficit por artículo y por u. de tiempo. 

Costo por período: 

El costo total por período se puede calcular como se muestra en 

la siguiente ecuación: 

CP = k + cQ + h S (T2 + T3 ) + p.! (T1 + T,) 
2 2 

En donde se satisfacen las relaciones que se indican a 
continuación: 

Q=q(T1 +T2 ) 

S + S = (q-d)(T1 + T2) 

Q 
= Tl + T2 q 

S = o[1 - !] - S 

Tl = S 
T2 = S 

q-d q-d 

T, = S 
T• = S 

d d 

y por lo tanto se tiene que 

CP =k + cQ + h~ [ d(:~ d) l + p( ~)[ d(:~ d) l 

Costo promedio: 

Considerando además que T = Q/d, y haciendo algunos desarrollos 
algebraicos se tiene que el costo promedio del sistema se puede 

calcular como 
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N1vel de 

almacenamiento 

Q 

t1ene costo por 
1nventa11o 

Caso 1: Q > D 

D 

t1empo 

N1vel de 

almacenamiento 

Q 

t1ene costo por 
def1c1t 

Caso2:0<D 

D 

t1empo 

Fig 2.6 Casos posibles en modelos de inventario estocástico . 

. se supone en ambos casos, que la demanda D ocurre de manera 
instantánea, y que no existe forma de pedir más artículos para 
satisfacer la demanda. 

Se considera también que los costos tiene la siguiente 
estructura: 

k = costo fijo por ordenar ( k > o ) . 

e = costo unitario del artículo. 

h = costo por llevar inventario, por artículo. 

p = costo por déficit. ( Es una penalización por cada 
artículo demandado que no se satisface ) . 

El problema consiste en determinar la cantidad de artículos que 
se debe tener al iniciar el funcionamiento del sistema, de manera 
que se minimicen los costos totales. Existen básicamente dos 
casos: 

Caso 1: El nivel inicial del inventario es cero. 

Es claro que si p s e entonces Q' = O, pero ¿ qué sucede si p>c? 
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Sea CT (Q) el costo por satisfacer una demanda estocástica D dado 
que se inició elevando el nivel de inventario hasta Q unidades, 
entonces 

CT(Q) = costo fijo por ordenar + costo de materiales 
+ costo de almacenamiento + costo por déficit, 

es decir, 

CT (Q) = k + cQ + 

Q 

f h (Q - D) f (D) dD + 

o 
f p (D - Q) f (D) dD 
Q 

Se puede demostrar que la función CT(Q) es convexa, y por ello, 
es posible utilizar el criterio de la derivada para obtener el 
valor de Q que permite que el costo total sea óptimo. Los 
resultados son los siguientes: 

y por tanto, 

F (Q) = 1 - c+h 
p + h 

1 - F ( Q) = 
e + h 
p + h 

en donde F(Q) resume el comportamiento estocástico de la demanda, 
y es la probabilidad de que dicha demanda sea menor o igual que 
Q. Obsérvese además que si p ~ oo, entonces F(Q) = 1, y por tanto 
Q debe ser muy grande; y si p = e entonces Q = O. 

Caso 2: El nivel inicial del inventario es x. 

CT(Q) = costo por ordenar + costo de materiales 
+ costo por almacenamiento + costo por déficit 

es decir, 

28 



x+Q • 

CT (Q) = k + cQ + f h (x + Q -D) f (D) dD + f p (D - x - Q) f (D) dD 
o x•Q 

x+Q • 

= k + e (x+Q) + f h (x '+ q - D) f (D) dD + f p (D - x - Q) f (l 

O x+O 

= k + L (x + Q) - ex 

donde 

u 

L (u) = cu + f h (u - D) f (D) dD + f p (D - u) f (D) dD 
o u 

r 

y L(u) es la función convexa en u que se muestra en la figura 
siguiente. 

k+ L(u) 

L(u) 

u 
X s1t 

Fig 2.7 Inventario estocástico con nivel inicial x. 

Por lo tanto, 
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CT(Q} ={k 
+ L (x + Q) - ex 

L(x)-cx 

si Q > o 
si Q =o 

Si s· es el valor de u que maximiza L(u), y x s s·, entonces el 
costo mínimo es 

{
k + L (s•) - ex 

CT(Q•) = 
L(x)-cx 

si Q = s· - x 

si Q =o 

y por tanto, la política óptima de operac~on de este sistema de 
inventarios, conocida como política (s·, s•¡, es tal que 

si x ~ s• 

si x < s• 

L(S•) + k = L(s•) 
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Case A 

MIDAS CANADA 
CORPORATION* 

NOTE: Throughout the book we retar ro examples that are relatad ro the decision 
systems explained in the MIDAS case series. we have wntten the chapters so that 
they can be read without a detailed knowledge ol the cases. Nevertheless, the reader 

• is encouraged to read the cases lora luller appreciation ol the pomts ol v1ew we are 
trying to express. 

The MIDAS Canada Corporation is a wholly owned Canadian subsidiary of a large 
international conglomerate with head offices located 1n England (see Figure t ). The 
company·s Canadian facilities. namely, an assembly plant and warehouse, were 
located in Toronto, Ontario. lt distnbuted. in Canada and the United States. "Super
chrome" branded high-technical, quality-sensitized films, papers, and processing 
chem1cals trom a modem, highly efficient plant in Germany where an active ongoing 
product research and development program was maintained. From Japan, MIDAS 
importad "Takashi" branded X-ray Systems which it installed and maintained 
through serv1ce contracts in hospitals and prívate climcs. The Canadian company 
al so assembled, under license from MIDAS lntemational, two hnes of film process
ing equ1pment: the manually operated MIDAS Stab11ízation Processor, used for 
rapid development of black and white paper, and the Midamatic, a much more 
expensive automatic rapid processor of X-Ray film. 

A totalof $1.1 million was invested in inventaries in Toronto on May31, 1984 and 
distributed among 2103 stock keeping units (s.k.u.) as shown in Table 1. On May 31. 
1984, a total of 14 s.k.u. were out of stock. a situation which the lnventory Control 
Manager labeled as being "normal and typical for this time of year." 

The industry in Canada was dominated by one large company and was served by 
seven other companies, one of which was MIDAS. Keen competítion was prevalen! 
both asto pnce and technical quality. Most customers displayed fierce brand loyalty 
and were quite proficient in their ability to judge the teciJnical quality of a film. a 
processing chemical, or a paper offered for sale. 

The Canadian company usually employed more than 60 persons and had an 
annual sales of over $8 million. lt was organizad into tour sales divisions: the X-ray 
Film Division, the Professional Products Division, the Industrial Products Division. 
and the Equipment Divis1on. The organization chart is given in Figure 2. 

•Tha MIDAS cases descnbe actual dedstons systems wtuch ara based on consulting expenences of 
the authors. They do not descr.be the snuatron at any ~ngla company, but are rn tact a compendrum of 
actual srtuatJons wh1ch hava been compressed rnto the etMronment of a s•ngle tirrn and rndustry for 
dtSCUSSIOn and •llustrahYe purposes. The cases are not rntandacl as presentatJons of &Jthar atfectJve or 
inetfectJve ways of handling admtn•stratrve problems. 
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PLANT IN GERMANY 

Profes:stonal. X-Ray, 
Industrial Products, 
MIDAMA TICS Parts 

DOMESTIC SUPPLIERS 
Standard hru for 
MI DAMA ncS and 
PROCESSORS 

--~+-...;.;¡;;;._--11-'" CUSTOMERS 
----~----- Hospttals, Oinu:s 

Offices fToronto, Can) 

FIGURE 1 Product Flowchall 

TABLE 1 Composition ol lnventory lnvestrnent lor Midas Canada CorporatiOn 

Annual Finiabod Gooda 
No. Sal- Total 
of Turnover 1984 lnvent.ary 

Division J.k.u. Ratio" Forocut 13115184) 
lll 121 131 141 

Eqwpmont 144 8.84 $5,168,000" S 453,100 
x-ray 2111 3.93 690,000 105.300 
Industrial 40it 3.81 1,070,000 185,100 
Prolessional .... 4.20 1,740.000 246.700 
(Obsoleto) 0.00 o 128,000" 

Overall 2.103 4.73 $8,668,000 S1,100,200 

'Cost of gooell sold assumed 10 be 60 _, of saJes. 
"Sales of spare parts amounted 10 $968,000. 

Cyclo 
Stock 

151 

S 50.800" 
32,700 
46,900 
72,400 

5202.800 

"Spare parts of Midamatlcl. Proc:essors, anc1 Takashi system only. 

"Mastly semifinoshed Mldamatica being assembled. 

Sofoty 
Stock 

161 

S123.300" 
71,400 

116,350 
173.200 

$464,250 

"591.000 of Midamatic parts ancl $32,000 ol Pt o ssor parts awalting assembly. 

'Processora only. 

"Repackaged --only. 
"Esflmated value o1 cleed-. amontly"not llatod m sales catalogue. 

Work 
in 

Proceu 
(7) 

S153,000" 

S153,000 

Professjonal P'tlotot
nphen, Manufacturer~ 
of X-Ray Equtpment. 
Pnntm, Wholnalen. 
Ur¡e Retatl Camera 
Stores. 

Raw Seuonal 
Matoriaho lnventory 

18) 19) 

S123.000" $3,000' 
1.200 
1,8501 
3,101)0 

S123,000 $9,150 
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t 
Euc:ulnoe VicH'tniclent (Sales) 1 

\tiPAS - Jntf'mauonal 

1 

l -~··· 1 MIDAS - Canada 

1 
1 

~ Vt~e·Presldent 1 
Markelln& l Comptroller J 

1 1 
1 1 1 l 1 1 1 1 

SJ.In \lp. 
S,ain Mp 5.Jin Mar-

Saln ~IP'-
lnv. Aucmbly ~ .. a.. e X·RI) Pro(. Control Plant PurchaSinl Equtp. DA". o., Prod. 

lnd. Prod. 
M&t Mar. Dcpt. .-\~..:ountant 

FIGURE 2 Organization Chart 

THE EQUIPMENT DIVISION 

The Equipment Oivision was by lar !he largest division in lhe company, accounting 
for about 60 percent of total sales. Whereas !he other three divisions acted merely 
as sales agents for products manufacturad in Germany, the Equipmenl Oivision sold 
products that it either assembled, or installed ilself. The division was divided into two 
functions: the sales office and !he Assembly Plan!. The Assembly Plan! consisted 
of 17 employees reporting to a manager. Four salespersons and a manager oper
ated the sales office. 

Slabilization Processors were assembled fnom standard parts available in Cana· 
da. In lhe casa of Midamatics, 60 percent of !he components were importad fnom 
Germany, wilh !he remainder being aveilable fnom suppliers in Canada. S pare 
parts for the repair and meintenance of existing Processors and Midamatics were 
kept in inventory and were Usted as "finished goods"; see T able 1 , columns 5 and 6. 
Ouring May 1984, 14 Midamatics and 311 Processors were assembled. Parts tor 
!hase machines were stored saparately, even though they were identical to !he 
spare parts that were used for repairs and maintenance of existing machines. Parts 
for assembly were Usted as "Raw Materials"; see Table 1, column 8. Company 
policy did not allow any assembled Midamatics or Processors lo be kept in finished 
goods inventory. However, becausé of production smoolhing considerations {lo be 
discussed in detail in Case E) during May 1984, soma assembled Processors were 
in inventory in anticipation of futura sales and were Usted as "Seasonallnventory": 
sea Tabla 1, column 9. 

All chemicals arrived from Germany in 800-Uter drums or in 1 OO·kilogram barreis 
and were repackaged and labeled by !he Equipment Division in 4·Uter plastic bottles 
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(sold tour 10 a carton) or iniO envelopes and boxes weighing up to 2 kilograms.and 
sold either singly or up to 6 toa carton. The use of large bulk containers significantly 
reduced !he cost of shipment from Germany. Ouring May 1984, sorne bulk chemi· 
cals had been repackaged ahead of immediate needs to help with work load 
smoothing in !he Assembly Plan!. These inventaries became the responsibilily 
ot the X-Aay Oivision, !he Industrial Products Oivision, or !he Professional Products 
Oivision, respectively, and were listed under "Seasonal lnventory" in Table 1 , 
column 9. 

The Assembly Plan! also installed Takashi X·Aay Systems. No original Takashi 
equipment was kept in inventory. The company ordered the X-Ray equipment 
directly from !he Japanese manufacturar only alter successtully bidding on a con
trae!. Such contracts stipulated an installed price plus a lee for maintaining the 
equipment in continuous repair. A selection ot replacement parts was kept in 
inventory; see columns 5 and 6 in Table 1. 

The vice-presiden! in charge of marketing felt that 

In the future we will have to keep sorne of the more popular original units in stock. 
These installations are notas customized as sorne peop/e around here like to think. 
The long lead time batween getting the bid and delivery from Japan is hurting us. 
We cannot compete with sorne of the larger companies on delivery. and therefore 
must try 10 beat them on price or on post·installation service. We are in danger of not 
e ven being invitad 10 bid on jobs which require quick tumaround. For example, a lot 
of hospitals are currently in the process of upgrading their X·ray systems and 
demand fast delivery once they have made up their mind 10 allocate sorne funds 
from the budget for this purpose. 

The lnventory Control Manager commented: 

We offer the bast rapair and instalfation service in the industry. Our products and 
prices are competitiva and profitable. However, success has generated its own 
problems; it is getting increasing/y more difficult to promise fast delivery on our 
Midamatics because of the steadi/y increasing WOfl( load on our assemb/y facilities 
in Toronto. The Assemb/y Plant is always complaining that our orders arrive in 
bunches instead of baing spaced out o ver the year and that we a 're always rushing 
them to get fastar delivery. 

1 believe that a good design engineer could IOOk at our Takashi, Midamatic and 
Stabilizer fines and reduce, through product standarriization, the number of differ· 
ent screws, nuts, bo/ts, and brackets that we now keep in inventory. 1 think that in 
this way the worlc load in the Assamb/y Plant could probably be made more 
manageable. 

THE X·RAY FILM DIVISION 

Two types of X·ray film (rapid process and manual process), in many sizes, were 
sold through nine dealers who also manufacturad X·ray equipment and usuaJiy 
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carriad a complete line of various technical supplies for hosprtals, clinics, and 
veterinary hospital&. Soma film was sold directly to the federal and provincial 
govemments and to largar hospital group purchasing departments through competi
tiva bids that quotad prices that were close to !hose charged to MIDAS dealers. All 
X-ray film was manufacturad in Germany, where ~ was datad upon manufacture. 
Each quant~ of film sold subsequendy receivad a further code number which 
recordad the date of sale to a MIDAS dealer. According to the lnventory Control 
Manager, 

Uke fresh food, photographic sensitized materials deteriorate with age. As with 
some loods it is possible to halt the process of deterioration by, lor examp/e, 
freezing. But with most photographic papers and films, it is commercially uneco
nomical to do so. 

The division also sold chemicals lhat were usad to develop X-ray film. These 
includad liquid developers, fixers and starters, and various powdered substances. 
Chemicals were packad by lhe Equipment Division lrom bulk shipments made from 
Germany. 

In addition to the above last moving items,the X-ray Division also solda variety of 
supplementary products. These consistad ol Tungsten screens, used by techni
cians to get better contraS!, and cassettes which made it easier to handle film. 

THE INDUSTRIAL PRODUCTS DIVISION 

In addition to X-ray film, MIDAS Cenada distributad specialized films and stabiliza
tion papers, along ~ dry and liquid developing chemicals, to industrial printers, 
eral! jobbers, and larga in-house captive printing shops. Four company salesper
sons callad on lhe largar offset prinling, letterpress, and rotogravure plants · in 
Canada and in the northem portien of the Unitad States. In addition, about one-third 
of lhe division's sales were handlad through wholesalers who sold a variety ol other 
kinds of printers' supplies. 

PROFESSIONAL PRODUCTS DIVISION 

This division sold 90 percent ol its products to wholesalers who, in tum, suppliad 
retail camera stores. Products includad general-purpose photographic films and 
papers, stabilization papera, general-purpose flat ftlms, black and while roll films, 
anda veriety ol dry and wet developing chemicals. A total of 849 s.k.u. were kept in 
inventory, including 1 O s.k.u. of "Superchrome" film, which were kept in a specially 
designad, climate-controllad room kept at2 degrees centlgrade, under lock and key. 
niese items were display transparency color films available in flat or in roll lorm 
and used by professional photographers. Only a select, small number of proles
sional photographers bought these films directly from MIDAS. These very expan
siva films had a lile of less !han 12 months and were considerad by professional 
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photographers to be at !he forefront of current technological development. The 
lnventory Control Manager commentad that 

1 don 't let anyone el se handla thesa films but mysaff. 1 worry at night about that da m 
air-conditioning unit failing on me. With good reason, we jokingly rafer to tha 
climate-controllad room as Fort Knox. 

PRODUCT IDENTIFICATION 

All stock lseeping units were identifiad by a 3-letter, 3-number code. The first letter 
identifiad the selling division: X for X-ray, 1 for Industrial Products, P for Professional 
Products, andE for the Equipment Oivision. The second letter recordad whether the 
product was produced for stock by the plan! in Germany (Code: S) or was manufac
turad to arder (Code: M). lf the item was available domestically in Canada. the 
second letter was codad O. 

The third letter was either F, C. P, or M. identitying the s.k.u. as being either film, 
chemical. paper, or some other miscellaneous item, respectively. This was true for 
all divisions except for products in the Equipment Oivision where the third letter 
(either M, S, T, or C) identifiad the s.k.u. as being a part of either the Midamatic, 
Stabilizer, Takashi, or common to more lhan one product fine, respectively. For 
example, s.k.u. XMF-014 identifiad a film (product number 14) manufacturad to 
order tn Germany and sold by the X-ray Oivision. 

COMPANY POUCY REGARDING INVENTORIES 

No writlen, formal set of guidelines existad regarding lhe control ot inventaries. The 
final responsibillty for inventory management restad with lhe company's Comptrol· 
ter. The Comptroller believed. lhat 

Becausa there is no certainty_ 9f how customers wi/1 store our films ... our own 
stocks must be kept as low as possibla, consisten! of coursa with maintaining 
reasonabla customer delivery. Therefore al any time, we try to maintain severa/ 
orrlers outstending on tha plant in Germany for the sama stock keeping unit. The 
besic idea is to keep a steady flow of material moving frorn Germany to our 
wanehouse. In this way tha stock sits for only a shon time on our shelves before 
baing sold-about 3 months on average. Besides, by doing this, we keep our book 
inventaries low. The head office in England does not invoice us until 30 days alter 
the date of shipment frorn Germany. As a result, the more stock we keep in the 
pipeline the better we look on the balance sheet 
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Case B 

MIDAS CANADA 
CORPORATION* 
In this case we describe how inventory transactions were recordad and how the 
leve! of inventory for each of the 2103 s.k.u. was monitorad. Also described is the 

.warehouse receiving, preparalion, and control system. 

THE INVENTORY RECORDING AND CONTROL SYSTEM 

The inventory recording and control system at MIDAS was manual and was basad 
on a commercially available "Vertical Visi-Record" card system. For each s.k.u. 
three cards were k epi in sequence in a bin on wheels (al so callad a tub file) which 
was locatad in !he Stock Keeping Clerk's office. These three cards were callad 
!he Record Card (Figure 1 ), the Travel Card (Figure 2), and the Backorder Card 
(Figure 3) . 

The Record Card (Figure 1) recordad !he dates of alltransactions on column 1, the 
Sales Order or Purchase Order numbers in column 2. !he quantitoes receovad in 
column 3, and !he balances on order in column 4. In column 5 was recordad !he 
number issuad on a particular sales order. In column 6 !he cumulative number of 
units issuad during !he curren! month to date was calculatad. 

Balance on hand was recordad in column 7. Column 8 was reservad for recording 
any quantities that were held in abeyance for an importan! expectad order or 
demand bu1 for which a sales order had no! as yet been issuad. The las! column 
recordad the balance avaolable, which was calculatad from: 

Balance available _=_balance on order + balance on hand - quantity allocated 

For example, on Figure 1, on May 28 three units of IMM-177 were issuad via sales 
order number 73149, resulting in a total issuad to date of 129, a balance on hand of 
273, anda balance available of 673. A total of 400 units remainad on order from !he 
plan! in Gerrnany. Similarly, on June 4 an order for 120 units was placad on purchase 
order number 35373. On June 5 a shipment of 200 units arrivad as a result of 
purchase order number 34999, placad severa! weeks earlier. 

On the top right-hand comer of !he Record Card was recordad !he allowad 
mínimum balance available. lf !he balance available dropped to or below !he 

•fhe MIDAS cases descnbe actual deciStOn systems that are based on the consulhng experteJ ICes of the 
authora. They do not descnbe the StluatiOn at any smgle company, but are'" fact a compend•um of actual 
sduattons that have been compressed 1nto the environmenl of a smgle hnn and 1ndustry ror lllustratJve 
pufPOS8S. The cases are 1'1011ntencted as presentabOns of etther effectwe or •netfectwe ways of handling 
admiMIStratJYe problems. 
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FIGURE 1 MIDAS Canada Corporation-The Reconl Card 
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specified figure. then lhis was a signal for placong an order for more units. The 
mínimum available balance for IMM-1 n for June was given as 606. The order 
placed on June 4 was placed atan available balance level of 630 unils. Apparently, 
lhe lnvenlory Control Manager decided lo place lhe order al lhat poinl ralher lhan 
wail a few more days unlil lhe balance available dropped closer to 606. 

Al so on lop of the Record Card were listed the relail hst pnce. the cost of 
IMM-1n lo MIDAS Canada, and the prices charged to dealers as a function of 
their annual dollar purchase volume from MIDAS. On lhe top left-hand comer of lhe 

• card was recorded lhe number of Record Cards that had been filled for a panicular 
s.k.u. The Record Card illustrated in Figure 1 was the 30th card to date that had bean 
u sed to record transactions regarding IMM-1 n. 

When the balance available (column 9, Figure 1) dropped below the mínimum 
balance available allowed, listed on top of lhe Record Card (i.e .• 606 for IMM-1n). 
the lnventory Clerk pulled the Travel Card (Figure 2) from the venical tub file. The 
clerk recorded in column 1 the current balance available (from column 9 of the 
Record Cardt. lhe date in column 2. and suggested an order quantity in column 3. 
Then he sent lhe Travel Card to the lnventory Control Manager who deterrnined the 
actual quanlity to be ordered. The lnventory Control Manager in turn recorded the 
date on which he proce~ed the order in column 4 and placed hos onotials in column 5. 
His decision as to lhe quanlity to be ordered appeared in column 8. In the past the 
lnventory Control Manager had usually ordered the difference between the maxi
mum balance available which was listed on the top right·hand comer of the Travel 
Card (for example, for IMM-1n. the maximum was 757) and the current balance 
availalble as given in column 1 . • However. he was free to round off !he actual quanlity 
ordered or lo ignore lhe rule H, in his opinion, impending futura events made an 
attemative quanlity more attractive. This was especially trua for special items such 
as Superchrome and lhe more expensive, slow-moving Professional and Industrial 
Products. For such items the lnventory Control Manager admitted that he went 
completely "by the seat of his pants." He relied heavily on his intimate knowledge of 
the industry, his customers and suppliers, some of whom he had deatt with ovar 23 
years. 

Note that i:olumn 1 of Figure 2 is actually labeled "Balance on Hand." In the past 
the lnventory Control Manager had based his ordering decisions on the balance-on
hand figures, as suggested by lhe Vertical Visi·Record card system. Alter a while he 
found it very difficult lo keep track of outstanding orders and star1ed to base his 
decosions on the balance available figures. As a resutt. column 1 of Figure 2 was in 
fact mislabelled on allthe Travel Cards. The lnventory Control Manager was some
what unsure whelher he had done the right thing: 

/'ve always wondered how other people who use Visi-cards manage to make 
decisions using The Travel Cerd as it was ongina/ly intended? 

•The detemunat101'1 ot max1mum and rmrnmum NNets of balance avaJiable wdl be d1scussed 1n case O ot 
MIDAS Canada CorporatJon. 
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FIGURE 2 MIDAS Canada Corporatio.-The Travel Card 
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Alter determining !he order quantity the lnventory Control Manager sen! the 
Travel Card to the purchasing department. There a clerk typed up a purchase order, 
enterad the purchase order number in column 7 of Figure 2, and retumed the Travel 
Card to !he lnventory Control Clerk, who then updated the balance on order columns 
on both the Record and Travel Cards. 

For example, on January 24, 1984, the lnventory Control Clerk noticed that the 
balance available had fallen to 487, which was below !he m1nimum allowed lor 
January. • She pulled !he Travel Card and sen! it lo !he lnventory Control Manager 
who processed !he order on January 26. agreeing lo place an order for 200 un~s. 
The Travel Card was then sen! to purchasing where a purchase order number of 
34999 was assigned and a purchase order was typed up. Then the Travel card was 
returned to the lnventory Control Clerk who updated the balance on order trom 300 
to 500. 

Also recordad on !he Travel card was !he arrival of orders. When an order had 
been received and checked by the warehouse, a copy of the accompanying packing 
slip was forwarded to the lnventory Control Clerk. Note that on the bonom line of 
Figure 2 a quantity of 200 units on purchase order 34999 arnved on June S, reducing 
the balance on order to 320. 

On the top of the Travel Card were recordad the maximum and mínimum 
allowable available balances, as well as the vendor's name, his pnces, and the 
estimated lead time needed to gel delivery. IMM-1 n was supphed exclusively by 
the MIDAS lnternational plan! in Germany. When more !han one vendor was 
available, such as for soma domestically available parts for the assembly of Mida
matics and Processors, the lnventory Control Manager was responsible for deciding 
which vendor would gel an order. In such cases he would record the vendor number 
under !he column headed "V," along with !he price per unit and promised delivery 
dates in !he appropriate columns. 

During the second week of March 1984 IMM-1 n was out of stock. In such cases 
!he lnventory Control Clerk filiad out the Backorder Card (Figure 3) and notified !he 
lnventory Control Manager. Customer sales orders that were on backorder were 
listad in the order they were received. Note that once the delayed order arrived on 
March 15 (sea Figure 2) the backorders were filiad in !he sama order that they had 
been received. In this particular case the lnventory Coniról Manager dispatched a 
panel truck to pick up the order from the railway station rather than wait for regular 
delivery. The extra cost of expediting !he order in this manner was charged to !he 
Industrial Products Division, whose product was involved. 

THE WAREHOUSE RECEIVING, PREPARATION, ANO CONTROL SYSTEM 

Orders normally arrived at the warehouse by railroad car or by truck in cardboard 
cases along with a packtng slip. An invoice had usually preceded the shipment by 

·each monlh has a dttferant set ot maxtma and mtnuna. which wsU be discussed 1n Case O. 
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FIGURE 3 MIDAS Canada Co<pora._,.The Backorder Card 

mail. The packing slip, the invoice, and the original purchase order were comparad. 
Onty il discrepancias were noted, was the box opened to determine i1s exact 
contents. Otherwise the boxes were stored without being opened. A copy ol the 
pack1ng slip was sent to the lnventory Control Clerk to notify her ol the arrival ol 
orders. 

For each arriving box a Case Can! (see Figure 4) was preparad by cutting the 
description ol its contents lrom the packing slip and pasting it on a 4 x 6 inch file 
card. (Cut and paste was used to minimiza clerical errors.) Each carton also 
received an identilication number. Under such a system, inventory ol the sama s.k.u 
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Cue No. 7664 

17 XMF.014 
100 IMM-177 
7S XMF-031 
' PMP-747 

lO PMF-198 
SO PMF-231 

FIGURE 4 MIDAS Canada Cotporat1on--The Case Card 
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FIGURE 5 MIDAS Canada Corporation--The Case Control Card 

could be locatad in severa! difieren! cartons. For this reason a Case Control Card 
(see Figure 5) was also preparad listing the date of arrival, the quantity, and the 
carton numbers where stock perta1ning to a particular s.k.u. was locatad. lnventory 
was storad in cartons, because in this form it took up less space and providad a 
s1mple first·in, first-out svstem of stock use. 

About ene monlh's sales of inventory was keptloose on metal shelves lrom which 
stock pickers daily compilad orders to be sentto customers. No record was kept of 
how much of a particular s.k.u. was lefl on the she~ at any moment. h was !he 
responsibility of the warehouseman to visually keep !he shelves stockad from !he 
packing cartons describad above. To guide !he warehouseman, on the adge of each 
she~. directty under !he produd's location, was recordad !he amount that repre
sentad approximately ene month's sales. When a shelf location becarne depletad, 
!he warehouseman consultad the Case Control Card for that particular s.k.u. He 
recordad !he date on the card and !he quantity of stock he was removing from !he 
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carton in question. For example, according to Figure 5, on February 7, he removed 
100 units of IMM·1 n. leaving a zero balance in case 7664 which had arrived in the 
warehouse ·on January 11, 1984. U pon removing the 100 units from case 7664. he 
also recordad this fact on the Case Card (Figure 4). 

The Presiden!, on severa! occasions, commented on the existing control systems 
as follows: 

The present system seems to involve a tremendous amount of papar handling, 
recording, and checking. E ven with al/ this activity we seem to lose considerable 
amounts of stock, through pilferage 1 presume. After a/1, everyone ts interested in 
photography to some extent. Although 1 must admit that some stock ¡ust gets lost in 
the boxes and is found much later either damaged, too old to be sold, or is no longar 
in our sales catalogues. Surely the present system could be improved on! 
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Case C 

MIDAS GANADA 
CORPORATION* 
Four times a year each ot the managers ot the tour sales divisions preparad Sales 
Target Reports that estimatad the dollar sales by quarter tor each major product 
category tor the 12-month period ahead. (See Tabla 1.) The lnventory Control 
Manager. in tu m, preparad trom the Sales Target Reports a number ot reports that 
became the bases tor planning. One set ot summaries, called Purchase Budflets, 
he submittad to production planners in Germany. Purchase Budgets stated how 
many square meters in total ot each type ot photographic papar, tor example, 
MIDAS Canada was going to buy in each ot the neX1 tour quarters. The sales ot 
individual s.k.u. were not torecastad on Purchase Budgets; only major product 
groupings such as major grades ot papar and bulk chemicals were projectad. The 
quantities statad in the Purchase Budget tor the most imminent quarter were 
considerad to be tirm commitments; subsequent quarteriy estimates could be modi· 
fiad later on it the need arose. 

He also usad the Sales Target Reports to prepare Sales Forecasts (in units) for 
the Assembly Plant, from which the Master Plan tor the Equipment Division was 
compilad twice ayear. The Master Plan statad the number ot units ot each product 
line that were to be assemblad or repackagad each month, how many workers were 
required to carry out plannad production, and how much inventory would be carriad 
trom one month to the neX1. In converting dollar sales estimates to units the 
lnventory Control Manager used a number of rules ot thumb. He figurad that on the 
average a Processor would sell for $500, a Midamatic tor $25.000, and that bulk 
chemicals would yield approximately $4 per kilogram or $0.50 per litar. 

According to the _lnventory Control Manager: 

A tot of discussion goes on between the Sales Managers and myself befare the 
Purchase Budgets are preparad. 1 don't accept the Sales Targets at tace va/ue. As 
everyone knows, sales personnel are eterna/ optimists. 1 have been in this 
business 23 years and have a pretty good feel for what is reasonable and what is 
not. Unfortunately, because of tha larga number of products, 1 don't have the time 
nor the labor to actual/y go back and check in detail the sales history on each 
product every time.Now and than they slip one past me. 

'The MIDAS cases describe octua1 diCiaion systemS t1ta1 are based on 1110 consulbng oxpenonces of 111o 
authors. They do not describo 1110 Sdualian al any smgle company. but aro1n tact a compondium al actual 
situattons that have been compressed into the environment ol a singHt firm and industry tor 111ustratrve 
purposes. The cases are not 1ntended u presentatJona of e1ther etfecbve or •neffactive ways cf handlmg 
aclmmJStratrve probtems. 
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TABLE 1 Timing of Sales Target Reports 

Time of Prepatation 

October 
January 
April 
July 

Period Estimated 

January ro December 
Apnlro March 
July ro June 
October to Seprember 

SALES FORECASTS OF INDIVIDUAL rrEMS • 

For most of the 2103 s.k.u. in inventory no forecast of future sales was made. 
Once a month the lnventory Control Manager and the Comprroller. along With 3 
assistants. reviewed the sales of a/1 items by summing the sales over the most 
recent 5-month períod using the data recorded on Travel Cards (see Figure 2. 
Case 8). These 5-month totals became !he bases for determining order points and 
order quantities that will be discussed in Case D. 

These monthly sessions usually lasted two 12-hour days and were referred to 
as "marathons." lt was generally agreed that !he manual updatlng system was 
becoming overty burdensome. Ouring !he year the head offrce Computar Center 
in England started to summarize past sales of individual s.k. u. and product groups in 
an effort to help out. Unfortunately, these computar printouts arrived in Toronto 
sometimes several months out of date and utilized methods that were not com
pletely understood by the Toronto offlce. k> a result. MIDAS Canada was con
sidering, duríng the latter pan ot 1984, the installation of a small computar of their 
own to handle a/1 the record keeping, sales forecasting. and order generation cur
rentty being done manually. 

Stock keeping units needed for the assembly of Processors. Midamattcs. and 
Takashi Systems were "forecasted" differentty and were nota pan of the marathon 
sessions. Four times a yearlhe lnventoryControl Managercalculated the number of 
assembled products (Processors, for example) that would be sold in a particular 
month from the Sales Target Reports. Then. in tum, he broke down each Processor 
into subcomponents and parts that had to be ordered. For example. each Processor 
consisted of 4 EDM-001 pans, 1 EDM-oo2 pan, 6 EOM-003 pans. etc. By multi· 
plying the number of each s.k.u. needed per Processorby !he numberof Processors 
foncasted for any month, he was able to determine !he total number of each s.k.u. 
needed each month to meet the assembly schedule. Such a procedure, commonly 
referred to as explosion into components, wasone ot !he key factors in the Assembly 
Plant planning system. The lnventory Control Manager kept no safely stocks in 
assembly parts, and ordered only enough perts to meet the demand per month 
forecasted through explosion of predlcted demand tor Processors. Midamatics. and 
T akashi Systems, beca use he felt that !he explosion method of forecasting yielded 
quantitlee that were almos! certain to accnue. 

For some ot .the most expensive s.k.u. (A items) neither of the abOve two 
procedures were used. For specialty items, such as Superchrome, which were kept 
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lockad in a climate-controllad vau/1, the lnventory Control Manager preparad sales 
estimates every month by telephoning sorne of his key large cuslomers and ask1ng 
them to estimate their neads for a one-month periOd, two months ahead. (lt took 2 to 
4 weeks to receive delivery from Germany for specialty items such as Super
chrome.) These estimates were considerad as commitments by the lnventory 
Control Manager, who guaranteed de/ivery of orders up to the level estimatad by the 
key customers telephonad by him. lf a key customer habitual/y overestimatad his 
actual sales of specialty items, then the lnventory Control Manager either dropped 
him from his list of customers whom he telephonad or asked the customer to sign a 
sales order that committad him to a fixad order quantity. The lnventory Control 
Manager usual/y orderad 1 O to 20 percent more of each specialty item than was 
estimated by the customers whom he telephonad. Customers not on his telephone 
list had lo take their chances of getting their orders serViced from the 10 to 20 
percent increment which he addad to the committad orders. Committad orders were 
recordad separately as "Quantities Allocated" on the Record Card (see column 8, 
F1gure 1, in Case 8). 

For the remaining specialty items the lnventory COntrol Manager assumad that 
the demand this year would be approximately the same as last year. In such cases 
he defined last year's demandas being the sum of actual sales plus the number of 
backorders (see Figure 3, Case 8) that were not filiad. Only under unusua/ circum· 
stances did he depart from this procadure, by mulliplying last year's demand by an 
additional factor, in response to information that carne to his attention. 

In reviewing the existing forecasting procadures the /nventory Control Manager 
admiltad that he found them very time-consuming. He also worriad about what 
would happen when he retirad from the Company: 

The computar forecasts are of no use ID me. Al/ they do is report back ID me the data 
that 1 mailed ID them in the first place. We wou/d be better off if they took my figures 
and cBtried out the sums and multiplieations we have ID go through during our 
marethon sessions. But the computar torecasts arrive too late from England to be of 
any use and appear to be less accurate than my owfloo-oflspecially for seasona/ 
items. Apparently they use sorne sort of a mathematical modal callad triple expo
nential smoothing. 1 can't see how they can make up toral/ lhe intuitive judgments 1 
have to make, on the spot, in coming up with my own estimares of futura sales. 1 
sornetimes worry about what wi/1 happen when someone, with less experience 
than /, takes over my job when 1 ratire. Thera are not too many of us old bmers 
around any more. 
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Case D 

MIDAS GANADA 
CORPORATION* 
The company's stated inventory control policy was "to have zero stockouts." Since 
customers could obtain almos! equivalen! products in most cases from a competitor. 
it was lhe opinion of the Presiden! of MIDAS Canada that every effort should be 
made lo avoid back orders or stockouts. Air freight al a cost of approx1mately $2.50 
per kliogram was sometimes used to meet the demand from an 1mportant large 
customer. However. if a large customer placed an unusually large order w1thout 
prior warning that depleted the available stoeks, then it was the company·s policy to 
bill him for part of the costs of air freight involved. On occas1on MIDAS lilled an 
importan! customer's order by supply1ng a competitor's film al below retad price. 
thereby absorbing a loss on the sale. 

On slow-moving items company sales personnel were instructed to make no 
delivery promises until they had checked with the lnventory Control Manager. Some 
customers were asked to sign a noncancellable purchase order and, if their credit 
rating was poor, a deposit was required before an order was accepted. The lnven· 
tory Control Manager tried to order all slow-moving 1tems directly from Germany and 
thereby keep a mínimum of inventory on hand of slow-moving s.k.u. 

LEAD TIMES 

The length of the lead time for receiving delivery depended on whether the plant in 
Genmany produced the particular ítem for stock orto order. Because films tended lo 
deteriorare over t1me, only tb_e more popular items were manufacturad for stock. 
Parts for Midamatics. and items sold by the Industrial and Protess1onal Products 
Divisions. which were stoeked by the plan! in Genmany, arrived al the warehouse 
8 to 12 weeks alter an order was placed. Made-to-order items took longer. with the 
lead time varying from t 2 to 16 weeks. The plan! in Germany grouped orders 
whenever possible and shipped them via specially designed containers that could 
be unloaded directly from a cargo ship onto a railroad flatcar in Halifax, Nova Scotia, 
and then delivered directly lo the MIDAS warehouse 1n Toronto, Ontario. 

·The MIDAS cases descnbe actual d&CISJon sysrems that are baseCS on consutllng expenences ot ltMt 
authors. They 0o not descnbe the SltuatiOtl at any s.ng,. company. but are m fact a compend•um ot acNat 
srtuabOnS that have been compressect mto the envrronment ot a Single firm díld 1ndustry for •llusrratrve 
purposes. The cases are not •ntended as presentatrons of etther effect1ve or •neffeet1ve ways of handhng 
adm•n•strahve probtems. 
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Superchrome was shipped from Germany by air cargo and arrivad al the plan! 
2 .lo 4 weaks alter an order was placad, depending on the work load al the 
manufacturing plan!. Superchrome products were made lo order. 

All X-ray films were producad to order and receivad special handling throughout 
!he production-shipping process. As a resun, !he lead time for these s.k.u. was 
shorter, varying trom 8 to 1 O weeks. The remaining products sold by the X-ray 
Division had lead times similar to the Professional and lndustnal Products described 
above. For chemicals, an additional one to two weaks dunng sorne months of the 
year had to be allowad, in addition to !he 8 to 12 weaks lead time for delivery trom 
Germany, so that bulk shipments could be repackagad appropnately. 

Takashi products arrived through the port of Vancouver on the west coast of 
Canada. Most items orderad by MIDAS were stockad by the Japanese manufac
turar and arrivad from 1 O lo 12 weeks alteran order was placad. 8ecause delicate 
opticaf instruments were involvad, extra cara was taken throughout shipment to 
m•nim1ze breakage. Nevertheless, sorne breakage inev•tably occurrad and one 
could nevar be sure of the exact quantity of goods that arrived safely. 

The remaining miscellaneous items and parts, mostly usad by the Assembly 
Plan! and which were obtainad domesticafly in Canada, had lead times that variad 
from zero to two weeks. Many items were available on the same day trom suppliers 
locatad in the Toronto area, providad MIDAS sent a truck to pick up the goods. 

Lead times for assembled Midamatics anét Stabilizat•on Processors had bean 
always less !han 2 weaks during 1984. Because of the increasing demand for both 
types of equipment, the company was starting to build sorne Processors for finishad 
goods inventory during slack periods. 

THE DETERMINATION OF ORDER QUANTITIES ANO ORDER POINTS 

Once a month, the lnventory Control Manager and !he Comptroller, along with lhree 
ass1stants, calculatad by hand, during "a two-day marathon sess•on," for all but the 
most expanSiva s.k.u. and the parts used lo assemble Processors and Midamatics, 
the total sales ovar the most recen! 5-month period. The total sales figure over !he 
las! 5-month period became !he order-up-to-quantity (callad the "Maximum" by the 
Company). Whenever an order was placad the quantity orderad was taken as the 
difference betwean the "Maximum" and !he curren! balance available (sea Figures 
1 and 2. Case 8). Eighty percent of !he "Maximum" quantity was then taken as the 
order po1nt (callad !he "Minimum" by the Company). Such systems are commonly 
referrad to by practilioners as Min!Max lnventory Control Systems. (See Tabla 1.) 

The newly computad MintMax quantities were comparad to the ordering rules 
computad during the previous month and adjustments were made, when deemad 
appropriate, to Travel Cards of individual s.k.u. (sea the top right-hand comer of 
Figure 2, Case 8). The lnventory Control Manager did not blindly follow the 5-month 
rule described above. He somelimes modifiad !he order-up-to-quantities and order 
points because of sorne futura events that he knew would take place. 
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MIDAS CANADA CORPORATION 

TABLE 1 lnventory Control Wonc Sheet 

Sales Ma.ximum = Order 
Month Month Month Month Month 5 Month Point = 

s.k.u. 1 2 3 4 5 Total 0.8 x Maximum 

EDM-008 52 48 36 39 65 240. 192 
PMF-298 8 12 14 18 23 75 60 
PSF-107 402 368 374 396 376 1916 1533 
IMM-1n 159 127 130 169 172 757 606 

Parts lor lhr assembly of Midamalics and Processors were not ordered in lhe 
above manner. The lnventory Control Manager tried to arder the exact number ot 
parts required each monlh to meetthe planned assembly schedule. The parts for 
assembly and tor repa1rs were kept physicaJiy separata. The lnventory Control 
Manager explained that: 

Repair personnel used to be fax in keeping track of spare parrs they needed. They 
felt that they could always dip mto the stock of parts which had been ordered for 
assembly if they ran short. By doing this they upset our assembly schedu/es 
severa/ times. By separating the two inventaries, we put a stop to that practica. 
Although 1 must admit that now we sometimes borrow from the stock of spare parrs 
to meet unexpected demand for our assembled end·products. On occasion, 
because ot.this practica, we have been a little short of spare parrs. /'ve otten 
wondered whether there was any way of combining the inventory tor both types of 
parrs so that there would be enough safety stock to meet emergencias trom etther 
of the two sources. 

For very expansiva items. such as all X-ray and Superchrome films. the lnventory 
Control Manager personally placed orders once a month. He tried to arder only 
enough items to meet actual sales for lhe one-month period, one lead time period 
ahead. In most cases lhese orders were in response to noncancellable purchase 
orders placed by customers. or commitments made to him ovar the telephone by 
customers he deemed dependable. He usually ordered 10 to 20 percent more than 
the number of units he was able to identify through purchase orders or comm1tments 
to meet unexpected demand. 

PROPOSED CHANGES TO EXJSTING ORDERING PROCEDURES 

By lhe Summer of 1984 MIDAS Ganada had decided to explore the possibility of 
setting up computerized procedures tor controlling inventaries, lor generating more 
timely sales reports, and for helping to reduce the amount of manual clerical 
accounting pnocedures currently in use. The Comptroller took lhis opportunity to 0 

'F : 
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reviewthe curren! ordering rules that weie basad on the total sales dunng the 5 most 
recent months' sales. as explained above. The Comptroller had always felt that the 
total dallar investment in inventones was too high. He also agreed w1th lhe Vice
Presiden! of Sales that the Company had lailed to mee! its stated pohcy of "zero 
stockouts." Based on a number of investigations and calculations. he proposed the 
new system of calculating arder quantities and order points descnbed in Figure 1. 

MIDAS CAMADA CORPORATION 

Iater-Qffice Memo 

• 
To: IDventory Control Uanacer 

From: Tbe Comptroller'a Offiee 

I bave made a study of our preseat method of calculat1n1 
Order Points aad it seems tome that 1t has the follow1n1 
weaknesses: 

1. We use 5 montha of historieal sales as a basis 
for·our plannin¡. That meana that what happeaed 
4 or 5 months a¡o wei¡hs as heavily on what we 
arder, as what happened last month. 

2. The varytn¡ lead ttmes of different products are not 
taken into accouat. 

However it doea appear to me tbat in the majority of cases these 
two pointa do offset each otber, except tbat we seem to bave too 
many overstocka of slow movera and understocks of fast mover•. 
I propose that until furtber notice the foll~win¡ metbod be 
adoptad for calculatiDI Maximuma. We bave acreed that our 
producta sbould at all times carry a 6 weeka' buffer stock. 
In add1t1on we allow for 4 weeka of off-take tnventory• that 
cata used up durlDI tbe reorder cycle. for a total of 10 weeka 
inventory. Therefore, for an ttem that has. on the averace, a 
lead time-of 8 weeka tbe factor becomea (aasum1n1 3 months • 
13 weeks): 

10 + 8 
~ • (3 montba salea) • 138' • (3 months sales) 

Similarly for 10 week and 12 week le&d times the factor• become 
respec:tively 1~4':\ and 16~. 

Order Points (M in imums) should continua to be c:alc:ulated as 
be1n1 801 ot Uaximum. The Maximum for most of our produc:ts 
under this proposed system •111 be 20 weeke salee, of wbic:h 
the 4 week reorder c:ycle ia 201. leavinl 8~ ot Maximum as our 
Order Point just as before. 

•By off-t&ke inventory the Comptrol1er preswmably meant cycle 
stock. 

FIGURE 1 

~/ 
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• 
The lnventory Control Manager was asked lo comment on the Comptrolter's 

proposat: 

As far as 1 arn concemed, one set of rules is as good as another as long as 1 am 
allowed the freedom 10 mDdify the caJculated order quantltles when 1 need 10. 1 
think the proposed change wi/1 probabfy be an improvement over our prevtous 
methods because it takes accountof lead times. But it does not so/ve a big problem 
/lace ea eh quarter-hich is making sure that a/1 the individual orders placad add 

. up to the total 1 committed the Company 10 in the Purchase Budgets' which 1 
• submitted to the production planners in Germany. 

) . 

'For a doscnptoon al PuiCNSe BudgeiS. - Case C. 
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HISTORIA DE LOS ENFOQUES EN LA PLANEACIÓN Y CONTROL DE LA 

PRODUCCIÓN . 

EN LOS 60's 

ADMINISTRACIÓN DE INVENTARIOS DE TIPO "CERRADA". 

NO EXISTIA UN LAZO CERRADO ENTRE ADMINISTRACIÓN DE 

INVENTARIOS Y PRODUCCIÓN. SE ADMINISTRABA A PARTIR DE NIVELES 

DE REABATECIMIENTO. 

EN LOS 70's 

INICIO DEL ENFOQUE MRP (MATERIAL$ REQUIREMENTS PLANNING). 

SE INTEGRA LA ADMINISTRACIÓN DE INVENTARIOS A LAS NECESIDADES 

DE PRODUCCIÓN. EL PROMOTOR DE ESTE ENFOQUE ES LA IBM. 

EN LOS 80's 

SE DESARROLLA UN ENFOQUE MÁS AMPLIO QUE EL MRP. ESTE NUEVO 

ENFOQUE, LLAMADO MRP-11 (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING), 

CONTEMPLA OTRAS FUNCIONES RELACIONADAS CON LA PRODUCCIÓN: 

CAPACIDAD DE PRODUCCIÓN, COMPRAS, ETC. 

EL DESARROLLO DE LAS COMPUTADORAS PERMITE EL MANEJO DE 

INFORMACIÓN QUE CONLLEVA ESTE ENFOQUE. 

EN LOS 90's 

--
SE AMPLIAN LAS POSIBILIDADES DE PLANEACIÓN Y CONTROL DE 

OTRAS OPERACIONES DE LA EMPRESA: DRP (DISTRIBUTION. RESOURCE 

PLANNING), ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING). 

SE CONFRONTA EL ENFOQUE MRP-11 CON EL ENFOQUE JIT (JUST-IN

TIME). 

1 



RELACIÓN ENTRE MRP-11 Y JIT. 

EL OBJETIVO DEL JIT ES ELIMINAR TODAS LAS ACTIVIDADES QUE NO 

AGREGAN VALOR AL PRODUCTO. SE CONSIDERA QUE MUCHAS DE LAS 

ACTIVIDADES QUE CONTROLA EL MRP-11 Y EL PROPIO FUNCIONAMIENTO 

DE DICHO SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN DE LA PRODUCCIÓN NO 

AGREGA VALOR AL PRODUCTO. 

DE ACUERDO A DIVERSOS AUTORES, PARA LA IMPLANTACIÓN EXITOSA 

DE UN SISTEMA JIT SE REQUIEREN LOS SIGUIENTES CONDICIONES 

(Finch y Cox): 

1) UN SISTEMA PRODUCTIVO ESTABLE 

2) CARGAS DE TRABAJO UNIFORMES 

3) LUGAR DE PRODUCCIÓN CONCENTRADO 

4) TIEMPOS DE ALISTAMIENTO REDUCIDOS 

5) TECNOLOGIA DE GRUPOS 

6) MANTENIMIENTO PREVENTIVO TOTAL 

7) OPERARIOS MULTICAPACITADOS 

8) ENTREGAS JUSTO-A-TIEMPO DE PARTES ADQUIRIDAS 

9) KANBAN 

EL MRP-11 ES W·! SISTEMA QUE OBLIGA A LA :::MPRESA A LLEVAF. 'JN 

CONTROL DE 3US ACTIVIDADES. LAS C !NDICIONES PARA 3U 

IMPLANTACIÓN SON MENOS RIGUROSAS QUE EN EL JIT. 

PERMITE INTRODUCIR LA DISCIPLINA DE PROPORCIONAR INFORMACIÓN 

DIRECTAMENTE A UN SISTEMA DE CÓMPUTO EN TODOS LOS NIVELES 

DE LA EMPRESA. ESTO FACILITA EL.MANEJO DE LA INFORMACIÓN Y SU 

UTILIZACIÓN PARA FINES DE PLANEACIÓN ESTRATÉGICA Y TÁCTICA. 

MUCHOS AUTORES PLANTEAN QUE AMBOS ENFOQUES PUEDEN 

COMBINARSE. 



--

MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING (MRP) 

CONSISTE EN UN MANEJO DE INVENTARIOS DEPENDIENTE DE LA 

DEMANDA GENERADA POR LA PRODUCCIÓN. 

PARA REALIZAR UNA PLANEACIÓN DE LOS REQUERIMIENTOS DE 

MATERIALES SE REQUIERE: 

1. PROGRAMACIÓN MAESTRA DE LA PRODUCCIÓN (MASTER 

PRODUCTION SCHEDULE - MPS). 

2. LISTA DE MATERIALES (BILL OF MATERIALS - BOM) PRECISA 

(ACTUALIZACIÓN DE INGENIERIA). 

3. INFORMACIÓN PRECISA DE LAS EXISTENCIAS EN INVENTARIOS (NO 

FISICAS SOLAMENTE SINO TAMBIÉN DISPONIBLES Y EN TRÁNSITO). 

4. INFORMACIÓN CONFIABLE RELACIONADA CON EL SUMINISTRO: 

TIEMPOS DE ENTREGA (COMPRA O PROCESOS INTERNOS), INVENTARIO 

DE SEGURIDAD, EOQ, ETC. 

5. LA INEXISTENCIA DE OBSTÁCULOS PARA EL FLUJO DE MATERIALES. 

\ 



PLANEACIÓN DE LA PRODUCCIÓN 

- PL,AN ESTRATÉGICO (HASTA 10 AÑOS): ¿DÓNDE ESTAMOS Y DÓNDE 

QUEREMOS ESTAR? 

¿En el mismo negocio, en el mismo mercado? ¿Qué debemos hacer para lograr 

estar en donde queremos estar? 

- PLAN DE NEGOCIOS (HASTA 5 AÑOS): ANÁLISIS DE LOS MERCADOS: 

¿PRODUCTOS MADUROS, EMERGENTES, EN DECLIVE?; ¿NUEVOS 

PRODUCTOS (CARTERA DE INVERSIONES)?; 

-PLAN DE PRODUCCIÓN (HASTA 5 AÑOS): PROGRAMA QUE RESPONDE 

AL PLAN DE NEGOCIOS. ES IMPORTANTE DETALLAR LOS PRIMEROS 2 

AÑOS. 

- MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE) (HASTA 1 AÑO): ¿CUÁNDO Y 

CUÁNTOS PRODUCTOS SE FABRICARÁN?. 

RESPONDE AL · AN DE PROC ..'CCIÓN. 



LISTA DE MATERIALES 

ES LA DESCOMPOSICIÓN ESTRUCTURADA DE LAS PARTES QUE 

COMPONEN UN PRODUCTO. EL PRODUCTO PUEDE SER, A SU VEZ, 

PARTE DE OTRO. 

FORMAS DE REPRESENTACIÓN DE UNA LISTA DE MATERIALES: 

-ÁRBOL 

COMPUTADORA 100 

CHASIS 

(1) 

1 

TARJETA DISCO 

MAESTRA DURO (1) 

(1) 

UNIDAD 

DE DISCO 

(1) 

BASE FRENTE TAPA POSTERIOR 

(1) (1) (1) (1} 

MARCO 

(1) 

TAPAS 

RANURAS 

(2) 

PIJAS 

(4) 

- LISTA CON MÁRGENES (INDENTED) 

COMPUTADORA 100 

1 CHASIS (1) 

11 BASE (1) 

12 FRENTE (1) 

121 MARCO (1) 

122 TAPAS RANURAS (2) 

123 PIJAS (4) 

ARNESES 

(3) 

1 

FUENTE DE 

ENERGIA 

(1) 



PLANEACIÓN DE REQUERIMiENTOS DE CAPACIDAD (CRP) 

PASOS PAR REALIZAR UNA PLANEACIÓN DE REQUERIMIENTOS DE 

CAPACIDAD. 

1. DEFINIR LOS CENTROS DE TRABAJO 

2. DEFINIR LA RUTA DE FABRICACIÓN DE LOS PRODUCTOS (RUTA 

PRINCIPAL, AL TERNA, MAESTRA, ETC.) 

3. DEFINIR EL CONSUMO DE RECURSOS QUE REQUIERE CADA 

PRODUCTO EN CADA CENTRO DE TRABAJO 

+ SE UTILIZA EL TIEMPO DE CONSUMO DE CADA FACTOR DE 

PRODUCCIÓN: MANO DE OBRA, MAQUINARIA Y EQUIPO, 

ETC 

+ SE DEBEN CONSIDERAR TIEMPOS DE ALISTAMIENTO, DE 
OPERACION Y OTROS (TRANSPORTE, VERIFICACION, ETC) QUE 

SE RELACIONA CON EL CENTRO DE TRABAJO. 

+SE CONSIDERAN LOS TIEMPOS ESTÁNDAR. 

4. DEFINIR LAS CAPACIDADES DE CADA CENTRO: EN TIEMPO DE MANO 

DE OBRA, DE MAQUINARIA Y EQUIPO, ETC. 
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CAPÍTIJLO UNO 

1.2 Administración de inventarios en lo años setentas (MRP). 

1.2.1 ¿Que es el MRP? 

En - Jos años setentas se gestó un cambio importante en la utilización de 
técnicas de inventarios, debido a que la técnica de punto de reabastecimiento 
muy utilizada en los sesentas, ·no daba a conocer las necesidades del 
departamento de producción, sino solamente indicaba la cantidad de artículos 
que se debía de tener en determinada fecha, no la cantidad de componentes y 
materia prima que se necesitaba para realizar dichos artículos. 

Con el objeto de integrar el manejo de materiales a la demanda real del área de 
producción, en 1970 Orlicky desarrolló en un libro para la IBM los principios de 
la técnica MRP. Dicha técnica de inventarios se enfoco a un sistema que 
tomara en cuenta la demanda dependiente. Orlicky utilizó la palabra 
dependiente para describir toda la demanda de artículos determinados en 
forma directa por programas para producir artículos relacionados. Por ejemplo 
las materias primas, partes o ingredientes fabricados o comprados, aditamentos 
y accesorios fabriles. -

La nueva visión en el manejo de inventarios respondía a las previsiones que 
existían en los volúmenes de producción y no solamente en los mínimos 
inventarios. De este modo, se podría generar una necesidad de 
reabastecimiento a pesar de que no se hubiera alcanzado el nivel mínimo de 
inventario. Es decir, a través del sistema MRP se lograba una mayor eficiencia 
en el manejo de la función de reabastecimiento de materias primas. Sin 
embargo, su uso también exigía el coordinar el flujo de información entre los 
diferentes departamentos de la empresa (ventas, producción, compras y 
almacén). 

El flujo adecuado de dicha información representó una limitante generalizada de 
la técnica MRP. En la época en que se desarrolló la técnica, solamente las 
grandes empresas podían disponer de computadoras de enorme capacidad de 
manejo de información, los que facilitaban enormemente la aplicación de la 
técnica MRP. 

La técnica MRP integra un sistema de producción y uno de administración de 
inventarios, por eso requiere del conocimiento de lo que se iba a producir en el 
corto y mediano plazo. Así mismo necesita información de las materias primas 
que se requieren y de la disponibilidad de ellas en el inventario. 

1 
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Dependiendo del orden y la precisión de esa información, se generan planes y 
programas para poder cumplir con lo que se demanda a la empresa, tomando 
decisiones en el tiempo presente para poder cumplir en un futuro. La figura 1.3 
muestra como se realiza el flujo de información en un sistema MRP. 

Diagrama del MRP básico 
PROGRAMA ORDENES 

PRONOSTICO MAESTRO DE LA DE CLIENTES 

DE LA DEMANDA EN FIRME 
PRODUCCION 

.. , 
ESTADO DE LOS M. R.P. LISTA DE 

INVENTARIOS MATERIALE 

REPORTE DE 

REPORTE DE REPORTE DE 
ORDENES 

ORDENES EN EL ACTO PLANEADAS 
ORDENES 

LIBERADAS ABIERTAS 

Figura 1.3. 
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Las tres entradas del sistema MRP son: 

Programa maestro de producción (MP~ ). 

Dicho programa se prepara basándose en las órdenes de clientes en 
firme y en el pronóstico de la demanda. Indicando exactamente lo que 

· se requiere de cada artículo y cuándo se debe producir, para 
satisfacer la demanda. 

Usta de Materiales. 

Indica la cantidad de materiales o componentes, así como de 
ensambles, que se requieren para producir un artículo y satisfacer al 
MPS. Es aquí donde la computadora tuvo su mayor influencia, ya que 
facilitaba los cálculos de materiales y ensambles que se requerían. 

Estado de los inventarios. 

Aquí se concentra la información de manera ordenada de los 
artículos que se requieren para producir, según se vayan necesitando 
en la fábrica. 

La computadora tiene influencia en esas tres entradas, ya que ayuda a calcular 
la cantidad de artículos disponibles, que se pueden utilizar para producir en un 
cierto período y, si no se tienen todos los materiales necesarios, la computadora 
entrega un reporte de las cantidades de materiales que se deben solicitar; así 
como cuándo se van a necesitar dichos materiales para poderlos tener en el 
momento que se comiencen a producir los artículos e indica las cantidades ya 
ajustadas a un tamaño de lote, el cual se utiliza comúnmente en las compañías 
abastecedoras. 

De la figura se puede observar que las salidas del sistema están constituidas 
por reportes sobre los planes de acción para órdenes liberadas y pendientes, 
los cuales nos ayudarán a tomar decisiones sobre las acciones que deben 
adoptarse para el abasto de materiales. 

2 Por sus siglas en inglés de l'vlaster Production Schedule 



CAPÍTIJLO UNO 

Estas son: 

Reporte de órdenes en el acto. 

Este reporte indica cuales órdenes de producción son liberadas 
·durante el período de tiempo que transcurre y cuales son canceladas 
en este periodo de tiempo. 

Reporte de órdenes abiertas. 

El reporte muestra las órdenes de producción a las que se les ha 
dado prioridad (órdenes aceleradas), así como a las q~,;~ se han 
retardado para su posterior liberación (órdenes desacelerac ;s).Dicho 
reporte es una lista de excepciones que incluye sólo aquéllas 
órdenes abiertas ( sin una fecha fija de liberación) por las cuales es 
necesario realizar alguna acción. 

Reporte de órdenes planeadas liberadas. 

Este reporte se basa en el plan de tiempo-pasado para órdenes 
liberadas en un período de tiempo futuro. En este reporte se 
determina cuándo se puede o no, llevar acabo el MPS. 

Los reportes anteriores se utilizaban para la toma de decisiones en el control de 
la producción. 

Resumiendo, el MRP es un sistema para planear y programar los 
requerimientos de los materiales, en un período de tiempo (el cual puede ser de 
una semana, un mes, medio año, etc.) para las operaciones de producción. 

Como tal, está orientado a satisfacer-los productos finales que aparecen en el 
programa maestro de producción. También proporciona resultados, tales como 
las fechas límite para tener los componentes, las que posteriormente se utilizan 
para el control de la producción. 
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1.2.2 Ventajas del MRP 

Los sistemas MRP están concebidos para proporcionar lo siguiente: 

Optimización de inventarios. El MRP determinara cuántos 
componentes de cada uno se necesita y cuándo hay que llevar a 
cabo el plan maestro. Permite que el Gerente de Compras adquiera el 
componente a medida que se necesita, por tanto, evita los costos de 
almacenamiento continuo y la reserva excesiva de existencias en el 
inventario. 

Incrementar la eficiencia en los tiempos de espera en la 
producción y en la entrega. El MRP identifica cuáles de los muchos 
materiales y componentes necesita (cantidad y ritmo), disponibilidad, 
y qué acciones (adquisición y producción) son necesarias para 
cumplir con los tiempos límite de entrega. El coordinador de 
decisiones sobre inventarios, adquisiciones y producción resulta de 
gran utilidad para evitar las demoras en la producción. Concede 
prioridad a las actividades de producción, fijando fechas límite a los " 
pedidos del cliente. 

Incremento en los niveles de servicio. Las promesas de entrega 
realistas pueden reforzar la satisfacción del cliente. Al emplear el 
MRP el departamento de producción puede darle a mercadotecnia la 
información oportuna sobre los probables tiempos de entrega a los 
clientes en perspectiva. Las órdenes de un nuevo cliente potencial 
pueden añadirse al sistema para mostrarle al administrador cómo se 
puede manejar la carga total revisada con la capacidad existente. El 
resultado puede ser una fecha de entrega más realista. 

Incremento en la productividad. El MRP aumenta la productividad 
por consiguiente, la producción se realiza con menos personal 
indirecto, y con menos interrupciones no planteadas en la producción, 
ya que la base de MRP es tener todos los componentes disponibles, 
en tiempos adecuadamente programados. La información 
proporcionada· por el MRP estimula y apoya las eficiencias en la 
producción. 
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1.3 La integración de las empresas, a partir de los ochentas 
(MRP 11) 

1.3.1 ¿Que es el MRP //? 

El siguiente paso en técnicas de produccion fue marcado por la globalización de 
la empresa, es decir conseguir un sistema que pudiera controlar no solo el área 
de producción, sino todas las demás áreas que componen a la empresa. 
A éste sistema se le denominó Planeación de Recursos de Manufactura (MRP 
113) • 

Mientras que el MRP .Jscaba sólo ce :er las necesidades de ¡, materiales y 
los recursos anticipaGamente, para CL plir con la función de reaoastecimiento, 
el MRP 11 es una metodología administrativa que incluye la técnica MRP pero 
considerando la totalidad de las funciones administrativas de la empresa, 
buscando cumplir con los requerimientos del cliente. 

Durante los ochentas se difundió ampliamente esta técnica en· los países 
occidentales (principalmente en Norteamérica y el oeste de Europa) y mucho 
tuvo que ver el advenimiento y difusión de las microcomputadoras, ya que 
proporcionó a las compañías m~s pequeñas la facilidad de adquirir 
computadoras y, de esta forma, el control de mayores cantidades de 
información. 

En el diagrama de la figura 2.3 se exponen los ele:-·entos del Mr: 
funcionan de manera integral, de tal forma que el er · dimiento del 
MRP 11 sea lo más claro y completo posible. 

11 que 
mcepto 

Dentro del diagrama se puede observar al plan de negocios, el cual comienza 
desde la declaración de la misión de la empresa, que consiste en una 
articulación clara y bien orientada de los objetivos empresariales. La visión y 
valores de la empresa deben proporcionar una orientación administrativa 
definiendo el tipo de negocio, o bien, qué tipo de negocio se quiere ser en el 
futuro. 

El plan de negocios define a su vez los artículos que se desean vender así 
como el nicho de mercado de dichos artículos. 

3 Manufacturing Resource Planning 

6 



IIU.CliiCV 

Diagrama de MRP 11 
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Después de tener definido el plan de negocios, los mandos medios se unen 
para formular el plan de ventas en el que, usando términos económicos y 
financieros , unitarios y de mezcla de productos se indica lo que se espera 
vender. 

Para formular este plan de ventas se necesitan tres elementos fundamentales: 
historia (o antecedentes) y experiencia, pronósticos económicos y planes de 
mercadeo de la empresa. 

Es importante contar con una base histórica, ya que con ella sabremos el 
comportamiento de los mercados metas y se podrá realizar un ·pronóstico de 
ventas, lo más apegado a la ' 11idad que uní~:> a las órdenes "" firme de los 

. clientes, constituyen gran pa del plan de ntas, como se 'jserva en el 
diagrama. 

Los planes de mercadeo de la empresa definen las estrategias empresariales 
en cuanto a productos, utilidades, precio, publicidad, promoción y distribución 
establecidas por el plan de negocios. 

El siguiente elemento del diagrama es el plan de producción, que se basa en 
el plan de ventas y cuyo objetivo es establecer los productos que se han de 
fabricar, tarea que realizan la gerencia de producción. El objetivo del plan de 
producción es equilibrar la totalidad de la demanda ocasionada por los pedidos 
de la clientela y los pronósticos en contra de la totalidad de los recursos en los 
inventarios de capacidad. 

Los tres planes anteriores son . Jnocidos como planes a nivel estratégico. La 
planeación es dinámica y lo:; planes tienen un impacto ·;ciproco y, por 
consecuencia, los planes necesitan actualizarse para ponerlos acordes a los • cambios del medio comercial. 

Los objetivos del MPS son incrementar el nivel de serv1c1o a los clientes y 
mejorar el uso de los recursos de- manufactura. El MPS toma las tasas 
mensuales del plan de producción para cada línea de productos y las convierte 
en una mezcla de productos semanal, identificando los modelos, características 
y opciones específicas del producto a elaborar, apoyándose en las listas de 
planeación, inventarios de seguridad, órdenes de clientes en firme y pronósticos 
de ventas. 

El Programa Maestro imper:o ·obre todos los programas de fabricación y 
mantiene la confiabilidad gene ·Jel sistema. Debe ser revisado y actualizado 
por lo menos una vez por serr. :;: para garantizar su exactitud y mantenerlo al 
día. Si no se logra lo anterior, ; -::iversos departamentos elaborarán programas 
informales y la empresa carece:i:i de un plan integral. 
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El MPS es la entrada al MRP. o la explosión de todos los recursos necesarios 
para realizar la producción, utilizando las listas de materiales (BOM4

) las que 
determinan la cantidad requerida de cada componente y describen la secuencia 
en que son utilizados en el oroceso de producción, desde los primeros niveles 
de materia prima hasta el producto terminado. Cabe mencionar que las listas de 
materiales se deben mantener áctualizadas mediante la notificación del 
departamento de ingeniería, a través de una orden de cambio de ingeniería, 
cambios que se efectúan por varias causas, como el mejoramiento del producto, 
problemas de fabricación, mejoramiento de calidad, vida del producto, etc ... 

La ya mencionada explosión de recursos, genera una serie de instrucciones 
para llevar a cabo la demanda requerida por el MPS en la planta . A esas 
instrucciones se les conoce como órdenes de producción, que pueden ser de 
dos tipos: en firme o planeadas. 

Las ordenes en firme se generan en el caso de que se cuente con todos los 
materiales necesarios para comenzar a producir. 

Con las órdenes de producción en firme y con las rutas de fabricación (listas de 
operaciones que describen el proceso a seguir para fabricar un producto), se 
establece la secuencia en que se realizan las operaciones, y se genera el Plan 
de Requerimientos de Capacidades (CRP5

), con el fin de equilibrar el trabajo 
a realizar con los recursos de fabricación disponibles, planeando y 
distribuyendo la carga de trabajo en el tiempo adecuado. 

Si no existe la capacidad necesaria, se debe generar un nuevo MrS y comenzar 
de nuevo con la explosión de materiales (reprogramación de órdenes de 
producción). 

El conjunto del MPS, MRP y CRP se les llama planeación a nivel táctico, el 
cual traduce las tasas mensuales por línea de productos en programas 
semanales basados en la mezcla de productos, que son revisados 
semanalmente. 

Para asegurar el cumplimiento de las órdenes de producción, se lleva a cabo el 
Control de Piso; o actividad que implementa y controla el ·programa de 
fabricación para asegurar su desarrollo, tal como fue planeado. El Control de 
Piso programa, e implementa cada centro de operación o de trabajo, lo que se 
realiza mediante la ejecución de los programas de fabricación, el seguimiento e 
información sobre el progreso de producción y la medición del desempeño o 
rendimiento de la producción. 

• Por sus siglas en inglés de Bill OfMaterials 
' Por sus siglas en inglés de Capacity Requeriments Planning 
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Las órdenes planeadas. Si no se cuenta con los materiales necesarios para 
cumplir con la demanda entonces el MRP genera órdenes planeadas, las que 
se pasan al departamento de Compras, en donde se emiten requisiciones de 
compras, para tener los materiales con los que no se cuenta en el inventario. Al 
ser aprobadas estas requisiciones se convierten en órdenes de compras. 
Para poder adquirir los materiales necesarios en la producción, se debe tener 
un sistema de proveedores, que indique las características del proveedor de 
acuerdo a los materiales demandados, así como los tiempos de entrega (tiempo 
necesario para producir y entregar los materiales después de que se coloca un 
pedido), que deben ser lo más cercano posible a la fecha en que se han de 
utilizar en la producción, de otro modo, si se surten antes, se produce un 
período de espera en Inventario hasta que se necesiten los materiales, y si se 
entregan después de la fecha, producen demoras en el programa de fabricación 

Finalmente estos materiales recibidos son surtidos conforme a las órdenes de 
producción planeadas y generadas por el MRP, con lo que pasan a ser órdenes 
en firme siguiendo los pasos anteriormente descritos. 

A la realización del programa de Compras y Control de piso, se le conoce como 
la ejecución de los programas de operación. 

Para terminar se observa en el diagrama que a todo el sistema se unen tres 
partes muy importantes de la empresa: Finanzas, Contabilidad y Medición del 
Desempeño. 

Finanzas desempeña el papel de administrar los capitales r ~esarios para la 
operación de la empresa. Contabilidad registra los movimientos contables que 
pueden ser, obligaciones o deudas, así como pertenencias y utilidades, 
actualizándose de manera inmediata gracias a la comunicación generada por el 
MRP 11, y ahorrando tiempo y recursos. 

--
La Medición del Desempeño en el sistema MRP 11, enfoca el desempeño total 
en la operación de la empresa, midiéndolo en términos de un porcentaje, que se 
obtiene de dividir lo ejecutado entre lo planeado. Este punto se amplia más en 
el capítulo cuatro. 

Resumiendo, el MRP 11 es un sistema de trabajo que genera la infraestructura 
de organización y flujo de información empresarial apoyándose en la tecnología 
de cómputo como una herramienta, no necesariamente indispensable 
(dependiendo del tamaño de la empresa), ya que un sistema de cómputo sólo 
funciona si son utilizados los conceptos de MRP 11 correctamente. 

/D 
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Es importante hacer notar que un sistema MRP 11, no busca cumplir un una 
función de reabastecimiento, ni tampoco busca satisfacer los requerimientos de 
producción, como objetivos únicos y totales. Los sistemas MRP 11 van más allá 
de estos fines logrados totalmente con las técnicas mencionadas en las 
secciones anteriores. El MRP 11 busca integrar todas las áreas de la empresa, 
combinándolas y mejorándolas para que juntas trabajen satisfaciendo al cliente. 

1.3.2 Ventajas del MRP /1. 

Además de las ventajas deiMRP que están incluidas en este sistema, podemos 
mencionar que el MRP 11 es un sistema de lazo cerrado, a diferencia del MRP 
en el cual sólo se introducen los datos de producción sin obtener más allá de un 
reporte (en el que se indican cantidades detenidas o liberadas), en el MRP 11, la 
información se realimenta y se toma en consideración para poder ajustar o 
realizar de nuevo la planeación con base a situaciones reales y de forma casi 
inmediata, dejando las decisiones claves al encargado de la planeación, y 
evitando las distracciones en cálculos y problemas menores. 

Es un sistema que lejos de dividir las opiniones y respuestas de las partes de la 
empresa en conflicto (como por ejemplo la de producción y la de ventas), las 
une para poder definir los objetivos a alcanzar y cumplir con el fin más 
importante, el servicio al cliente. · 

Es un sistema que nos permite organizar a la empresa de manera interna, ya 
que ninguna área de ella queda excluida, al crear un flujo de información 
estrecho con todos los puntos de la empresa. 

1.3.3 El MRP 1/ como un sistema de información. 

El concepto de sistemas de información es utilizado ampliamente a raíz de la 
invención de las computadoras, las· que permiten almacenar, organizar y 
mostrar en cuestión de segundos, grandes cantidades de información 
(dependiendo del tipo de información y computadora que se utilice), es por ello 
que las nuevas tecnologías se apoyan ampliamente en las computadoras para 
poder acelerar funciones y evitar trabajos repetitivos. 

Uno de los puntos más importantes sobre el sistema MRP 11 es que nos permite, 
a través de la utilización de la computadora, tener comunicado todo el sistema 
productivo, creando canales convenientes para poder generar la integración de 
la compañia. 
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Pero como en todo sistema de información, el punto más importante es 
identificar dónde se genera la información, dónde se requiere almacenar, quien 
la necesita, así como quién es el responsable de generarla, quién de 
almacenarla y quién de desecharla. Las funciones deben de ser totalmente 
especificadas, para poder asignar responsabilidades ya que sólo en esa medida 
puede funcionar correctamente el sistema. 

Muchas personas que no conocen a fondo la utilidad de un sistema como el 
MRP 11, llegan a pensar que sólo se trata de un software de computación, sin 
idenÍificar que el soporte es precisamente el programa de software, del cual a 
nivel comercial existen muchos títulos y corren bajo diferentes plataformas 
(hardware). 

La selección tanto del software como del hardware depende en ~ran medida de 
las necesidades y tipo de cada empresa que desee instalar el s ~·ama, lo que no 
cambia es la forma en como funciona el sistema MRP 11, por lo que es muy 
importante entender s~o~ mecánica. 

Una vez que la empresa ha identificado las responsabilidades de generación, 
utilización y desecho de la información el instalar el MRP 11 será más sencillo 
porque ayudará a todos los procesos mencionados, liberando carga de trabajo a 
los empleados y administradores. 

En el siguiente capítulo se tratara con mayor amplitud éste tema, indicando la 
forma de obtener la información para determinar si la empresa está en una fase 
óptima para instalar un sistema MRP 11, o si necesita mejorar algunos aspectos 
antes de dar el paso a una tecnología apoyada en sistemas de información. 

/;2-
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1.4 Otra alternativa para la administración de inventarios 

La dinámica actual en las empresas está forzando a que se aceleren 
y se perfeccionen nuevas formas de organizar y administrar la 
producción. En los países asiáticos los sistemas IIJIRP 11 no !uvieron 
gran éxito. En esos países la técnica asociada al manejo de la función 
de reabastecimiento fue la que se conoce como justo a tiempo o Jlr'. 

Dentro de este contexto existen actualmente dos tendencias, una de 
ellas es implementar a partir de cero la técnica JIT y la otra es 
implementar el sistema MRP 11 como· base de organización y así 
adoptar la tecnología JIT. 

Esta última es muy apoyada por su conveniencia, ya que cuando la 
empresa ya está organizada se facilita la implementación de la nueva 
tecnología. 

1.4.1 Definición del JIT 

Como se mencionó, la contraparte del MRP 11 es la técnica japonesa JIT, que es 
un sistema de manufactura cuyo objetivo es optimizar procesos y 
procedimientos para reducir el desperdicio en sistemas continuos. Teniendo 
disponible a todos los elementos de producción en el momento que se necesite, 
ni antes ni después. 

El tener disponibles los elementos de la producción, o el tenerlos en el momento 
justo de la utilización, implica eliminar los inventarios. 

El JIT exige tener una gran organización y disciplina, como en el MRP 11, pero el 
JIT no sólo es un cambio en la forma de comunicación de todos los 
departamentos de la empresa, sino también es un cambio de mentalidad. Dicho 
cambio no sólo afecta a la empresa que lo propone, también exige un cambio en 
el entorno de la empresa para que la tecnología funcione. 

El JIT consiste en dar pasos en corto. La manera de cómo se dispara la 
producción en JIT, es por medio de las órdenes en firme repercutiendo en que 
sólo se produce lo que se va requiriendo. 

' Por sus siglas en inglés de Just-In-Time 
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A través de un sistema de arrastre, el JIT va controlando la cantidad de material 
necesario para realizar la producción. El sistema de arrastre no es más que un 
método por el cual se substituye una tarjeta (llamadas de Kan Ban en Japón) 
por una pieza que se necesite de la estación inmediata anterior de trabajo y esto 
se repite una y otra vez, hasta llegar al cliente inicial, el que dio inició la cadena 
para la producción. 

Es por eso que el disparador de la producción en una técnica JIT se realiza por 
medio de pedido u orden en firme, y no por inventario, además el sistema es 
continuo ya que va ligado por medio de las tarjetas que van pidiendo el material 
necesario en el tiempo necesario. 

En U.S.A. las tarjetas son substituidas por luces de colores, dando la facilidad 
de no solo indicar la cantidad faltante, cuando ya se está usando, sino que 
también previene de la falta de material a través del código de colores en las 
luces. 

1.4.2 Ventajas del JIT 

Los usuarios del JIT, aluden a su tecnología un control mas estricto de la 
calidad, por que se da un seguimiento más especifico a los procesos y a los 
materiales que se manejan a través de un sistema de arrastre, el que consiste 
en un sistema continuo de fabricación. 

Por lo tanto, se conoce en es~ momento cómo fue realizada o en qué 
condiciones fue comprado el cor. 1ente que se necesitó y se hace a un lado 
la teoría de muestreo de lotificac en donde se manejan·cantidades enormes 
de materiales y se necesita hace; ... málisis detallados de la calidad, que por la 
cantidad corren un riesgo mayor de ser erróneos. 

Además, al disminuir el manejo de cantidades enormes de material se elimina el 
cálculo del tamaño de lote económico más conveniente para realizar Jos 
pedidos, generando una disminución considerable en los inventarios y 
permitiendo flexibilidad en éstos. 

1.4.3 Debilidades del JIT 

El JIT tiene sus limitaciones, quizá la más grande .de ellas es que funciona en 
lugares geográficos pequeños. Recordemos que se inició en Japón , en donde 
son reducidas las distancias entre las ciudades. 

/~ 
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En países como U.S.A. o México, los lugares de dónde se obtiene la materia 
prima y dónde se realizan las transformaciones de la materia prima, muchas 
veces son extremadamente lejanos. por lo tanto esto complica la técnica JIT. 

Se han intentado implementar con algún éxito la técnica JIT en la industria 
automotriz. Esto consiste en crear polos de desarrollo alrededor ae la planta 
principal de ensamblaje, para poder disminuir las distancias y tener los 
productos con mayor· rapidez. 
Sólo que el JIT establece que se debe tener una organización tanto interna 
como externa en la fábrica que adopte esta metodología; porque el JIT aparte 
de exigir una buena infraestructura de comunicación en general ( la 
comunicación electrónica, y la de vías terrestres), también exige que las 
empresas involucradas en la metodología sean sanas en su interior y, puedan 
cumplir con los compromisos adquiridos para una producción continua. 

Otro inconveniente del JIT es que sólo planea a corto plazo, quizá lo más que 
logra planear es el siguiente período de tiempo de producción, por lo que sólo 
responde a cambios a corto plazo, sin darnos un panorama más amplio del 
negocio. 

1.4.4 Unión del MRP 11 con el JIT. 

Si se comparan las dos tecnologías podemos encontrar que el MRP 11 puede 
planear a futuro, lo que no puede realizar el JIT. Sin embargo, los que aplican la 
técnica del JIT no ven con buenos ojos que el MRP 11 se apoye en sistemas de 
cómputo, puesto que para implementarlo es necesario invertir tanto en 
software como en hardware. 

Ven como un inconveniente la actualización del sistema de cómputo, puesto que 
si no se lleva acabo en el momento de realizar la explosión (operación central 
del MRP 11), se generarán errores. 

Por supuesto que éstos no son provocados por el sistema de cómputo, sino por 
no contar con la información correcta, generándose una desconfianza en el 
sistema y por consecuencia un abandono en su actualización, porque al obtener 
datos erróneos, los encargados de actualizar el sistema no realizan de manera 
eficiente su actualización, apoyándose en que en él, sólo se obtienen fallas, y 
provocan el declive de la técnica MRP 11. 

Esto se puede evitar cuidando en todo momento motivar a los recursos 
humanos asignados para mantener el sistema, y a los involucrados en todo el 
proceso de planeación y producción. 

/..S 
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Ahora bien, la forma de aplicar cada una de las técnicas al proceso productivo 
es diferente puesto que el MRP 11 va paralelamente con la producción, por lo 
tanto puede planear y decidir a futuro, y es por eso que se debe tener cuidado, 
ya que sino se mantienen actualizadas las dos partes (la de planeación y la de 
producción), se puede llegar a una incongruencia catastrófica en donde el MRP 
11 no se actualice quedando la producción desfasada. 

Por otro lado, el JIT funciona empujando a la producción se basa en el sistema 
de arrastre y es por ello que si el antecesor (lo que llega a la fábrica), no tiene 
una metodología JIT el sistema falla, y no puede realizar bien sus funciones, 
porque el JIT no sólo involucra el interior de la fábrica, sino también involucra y 
está determinado en gran parte por el entorno de la fabrica. 

En los últimos años a través de estas observaciones tanto a la técnica JIT como 
a la de MRP 11, se han realizado varias mejoras en cada una de ellas, por 
ejemplo en el MRP 11 se incluyen apartados para manejar los productos a través 
de la metodología JIT, y se ha reconocido que si las dos se ponen en marcha, 
se puede mejorar a la empresa, porque mientras una planea de manera global 
(MRP 11), la otra lo hará de manera detallada (JIT), por lo tanto no son del todo 
contradictorias, sino que complementarias. 

Es muy importante mencionar que autores como P.J. O'Grady (1992), proponen 
instalar primero un sistema MRP 11, para organizar de manera interna la 
empresa y posteriormente implementar un sistema JIT para controlar tanto 
externa como internamente la producción de manera continua. 

En resumen, sabemos que existen otras formas de organizar y programar la 
producción, y entre las más fuertes desde hace unos años está el JIT; pero por 
su estructura y su formalidad la técnica MRP 11 es la más indicada para México, 
ya que permite organizar a la empresa en su totalidad para convertirla en un 
sistema productivo a nivel mundial, permitiendo que, al alcanzar un nivel 
deseado de organización se puedan ~implementar otras técnicas de control de 
producción que aumenten la productividad, y la eficiencia del sistema 
productivo. 

J& 
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Towards a taxonomy of CIM activities 

L. M. CAMARINHA-MATOS, H. PINHEIRO-PITA, R. RABELO andJ. BARATA 

Abstract:. The need for a taxonomy ofCIM activities is introduced 
as a basic requirc:me"nt to fac1litatc: mutual understandmg among the 
mc:mbc:rs of multidisciplinary groups involvc:d in CIM. A prc:limi
nary proposal for such a taxonomy i.s presentc:d, mainly as a starting 
platform to promete discussion and to acta_, a catalysc:r towards the 
achievc:ment of a truly comprchc:nsivc: taxonomy of CIM activities. 

l. lntroductioa 

1.1. MotWalion 

CIM is a multidisciplinary arca requiring the contributions 
of a large number of experts from different fields. As a 
consequence, multiple views of what a manufacturing system 
is and how it can be decomposed ha ve to be considered. The 
inherent complexity of the topic ;., increased by thÍ5 diversity 
of understandings, which constitutes a tremendous barrier for 
any newcomer and a non-negligible obstacle for those 
already in the field. 

Most overvicws of the ficld, as found in the literature, 
present panicular views of their authors or the perspective of 
a particular 'school', usually biased by their ongms or 
scientific background. Sorne of these views are even 
contradictory. 

The same difficulty is usually found in any cooperative 
project involvjng different R&D groups. A common ap
proach in many projects is to spend sorne initial efforu trying 
to establish common glossaries and taxonomies as a 
prerequisite for successful communication among memben. 
Unfortunately, most of these efforu remain confined to the 
original consortia and only rarely become available to other 
groups. 

1.2. Firsl proposal 

The taxonomy of activities proposed in this paper Í5 

intended as a contribution towards the definition of a 

A~tÚIDI'I. L M. Camannha·Matos, H. Pinhciro-Pita, R. Rabclo and J. Barata, 
Umvcnida.dc Nova de Lisboa, Qu1n~ da T om, 2825 Monte Capanca. PonupL 
E-mad: [cam,hp,kadujab)@fct.unl.pe 

minimal CIM Taxonomy. lt is obviously an incomplete 
taxonomy and the rough definitions presented, in spite of the 
effort made, are not precÍJe and not formal. The levels of 
detail are not uniform for all branches of the taxonomy. The 
objective is to propose an initial basÍJ to start a wider 
discussion and, possibly, to act as a 'cata.lysing' factor to 
gather contributions from other groups. lt is to be noted that 
new technologies and paradigms might change the suucture 
of any taxonomy. 

1.3. Origin 

This work originated inside the Esprit CIM-PLATO 
project of the European Community, as part of an attempt 
to achieve a common glossary for _the memben of the 
consortium. This project involved the participation of 14 
R&D groups (universities and industry) from seven countries. 
A task force, coordinated by the groÚp of the New University 
of Lisbon, was estabiÍJhed to achieve su eh a glossary. The 
current version of the taxonomy is a revised venían of the 
initial CIM-PLATO taxonomy. 

2. Tasoaomy oC eagilleeriag actirities 

In the proposed taxonomy only engineering-related 
activities for discrete manufacturing are coruidered 
(Figure 1). 

r EDJiaeerills Acdvity f--; Sy•teaa. Plaaaia1 1 
-; l'nHI- Dnip 

-; Proe:caa Plaaaiat 

-1 l'nHiactloo Plaaaiat 

-; ú.ecutioa. Plaa.a.iaa 

-; Sbop noor Supem.loo 

Figure l. Main taxonomic groups. 
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2.1. S)lstmu planning 

Design of manufacturing systems· including equipment
related aspects, but also infonnation and software (Figure 2). 

Figure -2. Systems planning activitics. 

2.1.1. Manufaeturing syslmr planning 

Generation of a manufacturing system configuration, i.e. 
selection of components (accorcling to a hierarchical de
composition-factory, workshop/line, cell, Figure 3) and 
definition oftheir structural interrelationships. The planning 
of the material's routes inside these three levet. is also 
perfonned by this activity. 

For each level, the planning activity can be decomposed 
iiuo two areas: (i) configuration design; and (ii) configuration 
simulation and cvaluation. 

f Maa.u.&.~l Syatem.l- ~ FactDry CoaápratioD 

1 Plamua1 ~~~~PI;,;;;";;";;";~";;S~~=~ 
~ Worlubop/liae Coa.Spratioa 

Plaaaia1 

CeO Codpradoa 
Pla.a.lli.al 

Figure 3. Activities in manufacturing system planning. 

2.1.1.1 Facwry corrfigrtration púznning (Figure 4) 

Definition of a manufacturing system at macroscopic 
level. It includes the identification of needed workshops, 
the definition ofthe factory's global topology and layout 

1 
Fano.y~ ~-~ Factal")' De•ip 

and the routes of materials among workshops. As a 
complement to the dcsign phase, evaluation and 
simulation activities are also included. 

2.1.1.1.1 Fae/Qry design 

Macroscopic design of a factory configuration in 
tenns of its workshops, including the planning of the 
routes of materials among them. 

2.1.1.1.1.1 Workshop selection 

Selection of workshops, from a predefined library 
of generic models (partial referente model), includ
ing processing and storing units, to be included into 
a factory configuration. 

2.1.1.1.1.2 Factory structure generation 

Generation of geometrical and topological rela
tionships among factory components. 

2.1.1.1.1.3 Factory material routes design 

Planning of global routes of materials within the 
factory, i.e. map of all inter-workshops mutes. 

2 .l. 1.1.2 Facwry trJaiwltuml simuúztion 

Graphical simulation and evaluation of a factory 
configuration including the map of all routes of 
materials. 

2.1.1.1.2.1 Factory topology and layout analysis 

Grapr' ·1 Simulation and evaluation of a factory 
config- .don. 

2.1.1.1.2.2 Factory optimization 

Generation of a new factory layout/topology based 
on a previous layout and its evaluation results. 

h-f Worbbop Selectioa 

¡...., F actory Stru:cture 
Geaeratioa 

'-i Facto.., Material 
Rout" Dnip 

y Factory 1-[ Factory Topolo~r aad 
Evüuaáoa/ShaWadoa Layout Aaalflid 

Factory Opdmiaadoa -~ 

Figure 4. Activities in factory configuraban planning. 
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1 Worluhop/Liae t""l Worlul:r.op Dnip ·J-rl CeU Selecdoa 1 CoDfipratioa Plum.i.a!!l 

H 
Worbbop Stnlc'tllh 

Geaeratioa 

'-i 
Workabop Material 

Routn De•ip 

-1 Workobop J---0 Worluobop TopoiOIIJ ....t 
Evaluatioa/Simalatioa Layout Aaaly•a. 

Worbbop Opdmizatioa. 

Figure: 5. Activit.ic:s in work.shop or line configuration planning .. 

2.1.1.1 Workshopl lint corifiguraliDn pianning (Figure 5) 

Design and evaluation of a workshop or line 
configuration. lt indudes the selection of its constituting 
ce lis and the dosign and evaluation of their inner flows 
of materials. 

2.1.1.2.2.1 Workshop topology and layout analysis 

Graphical simulation and evaluation of a workshop 
configuration. 

2.1.1.2.2.2 Workshop optimization 

2. l. l. 2. 1 Workshop design 

Design of a workshop configuration by deciding on 
the constituting cells, their interrelationships and the 
definition of possible local material flows. 

2.1.1.2.1.1 Cell selection 

Selection or identification of cells/lines to be 
included into a workshop configuraÚon. 

2.1.1.2.1.2 Workshop structure generation 

Definition of the geometrical and topological 
relationships among workshop components. 

2.1.1.2: 1.3 Workshop material routes design 

Design of al! material flows within the workshop. 

2.1.1.2.2 Worlcshop tvalualiDnl simu/4tum 

Graphical simulation and evaluation of a workshop 
configuration including the map of the material flows, 
in arder to detenninc basic parameters like througir· 
put, size of queucs/buffen, bottlenecks, etc. 

1 

CeU Coallpratloa f'"rl CeU Deolp 
PlaJUI.iat 

Generation of a new workshop layout based on a 
predefined layout and its evaluation results. 

2.1.1.3 Cell corifiguratJDn pianning (Figure 6) 

Design and evaluation of a cell configuration. 

2.1.1.3.1 c.u túJign 

Design of a cell configuration in tenns of its 
components and their interrelationships. Group 
technology is a common approach in this activity. 

2.1.1.3.1.1 Cell components selection 

Selection of manufacturing components to be 
induded into a cell configuration. 

2.1.1.3.1.2 Cell structure generation 

Generation of geometrical and topological rela
tionships between cell components. 

2.1.1.3.2 C.U tliiÚ1illtÍDn/ simrJmum 

Graphical simulation and evaluation of a cell con
figuration. Parameten, like reachability of working 

1] Cell Compoa .. t Selectioa 

CeU StnaC'hln 
Geaeratioa 

y c.u .t-rj CeU T opoloiJ uu1 1 Evalaadoa/Simuladoa Layout Aaalyaú 

CeU Optlmi&atloa 1 
Figure 6. Activities in ceU configuration planning. 
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positions, collision-free trajectories, cycle times, buffen size, 
deadlock porential, ere., may be derennined. 

2.1.1.3.2.1 Cell ropology and layout analysis 

Analysis of rhe functionaliry of a predefined cell 
layout and ropology. 

2.1.1.3.2.2 Cell optimization 

Generation of a new cell layout based on a 
predefined one and its evaluation results. 

2.1.2. Hardwart configuration púmning (Figure 7) 

Planning ofrhe compurarional environmenr ro supporr the 
CIM infonnarion system. Ir includes the architecrure design 
and equipment selection. 

Hardware Codpradoa 
PI&!UliDc 

Computatioaal 
Compoaee.t Sele-ctioa 

TopolOIJ' • Necwork 
De•ip 

Figure 7. Activities in hardware configura.tion planning. 

2.1.2.1 Compullltional componmls sti«tion 

Activiry responsible for !he selection of !he compura
rional equipment needed for !he CIM infrastrucrure. 
Equipment dimensioning and operaring software selec
tion are part of this activiry. 

2.1.2.2 TopoÚ!¡p and network túsign 

Design of the computarional network and definition of 
all logical inter-dependencies. 

2.1.3. Sojluxm configuration planning (Figure 8) 

Design of rhe global software architecrure, including the 
'computer-aided' functionalities for planning, design and 

operacional phases, as well as the infonnation integration 
aspects. 

o ~~~ ~~~~~~~~·~·~==~~ 1 

S frwa.re C a..&pratioa l1j Wormatioa Sywtem 

Partiaalar Architeaun 
Geaeratioa 

Figure 8. Activitic:s in software configuration planning. 

2.1.3.1 lnformation systnn planning (Figure 9) 

Planning of the infonnation support system, including 
!he design of the software configuration, infonnarion 
integration supponing infrastrucrure, management and 
infonnation acquisition services. 

2.1.3.1.1 lnformation modtlling 

Definition of enrerprise-wide shareable infonnation 
models and !he logical structure of the CIM 
infonnation system. Standards for informacion mod
els like STEP, Mandare, Parts Library, are progres
sively being demanded. 

Development of information management subsy1-
tems including mainrenance, integration, consistency 
checking, inspecúon/presentation and query/trans
larion services. 

2.1.3.1.2.1 lnfonnation management services design 

Design and installation of the CIM infonnation 
management sysrem, including the issues rf tech
nology selection, inreroperabiliry, persiste; ·; and 
d.istributed repositories. 

2.1.3.1.2.2 lnfonnation exchange services 

Sclection of standards for infonnation interchange 
and modes of communication noose and tighr 
connections). Supporr ro STEP librarles and other 
standards are included in this activiry. 

1 

bdorm•tfoe Syetaa 1-,-1 Wormatioa Mod•llia1 Ploaalaa 
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Figure 9. Acti\ities 1n infonnation system planning. 
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2.1.3.1.2.3 lnfonnation front-end services design 

Design of the front:end services to the enterprise
wide infonnation system, including human graphi
cal interfaces and interaction with non
conventional data sources and consumen, like 
sensorial systems and equipments. 

2.1.3.1.2.4 lnformation integration 

Planning all aspects of enterprise-wide information 
integration, like common modcls, mappmgs, inte
g¡:_a.Lion ofvicw!i, consístcncy cltccking, rcdunda1tcy 
aspects, etc. 

2.1.3.1.3 Knowkdgt of acquisition púmning 

P1anning of information and knowledge acquisition 
methods including machine leaming techniques and 
their integration within the overall information 
system functionalities. 

2.1.3.2 Particula.r archiúctum gm<ration/ derWalion (Figure 1 O) 

Activity responsible for the derivation of CIM software 
aschitectures for particular enterprises, based on CIM 
referente models and a catalogue of application 
softwase tools. Computer-aided softwase engineering 
methodologies are progressively being applied in this 
area. 

1 
Particular Architecture J-r-4 Toolbos Maaasemeat 
Generation/Derivation ~=,======~ 

r1~=~T~·~·w~S~·t~ecu~·o~a~~~ 
U Control Policie• 

~~----G~·~a~•_,._u_·._a ____ __. 
Figure lO. Activities in particular architecturc gcneration. 

2.1.3.2.1 Toolbox managemmt 

Set of activities related to the creation, maintenance, 
inspection and update of an electronic catalogue of 
CIM softwaso tools and reference models. 

2.1.3.2.2 Tools stkctitm 

Specification of a functional model for a particular 
software architecture and selection of tools, from a 
catalogue, to implement the desired functionalities. 

2.1.3.2.3 Control policies gm<ration 

Definition of supervision policies for an integrated 
architecture [federation J of softwase modules accord
ing to the installed business processes/ enterprise 
activities. In other words, creaúon of a business 

processes interpreier. Definition of control strategies 
in plaúonns for concurrent engineering is a particular 
example of this activity. 

2.2. Product tksign 

Design of a product-and its paru-including functional
ities, geometric modelling, topologic and layout data, 
tolerances and ma!erial specification, i.e. an activity·leading 
to the definition of all technical product data. Standard• like 
STEP anct Parts Library might havc a s(rong impact on this 
activity (Figure 11). 

L Produet Dnip f-ri CAD 

H 
Product Callfipratiaa 

Ptaaalas 

'-
Prodact 

Rocyclias/Dio.,....t 
Plamai.a.J 

Figure 11. Product design activities. 

2.2.1. C.mpuúr-aidd tksign (CAD) 

Activity classically related to geometric modelling or 
product pasts, dral"ting and documentation. 'lntelligent' 
CAD systems ase expected to act more as decision suppon 
systems to help in deriving a product mode1 from its required 
functionalities (Figure 12). 

Design for assembly and design for manufacturing, trying 
to incorporate manufacturability aspects in the design phase, 
are precurson of a more global concurrent engineering 
approach, in which multiple facets ase considered in the 
proces.s of creaúng a new produce 

• design aspects 
• manuracturing aspects 
• marketing aspects 
• product disposal (recycling aspects) 
• etc. 

1 
CAD f-r-1 fUDedoaal aaode1UD1 1 

~ Geametric IDIMie.W.1 
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Figure 12. Activities in CAD. 

2.2.1.1 FunctitJMI nwtúi/Vrg 

Specification of product's functional characteristics and 
derivation of geometric and te~hnologic consequences . 

..2/ 
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2.2.1.2 Gtometri& motklling 

Definition of a geometric model for each part. Possible 
altematives indude 20 drawings, 3D modelling, and 
complex shapes definition (macrogeometry and micro
geometry). 

2.2.1.3 Structural ana!Jsis 
Analysis ofthe mechanical structural behaviour of each 
part. Finite elements analysis (FEA) is a rypical 
approach. 

2.2.1.4 Ttchnologi<al púmning 

Specification of technological characteristics of each 
part, such as material, tolerances, surface properties, 
dimensioning, etc. 

2.2.2. Produtl configuration plmming 

Elaboration of a list of product components-parts and/ or 
subassemblies-and their interrelationships (Figure 13). 

l ProdllCt Coa&pn.áoal-d Geaeratioa of' BW~r .. 
PIUUÜ!l~ Materiala 

Prodact Stnaenan 
De&n.id.oa 

Figure 1 3. Activitics in product configuration planning. 

2.2.2.1 Gmeration of bill·of-matnials (BOM) 

Generation of a list of all component items that compase 
a finished product. 

.. 2.2.2.2 Produtt structrm definition (Figure 14) 

Generation of geometrical relationships between pro-· · 
duct components. 

Figure 14. 'Activities in product structure definition. 

2.2.2 1 Prodw:ttopoiou púznnu.g 

Ge~:"ration of rough geometrical Qogical) relation
ships between product components. 

\ 2.2.2.2.2 Prodw:t U¡,out púmning 

Gencration of precise geometric relarionships be
tween product componems including positiomng ancl 
orientarion. 

2.2.3. Produ&t recyclingl disposa/ púmning 

Analysis and planning of the product recycling possibilitics 
and procedures, and their infiuence in the product dcsign 
itself. Planning for disassembly is one of its subactivities. 

2.3. Proctrs púmning 

Activity responsible for the generation of a plan specifying 
how a product (its parts) is (are) going to be produced. lt is 
performed when new products are inrroduced and/or when 
already existing products or parts have to be modified. Due 
to its complexity, advanced software tools (computer-aided 
process planning-CAPP) have b.en developed for helping 
the process experts in such activity (Figure 15). 

1 Procesa PlaDD.i.as f-rl Tech.nolosical Plaaaia& 

H Procesa Defbú.doa 

Procesa Operatioa. 
Pla.a:a.i.aa 

Figure 15. Process planning activitics. 

2.3.1. Ttchnologi<al púmning 

Based on the p- duct (and its parts) model, materials and 
paru tolerances, '· ··hnological consrraints are identified. 

2.3.2. Proctrs dtfinition 

Once technological constraints are identified, it is possible 
to specil)r all manufacturing processcs involved in the 
production of a product (and its pans). For example, the 
proccsses can be machining, assembly, bending, painring, 
wclding, inspection, cte. 

2.3.3. Procm operations púmning 

Specification of the manufacturing operations to be 
applied on a product/part production; considering all 
aspects, like technological parameters, resourccs and tools, 
time and sequence, etc. (Figure 16). 

.. ?_.2 ./ 
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l Proce.a Operadoaa ~-i Pro;ce11 Operadoll8 
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'-i Operaúona Sequl'ncinJ 

Figure 16. Activitics in process operations planning. 

2.3.3.1 Procm opcrations tkjinitron 

F or each selected manufacturing proce!S to be applied 
on the product/parts, (abstract) operations have to be 
specified. Examples of such operations are dri/1, polish, 
irum, lurn, etc. Setup requirements are also specified. 
Clusters of successive operations-called step~o be 
performed on ene manufacturing resource can be 
defined as well. lt is to be noted that in the definition of 
such operations (or even steps) concurrent engineering 
concepts have strong importance for the product's 
production feasibility. 

2.3.3.2 Opcrations time spwfoation 

Activity responsible for the assignrnent of an estirnated 
duration time to each proccss operation. Such assign· 
ment usually indudes setup time. 

2.3.3.3 Technolo!J14al da/4 d(mition 

The specification of technologicaJ infonnation, such as 
feed rate, speed, rotation speed, discharge, etc. is done 
in association to each process operation. 

2.3.3.4 Manufac~~Jrurt resources dtjinition 

Activity responsible for assigning operations (or steps)to 
sorne class of rnanufacturing resources. The leve! of 
specificity of such assignment can vary according to the 
rnanufacturing process and/ or operation to be per
formed, or even according to the requirements and 
ftexibility of the scheduling systern. Thus, the assign
ment of a manufacturing resource can be made in tenns 
of classes/ types or even in tenru of an exact 
identification of the equipment, cell, workcentre, etc. 
Altemaúve resources may be specified for the same 
operation. Group technology concepts are sometimes 
used in this area. 

2.3.3.5 T ooling sperifrca1Wn 

Once the technological constraints, manufacturing 
processes, process operations and prod.uction resources 
are known, next phase deals with the speciJication of all 
suitable tools for each operanon. A tool can be a NC 
cutting tool, a robot gripper, etc. and it has also to 
include the com:sponding suppons, lixtures and special 
devices. 

2.3.3.6 Opcrations sequnuing 

Activity rcsponsiblc for plannin~ thc (suitable and 
feasible) sequence of process operations (or steps) for the 
production of the product (and i<s parts¡ according to 
each manufacturing process. This sequence represents 
the technological precedence relationships between 
operations. Because the impact that operations se
quence has on the production systern perfonnance and 
ftexibility, altemative sequences may be also planned. lt 
should be noted that this sequencing will be further 
refined, on a later stage, by the production scheduling 
activity. 

2. 4. Production plonning 

Activity responsible for speci¡ying a straúgi< plan on how 
sorne desired production volurne (of new or existing produets) 
has to be reached, taking into account the installed 
production capacity, stocks and strategic objectives of the 
industry. Such plan is wually defined in three leveb, namely 
long tenn, rnediurn tenn and shon tenn, although they (and 
their duration) can vary according to each industry's. 
production type (Figure 17). 

lc:::!::~~QI-M MPS- Mu•or. 

H 

H MRP-
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11 

Figure 17. Production planning activities. 

2. 4.1. Masler production scheduling 

Talting the indwtry's strategy into account, a rough 
plan-the MPS-is developed. The MPS basically defines 
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the producu to be produced within cenain periods of rime 
(normally a week ora month) as well as their quantiries. This 
planning process may be done in an interactive way, 
considering borh material requirements and_ capaciry re· 
q~irements. 

2.4.2. Matnial.s mtJnDgtmml 

Management of all materials/pans used in the manufac
ruring of a product, according to the production plan. lt 
considers forecasting results and/ or demand independent 
inventory. lt is -also responsible for the materials cycle 
management (Figure 18). 

Materia.J.. Manasement Forecaslias 

Materiala Cyde 
Ma~~asemeot 

la.depea.dea.t lavea.rory 
Manasemeal 

Figure 18. Materials management activities. 

2.4.2.1 Fortcasting 

This activity tries ro foresee furure product demands and 
their consequences in terms of the inventory of raw 
materials and/or paru. lt normally has a clase link to 
the marketing and sales area.s. 

· 2.4.2.2 Matnia/s cy<k managtmml (Figure 19) 

Management of the whole cycle of material/paru 
involved in the production process, including the phases 
of purchasing, storing, conversion, re-storing and 
distribution. 

1 Materials M&Aalemeat 1- -t 
Cycle 

Materiala Purciaasial 

,....¡ Material. Stori.al 

~ Material. Coavenioa 

-1 Materiala Rntoria1 

~ Materiab Ddtributioa 

figure 19. Activitics in tbe ma1crials managemcnt cyclc. 

2.4.2.2.1 Ma/nitJ/s purrluuing 

Activity responsible for buying materials and/ or paru 
from supplien. 

2.4.2.2.2 Matnial.s storing 

Activity responsible for storing purchased/produced 
materials/paru. 

2.4.2.2.3 Malnials convmwn 

Activity responsible for performing sorne required 
modifications (preparatory processing) on purchased 
materials befare their storing. 

2.4.2.2.4 MatnitJ/s rt·storing 

Activity responsible for storing material/paru that 
have been pre-processed. 

2.4.2.2.5 Matmals dislributron 

Accivity responsible for dispatching and shipping 
required materials/paru. 

2.4.2.3 lndtptndmt invmtory managmunt 

Management of safety stocks (demand independent'. 
considering enterprise strategies and forecasted prc 
duction requiremenu. lt is used to avoid a lack n 

materials during producrion phases. 

2.4.3. MRP-Matnial.s Rtquimnmt Planning 

Decision making phase based on what is needed (materi
als), how many are needed, when they are needed and when 
they have to be ordered. Therefore, it recommends a 
schedule for both purchase and producrion-order-release of 
materials/paru needed for each product item, taking into 
account the MPS, BOM, stock records and a desired time 
interval. MRP is, therefore, one ofthe main suppon activiries 
for the enterprise's producrion system. 

2. 4. 4. CRP-Capaci!J &quirmunt.r Púmning 

Rough determination ofthe feasibility of a MPS according 
to required labour and available manufacturing resources. 

2. 4.5. MRP 11-manrifacturing resourt:ts púmningl produt:tion 
simuÚition 

Suppon activity to producrion planning characterized by 
the use of simulaban for evaluation of scenarios wlull-if, in 
arder to find the 'best' plan. This activity is usually concomed 
with scheduling performance, resources, and involved costs. 
1\IRP 11 is a cost-oriented philosophy (tool) to help the MPS. 

2.4.6. Ptodut:hon managemmt 

Activity that controb/supervises the production plan 
evolurion and updates it, taking into account the shop f!oor 
feedback information. 
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2.4.7. PrrxiU&ti4n scJrnlum., 

Activity that assigru planned jobs to production resources 
(like NC machines, robots, workers, transponation systems, 
etc.) during a certain period of time. Job he re means 'what 
to do'. Many different terms are commonly found in the 
literature/practice to name 'what todo' such as 'production 
arder', 'manufacturing arder', 'work arder', and 'shop arder'. 
However, it does not necessarily mean that all these temlS are 
completely equivalent. In fact, they can vary from one 
industry branch to another, rype of production, etc. (Figure 
20). 

f Prociac:tioa. ScbeduliAs 1-r-i Scbeduli.a.s Geaeracioa. 

r 

~ Sebedulizls Control 

L-l Scbeduli.a.s Simulatioa 1 
Figure 20. Activities in production schcduling. 

2. 4. 7.1 Scluduhng gmrrlllwn (Figure 21) 

This is a planning activity responsib1e for the generation 
of a scheduled plan. Such a plan basically specifies on 
which production resources are the planned operations 
to be executed as well as their durations. Scheduling 
generation methods are generally based on the predic
tive and/ or reactive (dynamie) philosophies. 

Schedu.li.as Gea.eratioa. 1- r-4 Job Loaclia.1 

f.- Job SeqaiHlCÜI.I 

L... Materia.b flow Plumiac 

Fi~re 21. Activities in scheduling generation. 

2.4.7.1.1 Job wading 

Loading planned jobs to a (specific) workshop/line, 
cell or production resource according to the 
specification in the process plan. As a consequence of 
this activity a queue of planned jobs to be executed 
on a production resource i, normally generated. 

2.4. 7 .1.2 J~ m¡r¡m<ing 

Detennine the arder in wlúch a set ofloaded jobs are 
to be executed on specific production resources.Job 
priority (normally associated to each job) is the most 
common aspect considered, although other criteria 
(from mathematical methods) can also be utilized. 

2.4.7.1.3 Material.rjlow plmming 

Specification of all material routeings for one 
product/part, taking into account the required 

operations, stan time, their sequences, and p~ 
duction resources. 

2.4.7.2 ScW.m., conln>/ (Figure 22) 

1 

This control activity aims at supervising the schedule 
execution so that aU current job's constraints can be 
considered and current production objectives can be 
reached. 

ScbedWias Coa.trol 1-.-l Job Dbpatc.hiaa 

H Rnclr.ed:Wi:a.a 

y Scbod..U..1 UpdaliD1 

Figure 22. Activitics in scheduling control. 

2.4.7.2.1 Job disJialdling 

Once a specific job ¡_, selected to be executed, it is 
dispatched to the assigned production resource. 
However, sorne precondition actions may have to be 
done in arder to make a job ready to be started. Such 
actions include arrivals of raw material or subassem. 
blies, tooling and machine program availability, etc. 
Oiven that the job i, ready to start then its execution 
can be initiated. A setup i, normally the fint action 
done at the production resource. Depending on the 
enterprise's control system and architecture, th.is 
activity can be seen as part of the shop floor 
supervision. 

2.4.7.2.2 &scJudum., 

During schedule execution sorne unexpected distur
bances within the manufacturing environment can 
occur. Shifting of the job priority, machine un
availability, lateness in sorne preceding operation, 
among othen, are typical unexpected events that can 
take place. Therefore, if the curren! schedule be
comes unfeasib1e (according to the production objec
tives and job constraints) an on-line rescheduling 
becomes necessary (dynasnic scheduling). 

2.4.7.2.3 ScMJ.m., ufHWing 

Activity responsib1e for keeping up to date all 
information related to each schedule so that the global 
schedule feasibility can be reached. In advanced 
manufacturing systems, information updating ¡_, 
made in real time. 

2.4. 7.3 ScluthJing simuúJlion 

Thi, activity is responsib1e for the simulation of jobs 
execution. The evaluation of simulation resulrs-for 
further off-line (re)planning-can be done using severa! 
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production parameten (stock level, machine utilization, fiow 
time, bortlenecks, etc.) according to production objectives 
(nonnally specified in temu of maximization and/ or mini
mization of these production parameters). 

2.5. Ettcution planning 

This is responsible for the operacional planning, i.e. 
responsible for gcner.uing scqucnces of executablc opcra
tions (elementary operations) at factory, workshop, cell and 
component leve! (Figure 23). 

L Esecu.doa PlADDin1 1-rl EveDt.orieated Pl&ADinc 

H Modoa-orieated PIUUÚD!!I 

H Product Test PI&Dilinl 

H Code Geaeratioa 

Figure 23. Execution planning activities. 

2.5./. Evmt·orim/Ld planning 

Activiry responsible for the ~expansion' of manufacturing 
steps, from the process plan, into executable (elememary) 
operations, taking into account the target workshop/ cell/ 
components (Figure 24). 

1 
Eveat-orieatecl 1-rl. F~ctory Level Pla.a.ai.DJ 1 PIAADiDc 

H Worbbop Level PIAADiD1 

H CeU Level Pla.mWis 

'-! s~. Compoa ..... l'laaaiq 

Figure 24. Activities in cvent-orientcd planning. 

2.5.1.1 Faelilry kvtl planning (Figure 25) 

Activity responsible for planning cxecution operations 
at factory leve!, specially for the interfaces between 
workshops (inter-workshops transponation systems, 
bufTerings, etc.). 

L F actuy Leoel pt....,¡,.l 1-r-t A.cdoa Sequeoce 
pt....,¡,.l 

rl 
hceptioa Haadllns 
Stratep PlAADiD1 

y Worlalbo~ lateractioa 
Slmulatioa 

Figure 25. Fac[ory levcl planning activities. 

1 

2.5.1.1.1 Faclilry aetion stqumct planning 

Generation of elementary operations at factory leve! 
(factory plan). 

2.5.1.1.2 Faelilry txctption luuul/ing straúgy planning 

Generation of exception handling strategies at factory 
leve!, i.e. for ·erran occurring at the interfaces 
between workshops and errors not solved inside each 
warkshop. 

2.5. J. 1.3 Worl.:shops interaetion simula non 

Graphical simulation and evaluation of workshops 
interaction, namely in temu of pans/producu 
transfer and bufTering between workshops, taking 
into account the factory plan. 

2.5.1.2 Workshop kvtl planning (Figure 26) 

Planning execution operations at workshop leve!, 
specially for the interfaces between cells (inter-cells 
transponation systems, buffering, synchronization of 
cell controllers, etc.). 

Worlalbop .l.evel 
1-r-t 

Act:ioa Sequea.ce 1 PbuuW.1 PIAADiD1 

r-t 
E..ceptioa Haadlia1 

Strate!D' Plaaaia1 

1 CeU• lateracti.oa 
SU:nuladoa 

Figure 26. \Vorkshop levcl planning activitics. 

2.5.1.2.1 Worl.:shop aetion sequmct planning 

Generation of clementary operarions at workshop 
leve! (workshop plan). 

2.5. 1.2.2 Worl.:shop vcctption luuulling stra~Lgy planning 

Generation of exception handling strategies at work
shop level, i.c. for ei'Ton occurring at the interfaces 
between cells and errors not solved inside each ceU. 

2.5.1.2.3 Ctlls interaetion simulation 

Graphical simulation and. évaJuation of cells inter
action, namely in tenns of paru/products trarufer 
and bufTering between cells, taking into account the 
workshop plan. 

2.5. 1.3 Ct/1 kvtl planning (Figure 27) 

Generation of operations executable by ceO controllen, 
including multi-component synchronization, simu
lation and exception handling . 
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LJ Compo .. eac. 
( la.teraetioa Slmulatiaa 

Figure 27. Celllevd planning acthities. 

2.5.1.3.1 Ce// action stqumce planmng 

Generation of elementary operations at ceU leve! (ce U 
plan). 

2.5.1.3.2 Ce// exception luvuiling strallgy planning 

Generation of exception handling strategies at ceU 
levd, i.e. for errors resulting from interactions 
between components ofthe ceU and errors not solved 
at component level. 

2.5.1.3.3 Componmls interactzon simu/4iion 

Graphical simulation and evaluation of components 
interactions within a ceU, taking inro account the cell 
plan. 

2.5.1.4 Singll componenls lniel planning (Figure 28) 

Generation of executable (elementary) operations for 
each cell componcnL Exception handling strategies and 
off·line simulation/ evaluation may also be considered. 
For instance, generation of a program for a robot 

1 

SU.gle Co~npaaeats 1- _j A.ctioa Sequeace 

'---Pl-··-·_; • .;;1~-....1 -~:=~="'Pl~·,·"i·;;;";,l~==~ 
Exceptioa Haodlia1 
StrateJY Plaa.a.i.D.1 

SiasJe CompoaeiU 
Súau.latioa. 

Figure 28. Activities in single components. 

2.5.1.4.1 Sing/ugmpanmJs actiDn sequen<t planning 

Generation of a sequence of elementary operations 
for each step (task) assigned to a given component. 

2.5.1.4.2 Singk componmls txctptiDn iuvuiling strategy 
planning . 

Generation of monitoring and error diagnosis and 
recovery procedurc:s to be embedded into an execut
able plan for a component or to be used by an 
intelligent controUer. 

2.5.1.4.3 Singll campdnenJs simul4tzon 

Off-line (usually graphical) simulation and e'-aluation 
of an executable plan for a single componen t. 

2.5.2 . .1/ohon-onmied planning 

Specialized planning concemed with motion specification, 
such as trajectory planning, or grasp planning of fine 
(compliant) operations (Figure 29). 

Motioo-orieaced. 
PIIUUÜD! 

Paüa Pla.a.a.ia1 

Tecb:aolosf.cal Pl&IIIIÍ:DI' 

Figure 29. Activiúes in motion-onented planning. 

2.5.2.1 Palh planning (Figure 30) 

Planning of trajectories for robots and other movable 
devices. 

2.5.2.1.1 Robot palh planning 

Planning and evaluation of (skdeton) trajectories for 
robot movements. 

2.5.2.1.1.1 Fine motion planning 

Specialized planning of robot fine movements 
rdated to compliant actions. 

2.5.2.1.1.2 Gross motion planning 

Planning of colfuion-free trajectories at a skdeton 
leve!. 

2.5.2.1.1.3 Robot path simulation 

Graphical simulation and evaluation of planned 
robot trajectories. 

2.5.2.1.2 AGV palh planning 

Planning and evaluation of trajectories for mobile 
robots/ automatic guided vehicles, taking into ac
count the goal destination, the environment map and 
obstacles. 

2.5.2.1.2.1 AGV motion planning 

Detennination of a collision-free path to be 
foUowed by the mobile robot, from the cuJTent 
position to the goal destination. 
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1 
Patll PI......W.1 t--1 Robot Pat.b PluuWts l--1 F"m• Mocioa Ph. ·· !:) 
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-1 Robot Patll Simu.ucioa 
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figure 30. Activities in path planning. 

2.5.2.1.2.2 AGV path simu!ation 

Graphical simulation and evaluation of the 
planned path for the mobile robot. 

2.5.2.1.3 CoiWt)IO' routeing 

Planning and evaluation of the movements of al! 
components of the (multi)conveyor system, i.e. 
determination of the parts/pallets routeing. 

2.5.2.1.3.1 Conveyor motion planning 

Planning convey('lr movements according to the 
required flow of materials/parts/products and 
possible paths. 

2.5.2.1.3.2 Routeing simulation 

Graphical simulation and evaluation of the con
veyor-based flows of materials. 

2.5.2.2 Ttcluwlogi&al púmning 

Modification/ revision of motion-oriented plans based 
on technologicaJ constraints. For instancc, revision of 
welding trajc:ctories in arder to avoid thennic defor· 
mation of pans' material. 

2.5.2.3 C.asp plantrinf (Figure 31) 

Generation of specialized plans for grasping parts. 

-i Grup Sim.ulalioa. 

Figure 31. Activities in gra.sp planning. 

2.5.2.3.1 GtnmzlUm of grasp points 

Detennination of geometric points fa: 
grasping operation. 

2.5.2.3.2 Gmeralion of grasp configurotWn 

Generation of information characterizing a robot 
gtisping operation, such as approach direction, 
nceded/ allowed forcc:s, etc. 

2.5.2.3.3 C.asp simulation 

Graphical simulation and evaluation of the gras 
plan. 

2.5.3. Productllst púmning 

Planning of product qualhy verification procedures (Figure 
32). 

Prodact Tnt Pl...W.1 
Geometric Coatrol 

PI....W.r 

Figure 32. Activi:ties in product test planning. 

2.5.3.1 Gtomclri< conlrol planning. 

Specialized planning concemed with geometric quality 
control (measuring, validation and detennination of 
faults) of a pan during manufacturing. 

2.5.3.2 FunctU>nali!JI llsl púmning 

Generation of procedures to test and valida te functional 
specifications of a product. F or instance, test the logical 
behaviour of an electronic PCB (printed circuit board). 



172 L M. Ca111JlrinlrJJ·MaiDs ct al. 

2.5. 4. Code gmtTalwn 2.5.4.4.1.1 Grasping code generation 

Codification of a program (clementary operations) in the 
specific syntax of each controller (figure 33). 

1 
Cocle Geaeratioa j-r-l Factory Coall'ol Code 

Geaeratioa 

e-l 
Worbhop Coacrol 
Code Geaeraá.oa 

e-l 
CeU Control Code 

Generation 

'-1 
Cornpoaent Control 

Code Generatioa 

Figure 33. Code generaúon activities. 

2.5.4.1 FaciDry control code g=ation 

Codification of a global control program in the specific 
syntax of the factory level controller (global flows and 
interactions be"':een workshops). 

2.5.4.2 Workshop control code gcrrm1tion 

Codification of a workshop level program in the specific 
syntax of the workshop controller. 

2.5.4.3 C.U control code g=ation 

Codification ofa program (elementary operations) in the 
specific syntax of the cell controller (PLC program, for 
instance). 

2.5.4.4 Componént control code g=ation 

Codification of a program (elementary operations) in the 
specific syntax of each componen! controller(figurc 34). 

2.5.4.4.1 &bol code gmmtum 

Code generation for robots. 

. . 

Specific part of robot and gripper device code 
generation related to the programming of grasping 
actions. 

2.5.4.4.1.2 !llotion code generation 

Specific pan of robot code generation related to the 
programming of trajectories. 

2.5.4.4.1.3 Specialized code generation 

Specific pan of robot and other devices code 
generation related to the programming of other 
special actions-welding, gluing, etc. 

2.5.4.4.2 AGV code gmtTdtion 

Code generation for autonomous guided vchicles. 

2.5.4.4.3 Numerical control g=allon 

Code generation for NC machines. lf a CAD/CAM 
link e>Wts, this activity can be automated. 

2.5.4.4.4 PLC code gmtTation 

Code generation for programmable logic conuollen. 

2.5.4.4.5 Code gmtTationfor othrr componmts 

Code generation for other. special devices. 

2.6. Shop jloor supnvision 

Activity related to the operations execution dispatching, 
monitoring and exception handling at different levels 
(factory, workshop, cell, single componen!). lt includes 
process monitoring and equipment/systems monitoring 
(figure 35) . 

l Compoaeat Control 1-rl Robot Code Geaeratioa r c .... pu.s Cod• 
Cocle Geaeradoa Geaeratioa 

H Modoa Cod•· 
Gea.eradoa 

H A.GV Code Geaeratioa 1 '-1 Spedaliaod Code 
Geaeradoa 

H 
Numerical Coatrol 

Geaerat:ioa 

H PLC Cod.e Gea.eratioa 

'-1 
Cod.e Geaeratioa. COl' 
otber Compoaeaq 

Figun: 34. Component conuol code generation activities. 
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Sbop noor 1-rl Factory Level Proce•• 
Supervisioa SupeM.ioa 

H 
Worbbop Lcvel Proce .. 

Supenüioa 

H CeU Level Proce•• 
Superriaioa 

'-1 
Si.asfe Compoauat 

Procue Su.pervisioa 

Figure 35. Shop floor supervisio'n activities. 

2. 6.1 _ Facwry lrve/ prows supnvision 

Execution supervision at factory level. 

2.6.2. Workrhop lrvt/ supnvision 

Execution supervision at workshop leve! (Figure 36). 

Worbbop Level 
PToce .. Supenisioa 

ProcHe Eaecv.aoa 
Moaitorinl 

En-or Recovery 

Figure 36. Workshop level process supervision activities. 

2.6.2.1 Processexecution moniwringal workshop lrve/(Figure 37) 

Sensor-base"d observation of the global process ex
ecution-workshop level-in arder to detect any 
deviation of the expected behaviour and, in case of su eh 
occurrence, find an explanation. 

1 

Figure 37. Activities in process execution monitoring. 

2.6.2.1.1 Workshop a:ecubon prognosis 

Anticipate any deviation ofthe workshop's behaviour 
potentially leading to a Ñture error situation. 

2.6.2.1.2 Workrhop amúimt diapsis 

Find an explanation toan observed CM'Or or exception 
at the workshop leve!, namely in tenns of the 
interactions berween cells. 

2.6.2.2 Workrhop mor recooery (Figure 38) 

Anempt to recover from any detected error or exception 
at the workshop level, ta.king into account the expla
nation produced by the diagnosis activity. 
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Worbbop Error Recovery Local repi&IUÜ.Ill 

Figure 38. Activities in workshop error recovery. 

2.6.?..2.1 Workshop !IJcal replanning 

Replanning of activities asan attempt to fulfill the tasks 
assigned to the workshops in spite of the detected 
error 1 exception. 

2.6.2.2.2 Production mtlTU1[ftmml updating 

Update the global information system with the actual 
parameters of the execution process, namely delays or 
unrecoverable erron. 

2.6.3. Ctll lrvtl supnvision 

Execution supervision at cell leve( (Figure 39). 

Cell Level Procesa 
Superviaioa 

Procesa Ezecuti.oa 
Mo.Utoi"ÜÜI 

Figure 39. Ce:U level process supervision activities. 

2.6.3.1 Procus aecution moniwring at celllrvel (Figure 40) 

Sensor-based observation of the process execution cell 
level-in arder to detect any deviation of the expected 
behaviour and, in case of such occurrence, find an 
explanation. 

1 
Procesa Executioa J-d Esecucioa Proposia 

MoDicoriD1 at Cell Lnel ,,=""":=::7,;,=:""~ 
t._,.;L;;;,;ocu.;.;;,a_· •_a_DI_•.;¡poooio;_ __ 11 

Figure 40. Activities in ceU level process execution monitt'ring. 

2.6.3.1.1 Ctll aecution progrwsis 

Anticipate any deviation of the cell's behaviour 
potentially leading to a future error situation. 

2.6.3.1.2 Gel/ execution diagnosis 

Find an explanation to an observed error or exctption 
at cell level. 

2.6.3.2 Ctll mor recooery (Figure 41) 

Attempt to recover from any detected error or exception 
at the ceU leve!, taking into account the explanation 
produced by the diagnosis activity. 
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CeU Error Recovery 

Productioa 
Maaa!emeDt Updatia!!J 

Figure 41. Activities in cell error recovery. 

2.6.3.2.1 Ce// local rtpku!ning 

Rc:planning of activities as an anc:mpt to fulfill the 
tasks as!iigncd to thc ccll in arder to avoid transfcrring 
the_ ~ctcctcd crror/cxccption to thc uppcr lcvcl. 

2.6.3.2.2 Production managtmml updating 

Update the global information system with the actual 
parameters of the execution process, namely delays or 
unrecoverable errors. 

2.6.4. Singll componmt supervision 

Execution supervision at the componen! leve! (Figure 42). 

Sinsfe Compoaea.t 
Proceas Supei"'Yisioa 

Proce .. Esecucioa 
MonitoriD1 

Error Recovery 

Figun: 42. Activities in single component process supervision. 

2.6.4.1 Process exu:ution monitoring al componmts llvtl 
(Figure 43) 

Sensor·hased observation of the process execuúon at 
compone'nt level in arder to detect any deviation of the 
expected behaviour and, in case of such occurrence, find 
an explanation. 

1 

Compoaeal Proceu .1-d Eaeaadoa Propo•d 

Exeeutioo MoahoriDs ~":""""""""='""""""~ 
Eaecutioa Diapnb 

'---..;..._ ........... 
Figure 43. Proccss execution monitoring activitics at component 

level 

2.6.4.1.1 Componml's tx«Ution prognosis 

Anticipate any deviation of the component's behav
iour potentially leading to a future error situaúon. 

2.6.4.1.2 Componmt's uecuJum diagnosis 

Find an explanation to an observed error or exception 
at camponent level. 

2.6.4.2 Componnu mor rtt:Ovn:J (Figure 44) 

Attempt ta recaver fram any detected error or exceptian 
at the component level, taking into accaunt the 
explanation produced by the diagnosis activiry. 

1 
Compoaeat Error llj Local npl...W.1 

Recovery 

'-----~~~~------~ PTodutDoa 
M&a•l!(emeat Upclada11 

Figure 44. Activities in component error recovery. 

2.6.4.2.1 Local rtpku!ning 

Replanrting of activities as an attempt to fullill the 
tasks assigned ta the component in arder ta avaid 
transferring the dctected error 1 exception to the 
upper leve!. 

2.6.4.2.2 Production 1711l11tJgtmt111 updating 

Update the global information system with the actual 
parameten of the execution process, namely delays or 
unrecoverable erran. 

- ""-

ª -

Figure 45. General model or Cim-CASE. 

3. Aa applicaáoa esample 

Besides the initial goal of facilitating human commurti
cation, the proposed taxonomy of activities is also being used 
as pan of the knowledge base of the ClM-CASE system 
(Camarinha-Matos and Pinheiro-Pita 1993, Camarinha
Matos el aL 1993). 

ClM-CASE is a prototypc: of a hierarchical planning 
system providing functionalities to manage an electrortic 
catalogue of CIM software toob and support the interactive 
generation of particular configurations of toob dedicated to 
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INTRODUCCION --------------------~ 

QUE ES PRODSTAR ? 

PRODSTAR es un conjunto de programas que le ayudan a. planear y 
controlar los recursos de manufactura. PRODSTAR ofrece un rango muy 
amplio de funciones de las cuales se beneficiará su empresa entre 
las cuales destacan las siguientes: 

• La función de Ingeniería contará con archivos de partes, 
listas de materiales y formulaciones actualizadas y 
disponibles en forma inmediata. 

• La función de Planeación contará con mejores herramientas y 
sus tareas se simplificarán. 

• La función de Producción contará con una visión precisa de los 
métodos productivos. 

• La función de Control de Producción, tendrá acceso inmediato 
a información concerniente al status al momento de las Ordenes 
de Producción, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR 
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionará 
una solución integrada bajo el concepto CIM. 

• EL almacén se podrá manejar dentro de 
evitando sobre- inventarios y faltan tes, 
minimizar su inversión en inventarios. 

niveles óptimos, 
que le ayudará a 

• La función de Compras tendrá disponible, cuando lo necesite 
los requerimientos de compra, el status de las Ordenes de 
Compra pendientes de recibir y podrá evaluar el desempeño de 
sus proveedores. 

• Toda su empresa será beneficiada con nuestra experiencia 
internacional adquirida a través de más de 1500 instalaciones 
en más de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros 
clientes. 
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INTRODUCCION 

Con PRODSTAR ya no tendrá necesidad de 
sistemas de cómputo o manuales, aislados 
diferentes departamentos. 

mantener diferentes 
e incompatibles en 

Ud .. puede utilizar PRODSTAR en un ambiente Justo a Tiempo (JIT) a 
través de la función Planeación de Requerimientos de Materiales, 
las órdenes de compra son generadas para que el proveedor llegue' 
Justo a tiempo con la cantidad adecuada. Existen diferentes 
políticas de reordenamiento útiles .para el ambiente JIT. Y se puede 
utilizar el MRP en períodos de un día. 

PRODSTAR es el corazón de un sistema de aplicaciones a las 
industrias de manufactura y proceso. 

PRODSTAR consta de varios módulos como se muestra en la siguiente 
figura. 

En el mundo de la Planeación de Manufactura, PRODSTAR brilla 
intensamente, porque le proporciona una solución totalmente 
integrada, en español y 9 idiomas más y disponible en una amplia 
plataforma de equipos de Cómputo que ayuda a solucionar la 
problemática de MRP, al proceso de distribución y a las áreas 
Contables y Financieras. 

2 
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INTRODUCCION --~ 
LOS MODULOS DE PRODSTAR 

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 

1 

PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES - MRP 

INVENTARIOS Y 
ESTRUCTURAS 

Á 

CONTROL ARTICULOS ~-1> ~--1> 
CONTROL ESTRUCTURAS 
CONTROL INVENTARIOS 
CONTROL ESTADISTICAS 

CAPACIDAD DE.PLANTA 

CENTROS DE TRABAJO ~-1> ~-1> 

RUTAS DE FABRICACION 
CALCULO COSTO ESTANDAR 

CONTROL DE PISO 

PRODUCCION EN 
PROCESO 

COSTOS REALES 

CAJA DE HERRAMIENTAS 

(TOOL BOX) 

'-------C-O_M_P_RA_s _____ _,]-1> ~-1> FLUJO DE MATERIALES 

" 
VENTAS 

y 
FINANZAS 
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~ -------------------- INTRODUCCION 

UN SISTEMA FLEXIBLE ~ EFICIENTE 

PRODSTAR cuenta con la última tecnología disponible a nivel internacional 
en Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la 
eficiencia y competitividad de su empresa para: 

• Optimizar los niveles de inventarios y mejorar la utilización de su 
capital de trabajo. 

• Utilizar plenamente sus recursos productivos. 

• Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes. 

PRODSTAR le permitirá encontrar el óptimo balance entre los objetivos más 
contradictorios de su empresa: 

t Mejorar el servicio a clientes 

+ Reducir la inversión en Inventarios 

t Aumentar la Productividad 

t Ser más Competitivo 

PRODSTAR le proporciona una herramienta muy poderosa para la toma de 
decisiones y para efectuar simulaciones, con lo cual Ud. toma control 
sobre las decisiones de manufactura. 

PRODSTAR mantiene actualizada la información vital de toda la actividad 
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y 
aumentos.en la eficiencia. 

PRODSTAR maneja fácilmente los aumentos de volumen de información 
adaptándose a la organización de su empresa. 

PRODSTAR es un sistema f~exible que se adapta muy bien a las situaciones 
de cambio que aparecen cada vez con mayor frecuencia en el medio ambiente 
de manufactura. 

4 
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INTRODUCCION __ [!] 

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL 

PRODSTAR es una empresa· dedicada a producir Software para el área de 
manufactura desde 1979. A la fecha este paquete ha ayudado a más de 1500 
usuarios, distribuidos en más de 40 paises para manejar sus procesos 
productivos ofreciendo alta tecnología, elevada calidad, soluciones 
eficientes, etc. PRODSTAR ofrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANUFACTURA. 

PRODSTAR esta disponible en español y 9 idiomas más. Su manejo de 
diccionarios le garantiza la disponibilidad inmediata de nuevas versiones 
en español. · 

~OBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA 

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria 

Alimenticia 
Ag:i:oalimentaria 
Automotriz 
Educación/Investigación 
Eléctrica/Electrónica 
Farmacéutica 
Fundición 
Metal Mecánica 
Mobiliario 
Papel y Cartón 
Química 
Transformación Hule Plástico 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ? 

Ud. puede instalar fácilmente PRODSTAR sin interferir en los procesos que 
Ud. utiliza actualmente en su empresa, y puede instalarlos en diferentes 
equipos de computación. 

PRODSTAR es un sistema sencillo y muy amigable que por su versatilidad 
le permite adaptarlo a los requerimientos y necesidades de su empresa. 
PRODSTAR tiene la capacidad de operar en varios idiomas por lo que puede 
ser utilizado para sus operaciones internacionales. 

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO 

PRODSTAR fue diseñado y desarrollado para operar en diferentes tipos 
computadoras. Para cubrir requerimientos de nuestros clientes PRODS'h 
puede empezar en una Computadora Personal y crecer a una minicomputadora, 
conforme sus requerimientos aumenten. 

PRODSTAR corre en los siguientes equipos: 

IBM 
HEWLETT PACKARD 
DIGITAL EQUIPMENT 
OLIVETTI 
BULL 
NCR 
UNISYS 
TANDEM 

AS/400, RS/6000 
HP3000 LX, GX, 35X, 925, 950 Y HP 9000 
MICROVAX 2000, II, 3000, VAX 6000 Y 8000 
LSX 3000 
DPX2 
TOWER 
5000, 7000 
NON STOP UX 

También corre en PC'S y PS2 bajo DOS, OS/2, AIX Y Redes·Novell y 3COM. 
. - . . ·-::----, 

PRODSTAR esta escrito ~~OBOL y contiene 
en la Base de Datos INGRES.. · · _ P: ·-_: 

1
-;_:, 

- __ _..} 

.. 1 • -. ~1 
: 1 

r-:-:-:1. ' ' 1 '') ~--

-~~ 

su propia base de datos y opera 

\ 

• 
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INTRODUCCION 

ES UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE 

PRODSTAR ·es un sistema fácil de implementar. Todos los mensajes y guias 
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo que elimina la 
necesidad de prolongados ·programas de Educación, para personas no 
especialistas en computación. 

PRODSTAR contiene programas de convers1on y captura que le permiten 
utiliz"ar la información que actualmente utiliza para llevarla a la Base 
de Datos de PRODSTAR. 

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en linea personalizados para la 
utilización de ellos en su empresa. 

Ud puede instalar PRODSTAR en 
operaciones diarias, seleccionar 
de acuerdo a sus prioridades. 

ES UN SISTEMA COMPLETO 

forma gradual sin interferir en sus 
los módulos que necesite, e instalarlos 

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el área de 
Manufactura y además cubre las funciones de Facturación y Pedidos, las 
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la función Contable 
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con 
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computer 
Integrated Manufacturing). 

ES UN SISTEMA ·coMUNICATIVO 

A través de la facilidad de Importación y Exportación en uno de sus 
módulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse 
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, ya sea 
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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INTRODUCCION 

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD 

PRODSTAR contiene un considerable número de parámetros para definir y 
personalizar su sistema. Al definir Ud. los parámetros de instalación Ud. 
adapta el software para adecuarlo a las necesidades de su compañia, estos 
parámetros especifican un rango muy amplio de información ligado 
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos parámetros especificarán: 

• 
-+" • 

• 
• 
• 
• 
• 
• 

• 
• 

• 
• 

El formato de página para sus reportes y documentos de taller 
Que rutas alternas de fabricación serán utilizadas 
El número de boletos de trabajo que se utilizarán 
Que campos aparecerán en pantalla del archivo de artículos 
Como asignar lotes en diferentes almacenes 
Como costear transacciones de inventarios para artículos sin precio 
Que tipo de control de Calidad se implementará 
Que artículos fantasma serán explotados 
Que consultas de proveedores y órdenes de·compra serán numeradas 
automáticamente 
Como se clasifican las listas de surtido 
Que órdenes del archivo de Producción en Proceso serán procesada~ 
en MRP y en el Plan de Producción 
La utilización de existencias negativas en Inventario Físico 
Definición de transacciones de Inventario en su empresa 

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD 

PRODSTAR ofrece un esquema muy completo de-seguridad y control de acceso. 
El sistema permite accesar diferentes funciones al usuario a través de 
contraseñas de acceso. El usuario visualiza en la pantalla solo aquellas 
funciones para las cuales ha recibido autorización. 

Adicionalmente se cuenta con un esquema de seguridad a nivel campo entre 
tres niveles de acceso (público, reservado y confidencial), tanto para 
actualización como para consultas. 

8 
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INTRODUCCION --~ 
SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE 

PRODSTAR está disponible en 10 idiomas 

• Español 
• Inglés \ 

• Francés 
• Alemán 
• Italiano 
• Portugués 
• Holandés 
• Turco 
• Griego 
• Ruso 

SU GENERADOR DE REPORTES,_FORMAS Y PANTALLAS 

PRODSTAR contiene poderosos Generadores de Reportes, Formas y Pantallas 
que le permite consultar e imprimir Reportes y Formas utilizando un 
formato estandar o formatearlo según su propio diseño. 

GENERADOR DE REP9RTES -

Todos los reportes de PRODSTAR son generados en su propio reporteador. 
Mediante la utilización del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR 
Ud. define que información quiere lmprlmlr en que orden, a que nivel de 
detalle la desea y selecciona si desea toda la información contenida en 
el sistema o puede imprimir información entre rangos. La impresión de los 
reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa 
posteriormente. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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~-· -~ INTRODUCCION 

'· 
·GENERADOR DE FORMAS"-

'· 
---- ----

A través de PRODSTAR dispone Ud. de amplia flexibilidad para utilizar 
formas preimpresas. Se pueden diseñar muchos tipos de formas para 
utilizarse en su empresa en las operaciones cotidianas. 

------- _ .. --- - ---. 
GENERADOR DE PANTALLAS 

. -----------

PRODSTAR cuenta con un generador de pantallas de consulta para el 
usuario, seleccionando solo la información que se necesite. 

10 
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INVENTARIOS 
·y ESTRUCTURAS 

__ ~-~OL DE INVENTARIOS !_J:~TRUCTURAS 

Este primer módulo, núcleo principal de , PRODSTAR ,cubre la 
administración de inventarios para materias primas, 

1 
componentes y 

artículos terminados, en 4 niveles de inventarios: físico, disponible, 
previsional y bajo control de calidad. 

'-i 

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicación de materiales. 

Así mismo administra las listas de materiales o formulación de 
artículos terminados. 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

Control de Artículos. Con esta función se crea el archivo maestro de 
artículos· permitiendo el mantenimiento y cons·ul ta del mismo. 

Generador de Report~s. Esta función contiene un potente 
reportes que permite al usuario común sin conocimientos 
elaborar sus reportes fácil y rápidamente además de 
estandar del sistema. 

generador de 
informáticos 

los reportes 

?-dministración de .Estructuras. Esta función le permite crear y mantener 
las listas de materiales o formulación de productos terminados. Se 
puede mantener hasta 10 estructuras por producto y administrarlas 
dinámicamente en el tiempo para beneficio de la función de Ingeniería 
del producto. 

' 

Administración _de Inventario~ Esta importante función maneja el 
control·-· de- e-xistencias. Permite efectuar consultas a las mismas, 
generar Estadísticas de movimiento de inventarios, controla existencias 
bajo control de calidad y permite importar información de otros 
sistemas. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., ,¡993 11 



INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

, 

\ . \ CONTROL DE ARTICULOS 
-----

El archi v~_maes.tro_d_e __ ar.t!.E_ulos es__el __ ¡g:c)lj, va base para todos los 
módu1:o-sefe __ ~RODSTAR. Ninguna función de ningún mÓch.ilo se puede procesar 
a menos-·i;íue exrst"a-la infOrmación básica en este archivo. 

Gran parte 'de la información de un artículo la actualiza el sistema a 
través de funciones internas, tales como la administración de 
estructuras y el control de inventarios. 

Sin embargo 
descripción, 
usuario. 

la 
y 

información básica del artículo 
la categoría debe definirse y 

como el código, 
actualizarse por 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1 22/11/92 

ESCOGBR,,UNA OPCION Iatro ./ · . t4 FIM 

l. CREAR ARTICULO 13. PARAME't'RIZAR LISTAS AR'l'ICULOS 
2. MODIFICAR ARTICULO 14. LISTAR AR'l'ICULOS (ACTIVOS) 

J. BORRAR_; - ARTICULO ' 15. LISTAR ARTICULOS .' ( IRAC'l'IVOS) 

•• COPIAR . ARTICULO 

5. CONSUI.TAR ARTICULO 17 11 ACTIVAR/ DESACTIVÚ .. ~ 
6. BUSCAR ARTICU'LOS 18* CREAR / BORRAR CAMPOS 

7. VALORES POR OHXSION 19 11 GENERAR CLAVE ACCESO USUARIO 

•• DESACTIVAR ARTICULO 

•• REACTIVAR • ARl"l C\!LO 

23. CONTROL TABLAS DE CONTROL 
12• M:IOIPICAR ARTICUI.OS EN SERIE 24. PARA.ME'l'RIZAR PAN'rALLA BUSQUEDA 

. ', .. 
\; ") ,: ... '· 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--09:34--;=:== • -· 04 

1 
¡ 
! 

f"~.:._b_,_~_c 

/ 1 
~- ~ 

e¡.. -r. ( -. 
1 •r ,, . 

! 
1 
1 
1 

\, 
1 

la 
el 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 . 7_ CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

Existen dos funciones que permiten proceder a la captura de artículos: 

Creación de Artículos Mediante esta función ( 02-01) se crea el 
catálogo de artículos. Algunos campos pueden estar controlados por 
tablas de control de captura, las cuales· pueden ser desplegadas en 
línea. 

Imoortación Artículos Esta función (menú 23) permite crear el 
catálogo de artículos utilizando un archivo ~.uencial de interfase-, con 
lo cual se evita la captura tradicion--ar:-- --.._ ____ · - ---i:, 

'Los campos de descripción de artículos utilizan dos pantallas para su 
entrada: 

l PROOSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/ll/92 

-r-------------------------~--------~~ 
ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / f5 CAMPO ATRAS / f6 VALIDACION POR OMISION 

01 CATEGORIA ARl'. O PRODUCTO ACABADO STANDARD 

02 CODIGO ARTICULO CD105 
03 DESCRIPCION 1 CAMION DE MUDANZAS ROJO 2 
04 DESCRIPCION 2 RED TRUCX 
OS OESCRIPCIOH J 

06 NORMA 
CAM.ION DEKEHAGEMENT BLUE 

07 FAMILIA ESTAD. 
OB CODIGO REVISION 
09 CATEGORIA ABC : A 

10 ART. SUSTITUTO 
11 URIDAD S'l'OCX 

12 UNIDAD COMPRA 

COlO O 
UN 

UN 

13 COD'.CORV.UC/US 1,000000 
U UlfiDAD EMBALAJB 1m 
15 COBP .CONV. UE/UC 1,000000 

16 \ PERDIDA 0,0 
17 DECIMALES ESTR. O 
18 DECIMALES STOCK : O 
19 PLAZO REPOSIC. 5 
20 COEF.OEGR.PLAZO 100 
21 PLAZO C.Q. 2 
22 N. PROVEEDOR 1 
23 N. PROVEEDOR 2 
24 N. PRoVEEDOR 3 

~ L_PRODSTAR 2 Ral 01.00 /1176-Q9:~,g------- • _, 09 R--56-
\ 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92 

ENTRAR SEGUN CURSOR In~ro 1 !5 CAMPO ANTERIOR / t6 VALIDACION POR OMISION 

CATEGORIA ART. o PRODUCTO ACABADO STANDARD 

CODIGO ARTICULO COl OS 
DESCRIPCIOH 1 CAMION DE MUDANZAS ROJO 2 

/25 PESO J36 STOCK MAXIMO 0,75500 o U!i 
J26 UNIDAD PESO •• 37 LOTE ECONOMICO 25 UN 

27 Ni GESTOR STOCK . 1 38 DIVISOR LOTE 1 
28 COD. CONT. CAL. o 39 CODIGO COSTO o UN 
29 N!l OPERADOR ce 1 40 COSTO STD MAT. 35,00 

( 30 PLAZO CADUCIDAD : o 41 COSTO- STO MAQ. 45,55 
31 ALM. PRINCIPAL : ALMACEN 42 COSTO STO M.O. 75,23 

( 3 2 TIPO ALMACEN. o 43 COSTO STO 5/T. - 0,00 

\33 COD. INVENTARIO o 44 COSTO STO G.G. S~ 15 
• 3 4 STOCJI;. SEGURIDAD o UN 4 S COSTO STANDARD 160,93 
' 'o35 STOCK REAPROV. o UN 46 COD. TIPO COSTO : o 

L-pRQQSTAR 2 Rel 01.00 /1176--09:48------ • -1 03 Rl2J--

Copia de Artículos : La opc~on (02-04) se utiliza cuando existen dos 
artículos con características similares. Esta función permite duplicar 
los campos a partir de otro artículo. La copia puede efectuarse con 
todos o algunos campos seleccionados al momento de efectuar la copia. 

14 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

\.;,MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

El mantenimiento del archivo de artículos se apoya en 4 opciones: dos 
que los modifican y dos que los suprimen. 

Modificación del artículo : Esta opc~on (02-02) permite modificar 
artículo por artículo tecleando los números de campo a cambiar. Un 
sistema de memorización permite facilitar los cambios accesando a los 
mismos campos sin llamarlos en los artículos siguientes. 

Modificación en serie : Esta opc~on (02-12) permite la modificación de 
hasta 5 campos a la v·ez sobre una selección de artículos inicializando 
campos a un valor inicial a uno por omisión o multiplicándolos por un 
coeficiente. 

Borrado artículo : Esta opc~on 
del artículo validandose que 
existencia en almacén u ordenes 

(02-03) efectúa un borrado definitivo 
no existan estructuras, ni rutas, 

en proceso. 

Desactivación del artículo : Esta opc~on (02-08) efectúa un borrado 
lógico del artículo. Este no queda disponible pero existe en el 
archivo, el cual puede volver a reactivarse utilizando la opción (02-
09) Reactivar artículo. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENT,P.RIOS 
Y ESTRUCTURAS 

)_q CONSULTAS - BUSQUEDA 

Existen dos opciones disponibles para la consulta 

Consulta 
consulta 
de datos 

de articulo Esta opción (02-05) permite 
de articulo por articulo a detalle visualizando 
relativas al producto que se consulta. 

efectuar una 
dos pantallas 

Búsqueda de articulo : Esta opc1on (02-06) proporciona un listado en 
pantalla de una serie de artículos usando tres criterios de acceso : 
cqdi_gg deL_ilrticulo ,__de_sé!:!P_~~ón o_ .!Jnª __ _!)C!.ve de:Unida .. por el. usuario. 
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario 
manteniéndose hasta tres pantallas de búsqueda diferentes, una por cada 
criterio de acceso. 

16 

/- 1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 02-06 BUSCAR ARTICULOS 1 22/11/92 

Intro PAKT.SIGUIENTE 1 !1 PANT.AHTERIOR 1 !5 CAMBIO CRITERIO DE INICIO /!4 FIN 

002 CODIGO ARTICULO : C --
---------------------- BUSQUEDA POR COO. ARTICULO 
CODIGO ARTICULO DESCRIPCION 1 
coa o CABINA AZUL 

COOl CABINA ROJA 
C004 CHASIS 
CAOOO CABINA MONTADA AZUL 
C.\001 CABINA MONTADA ROJA 
CC201 CAMION CISTER!IA ROJO 
CDlOO CAMIOR DE MUDANZAS AZUL 
CD105. CAMIOH OR MUDARZAS -ROJO 2 
CB005 CHASIS MONTADO 
ESOOO EJ'X I«)N'l'ADO 
8000 CONTENEDOR AZUL 
MODO MOTOR AZUL 
MOOl MOTOR ROJO 

PRODSTM 2 Rel 01.00 /11715--to:02 

HOJA : 1 

------------------------
CAT.FAM..ABC REV. US PLAZO 

2~ 2 A UN 5 

JO 1 A UN 5 
40 J A UN JO 
20 2 A UN J 
JO 1 A UN J 
10 1 A UN • o 2 A UN • o 1 A UN 5 
20 J A UN • 
20 J A UN u 
20 2 A UN 5 
20 2 A Ul'l • 
JO 1 A '"' 5 

• -x 01 R1-45-
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

GENERADOR DE REPORTES -·----------

PRODSTAR pone a su disposición un potente generador de reportes que 
le permite definir sus reportes fácil y rápidamente. Se tiene acceso a 
una primera pantalla de personalización que permite : 

Definir el formato del reporte: longitud de impresión (hasta 240 
columnas) y la altura de la página. 

Dar los criterios de selección del listado según las claves de 
los archivos a extraer o según el criterio de su elección 
compuesto por 3 campos corno máximo. 

Dar los- criterios de corte de control: un corte mayor provoca un 
salto de página y un corte menor un salto de línea. 

Prever la impresión con 1, 2 ó 3 líneas de descripción y asignar 
los espaciados entre estas 3 líneas. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A.. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22111/92 

VALIDACION --> fJ SI / fB NO 

NOMBRE SIMBOL, LISTA : LISTAl 
TITULO DE LA LISTA : LISTA ARTICULOS POR ALMACEN+CATEG.+COD.ARTICULO 

LONGITUD EN LINEAS : 67 A.NCRURA EN CARACTE. : 132 

------------------------- CLASIFIC, RUP'l'URAS ---------------------------------
CRITERIO CLASIFICAC. J OTRA ct.ASIPICACION 
N. CAMPO CLASIPICAC, 

ARTICULOS 

ARTICULOS 
ARTICULeS 

RUPTURA LLAYBl (LNQ) · 
.RUPTURA· LLAVEZ :(LRG) 

.. -·~. ·:::.,:1'' :.:-.- . ;- .. 

o 
o 

ll ALM. P~NCIPAL -
1 CATEGORIA ART. 
2 . CODIGO ARTiCULO 
CARAC'l'ERES -

CARACTERES 

LONGITUD 10 . CRECID'l'B 
LONGI'l'UD 2 CRBCIERTB 

LONGITUD z 20 CRECIENTE 

,• 

------------------------------------------------------------------------------
-.- ,-. ·- -.' . ~. ' 

' ... 

: LINEA 1 

LIREA 2 
1 

o 
LIREA 3 : O 

. '' 

PRODSTAR 2 Rel 01.00. /1176--11:0?------ • -x 01 . -3-
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

La segunda pantalla de personalización permite definir hasta 5 
selecciones a efectuar sobre los archivos a tomar en cuenta. 

La tercera y última pantalla de personalización sirve para determinar 
los campos que formarán par.te de cada una de las líneas de impresión. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92 

Intro PANTo SIGUIENTE 1 !1 PANT. ANTERIOR·/ !3 FIH_C~N ACT. 1 !8 FIN SIN ACT. 

ARCHIVO 

ARTICULOS 

, CONTENIDO LINEA H. 1 BOJA : 1. 
··~ 

CAMPO =· VALOR!ZAC. POS LC =· COL 
31 ALM. PRINCIPAL o o 11 RO .1 . 

1 CATEGORIA AR1'. o . o • NO 12 
'2 CODICO ARTICULO o~ - o 21 RO 16 

3 DZSCRIPCIOR 1 o : o 31 RO 37 
7 : FAMILIA· ESTAD. :._ o o .. RO •• 

45 COS'l'O STANDARD , ·. o o 17 RO 72 
59 S'l"'Cl\ FISICO o o 19 NO •• 
59 STOCK FISICO 45 COSTO STANDARD o 17 SI 108 

125 

. ' 
/1176--n':o,.------· • ·-x 01 Rt-J-s-

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de 
la ayuda de las teclas de función. Pueden mostrarse a partir de un 
caracter dado (desplazamiento) y con una longitud determinada (LG). 

Los campos numéricos pueden totalizarse o valorarse a un costo a su 
elección (estándar, estándar actualizado, costo promedio, último costo, 
etc.·. ) . 

El cálculo de la posición de los campos se e'fectúa de forma interactiva 
en la pantalla permitiendo verificar que el formato previsto es el 
correcto. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

5 . ADMINISTRACION DE ESTRUCTURAS 
------------------------------------ --·-

La función de control de estructuras de PRODSTAR le permite crear las 
estructuras o fórmulas de los productos de sus empresa. Proporcionando 
una base de información única a ser utilizada en las diferentes áreas 
de su compañía. 

Con PRODSTAR puede 
estructura para un 
estructuras alternas 

usted manejar hasta 10 tipos 
producto fabricado. Manejando 

a utilizarse en la fabricación. 

diferentes de 
de esta forma 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-00 ADMISISTRACION ESTRUCTURAS 1 22/11/92 

ESCOGER UKA OPCION Intr~ 1 ,- !4 FIR 

l. CREAR UM ENLACE ... · .. ..... -13. EXPLOSION- MULTIR'IVBL· ·· 
2. MODIFICAR UM ENLAC-E.,-

J.· BORRAR Ull EHLACE .. 
¡•'_ 

• 1C.; ~LOS ION. AL PRIMER NIVEL 
:-'15. IMPLOSION·. MULTIHivÉL·::-··· -·. '· 

4 • BORRAR TODOS LOS ENLACES · 16, IMPLOSION AL PR.IHKR NIVXL 
5. COPIAR UNA ESTRUC"l'URA . , •. · '. -: 17. IMPLOSION ' AL ULTIMÓ NIVEL:-_ 
6. REEMPLAZAR UN COHPONEN'l'E 18. CALCULO NECESID. ULTIMO NIVEL 

.7. RENUMERACION (!U SECUENCIA} 19. CALCULO MECES ID. PRIMER N~~ ; -

20. CALCULO NECESID. MULTINIVEL 
9. COPIAR- 1 PERMUTAR POR TIPO • · 21. ESTRUCTURA ACUMULADA.-

10. BORRAR ARCHIVO ESTRUCTURAS~;·~- • '· ., ' . · .... :; ;r:.; ~ 

11. OUPLICAR .. ts:NA ESTRUCTURA .· ·· .:} ;: ~- :23. _pARAME'l'RlZAli LISTAs. BSri.UCTURA ·.: -~ 
12. BORRAR UNA ESTRUC'l'UP.A 24. DEFINIR TIPOS ESTRUCTURAS 

PRODSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividad o lotes de 
efectividad para manejar cambios de ingeniería y calcular costos 
proyectados de artículos. 

PRODSTAR permite definir estructuras con enlaces negativos para manejar 
desperdicios reutilizables o subproductos generados en el momento de 
fabricación, adicionalmente· las cantidades en .la estructura pueden 
expresarse en términos!unitarios, por centena, !l'illar o por lote. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 ~ 1 ------------------------ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 ;.\ CREACION DE ESTRUCTURAS 

A continuación se detallan las diferentes opciones de mantenimiento a 
las estructuras : 

Creación de un enlace : Esta opción (03-01) permite el establecimiento 
de un enlace de cantidad entre dos referencias. 

l PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-01 CREAR UN ENLACE 1 22/11/92 

TEXTO 1 tl BORRAR LINEA 1 f2 INSERTAR LINEA· 1 !6 FIN /: !8 BORRAR LINEAS RBST, 

. TIPO E_STRU~ __ .: :. ~-·· F":"RlCACION ~ 
ART. ca1PONENTE :' CDlOO 
DESCRIPCION 1,' . :·::..CAMIOll "cE :MtJD.ÚZAS.AZUI. . 

R. SECUENCIA'.'.: - 60 
ART. CONJUtrrl'O : TOOl 

DESCRIPCION 1 . : :CISTERKA ROJA 

:~-lXRA s-r;CIINC 'QíÓ/~~0~;:·;: _ _; . 
·_ :·_ ::~::.r_f~;<_:~·~:-~~-~~-:-

CATEGOiuA AR'r. '. :
1 ·.·JO·:~;' 

-------:---------------------------------------------:~-------;----7-~--------
F. VALIDEZ .INI. : 00/00/00; · . ._ . '··; :-

F. VALIDEZ PIN. : 
CANTIDAD ENLACE : 

COO. TlPQ C'l'D 'o -. CTD/UNID.+ 

TEXTO ENLACE 1 :-: • ·: ' .•.. ·, 

LOTE ECONOMICO : · _ ·200,000000 

Un enlace comprende : 

Un número de secuencia que permite clasificar la estructura Y. de 
hacer aparecer un mismo componente varias veces con cantidades 
diferentes. 
Fechas de validez de inicio y fin (o lotes de validez o números de 
serie según el tipo de estructura). 
Una cantidad expresada en 11 cifras más 6 decimales 
Un código tipo cantidad que permite determinar cantidades 
positivas, negativas, globales, por unidad, por cien o mil 
unidades de producto acabado o para un lote. 
Un porcentaje de pérdida. 
Una descripción del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos. 
Un número de operación (en asociación con la ruta de fabricación 
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de 
la operación). 
Un plazo que permite calcular los requerimientos de material justo 
en el momento que se necesiten. 
10 líneas de texto de 30 caracteres cada una. 

Es posible consultar la estructura durante la creación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Copia de estructura : Esta función (03-05) facilita la captura cuando 
dos artículos tienen una estructura similar. La copia puede efectuarse 
con asistencia, lo que permite modificar los enlaces o suprimir 
algunos enlaces durante la copia. 

Copia 1 Intercambio de tipos : Esta opc1on (03-09) permite efectuar una 
copia en serie de una selección de estructuras de un tipo dado hacia 
.otro tipo (ejemplo: Oficina de Estudios a Producción). 

Duplicación de estructuras Esta función especial ( 03-11) permite 
crear estructuras personalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a 
partir de una estructura base. La nueva estructura creada puede 
contener artículos estándar y artículos personalizados que serán 
igualmente creados de forma automática en el archivo de artículos. 

1 MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTURAS 

PRODSTAR proporciona la facilidad de realizar cambios masivos de 
componentes con selección de los artículos a afectar, así como borrado 
de estructuras y depuración de estas de acuerdo a su fecha o lote de 
fin de validez. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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[!] 
-------------------- INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

CONSULTAS 1 REPORTES 

Los menús (03-13), (03-21) permiten consultar o imprimir los reportes 
que provienen del archivo de estructuras. Esta consulta o reporte de 
estructuras puede ser solicitada para una cantidad determinada, para un 
fecha dada, o para un lote o un número de serie dado o bien para un 
rango de artículos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por 
impresora. Los menús ( 03-13) hasta· ( 03-17) permiten listar el contenido 
de los enlaces creados o de encontrar la pertenencia de un componente 
a través de varias estructuras. 

Los tipos de reportes disponibles son los siguientes : 

1 .·- EXPLOSION MULTINIVEL. (Estructura a todos los ni veles) 
Reporte de todos los componentes de un artículo hasta el último nivel. 

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Reporte de los componentes directos de primer nivel de un artículo, 
permite visualizar los artículos involucrados en la última etapa dE 
fabricación. 

3.- IMPLOSION MULTINIVEL. 
Este reporte permite visualizar en donde se utiliza un artículo a 
tra_!'~!? ___ <;ie .. _tQd-ªL...Liis._.e_it_:r;:ucturas. Esto proporciona una imagen, por 
ejemplo de como se va transiormando una materia prima. 

4.- IMPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Lista. que reporta donde se utiliza __ \!.!L_qrt_i_c;:yl_p __ Q._.prim_~f'- nJ-~_1. 

S.- ESTRUCTURA ACUMULADA. 
Para una cantidad determinada a fabricar, 
varias veces en la estructura se acumularán 
vez, sumarizando su consumo. 

las partes que aparezcan 
para que figuren una sola 

6.- CALCULO DE RE-)UERIMIENTOS A PRIMER NIVEL. 
Para un programa de fabricación determinado que se refieran a varios 
artículos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularán 
comparándose con una existencia de referencia, a elección del usuario 
(inventario físico, disponible, provisional, etc) indicándose las 
cantidades faltantes. 

22 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A ULTIMO NIVEL. 
Opera igual a la opción anterior, solo que el calculo se realiza 
materiales de último nivel (materfas primas y suministros). 

sobre 

Todos los tipos de reportes anteriores podrán ser personalizados 
utilizando el generador de reportes de PRODSTAR. 

A continuación se muestra un ejemplo de una explosión multinivel: 

03-13 113 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESORA 
PRODSTAR •DEMO• COO!GO ARTICULO : COlOO CAMION DE MUDANZAS AZUL P20313 BOJA : 0001 

001 22/11/92 11:19 Ol PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD 200 UN (FABRICACION 22/11/92) 

ART. COMPONENTE 

COlO O 

TIPO EST DESCRIPCION 1 
O CAMION DE MUDANZAS AZUL 

CAT.FAM.REV. US 
O 2 UN 

·········-~--~··=···--·~··==~-~=-··································································---·············----·········----
POS. 

3 

1 

2 
l 

' 3 

' 
' 

SEC. ART. CONJUNTO OESCR!PCION 1 

10 CHOOS CHASIS MONTADO 

lO P004 PARACBOQUES 
20 ESOOO EJE MONTADO 

lO EAR103-l BARRA DE ACERO 0.0.5 
20 BAR103-1 BARRA DE ACERO 0.0.5 
30 ROUE50 RUEDA DE CAHION 
30 C004 ·cHASIS 
20 HOOO CONTENEDOR AZUL 
10 ABS502-2 P1ASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 
JO CAOOO CABINA MONTADA AZIJL 
10 coco CABINA AZUL 
10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 
20 veas VENTANILLA 
30 V006 PARABRISAS 
40 MOCO MOTOR AZUL 
10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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us CANTIDAD ENLACE CT.C\PER.CTD NETA NIV.l CTD BRUTA NIV.l 

UN 1,000000 /U 0,0 200 200 

UN 2,000000 /U 0,0 400 400 

UN 2,000000 /U 0,0 400 400 

MT 0,050000 FF 0,0 0,050 0,050 

MT 0,300000 /U 5,0 120,000 126,000 

UN 2,000000 /U 0,0 800 800 

UN 1,000000 /U 0,0 200 200 

UN 1,000000 /U 0,0 200 200 

•o 0,135000 /U 5,0 27,000 28,350 

UN 1,000000 /U 0,0 200 200 

UN 1,000000 /U 0,0 200 200 

"" 0,063000 /U 5;0 12,600 13,230 

UN 2,000000 /U 0,0 400 400 

UN 1,000000 /U 0,0 200 200 

UN i,oooooo /U 0,0 200 200 

•o 0,040500 /U 5,0 8,100 B, SOS 

23 



INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Los menús ( 03-18) a ( 03-21) son opciones 'de cálculo. que permiten 
acumular varias estructuras con cantidades diferentes, con el fin de 
encontrar las necesidades de los componentes correspondientes, .y 
compararlas con el' inventario que se desee. 

A continuación se muestra 
multinivel, la primera hoja 
componen el programa de 
requerimientos de materiales 

un reporte 
del reporte 

fabricación, 
nivel a nivel. 

de calculo 
muestra los 
despues se 

de necesidades 
artículos que 

muestra los 

24 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-20 CALCULO HECESID. MULTINIVEL l 22/11/92 

LG R .ARTICULO . :· . :; . .' _· '_ DBsc!uPCION·:~ :<·.·;.: ~ •• ·:: ~· · 
1 CDlOO- _ ' ··. _ -_c:AHIOB.DE HUDARz.U AZlJL·~.:. -.. ,;_',:·1.-'. -.• •.• :•.:-.-.; ;_ 200 ·.: tm 

·, U1'l 

2:cc201 ' ..... -;-.-_,_ .. .,._.,. ... _ .. ~CAMIO!f .. 'C:IS1'BlUfA"ROJO', ·· -·•·:=¿-,~-,, ....... ,:--.-,·,~-: 100"':'':: tm 
; 3 CB005 · -~ ·-~~;·:.:·.:1:::.';~:..·\:BASni ·HOtftwo· ."_; ~- :.-:. ..:· -~~ ;_;..;.;~ -~-.--.-:·.·250 · UN 

.. ·. ": 

- -·.;.::.-· • ...:·:-~ : ·~-- • ,. ~; :- ; :_ '<' ,. ' -·._ 

' . - . ·-·· ·-.. ·.-.· .• ; ' ' ' ' ;' .-~-; · ~ ··:::r··?.·-:~ -.-:f.·~.r :.·.; ,. ·.·. ·-'J:::(: -:-.:> .. Ñ ·' 

\'•.) • ' ~1 ' - "'<-., .•. 

. -~ ,:;; ·.:'.: ·;.;_;¡.;-

;;. 
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03-20 !20 
PRODSTAR *DEMO* 

01 PROOSTAR MEXICO,S.A. 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CALCULO NECiSIDADES MUI..TINIVEL, POR IMPRESORA 

( FABRICATION 22/11/92) 
P20320 BOJA : 0001 
001 22/11/92 11:36 

-----~---·=-~-------------~---······-······---------·······--·············--------··············-----------------------------------~ NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION 1 HECES. REQtrER. US STOCK FISICO 

····-------·-·····--------------······-·····-----·----------------------------------------------------------------------------------o COlO O 
o CC201 

o CH005 

o CAOOO 
1 CAOOO 

PRODSTAR *OEMO* 

~1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

CAMION DE MIJOANZAS AZUL 200 UN 19Ó 
CAM!ON CISTERNA ROJO 100 UN 20 
CHASIS MONTADO 250 UN 463 
CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103 
CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103 

03-20 !20 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA 

(FABR!CATION 22/ll/92) 

P20320 BOJA : 0002 

001 22/11/92 11:36 
•••~••aaza•••••••••••••••a~••••••••••••••~••••••••••••••••••••••a•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

<'. CONJUNTO DESCRIPC:ON 1 CAT.US NECES. BRUTA STOCK FISICO Cl'D FALT./STOCK Cl'D PEDIDA 

~•=•m••••••••••••••••••••••••••••••••••••••=••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••~•••••••••• 

cooo 
CAOOO 

CHOOS 

ESOOO 

HOOO 

HOOO 

CAOOl 

HOOl 

T001 

CABINA AZUL 

CABINA MONTADA AZUL 

CHASIS MONTADO 

EJE MONTADO 

CONTENEDOR AZUL 

MOTOR AZUL 

CABINA MONTADA ROJA 
MOTOR ROJO 

CISTER.''iA ROJA 

PRODSTAR 2 
Copyright 

MFG 
PRODSTAR S.A. , 

20 UN .194 1445 o 
20 UN 200 103 97- o 
20 UN 300 463 o 
20 UN 500 600 o 
20 UN 200 450 o 
20 UN 200 675 o 
)0 UN 100 235 o 
30 UN 100 555 o 
30 UN 100 500 o 
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1 ~ 1 ------------------------ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

4, ADMINISTRACION DE INVENTARIOS 

En la versión estándar de la aplicación, se puede optar entre dos modos 
de administrar el inventario: el primero trata los artículos en 
existencia de forma simple, sin atribuirles número de lote, de 
ubicación ni status de calidad. 

La segunda forma de administrar el inventario asocia a cada artículo 
varios lotes en existencia. Cada lote puede a su vez subdividirse en 
fracciones que permiten manejar los status de calidad diferentes así 
como los almacenes/ubicaciones para situar los lotes existentes. 

Los status de calidad se componen de dos caracteres el primero 
identifica el estado de la fracción del lote en "A" (Aceptado), "Q" 
(Calidad/Cuarentena .. ) o "R" (Rechazado). El segundo queda libre y 
permite afinar el estado de calidad de la fracción ("RD" =recibido a 
destruir o "RF" =devolución al proveedor, por ejemplo). 

LOTE 1 

26 

-[

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctd~~.-Status-Ubicación 

-[

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 

-[

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 

.. 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Los inventarios correspondientes ( fisico/bajo control/rechazado) se 
actualizan de forma interactiva. Cada transacción está consignada en un 
diario de movimientos y puede identificarse gracia~- a un t.j,pp_(.Eln.t,r¡¡_g_a, 
-~da inv~;r.J..o. seguimie~~~c_q_c_iQ.o., __ .E!.!l.t_r_¡¡ga __ :_proxe.edor, 
entrega cliente), un subtipo---y uh número (pueden existir hasta 24 

lfránsacciones para cada tipo). 

En el marco de control de existencias par lotes, el modo de 
administración de los lotes puede escogerse por parametrización en FIFO 
(Firs{ i~ 1 First Out), en LIFO __ LI,c_qp_t__J:n 1 Las OutL__.9._ __ l?_i~~---=n FEFO 
~t*-ied:L..EJ.IIU_.Out-j...-Este úl.timo principio es accesible-eii1Ta 
opción de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha 
un control de fechas de caducidad de lotes. 

* \D\:-z 
'· ¡-.. ~ G,'"'\"' ,-,o / b • oo-' --- V 1 CC'-CI , 

' 
t.._ J •• y- ~- .. _ ,-..._,_,...... . 

1 ' . ·r 
- r_, ', •• 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~-\ CONTROL DE EXISTENCIAS 

Los movimientos de inventario generados en los módulos de compras, 
ventas y producción, actualizan en línea el inventario, validando la 
existencia de las ordenes asociadas para-fines de control. 

Con ayuda del generador de transacciones se puede personalizar las 
transacciones de inventario para que estas funcionen de acuerdo al 
flujo de información que su empresa requiera. 

Existen tres menús que controlan los inventarios: 
- Actualizaci6n 1 Consultas 
- Impresión 
- Transacciones diversas 

El primer menú permite entrar los movimientos de inventario y proceder 
a las diferentes consultas del mismo 

28 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-00 CONTROL STOC~ (ACT./CONSULT.) 1 22!11/92 

ESCOGER UNA OPCIOH lntro 1 !4 7IH 

l. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 13. CONSULTAR COSTOS BISTORICOS 

2. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS SALIDA H. CONSULTAR UBICACIONES 
3. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS DIVERS. 15. CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD 

16. CONSULTAR ESTADISTICAS 
5. CONSULTAR MOVIMIERTOS A REGUL. 

6. REGULARIZAR COSTOS 18. PARAHE'l'RIZAR PAR'l'AL. CONSULTA 
19. CONTROL TABLAS DE CONTROL 

8. CORSUL'Ull S'1'0C1tS 20. DEFINIR PERIODOS EH'l'RADA STOCK 

g. COHSULT.U. S'l"'CltS BR VALOR 21. DEFIRIR TP.AifSACCIONES ER'l'RADA 

10. CONSULTAR MOVIMIENTOS S'l"'CKS 22. DEFINIR TRANSACCIORBS SALIDA 

11. TRAZABILIDAD (ARRIBA) -23. DEFINIR TRANSACCIONES DIVERSAS 
1:2. TRAZABILIDAD (ABAJO) 24. LISTAR PARAN. TRARSACCIODS 

~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--ll:Jo------. -· 04 lt""""-4 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

, j ,{ '¡__ PARAMETRIZACION PREVIA 
l. l 

Tres funciones permiten poner en marcha el control de existencias 

Control de datos de entrada de existencias (07-201 Se trata de una 
tabla de 15 períodos contables que permiten autorizar o prohibir la 
actualización de los inventarios en ciertos meses en función de la 
categoría ABC de los artículos. 

l PROOSTAR MEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK 1 22/ll/92 

PERIODO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intrc / !S / !6 

MVTO. GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS 
AAMM PERIODO CONTAl!. HASTA EL CLASE A 

9011 NOVI~RE 1990 30/11/90 PROHIBIDO 
CLASE B 
PROHIBIDO 

CLASES C D B 

PROHIBIDO 

9012 DICIEMBRE 1990 Jl/12/90 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA AC'l'.OIRECTA 

9101 ENERO 1991 31/01/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA _ ACT.DIRECTA 
9102 FEBRERO 

9103 MARZO 
9104 AB.RIL 

9105 MAYO 

9106 JUNIO 

1991 28/02/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA 

1991 31/03/91 ACT.OIRECTA ACT.DIRBCTA ACT.OIRECTA 

1991 30/04/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
1991 31/05/91 PROHIBIDO 
1991 30/06/91 PROHIBIDO 

9107 JULIO 1991 
9108 AGOSTO 1991 
9109 SEPTIEMBRE 1991 

31/07/91 PROHIBIDO 
31/08/91 PROHIBIDO 
J0/09/91 PROHIBIDO 

9110 OCTUBRE 1991 31/10/91 PROHIBIDO 
9111 NOVIEMBRE 1991 31/10/91 PROHIBIDO 
9112 DICIEMBRE 1991 31/12/91 PROHIBIDO 

PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHiliiDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 

PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROBIBIDO 
PROBIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 
PROHIBIDO 

9112 FIN EJ'OC. 

l_PRODSTAR ; Rel 01.00 /1176--1Ú4ie>-----'- • -· 04 It-5-

Definición de transacciones de entrada y salida (07 21 (07-221 

Estas opciones forman 
permiten definir las 
inventario. 

parte d.e la Caja de Herramientas y 
transacciones de entrada y salida de 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7 
0 4 ) ACTUALIZACION DE INVENTARIOS 

Dos menús permiten efectuar los movimientos de entrada y salida -de 
existencias en actualización -directa. (Otra opción para entrada de 
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el módulo 3). 

Estos menús dan acceso a un submenú que permite escoger la entrada o la 
salida parametrizada a ejecutar. La parametrización entregada con la 
versión estándar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas: 

¡- 1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 
! 

1 22/11/92 

\ 

ESCOGER UNA OPCION lntro / !4 FIN 

1 SIN TRATAH.tOT/FRAC. (ENT) 
2 EN'l'.+SAL. COMP. AUTO (+/-) 

3 TRATAM. LO"l'ES Y FRAC (ENT) 

4 E+S COMP.A.~TILOTB (+/-) 

\:PRODSTAR 2 "Rel 01.00 /1176--11:44-----'"' -~ 02 R-4-

Actualizar movimientos de entrada (07-01). 

Los dos primeros submenús permiten 
simplificadas (los datos a entrar-se 
artículo y a la cantidad A_entrar). 

efectuar entradas de inventario 
limitan a la fecha, al número de -----. ·-- ----·-·-· ---- .. 

Si se desea administrar los artículos en 
ubicaciones y efectuar control de calidad 
escogerse los menús 3 y 4. 

inventario con lotes o 
en su recepción, deben 

30 
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• 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Las transacciones 2 y 4 de ''Entrada y Salida de Componentes 
Automáticos", se adaptan a la administración de inventarios en forma 
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricación. Estas permiten 
efectuar la entrada en inventario de un producto acabado y combinar la 
salida inmediata de todos sus componentes del primer nivel de la 
estructura con código administración de inventario ''Automático'' seg6n 
su categoría. 

r 

\ 
1 

1 PRODSTAR KiXICO,S.A. 07-01/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT) 1 22/11/92 

CORRECTO ? --> fJ SI 1 tl SI y ATRAS A COO.ARTICULO 1 !8 NO 1 !5 1 !4 FIN 

F. IMPUTACIOK 22/11/91 (91-11) ACT.OIRECTA 
COOIGO ARTICULO CDlOO CATEGORIA ART. : O 

DESCRlPCION 1 CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD S'l'OCX UN · 

COSTO STANDARD 151,76- UNIDAD COMPRA UR 
COSTO ULT. ENT. 144,58 COEF.CONV.UC/US 1,000000 
DES. MOVIMIENTO N. I.O"l'Z 
N • DOCUMENTO CDE 45780 
N • O. F. /TERCERO 413567 
N. ASIENTO o 

o 
o· 
o 

IKP. CONTABLE 

STOCK LOTE *'A" 
STOCX LOTE uc;;¡•• 
STOCX LOTE "R" 
CANTIDAD EH US 100 

STOCK F!S!CO 100 PRECIO MV'l'O. 

PRECIO POR OEF, 

0,00 U!l 

STOCJi. BAJO CONT 9 

CTD RECHAZADA 9 TOTAL CANTIDADES POR STATUS 

FECHA CADUCIDAD 00/00/00 lOO A 

TITULO 100,00 o Q 

----------------- O R 

PROOSTAR 2 Rel 01.00 /1176--.12:25------ .. -x 01 -¡-)45-

Actualiza movimientos de Salida (07-021 

Existen disponibles dos salidas equivalentes a los men6s anteriores de 
entradas, con o sin administración por lotes. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ ------------------------ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

' 4 . /...., CONSULTAS 

Pueden efectuarse varios tipos de consulta que permiten conocer la 
situación de inventario: 

Consulta de costos a regularizar (07-05) : Visualización de movimientos 
de recepción en espera de regularización por parte de una factura de 
proveedor. El costo afectado al movimiento ha sido atribuido por 
omisLon en función de la parametrización de la transacción. La 
regularización podrá efectuarse por el módulo 5 de control de compras 
o bien por la función 07-06 de regularización de costos. 
Consulta de inventarios 107-08) : Se trata de una visualización de los 
lotes en existencia que puede solicitarse de forma r0sumida o detallada 
por fracciones. Puede conocer, para cada lotG, las cantidades 
aceptadas, bajo control o rechazadas así cor.: sus diferentes 
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantal.~s : 

La primera ofrece una visualización parametrizable con datos generales 
sobre el artículo. 

32 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 07-0B CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92 

Intro POR N .LOTE 1 !1 ORDER PIFO 1 t2 CORSULTA utTIMOB INVENTARIOS / t8 FIII · 

CODIGO ARTICULO: CDlOO· CATEGORIA ARr. : · O -

DESCRIPCION 1 : CAMIOB DE MUDAlfZAS AZUL UNIDAD S'l'OCX : tnr: 

------------------ CORSULTA CARTIDADES STOCKS 
UNIDAD COKPRA UN 
COEF.CONV.UC/US : 

S'I'OCK FISICO 

STOCK BAJO CONT : 

CTD RESERVADA 
S'l'Oel\ DISP. 
CTD PEDIDA 

S'l'OCX PREV, 

CTO RECBAZADA 

ALM. PRIRCIPAL : MAQP 

S'l"'CK SEGURIDAD 
S'1'0Clt RKAPROV ~ . . : . 

8'l'OC1!: IWWD . 

.· .. 
ROD~'2''Rel·ot.OO 

1,000000 

180 
9 
o 

180 
o 

180. 

9 

10 
50 
o 

CATEGORIA ABC : A 
FAMILIA ESTAD. 2 

C'I'D BNT • MES 21 O 

CTD SAL. MES 

PROVEED.ULT.EN'r : 
C'l'D ULT .ERTRADA : . 
FECHA Ul.T. BR"l'. : 27/02/91 
FECHA ULT.SALID : 27/0Ú'9.1 
FXCBA ULT. IlW. 27/02/91 
S'l"'C'K ULT. INV. 
LO'l'B ECOBCJIIICO 

- PLAZO ltBPOSI C • a.; 

o 
18 

160 
200 

R •. PROVBEDOR 1 .: .... ·.:·_:_... O . 
R. PRDYDDOB 2 :.·: -· - O --- ··- ----· 

/11715--12:2>------'--'' • --i· Ot ~ -R¡·,_..:..:.-
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

---·~ 

L'a segunda ofrece 
lote o de fecha 
seleccionada). 

la visualización por lotes por orden de número de 
(FIFO 1 LIFO 1 FEFO según la parametrización 

l PROOSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/ll/92 

' ' 
tntro PAlfl'ALLA SIGUIENTE/ 'tl PANTALLA ANTERIOR/ ·!3 '!'IR ·CONSUI.TA y; !8, RECBAZAR: 

CODIGO ARTICULO : CDlOO CATBGORIA ART.. ; · O 
DESCRIPCIOR 1 : CAMIOR Di MUDANZAS AZUL UNIDAD S'l'OClt- : UJI · ·:, · 

------------------- LOTES POR NUMERO {STX FIS.} -------------- BOJA :_ .•. ·, 1 
LOTE FR.UBIC.F.CAD/IRV CPA « CTD ACEPT. » «STJt BAJO CTRL»'« CTD RBCRA.Z.>> 

LOT20l4 -99/99/99 . ,'.- ., 170 
.·01 Fl6 

02 Fl5 . . 
A 

Q 
03 F15 . R . . 

LOT2035. 99/99/99 
01 F15 Q 
02 Fl5 -- .... R 

03 Fl~ A 

170 

lO 

. : ·.~. 10 . . 

.-.:· 

-PR00STAR 2 Ral 01.00 . "'/l17&--12:2s-----'-"'-' 
·:_ 

La segunda pantalla es accesible en todos los menús permitiendo 
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas 1 salidas 1 
inventarios 1 seguimiento de la obra en curso 1 control de calidad 1 
etc ... ) con el fin de seleccionar el lote a mover o a controlar. 

Consult• de inventarios en valor (07-09) Visualización idéntica a la 
precedente pero mostrando además las cantidades valoradas. 

Consulta de movimientos (07-10) 
un artículo dado. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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Consulta del diario de movimientos de 
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1 ~.~-----------------------INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

0 . 5 CONTROL DE INVENTARIOS 

Histórico de costos (07-13) 
histórico de costos de entradas 

Por este menú 
y salidas. 

puede visualizarse el 

Consulta de ubicaciones ( 07-14 l Consulta de lotes de artículos en 
stock a partir de un número de ubicación determinado. 

34 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-14 CONSULTAR U!ICACIONES 1 22/ll/92 

In~.;'O-·PANTALLA SIGUIENTE/ !1 PANTALLA ANTD..IOR/ !3 FIN CONSULTA / !8 RECHAZAR 

UBICACION - · : w BOJA : 1 

UBICACION COD.ARTICULO/DESCRIPCIO~ N .LOTE - FR STA CTD FIS,-/COEF.PROD.ACT 
Wl: P006- LOT055 1 A 1505 UN 

FARO DE YODO 
W1 V006 LOT203 '2 A . 410 UN 

PARABRISAS TINTADO 

ws V006 LOT203 3 R 90 UN 

PARABRISAS TINTADO 

Z1 ABS501-l LOTOÓ2 1 A 601,000 XG 
PLASTICO ROJO 

Z1 ABSSOl-1 L01'002 2 A 200,000 XG 
PLASTICO ROJO · 

Z1 ABS501-2 LOT003_ 1 A 298,000 XG 
PLAST~CO ROJO CALIDAD SUPER. 

Zl ABS502-2 LO'l'OOl 1 A 595,000 XG 
PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. 

/1176--12:3>------- • -x 01 Rt-J--
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-INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

4 5 REPORTES DE INVENTARIOS 

Todas las consultas de inventario son parametrizables y reagrupadas en 
un submenú que pone a su disposición un generador de reportes idéntico 
al presentado anteriormente. 

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla 
siguiente 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 08-00 CONTROL STOCKS (LISTADOS) 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro !4 FIN 

l. LISTA STOCKS ( Sil'UA. COMPLETA) 13. LISTAS MOVIMIENTOS DE STOC~ 
2. LISTA STOCKS CRITICOS 14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR 
3. LISTA STOC~S A REAPROVISIONAR 15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA 

•• LISTA STOCKS ACTIVOS 

5. LISTA STOC!tS INACTIVOS 

6. LISTA STOCKS A UNA FECHA DADA 18. LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS 
7. LISTA SOBRESTOCKS 
8. LISTA STOCKS CADUCADOS 
9. EDICION ETIQUETAS XANBAN 21. P~IZAR LISTAS ESTADIST. 

10. EDICION ETIQUETAS DE RECEPCION 22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOC!tS 

11. EDICION ETIQUETAS DE CONTROL 23. PARAME'l'RIZAR ETIQUETAS 

12. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO 24. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIHIENT. 

LPRODSTAR 2 Rel 01.00 /1116--12:))1------. _, 04 R"""""-4-

Se dispone de tres formatos de etiquetas para los 
aceptados, bajo control y rechazados que pueden estar 
códigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con 
archivos de artículos e inventarios/lotes. 

Ejemplo de etiqueta 

____________ ETIQUETA DE CONTROL ----------

COO. ARTICULO: COlOO 
1 DESCRIPCION : CAHION DE MUDANZAS AZUL 

CA'l'EGORIA : O 

UNIDAD STOCl: tm. 

!------------------------------------------------------------------------------1 
NlJM. LOTE LC1I'2035 
FECHA ENTRADA: 27/02/91 
FECHA CAOUCIO: 99/99/99 
CTD • El'ITRADA : 16 

PRODSTAR 2 - MFG 
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STATUS 

PROVEEDOR 

N. DOCUMEN'l'O: 

Q 

21543 
321756 

inventarios 
impreso con 
datos de los 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ TRATAMIENTOS VARIOS 

Esta subfunción permite ejecutar transacciones particulares 
lotes en inventario tales como el cambio de valor, de 
calidad, de ubicación y de fraccionamiento, asi cpmo 
resultado del control de·calidad. Existen también funciones 
archivo. 

l PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-00 CONTROL IHVENTARIO(TRANSAC.OIVERS) l 22/11/92 

EsCOGER UNA OPc-xo~:~ -~~~ro·· 1 . u rn 
': .. 

1. ACTU~.FECBA DE CADUCIDAD LO'l'B , , . 
2 •. ACTUAL. COEF. · PROD. ACT :. LOTE 

3. ACTUAL. ~TO -.LOTE 
1
,. 

4 ~ ACTUAL. 'STAÍ'US , .Lal'B : · 

S. ACTUAL. UBICACIOR LOTB . :·, 
6.-REFRAccroRAR uÑ LOTE 
7. CONTROL CALIÓAD 

. 8. MODIPICAR NUMERO LOTE 

... 
~ :; .. . ; _,.._ ~ .. -. ; -

··l~.:·ACTUAI.. ,MOVtHIEHTOS E!l ESPERA 

. : 20. ACTUAL~ CUMULOS HEBsuALE:i·· _. 

9.- ACTUALIZAR INVE:HTAJtJ;oá_. ·- 21; ACTUAL. CUKULOS ANUALES. 

lO.~'PARAKBTRIZAR EHT. A IRVE!frARlO' 22• BORRAR LO'l'ES COR 'CAHTIDAD • O 
;u; PARAMETRIZAR _ESTADISTICAS. 
12. DEFINIR FORMATO lf1.JM!mO DB LO'l'B . 2~• DEPURAR ARCO. BIS'l'ORI~ COSTOS 

··-!· 
. ~ . 

:. ·,: . ·., 

RODSTAR 2 Ral 01.00 /1176_. __ 12:51 ______ • -· 04 R-4 

sobre los 
status de 
entrar el 
de purga y 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~- e CONTROL DE CALIDAD 

Control· de calidad ( 09-07 l ! Entrada del resul tacto del control de 
calidad : una o varias fracciones de lotes que estaban bajo control 
(status "Q") han sido aceptadas (status "A") y se añadirán al 
inventario físico del artículo o bien, si han sido rechazadas (status 
''R'') se añadirán al inventario rechazado. 

En la misma transacción podrá atribuirse una nueva ubicación. 

Si ha parametrizado su transacción de entrada con impresión de 
etiquetas, en la entrada al control de calidad se imprimirán nuevas 
etiquetas para seguir la evolución de los lotes de productos. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ '------------ Il ~NTARIOS Y -~TRUCTURAS 

.~ ,-', 

_:.¡ :) INVENTARIOS 

Entrada de inventarios (09-09! La entrada de inventarios es 
parametrizable al igual que las transacciones de inventarios por medio 
de la Caja de Herramientas según tres principios : 

38 

Inventario inicial : Entrada del primer inventario al 
inicio de la aplicación, o.bien de artículos que no han 
sido inventariados. 

Inventario por desviación Entrada directa de la 
desviación del inventario constatada entre el inventario 
real y el inventario informático. 

Inventario por entrada de inventario : Entrada del nuevo 
inventario contabilizado. La desviación del inventario 
es calculada por PRODSTAR. 

Con el fin de controlar 
parametrizar listas 
seleccionándolos por 
efectuadas después del 
la fecha. 

las· inventarios rotativos, es posiblE 
de artículos a inventariar 

el número de entradas y salidas 
último inventario o por referencia a 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTORAS 
---~ 

4.9 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

PRODSTAR ofrece 8 estadísticas diferentes parametrizables a partir de 
archivos de movimientos de inventario y artículos. Existen 3 
estadísticas en estándar. La definición de estas estadísticas permite 
registrar a fin de mes, en un archivo, el contenido de varios campos 
valorados o no : inventario físico, bajo control, rechazado·, acumulado 
entradas/salidas, número de entradas/salidas, etc ... 

Parametrización de estadísticas (09-11): 
Un primer menú permite definir los argumentos de selección y los campos 
a registrar en el tratamiento de estadísticas. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTAOISTICAS 1 22/11/92 

Intro MODIFICAR / !l BORRAR 

N.ESTADISTICA : 1 

CLAVE CLASIF.l : ARTICULOS 
CLAVE CLASIF. 2 

TIPO REG!STO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

T:i:PO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO RECISTO 

58 VAL. ENT· MES 
59 VAL. SAL. MES 

74 N. ENTRADAS MES 

75 N. SALIDAS MES 

1 CATEGORIA ART. 

--pRQDSTAR 2 Rel 01.00 /1175--12:51----- • -x 01 ar-s-

un segundo menú sirve para parametrizar los estados de visualización e 
impresión de estadísticas. Estas funciones se han puesto en marcha con 
el fin de efectuar cálculos sobre los campos de la estadística : suma, 
resta, división, multiplicación, multiplicación entre líneas y cálculo 
de medianas, de desviación tipo, de varianza y total. 

PRODSTAR 2 MFG 
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1 ~ 1 -----------------------·INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

4 . \. 0 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

CONSULTAS 1 EDICIONES 

Dos men~s permiten acceder a la visualización de formatos estadísticos 
parametrizados o bien a la impresión de éstos 

Consulta de estadísticas (07-16) 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 07-16 CONSULTAR ESTADISTICAS 1 22/11/92 

Intro PARA CONTINUAR / !2 --> DERECHA / !3 <-- IZQUIERDA / !8 ABANDONAR 

NOMBRE S IMBOL. STD1 ES~ISTICA,STAHDARD 1 01 

CATEOORIA AR'l'. 00 

DES~PCION, (!)DIVISOR 91-0Í. 91-02 91-03 91-04 

VAL. EN'l'. 'MES. (1)./1000 0,000 30,360 0,000 0,00 
VAL. SAL. MES · ( 1} /1000 0,000 2,457 0,000 0,00 
NB KNTRADAS MES '(1) · o • ·O 
NB SALIDAS MES : ( 1) . . o 2 O· 

PROOSTAR 2 Rel 01.00 /117&--u:oo------ • -x 01 R-2J--· 

Impresión de estadísticas 

PRODSTAR •oEHO• 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCXS 

Jl PRODSTAR MEXICO,S.A. ESTADISTICA sTANDARD 1 

\TEGORIA ART. : 00 

~SCRIPCION {l)DIVISOR 91-09 91-10 91-11 91-12 MEDIA VARIANZA 

L • EN'l'. MES {1) JlOOO 0,000 30,360 0,000 0,000 0,000 0,000 
L. SAL. MES (1) /1000 0,000 2,,57 0,000 0,000 o,ooo 0,000 

ENTRADAS MES ( 1) o • o o o 
HB SALIDAS MES ( 1) o 2 o o o 

) 

DESV.TIP 

0,000 

0,000 
o 

o 
o 

o 

TOTAL 

0,000 
0,000 

40 
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INVENTARIOS---~-------------------
y ESTRUCTURAS 

4 · /1 IMPORTACION DE DATOS 

.Gracias a los programas de importación de datos, PRODSTAR es fácil de 
interfasar con otras aplicaciones tales como los principales sistemas 
de·CAD del mercado, por ejemplo. Está a su disposición un archivo de 
interfase secuencial en el que se pueden describir los datos que desee 
integrar a PRODSTAR. 

El menú 23 de PRODSTAR 
siguientes tratamientos : 

lee este archivo y permite efectuar los 

• Creación, modificación y borrado de artículos, 

• Creación, modificación y borrado de enlaces de estructuras, 

• Creación, modificación y borrado de centros de trabajo, 

• Creación, modificación y borrado de rutas, 

• Actualización de stocks . 

• Creaci:Cn y borrado de ordenes del archivo de obra en curso. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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[~] __ _ 
CAPACIDAD 

DE PLANTA 

·Este módulo 
instalada y 
producidos. 

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA 

permite definir 
determinar los 

los recursos de capacidad 
costos estandar de los 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

de planta 
articules 

creación de Calendarios y Cent;:os de.-'1'-r-a.ba-jo. Esta función permite 
definir calendarios de trabajo para propósitos de planeación y 
definir los centros de Trabajo de la empresa con su capacidad 
asignada. 

~utas de Fabricación. Esta función define las operaciones necesarias 
para la producción de los productos elaborados por la empresa, asi 
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determinación 
de los tiempos estandar para su elaboración. 

Cálc~a Costos Estandar. Esta función permite determinar el cost 
estandar de los productos elaborados en la empresa. El cálculo del 
costo estandar se efectúa con los siguientes S elementos de costos: 

• Costo de Materiales. 

• Costo de Maquina 

• Costo de Mano de Obra. 

• Costo de Maquila. 

• Gastos Generales. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 04-00 CON'l'ROL CENTROS DE TRABAJO 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro 1 !4 FIN 

·' .. ,. 
l. CREAR CENTRO DE TRABAJO · . ll. COK'l'ROLAR CALEKDARIOS · · . '. 

14. LISTAR · . CALEIIDARIOS: : ·· 2. MODIFICAR CENTRO DE TRABAJO 
J. BORRAR CENTRO DE TRABAJO ,, .: .... J) • 

5 .' CONSULTAR CENTRO DE TRABAJO '17. LISTAR CAPACIDADES C. DE.:TRAB:, 
6. BUSCAR CENTROS DE TRABAJO 

7 • ACTIVAR /, DESACTIVAR CAMPOS 

a~ CREAR 1 BORRAR CAMPOS 

11. P~IZAR'LISTAS C.DE TRAD. 23. GESTION TABLAS DB CONTROL 
12. LISTAR CENTROS DE TRA.BAJO · 24. PARAMETR.IZAll PANTALLA BUSQUEDA 

·_·, ·_, .. :· 
··, ... 

< •• 

L_PROOSTAR 2 ··Rel 01.00 /1176-·--13:031----- • -· 04 R--4-

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios: 

Un calendario de fábrica que se utiliza para la planeación y el 
cálculo de los requerimientos netos. 

Un calendario para el cálculo· del Plan Maestro de Producción. 

Calendarios de distribución_ asociados a los Centros 
para el lanzamiento de órdenes de fabricación, 
permite planear mantenimiento preventivo. 

de Trabajo 
que además 

Por cada tipo de calendarios se dispone de 2 pantallas, la primera 
que define el esquema del horario general de trabajo por semana; y 
una segunda pantalla que define las excepciones (días festivos, 
vacaciones etc.) de todos los meses del año. Los calendarios son 
perpetuos. 
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1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92 

K1JKERO CAMPO Intro ¡·n FIH MODI'FICACIOI·/"!8 UCBAZAR MOOIFICACIOIIES .~'-·. 

: 0000 -.•. 

·- .' _.-. 
~ . ; , ' -~ . ',, 

·· ...... 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-13 CO~LAR CALENDARIOS 

_. -'· 

· NI CALENDAJliO :.: ; :oooo . --
- . ' . ~ .. 

NOMBRE: CAL~:· _ ~ . : CALRlmARIO FABRICA 
.. AÑO ·· (MM);'. ·: . 1991·; .. 
. MES~~.~-·· -•~ -, : · 8 . --- ·. 

DIA-: 15 
LUIIES · MIEltCOLES JUEVES 

-31- 01 s,oo· 
-32- 05. 8,00 ·06 8,00 07 8,00 08 8,00 
-33- 12 8,0_0 13 8,00 14 8,00 15" 0,00 
-34- 19 8,00 20 8,00 21 8,00:22 8,00' 
:;,.35- 26 8,00 27 8,00 28 8,00 29 8,00 

... . ' 

V1 """"" 02 7,00 
09 7,00 
16• 0,00 
23 . 11;oo-· 
30 7,00 

AGOS'l'O 

ROOSTAR 2 Rel 01.00 /1176---14:51------

1 22/11/92 

•" 

&ABADO DOMJRQO 

03 0,00 o• o,oo .. 

10 0,00 11 0,00 
17 o,oo 18 0,00_ 

" 0100 25 O,OQ-:-" :_ 
31 0,00 

1991 ***15&-,oo ··· . ·-.. ··.; 

-· 02 R1---

El archivo de Centros de Trabajo funciona en forma similar al archivo 
de articules, se pueden crear, modificar, borrar y hacer consultas 
por Centro de Trabajo y se pueden crear reportes parametrizables con 
ayuda del generador de reportes. 
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Los'~centros de Trabajo/se definen en el archivo de Centros de Trabajo 
mostrados en la siguiente pantalla: 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 04-01 CREAR CENTRO DE TRABAJO 1 22/ll/92 

N. ~~}::~f) .-r~H -~(:-]:~·;/ !8 .. .-.JicB:; ~CION .,¡ 'intro PANTAL.-SIQ.; 1 · t1 PANTAL.AR -· - ' -.- . ., -~- . . ' . 

'. ól~~-~~~~~~~f~~~J .~~~::~~?~~:;-.. ~·~·~(;~-~~:~=]: :~~~~~>~:_:~:._.; ·;/ .. ~-~-- '.- ~-:·:::· . 
. 02\TIPO,,_S/SBCCiprR :,..,.:.~~·4-;~-;...-;.:1 ;·.M;- D&)lBRA :.<'. -.~·;" 

o~.:-~r;·~?s·~c~~~~s:t.~~;7¡~~~z~~~--=,··:·-- :~t~~- ·. _,:->· ·· · , - ~ _.- . _ 
04·'·DBS;' SECCIOH ='"':· ·-FALHACXR -PREPARACION COKPOKER'l'8' -- ~ 

•• t ·' _1,000 
."::O . TASA 1 

-_: (· -~~~:~~ ~ . 
.-Ú,po · 

_:· ••. Jo''.·;··:·- •. 
14-~AP~HOM.::sEKAHA.:~: ··-;::-;39,00_ .. · .. '26 'stSBC.SUSTITU'l'A :_ '" . 

. 15 COEF.CORR. T~P.·-i-- ----.1,000, .· 27 ToT.TPO.ASIG. · 0,00 
16. COEF.CORR •. T.F.· -·: 1,000 28 TOT.TPO.REAL. 0,00 ____ ._.;; __ .:. ____ ~ _____ ;.._,_.:.:.;.-.;._:_.:_ ____ ..;_';;_~---------------------------------; _______ _ 

',',"' •' • ' ' e ' •. 

,•:'•e::~· -~:,_:•,:~·.,;;,:',?_~-<' 

PROOSTAR .. '2~Rei' 01-.00 :'!.:[~I\i6·-·--u:sz---'----'--'- • -t 03 '' Rl-3--

Los Centros de Trabajo se definen con un número de sección, un número 
de subsección, una descripción y su tipo máquina o mano de obra. 

Algunos.de los campos de este archivo muestran: El número de personas 
o maquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar 
asociados a este centro para tiempos de preparación y ejecución, el % 
aplicable de gastos generales, la asignación de centro de trabajo 
sustituto, etc. 
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RUTAS DE FABRICACION 

Esta función define las operaciones necesarias para la producción de 
los prqductos elaborados por la empresa, asi como las condiciones en 
que estas deben efectuarse y l:a determinación de los tiempos estandar 
para su elaboración. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-00 CONTROL RUTAS 1 22111/92 

ESCOGER UNA OPCION ln~ro / t4 FIR 

l. CREAR . 

2. • HODIPICÁR . 
3. BOJUIAli-..- f:: ·. 

RUTA· 

RUTA 
RUTA' 

13. IMPLOSIOR DE UN C. DE TRABAJO 
14. _MODIFICAR C. DE TRAB. EH SERIE 

15. IMPLOSIOll SUB-CONTRAC'I'OR 
4; COPIAR' ; ' RUTA·. 16. MODIFICAR SUB-CONTRAC.EN SERIE 
S. CONSUL'UR;.:_ RUTA·-:'/.:...· -., 17; IMPLOSION BEIUWUENTA 

6. EDl'rAR RUTA EH DIRECTO '~-· ie. MODIFICAR HERRAMIENTA EN SERIE 
7. EDITAR RÚ'rA8 Ell DIFERIÓO ~>- .:· '.. . 
8 EDITAR ENCABEZADOS RUTAS . . . (:2-q·~.:·UT.ILERI~ -.MoOIFICACIOR .RUTAS ' 

·. ·.. ·;;.,_ :: .. ::·:~ :.-'.~,· .·· ··: ~,_,_;z::.:·.' '~~· yrsUALIZAR RUTA {DIAGRAMA) 

10. CONTROLAR SOJAS TECNICAS ·· .. 
u. ·ACTUALIZAR TEX:roS At1'1'C»iAricos · .. 2l. P.uAMÉorR.u.AR:oocUMRM'l'O RtrrA · 
12. 'coNTROLAit.ciPERA.CIONES .. Es'iAimAA , 24. OEFINI~ TIPOS DE RUTAS 

·.-.. ...·:·· \ 

En Prodstar se -define una ruta de fabricación por cada articulo 
producido, también permite crear rutas maestras, que son aplicables a 
la producción de varios articulas elaborados con la misma ruta de 
fabricación y también ofrece la posibilidad de contar con hasta 10 
rutas alternas para elaborar un mismo producto. 

Las rutas de fabricación en Prodstar, requieren una parametrización 
que permite el manejo de iutas alternas (05-24) al cual se le puede 
asociar un privilegio de acceso._ Se pueden crear textos automáticos 
(05-11) de hasta JO posiciones para facilitar la captura ge textos en 
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submenú de 
operaciones estandar que se utilizan para simplificar la captura, al 
crear rutas de fabricación. 
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Creación de rutas 1 05-0ll, La ruta se compone de un encabezado a 
partir de la siguiente pantalla: 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92 

VALIDACICR --> fJ SI··/ f8 JO 

N. RUTA~ . : CDlOS :;_ . • . . H. AL~IVA. ·a O 
DESCRIPCIOB 1-;-. CAMIOB ti& MUDANZAS R:OJD 2 , .· (PAllRICACIOB : ' ) 
CATBGORIA AR':r.-. : O -··r:.,IWTA .DI CALCULO·-: SI. RU'l'A DI PABRlC •. : SI 
------~-----------------_. ___________________________________________________ _ 

------------------------~~----------------------------------------------------
DES. RUTA-· ·; CAMIOR.DI.XUDABZAS ROJO~ CREADO EL : 'l2/ll/91. 
H: PLANO:::.-_~·::".-- :. PI.H 45~7'1'7:17.: . 'MODIF. EL · •. :, 
CTD ECONciMICA'- :' . . .. --~~·- .· . '25 ''UN P., VALIDEZ IHI •. : 00/00/00 :: 
CODIGO TIDÍPo .:.:: O - aR:¡_:.ÚliiDAD ·• . · ... ·.:·r.· VALIDO FIR. : 99/99/99 
CODIGO LANZ •. · : ;·.O • AO'TCIIA'rlCO ·:. · ..• : C'l'D. . tn.T.LARZ. : • O 

CODIGO.EDICIOR .: 0 .. COK COMPOB.·. ~. ;'·>· ·· P'BCBA .ULT.LAHZ • 

. _., 

··'· · ... :· .. 
:_· . .. :· ·, ... .·-.... 

=-·· .· 
. -

.. · .. 
LPROO~TAR. 2 ·Ral 01.00· /1176---·-u:!!i----- • -x 01 -J-5-

Este encabezado define la ruta de fabricación, el código de tiempo de 
la ruta én horas o minutos para una unidad, 100 unidades o 1000 
unidades. Define también las fechas de validez de la ruta. 

Una segunda pantalla define el detalle de cada una de las operaciones 
de la ruta. Las operaciones capturadas en el menú de operaciones 
estandar pueden ser copiadas o modificadas. 
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1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92 

Intro / f5 1 f6 / !1 BORRAR LIREA 1 t2 rRS~ LIRIA /fl ACTUAL. /.f8 RBCBAI. 

CD105 - ' ' 

DJ:SC'RIPC-108' 1 '" -~ CAMIOW DB MUDAMU.S RlJO 2 UB'IDAD 3'1'0Clt - _; tm· 

R. OPERACIOI .. . :. 10 -----------------~---~-~-~--~-------------------
PUESTO MAQUINA O , ~. -.~- ' ·· ·-

TPO PRXP.MAQ.BR : ·-•:; 0,00.'.'- R. PUJ:S'l'OS NAO:.: 1?. _-.\ PERDIDA-_-. -..': ·: . .. 0,0 
TPO EJEC.MAQ.BR 1 O,OOQO;: · FIJt./ UBICAD .e· ·2:';":·. ·-·~:~--'TPO ESPERA- Bll': : .. "·:·; 0,0 

---------------;-----;.;----:..-~-------_:---~.:.----~---•--. '!T'O TRA!I'SF. :- ·BR ::.; .: 8, O 
PUESTO K.O. . . : 

TPO PRBP.M.O.BR : 1,00 .- R. PUES~ M:O·. -~ 1·.-_COD~RBPAfttctOR --: 
TPO EJEC.M.O.HR : ·. 0,25ÓO . -- BR./ URIDAD __ ~- ·:· .; :--.. · R.BOJA TECX.· ·.- : 

cooÍQo as~.~: O'. atlas~· 

··.·. 
PRODSTAA z·· Ret· Ol.OO'·• .... ·/Ü715--U:55 ·•·--x:·Jo"-:··R123-5 

-o-· 
_o-

En las operaciones se define: El centro de t~abajo donde se 
realizará, los tiempos de preparación, ejecución, espera y 
transferencia, el código de escalonamiento, el número de hoja 
técnica, que contiene información relativa al seguimiento de 
fabricación (ver opción en el módulo de Flujo de materiales), el
número de proveedor que efectúa la maquila, cuando proceda y los 
textos de las operaciones que describen la forma como se realiza la 
operación. 
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.,M.,a,_,n"-t~e"-n..,i,_.m!!.l.=.· ..,e"-n,_,t7o"--:...,d"'-"e'----"r'"'u'='t"'a"-s..__,dc:ec..· _,f._,aó!Jb'ór,.__.i.=c~a"'c"'i:.o>!· .... n7.. Existen v ar 1·o s menús que 
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas 
de fabricación. 

El menú 05-14 permite modif'icar masivamente los tiempos de una ruta 
multiplicándolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo 
o borrarlo para una selección determinada de rutas. 

Consultas y reportes de rutas de fabricación. Se dispone de varios 
menús de consulta y de varios reportes para consultar las rutas. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-05 CONSULTAR RUTA 

Int.ro PARA· CONTINUAR :. ;' •' .. · . · 

N. :RUTA .-.-· -~:- ·--: ·:. CD100·:· . ·:.: ·._, N. ALTERHA7IVA 
DESCRIPCIOR ,·¡;---_: : .CAMIOR 'DE .MllD.Á:RZAS'·AZtJL :: · ":::· .. UNIDAD STOCK. 

. . . . -·- . 

1 22/11/92 

: o 
Ull 

OPE ÓESCRIPCION OPERACION: .. >:·--. ··>> .::~.: MAQ~--.·:-:- -- M.Q. -- -- : ESCALONAMIENTO 
010 MOJriAJE. SUBCOtfJlJH'l'O :: ·. ~ ·.' / -!· ·,. '.. · ~.~ ; .... -:.600 ASSB 1 · SUCECIVO 
020 HC»rUJE PIRAL r'co!iTROL·:·-,.~.'.:'i"-'.'~:-;· .. ·: -·~ .... ~00 ASSF··l SUCESIVO 

--~---.. ·, -;' .. -. -· 

Este menú permite consultar el contenido de una ruta en forma 
detallada o en forma resumida. 
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La opción de consulta gráfica de una ruta (05-21) permite ver el 
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada. Los tiempos 
de los ciclos de maquina, mano de obra y total son calculados. 

50 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 05-21 VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA) 1 22/11/92 

Intro PAR'r. SIGU~D'l'B / f1 PAJI'r. ARTERIOR 1 t2 --> / fJ <-- / !8 FIR . 

N •. RUTA 

DES. RUTA 

OPB 

·: CDlOO. N. ALTERHA!I'IVA : O 1-1 
: CAKIOR DE MUDARZAS AZUL 

GRAFICO DE ESCAI.OHAMI:Eil'l"' DE UNA RUTA 1 CAR. · • 

'1'0'1' T. PREP • MAQ. . 
TO'l' T.PREP.H.O. 
'l'O'l' T.BSPERA 

L-PRODSTAR 2 Rel 01.00 

. .. ·':.' 
o,oo. RORAS ·;:: ·; T01' T. EJli:C • MAQ:. . 
1,50 'HORAS TO'l' T.EJ'BC.M.O. 
0,00 ··RORAS· '1'0'1' T.TRANSITO 

PLAZO TOTAL .. 
/1176--15:0 

0,00 
36,00 
16,00 
53,50 

. -x 01 

200 
0,42 HORAS 

HORAS 

HORAS 

RORAS. 
HORAS 

R12-
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La implosión ·de un centro de 
productos son elaborados en un 

t;rabajo (02-13), permite 
centro de trabajo. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-13 IMPLOSION DE UN C. DE TRABAJO 1 22/11/92 

Intr0_ PANT~ SIGUIERTE '! fl PANTALLA 'ANTERIOR / f8 Fllf DB ,CO!ISVLTA 

·N-::~gc.Cr'o~_: ~~-<<-só~·~:~~~=~- ri:cHi1
·oE:REFER:·-c·z:itH/91 · .. ' ''-.·~ 

"TiPo"SiSEccl:CnF;- { Ci MAQ;':·;: ,_.- _-:lf·o: uTmuu.riVA ~-;-..:::- o-: PUiuCAciOB. ·_.::.~L<.: 
R: ·:sisBCcr6R. -:.~:.' . ::}PEAA :::>-:.- .- ~--· .-. ··::RUTA:· ~:-:•;t;_·L~ Dx' .. : ,:. ~ :.:::---: -:.: :~ -:.~·>7 · :' ~ \ -
DES.~ ~ECé:IoR_ ·. ' .. : PROCiSa ,IIADIAL A : ZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZ ____ ..;; _______________________________ .:, _____________________________ .,. ___________ _ 
NUMRRO.DE_RÚTA ,-:. OPER -NP DESCRIPCION RU'l'A '"/.OPERACIOR~- -T.PREP". T.-EJEC. 

~~·::m{.-~:~~i;~/~;:.o_.:_, =:::>::::"./ ... · · · · · · _ ~:~0=~~~1~0 .. 
:;t . 20_ :1 .TALADRO.. .- .·· ~. 1,00 O,OUO 

CHOOS :.':, ···: ( .• CRASIS ~ADO :: :::· ': ,. BR./ UNIDAD 

. B1~~~~;~~;~~~;«1~'~(i~e ; ... ~~~~····· 
-·.' ~ . '~ '••.' .-·., 

PROCSTAR 2 .· Rel Oi.o·o /1176---t5:0t-.:.....~--_:_- -x 01 .-Rt---
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CALCULO DE COSTOS ESTANDAR 

Una vez que se cuente con los dat·os técnicos, listas de rnat..er.Lal..es_o 
formulación, definición de-Gen.t..I:.as de traha;¡0-1' rutas de fabricación .. 
Prodstar calcula el costo estandar de los productos. 

Prodstar cuenta con varios tipos de costos 
un lado determinar presupuestos y por 
evolución de los costos en el tiempo. 

estandar, que permiten por 
otro tener en cuent.a la 

Estos tipos de costos estandar son: 

l. Costo estandar. 
tiempo definido 
comparación. 

Es el costo calculado para un período de 
por el usuario que servirá de· base de 

2. Antiguo Costo Estandar. 

3. Costo Estandar 
periódicamente, 
actualizados. 

actualizado. Que se puede calcular 
se pueden mantener hasta 99 costos estan 

4. Costo Estandar de Simulación. Este tipo de costo periTO 
modificar los costos de materiales, las tarifas de 
centros de trabajo y .los tiempos de las rutas, para si m u_ .o.~r 
costos. Se pueden guardar hasta 99 tipos de cost.os 
simulados. 

Cada uno de estos tipos de costos, tiene 5 elementos: 

• Costo de materiales 
• Costo de máquina. 
• COS·to de mano de obra. 
• Costo de maquila. 
• Gastos Gene·rales. 

En función de parametrización el costo estandar de los materiales 
puede estar expresado en función del costo estandar, del costo 
estandar actualizado, de la última entrada o al precio promedi" 
ponderado de los artículos comprados. Los costos de materiales puede:· 
ser agrupados hasta en 5 grupos de subtotales definidos por e:. 
usuario. 
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Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 
para maquina y 3 para mano de obra. 

grupos de subtotales 

Los gastos 
tablas y se 

generales son calculados como porcentaje a través 
aplican por categoría de artículo y por subsección. 

A la maquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales. 

de 

Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en 
un archivo histórico de costos que permite efectuar comparaciones con 
los mismos. 

Gastos Generales. Existen 3 submenús que permiten actualizar, 
consultar e imprimir los gastos generales. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 06-01 MODIFICAR GASTOS GENERALES l 22/11/92 

Intro LINEA SIGUIEH'l'E 1 !3 TRATAR 1 !S LINEA ANTERIOR / f6 VALIDACIOR TOTAL · 

GASTOS GENERAL. DE : O CAl'EGORIA ART. 

CAT DESCRIPCION C~GORIA t G.G. VENT. 
--> 00 PRODUCTO ACABADO ESTANDAR 0,00 o 

lO PRODUCTO ACABADO BAJO PEDIDo o,oo o 
20 SEMI ELUORADO ESTANDAR 0,00 o 
JO SEMI· ELABORADO BAJO PEDIDO 0,00 o 
40 COMPONEN'l'ES ESTANDAR . 2,00 .o 
50 COMPONENTES BAJO PEDIDO 5,00 l 
60 MATERIA PRIMA ESTANDAR 2,00 o 
70 MATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 5,00 3 
80 ARTICULO FAH'I'ASMA 0,00 o 
90 HERRAMIENTAS 0,00 o 

CATEGORIA ART. DB : O 

1\.SIM. 
1,00~ 

1,000: 
1,000: 
1,000 
1,050 
1,100 

1,050 
1,020 
1,000 
'1,000' 

L_PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--lS:OJI----- • -x 03 R"""-J-56-

Esta tabla permite asociar a cada categoría de artículos un % de 
gastos generales, su presentación en un subtotal de costos de 
materiales y un factor para costos de simulación. 
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Actualización de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten 
recalcular los costos estandar. Recálculo de costo estandar (06-10), 
recálculo de costo estandar actual izado ( 06-11) y simulación del 
costo estandar (06-12). 

Los resul tactos de estas actualizaciones se guardan en archivos de 
trabajo para verificar la validez de los mismos, en caso de errores o 
problemas con los mismos en los reportes aparecen mensajes de error. 

PRODST.M "OEMO* 06·10 RECALCULO COSTO ESTANCAR (TODOS) 001 HOJA : 0001 

22/11/92 15:24' 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 
••••••~~·•••••••••••••••••••••••=a•~•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

N.ARTICULO C.MATERIAL C.HAQUINA C.MANO OBRA C.S/TRATAM. C.G.GENERALES COSTO ESTANDAR 

----····-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------····· 8000 ANTIGUO 2,83 3,61 
CONTENEDOR AZUL NUEVO 0,00 3,61 

OESV.\ 1 ,o o- 0,00 

MOCO ANTIGUO o, 85 3,69 
MOTOR AZUL NUEVO 0,00 3,69 

OESV. \ 1,00- 0,00 

MOOl ANTIGUO 0,85 5,23 
MOTOR ROJO NUEVO 0,85 5,23 

DESV.\ o,oo- 0,00 

POCOS AN"''IGUO 0,75 0,00 
FARO NUEVO 0,75 0,00 

DESV.\ 0,00- 0,00 

54 

3, 61 

3.61 
o,oa 

3,20 
3, 20 

0,00 

4,26 
4,26 

0,00 

0,00 
0,00 
0,00 

0,00 1,89 11,95 

0,00 1,09 8,31 
0,00 0,42- 0,30-

0,00 1,50 9.24 

0,00 1,00 7,89 

0,00 0,33- 0,15-

0,00 2,01 12,35 

0,00 1,26 11,61 

0,00 0,37- 0,06-

0,00 0,00 o, 75 

0,00 0,07 0,82 

0,00 0,00- 0,10-

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



CAPACIDAD 
DE PI..AN'l'A 

Cálculo de costos de un articulo. El ~ilculo del costo de 
puede hacerse en simulación o con actualización de los 
artículos o con el histórico de costos. 

un articulo 
archivos de 

Al final del cálculo aparece una pantalla que muestra un resumen de 
los costos del producto y un reporte detallado de los mismos. 

1 PROOSTAR HEXICO,S.A. 06-04 CALCULO COSTO STO (SIR ACT) 1 22/11/92 

Intro PARA ·coNTINUAR·;··' .. -... •' .: . 

. ·,. 
COOIGO AlttiCULO : CB005 · '·; ·: ·.7 .. ::. ~ '-.<.< •• -~· : ,;CBA.SSJS ~ ··-.'-.<e:::'~~-~~~-~?;:::::,-~-;: 
N. AL~_, s .. :o ;,rABAici.ctcnr:.:· .. " !' · ·, RDAR1'0 :'-T.PJUIP.··.,z·~·\-· 
CAMTIDAD ~ ·~·.- ': . . :·. · ·. ·: "' ... :;25o': · :.: ··: · ··nc:BA.' DB :r:iBPmumcu. ,·;2ziiÚ91•'~. -~·: 

-----------'------------~:~~~~;~~·l~;:~:~;~~:~~~~~~=;j~,;~~~~~1~~~f~;~;~;i;~~~~-
-------------·-----~~---~~:_!_;_~~~--~~~:_-~~-~~!-~~~-~--=-~~~~~-~~;~~~2~~~~-:~:.;: 
TOTAL MATERIAL -

TOTAL MAQuiNA 
TOTAL H. OBRA -. _ 

TOTAL MAQUILA ·" 
TOT G. GERERAI.ES -. ____________ .; __________ ~_. __________ .;. ________ . _______ ...:;;.._. _________ . ___ _; ______ . 

' .': ····;-~69,99 1' . ·.:. 69;81 

·-------------------·-------------------·----------· 

-PROOSTAR 2 Ral 01. OO. /l176--15:2z------·~ -x 01 
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~l--~ CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Comparación de costos. Los costos 
archivos históricos. Estos costos 
los costos reales de producción 
módulo .3). 

antes descritos quedan guardados en 
pueden compararse entre ellos o con 

(ver análisis de fabricación del 

56 

PRODSTAR *DEMO* 06-23 COMPARAR COSTOS 
01 PRODSTAR HEXICO,S.A. 

CD100 CAMION DE MUDANZAS AZUl. 

! COS'I'O ESTANDAR !COSTO SrD ACTUALIZA.! 

001 BOJA : 0001 

22/11/92 15:28 

UN 

DESV. ABSOLUTO 

---------------·--------------------·--------------------·----------------------
5/TCtr. MATERIALll 

5/'!:fn: MA'l'ERIAL21 

S/T'Jr HATERIALJI 

S/T'Jr MATERIALCI 

5/TO'l' MA'l'ERIALSI 

2630,00 
0,00 

630,07 

1252,13 • 1 
0,00 

1 -----------------
TOTAL MATERIAL 1 4512,14 

2630,00 
0,00 

630,07 

1252,13 
0,00 

4512,14 

0,00 
0,00 
0,00 
0,00 
0,00 

0,00 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------· 
S/T'Jr MAQUINAl 2879,67 2699,67 180,00 

S/TOT MAQUINA2 1 0,00 0,00 0,00 
5/TCtr. MAQUINAl 1 o,oo 0,00 0,00 

----------------- ----------------- ------------------
TOTAL MAQUINA 2879,64 2699,64 180,00 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------· 
S/TOT H.OBRA1 3506,67 2380,00 1126,67 

5/TOT H.OBRA2 10406,67 10406,67 0,00 

S/TOT M.OBRA3 0,00 0,00 0,00 

1 ----------------- 1 ----------------- 1 ------------------
TOTAL M.OBRA 13913,28 12786,64 1126,6-4 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------+ 
TOTAL MAQUILA 6000,00 6000,00 0,00 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------+ 
TOT G.GEN'ERALES1 3047,30 2916,66 130,64 

---------------·--------------------·--------------------·---------------------+ 
TOTAL 

CANTIDAD 

UNITARIO 

30352,36 

200,00 
151,76 

28915,08 
200,00 
144,58 

1437,28 

7,19 

·······························································-················ 
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CONTROL 
DE PISO 

PRODSTAR es una aplicación basada en la filosofía "MRP II". Los 
módulos~ Control de Piso (Obra en Curso), Plan·eación de Requerimientos 
de Materiales (MRP) y Plan maestro de Producción (MPS) permiten 
trabajar en un ~ontexto MRP II según el esquema siguiente : 

PREVISION t t MODULO 
MEDIO-LARGO 

1 
PLAN ESTRATEGICO MPS 

PLAZO 1 
.¡. .¡. 
t 1 

r 
l PLAN MAESTRO r 

l 
í 

1 CALCULO DE NECESIDADES NETAS 1 
SIMULACIONES l 
CORTO-MEDIO í 

PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION y f.+- MODULOS 
DE COMPRAS MRP Y MPS 

.¡. 

LANZ~IENTO 
+ 

r ANALISIS DE CARGAS 1 

1 .¡. 
1 

.¡. 
.¡. 

t EN-C~RSO t 

REALIZACIONES .¡. MODULO 
CORTO PLAZO 

!sEGUIMIENTO 
CONTROL 

DE FABRICACION DE PISO 

.¡. 
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~--- CONTROL 
DE PISO 

GENERALIDADES 

r-Este módulo tiene por objetivo concentrar los registros de las órdenes 
) proveni·entes de Compras y Ventas, así como llevar de manera detallada 
' un control sobre las actividades de planta, tanto en lo referente a los 
\_consumos de materiales como en el reporte de tiempos realizados. Este 
control abarca desde el lanzamiento de fabricación hasta el cierre de 
la orden, pasando por la preparacLon de documentos de planta, 
seguimiento de órdenes, ajustes, revisión de productividad en planta, 
comparación de costos reales contra costos estandar y valuación del 
inventario en proceso. 

Las funciones principales del control de Planta son: 

• Planificación de órdenes . 
. 

• Lanzamiento de órdenes de fabricación. 

• Impresión de documentos de fabricación. 

• Análisis de Cargas en planta. 

• Seguimiento de las órdenes de fabricación. 

• Cierre de órdenes de fabricación. 

• Cálculo de costos reales de fabricación. 

.'-
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,CONTROL 
DE PISO 

PLANIFICACION DE ORDENES 

PRODSTAR cuenta con la función de Planeación de 
proveedores y de fabricación. Estas podrán 
previsional, planificada o en firme. 

órdenes de clientes, 
capturarse en forma 

Las órdenes pueden estar registradas una por una o bien con ayuda de 
curvas de estacionalidad que permiten programar la distribución de 
varias órdenes en cantidades y plazos. 

/ 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. lJ-00 PUL~!FICACION ORDENES 1 22/11/92 

ESCOCER UNA OPCION Intro 1 !4 FIN 

l. PLANIF. ORDEN DE FABRICAC.(FP) 13. SITUACION ARTICULO tU:.l 

2. PLAHIF. ORDEN DE COMPRA (SP). 14. SITUACION ARTICULO · N11.2 

3. PLAHIF. ORDEN DE VENTA (CI') 15. St'l'UACIC?N ARTICULO·; •• NII,J 

•• PLANIF. PREVISIOH DE VENTA(CS) 16. SITUACION CLIENTE/PROVEEDOR Nl 
5. CONFIRMAR ORDEN DE. COMPRA (SP) 17. s;TUACION CLIENTE/PROVEEDOR N2 · 

6. CONFIRMAR ORDEN DE VENTA (CF) 

coNsutTAR EN ·ctiRSO ">\' 7. PLANIF. ORDEN COMPLETA (FP) 19. 
·a. PLANIF. ORDEN COMPLETA ( FP+SP) 20. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO 

•• CONTROL CURVAS DE ESTACION, 

22. CONTROL TAÍ!LAS OJi CONTROL 

11. MODIFICAR ORDEN/SUGERENCIA 23. PARAMETRIZAR PANT, SITUACIONES 

12. BORRAR ORDEN/SUGERENCIA 24. PARAMETRIZAR PAHT •· DE PLANIF. 

PRODSTAR 2 Rel 01:00 /l175--15:Jo------. -··04 ~4 

Nota : Las órdenes de clientes y Rroveedores no se registrarán en este 
menú si se dispone del Módulo Comercial COMFAC y del Control de 
Compras (Módulo 5) .. Estos productos están integrados con PRODSTAR y 
generan directamente las órdenes necesarias en la obra.en curso. 
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CONTROL 
DE PISO 

Registro de órdenes 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-03 PLANIF. ORDEN DE VENTA (CP) 001 22/11/92 

VALIDACIOR --> tJ SI / fB RO 

N.O./S •. - : CP 1 
CODIGO ARTICULO : CDlOO CATEGORIA lútt. o 
DESCRIPCIOR·l CAHION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK . ; tm 
STOC~ FISIOO 180 
STOCX BAJO CONT : 9 

o CTD RESERVADA . 
STOCK DISP. 180 

N.TERCERO 107 
DESCR. 0./S., : PEDIDO PLANIFICADO 
N.DOCUMEJI"l'' : ,CP-91002000 

FAMILIA ESTAD. 2 

CTD PEDIDA 
STOCK PREV. 

o 
180 

• -x·ot · ·--J-5 

El principio de registro es el mismo para todos los tipos de órdenes 
citados : 

60 

Captura de un número de articulo 

Posibilidad de consultar las órdenes ya planificadas con el fin de 
transformarlas (Previsional-->Planificada-->En firme) 

Captura de un número de terceros (número de cliente o de 
proveedor) 

Captura de una cantidad 

Captura de la fecha fin de la orden o bien solicitud de 
repartición según una curva de estacionalidad. 
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Curvas de estacionalidad 

CONTROL 
DE PISO 

Las curvas de estacionalidad permiten registrar de una sola vez varias 
órdenes con una tendencia para un artículo dado. Se puede,escoger una 
clave de repartición y cinco fechas para posicionar las órdenes en un 

·mes dado. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. lJ-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92 

VALIDACION --> !l 51 1 t'8 NO. . .··· 

NOMBRE CURVA . , COOl DESC. CURVA PLAN PRODUCCION 4x4 XOOJ 
REOC!NDEO LOTE . ·-·. 

'·~·· .· ·.· . : ., ._-

MES CLAVE REPARTO OlAS . FIN DESENCADENAMIENTO ' . 
ENERO' <o 
FEBRERO- 60 
MARZO .. 60 
ABRIL./ 70 
HAYO 100 
JtJNIO 100 ·. 
JULIO,: 100 
AGOSTO 80 
SEPTIEMBRE- 80 
OCTUBRE 60 
NOVIEMBRE 60 
DICIEMBRE 40 

PROOSTAR 2 · Rel 01.00 

3 ,15 
3 15 25 

.3 1.5-. 25 
l 15 25. 
l 10 18 

l. 10 : 18 
l 10 18 
l 10 18 
)' 10 18 •' 

15 25 
3 . 1.5 25 
3 15. 

:- · .. 
,·-·f. 

··.·- ;:--

26 
26 
26 .. 
26 
26 

,. ·'· . 
:; " 

,,-

':-"· •,.:. 
'·' ·' ·. '· .. , . •.' .... 

,. 

tu76---ts:4o-------- • -x 01 -J-s-

·. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. lJ-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 22/11/92 

Int..ro PARA CONTINUAR 

MES R!PRESENTACION GRAFICA 

EJIB .:: ,,71-\ ------------------------ • nB"" ::·-'7,o6'-' ____ _: _____________ :.. ____________________ ·.· ... • ·- :··::¡f.:'· _._ :; ::~ 

MAR:n·rp, o6 ._, ~: .--=.-~~::---:--:---.------------.-:---·-:-:':'7"-- ·1- -~- : ~-~ t 2-' 1..:1 ~ :_-..j 
ASR···'; 8, 24 '\ ' ------------------------------ -------·------• · ... · . 

. KAY' "11, 76" \ ~-· -------------------------------------------•++++++ ++++++++++++ 
JUN. 11,76 \ ------------------------------------------·•++++++++++++++++++ 
JUL _11, 76 '. 

1-------------------------------------------········+···••••'!•• 
AGO ·· 9,41 \ -. -------------------------------------------•+++++ ·. :~~-.: "':-··,.. 

::. ~:~! :. ====:~~=·:~=~:===~=~=~======~~:·=~=====------:++++• __ -~·;=~·~-<t~~:-:?~~ 
11ov · 7,o& ,_;:----------------------------:-·-:------ ·• · ·._: :·-~;·~:~:A::::i·:~~. 
DIC ·· .. 4,71 '- -~~.:._~----~-------------- .. ; ::·,~~<~--,~.'-~:. .-:~:.:;--,~:·:,:,-·· 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /117&-----15:40 • --x 01 
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~---
Consulta de la obra en curso 

CONTROL 
DE PISO 

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolución del inventario 
en el tiempo de acuerdo a las diferentes órdenes colocadas para un 
producto, cliente, proveedor. 

De esta forma se puede observa como aumenta 
de todos los artículos, desde materias 
terminados. 

y disminuye la 
primas hasta 

existencia 
productos 

Esta, como todas las consultas en PRODSTAR es parametrizable por el 
usuario. 

1 PROOSTAR HEXICO,S.A. 13-13 SITUACION ARTICULO 

B CF 
. ;. 

·7 
. . . 107 
•. : ·-7· . .. 

~- :- \"': ,,.;. •· 

7 .. 

7 03/01/92 . 
'· 

. ..... 
7 

1 22/11/92 

.153 -

Se dispone igualmente de reportes-de la obra en curso parametrizables 
que ofrecen la posibilidad personalizar listados por pantalla o por 
impresora. 
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Planificación completa 

CONTROL 
DE PISO 

Permite planificar la fabricación de un producto acabado y de todos los 
semi-acabados así como las compras necesarias para su realización. 

Las órdenes de fabricación planificadas así como las solicitudes de 
compra serán generadas en cantidad y fechas según los enlaces de la 
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es 
particularmente útil cuando se tiene fabricación bajo proyecto o 
pedido, la cual será específica en cada caso. 

El programa de lanzamiento de fabricación en batch permitirá confirmar 
el plan de fabricación. 

E1emplo (Plazo = 5 d.) PF 

(Plazo = 8 d.) SFl Al 
(Plazo = 15 d.) 

A2 A3 
(Plazo= 30 d.) . (Plazo = 25 d.) 

A partir de esta estructura, PRODSTAR genera el plan de fabricación de 
compras siguiente para la orden de venta de cliente : 

PF 

5 d. 
SFl 

8 días 
A2 

-

30 días 
A3 

25 días 
Al 

15 días 
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-------------------- CONTROL 

DE PISO 

·.....____ __ _ 

LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION 

Las siguientes operaciones son efectuadas automáticamente al colocar 
una orden de fabricación en firme 

64 

Asignación de componentes de primer nivel. Los productos que se 
usen al primer nivel de la estructura se reservarán en cantidad de 
acuerdo al lanzamiento en curso, si hay faltantes, se despliega un 
mensaje indicándolo .. Ud. puede continuar el proceso de liberación 
de la orden o puede reemplazar el componente faltante por un 
componente substituto. 

Asignación de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignación 
se hace en base a la fecha de inicio de la operación para tiempos 
de preparación, ejecucJ.on, espera y tránsito si los hubiera, 
tomando en cuenta el calendario de fábrica y 1os de los centros oe 
trabajo. Sí la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se 
desplegará un mensaje en la pantalla, Ud. podrá continuar el 
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto o 
bien cancelar la orden. 

Se genera la información necesaria para imprimir la documentación 
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta. 
El diseño de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR de 
acuerdo a sus necesidades específicas y puede incluso manejarse 
impresión en código de barras. 
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CONTROL 
DE PISO 

1 

~ 

Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto 
el concepto de orden de fabricación tradicional como· bajo programas de 
producción, de amplia utilización bajo producción en proceso, dada la 
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 14-00 CONTROL LANZAMIENTOS FABRICAC. 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro 1 !4 PIH 

't. LANZAMIENTO C.F. COKPLB'l'O 13. EDIC'IOR - DOCtJMiarros:PAliRIC. 
2. LAKZAMIEN'l'O O.P. MATERIAL 14. REEDICION DOCUMEll'l'OS FABRIC. 

J. LANZAMIENTO O. F. MAQ. + M.O.' 15. EDICIOH' CARPETA. PAliRIC. 

4. RESERVAR LOTES PARA tiRA O.P. 

5. LANZAMIENTO C.F. SUBTRATAMID'l'O 17. CONSUL'tAR Elf CURSO 

' 18.- PARAMB'l'R.IZAR CORSULTA B1lf CURSO 
· 7; MooÍFtCAR cArfr.IDAD .LAM~A ·. " . 

20. -MO~IPI~ ~~O~~AD·Q.P. · 8, MODIFICAR MATERIAL .. 

9. MODIFICAR OPERACIONES 
10 .. MODIFICAR SUBCOH'l'RATACIOR' 

12. BORRAR ORDEM'DB FABRICACIO!I 

·_;22. i.AH~i~ F~RI~toft BAXCB 

24;. P-~~~ -~. c~~IC. 

LPRODS'I'AR 2 Rel 01.00 /1176---15:45 ··-· 04 R--4--

Existen varias 
entre estas, 
artículos bajo 

opciones para efectuar los lanzamientos de fabricación, 
se puede manejar lanzamientos que agrupen hasta 8 
un mismo número de orden de fabricación. 
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[~J 
--~~------------- CONTROL 

DE PISO 

Lanzamiento OF completa 

Esta opción se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta 
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricación, es decir 
representa el enfoque tradicional de lanzamiento de fabricación. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 1··01 LANZAMIENTO C.F. COMPLETO 1 22/11/92 

lntro LUID. SIGUID'!'K / tl TRATAR / !5 LIREA ANTERIOR 1 t6 VALIDACION 'l'OTAL 

R.O./S. 7 CARTIDAD LAHZ. : 

----------------- TOMAR BR ~ KL A!aiCULO 1 -----------~---------------
N .A.RTICUI.o - DESCR. AR'l'ICtJl,O- LOl'E ECOROMICO US 

CAHIOH DB MUDMZAS AZUlo 200 lJ1II CDlOO 

N.Wl'E : LOT5690/lA CARTIDAD P.E.C. : 

CE R. 0./S. - R • TERCEltD R. DOCUMBlr1'0 F.IHICIO F.FIH 
~ ASIQ.RBS'l' • . · CAN'l'IDAO COGIDA 

--> a • 107 13/11/91 2.5./11/91 

• o 
C1' 5 107 21/11/91 03/12/91 

1 o 
, CF • 107 Ol/12/91 15/12/91 

1 o 
-PRODS'TAR 2 Ral 01.00 /117&--15:,6 ·--x 03 R-J-s6-

Al momento de lanzamiento " puede seleccionar la ruta y la estructura 
a utilizar para esta orde~ así mismo se pueden combinar órdenes para 
conformar la orden en proceso de lanzamiento. 

Opcionalmente se puede dar una asignación automática del número de lote 
del .producto a fabricar, así como añadir materiales u operaciones 
imprevistas, válidas solo para un lanzamiento en particular. 

Sí se cuenta con el módulo de Flujo de materiales, se puede hacer una 
asignación de lotes a una orden de fabricación, con esta opción se 
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esquema 
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO) 
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CONTROL 
DE PISO 

Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricación 
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opción es 
particularmente útil en etapas intermedias del proceso "de 
implementación, ya que se puede tener un control parcial de planta 
(materiales) sin tener concluida la definición de rutas de fabricación. 

Lanzamiento OF máquina + MO : Esta función realiza el lanzamiento solo 
sobre las operaciones. 

Lanzamiento de fabricación en batch : Esta opción permite confirmar en 
órdenes de lanzamiento en firme, una selección de órdenes de 
fabricación planificadas o sugeridas por el MRP. La selección de las 
órdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmación del 
lanzamiento en batch. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 14~22 LANZAMIENTO FABRICACION BATCH 1 22/11/92 

Intro SELECCION 0./S./ !1 CONSULT.O./S. A LANZAR / !2 CANCELAR LANZ. PREVISTOS 

TIPO ESCALONAMIENTO SEGUN F. INICIO 
N.ALT. RUTA o 
ORD. FABRIC. PLANIF .'" FP : SI 
ORD. FABRIC.SUGERIDA FS : SI 
ORDEN VENTA FIRME CF : NO 
N.0./5. FP DE o A 9999999999 
N.O./S. FS DE o A 9999999999 
N.O./S. CF O! o A 9999999999 
FECHA INICIO DE 00/00/00 A 99/99/99 
FECHA FINAL DE 00/00/00 A 99/99/99 

N. DOCUMENTO D! A zzzzzzzzzzzzzzz 
N.TERCERO Di o A 9999999999 

1-pRoDsTAR 2 Rel 01.00 ·/117&-·--15:54-----• -x 01 Ru-•~ 

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar órdenes de fabricación 
fácilmente. Ud. puede cambiar órde.nes ya liberadas (por ejemplo en 
casos de faltantes o cambios en cantidad). 

En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendientes son 
reprogramadas. 
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------~------------ CONTROL 

DE PISO 

-. 

ANALISIS DE CARGAS 
i 

Mediante esta función Ud.-- -puede- balancear la carca 
fabricación, con la capacidad instalada en cada'cent
el objeto de evitar cuellos de botella en a~ 
subutilización de otros. 

de órdenes de 
de trabajo, con 

.nos centros y 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 17-00 ANALISIS CARGA C. DE TRABAJO 1 22/11/92 

ESCCK;D UHA OPCICR Intro 1 f4 FIR :: -~ .. 

i'l~· LISTAs W.GA"G~W. ·FABRicA 
.. •' '·u. 'LISTAS CARGA DETALLADA FABRICA·-· 

3. CARc:A . C •. DE TRABAJO '_ '15. I.ISTAS CARGA CU'l'RO DE TRABAJO 

4. CARGA ACUKULADA' C. DE TRABAJO - 16~ LISTAS CARGA .. S/SEC 

.·. -,._ 
6. DIAGR. DB CARGA_· . S/ SIC~-
7. _DIAGR •. CARGA ACt1Mt11.ADA·-~ S/SBC · ';:: .;.; :: · 

';: ,· 

··, . '8. _CARGA DE'L\LLADA_ C.:~~ TRABAJ~-- · ·--~::.~:.~· 
• ';, ••• : ¡ ~ • • --~ • 

- - - : .. -,. . . . . - ... · 

.. -.. 
24. -p~, ·LISTAS CARGA DETALL.'' 

·-~ ~-- .. 
/117~115:11'-. ;_' ---- • -· 04 

. . . 
L-PRODSTAR 2 Rel 01.00 

Este menú· permite consultar o imprimir por centros de trabajo y por 
períodos de tiempos: 

Las capacidades disponibles. 
Las capacidades asignadas. 
Los tiempos efectuados. 
Diagramas de carga (Global por planta o por centro de trabajo) 
Carga plan horizontal. Para visualizar un conjunto de centros de 
trabajo y calcular la carga promedio de estos centros. 
Carga detallada de un centro de trabajo. Sirve para consultar 
todas las órdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo 
dado. 

Adicionalmente a la representación gráfica se puede realizar una 
simulación de·aumentar o disminuir el número de puestos de trabajo en 
un centro. 
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·cONTROL 
DE P:ISO 

SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION 

A partir de los documentos de fabricación se puede efectuar el 
seguimiento de las órdenes con el fin de establecer una situación 
precisa de fabricaciones lanzadas. 

Esta fase del flujo de una orden le permite conocer en cualquier 
momento el avance y estado de una orden. Ud. puede hacer diferentes 
consultas por diferentes criterios de acceso tales como número de 
orden, artículo, documento. 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 15-00 SEGUIMIENTO 1 CONSULTACIONES 1 22111/92 

ESCOGER UNA OPCION InUo / t4 FIR 

1. SEGUI. MATERIAL HANUAL 
2. SEgtJI. MATERIAL AU'l"'MATICO 

3. ACTUAL. CARTID~ FABRICADA 

5. SEGUI. 'OPERACION'ES MARUAL 17. CONSULTAR BB CURSO 
6. SEGUI. OPERACIONES AU'l."'MATICO 18. PARAMETRIZAR CONSULTA EJi CURSO 

7. ACTUAL. INFORME DE FABRICACIOl'f _ 19. CONTROL TABLA EMPLEADOS 

. 8._ CERRAR ORDEN DE FABRICACIOR 20. CONTROL MERSA.l'BS SICWIMID'l'O 

; '• 

11. SEGUl. ORDEN DE ~ 
12. SEGUI. ORDEN OB CaiPRA 

.·. 

21. PARAMETR. BBGUI. ORD. DI .VBJI'l'A 
22. PARAMETR. SECUI. Olm.DE CCMPRA 

(CF) 23. PARAMETR. SEWI. KA!rD.IAL 
(SP) 24. PARAMETR. BNTRADA CTD PABRIC. 

/1176--16:25·-----. -· 04 R--4-
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES 

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas 
generan movimientos de stock. Los menús de parametrización permiten 
definir las transacciones para utilizar por ejemplo ''backflushing'', o 
sea hacer las salidas automáticas de almacén en función a los consumos 
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida 
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO), tomando en cuenta el factor de 
potencia que tengan los lotes involucrados en la salida. 

También se puede registrar utilización de materiales no esperados. 

70 

1 PRODSTAR KBX.ICO,S.A. 15-01 SIGUI. MATERIAL MANUAL 1 22/11/92 

•, •,· •. 
BSCOia:R·UNA·OPClOZir'Intro·./.:: U .PIK ;·:·~·-:·:·:~-·: ... · -. . . - . . ·"" . . ·' . 
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SEGUIMIENTO DE OPERACIONES 

CONTROL 
DE PISO 

Mediante .. elseguimiento-de-tiempos se reporta el grado de avance en 
el proceso de fabricación que tiene una o varias órdenes. Este 
seguimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a 
través de terminales de taller, usando la facilidad de interfase 
mediante archivos secuenciales. 

l PRODSTAR MEXICO ,S.A. 15-05 SEGUI. OPERACIONXS MANUAL 1 22/11/92 

ENTRAR COOIGO Intro / !1 CODIGO SIGUIENTE / !2 CODIGO ANTERIOR / !5 / !5 

F. IMPU'l'ACION : 22/11/92 
N. C.F. PL 7 C"l'D. ASIC. O.F. 
DESCR. 0./S. 
N. DOCUMENTO R.TBRCERO 107 
N.ARTICULO COlO O · CAMION DE MUDARZAS AZUL 

OPER. OPE.RET. TIPO SEC S/SEC DESC. SECCIOH 
10 1 O O M.O. 600 ASSE ENSNmLAJE SUBCOHJU!f'I'OS 

TPO PREP. TPO FAB. CT CTD OPERACIOR us 
PEDIDO 0,50 22,5000 .... 281 "" YA REALIZADO o,oo 0,0000 .... o "" A REGISTRAR 0,50 22,5000 .... 281 "" o "" N. OPERARIO 156H 

MENSAJES SEGUI. : O PROBLEMAS HERRAMI. : MECAHICOS 
o 

3035 Ulf 

SITUACIOR' 
B11 CURSO 

ACBP"tADA 

RECBAZADA 

L-PROOSTAR 2 Ral 01.00 /1176--16:42----- • -• os R12-s6-

Por cada operación reportada, el sistema checa los siguientes datos: 

Número de la orden de fabricación. 
Número de la operación. 

- Tipo de operación (máquina o mano de obra) 
- Número de empleado (sí se requiere) 

Además s~ pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento. 

Utilizando el Control de flujo de materiales se puede dar un 
seguimiento de una ficha técnica por operación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CONTROL 
DE PISO 

CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION 

Esta. representa la última fase de una orden de fabricación, mediante 
este proceso se efectúa:. 

- Verificación de que todos los materiales hayan sido reportados. 
- Verificación de que los tiempos totales de las operaciones hayan sido 

reportados. 
- Determinación del costo real de la orden de fabricación. 

ANALISIS DE ORDENES 

Para esta parte se cuenta, además de los reportes que el usuario 
genere, con los siguientes reportes proporcionados por el sistema: 

- Ordenes a ser reprogramadas. 
- Ordenes a ser liberadas, dentro de un periodo de tiempo. 
- Ordenes a ser cerradas. 

Estos reportes le señalizan cualquier excepción que esté ocurriendo en 
producción, lo que permite a los responsables de esta función tomar las 
decisiones apropiadas en forma oportuna. 

VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESO 

Mediante este reporte es posible-conocer el valor de la producción en 
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el sistema, 
valuando los consumos parciales reportados tanto en materiales como en 
tiempos y maquila. 
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CONTROL 
DE PISO 

CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION 
/ 

PRODSTAR le permite elaborar reportes de costos de fabricación que le 
ayudan a analizar sus costos de manufactura con el fin de que Ud. pueda 
establecer criterios de rentabilidad por líneas de productos o por 
producto mismo. 

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricación. 
Este reporte contiene comparaciones entre los costos reales y estándar, 
muestra variaciones en monto y porcentaje por cada material y por 
operación. Este reporte contiene además un análisis de rendimientos por 
centro de trabajo. · 

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por 
número de documento o por código de artículo. 

Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrando un 
resumen por partida·de costos, que puede servir para costear proyectos 
especiales, realizar análisis por producto. 

l PROOSTAR MEXICO,S.A. 18-00 ANALISIS DE FABRICACION l 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCIOH Intro / t4 FIN 

t:'CA.z.cuto'COS'l"' FABRIC. (SIMUL.) -13. DEPURAR ARCHIVO EN CURSO 
. .., '2;·CALcULO COSTO FABRIC. (ACT.) 14. DEPURAR ARCHIVO CARGAS 

'-PRODSTAR 2 Rel 01.00 /11?5--17:0)¡-------,1 04 R"""-"4 
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PRODSTAR •oEMO• 

01 PP.ODSTAR KEXICO,S.A. 
N.O./S. : FL 
N.TERCERO 
o 

N.ARTICULO 

107 

CDlOO 

7 

CONTROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.} 

N • DOC1JMEiiTO 

CAMION DE MUDANZAS AZUL 

FEC'HA INICIO 
FECHA FINAL 

001 BOJA : 0001 
22/11/92 17:05 

22/01/92 C'I'D ASIGNADA 3035 
: 01/05/92 CTD REAL.ACCEPT 

···············---······-----------········------------------·-·········-----········------------------------------------------··· 
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PRBV ./REAL, DESV. CAM'l'IOAD IMPORT.B PP.EV./REAL. DESV. IMPORTE \DESV, 

----------------------------------~-----------------------------------------------------------------------------------------------
CAOOO 24,16 UR 3035 

CABINA MONTADA AZUL 30 
CB005 69,99 Ull 3035 

CHASIS MONTADO 30 
8000 12,71 "" 3035 

CONTENEDOR AZUL 30 
MOOO 10,60 UR 3035 

MOTOR AZUL 30 
P006 1,05 UJI 6070 

FARO DE YODO 60 

OPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T,E TIEMPO ASIG./REA.L. 

010 01 600 M.O. ASSE 200,00 0.,5000 
ENSAMBLAJE SUBCORJUlfTOS 0,5000 

150,00 22,5000 
4, 7000 

020 02 600 M.O, ASSF 200.,00 0,0000 
ENSAMBLAJE FIRAL 0,0000 

150,00 39,0000 
39,0000 

TOTAL MATERIAL 
TOTAL MAQUINA 
'I'O't'AL M.OBRA 
TOTAL S/TRAT. 
'1'0'1' G. GElfERAL.BS 

COSTO 'l"''l'AL O.F. 

COSTO UNIT. STD 151,76 
COSTO UNIT. PRBV. 0,00 
COSTO UllflT. DB FABRIC o,oo 
DESV. 1 COSTO U!IIT. 

74 

Ull' 3005- 73326,51 72601,70- 99,01-
724,81 

Ull 3005- 212404,48 210304,93- 99,01-
2099,55 

Ull 3005- 38584,87 38203 ,n- 99,01-
381,40 

UR 3005- 32165,54 31847.59- 99,01-
317,95 

Ull 6010- 6373,50 6310,50- 99,01-
63,00 

DESV. TIEMPO IMPORTE PREV ./REAL. DESV. IMPORTE \DESV. 

0,0000 100.,00 .o,oo 
100,00 

0,5000 3375,00 75,00 2, ··-
705,00 

0,0000 0,00 0,00 0,00 
0,00 

0,0000 5850,00 0,00 0,00 
5850~00 

362854,89 3586,70 359268,18- 99,01-
0,00 0,00 0,00 0,00 

82245,00 82320,00 75,00 0,09 
o,oo o,oo 0,00 0,00 

12336,75 12336,75 0,00 0,00 
457436,64 98243,45 359193,18- 78,52-

151,76- 0,00 
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PRODSTAR •oEMO• 
01 PROOSTAR MEXICO,S.A. 

CONTROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIKUL,) 001 BOJA : 0003 

22/11/92 17:05 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------IMPORTE PRXV, IMPORTE REAL. DISV. / IMPO~ DESV. 

RECAPITULACION ' ORDENES LANZADOS 

TOTAL MATERIAL 362854,89 3586,70 359268,18- 99,01-
TOTAL MAQUINA 0,00 0,00 0,00 0,00 

TOTAL M. OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09 
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00 

TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00 
COSTO TOTAL C.F. 4SH36,64 98243,45 359193,18- 78,52-

----------------------------------------------------------------------------------------------------------·-----------------------
RECAPITULACION : ORDENES CERR. + L.ANZ. 

TOTAL MATERIAL 36285,,89 3586,70 359268,18- 99,01-
TOTAL MAQUINA 0,00 o,oo '0,00 0,00 
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09 
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00 
TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00 
COSTO TOTAL C.F. 45H36,6& 98243,45 359193,18- 78,52-

·······································--············································································-············ . 

PRODSTAR •OEMO• ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

SEC TIP 5/SEC DESCRIPCION SECCION 

600 M.O. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 
600 M.O. ASSF ENSAMBLAJE FINAL 

PRODSTAR 2 MFG 

TPO ASIG. 

REALIZADO 

243,30 
304,50 

547,80 

Copyright PRODSTAR S.A., 1993 

TPO REAL. 

ASIGNADO 

243,80 
304,50 

548,30 

COEF. 

RENDIH. 

0,998 
1,000 

0,999 

TPO ASIG. TPO REAL. 

NO REALIZADO NO ASIGNADO 

0,00 
0,00 

0,00 

0,00 
0,00 

o,oo 

001 BOJA : 0001 
22/11/92 17:05 
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·~--- M.R.P. 

CALCULO DE NECESIDADES.NETAS 

La planeación de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a 
las 3 preguntas básicas de una empres·a manufacturera: Que ·artículos 
p~ducirJ- cuando~producglos y en que cantid~~-~ 

La función de MRP sugiere órdenes de fabricación, así como de compra, 
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea mínimo y que 
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo 
de producción. 

MRP permite planificar y reagrupar con seguridad las necesidades de 
componentes en la empresa período por período. 

Así mismo se pueden aplicar diferentes políticas de reaprovisionamiento 
en función de la categoría de artículo. 

Las políticas de reaprovisionamiento son las siguientes 

Cantidad neta 
Mínimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del 
lote 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por 
lote (útil en farmacia y en fabricación de cables por ejemplo) 

Estas mismas políticas pueden aplicarse con cobertura del inventarie je 
seguridad. 

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si una 
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede haber 
un lote económico de 500 unidades y no poder fabricar más que 
cantidades de 100. El cálculo sugiere entonces fabricar 5 veces 100 
unidades. 

El cálculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de 
estructuras y efectuar una ampliación del plazo de reposición si la 
cantidad sugerida es superior a un lote. 

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de l a 60 
meses. 

76 
PRODSTAR 2 - MFG 

Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



M. R.P. 

Las sugerencias serán generadas con precisión diaria o acumuladas por 
semanas. 

El cálculo se efectúa con identificación del origen de la necesidad 
nivel por nivel (Pegging). 

Una fase de análisis sobre un horizonte parametrizable 
al final del tratamiento permitiendo tomar 
replanificación de órdenes. 

puede ejecutarse 
decisiones de 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 19-01 CALCULO NECESIDADES HETAS(KIU') 1 22/11/92 

ENTRAR LAS SELECCIONES. Intro / !5 1 !6 1 t'4 FIN 

FECHA DE REFERENCIA 

NO MESES CALCULO 
NO MESES ANALISIS 
NO DE SEMANAS 

22/11/91 

12 
3 
8 AGRUPACIOK EN DIAS 

43 AGRUPACION EN SEMAN. 

SUG. DE FABRICACION -SI 
SUG. DE COMPRAS SI 
EOICION LISTA SI 
COEF. SEGURIDAD 1,000 
INCLUSION PERDIDAS SI 
CORREC. CALENDARIO SI 

COEF. CORREe. PLAZO SI 
STOCK + CTD PEDIDA, NO 

STOC:K - CTD RESERVA. NO 

.ALT. ESTR.A U'l'ILIZAR : O FABRICACION 

~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--l7:oo------ .. -x oa R--456-
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IMPRÉSION / CONSULTA DE RESULTADOS 

Automáticamente se genera un listado 
presenta las sugerencias por articulo y 

resultado del cálculo. 
por fecha de necesidad. 

Este 

PRODSTAR *DEMO• 19-01 CALCULO HECBSIDADES NETAS(MRP) 001 BOJA : 0003 
22/11/92 17:54 01 PRODSTAR HEXICO,S.A. 

LLC N.ARTICULO DESCRIPCION ARriCULO 
FECHA CE N.O./S. ARTICULO ORIGEN 

00 CDlOO CAMIOH DE KtJ'tÍAN~ AZUL 

22/11/91 PS y 1 
25/11/91 CF• • CD100 
02/12/91 FS 2 
03/12/91 CF 5 CDlOO 
15/12/91 CF • COlO O 
15/12/91 CF 15 COlO O 
24/12/91 FS l 

01 CAOOO CABINA MONTADA AZUL 
22/11/91 FS • 
22/11/91 FS 7 

22/11/91 FS 11 
22/11/91 FT 1 CDlOO 
02/12/91 rr 2 CD100 
16/12/91 FS 8 
18/12/91 FS 9 

01 HOOO CONTENEDOR AZUL 

22/11/91 FS 18 
22/11/91 FS 19 
22/11/91 PS 2l 
22/11/91 rr 1 CD100 
02/12/91 PT 2 CD100 
10/12/91 FS 20 
10/12/91 FS 21 

LOTE ECON. STOCK INICIO 
SUGERENCIA STOCJII: CALC1.1LADO N. DOCUMENTO 

180,000000 ,2_00, 000000 
800,000000 1000,000000 ••• RETRASO 

6,000000- 994,000000 
600,000000 1594,000000 

7,000000- 1587,000000 
7,000000- 1580,000000 

759,000000- 821,000000 
400,000000 1221,000000 

73,000000 200,000000 

800,000000 873,000000 ••• k 

600,000000 1473,000000 RE'L--V 

3000,000000 4473,000000 ... RETRASO 

800,000000- 3673,000000 ... RETRASO 

600,000000- 3073,000000 
400,000000 3473,000000 
600,000000 4073,000000 

420,000000 200,000000 
400,000000 820,000000 *** RETRASO 

600,000000 1420,000000 ... RETRASO 

3000,000000 U20,000000 ... RETRASO 

800,000000- 3620,000000 ... RETRASO 

600,000000- 3020,000000 
400,000000 3420,000000 
600,000000 t020,000000 

El calculo de necesidades MRP permite determinar los requerimientos 
netos reduciendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el 
nivel de existencias disponibles. 
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COMPRAS 

CONTROL DE COMPRAS 

Este módulo permite manejar en forma eficiente la función de compras 
desde. que se crea una sugerencia de compra desde el módulo MRP o se 

remite unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotización, 
\ emite órdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en 

-)1)~ la selección de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra, 
1 

· ¡ controla la. recepción del material comprado, genera la entrada al 
¡ almacén y crea el pasiva correspondiente. Este módulo genera 
~stadísticas de compras y proveedores. 

Este módulo a través 
controlar una Orden de 
un maquilador. 

de la Orden de Compra de Maquila, permite 
Producción realizada por una tercera empresa o 

Las principales funciones del control de compras de PRODSTAR son 

• Control de Tablas de Compras, 
• Control de Proveedores, 
• Control de Precios de Proveedores, 
• Solicitudes de Cotización, 
• Ordenes de Compra, 
• Control de Recepciones, 
• Control de Devoluciones, 
• Control de Facturas, 
• Consultas de Inventarios y Producción en Proceso, 
• Tratamientos especiales y anuales, 
• Importación y Exportación de Datos . 

Este módulo está totalmente integrado con los módulos de producción de 
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sistema de 
compras utiliza información de artículos, inventarios y MRP para 
determinar requerimientos de compras y producir órdenes de 
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepción y generando 
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentas por 
Pagar. 

Se puede utilizar el generador de transacciones de la Caja de 
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todas las 
facilidades del diccionario de datos. Este módulo opera en un ambiente 
multicompañía. 
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CONTROL DE COMPRAS 

DE 
1 ! CONTROL DE 

M. R.P. 
ARCHIVO 

PARTE S 
1 1 

INVENTARIOS 

INVENTARIOS 

BAJO MINIMO 

REQUERIMIENTOS DE COMPRA 

PRONOSTICO 1 
DE 

REQUERIMIENTOS 

11 

COMPRAS 

EMISION DE 
ORDENES. 

DE COMPRAS 

-

ENTREGAS 

~ 
1 

F= 

J 

ACTUALIZACION 
INVENTARIOS 

CUENTAS 
POR PAGAR 
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COMPRAS 

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de información del 
sistema de compras partiendo de la salida de planeación del sistema o 
a través de las requisiciones internas generadas en su.empresa. Este 
ciclo incluye la impresión de órdenes de compra, así como su entregas 
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el 
módulo de cuentas por pagar. 

1 0100 PROOSTAR MEXICO 00-00 MENU PRINCIPAL 1 22/ll/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro / !4 FIN 

l. INSTALACION/PARAHETROS ll. CONTROL RECEPCIONES ' 

2. CON'l'ROL TABLAS H. CONTROL DEVOLUCIODS 

3 • CONTROL. DIRECCIONES COMPARIAS 15 • . CONTROL FAC'l'l.mAS Y ABONOS 

•• CONTROL PROVEEDORES 

5. CONTROL TARIFAS 17. CONTROL MAQUILA · 
6. CONTROL SOLICITUDES DE COTIZA~· 

1. CONTROL SOLICITUDES DE COMPRA 19. CONSULTAS Eli-CURSO _B IRVDTARIO 
8. CONTROL PREPARACIONES O.COMPRA 20 •. TRATAHIBNTOS BSPBClALBS 
9. CONTROL O. COMPRA DIRECTAS 21. TRM'AMIE!f'I'OS . ARUALJ:S 

10. CONTROL PROCRAMAS DE ENTREGA 22. PROGRAMAS ISPECIFICOS 
11. CONTROL CONTRATOS/PREVISIONES 

12. CONTROL O. COMPRA ABIERTAS 2<. IMPOR'I'ACIOK/BXPORrACIOR ·DATOS 

PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /230C,----Q9:25------t 04 Rl-4 

PRODSTAR 2 - POP 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 81 



~--- COMPRAS 

r 
_¡ 

~ 
1 

J 

'J 

' 1 

\ 
\_ 

82 

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS 

Esta función permite controlar las tablas del Módulo de Compras y 
los textos estandar utilizados en los documentos generados por este 
módulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los 
documentos que se producen (solicitud de cotización, orden de 
compra, nota de recepción de mercancías, etc.). 

l 0100 PROOSTAR MEXICO 02-00 CO~O~ TAB~ 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro / !4 FIN / fl CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO 1 SERVICIO 

l. GESTION TABLAS COMPRAS 
2. GESTIOK TABLAS PRODSTAR 

3. CONTROL TEXTOS 

13. EOICION TABLAS COMPRAS 
U. EDICIO!f TABLAS PROOSTAR 

15. EDICION TEXTOS 
4* DEF .FORMATOS DE LOS CONTADORES 

5* ACTUALIZAR LOS CONTADORES 

6* CONSULTAR No DE O.C. ANULADAS, lS* EDICION No DE O. C. ANULADAS 

8* CALIFICACION DE PROVEEDORES 

9* CONTROL CURVAS DE ESTACION. 
10. CONTROL. DE LOS CALENDARIOS 22. !DICION DE LOS: CALENDARIOS 

PRODSTM 2 POP Ral 01.02 /23Q4---Q9:25;------t 04 Rl-4 

Estas tablas permiten controlar 
archivo de proveedores, creando 
captura y utilización. 

y sistematizar los datos del 
uniformidad y simplificando su 

Las principales tablas de compras son: 

Tablas de compañías 
Tablas de Operadores 
Símbolos de monedas y tipos de camb'io 
Unidades de medida y conversiones 
Código de idiomas 
Código de País 
Categorías de proveedores 
Familias Estadísticas 
Sectorés geográficos 
Formas de pagos y vencimientos 
Descuentos á¿l proveedor 
Tipos de empaque del proveedor, etc. 

PRODSTAR 2 - POP 
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COMPRAS 

CONTROL DE PROVEEDORES 

Esta función controla toda la información relativa a cada proveedor 
creando el archivo de proveedores. 

l 0100 PRODSTAR MEXICO 0'-00 COlttROL PROVEEDORES 1 22/11/92 

E~COGER UHA OPCION Intro / t4o FIN / tl CAMBIO DB BSTUUCIMID'l"' / SERVICIO 

l. CREAR 

2. MODIFICAR" 
3. BORRAR 

4. COPIAR 

13. PARAME"11UZAR LISTAS PROV. 
U. LIS'l:AR PHOVBBDORBS 

5, CONSULTAR 17• ACTIVAR / DESACTIVAR CAKP08 
6, BUSCAR 19*. CREAR / BORRAR CAMPOS 

7. VALOUS POR DEFEC'l'O PROVEEDOR 19* GX!mRAR CLAVE ACCBSO USUARIO 

9* R&AJUST. ·TARIFAS/PROVDDORES 
10* MODIFICAR PROV. D SERIX 

----

. 23. GBSTIOB TABLAS DB COH1'ROL P90V 
2C. PAJWm'l'IUZAR PANTALLA BUSQUEDA 

PROOSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304---"09:25-----'---t OC Rt-• 

Características Principales 

r El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de 
·)' proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor 

y requiere una parametrización previa para simplificar la captura 
\_de datos de ellos, como activación y desactivación de campos, 
-valores dados por default y utilización de tablas de control. 

Creación del Archivo de Proveedores 

Después de verificar que el proveedor no esta previamente 
registrado, se inicia la creación del registro correspondiente. La 
información de cada proveedor se alimenta mediante la utilización 
de 3 pantallas. Algunos· datos son controlados por tablas de 
control. 
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La información del archivo de proveedores, es también sujeta a 
darle mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y 
búsquedas de proveedores, así como producir reportes de los mismos. 

i 
\ 
1 

' ) 

1 0100 PROOSTAR MEXICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92 

EMTRAR SEt:UH XL CURSOR f t5 CAHPO pJtxCXDJurR 1 !6 mlDACIOR p(,R DRP'BCTO 

01 M. PROVEEDOR 1814-

03 CLAVE ALPAHUM. MATECA 

05-RAZOB SOCIAL(l) :_ SARL MATBCA S.A. 

06 RAZOR SOCIAL(2): .· 

· oz COo. DIRECCIOH o 
O~ TIPO PRCVEBDOR . O 

.. · 

07 DIRECCIOR (1) CALLB Hl'l'l.A Ro. 56 

08 DIRBCCIOK ( 2) :·COL. IRDEPDDDCIA 
09 CODIOO POSTAL - 03650 

10 CIUDAD 
11 SIGLA 

·: MBXICO,· O.P. 

12 CORTACTO 
13 DIREC.(l) BAifOO:,. 

¡¿ DIREC.)2) BANCO: 
15 CORTROL CUXIITA : 
16 N. CUEB'l'A BARCO:-_,. 

17 R.CLIENTE/PROV 
18 CTA. COLECTIVO 

, .. 

o 

.. :-·,-

. _. 19 R.F.e • .. 
20 COOIGO R.A.E.' :, 

,• ·. ---
~ ·.:. 

. . )2 R. TELEX. 
23 1'. FAX 

; -· 

' . 

RODSTAR 2 POP Ret·ot.Q2-/23041----o9:2S------cx O& 

·. •. 
·-:-·· ,; 

,-.. 
_-'::::·:_:_'-

_ .... , . 
. --~· ~ 

l,::i~' 

. _·:._·-:-~·:?] 
;~::{:~ 

. ·?}~: 
~:~~~/ 

1 0100 PROOSTAR HE.XICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92 

ENTRAR SEGUN EL CURSOR / !S CAMPO PRJCE.DBNTE / !6 VALIDACIOK POR DEP'BC'l'O 

H. PROVEEDOR u u 
CLAVE ALFARUM. HM'ICA 

COD. DIRBCCIOH 
TIPO PROVEBDOR o 

o 

RAZOR SCX:I.AI.(l}: SAJU. MM'KCA S.A. 

2' 000. BSPBCIFIOO: 00000000000000000000 
25 IDIC»CA USUAL :/ 1 35 DBSC. P'l'O _liACO 

26 OODIOO IDIOMA O 36 COD. DESCUDTO 

27 CODIQO DIVISA 
28 CODIQO PAIS 

29 CDD. CCIIPIWXlJl 

KXZf 37 COD. IMPUTACIOR: 
, 38 CODIGO IVA 

1 39 IMPUESTO KXPIC.: 

'O CODICilO POMI8 : 

o 
o •• COD. BSTA»IST. 

o 4 7 COD. BS'l'ADIST. 

o 48 COD.BSTADIST.-
o~. 

.. 1· ~· -- . 

1: 
2: 
31 

o 
o 
o 

.\.: _;~ 30 CODIQO RB:DO!IDEO: 1002 
31 COD. CADOOJUA z 1 
32 PBR.RO LABOR.PJh·; O 
33 CCD. FORMA PAGO: . O 

3. COD.VBRCDUD'l'Ol- 30 

U COD. IXPEDICIOII: 1 51 TEX'l'.DC.PBDIDO: 0 

-'.tz SBCT'.AC'l'IVIDAD i ·_- 1 51 TBrr.Pill PBniDOz;:-yo .:. 
U SJI:CT'.caotmAJ'ICO: •. 2 ~·. 52 'l'EX%'.DC:.BR ·. - 1 .,_ 1 0_ ... :. 

.. "CODIQO CU'l'OS: -·,_· ... 0, :-~" TEXT.P~B ~:-'~~~~ ~:&.'.l 
.. , . ; '---:.. .. -, ,;_;_'.t; 

:.-.. 
RO!lSTAR 2 POP"Ro1 01.02 /230·----o9:25i------" O& 
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COMPRAS 

.~ 
CONTROL'DE PRECIOS DE PROVEEDORES 

Esta función permite tener información actualizada sobre los 
precios ofrecidos por nuestros proveedores. 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTROL TARIFAS 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCIOH Intro / f4 FIR 1 tl CAMBIO DB EBTABLECIHIBRTO / SERVICIO 

1. CREAll TARIFA 13. PAlWIB'l'RIZAR LÍS'US 'Ulli:J'AS 
2. MODIFICAR TARIFA "· LIS'lAR 'tARIFAS 
J. BORRAR. TARIFA 
4. COPIAR TARIFA ' 
5. CONSULTAR 'TARIFA 17• ACTIVAR··/· D~~ CAMPOS 
6. BUSCAR TARIFA , .. CUAl\ 1 BORRAR CAMPOS 
7. VALORES POR DEFECTO TARIFA , .. cmRERAR CU.VB ACCESO 1JSUARIO 

•• AUMENTO DE TARIFAS 

10• MODIFICAR TARIFAS EN SERIE 23. GESTIOR 'U.BLAS CORTBCL TARIFAS ... PARAME'l'RIZAR PABl'ALLA BUSQUBDA 

PROOSTAR 2 POP Rel 01.02 /230·-----<>9:25------t -o' · Rl-4 

Características Principales 

Este archivo relaciona a los proveedores con los artículos que le 
compramos y registra los precios convenidos con cada proveedor para 
los artículos que le adquirimos. · 

La información de precios de proveedores, es también sujeta a darle 
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y búsquedas 
de precios, así como producir reportes de los mismos. 

LISTADO ESTANCAR DE TARIFAS 
PRODSTAR •oEl'!O• 

01 PRODSTAR HEXICO,S.A. 22/11/92) 

A20514 PAGIRA: 0001 
001 22/11/92 11: 19 

==3···················································································----·----------~---------------------------
N.ARTICULO DESCRIPC!ONl N.PROVEE. NOM/R.SOC.1 DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF·A F.IHICIO CRITERIO LIMITE PLAZO 

··············-·---·····--·-··································-··············--········----------------------------------------···--
ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN XG 99/99/99 1 18.20 01/01/92 100.000 2 
ABS501-1 PLASTICO ROJO 106) ATEP MXN XG 31/12/92 2 17.35 01/01/92 1000.000 2 
ABSSOl-1 PI.ASTICO ROJO 1063 ATEP MXN !I:G 31/12/92 J 16.90 01/01/92 5000.000 J 
BAJUOJ-1 BARRA DE ACER 1814 OENCO MXN ML 01/06/92 1 12.00 01/02/92 1000.000 5 
ROUES0-1 RUEDA DE CAMI 1800 HA TECA HXN PZ 99/99/99 1 0.15 01/03/92 500.000 10 

-----·-----·----··---------------········-··-·-··------·····--···-----------·-··--------------------------------5LIKEASIMPRBSAS 
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-~--- COMPRAS 

SOLICITUDES DE COTIZACION 

La función de solicitudes de cotización permite consultar una serie de 
proveedores para la compra de uno o varios articulas, permite 
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin 
de seleccionar un proveedor. 

Características Principales 

Estas solicitudes de cotización se realizan a través de un archivo, a 
partir del cual se pueden imprimir reportes y documentos· 
parametrizados. Estas solicitudes permiten consultar al comprador a 
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos de 
entrega. Esta consulta puede efectuarse a proveedores habituales, 
potenciales o nuevos proveedores. 

ORDENES DE COMPRA 

La emisión de la Orden de Compra es una de las funciones más 
importantes del Módulo de Compras. 

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra: 

o.c. agrupando varias Solicitudes de Compra 
o.c. Directas 
o.c. de Compras Generales 
a.c. Abiertas 
O.C. Programadas 
o.c. de Maquila 

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra 

Mediante esta opción se generan Ordenes de Compra, consolidando varias 
requisiciones de Compra requeridas por varios departamentos ·de la 
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas solicit1,1des. 
Este tipo de o.c. se utilizan generalmente cuando no existe un 
proveedor registrado. 

86 
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COKPRAS 

Ordenes de Compra Directas 

Esta es la opción tradicional para generar una Orden de Compra, en la 
cual PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor. 

Ordenes de Compra Generales 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra para articules no 
productivos, no registrados en el archivo de articules y sobre los 
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opción para 
Compras de papelería o refacciones, por ejemplo. 

Ordenes de Compra Abiertas 

Esta opción se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para 
surtir una cantidad de articules en un periodo determinado. 

Ordenes de Compra Programadas 

Esta opción es similar a la anterior pero con un programa de entregas. 

Ordenes de Compra de Maquila 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se 
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuará operaciones 
de máquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos. 

Esta prestación de PRODSTAR es de mucha utilidad para aquellas empresas 
que trabajan con terceras personas (maquiladores), que efectúan algunas 
operaciones o procesos productivos fuera de la empresa, como cortes o 
tratamientos térmicos. Con esta función a través de una Orden de 
Compra, se controlan operaciones y materiales enviados a un tercero. 

PRODSTAR 2 - POP 
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COMPRAS 

Características de las Ordenes de Compra 

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con 
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo. 

El formato de las Ordenes de Compra es parametrizado y formateado por 
el usuario, permitiendo hasta 10 formatos diferentes para Ordenes de 
Compra. 

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dándole PRODSTAR un 
número de versión a cada cambio efectuado. 

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden 
efectuar búsquedas a este archivo, así como producir reportes del mismo 
mediante reportes parametrizados por el usuario. 

STO LISTA ESTANOAR DE ORDEN DE COMPRA 
PROOSTAR *DEHO• A209U PAGINA: 0001 

01 PRODSTAR MEXICO,S.A, 001 22/ll/9- ·19 

·········-··································-············--··································-······-------·················· 
TIPO N.PEDIDO N.PROVEED. LIN N.ARTICULO OESCRIPCION 1 CAN'l'IDAD UC PRECIO UNIT. IMP. LINEA 

----..................... .--................................................................................................................. _ 
1 92072/1001 
1 92072/1002 
1 92072/1003 
2 92077/1004 

1850 
1850 
1850 
1800 

1 
1 

1 

ROUESO RUEDA DE CAMION 
ROU'E50 Rt.JEDA DE CAMION 

ROUE50 Rt.JEDA DE CAMION 

PLASTICO ROJO 

5000 UN 
5000 UN 

5000 UN 
800 UN 

0.15 
0.15 
0.15 

18.20 

750.000 
750.000 
750.000 

14560.000 

--------------------------------------------------:------------·--------------------------------·---------------S LINEAS IMPRESAS 
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COMPRAS 

CONTROL DE RECEPCIONES 

Mediante esta función se le puede dar seguimiento a las Ordenes de 
Compra y en el caso de artículos productivos se puede efectuar en línea 
la actualización de inventarios. 

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la 
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisión del 
proveedor, aceptando entregas parciales, etc. 

Características Principales 

La información de las recepciones, se almacena en un archivo a partir 
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, además 
es posible: 

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepción 
-Imprimir remisiones de recepción en forma automática o a solicitud· 
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR 
- Imprimir etiquetas 

CONTROL DE DEVOLUCIONES 

Esta función controla las devoluciones de mercancía a proveedores. Las 
devoluciones pueden ser por rechazos . de Control de Calidad, por 
diferencias en las entregas con relación a la Orden de Compra o por 
artículos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado. 

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegración a la Orden 
de Compra. 

La información de las devoluciones se guardan en un archivo a partir 
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados. 
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CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES 

Esta función permite registrar las Facturas de los Proveedores y las 
Notas ·de Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la 
integración de esta información en la contabilidad. 

Esta función se hace a través de la siguiente pantalla: 

1 0100 PRODST~ HEXICO 15·00 CONTROL FACTURAS Y H. DE ~RECITO 1 _22/11/92 

ESCOGER UNA OPCIOM Int.ro / !C FIR / t1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO 1 SERVICIO 

l. ClUWt REC'EPCIOR lJ. PARAHETRIZAR LISTAS PAC'l'111lAS 

2. MODIFICAR RECEPCIOR 14. LISTAR FACTURJIS 

J. BORRAR RECEPCIOR 
' ' '· 

. -5. 'CONSULTAR -. RECBPCION ' - 17. REGUI.. COSTO POST. FACTURACIOR 
6. BUSCAR. RECEPCIOR -

. . . 20. INTEFASE CON, CON'l'ABILIDAD 

10: CREAR . COMPLEMENTO FACTURA 

--------------- __ U._MODIFICAR_COKPLEMBN'I'O FACTURA ______ _ 

90 

·-

12. BORRAR!:· COMP~ FA~. 2, •. PAMMETRIZAR PANTALLA :e·;sQUEDA 

-PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304----o9:2s;-----t 04 

Caracteristicas Principales 
• El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior 

a la recepción, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace 
al momento de la recepción. 

La información· de las facturas _se guardan en un archivo a partir 
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados. 

La información de las facturas toma en cuenta información contable 
como número de cuenta para crear la interfase con contabilidad. 

La información de este archivo puede utilizarse par actualizar el 
archivo de precios de los proveedores. 
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COMPRAS 

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO 

Con esta opción es posible consultar el nivel de inventarios y la 
producción en proceso. 

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla: 

1 0100 PRODSTAR M&XICO 19-00 CONSULTAR EN-CURSO Y STOCXS. 1 22/11/92 

ESCOCER UNA OPCION Intro -/ !4 FIR / fl CAMBIO DE BSTASI.KCIMIBJITO :¡ SKRVICIO: 

- ' ~ . 
l. CONSULTAR EN-CURSO 13. PARAMETRIZAR CONSULTA EH_:CURSO• 
2. CONSULTAR STOCI<S u. PARAHETRIZAR CONSULTA STOCltS 
3. CONSULTAR S'l'OC!\.5 EN VALOR 15. DEFINIR TRANSACCIONES ENTRADA 

•• CONSULTAR HOVIHIENTOS Sl'OCltS 16 • ~ISTAR PARAN. 'l'JWIISAC.· D'l'RADA 
5. CONSULTAR COSTOS HISTORICOS 

•• CONSULTAR UBICACION!:S 18. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIB!f'r. 
7. ·CORSULTM FECHAS DE CADUCIDAD 19. LISTAR MOVIMIENTOS DR STOClt 

.. 
•• CONSULTAR ESTADISTICAS STOCKS 20. LISTAR MOVIMIENTOS E!J ESPERA, ·:: 

10. CONSULTAJi. COSTOS A REGULARIZAR 21. LISTAR HOVIHIEHTOS A REGUL. 

12. AcTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA 24. DEFINIR PERIODOS RRTRADA STOCJt 

. '~. ..... ' 

PRODSTAR 2 POP· Rel 01.02 /2304----09:25-------1 04 Rl-4 

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla:. 

0100 PROOSTAR HE.XICO 19-02 CONStiLTAR STOC~ 1 22/11/92 

Intro POR H.LOTE 1 !1 EN ORDEN FXFO 1 !2 CONSULTA ULTIMOS IRVEBI'ARIOS /fB FIN 

CODIGO ARTICULO 
OESCRIPCIO!I 1 

ADS501-1 

PLASTICO ROJO 

CA'l'ECORIA AR'%'.·. s 70 

UNIDAD S'l'OCX -·~: : JtQ 

.·•·· 

-·------------- ; .. ------------------ CORSULTA CANTIDADES STOCKS 
URIDAD STOCK ltQ 

cou .CORV. uc¡tis 1.000000 

sTOC!t Fisico· 
s~~~.colrr : ·:.,_. 
C'l'Di'JUUIKRVADA : •.. ',E . _ 

~~f=~~:~/:::~~: i~:;··· 
STOCK ·.PRBV. :.<.· -~·: 

C'l'D RBCBAZADA'-•''.: . . 

. , .. '. .. •,;. 

ALM. PRIRCIPAL • : :AI.MOl 

S'l'OC1t SB;uRIDAD ·: 

STOCK RKAPR:OV. 
STOC:Jit MAXIJC) 

PRODSTAR 2 - POP 

919.000 
0.000 

17.U5 
901.565 

o.ooo 
901.565 
27.000 

0.000 
o.ooo 
o.ooo 
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C'l'D ENT • M88 

C'l'D SAL • MES 

CATEGORIA ABC. E A · 
FAMILIA KS'l'AD. : O ..... 

:. .. li..· 
U7.000 -,. ... ·. 

1.000 ···' 
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~--- COMPRAS 

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES 

Mediante esta función PRODSTAR COMPRAS permite : 

- Crear, accesar y depurar el archivo histórico de transacciones. 
- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de· 

herramientas. 
- Resincronizar archivos en caso de problemas. 
- Transferir información para cambios de ejercicios fiscales. 

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS 

Mediante esta función es posible crear interfases del módulo de 
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla. 

Importación de datos 

PRODSTAR pone a su disposición un archivo de interfase secuencial, 
en el cual se describen los datos que serán incorporados a 

---PRODSTAR-.-Est¡¡-informacTón se puede-real-izar na-cTa-r6s-a·rchivos-de·---
proveedores, precios de proveedores, etc. 

La información que queremos importar debe parametrizarse del 
siguiente modo: 

a) Descripción del campo 
b) Destino del campo 
e) Operación que queremos realizar 

Exportación de datos 

La exportación de datos se hace de una manera sencilla mediante una 
parametrización muy parecida a la realizada al generar un reporte. 
La exportación puede hacerse . desde diferentes. archivos de 
Proveedores. 

La información que desea exportarse se hace como al elaborar un 
reporte describiendo: 

a) Criterios de selección. 
b) Criterios de clasificación. 
e) Número de campos que se quieren exportar. 

PRODSTAR 2 - POP 
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PLAN MAESTRO 
__ [!] 

El Plan Maestro de Producción es una potente herramienta que permite 
efectuar las siguientes funciones básicas: 

• Analisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo. 

• Validación 
producción 
plazo. 

de la factibilidad de realización del plan de 
en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio 

El módulo del Plan Maestro permite·ejecútar la mayoría de las opcioftes 
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en 
archivos separados ofreciendo múltiples posibilidades de simulación. 

PRESUPUESTO 

Un primer menú permite registrar las ordenes de previsiones en los 
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse 
manua·lmente, mediante curvas de distribución, o bien a través do la 
carga de archivos secuenciales externos. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 20-00 PLAN MAESTRO{PLANIF./COHSULTA) 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro / U FIN 

1. PLAN MA.ESTRO(CALCl1LO/AHALISIS) 13. CONSULTAR EN CURSO 

2. PLAHIF, ORDEN DE COMPRA SP/PM 14, PARAME'l'RIZAR CONSULTA BR CURSO 

l. PLANIP. ORDEN DB VENTA CP/PM 15. TRASPASO PLAlf MAESTRO/BII CURSO 

4. PLANIP. PREVISION VENTA _CS/PH 
5. PLANIF. PREVISION FAB. ,FP/PM · 

6. PLANIF .ORDEN CC»tPLB'I'A FP+SP/PM 
7 ~ CONTROL CURVAS E5TACIORALIDAD. 

- .a~' MODIFICAR· 0./S. PLAB MAESTRO . · 
·:!,'g,_ BORRAll ~ ;.0.-/S. PL.\111 MAESTRO .:_ · · ·i 

22. PARAME'l'R.IZAR PABl'Al.LAS PLAIIIF, 

~:··;~-~~~~fiONsut~AR- -.'?~(S~ P~ ~TRO ._ .23. PARAMETRIZAR CONSULTA 0./S. PM 
12: .SI'l'UAClQlll :ARTICULO PL.MAESTRO , 24. PAAAMETRIZAR ·sl'l'UACION AJa', PM . 

: ~~P~·-.t\:.~~·:::j -::;:r.--. . .: - _.._ . -· ... · · ·- ~ ... ~ -. .-: .. . -· 
-~ ·.:: -s:::::· -e r:.·~ :5--:.. ~-- =~<- :; ·-! . --~ •. :. . ; : ·-. :. - , , -. -, ,. . ... _ .. : .. ; :..· :·· . ; .. ·_._-, 

ROOSTAR 2 Rel 01.00 '/1176--17:57----- * -t 04 R--4 
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~---~ PLAN MAESTRO 

Un segundo menú permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las 
previsiones previamente cargadas: 

94 

1 PRODSTAR KEXICO,S.A. 21-00 PLAN HAESTRO(CALCULO/ANALISIS) 1 22/11/92 

IDtro ·_, /' · !4 FIR. 

El Cálculo MRP dará las necesidades en compras y en fabricación. 
Para este cálculo, es posible utilizar una estructura al terna 
reservada al plan maestro- con la que se pueden .usar macro
estructuras para realizar planeaciones por familia de artículos. 

Lanzamiento de fabricación en batch que generará las reservas de 
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podrá optar por una 
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas. 
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PLAN MAESTRO ---~ 

Estado de carga global de la. fábrica que 
acercamiento de factibilidad a las previsiones 
estado de carga detallado por puesto de trabajo 
los centros de trabajo con sobrecarga. 

dará un primer 
capturadas y un 
permitiendo ver 

FRODSTAR "'DEMO• 21-13 LISTAS éARGA GLOBAL FABRICA PM 001 BOJA : 0001 

22/ll/92 18:06 01 PROOSTAR MEXICO,S.A. 

MEDIA 

NOV 

1991 

500 1 +++ 

DIC 
1991 

ENE 

1992 

1 +++ 

FEB ABR 
1992 1992 1992 

1 + ++ 1 •• 1 +++ 

HAY JUll AGO SEP OCT 

1992 1992 1992 1992 1992 1992 

1 •• 1 *++++ 1 ++++ 1 ++++ 1 ++++ 1 + 

·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
MEDIA MAQ. ! +++ 1 +++ 1 +++ ! +++ 1 •• J ++ + 1 •• 1 "'++++ 1 +++++ •••• 1 ++++ 1 + 

--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-

"fEOIA 500 1 •••• 1 ++++ 1 ••• ! + ++ 1 +++ 1 +++ 1 •• 1 ....... 1 ••••• 1 ••••• 1 ••••• 1 • 

·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------+--------·-
·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-

MEDIA 600 :····· 1 ....... 1 ••••• 1 •••• 1 ••••• 1 ++++ 1 • 1 ••••• 1 ++++ 1 •••• 1 +++++ 1 + 

··--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·-
MEDIA· M.O. 1 ••••• 1 ••••• 1 +++++ 1 ++++ 1 ••• 1 •• 1 ....... 1 +++++ 1 +++++ 1 +++++ ++++ 1 + 

--------------------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·--------·---~----·--------·--------·--------·--------·-
~--=~~---···=====~·-·······················=············································································-········· 

La valoración del 
sintético valuando 
y de mano de obra, 
periodos de tiempo 

Plan Maestro permite obtener , un análisis 
consumos de materiales esperados, de máquina 

de la maquila y de gastós generales sobre 12 
parametri.zables. 

El presupuesto puede presentarse por categoria para los 
detallado o no por subsecciones para el valor agregado. 
listado se presenta una sintesis de conjunto. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 

materiales y 
Al final del 

95 



96 

PLAN MAESTRO 

1 PRODSTAR KEXICO,S.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 22/11/92 

Int:ro.EJBCUC:tO. DzREcft.· /" tl BJECUciO. DII'ÉRIDA 1 U P'IR 

1_ , DIRBC'l'O;~ ") "• ·. :·-

AHALISIS HAT8RIAL 
::: .. :.: 

sÍ· 
-·· ·- ~ 

ARALISIS AR:. ltO S'l'D. NO 

AGRUPACIOII AR'l'ICULOS POR 1 CATBQOJUA AR'1'. 
ANALISIS MAQUIKA SI 

DB'l'ALLI POR SUB-SBCCIOll SI 
R. BECCIOI DE O A 999 

Ali'ALISIS KAHO DB OBRA SI 
DETALLI POR SUB-SIC:CIOI : SI 
R. SBCCIOR DB--: O A 999, 

AHALISIS 

AMALISIS 
MAQUILA . ·. : . _ SI 
GASTOS. GE!IXRAL~ 1 SI 

l-PRODS'l'AR 2 Rel 01.00 /1176---ta: o·.------ • -x 15 Rl-4-6-

__ 1_22/11/92 ____ ---------

VALIDACIOH --> !J SI / !8 NO 

N. PERIODOS 
ANCHURA EH CARACTB. 
LIN IMPOR'l'B EDI 

N.DIVISIONBS/10 

FECHA !RICIAL 
1 01/01/92 
2 01/02/92 
3 01/03/92 

' 01/04/92. 
5 01/05/92 
6 01/06/92 
7 01/07192 
8 01/08/92 
9 01/09/92_ ... .. , 

10 01/10/92' 
11 01/11/92 . 
12 01/12/92 . 

PRODSTAR 2 Rel 01.00 

12 
ll2 
10 
o 

FBCBA FIRAL 

31/01/92 
29/02/92 
31/03/92 
30/04/92 
31/05/92 
30/06/92 
31/07/92 

·.31/08/92 
30/09/92 

-·ll/10/92 
30/11/92 
31/12/92 

= 
I!NElOC 
FnREilO 

MARZO 
ABRIL 
MAYO 

·JUNIO 

JULIO 
AGOSTO 
SEP!'IBKBRB 

. OC'l'UBRB 

HOVIZKBU-

DICIBMBU 

. ; <"]-:· 
> ;·-~ i-l'l. 

/1176--18' 1<>------ • -x 01 -J-s-
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PLAN MAESTRO 
___ [!] 

SIMULACIONES 

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de 
producción o de un pronóstico de ventas capturado en el archivo del 
Plan Maestro o en la obra en curso. Para facilidad del usuario se 
puede tomar como base de simulación la situación actual en planta, con 
el objeto de tener un punto de partida de planeación más acorde a la 
realidad. 

1 PROCSTAR MEXICO,S.A. 20-U PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO 1 22/11/92 

EHTRAR LAS SEX.ECCIODS : Intro 1 f1 VALORES POR D&PKCTO./ t2 SEI.BCCIOH'BS ARTE. 

TRANSFERIR BORRAR·· 
CP ORDEN VENTA PLASJF ;- ' : SI NO 
CS ,· ORDEH VENTA PREVIS;-··.;; · HO ':; . · RO 
YP. 'OJU?. FABRIC. PLUIP.·-·:·.- RO ,_.-; . RO.· 
FS. ·ORD.' FABRIC.SUCERIDA ·z : .. SI SI : 
SP 'c)JU,n_COMPRA.PLARIF: :.'·. Ho-.~~-.::·:-· RO··· 
SS ORDER -c;:c»fPRA. SUGD.~ ',:· .. 'RO:·.,:-•. ~:._~ RO-

.·'· .. 
',,',,':. 

TIPO PROCESO ·: · ·,· . DIRBC'l'O ' · 
': ,. 

------------------~----------------------------~-------~----------------------
SKLBCCCIORBS. FS ORD. FABRIC.SUGBIUDA · 

lf.0./8. DE - O 

M .ARTICULO DE 

•• DOC1JMI!ll"l"O DE 
R.'I'BRCBRO DB ·: O 

FECHA IRICIO .. DB 00/00/00 
FECHA Fl!lAL : DB 00/00/00 

A : 9999999999 
· A ; ZZZZZZZZZZZZZZZZZZZZ 
. A : ZZZZZZZZZZZZZZZ 

9999999999 
99/99/99. 
99/99/99 

~PRODSTAR·2 ·Ral 01.00 /1176--ts:u----- •·--x 01 Rn-~-s-

El cálculo MRP puede ejecutarse tomando en cuenta o no las ordenes del 
Plan Maestro únicamente, o bien tomando en cuenta éstas más las de la 
obra en curso. El resultado del cálculo se situará en los archivos del 
Plan Maestro El programa de lanzamiento de fabricación generará 
reservas. de materiales y cargas en los archivos del Plan Maestro lo que 
da la posibilidad de realizar programas de utilización de materiales y 
cargas. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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-----------------------PLAN MAESTRO 

El módulo de Plan Maestro permite tener una visualización gráfica de la 
carga en los centros de trabajo con posibilidad de consolidación con la 
obra en curso. 

En la pantalla siguiente, el símbolo "*" representa la capacidad de la, 
sección, los "-". representan la carga simulada del Plan Maestro, y "=" 
representa la carga de la obra en curso. 

98 

1 PROOSTAR XEXICO,S.A. 21-15 CARta SIMULADA POR SECCION 1 22/11/92 

• ·-~~--.- ••• J 

lntro LINEA SIG. 1 f6 PA19'tALLA SIQ./:f2··siMtJI.ActOllf'/:~f3'COBSUI.TA-/:·f8 PtR' ·' 
' . - - . -.. . .. 

N. SECCIOR : 600 .. · 
TIPO S/SECCIOR . : 1 H.O. · 
N. S/SECCIOR 
FECHA !RICIO 

· '- ASSF • 
: J0/12/91 

DES. SIC:Ctc»í'.'_'- ;,·:.'EH~J..A..!E:S~c;~-~-~~:~·:.;: .. -

=.:.~~;;, :,!;~¡, :,i; \::J'·':?~%t??:< 

------------------------------------------------------------------------------
21/10/91 78,00 --~ 55.90 .---<:,: 8.951-:.:~-~: .. -;;::-~.o:---- -~ -~- .. -. < :·- ·.· - .- . ,:>."< ·: 
28/10/91- 6';oo .. _-.: _-:,72.oo .· -·&.9!51----------------•---·· ·. ~:. :,._,_ j.; 

04/11/91 78,00)-- _:_.,.40.<- ·" · . r:.~'~ ·::;. 
11/11/91 62,00 ... -,,,63.54 .- ·~~:.<·~:··. 
18/11/91 78,00··. \27. ·~·' ,· 

··;23 ... l 
·• 22.14 

09/12/91 78,oo· . u.u· 
16/12/91 ·. 78,00 .· . -. 5." :. 

25/11/91 
02/12/91 

78,00' 
78,00 

62,00 23/12/91 
30/12/91 78,~0 o.oo ~.001• .:,y::\-~ •.. ···. ~·... ~·--~ -~·· ,: 

. ~ -~-.. ~... . . 
i....PRODSTAR. 2 · Rel 01~00 " /1176--~ 16; 1& . • --roe ,. R"""2J-5& 
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PLAN. MAESTRO --~~ 
1 

Cuando ha finalizado la simulación,.un menú permite validar 
fabricación que se desee adoptar. Mostrando la evolución del 
en el tiempo de acuerdo al programa inicial de previsiones 

el plan de 
inventario 

Adicionalmente 
para r·einiciar 

existen programas de purga 
corridas de plan maestro. 

que permiten borrar los datos 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-05 VALIDACIOll PLAI'f DB FABRICACIOB 1 22/11/92 

Intro PAIIT.sÚ:ruzDTi;¡ ti:PUT.~~-~~~·f2··~ oimmms''Ds.U • ..;r:'irf::7D 

PL 

PL 

:~ :,. 

. . ' .. , - ' . . .. _,_,..__ .. _ 

RODSftR-:zl"'R~i'·oLoÓ----:.·;.;n7i~u:u __ . __ ., · '•·:..:X-oi·<'Ri · 
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Abstract 

This study,jointly conducted by the National Universuy of Smgapore and the National Computer Board (NCB~ was 
motivated by the growmg interest shown by thc manufacturing mdustry in using MRP 11 to manage and improvc therr 
compames' operations. Using survey mcthodology; we gathered data on {l) the fundamental characteristics of the 
company. (2) the ,,¡RP 11 features and (3) the problems encountered during MRP 11 implementation. We use user 
satis(action wuh MRP 11 as a surrogate measurc for MRP 11 implementauoa outcome. the relauonships between 
o~ganJ.1.3Lional and opcrauon variables and MRP 11 implement.ation outcomc Were mvcstigated. Implementation 
proble·ms were also analyzed. Singapore manufacturing companie:s cannot afford to expcrimcnt with emerging tcchnolo
gies such as MRP 11. lt is costly todo so. Poten tia! uscrs """use the findings as a guide to enhanoe th< probability of 
succcss m M RP Il implcmentatton, while cxistmg users c:1n use thc findings to manage their MRP 11 more etfcctivcly. 

l. lntroduction 

Skeptics may label manufacturing re>oura: plann· 
ing (MRP 11) systems' • fad, in that companies may 
not be motivated by any rotional calculation of the 
expected contribution to profitability ,,. lo groW1h 
so much as by the demc to follow what they eee 
other sucetSSful companies are domg. The problem 

• Correspond1ng author. 
1 Thc: tcnn ··~1 RP 11 .. is uscd here to rder to all vers1c:1s o! M RP 
11 (c.g. M R P l. closed-loop M R P a.nd manuflctunng rcscurce 
planning S)Sicms). Gavcn 1he wade range oC defimhons Sing.apore 
pracnuoners or M R p 11 adopt. thl~ IS probably a JUStlfiC'd 
:approach. 

' lies in knowing when to install MRP 11 systems so 
that they function effectively as an integral part of 
the organiz.ation's infonnation system infrastruc· 
ture. In implemcnting an MRP 11 system, which 
is a formal syst•m for planning and controlhng 
ma~uf~cturin¡¡ opcrations, one has to take into 
aceount thc dynamics o( change that accompanies 
the introduction of such a complex system [1]. 
Unlike businesses such as banking and finance, the 
dynarnics of a manufacturing environmenl rcnder~ 
any computeriz.ation a complex endeav.or [2). 
Features that characterize the dynamics include the 
!Jrge number of purchase and manufacturing 
ordcrs issued pcr week. the largc number al 

· active part numbers (sorne over 100000) in the 
inYentory system, unpredictable vendar lead limes, 

b?:S-5273 VJ:S0700 ,C 1994 Elscv1cr Sclencc B V. All right'l rescrved 
•:io1 092l·l~7l(9JIE0079·B 
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the many levels in a product's bill of material GDP. Our findings can helr enhance the u~der-
and the complex web of interactions on the shop standing of thc MRP rr implementa! ion process 
noor. and help Singapore companies make greater head-

MRP JI systems properly implementcd ha ve way in the use of MR P JI. lmproving manufacturing 
enormous potential for improving productivity. productivity is import~nt r~r Smgaporc because 
Sorne firms rcport~d gams in manufacturing the nalure of compctJtion has changed consider-
produclivity of ISo/o, reductions in overtime ably. Whereas most manufacturing firms had to 
of SO%, reductions in mvcntory investment of meet only national,or "")metimcs regional competi-
33%. and reductions m inventory shortages of tton a few decades ago, nowadays competition has 
SO% [3]. Whlie MRP 11 systems = critically become global. As Singapore is a very successful 
im¡¡ortant in a manufacturing environment, lhe newly industrialized economy (NIE), her experi-
impl<mentalion failure rale of such systems is high ence with a popular technology such as MRP 11 
[ 4, 5]. "Failure" refers to the nonattainment of can ha ve transfer value to other NI Es and develop-
thc performance objeclives cstablished for the ing countrics. 
I>IRP 11 system. In fact, a study sponsorcd by We use user s~::sfo.tion with MRP Il as a surro-
the American Production and lnventory Control gate meas u re of success in M R P JI implemenlation 
Socicty (APICS) in 1981 rcportcd a failure rate of outcomc. High uscr satislaction indicates that the 
76%. This is disturbing considering the high costs initial expectations of benelits (e.g. meet delivery 
(i.c. hardware and software costs, organizational dates betler, lower inventory costs. improve 
¡x:rt"urbations) involved in the implemenlation productivity, improve competitive position) have 
of such systems. Although fa.Iiurcs can provide beenperceived lo be fullilled. Our choice of user 
valuable lessons from which one can pul together satisfaction is based nn the fact that it is a poten-
the recipe for success, sucb failurcs are scldom tially measurable surrogate in systems su=ss and 

--reported-[6,-7].--~--·· ··- ····--·- -·~··=:-·-·----that-it-has·been widely·used-in-information-systems-
Two objectivcs underlie this paper. Fim, it sceks rescarch [8]. 

to examine the macro~organizational variables (e.g. Following the introduction, Section 2 rcviews the 
firm size, types of manufacturicg processes) ofthose literature on MRP I1 implementation. Section 3 
Singapore companics that ha ve implemented MRP discuss..s the survcy melhodology, while Section 4 
11 and the manner in which thesc variables are prcsenls the rcsulls of the survey. We conclude with 
rclated lo MRP 11 implementation outcome. sorne general observations. 
Knowing the macro-organizationa1 variables that 
correlate with successful MRP 11 implementation 
permits firms contemplating installing MRP 11 to 
c'crt a firmer control over thesc variables, thus 
enhancmg !he probability of sucxcssful implementa
tion. Firms wanting lo upgrade their MRP 11 
can pay more attention to thosc variables that 
are correlatcs of succcssful MRP U implementa !ion 
o u 19om e. Second, it examines the problems 
companic:s encountered in MRP Il implemenla
uon. and provides insight into the manncr in 
which sorne of these problems can be handled. 
Given thal MRP 11 is in its embryonic phasc in 
Singapo", how different are the implementation 
problem' compared wlth !hose reported in lhe 
litcrature. 

Our study is importan! because the manufactur
ing sector makes up about 30% of Singaporc's 

2. Uterarure review 

There is a dearth of rcsearch in MRP U imple
mentation proccss. Studics on implementation are 
weak in methodology, usually using the case study 
approach (e.g. [9, 10)). Sorne are anecdotcs. For 
instance, Bevis [11) provided rich insight into the 
problems the Tcnnant Company faced during the 
implementation of an MRP system. Thesc case 
studies are definitely useful as detailed descriptions 
of the implementation process in specilic organiza
tional settings. but generalizations cannol be 
drawn. Survcy studies allow breadth ofperspective, 
although detailed documentation of thc imple
mentallon proccss has to be foregonc. The sur•ey 
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methodology is, thercfore, appropriate in abstract
ing the sc:t of macro-organil.auonal parameters 
that are relevan! to MRP 11 implementauon 
outcome. 

In a large-scale survcy of production and inven
tory control managers, Whtte el al. [ 12) cxamined 
the corrclates of successful M RP 11 implemcnta
tion. Data aceuracy (espccially inventory records, 
market forccasts and capactty plan), high leve! of 
computerization, top management support and 
company expenise in MRP 11 corrclated with 
MRP 11 implementation success. Jnaccurate data 
(13], invalid master schedules [14], inappropriate 
lot sizing techniq~oes and poor integration of MRP 
11 with other information systems [ 15] often 
resulted'in MRP 11 failures. 

The importance of organizational factors has 
also received considerable attenuon. Top manage
ment support, overcoming human resistance [16), 
organization willingness io change [7] and educa
tional programs [17) need to be addressed in any 
MRP 11 implementation. The Lewin-Schein theory 
of change has been used to guide the behavioral 
dynamics of MRP 11 implementation [1]. Not only 
mUS! individuals be prepared lO a=Jl! !he social 
structUI: brought about by MRP li implementa-· 
tion, but aj~o they must be trained to work within 
the new framework. . 

Sum and Yatt.JL[l8] examined the state-ol:...., 
art app~~9f MR~UILSipgapore and found 
that MRP JI is more commonly used in larger 
compamcs th~LQ.P-ti.a1cJn complcx manHfactu.ring_ 

environmen~ Tboy o.lso found tbat more MRP 11 
used in Singaporc ~omptiscd the basic MRP u· 
modules. such as inVIihtory control, material 
requirements pl~nnlng aijtl §ctounting. Sum and 
Yang briefly touchcd on i!l!olementation issucs, 
costs and benclit~ obt~incd, i!Hd ti!~ Brt>liiE~ efboth 
companies which irnpl~mentcd MI\P 11 ~~~~ lb<l!il! 
which did not. 

This paper differs from Sum and Yang in two 
importan! aspects. Firs~ our approach is more 
focused. While Sum and Yang provided a gocd 
descriptivo analysis of the general MRP 11 practices 
in Singaporc, we prcsent a more rigorous treatmen.t 
of the corrclates of succcssful IIIR P 11 implcmenta
tion. Chi-squarc analyses are used to test. the 
significance of relationship bctween macroe 

organizational variabl"' and MRP 11 implementa
tion outcom •. Such a detailcd analysis would help 
companies wanting to implcment MRP JI to focus 
on thosc macro-organizational variables that are 
more likely to lcad to successful MRP 11 imple
mentation. Second, whtle Sum and Yang prescnted 
an ovcrview of MRP 11 impleme~tation issucs. 
wc provide an elaborate and in-depth trcatment of 
these issues. including the manner in which .ome 
of the majar implementation problems (e.g. lack of 
company expertJse) can be handled. 

3. Surny methodology 

We do not know the number of companies in 
Singa pare having MRP 11 systems. Our discussions 
with MRP 11 consultants/vendors suggested that 
the total number of compa.nies having at leas! the 
basic MRP modules like inventory control, bill of 
material, material requimnents planning and ac
countiog is about 150. While these cons::ltants{ 
vendors consider MRP li a total business system, 
they are of the opinion that few companies ·ha ve 
implemented advanced modules sucb u capacity 
planning, shop floor control and financial planning 
to achieve Oass A status yet. Given the short 
presence of MRP JI in Singapore, this is oot 
surprising. 

The survey, jointly cooducted by thc National 
University of Slngapon: and the National Com
puter Board (NCB). was motivated by the growing 
intcrcst shgwn by the manufacturing industry in 
using M R P 11 lo manage and improve their com
panies1 opcratíons. Thc survcy questionnaire 
flll!e~t,ed data on the following topics: ' 

{ ll th~ fundamental characteristics of the 
comp~ny (~.g. fixcd production assets, number of 
cmployees, major types of products and majar 
types of manufacturing processes~ 

(2¡ the MRP 11 features (e.g. hardware, source of 
software, MRP 11 accountability); 

(3) the problems encountered during thc 
M R P 11 implementation. 

The questionnaire was tested by practitioners. 
consultants and academ1cs bc:fore it was mailed to 
thc participan! companics. The sample for this 
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study was compiled from various sources (e.g. frequently ex•mined structural characteristie. 
govemment agencies, manufacturing assooations, partly because it is presumed ·that large firms 

iab 
Rd; 

directorios, •·endors, consultants and personal con- are better poised lo take advantage of informa-
lrlcls) that are knowledgeable about the curren! tion technology to gain economic and slrateg~c 

·- · Or(. 

users of MRP 1 l. Ow1ng lo the confidentiality incentives (e.g. competit1ve edge in meeting dehvery 
agreements betwecn the consultants/vendors dates, improving quaiity of product and enhancing 
and their c!ients, questionnanes were sen! 10 productivity). Evidence points lo the existence· ?f 
the consultanls/vendors lo be. redirected lo a direct relationship between firrn size and the use 
their clients. As such, we do not know if sorne and adoptwn of inforrnatioo technology (e.g. (21]). 
of thcir clicnts are airead y on our own mailing Conrath el aL [22] and Doll and Torkzadch [23] 
list. Neither do we know the actual number of used gross annual sales and thUo!l!.l number of 
questionnaires sen! by the consultantsjvendors. ~mp!!!f~es..!_q_sl¡aracterizc .iirm..size. We added lo 
We, therefore. do not know the number of com- a th1rd d1mension, production asset~. because we 
panies which received the questionnaires. Our wanted to be as comprehensive as possible in our 
estímate is 750. operationalizatJon of the construct, firrn size. The 

A 10131 of 128 responses was" receivei:Cof which relationships between these three variables and 
59 com¡¡Jnies had implementcd MRP Il. Assuming MRP 1! implementation outcome are statistically 
that 750 compames received our questionnaire, the significan! (Tablc 1). High fi.xed production 
response rate is 17%. Although this is a respectable assets, higher gross annual sales and a Jarge 

• =-=--¡ -;;:· 
i~-
1~ . -1 =-~ 

¡ -==.:.-
¡~-· 

·¡' ~" ·~ 

~-

lf ~--.. 
rate, it is nota meaningful indicatorofthe degree of work force are positively related to perceived ;;::· 
success of our survey. Firsl, we do not lrnow the success of MRP Il implementation. Our findings ~ · 
number of nonresponding companies that have are in line with those in tbe literature. Anderson !. 
MRP 11 systems. Second, we also do not know the el al. and Bums et al. found that organ- $::. 

Cor 
(cos 
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l 
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l 

-'-----number-of·companies.that·received·questionnaires--izations·which-used ·an-MRP-11 -system -had-a---- =_:: . :-·Tn-
both from the consulunts/vendors · and from larget work force, higher annual sales and ~ ~ 
us directly. · However, 59 n:presents a significan! mon: end items than organi.zations that did not use 1 ~ 1 
proportion of the total. number of users. Yuen MRP 11. ·-· 1 

[19] hada sample of 36. To tbe lx.st of our knowl- The probability of suqzss in MRP 11 imp!CllltD· 
edge, our study is the most compn:hensive in terms tatio_n..i.unuch.Jower_for_smaller_companies [24]. 
of sample size and the brc:adtb and depth of the MRP 11 systems are complex and the dynamics of 
survey instrument. The questiorinaire was com- changes that cnsue are better managed by large 
plcted eithcr by a materials manager, a produc- companies. In fact, firrn size has been shown lo be 
tion and invcntory control manager, .a. master a significan! predictor of implcmcntation outcome 
scheduler, a MIS manager or a production of any largc, complex computcr systems [22]. In 
manager. systems implcmentation, coacurrent operations of 

two systems (i.e. the old and th~ new) over a certain 
duration may be necessatY to assess the viability of 

4. Data analysis and discussioa 

4.1. Organi:arional/operarions l'Gr!IJtJICS ~lttl 
MRP 11 

The rclationship between organizational v~n

ables (cspecially firm size) and the extenl of an 
organization's adoption and the use of information 
technology has bcen the subject of much rcscarch 
and discussion [~0). Firm size has becn the most 

the new system. Sm~ll lirm$ typically do not ha ve 
the resources fot such ~~t<nded operations. E ven in 
Bllol s}llet!i ~llllfl'•ch, lh; 5<;alt of operation factor 
fa vers la•sot finns. 13ren!L~r. however, suggests tha t 
MRP 11 impleme~tallon is less difficuil in small 
firms becausc they are less complex. Whatever 
plausibility Brenizer's suggostion may ha ve, it is not 
supportcd empirically. 

MRP II implcmentation outcomejs na¡ rorrt:.. 
latcd with the agc of 1hc companx (Table 1). Com· 
pames which have unpler.tcnted MRP II vary.from 
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T.able 1 
Rclat•onship bclwecn organr•.,tion.al ar 1 opcrations varubles ~nd MRP Jl¡mplc:mcntaiiOn 

Or¡anizatior:al.'operataons van:~blcs 

Company's lhcd product1on ass•1s 
(cosls of filctory, buildmgs, machmcry 
and cqu1prr.cr.t1 

Less than SSS m1llion 
S8 mallion and more 

Ycars company hu bccn operaung in Smg.apore 
5 )C:Irs and lcss 
6-10 ycars 
11-15 ycars 
15 ycars and more 

Company's gross annu .. : Hl... .. 
Les~ than SS50 m1llion 
More than SS200 and lcss than .)S~OO m;liion 
More th.an SS~OO m•lhon 

Total number of cmployces 
less than 150 
ll(}-.299 
300 and more 

Type or produas 
MaU·to-ordcrfcustomized 
Makc·lo-stock;sl.lndard 
8oth customizl:d and standard _ . _ 

S NS 

S 16 
17 15 
Sample (lll 

4 6 
2 7 

10 9 
6 11 

Sample (ll} 

S 19 
9 10 
8 2 

Sample (lll 

2 IJ 

• 9 
16 10 
Samplc (54) 

S 14 

S 6 
12 13 
Sample (55) 

)9 

Ch&-squan: lesl 

Chi·square value • -4.488 

df - l. p < 0.034 

Cbi·squ.are value • 2.605 
dr- J.p >0.457-

Chi·squ:ue value • 10.5~7 
df= 2.p >0.005 

Chi·square value • 9.861 
- dr- 2.p >O.oo7 

Cb~squa~ Ylluc • 1.215 
d/•l,p>OJI9 

1 

IJO 

.d 
!'1''0 

Type ol manufae1urin¡ opc1'11tions/proc:css 
Assembly 9 6 Chi..-quan: value- 9.74 , 

dr-4,p>0.004S $1 Fabricacion 
Asscmbly and rabriaiJon 
Repair/Krvtc:c 
Continuous/process tlo"W' 

M:lJOr type or ptoc:cs3 layout 
Job shop 
Continuous procns 
Asscmbly line 

1 
10 
1 
) 

Sampl: (59) 

4 
6 

12 
Sample (lO) 

J 
9 

12 
l 

14-
7 
7 

Cñi·squarc valuc- 6.319 
dr 11:1: 2. P > o.042 

Note: S denotes sua:essrul MRf' IJamrltfMenlall"'~' NS denotes unsucc:essful MllP 1t imttlcl1')n'lta-Uon. 

lhose which have been operaling in Singapore for 
more than 15 years to lhose which h:~vc been in 
operation for less than 5 years. MRP 11 is arda
lively new systcm m Singapore. While 11 may be 
truc that oldcr companics are more walling to in\·es: 

in complex computer systems such as MRP 11, it is 
equally true that Wlllingness docs not translate to 
succcssful implc:mentation. 

Opcrauons variables such as type of producls, 
type o( manufacturing processcs/opcrations and 

< 
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majar type of layout and MRP JI implementa- MRP. li implementation should be-viewed asan 
~ion outcome are correlated (Table 1). While the incremental pro"oss. Wo ·e striving towards a total 
correlation betwcen type of produ~_¡¡nd MRP JI_ MRP 11 erivironme"'· it is prudent lo review basic 
1mplcmenlaJioo owromUS-!lOLstatis.ll<:alq.¡;¡gnili- nceds lo ascertain .whlch software modules need lo 
can l. !hose betwecn type of opcralions and typc of be installed firsl. Many .. canned packages' are 
layout of the proccss and M RP JI impJer¡lentall!)_n_ available and thcse usuauy include d.ifferenl ways o( 
are. Our findings are cons1stent w1th those reponed m.anlging the biJJ of material. material requirement· 
mthe literature (c.g. [25]). planmng (parls exploswn) and master production 

A few points are worthy to note. First, in usmg schedule. More in.portanl than lhe technical fea-
the chi-square test, we are not guided by any nor- tures of MRP JI are the organiz.ational ractors such 
mative model of MRP JI. We are merely examining as the syslem user understanding and top manage-
the relationships between organizatip~l~ra- ment support. 
tions variables and implementa! ion outcome> so A thorough uncl•rstanding of how. MRP 11 
thal MRP JI practitioners can focus thdrati~ntion works befare a software package is selected is im-
more on !hose vanables lhat show stalistically portan! as this will ensure that the needs of the 
significan! relationships with implementallon out- businoss are cons1dered. Top managemenl support 
cerne. Second customized producls are character- is essenual since MR o 11 implemenlation usually 
izod by dynam1c changos in features such as bill of entails significan! organiz.ational changes such as 
material. demand and delivery requirements. This reconfigured work pauerns and new problem-solv-
probably explains why MRP implementat1on for ing methods. Like any complex information sys-
customized producls was pcrceived as nol success- lem, successful MRP 11 implementatioo depends, 
fui. Third, job shop layout requires a sound capa- lo a Jarge exlent, on the availability of a pool o( 
city managemenl and MRP 11 contributions may system users who Jre trained in MRP n coocepls 
be less tangible here. The j()l:>_ shop__Eyp.Jit_also __ [24,2). ___________ . ... . . ... . 

--~invólves difficult scheduling problems. since factors Our findings are at variance witb tbose of Burns 
such as ways of selting due dates and arder sizes et al. The latter found source of software lo corre-
signilicantly increase the arder ofcomple1ity [26). late signilicantly with MRP 11 su= and that 
Most companies with job shop layout are mor<! organiz.auons expcnenced lower suc= when the 
likely to be prodHcing cuslomized products where paclcaged software was used. A company Jacl<.ing 
demand is fess deterministic and, when this ts MRP 11 expertise may be better olfwith packaged 
so, capacity managcment becomes problema tic. software 1f educational, training etc., constitute part 
What all lhis points lo is the need for a of !he purchase. One attractive (eature with pack-
more sophislicated forecast MRP Il module. aged software JS thal it reduces sorne of the boltle-
Four. the demand for repair/services is, in general, necks in the developmenl process (e.g. the diflicult 
uncertain when compared lo that of olher enviran- slage of workmg wllh the users lo structure the 
menls (e.g. continuous How). This probably spcci-fications) [27]. Even if company e1pertise is 
explains why only one out of 13 repairjserviccs ava•lable, developmg !he entire software in-house 

. companics reponed successful MRP 11 implemen- may nol be advisable, if doiog so will result in 
tation. major organiz.ational perturbations. Admiltedly, 

4.J. M RP 11 feat~¿res 

No statistically significan! corrclalion¡ .. 191 be
twecn MRP 11 implemenlation 11\IIC()mo ~A~ lhe 
type of hardware. the sourcc of MRP ll softwar~. 
the investmenl in MRP 11 and the departmenl 
rcsponsiblc for M RP 11 implemcntation (Table 2). 

!he learning and educational experiena: 11>11 comes 
with in-house software developmcnt is irwaJuablc. 
Befo re any gcneralization rcgardin¡¡¡ ir~-house devel
opmenl versus prepacka¡¡ed ot)ftwarc can be made, 
addiuonal researe~ is needcd 1<:' undersland fully 
the relaiioril~IP ~CT'\'CCO o(lurct e~ software and 
MRP 1! •ucm; 

Our results also indicalethalthe degree ofinteg
rarlon of !he vanous modules was no! SJgmficanlly-
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T~ble 2 
Relalionship bctwccn MRP 11 features and MRP 11 implemcntation 

MRP 11 features S NS Chi-s.quare test 

Type of ·hardware 
Mam(rame 8 6 Chi-squ.are v~ue • 2.431 
Mimcomputer 10 16 di- 2. p >0.297 
Microcomputer 3 8 

Samplc (SI) 

Sourc:e of sortware ror MRP 11 
Vmdor supplied WJtb no modification 4 ll Cbi-squarc valuc - 1.353 
Vendar supplied with minor mod1fications 9 11 di- 4, p > 0.8S2 
Vendor supplied with m.ajor modifications 2 3 
Dcvcloped ent~rely m-house 3 4 
Dcvelope:d partia.Jiy in-bousc 3 4 

Samplc (S4) 

Jnvestmeot (in S) in MRP 11 
!.= lhan S200000 S 13 Chi·sqWlre value- 2.769 
Bctwecn $200000 and $400000 4 8 dl- 2. p >0.~ 
More than S400000 12 ll 

Sample (53) 

Ocpanme~t responssble/ac:couatable (or MRP JI system 
Production department 3 10 Chi~uan: nlue - 1.685 
Matcriab and inventory control departmeT.t 11 14 di- 3. p > 0.640 
lnlonnation systt:ms/dala proa:ssm1 deputmml · 13 19 
SpcciaJ projcct ¡roup/c:omauuec S 1 

Samplc (83) 

(Nolc: Multiple rapollXlarc included in <he &IWysis. This cxplains <he enlara<d sample) 

Oegn:c o( integratioa o( tb: nnous module~ 
IAw 2 7 Cbi-tquare Yaluc- 2.210 
Mcdium 7 6 dl- 2. p >0.331 
Hiah 13 17 

Samplc (52) 

Note: S denotes succ:as(uJ MRP 11 implement.aUon; NS denotes unsua:cs.sful MRP 11 implaneatatioa. 

rclated to MRP 11 suc=s. When the modules werc 
"liighly integraled, more respondents reported dis: 
satisfaction. !ndcpendent systems re;ulled_i¡¡_e~n 
1~= than partially_!º!cgraled sys1ems. This 
again conlains with !he findings of Burns et al. 
which suggeslcd that a high degrce of inlegralion 
corrdatcd highly with MRP JI suc:cess. _Qur fin d.: 
i~gest thal ~e do nol know enough about 
the relationship belwcen MRP 11 fealures and 
implemenration ourco111c __ lo __ m.ake ·ani:'d~fi~ili~~ 
_stalements~ One possibility is that for a highly 
inlegrared M RP JI syslem to produce !he desired 
ctTects, a number of factors ha ve lo process at the 
s~mc rale, a slalc o[ atrairs thal is difficult lo 
managc. These facrors include a high degree o[ dala 

accuracy, Jbe active support of lop managemcnt, 
lhe organization's willingness to cbange, and the 
cooperation al all levels of !he organizational hier
archy. Admittedly, thcse are importan! inlervening 
factors that lead to su=ssful MRP 11 implomenta
tion. Future MRP 11 rcsearch should addrcss thc 
conlrol of sucb factors. 

4.3. Problems encountered in M RP 11 
impl~m~ntotion 

4.3.1. Data auuracy 
Mosl of our respondenls (bolh !hose who re· 

poned su=ssful and unsuca:ssful impl<mcnlalion) 
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cited dat;¡ accuracy as a majar problem. This is nol 
surprising sincc MRP 11 requircs an extrcmely high 
stan<Jard of accuracy in input data. Only a few 
rcspondenls met the data accuracy requirement 
of 99% and 95% suggested by Blackstone and 
c~x. respectively. for the btll- of material and in
vcnlory records. ·Respondenls were asked to ra1e 
on .a scale of 1 to 5 (1 indicares low degree 
of problem, and 5 high degree of problem), 
thc extent of problem in data accut3cy irt ¡ho 
various MRP 11 arcas. Forecast data pose tno high
est degree of problem followcd by lnventory 
records and master production schedule. Predic
ting the future values of a time-oriented variable 
like market forecast ís difficult, although · ít is 
essential for the efficient operation of a manufactur
ing environmeot. For instance. a forecast for 
a product may be needed lo schedule production 
and adjust inventaries of that product. Thts 
explains why accuracy of inventory records and 
production schedule carne a close second and third 
(Table 3). Looking at Table 3, tbe mean scores for 

Table 4 
Organizat•onal or syucm problems cncountered duringt1n¡fle· 
mentat•on (on a sc.Jie of 1 ro S where 1 indiQ;ICs low degrtli ~r 
problcm .:1nd S h•gh dcgrec of prob/cm) · · 

LJ.ck of company c.1.perttse m M R P 11 
Lack of tra¡nmg,'education on MRP 11 
Lack o( communlco1tion 

kHo:k of ~ui1ab•iity of s~fl'.\lif' 
L<\~k pf ~u~f'Rrt rmm vemior 
Lack of informatíon •CGh•1~ie81 elptrttSO 
Lack of vendar knowledge oo MR.I' 11 
High cost of MRP 11 system 
Llck of support from marketing 
l.1ck of clc:ar goals for MRP JI effons 
L.ack of suppon from production 
Lack of suilab1h1y of hardware 
lack of suppon from supc:nuorjforeman 
L.1ck of suppon from top m.anagement 
L..~e:k of suppon from finance 

Mc:an 

·J.Ol8 
2.961 
2.686 
2.600 
2lll 
2.120 

--2480 
l469 
229l 
2280 
2.149 
214J 
l08S 
1 876 
1.867 

1 

¡ 
! -
' 
\ 
1 
• 1 
1 ' -
' 
1 

1 -

1 ~: 
1~ 

= 

work ccnter, bill of material, vender lead times and company expertise in MRP n (mean score of 3.058) ;:_ 

he 
be" 
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tic 
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production lead times are signiticantly lower than followed by thc eloscly related issues of lack _,o~f ___ 
1 

:;: : a¡, 
---the-mean-scores of-the-top-four,-which·are area.s--rraining/education onMRP-U'(mean score 2961) ·¡-=- -¡¡ --

where exira attention needs ro be focuscd in the and lack of communication (mean score 2.686~ 
implementation proo:ss. Company expertisc in MRP U con tributes signiti

4.3.2. Organizationai probletn.J 
• Beyond data accuracy, many organizational 
problems were eccountered during the imple
mentation stage (Table 4). Foremost is the lack o( 

Tablc J 
Problcms o-:a dac.a ac::curacy muntertd durina únplcmenution 
!Scalc o( 1 to ' •he~ 1 in<hC<~trs low dcgrec o( problcm and 
S high dcartoe of problem) · 

lnaccuratc/unreliablc forec:urs 
Jnaccurate/unrc:liablc invcntory m:-ords 
lnaccurate/unrchablc m.uter productton 

iehcdulc 
ln.lcc&.:r:uc:unrcliablc lhop ftoor control data· 
lnacc:uute/unrellablc production lead r•mes 
lnaccurate/unrdiable VC"ndor lcad umn 
lnaccur::ue/unrcliablc bill o( matenal rttords 
ln.:~ccur:uc/unreliablc r~ut•n& work center dau 

Mean 

2929 
2.11:;5 

2.488 
2.4~2 

2.413 
2.391 
lJ26 

cantly lo the elfectívencs.s of thc implementatíon 
process. The use of MRP U often r.:quirtc signifi
can! organizational changos such as new work 
configurations, new problem-solving methods 
and are distribution of power. Bc:ing a "total com
pany system", MRP 11 requires the development 
and regular use of formal linkages between manu
facturing and olher functional groups. This 
rcq uires syslem users lo understand the M R P 11 
concepts so that thcy can harness the polential 
of the sysrcm fully. Education is, thercfore, an 
importan! requirement ofMRP JI implementation. 
A sound, continuing educational program provides 
the opportunity lo ex pose weaknesses and identify 
strengths of the system, and also helps to overcome 
resistance to change (a phenomenon which 
embraces a wide range of diverso activities from 
nonuse of the system for any reason to violence 
and sabotage). 

Educational programs are an integral part of · 
the MRP implementation pre«ss in that they 
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help enhance the users' ·understanding of the 
benelits and limi•1tions o'MRP.Infonnauon tech
nology's impact in manufacturing is bccoming 
more and more pronounced that continuing cduca
tion and refresher courscs are requircd. lnforma
tion· systems personnel should be familiar witb 
manufacturing applications, and manufacturing 

Í personnel should be familiar with database tech: 
• ! nology, if not in iu depth, at least in its breadth. ¡ __ In fact. the,sociotechnical school [28] emphasiz.c:s 
: -· tbe need for research to shed Jight on tbe rela-
j tionship betwecn information technology and 
¡ ;;;;: . - organizations: · • · . · - · · · ·. 
¡ .,;." · Unhke Cox __ an<!_ <¿ark [2] and Kneppelt [29], 
1 -:--- lack o~ top management sup.port does not figure as 

1 

a ma¡or proolem. Recognizing the importance 
of infonnation . terhnology, Singapore finns, 

, with the help of the government, are identifying 
¡ emerging technologics. MRP 11 is one of them. 
1 •· lt is likely that companies having MRP 11 are 

those whose top management is aware of tbe need 
for its involvemcnts in any complex system imple
mcntation. In fa..:, of tbc 59 companics. top man
agcmcnt took t,!l~ initiativc in implcménting MRP 
11 in 39 of them. In ·ii.riother ·¡o, top .. managcment 
and thc production and inventory control managc
mcnt joinUy initiatcd tbe MRP 11 implementatioo 
proccss. 

; -. 
1 ~. 
! ' 

Singapore cxcmplifies a tcchnology-driveo so
ciety. Being a newly industrialiud economy and 
wanting to make quantum leaps to join tbe league 
of developed economies such as Japan and United 
States, . the Singapore governrnent. through the 

' ¡ -,_ 

NCB, plays a majar role in eosuring tbat industries 
are equipped to play tbeir roles in the rapidly 
aca:lerating ·¡,..a. ·or chaí:ige ·in ·technology. Top 
managers attend productivity courses and semioars 
cooducted by qua.si-governmental bodies such as 
the National Productivity Board (NPB~ The objcc
tive of these courses aod seminars is to iofonn the 
managers or the potentials of technology and the 
ways in which tcchnology can spawn benefits for 
their companies. 

Other implcmtt>tation problems include soft
ware suitability dnd v•ndor support for MRP 11 
(Table 4). Thc uso or !'viRil 11 1~ IW its embryonic 
stage in Singaporn. ¡l,_aopteq '!f Mll.!lll software 
packages are not l"amtlluf wilh M¡l.P !Ee~Ralo~i' 

T~ble S 
Factors th.t can promole MRP 11 

Government suppon (c.g. gr;mU. la.l 
in~niiYCS) . 

Educ:allon and tn.in1n1 providcd by 
govemmm[Jpro(c:ss.~onal bod1es 

Educat•on and traioma provided by 
sohware and bardwan: vendors 

lnformalJon s.b.a.riua: among usen 
Low-cosl consuJtaacy 

Me.an 

•261 

•. 234 

4.102 

).886 
3.771 

and use, and could have purchased modules thai 
are not suitable for the oceds of their orgaoization. 
Thts is compounded by the fact that most distribu
tors are not trained technically in the use of the 
software. 

4.3.3. Factors thtzt can promou M RP 11 
We were also interestcd in knowing what tbe 

rcspoodeats pcn:eived as factors tbat can belp firms · 
harncss tbe potential of MRP 11. Respoadents were 
asked to rate 6ve factors tbat can belp proDJote tbe 
use of MRP n in Singapore oa a scale of 1 to 5 
( 1 indica tes lo'l1 degrce of importance, and S high 
degree of importance~ The mean scores are showo 
in Table S. GovemÍoeot support in tbc form 
of graots and tax incentives was perceived to be 
the most importan! factor in promoting the use 
of MRP 11, followed closely by educatioo and train
ing providcd by government and professional 
bodics . 

5. Oiscussioo 

Our research findings are valuable in that thcy 
ser•e as a guide for Singapore finns using MRP 11 
or are in thc proccss of u•in¡¡ MRP 11. Organiza
uonal and operation variables wcrc corrclated with 
MRP 11 implementaliot¡ outcome. The satistically 
Significan! rel.oillcm~hlp between finn size and 
MRP 11 ill'¡licD]enlallon outcomc suggests that 
fil111§ Sf"b~r~in~ on MRP 11 should be reasonably 
IJf¡;;. This do.$ n\11 m~an that small finos cannot 



rcap thc benelits of M R P 11. butthe mode of imple
mentat•on has to be adaptcd to take into accouot 
thc rcsourc: constramt that small firms face. Al
though MRP 11 contnbutions seemto be lcss pro
nounccd for customtzcd products. rcpalrjserviccs 
opcratwns and job shop process. these contnbu
tions could be augmented by developing MRP 11 
systems wuh more sophJSticated capacity manage

.mcnt and scheduling modules. 
Beyond data accuracy. lack of campan y expert

ise in MRP 11 and lack of sound training/ 
educational programs seem to hinder the MRP 11 
implementation proc:ss. Other implementation 
problems include software suitability and vendar 
support for MRP 11. 

Except for top managcmcnt support. the prob
Jems encountcred in thc implemenlation process 
seem to be the samc as those reported in the litera
ture. We found that top management support does 
not pose a problem. Of tho 59 companies top man
agement took the initiative in implemcnting MR.P 
11 in 39 of them. This is remarkable and can be 
attributed to the fact that top managers fully aware 
of the need to use emerging technologies to com
pete internationally. 

Our findings · are particularly significan! for 
a small NIE life Singapore. Singapore manufactur
ing companies cannot afford to experiment with 
emerging technologies such as MRP 11. lt is too 
costly to do so. For potential users. the findings 
serve to enhance thc probability of success in 
MRP JI implementation. Existing users can use the 
findings to manage their MRP JI systems more 
cffectively. For instance. company expertise is 
an importan! factor in MRP 11 implementatioo. 
The N PB can be requested to conduct courses on 
MRP JI. 

As we were more interested in abstracting those 
parameters that are relevan! to the MRP 11 imple
mcntation process. the survey mcthodoJogy w3s 
used. Our sample of 59 i• relatively large and our 
/indings are unlikely to be biased. 
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OBJETIVO GENERAL Dar· una panoramica 9enl?ri'll :;obre lo:; pronósticos y 
su filozofía, proporcionand<) a ~u vez t.f:acnir.as e5pPcífica::; para E'l 
análisis rle datoD históricos de manera tal que al término del curso el 
pnr.ticipante tenga 1 a h.'lbi 1 i•iari p<~ra apl icarias en casos concretos. 

TEMARIO GENERAL 

1 . In t'rnducc ié•n. 

2. Tipos de modelc•s. 

3. 1\náJ i:;i.r.: de sr~ries di? tit?rnpn. 

4. Ajuste y pronóstico de tendencias lineales y no lineales. 

5 De~composición dé ttna serie rl~ tiempo. 

6. ·Promedios móviles. 

7. Suavizamienta e~pofiencial. 

8. Modelo estacional. 

9; Modelo causal. 
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INTRODUCCION A LOS SISTEMAS DE PRONOSTICOS 

Nuestro propósito es presentar métodos para usarlos en 
sistemas de pronósticos que de manera rutinaria pronostican 
valores de variables importantes dentro del proceso de toma 
de decisiones. 
En esta parte se describirán la naturaleza y uso de las 
técnicas más importantes. Se presentarán algunos aspectos 
cualitativos y cuantitativos para desarrollar sistemas de 
pronósticos, su naturaleza y usos. 

NATURALEZA Y USO DE LOS PRONOSTICOS 

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la 
·importancia de los pronósticos en el proceso de tomas de 
decisiones. Esto es raro dada la efectividad final 
dependiente de la naturaleza de una sucesión dé even· tos 
posiblemente presentes, posteriores a la decisión tomada. La 
habilidad para predecir los aspectos no controlables de 
estos eventos surgidos antes de la toma de decisiones 
deberán permitir una selección mejorada sobre la cual 
debemos tomar o seguir. Por esta razón, la orgñnización se 
apoya en los resultados de los pronósticos para la 
planeación y control de las operaciones de un sistema 
empresarial estándar. 

Los pronósticos son de gran utilidad en situaciones tales 
como: 

1) Planeación de la producción 
2) Planeación financiera 
3) Planeación de instalaciones 
4) Control de procesos 
5) Otros. 

El propósito de un pronóstico es reducir el riesgo en la 
toma de decisiones, los pronósticos son usulmente inexactos 
y la magnitud de los errores de pronósticos depende del 
procedimiento o método utilizado. 



METODOS DE ELABORACION 

Básicamente son dos de los enfoques de elaboración de 
pronósticos: Cualitativos y cuantitativos. Los métodos 
cualitativos son importantes cuando no se cuenta con la 
información historíca, sobre todo en casos de nuevos 
productos. Los métodos cualitativos son subjetivos y de 
criterio. Estos incluyen el método de relación de factores, 
opiniones expertas y la técnica Delphi. Por otra parte, los 
métodos cuantitativos utilizan información histórica, 
objetivo es estudiar los acontecimientos pasados para 
comprender mejor la estructura fundamental de la información 
y de esta forma proporcionar los medios necesarios para 
predecir las ocurrencias futuras. 
Los métodos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos: 

a) Series de tiempo 
b) Mode 1 os casua 1 es "'-' 

Los modelos casuales influyen la determinación de factores 
que se realcionan con la variable a predecir, incluyen 
modelos de regresión múltiple con variables retarzadas,....-_... 
modelos econométricos, análisis de indicadores adelantados, 
índices de difusión y otros barómetros econométricos. Por 
otra parte, los métodos de series de tiempo, incluyen la 
proyección de valores furutos de una variable, basada 4-
completamente en observaciones pasadas y presentes de esta. 

SERIE DE TIEMPO 

Una serie de tiempo es un grupo de datos cuantitativos que 
se obtienen en periodos regulares. Por ejemplo: los precios 
de cierre diarios de una acción en particular en la casa de 
bolsa, los cambios semanales en el porcentaje de ventas de 
un negocio·, la publicación mensual de índice de precios al 
consumidor, los ·informes mensuales sobre exportaciones, 
inflación mensual. 



Aunque consideramos que los pronósticos siguen siendo un 
arte, también creemos que alguno de los principios que hemos 
aprendido a través de nuestras propias experiencias ayudarán 
mucho a los demás. 
Una vez terminado el análisis se puede comenzar el trabajo 
de pronosticar las ventas futuras. 

Debemos observar que, si bien hemos separado aquí el 
análisis de proyección para poder explicar cada uno de ellos 
individualmente, la mayoría de las técnicas de pronóstico 
estadístico de la actualidad combinan ambas funciones en una 
sola operación. 

:El futuro será como el pasado: de tal descripción resultará 
evidente que todas las técnicas estadísticas 'se basan en la 
suposición de que, los patrones existentes subsistirán en el 
futuro. Esta suposición tiene más posibilidades de resultar 
cierta a corto plazo que a largo plazo, motivo por e cual 
estas técnicas nos proporcionan pronósticos razonablemente 
precisos para el futuro inmediato, pero funcionan muy mal 
cuando se trata de penetrar más hacia el futuro. 

Por el mismo motivo, normalmente éstas técnicas no son 
capaces de pronósti'car cuando el índice de crecimiento .de 
una tendencia cambia significativamente, por ejemplo, cuando 
un periodo de crecimiento lento de ventasrepentinamente 
cambia a periodo de decadencia rápida. 

A estos puntos se les llama puntos críticos y naturalmente 
que tienen mayor importancia para el administrador y como 
veremos, el pronosticador debe hacer uso de instrumentos 
totalmente diferentes, procedentes de técnicas estadísticas 
puras, para poder pronosticar cuando ocurrirán. 

MODELOS CAUSALES 

Cuando se disponga de datos históricos y se haya realizado 
suficiente análisis para determinar explícitamente las 
relaciones existentes entre el factor que se va a 
pronosticar y los demás factores (tales como negocios 
relacionados, fuerzas económicas y factores 
socioeconomicos), el pronosticador frecuentemente decide 
construir un modelo causal. 



El modelo causal es el ~nstrumento de pronóstico r~és 
sof~st~cado de todos. Expresa matemát\camente 1Qs rclac\ones 
cau::.ales relevante-:., y quizá-:. ~ncluyan corr5ideracione5 del 
sistema de ab5tenimiento e informe5 de encue5ta5 •ie rnercado. 
Puede tamb\én incorporar directamente la-:. re5ultado-:. de 
algún análisis de series de t\empo. 

' 
El r..odelo cau-=.al tomo en cuenta todcJ lo que ::.e :.c:1be de la 
dinámici:'l del' ~·i5terna de flujo, y utiliza ader1'11J5 los 
pronósticos de ·everttos relacionado~ tales como ~cciones 
cornpetitiva5, hue1ga5 y promocione-.: .. Si 5e di..:.pone dr~ dato::. 
-:;.uficiente-=· lo que generalmenteincl•Jye factore5 pelrtl Celda 
ubicación en el diagrarua de flujo y e-.:.peciale5. Cotno r-~n la5. 
técnica~. de análi-::.i5 y proyección de .:,.erie5 de tie1upo, el 
pa..:.ado •:.urtE:o efecto podero5o en lo~. n•adelo-.:. cau5i:lle··: .. 

E5ta5 diferencia-::. ·in•plican que el rnisnto tipo de tét:nica de 
pronóstico no seré apropiado para pronosticar las ventas que 
5r::> lograr¿in en toda-::. las r~tapa5 del ciclo de v·i•ic:i; por 
ejem"•lo, la técnica que ,;:.e confla er, los dato,;:. hl,.tnr·lco=-, 
no re5u1tará •Jt11 para prono..:.tlcar E'1' futuro de un producto 
totalmente nueva .que no posea historia. 

La par·te máe. importante del re:.to de é,;:.te artículo tratará 
Fl problema de adaptar la técn1ca a las etApas d~l cicl~ dP 
v1da. Esperamos facllitar al ejecutivo cierta penetrrlción al 
potencial que poseen los pronósticos rnostrandole la forr.1a en 
que debe enfocarse éste problema. Pero ante de Gor~entar el 
r.iclo de vida, tenerno-::. que -bo:.quejar un p<.JC:<J ruá=· 
detalladamente la::. func.iones generale-::. de lo5 trt"5 tipo-.:. 
bá5icos de técnica. 

TECNICRS CUALITATIVAS 

E5tas ~.e u-::.an pr i nc i pa ln.ente c•Jando :::.e carece de datos; por 
ejernplD, cUt'lndo 5e cornlenza a introducir •1ro producto al 
mercado. Hace uso del criterio hur.·.ano -y de lo:'. e.::.quer!.a5 de 
categorización para tran5formar la información cul \tat~va en 
en estimaciones cuantitativas. 



ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO 

Esta::. .-:.on técrrica5 e..:.tadí5tlca=· que =·e uti 1 izan c•Jando 5e 
di -::.pone de dato-:. de varios afíos r·e-.:.pecto a un prod•rcto n 
línea de producto y tanto las relaciones como las tendencias 
son claras y relativamente estables. 

Pero este a5unto no es tan sencillo como ~·arece. Suele ser 
dificil con5truir protecciones ba-.:.ada5 en dc~to·:. poco 
elaborado5 porque lo-:. indice5 y la:.. tendencia5 no 5or1 
inrnediataruente evidente5; por ejemlo, hay vece::. que e5tan 
mezclados con variaciones tempor-ales y quizás distorcionados 
por factore5 tales como los efectos que a logrado und ~1ran 

can1pafía de promoción de venta5. Hay que actioar lo-:. dato-:=-. 
elaborados antes de poder u-=.ar lo5 y como má5 frecuente 5E' 

hace esta revisión es haciendo anélisis de series de tiempo. 

Una ..:.er ie de tiempo e..:. un~Jrupo de apunte..:. de dato-::., p11e·:.to-::. 
en orden cronológico;_ por ejemplo, el volumen de venta~·. de 
cierto producto que determinada división ha logrado cada mes 
d.urante año::.. El' análisi-:. de 5erie::. de tiempo r.lyuda a 
Identificar y explicar= 

Cualquier regularidad, o cualquier variac1on 
sistemática, de la serie de datos ~ue deba a 
temporalidad= temporale5 o perlodlca5. 
Los patrones cicl ico5 que se repiten cada do:~; o 

tres afíos más. 
- La tendencia de los"datos 
- Los indices de crecimiento de dichas tendencias. 



ADMINISTRADOR , PRONOSTICADOR Y SELECCION DE METODOS 

¿Cuál es la finalidad de pronóstico, como se va a usar? 

- Esto determina la precisión y potencia que se requiere 
de la técnicas, lo que a su vez gobierna la selección. 
~ecidir si entrar en un negocio o no, quizás no exija más 
que un estimado bastante burdo del tamaño del mercado, 
mientras que el pronóstico que se prepare para fines 
presupuestales tendrá que ser muy preciso; consecuentemente 

·las técnicas idoneas para cada fin serán diferentes entre 
sí. 

Y si el pronóstico va a establecer una norma contra la cual 
se medirá el rendimiento, el metodo de pronóstico no debe 
tomar en cuenta los eventos especiales tales como 
promociones y otros medios mercadotécnicos, puesto que esto 
se lleva a cabo precisamente para cambiar los patrones y las 
normas históricas y consecuentemente formarán parte del 
rendimiento que se va a valorar. 

Cuando los pronósticos no hacen más que bosquejar la forma 
que tendrá el futuro si la empresa no hace cambio 
significativo alguno de sus tácticas y estrategias, no 
suelen ser suficientemente buenos para fines de 
planificación. Por otro lado, si lo que la administración 
desea es un pronóstico del efecto que puede tener sobre las 
ventas cierta estrategia· de mercadotécnia que se está 
comentando, entonces la técnica tendrá que ser lo suficiente 
sofiticada como para tomar cuenta especifica de las acciones 
y los eventos especiales que implica dicha estrategia. 

El CUADRO 1 muestra la forma en que el costo y la precisión 
aumentan con con la sofisticación de estos factores contra 
el costo correspondiente de los errores de pronóstico, 
suponiendo ciertos factores generales. La técnica más 
sofisticada que podrá justificarse económocamente será la 
que caiga en la región-donde las sumas de estos dos costos 
sea mínima. 



TRES TIPOS GENERALES 

Cuando el administrador y el pronosticador hayan formulado 
su problema, . el pronosticador estará en situación de 
se;ecconar su método. 

Hay tres tipos básicos: las técnicaS =ualitativas, el 
análisis y proyec1on de series de tiempo, y los modelos 
casuales. El primero utiliza datos cualitativos (por ejemplo 
la opción de los expertos) e informes de ventos especiales 
del tipo que ya mencionamos, y puede considerar el pasado, o 
hacer caso omiso de él. El segundo, al contrario, se enfoca 
totalmente en los patrones y cambios de patrones , y así se 
confía totalmente en los datos históricos. 

El tercero usa información muy refinada y especifica 
respecto a las relaciones entre elementos de sistema y es lo 
suficiente mente poderosa para tomar en cuanta formal de los 
eventos y conectar a estas mediante ecuaciones que sirven 
para describir el flujo general del producto. 

Si se carece de datos de ciertos tipos, ·al inicio es 
necesario hacer supocisiones sobre algunas de la srelaciones 
y posteriormente buscar pistas que indiquem lo que está 
ocurriendo, para con ellos determinar si las supocisiones 
son correctas. Típicamente, el modelo casual se revisa 
continuamente a medida· que se va disponiendo cada vez más de 
conocimientos respecto al sistema. 

Examinando otra vez en el·CUADRO 1 de los tipos más comunes 
de técnicas casuales. Según se muestra, los modelos casules 
·son los mejores para pronosticar los ·puntos críticos y para 
preparar los pronósticos a largo plazo. 
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ORACULO DE DELFOS 

El gran templo de Apolo (dios de las profecías así como el mismo sol ), localizado en Delfos, al pie 

del monte Parnaso. en Grecia, fue famoso como un lugar donde lo oráculos fueron pronunciados 

por inspiración divina de los sacerdotes. Estos oráculos ayudaron a modelar el destino de Grecia 

en el inicio del siglo VI a. c. 

La pitonisa Pitia sentada sobre un trípode de oro, recibió los ruegos o deseos de manera oral de 

los _devotos. En un estado de trance ella emitía sonidos en respuesta a sus peticiones o preguntas. 

Si bien ··Pitia supuestamente pronunció oráculos mientras se analizaban los agüeros extraídos en 

cosas tales como el vuelo de los pájaros o la observación de las entrañas de un animal 

sacrificado. Ninguno entendió el significado de estos oráculos hasta que estos fueron interpretados 

i>or un consejo de sacerdotes mucho más tarde y usualmente en verso. 

Lo que pasó, actualmente puede calificarse como una operación de "acumulación de ideas" . 

Ocultos por el humo del incienso y en un escenario apropiado los miembros del consejo 

multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente las plegarias y peticiones de los 

creyentes. El consejo entonces acordaba bajo el pretexto de interpretar y traducir el oráculo de 
' 

Pitia en forma de versos. analizaba los datos y tomaba decisiones sobre la mejor solución al 

problema que le fue presentado. Frecuentemente, cuando el consejo de ancianos carecía de 

ciertos datos, enviaban espías para reunirlos y así obtener más información. El verso que 

finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de solución opiima. 

En resumen, el procedimiento usado por el grupo de Delfos es el siguiente: 

1.- Identificar todas las soluciones posibles 

2.- Seleccionar la mejor solución 

3.- Comunicárselo al usuario 
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OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO 

La suposición básica sobre la que se fundamenta el análisis 
de las series de tiempo es que los factores que han influido 
en el pasado y en el presente sobre de los patrones de la 
actividad económica, continuarán haciendolo en formas menos 
similar en el futuro. Por lo tanto, lo sprincipales metas en 
el análisis de series de tiempo se identifican y aislan 
estos factores influyentes para fines de predicción así como 
planeación y control gerencial. · 

FACTORES COMPONENTES DEL MODELO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE 
:TIEMPO 

El modelo es: 

donde: 
Y = T . C . S . I . 

T es la tendencia 
e es la ciclicidad 
I es la irregularidad 
S es la estacionalidad 

AJUSTE DE TENDENCIAS 

Es el factor componente mas estudiado de una serie de 
tiempo. La tendencia se estudia para fines de predicción; es 
decir, o se desea estudiar la tendencia directamente como 
una ayuda para hacer proyecciones de pronósticos a mediano y 
largo plazo, o se desea tan solo aislar y después eliminar 
la influencia de sus efectos sobre el modelo de la serie de 
tiempo, como una guia para la elaboración de pronósticos a 
corto plazo. Para ver el comportamiento de una serie de 
tiempoes recomendable hacer una gráfica, si su tendencia es 
de tipo lineal los metodos de fijación de la tendencia son:. 
a) método de mínimos cuadrados 
b) método de doble ·suavizamient:o exponencial o del doble 
promedio móvil. Para el caso de una tendencia no 1 ineal 
(segundo grado al menos ), los métodos usados son los 
mínimos cuadrados y el triple suavizamiento exponencial. 



PRONOSTIGOS.METOOOS DE ELABORAGION 

B&sicamente son dos los enfoques de elaboraci6n de pron6sticos. Gualitativo 

y cuantitativo. Los m~todos son importantes cuando no se cuenta con informa_ 

ci6n hist6rica, sobre todo en el caso de nuevos productos. Loe m~todos cua_ 

litativos son subjetivos y de criterio. Estos incluyen el m~todo de relsci6n 

· :de factores, opiniones expertas y la téonics DelJJhi. Por otrl'! parte, los m~ 
todos cuantitativos utilizan informsci6n hist6rica: el objetivo, es estudiar 

loa acontecimientos pasados para comprender mejor la estructure fundamental 

'de le informaci6n, y de este forma proporcionar los medios necesarios pare 
predecir los eventos futuros. 

·.Los m' todos cuant1 tat1vos de t!laborsci6n de pronaosticos se pueden dividir 

en dos tipos: 

.a) Series de tiempo 

b) Modelos CaUBIIles 

Loe modelos causales incluyen la determinaci6n de factores que se relacionen 

con la variable que se va a predecir, incluyen modelos de regresi6n múltiple 

can variables retrasadas, elaborsci6n de modelos econam~tricoe, an&liais de 

indicadarea·adelantadaa, 1ndicea de difusi6n y otros modelas a bar6metras ec~ 

nam,tricoa. Por otra parte, las- m~todos de series de tiempo, incluyen la pro_ 

yecci6n de valores futuros de una variable, basada completamente en abes~ 
vsciones pasadas y presentes de esta. 

FAGTORES GOMPONENTES DEL MODELO GLASICO MULTIPLICATIVO DE SERIES DE TIEMPO. 

Sea T = Tendencia 

C • Giclicidad 

I = Irregularidad 

S • Estacianalidad 



As{ el modelo multiplicativo es 

. Anlil1s18 de Series de Tiempo. 

Ajuste de Tendencias. 

La tendencia es el factor mas estudiado de una serie de tiempo. Se estudia pe_ 

re fines de predicci6n; es decir, o se desee estudiar le tendencia directa 

mente como una ayuda para hacer proyecci6nes de pron6eticos a medio y largo 

plazos, o se desea tan solo aislar y deepu~s eliminar la influencia de sus e_ 

fectos sobre el modelo de la serie de tiempo, como une guia para la elabora_ 

ci6n de pron6sticos a plazo corto. 

Descompoeici6n de Series de Tiempo. 

En algun~s caeos, los ingenieros, economistas y/o diaenadores de pron6sticos 

para negocios, tienen la necesidad de estudiar la tendencia con el fin de 

eliminar sue.efectoa de influencia en el modelo cl&sico multiplicativo y asl, 

.proporcionar la estructura para la elsboraci6n de presupuestos a corto plazo 

de .la actividad general de negocios; El procedimiento de aislar y de elimi_ 

nar de loa datos un factor componente se la llama descomposici6n 

de series de tiemp~. 

"" Sea Y.;. el valor pronosticado 

para cualquier ano i , T-' es la componente da tendencia • 

..,...., . 
• 1 ... es estimado mediante , por lo tanto 

1 



del modelo general, 

luego : . 

e 

-.... e 1,. I· 1 

e" " I; I.; 

se le llama: cíclica irregular relativa. 

Para ver el comportamiento de una serie de tiempo, es recomendable hacer una 

gr~fica. Si su tendencia es de tipo lineal, los m~todos de f1jaci6n de la ten 

dencia son: a) métodos de mínimos cuadrados y, b) m~todo de doble suavizsmi~~ 

to exponencial • Para el ceso de una tendencia no lineal, los m~todos 

usados son el los mínimos cuadrados y el del triple suavizamiento exponencial. 

Ajuste y Pron6sticos de Tendencias Lineales. 

Por el m~todo de minimos cuadrados se puede ajustar a una linea recta de la 

fama: 

de manera que los velares de los psr,metros b. 
de loa errorea. c.uadrfiticos de los .. .pron6:~ticoa. Es 

., mínimo 

se puede demostrar que: 

y h, minimicen le sume 
decir: 



- ...,. 
• , y- b. t 

., 
donde : 

Sty - l1 ¿: t.~ .. - ('z i.) ( r:. ~~) - .... -=.. f 

.., ( t -t.; y St.c. ::: n 2t; -
t SI 

.(si 

Ejemplo: 

Loo siguientes datos representen el importe anual de impuestos sobre· la renta 

pagados a la SHCP por una empresa constructora. 

Al'\ o Periodo Impuestos 
Pagados 

t vi 

1967 o 20.0 

·1968 1 22.8 

1969 2 24.3 

1970 3 18.8 

1971 4 28.3 

1972 5 30.4 

1973 6 35.8 

1974 7 31.6 

1975 8 35.7 

1976 9 47.2 

1977 10 55.0 

1978 11 63.2 

1979 12 66.3 

1980 13 57.7 

1981 14 62.8 

1982 15 60.8 

1983 16 74.6 

1984 17 83.9 

1985 18 96.4 
1986 19 102.8 

1~ 
~3 



1.- Graficar los detos 

2.- Ajustar s une linea de tendencia y trezer su fr,fics. 

3.- ¿ Cual fu~ el crecimiento anual de loa pagos ?. 

4.- Determinar las c1clicea irregulares relativas pare loa datos y trece loa 
resultados en une gr,fice separada • 

. Soluci6n: 

1 
Aplicando les formules anteriores se tiene: 

S51tJO 

/3300 -

Por lo tanto .el modelo resultante 

"" '2) j{t) - //.'5'l28 + f,ll/ 

)) b, ( t) - 'f· 1 '1 -

es: 

-t. 

/.3 300 



QO 

80 

60 

50 

'{O 

30 

2.0 

15 
2. . 3. ·¡¡ 6 •'• 1 ·JO ... 11_ .12 13 .1'1 15 /6 .... 11 .18 l't Aiio 

·--- . .. -·-- - -·- ·-··· 1.986 .. 
' 



'{) 
Soluc16n: 

Para contestar a los incisos anteriores, construimos la siguiente tabla: 

Año Periodo Impuestos Tendencia Cíclica Pagados Ajustada Relativa 

"' vy; t vi vi vi 

1967 o 20.0 U.5628 1. 7297 

1968 1 22.8 15.7057 1.4517 

1969 2 24.3 19.8486 1.2243 

·1970 3 18.8 23.9914 0.7835 

1971 4 28.3 28.1343. 1.0059 

1972 5 30.4 32.2771 0.9418 

1973 6 35.9 36.42 0.9830 

1974 7 31.6 40.5630 0.7790 

1975 8 35.7 44.7057 0.7986 

1976 9 4-7.2 48.9486 0.9662 

1977 10 55.0 52.9914 1.0379 

1978 11 63.2 57.1343 1.1062 

1979 12 66.8 61.2771 1.0901 

1980 13 57.7 65.42 0.8820 

1981 14 62.8 69.5628 c. 9028 

1982 15 60.9 73.7057 0.8249 

1983 16 74.6 77.0486 0.95['.2 

1984 17 83.9 81.9914 1.0232 

1985 18 96.4 86.1343 1.1191 

1986 19 102.8 90.?.771 1.1387 

l,%.1 
,, 



'0 
-·-----··-~ --·- ··--- --··----- -----·····-----·-----·- ····¡; . . G, . _ _ _ . _ . __ _ .. . _ _· ra 1. 

-- - ¡.'b 

J.1 

,., 
1·5 

/·~ 

1-3 

l·l 

¡./ 

¡.a 

Año. 
o., 

a.g 

o.'1 

o., 

0-5 

a.~ 

o. 3 

O.'Z 

11. 1 

~ 
o 

·"" ~ '·' 
' S ' 

/0 11 1~ 1:1 1'1 /S IG 11 16 '' 



AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL 

) 

Ses el modelo de le forma: 

A 

y 

donde: ... 
bo es la ordenada al origen 

"' b, es el efecto lineal estimado sobre Y 
.... 
1 es el efecto no lineal estimado sobre Y o,. 

Aplicando ·el m~todo de los mínimos cuadrados, ae puede demostrar que para 
..... ... ..... 

estimar· loe valores de los parámetros be ~ b," ... , b f es necesario 
resolver el siguiente sistema de ecuaciones normales: 

2 X.¿ ';11• : 

¿ x./~1· _ 

Ejemplo: 

--

í' L. xf tJp 4 

"" 'l. "" 3 ....,. ~ q b"" '"' p + 'l. b o l. X~· + b 1 L. X..: i"' b ;z. L X.; T ~ .. + 1 ¿_ X.; 

Los datos de la siguiente tabla representan loa ingresos por venta da pe_ 

sajes obtenidos en una empresa traneportists. 



Ano 1969 1970 1971 1972 1973 1974 1975 1976 1977 1978 1979 

Ingre 
eoa 1.05 1.10 1.18 1.35 1.43 1.55 1.61 1.70 1.91 2.25 2.48 

Mo 1980 1981 1982 1983 . 1984.. 1985 1986 

lngre 
eoe 4.50 3.80 3.75 3.83 3.68 3.50 3.20 

1.- Greficar los datos 

2.- Ajustar a un modelo de tendencia no lineal de eegundo grado. 

3.- Ajustar a un modelo de tendencia exponencial. 

4.- Para el modelo de tendencia exponencial, ¿ cual ha sido el crecimie~ 

to anual en ingreeoe por venta de pea ajee durante los 18 anos ?. 

~ ) x" x~v Al'\ o X V X X X V 

1969 o 1.05 o o o o o 
1970 1 1.10 1 1 1 1.10 1.10 

1971 2 1.18 4 8 16 2.36 4. 72 

1972 3 1.35 9 27 81 4.05 12.15 

1973 4 1.47 16 64 256 5.88 23.52 
1974 5 1.55 25 125 625 7.75 38.75 
1975 6 1.61 36 216 1296 9.66 57.96 
1976 7 1. 70 49 343 2401 11.90 83.30 
1977 8 1.91 64 512 4096 15.28 122.24 

1978 9 :!1.25 81 729 6561 20.25 182,25 
1979 10 2.48 100 1000 10000 24.80 248.00 

1980 11 4.50 121 1331 14641 49.50 51.4.50 

1981 12 3.80 144 1728 20736 45.6 547.2 

1982 13 3.75 169 2197 28561 48.75 633.75 

1983 14 3.83 196 2744 38416 53.62 750.68 

1984 15 3.68 225 3375 50625 55.20 828.00 

1985 16 3.50 256 4096 65536 56.00 896.00 

1986 .17 2.20 269 4913 83521 54.40 924.8 

Total 153 43.91 1765 23409 327369 466.02 5898.92 

Sustituyendo los valores respectivos en el sieteme de ecuaciones norm.!!. 
les ae tiene: Z/1J 



1.- Modela de tendencia no lineal. 

""' ""' .... 
13, 9 1 ::: 1 f 6 ., r ¡-; 3 6 , + 1 ¡. e S /, -z. 

~ 6(, ,(J z ::. 1 f 3 6 

Resolviendo el sistema ae obtiene el valar de loe par&metroa, 

El modelo de pron6atico ea: 

.A 

lU.) - O. {,6'U, T- o. 21/'SS X 

para X = 15 

""'\ 

1 b-z. =- D,OO]ZO 

X 'l. - O, 0032. 

y ( t"i) - (). 6 ' 7 e -f () • v¡ 'S s (1 -;) - o. o o ":J 2. ( 1 ')) 
4 

el pron6atica ae~: 

A 

f (t?)::: 3. '")0/ 

n6teae que X ea la variable tiempo. 



3.-

5oluci6n a los incisos anteriores: 

En este caso la variable independi~nte ser& el periodo de tiempo, con lo cual 

para el caso del modelo exponencial de la forma: 

-"'.-.t 
>rt.>=c o( r 

aplicando l~gar!tmos se t(ene la siguiente relaci6n lineal: 

io 9 Cx<t)) = lo9;; + t:: tofj r3' 
De la misma manera transformamos los datos originales como se muestran en la si_ 

guiente tabla y con ellos obtener de manera sencilla los valores de los par~'e 

t_ros del modelo. 

AA o 

·1969 
1970 
1971 
1972 
1973 
1974 
1975 
1976 
1977 
1971'1 
1979 
1980 
1981 
1982 
1983 
1984 
1985 
1986 

Periodo 

t 

o 
1 ., 
'~ 
3 
l, 
~ 

6 
7 
El 
9 
10 
11 
12 
13 
11, 
15 
16 
17 

Ingresos 
por venta 
de pasajes. 

X 

1,05 
1.1 
1.18 
1.35 
1.43 
1.55 
1.51 
1. 7 
1. 91 
2.25 
2.48 
4,5 
3.8 
3.75 
3.83 
3.58 
3.5 
3.2 

log X 

0.021189 
0,04139?.6 
0.071882 
0.1303337 
0.1553360 
0.19033169 

0.20611258 
0.23044992 
0.28103336 
o. 3521825 
0,3944516!3 
0.6532125 
0.57978359 
0.57403126 
O.SB31S'877 
0.56584781 
0.54406804 
0.50514997 

A continuac16n presentamDG las respectivas grlíficas de los mocl2lon. 

El modelo reeultante ea: 

y el exponencial es: 



4.- El crecimiento anual en ingresos por ventas es: 

Periodo Valar estimada 

o 1.04 
1 1.14 

2 1.24 

3 1.36 

4 1.48 

5 1.61 

6 1. 76 

7 1.92 

8 2.09 

9 2.28 

10 2.48 

11 2.71 

12 2.95 

13 3.22 

14 3.51 
1,5 3.82 

16 4.17· 

17 4.54 
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PROMEDIO MOVIL SIMPLE PARA UN PROCESO CONSTANTE. 

' 
' 

y un conjunto de puntos: · X 1 1 X 2 .1 •• •" X T 

Aplicando el criterio de minimoa cuadrados ee tiene: 

e igualando a cero: 

• 
1 

calculando 

Aai, b-
-r 
'L..X.t c.•• ' J 

T ea el nGmero de periodos. 

T 
A 

51 h cambia ligeramente con el 

cianea mea recientes, con un peso 

tiempo, se le dar~ mee pe so e lee obeerv!!_ 

~ a cede una de ellas. 

Suponiendo que se tienen IJ puntos o datos 

x,., Xr-1, . .. , XT-11(+1 

hiet6ricoe: 

A ~ X b ::0 _,~._.;;wT...::.-.:!.:~ +L!,_é_ ~ M i 
N 

1 

en el que /v'J.,. ea el promedio m6v11 al final del periodo T. 

El pron6at1co para cualquier periodo futuro ~ ea: 

x,. + ( x,._, + x,._1 -1'·~·-+ x,._~)- x.,._ 111 
Mr-::. N 

donde: 

--



Ejemplo: 

Los datos de la siguiente tabla (1) son datos hiet6ricos sobre le d~ 

menda de equipos para clima artificial. De la gráfica respective, se 

obaerv6 que no hay tendencia significativa o un comportamiento c!clico, 

por lo cual,se supondrá un proceso constante. Usando un promedio movil 

con periodo de seis meaea se tiene: 

150 + 222 + 248 + 216 + 226 + 239 

6 

El pron6atico para un periodo futuro ea 

X7( 6 ) m 218.17 



Ejemplo l. Los siguientes datos, representan la demanda 
histórica de termostatos: 

Periodo Demanda Periodo Demanda 

T XT T XT 

1 158 34 285 
2 222 35 251 
3 248 36 248 
4 216 37 222 
5 22 6 38 135 
6 239 39 337 
7 206 40 235 
~ 178 41 225 o 

9 169 42 282 
10 177 43 302 
11 290 44 391 
12 245 45 261 
13 318 46 315 
14 158 47 231 
15 274 48 231 
16 255 . 4 9 263 
17 191 50 177 
18 244 51 270 
19 109 52 169 
20 195 53 172 
21 247 54 243 
22 233" 55 278 
23 156 56 283 
24 203 57 200 
25 182 58 324 
26 272 59 266 
27 256 60 214 
28 184 61 240 
29 299 62 239 
30 246 63 224 
31 184 64 262 
32 224 65 200 
33 316 



PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL 

A A -'\ 

Sea: X{; -:=. b ¡ -+ b'Z.-& ;- ~ ~ modelo de tendenciB lineBl. 

y sea: tvlr +M,._, + • · · + M T·AI + 1 doble promedio m6vil. 

o 

por otro lado: 

N 
C2) 

M,._, + 

. E(M,.) = ~ ( x,. + XT•I i- ... + XT'-N+l) 

E ( NI r ) :: -/;¡ (E { X r) + E ( )( r-, ) -t · · · -r 1: ( X.,.. N + ,) ) 

E'(Mr) "" .... N-1 .... 
-:. b, + b1.T- b, 

'2... 

N- 1 b 
2 ?. 

es una holgura 

"" € ( MT) - t={x,.)- N-1 b?, - ~ 

.,A "' 
resolviendo el eietema anterior para h, y b -z. se tiene: 

,. t 'l.) ... T .b 
1 

-::. 2 M,. - .4 r - b-t 

1 -.3.-(1-AT"-M~u) 
D1. - N•l 

El estimador de la observsci6n en el periodo T es: 

(t:t) 

(b) 



X,. :::. 

El pron6at1co para el periodo T ~ C: ae obtiene por medio de· una extra_ 

poleci6n de le tendencia L. periodos futuros ueendo: 

A 

.b~7 

y en funci6n de promedios m6vilee queda como: 

· Ejemplo: 

A continuaci6n se muestren las ventas de une reviste semanal " El Tememe " 

tabla 2. Observando su gr~fice se nota una tendencia lineal. 

El pron6etice se hace al final del periodo T. 

Para (::. 1 y N = 5 x 10 (9) = 7 

X
10

(c¡) ::. 2Mq- ¡...{~¡)+ 1 ( ;:., ) ( -"'r- fi~Zl) 
X

10 
(q):: Z('f5.6)- L(6.f/'/.+ {_ UH·'- "'·H) = f(3. 7'/. 

.\ 

Haciendolo sucesivamente se tiene la siguiente tabla y le respective gráfica, 



Ejemplo 2. A. continuación se muestran las ventas de una 
revista semanal ('' El Tameme''): 

Semana Ventas Semana 

T Xr 

1 35 
2 46 
3 51 
4 46 
5 48 
6 51 
7 46 
8 42 
9 41 

10 43 
11 61 
12 55 
13 67 
14 42 
15 61 
16 58 
17 49 
18 - 58 
19 43 
20 51 
21 60 
22 58 
23 46 
24 54 
25 51 
26 66 
27 64 
28 53 
29 72 
30 64 
31 54 
32 61 
33 77 

Usando un promedio móvil de tamaño 
un periodo futuro, graficar los 
pronósticos y evaluar el modelo. 

T 

34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 

cinco, 
datos 

Ventas 

Xr 

72 
67" 
67 
64 
50 
83 
67 
66 
76 
79 
94 
74 
83 
70 
70 
76 
63 
78 
63 
64 
76 
82 
83 
70 
90 
82 
74 
79 
79 
77 
84 
74 

pronosticar para 
histór ices, los 



SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO CONSTANTE 

Sea: 

La demande h1st6rica ea: 

es le demanda esperada en cualquier periodo. Al final del periodo 

{ T - 1 ) es: 
A 

b(í-1) 

Xt ea le demande del.periodo actual (valor actual ) • 

.,.. 
El error del pron6at1co es: e ( í) -:::. X .-r - b ( í- •) 

51 o< es le fracci6n del error del pron6etico deseado, donde: 

El nuevo estimador de le demande ee: 
...... -" .... )1 b (T) ~ b<T-•) +O( (XT- b (T-• • 

1 
"' h(í):: 

.... 
s1 b<r)-:S-r entonces le expree16n anterior quede como: 

S r -:::. S T'-1 + o< ( X ,.. - S í-•) 

s,.. =o{ x,. + C•-o<.)s,.._, 
La última expree16n ea conocida como modelo de suev1zam1ento exponencial. 

A ~ tamb1~n se le conoce como la constante de suav1zem1ento. 

el pron6st1co de ls demanda es: 



PROPIEDADES DEL SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL SIMPLE 

Oedo que: 

Tambi~n: 

Continuando de manera recursiva ae tiene: 

T .. l 

S; ~ o<. 2: ( 1 - o< t X -r-lt:.. + ( 1 .. D<} -r S o 

J<. :1 o 

Es importante definir el valor de o{ para poder pronoaticar alg~n valor y 

aus poaiblee cambios. 

Se puede demoetr.r que: 

o¿ 2 -- N·+.! 

En general se recomienda que: 

< ~,3D -
Ejemplo: 

Loe siguientes datos ( tsbls 3 ) se refieren a ventea de muebles( eacri_ 

torios para computadoraa). Por varios aMos ae ha obaervado que le demen 

da es relativamente eatable. En loe primeroa dos aMos de ventas, el com 

portamiento de le serie mueatra un proceso constante~ Dado un o(.:: O, 1 
celc~leae el pron6stico para un periodo futuro. En este caso s0 se 

obtiene de la ··demande promedio· de los dos primeros aMos. 

Considerando el ~ltimo die de Diciembre de 1976 como el origen de tiem_ 

po se tiene: 

El pron6atico pera el periodo 1 ( Enero de 1977 ), calculado en el tie~ 

po o, ea : 



A 

X¡ (O) -- So - 3q3 • Xo.,."Z' ::: 3'13 - 1 

.... 
x,C•) - S a :; ~., (~J.,) + o. q ( 3 q3) -

- 38l>.~ • x~ e, ) = 3 e r. - • 

Continuando de le misma manera, se tieme la siguiente tabla y gráfica res_ 

pective. 



Ejemplo 3. Los siguientes datos representan ventas de 
muebles de oficina ( escritorios): 

Año Mes Ventas 

XT 

1975 E 423 

F 403 

M 474 

A 451 

M y 465 

J 445 

Jl 459 

k\g 325 

S 365 

o 331 

N 37 6 

D 331 

1976 E 350 

F 400 

M 470 

A 311 

M y 395 

J 333 

Jl 452 

Ag 414 

S 310 

o 341 

N 433 

D 378 

Usar un factor de suavizamiento A 
periodo futuro. Graficar los 
pronósticos. Evaluar el modelo. 

Año Mes Ventas 

XT 

1977 E 330 

F 410 

M 408 

A 514 

M y 4 02 

J 343 

Jl 4 38 

Ag 419 

S 374 

o 415 

N 451 

D 333 

---E 386 

F 408 

M 333 

A 463 

M y 432 

J 419 

Jl 329 

Ag 392 
e• 

"' 385 

o 421 

N 430 

D 443 

= 0.01 para pronosticar un 
datos históricos y los 



/+o::• 

1 

1 

1 
:-,..;¡2 

? 

1 
1 

1 

\ 

.. - ----;-----·-- --··--- ·. 

1 j 77 1 "3 7 6 



SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL CON TENDENCIA 

"' ... 
See: X-~:.- h¡.-+ lo-z.l: + Et 

y el modelo de tendencia lineal es: .... A 

é[.X.4=11:] - b, + 1-z. t 
Ses s, el modelo de auavizamiento exponenciel simple, donde: 

Sr - o( Xr + ( 1 - <>() Sí":"' 

V sea 
(~) . 

~~ el auavizsmiento exponencial doble, donde: 

S~~> t>( s, (¡-o<) 
Se 7.) - + í•l -· 

Se puede demostrar que: 

A. 
~ (S-r S~ -a) ) b?. - - • ¡;: 1- -< - 1 

(1 ' 

A. 2 S-r- S t?.> 3..T (ST- S ~7.> ) 
b, - 1' -- ~ 

"" en el que b, es la ordenada el " origen inicial " • 
Si el origen lo consideremos el final del periodo T, entonces la 1ntercep 

e 16n es: 

E (X;) 
es decir: 

pere el nuevo origen, .... 
é(X,.)- a.(-r) 

o 



Sust1 tuyenda en X t y extrapolando la tendencia 7' 
el modelo de .pron6sticoa es: 

periodos futuros, 

o 

para el origen ini_ 
cial 

pare el nuevo origen. 

Pare el nuevo origen, el modelo de pron6sticos es: 

N6tese que el recorrido del origen no afecta a la pendiente, solo se ve efe~ 

teda por la intercepci6n. 

S ( 1.) 
Para las condiciones iniciales, e y S 0 

Usualmente estas condiciones 

modelo de regresi6n lineal. 

Se puede demostrar que: 

son obtenidas a 

.i\ 

~ b-z. (o) 

en el que: (3 :: ¡ ... o<. y 

deben conocerse .,., 
partir de b 1 

1 

que son par~metros del modelo de regresi6n lineal simple .. 

Ejemplo: 

previamente. e_, y o.. del 

Las datas muestran ventas de filtros para autos. En base a la gr~fics de las 

datos hist6ricas, se observa que la serie de tiempo tabla ( ~ ), tiene un 

comportamiento con tendencia de la forma: 

X t = 2 ~ 5. o o + , o. 8' 8' t 



El modelo anterior se obtuvo con loe datos de loe dos primeros n~oa, en el 

que el origen es el inicio del aRo 1975. 51 el origen es al final del e"o 

1976, entonces le intercepci6n estimada es: 

'1 

y el modelo en este origen es: 

X t; -:::: 53 {../2 + ;o. Bfr /; 

-Cálculo de s0 y 5 cz> 
o 

• , 

Considerando al principio de 1975 como el origen. 

So: z:¡s- ~ (¡o.aa)::. 11r.o3 
e • 1 

5 C'2) S ., ( ~)(to·8'S'):::. 1-'f.U 
l> = 2 ?- - ¿, "' 1 

Considerando al final de 197G, t = 24 

¡(),g¡ 

~ ~ 

a.-= '2?5 + ¡o./!8(2"1) == ?J6.t2 i b1. = ¡().88 1 &>(:.o./ 

Se:: 536./2- ::~ (¡o.8a) = L,fJtf,2. 

s:l.)::. ?31..12- 2 e::~ )(to·~B) = 3'fO.Ze 

As{, suavizando estos resultados secuencialmente pera los meses h.asta llegar 

al 24 de los datos h.ist6ricoe, se tiene: 

. . S (Z) - ., 7 
Zl/ - 3 o//. T r 

Es decir; loe valoree anteriores se calcularon considerando al principio 

de 1975 como el origen. 

Usando loe resultados anteriores se obtiene la siguiente funci6n de extra_ 

polaci6n 



Los pron6sticos para los tres primeros meses de 19?? son: 

E " ,X,(o) = '.S 3 o. '( 1 + /0. '1 8 { 1 ) '::lo $'1 D, 8 ' -:::~t:: S '1 1 

A 

5.30 ,'-/ / + ID• Jrl8 (Z) f' : Xa.Co) - ::: S~l. 3'1-;:.:.,.. !'SI -... 
H : X'J(D) - 53C,41 + /D,If ~ f1) - !:61. SS' ~S~/ - -

-Suponiendo que en enero de 19??, Xt= 538, entonces, 

S,:: o,¡ (?J8)-+- t>.'f (4.:U.tJ9) ;:t J!I'IG. 2e 

5~-z):.: (),l (/.¡1( 6.Z6-) + 0 ,, (3ttl• n) = .3SZ.2Z 

Á -

X 1 + "t ::::. ( Z + e • 1111 1. ) ( 1./ '{ '' %8) - ( t + D .1/11 l) ( 3 S 2. Z Z.) 
~ ~ 

X1+'Z ::. 5 t¡o. 31./ + 1 o. 'fS "'l : fll'" T ::::./ : X 1 = 'S.J 1 

Loa pron6sticoa calculados que se encuentran en la siguiente tabla se dese_ 

rrollaron tomando a: 

(2) 
S "' 340.28 o 

con el origen recorrido a finales de 19?6, 

y .. 0.1 



Ejemplo 4 . Los siguientes datos representan ventas mensuales 
de filtros para autos: 

Año Mes Periodo Ventas Año Mes Periodo Ventas · 

T xr T xr 
"'---

1975 E 1 317 1977 E 1 538 

F 2 194 F 2 570 

M 3 312 M 3 600 

A 4 316 A 4 565 

M y 5 322 M y e 485 J 

J 6 334 J 6 604 

Jl 7 317 Jl 7 527 

Ag n 356 Ag ·' 603 o o 

S 9 428 S CJ 604 

o 10 411 o lll 790 

N 11 4 94 N 11 714 

D 12 412 D 12 653 

1976 E 13 460 1978 E 13 626 

F 14 395 F 14 690 

M 15 392 M 1 e _, 680 

A 16 447 A 1 t:, 673 

M y 17 4 52 M y 1 7 613 

J 18 571 J 1 :--; 744 

Jl 19 517 Jl 1CJ 718 

Ag 20 397 Ag 20 767 

S 21 410 S 21 728 

o 22 579 o 22 793 

N ? ., 
~.:> 473 N 

n ., 
..:... _¡ 726 

D 24 558 D 24 777 

Con un factor de suavlzamiento del 
periodo a futuro usando 

10'.'., pronosticar para un 
doble 5uavizamiento 

exponencial.Evaluar el modelo. 



~~ 0 =4 3R. :~ e ( :'. 1 = 310.22. = 0.1 ' • ¡ () 

Mes PPrlo00 Ventas Suav. Sxp. Su.:t v. Exp. Pr~-,tlf·)st j e o 
y simple doble 

año T V ··T s'T' ·-~-JT ··:Tr T-1 ) 

77 E 1 :~3R 448.:1.8 351.07 ::-lt: 7 

.F o 570 4f>0.3(,2 362.00 ::-,r)l--¡. 078<) L 

M 3 (100 474.32() 373.23 e:, IÍ '1 . 6 S 
A 4 ~65 483.39 384.24 ')f-'.h. 65 
M y S 485 483.55 394.17 r\ 11 ~ . 5 r:-1 

,T ti 604 4 9 :l . :, 9 404.31 r:~~-~ :~. 86 
',Jy 7 :)27 498.73 413.76 r\~17 _ 01 
A 8 603 :~0~1.1(, 423.3 r.) 9 -~ . 1 4 
e 'l fi o 4 Sl8. fitl 432.8:1 t\O'l.SI) ... 

-.o .. 1 o 790 545.78 444.12 (, 1 ., .98 
N 11 714 562.611 455.97 G ~ {~ . 7 3 
D. 12 653 571.f·4 467.:.4 fi ~~ 1 .07 

78 E 1 ti 2 ¡) c•77. os 478.49 (,87. 30 
F 2 c.go 588.37 48~1.48 (;p.r~.62 

M 3 (·80 597.53 500.28 (¡<).S. :?.1-
A 1 673 605.08 510.76 70~-~. :~s 

M y 5 613 605.87 520.27 711'.1. 88 
,T (, 714 619.68 530.21 7011.98 
.Jy 7 718 629.51 540.1.4 71<'1.09 
A 8 767 643.26 550.45 728.81. 
e 9 728 651.74 560.58 746.38 ··' 
o 10 793 665.8ñ 571.11 7".3.02 
N .11 72F, 671 .87 581.18 771.13 
D 12 777 682.39 591.30 77~.(·3 

783.6 
Pronóst#ico 

El modelo c¡eneral es: 
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METODOLOGIA PARA EL METODO DE DESCOMPOSICION 

Este método es apropiado para modelar series que tienen 
tendencia, estacionalidad y errores aleatorios como 
componentes. 

Si 
Y = T + S + C + E 

el error es aleatorio y la estacionalidad (s) es la misma 
-cada año. 

1.- Para la serie de tiempo actual, calcular un promedio 
movil centrado de longitud L (L es es número de periodos en 
un año. Promediando los L datos a la vez, la variancia 
sobrante en los datos consisten de la tendencia y 
ciclicidad. Se debe obtener un peri-odo que corresponda al 
periodo de tiempo dentro de los datos originales. Para. 
cumplir con estos promedios móviles centrados son calculados 
(promedios móviles de dos promedios móviles iniciales). 

Promedio móvil centrado (CMAt)= tendencia + ciclicidad 

De la tabla 

M1 = (416.0 + 446.8 + 461.9 + 465.7) 1 4 447.6 Primer 
promedio móvil 

Mam 446.8 + 461.9 + 465.7 + 445.7) 1 4 = 455.08 

M3 = ( 461.0 + 465.7 + 445.9 + 471.3) 1 4 = 461.2 

e t e . 



447.6 + 445.08) 1 2 = 451.34 

CM~¡ D 455.08 + 461.2) 1 2 e 458.14 

CM 5 = .( 461.2 + 467.38) 1 2 = 464.29 

e t c. 

2.- Restar el CMAt ( 
es igual a st + Et 

Yi = T~ + st + ct + E t 

Para el ejemplo : 

e t ) de los datos 

S¡ + E3 =· 461.9 - 451.34 = 10.56 

s'f + E"' = 465.7 458.14 = 7;56 

SS' + Es = 445.9 - 464.29 18.39 

e t e 

la diferencia 
J 

3.- Quitar el componente E . de S + E calculando el 
promedio para cada una de las estaciones. 

Esto es: 

Trimestre 1 2 3 4 
1986 -18.39 1.61 .10. 56 7.56 

1987' - 26.97 6.64 14.19 9.89 

1988 - 16.19 7.66 9.61 -2.07 

- 61.55 15.91 34.36 15.38 



s,=-20.52 s = 11.45 
3 

5.13 
/ 

4.- Los estimadores de los promedios estimados deberán sumar 
cero. Si no es así, debemos ajustarlos (normalizarlos) de 
tal manera que así ocurra. El ajuste final· (normalización ) 
consiste en restar una constante. 

l. -¿sé 
t::.l 

a cada estimador 

así: L 
ttsé/"f _ (- z.o.~z+ s-.'3o + ttAS + s.,J)j~ - o.J</ 

Las estacionalidades estimadas finales son: 

S = - 20.52·- 0.34 = -20.86 
t?, 

S = 5.30 - 0.34 = 4.96 
1'12. 

s 11 ; 11.45 - o.34 = 11.11 

S = 5.13 - 0.34 = 4.79 
"''~ 

SI?. 
( 

5.- Desestacionalizar los datos se logra restando el Sn, del 
paso anterior a cada uno de los datos históricos ~ 

dt = Yt - Sn-e 

del ejemplo: 

d¡ = 416 - (-20.86) = 436.86 
d2. = 446.8 - (4.96) = 441.84 
dl = 461.9- (-11.11)= 450.79 
d~ = 465.7 - (4.79) = 460:91 

d¡6= 510.8- ( 4.79 =506.01 



6.- Des~rrollar el an~l\sis de regres\ón ·apropiado sobre los 
datos de::.estucionalizados para obtener un modelo apropiado 
(lineal, cuadrático, exponencial, e·tc) para la tendencia. 

El mo~elo para el ejemplo apropiado es 

T = 438.43·6 + 4.267t 

Un estimador o pronóstico para cualquier tiempo_ -::.e puede 
encontrar sumando todos los componentes. 

· Ejemplo• El .Pronóstico para el periodo t=7 es 

438.436 + 4.267(7) 468.305 Sn 11 = Sn 3 - 11.11 

A 

Yt = 468.305 + 11.11 + O 

o (suponiendo que no existe ciclo) 

y = 478 .1~1'> 



Los siguientes datos representan miles de trabajadores de la 
industria de la construcción activos en una región del pais.Desarrollar 
un modelo de pronosticas apropiado. 

Año Trimestre t 1/t Promedio CMA 
movil Trt+Clt Snt+Et .Snt dt 

1=4 

1985 1 l 416 -20.86 436.86 

2 2 446.8 4.96 441.84 
447.6 

3 3 461.9 451.34 10.56 11.11 450.79 .. 
455.08 

4 4 465.7 458.14 7.56 4.79 460.91 
461.2 

1986 1 5 445.9 464.29 -18.39 -20.86 46.79 
467.38 

2 6 4 71.3 469.69 l. 61 4.96 466.34 
472 

3 7 486.6 472.42 14.19 11.11 475.49 
472.83 

4 8 484.2 474.32 9.89 4 ·. 79 479.41 
475.8 

1987 1 9 449.2 476.18 -26.97 -20.86 470.06 
476.55 

2 10 483.2 476.56 6.64 4. 96 478.24 
476.58 

3 11 489.6 479.99 -2.07 11.11 478.49 
483.4 

4 12 484.3 486.38 -16.19 4.79 479.51 
489.35 

1988 \1 13 476.5 492.98 7.66 -20.86 497.36 
4 96. 02 

2 14 507 -499.34 4.96 502.04 
502.65 

3 15 516.3 11.11 505.19 

4 16 510.8 4.79 506.01 

a=438.436 b=4.267 r=0.928 r2=0.923 
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INTRODUCCION ----------------
[!] 

QUE ES PRODSTAR ? 

PRODSTAR es un conjunto de programas que le ayudan a planear y 
controlar los recursos de manufactura. PRODSTAR ofrece un rango muy 
amplio de funciones de las cuales se beneficiará su empresa entre 
las cuales destacan las siguientes: 

• La función 
listas !ie 
disponibles 

de Ingeniería contará con archivos de partes, 
materiales y formulaciones actualizadas y 

en forma inmediata. 

• La función de Planeación contará con mejores herramientas y 
sus tareas se simplificarán. 

• La función de Producción contará con una visión precisa de los 
métodos productivos. 

• La función de Control de Producción, tendrá acceso inmediato 
a información concerniente al status al momento de las Ordenes 
de Producción, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR 
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionará 
una solución integrada bajo el concepto CIM. 

• EL almacén se podrá manejar dentro de 
evitando sobre-inventarios y faltantes, 
minimizar su inversión en inventarios. 

niveles óptimos, 
que le ayudará a 

• La función de Compras tendrá disponible, cuando lo necesite 
los requerimientos de compra, el status de las Ordenes de 
Compra pendientes de recibir y podrá evaluar el desempeño de 
sus proveedores. 

• Toda su empresa será beneficiada con nuestra experiencia 
internacional adquirida a través de más de 1500 instalaciones 
en más de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros 
clientes. 

\ 

PRODSTAR 2- CONTROL-DE PRODUCCION 
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~-- INTRODUCCION 

Con PRODSTAR 
sistemas de 
diferentes 

ya no tendrá necesidad de 
cómputo o manuales, aislados 

departamentos. 

mantener diferentes 
e incompatibles en 

Ud. puede utilizar PRODSTAR en un ambiente Justo a Tiempo (JIT) a 
través de la función Planeación de Requerimientos de Materiales, 
las órdenes de compra son generadas para que el proveedor llegue 
Justo a tiempo con la cantidad adecuada. Existen diferentes 
políticas de reordenamiento útiles para el ambiente JIT. Y se puede 
utilizar el MRP en períodos de un día. 

PRODSTAR es el corazón de un sistema de aplicaciones a las 
industrias de manufactura y proceso. 

PRODSTAR consta de varios módulos como se muestra en la siguiente 
figura. 

En el mundo de la Planeación de Manufactura, PRODSTAR brilla 
intensamente, porque le proporciona una solución totalmente 
integrada, en español y 9 idiomas más y disponible en una amplia 
plataforma de equipos de Cómputo que ayuda a solucionar la 
problemática de MRP, al proceso de distribución y a las áreas 
Contables y Financieras. 

2 
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INTRODUCCION --~l 
LOS MODULOS DE PRODSTAR 

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION 

r 
PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES - MRP 

INVENTARIOS Y 
ESTRUCTURAS 

• 

CONTROL ARTICULOS ~---~ .~---~ 

CONTROL ESTRUCTURAS 
CONTROL INVENTARIOS 
CONTROL ESTADISTICAS 

CAPACIDAD DE PLANTA 

CENTROS DE TRABAJO ~---~ ~---~ 
RUTAS DE FABRICACION 
CALCULO COSTO ESTANDAR 

CONTROL DE PISO 

PRODUCCION EN 
PROCESO 

COSTOS REALES 

CAJA DE HERRAMIENTAS 

(TOOL BOX) 

L_ ________ c_o_M_P_RA __ s ___________ j---~- ~---~ FLUJO DE MATERIALES 

,. 
VENTAS 

y 
FINANZAS 

PRODSTAR 2 CONTROL DE PRODUCCION 
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~-- INTRODUCCION 

UN SISTEMA FLEXIBLE Y EFICIENTE 

PRODSTAR cuenta con la última tecnología disponible a nivel internacional 
en Software de Manufactura y la pone a su servicio para aumentar la 
eficiencia y competitividad de su empresa para: 

• Optimizar los niveles de inventarios y mejorar la utilización de su 
capital de trabajo. 

• Utilizar plenamente sus recursos productivos. 

• Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes. 

PRODSTAR le permitirá encontrar el óptimo balance entre los objetivos más 
contradictorios de su empresa: 

t Mejorar el servicio a clientes 

+ Reducir la inversión en Inventarios 

t Aumentar la Productividad 

t Ser más competitivo 

PRODSTAR le proporciona una herramienta muy poderosa para la toma de 
decisiones y para efectuar simulaciones, con lo cual Ud. toma control 
sobre las decisiones de manufactura. 

PRODSTAR mantiene actualizada la in(ormación vital de toda la actividad 
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y 
aumentos en la eficiencia. 

PRODSTAR maneja fácilmente los aumentos de volumen de información 
adaptándose a la organización de su empresa. 

PRODSTAR es un sistema flexible que se adapta muy bien a las situaciones 
de cambio que aparecen cada vez con mayor frecuencia en el medio ambiente 
de manufactura. 

4 
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INTRODUCCION --~ 

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL 

PRODSTAR es una empresa dedicada a producir Software para el área de 
manufactura desde 1979. A la fecha este paquete ha ayudado a más de 1500 
usuarios, distribuidos en más de 40 paises para manejar sus procesos 
productivos ofreciendo alta tecnología, elevada calidad, soluciones 
eficientes, etc. PRODSTAR ofrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANUFACTURA. 

PRODSTAR esta disponible en español y 9 idiomas más. Su manejo de 
diccionarios le garantiza la disponibilidad inmediata de nuevas versiones 
en español. 

COBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA 

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria 

Alimenticia 
Agroalimentaria 
Automotriz 
Educación/Investigación 
Eléctrica/Electrónica 
Farmacéutica 
Fundición 
Metal Mecánica 
Mobiliario 
Papel y cartón 
Química 
Transformación Hule Plástico 

PRODSTAR 2 CONTROL DE PRODUCCION 
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[!] 
-------- INTRODUCCION 

QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ? 

Ud. puede instalar fácilmente PRODSTAR sin interferir en los procesos que 
Ud. utiliza actualmente en su empresa, y puede instalarlos en diferentes 
equipos de computación. 

PRODSTAR es un sistema sencillo y muy amigable que por su versatilidad 
le permite adaptarlo a los requerimientos y necesidades de su empresa. 
PRODSTAR tiene la capacidad de operar en varios idiomas por lo que puede 
ser utilizado para sus operaciones internacionales. 

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTó 

PRODSTAR fue diseñado y desarrollado para operar en diferentes tipos de 
computadoras. Para cubrir requerimientos de nuestros clientes PRODSTAl 
puede empezar en una Computadora Personal y crecer a una minicomputadora, 
conforme sus requerimientos aumenten. 

PRODSTAR corre en los siguientes equipos: 

IBM 
HEWLETT PACKARD 
DIGITAL EQUIPMENT 
OLIVETTI 
BULL 
NCR 
UNISYS 
TANDEM 

AS/400, RS/6000 
HP3000 LX, GX, 35X, 925, 950 Y HP 9000 
MICROVAX 2000, II, 3000, VAX 6000 Y 8000 
LSX 3000 
DPX2 
TOWER 
5000, 7000 
NON STOP UX 

También corre en PC'S y PS2 bajo DOS, OS/2, AIX Y Redes Novel! y 3COM. 
---.. 

PRODSTAR esta escrito en.~OBOL y contiene su propia base de datos y opera 
en la Base de Datos INGRES. 

__ • ..J 

' \ ,., . i "' 

6 

(, ' 

. , ;· • 
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INTRODUCCION --~ 
Es· UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE 

PRODSTAR es un sistema fácil de implementar. Todos los mensajes y guías 
del usuario aparecen claramente en la pantalla, lo que elimina la 
necesidad de prolongados programas de Educación, para personas no 
especialistas en computación. 

PRODSTAR contiene programas de conversión y captura que le permiten 
utilizar la información que actualmente utiliza para llevarla a la Base 
de Datos de PRODSTAR. 

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en .línea personalizados para la 
utilización de ellos en su empresa. 

Ud puede instalar PRODSTAR en forma gradual sin interferir en sus 
operaciones diarias, seleccionar los módulos que necesite, e instalarlos 
de acuerdo a sus prioridades. 

ES UN SISTEMA COMPLETO 

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el área de 
Manufactura y además cubre las funciones de Facturación y Pedidos, las 
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la función Contable 
Administrativa y contiene adicionalmente interfases para comunicarse con 
sistemas CAD/CAM a fin de poder alcanzar el concepto CIM (Computer 
Integrated Manufacturing). 

ES UN SISTEMA COMUNICATIVO 

/ . 

A través de la facilidad de Importación y Exportación en uno de sus 
módulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse 
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, ya sea 
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales. 

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION 
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~-- INTRODUCCION 

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD 

PRODSTAR contiene un considerable número de parámetros para definir y 
personalizar su sistema. Al definir Ud. los parámetros de instalación Ud. 
adapta el software para adecuarlo a las necesidades de su compañía, estos 
parámetros especifican un rango muy amplio de información ligado 
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos parámetros especificarán: 

.• 

• 
• 
• 
• 

• 
• 
• 
• 

El formato de página para sus reportes y documentos de taller 
Que rutas alternas de fabricación serán utilizadas 
El número de boletos de trabajo que se utilizarán 
Que campos aparecerán· en pantalla del archivo de artículos 
Como asignar lotes en diferentes almacenes 
Como costear transacciones de inventarios para artículos sin precio 
Que tipo de Control de Calidad se implementará 
Que artículos fantasma serán explotados 
Que consultas de proveedores y órdenes de compra serán numeradas 
automáticamente 
Como se clasifican las listas de surtido 
Que órdenes del archivo de Producción en Proceso serán procesadas 
en MRP y en el Plan de Producción 
La utilización de existencias negativas en Inventario Físico 
Definición de transacciones de Inventario en su empresa 

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD 

PRODSTAR ofrece un esquema muy completo de seguridad y control de acceso. 
El sistema permite accesar diferentes funciones al usuario a través de 
contraseñas de acceso. El usuario v·isualiza en la pantalla solo aquellas 
funciones para las cuales ha recibido autorización. 

Adicionalmente se cuenta con un esquema de seguridad a nivel campo entre 
tres niveles de acceso (público, reservado y confidencial), tanto para 
actualización como para consultas. 

8 
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INTRODUCCION ----------------~ 

SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE 

PRODSTAR está disponible en 10 idiomas 

• Español 
• Inglés 
• Francés 
• Alemán 
• Italiano 
• Portugués 
• Holandés 
• Turco 
• Griego 
• Ruso 

;-
r,_ SU GENERADOR DE REPOR~S, __ FORMAS Y PANTALLAS 

----------

PRODSTAR contiene poderosos Generador~s de Reportes, Formas y Pantallas 
que le permite consultar e imprimir Reportes y Formas utilizando un 
formato estandar o formatearlo según su propio diseño. 

\ 

GENERADOR DE REPORTES 
·--- ---- ---

Todos los reportes de PRODSTAR sofi generados en su propio reporteador. 
Mediante la utilización del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR 
Ud. define que información quiere ~mpr~m~r en que orden, a que nivel de 
detalle la desea y selecciona si desea toda la información contenida en 
el sistema o puede imprimir información entre rangos. La impresión de los 
reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa 
posteriormente. 

PRODSTAR 2 CONTROL DE PRODUCCION 
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[!] __ 
INTRODUCCION 

~-

\GENERADOR DE FORMAS~ 

A través de PRODSTAR dispone Ud. de amplia flexibilidad para utilizar 
formas preimpresas. se pueden diseñar muchos tipos de formas para 
utilizarse en su empresa en las operaciones cotidianas. 

GENERADOR DE PANTALLAS~ 
. ---------

PRODSTAR cuenta con un generador de pantallas de consulta para el 
usuario, seleccionando solo la información que se necesite. 

10 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

\ . c_:ONTROL DE INVENTARIOS _!_.l:ªTRUCTURAS --
Este primer módulo, núcleo principal de PRODSTAR cubre la 
administración de inventarios para materias primas, J componentes y 
artículos terminados, en 4 niveles de inventarios: físico, disponible, 
previsional y bajo control de calidad. 

-J 

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicación de materiales. 

Así mismo administra las listas de materiales o formulación de 
artículos terminados. 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

Control de Artículos. Con esta función se crea el.archivo maestro de 
artículos permitiendo el mantenimiento y consulta del mismo. 

Generador de Repor±~s. Esta función contiene un potente 
reportes que permite al usuario común sin conocimientos 
elaborar sus reportes fácil. y rápidamente además de 
estandar del sistema. 

generador de 
informáticos 

los reportes 

,1\~ministración de . .Estructuras __ . Esta función le permite crear y mantener 
las listas de materiales o formulación de productos terminados. Se 
puede mantener hasta 10 estructuras por producto y administrarlas 
dinámicamente en el tiempo para beneficio de la función de Ingeniería 
del producto; 

Administración .de Inventari~~~ Esta importante función maneja el 
control--- de existencias. Permite efectuar consultas a las mismas, 
generar Estadísticas de movimiento de inventarios, controla existencias 
bajo control de calidad y permite importar información de otros 
sistemas. 

• 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 ~ 1 ------------------------ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

\ . \ CONTROL DE ARTICULOS 

El archivE-__maestra de __ c¡.u_ículos ~~ __ archiyo. base para todos los 
módu~~e PRODSTAR. Ninguna función de ningún módulo se puede procesar 
a menos que--ex1s"t:a -la información básica en este archivo. 

Gran parte de la información de un artículo la actualiza el sistema a 
través de funciones internas, tales como la administración de 
estructuras y el control de inventarios. 

Sin embargo la 
descripción, y 
usuario. 

información básica del artículo como el código, 
la categoría debe definirse y actualizarse por 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02•00 CONTROL ARCHIVO ARTICULeS 1 22/11/92 

• -•·. -;~_:o J '·>""',t:_. • • /,, ·~ • • •. ~·" {;:: < ,•: ;••.¡ \ ,•' ,. 
1 ': 7t::.:-~· -~ :.;~::-~-¡¡n~ .. ' ·~- -~ ~~ .:. 13 •• PARAMJr~iZAR LiftAS ARTICUL08 

:·?;{' 2~ !Cmtric:Aa-: ·-ili!oteti:r.o;;i,...;:.:~t"-::: .u;: Ltírna Arm:cm.os --. (AC:TIV0s) ... • 
'•,(. .. ___ . .. . ..... ·-

:··::): ,J;·,BORIWt.")',:~~-~~- ARHCUI.O "},:
1
Í,.ii'..: ,.;:pT,15~:LiftAJ:-:_ARri~_i_'(I!f~~I~) .·:· 

":·\ , .... COPtAR;..~¿;X,-:,_;Al;l'riCULO.?í.::tif:.'::r-:'k.; •. ~,"···.·. ;;. ··:\"_r- ... :-;.;:..-.-s-· --.e:.·:·· .. ,_-- -
:5. CONSULTAR !ARTICULO . '' · 17•',AC'l'IVAR /.DESACTIVAR·-~· 
·.6. 'BUSCAR ··ARTICULaS 18* CREAR 1 BORRAR -CAMPOS 

7. 'VALORES POR CMISIO!il 19* GERERAR c:LAVE ACCESO USUARIO 
. 8. DESACTIVAR . ARTICULO 

~_-, 12• MODIFICAR:_ -Air.riCUI.OS DI SBlUB 2.C. -PARAMB'I'BIZAR PAJr.rALLA,BUSQUEDA 

' .. ::~ ..... ~- .... -

·':.:::~í.:·':.;· ·-·~ ,;:._;·:.7. -~t .. ·: '; 
RODSTAR 2 Rel 01.00 /11715--09:34---;:::==:~•--·II'00•4iR--4- __ -·· 

r ~-~' .Jr ~:,¡:~.J~:·;-:·· .. ! f.,,. 

"': l <..) ~ 

..... -. -----· 
• ;_ r ._-r-.----· 
-L. __ ~/--."e) . .:,:_ 

1 ¡--. -' -
C· .~.-. • , ( . "" 

' 

la 
el 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 . ¿_ CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

Existen dos funciones qu~.permiten proceder a la captura de artículos: 

Creación de Artículos Mediante esta función (02-01) se crea el 
catálogo de artículos. Algunos campos pueden estar controlados por 
tablas de control de captura, las cuales pueden ser desplegadas en 
línea. , 

Importación Artículos Esta función (menú 23) permite crear el 
catálogo de artículos utilizando un archivo secuencial de interfas~con 
lo cual se evita la captura tradicion~ -_ ___ · ·--h 
Los campos de descripción de artículos utilizan dos pantallas para su 
entrada: 

·..;'. ,-, 

\ 

\ 

1 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92 

,~,----------------~-------------------. 

\ 

ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / f5 CAMPO ATRAS / f6 VALIDACION POR OMISION 

01 CATBGORIA ART. : O PRODUCTO ACABADO STANDARD 

02 CODIGO ARTICULO : CD105 
03 DESCRIPCION 1 
04 DESCRIPCION 2 
OS DESCRIPCION l 

CAMIOH DE MUDANZAS ROJO 2 

RED TRUCJ: 

CAMIOR DEMEBAGEMERT BLUE 

06 RORMA 
07 FAMILIA ESTAD. : 1 
08 CODIGO REVISIOR 
09 CATEGORIA ABC : A 

10 ART. SUSTITUTO CDlOO 
11 UNIDAD S'l'OCX UN 

12 UNIDAD COMPRA UN 
13 COEF .. COlfV. UC/US : 1, 000000 
U UNIDAD KMBALAJE : UN 

15 COBF.CONV.UE/UC : 1,000000 

16 \ PERDIDA 0,0 
17 DECIMALES BSTR. O 
18 DECIMALES STOCJ: : O 
19 PLAZO REPOSIC. '5 

20 COEF.DEGR.PLAZO 100 
21 PLAZO C.Q. 2 
22 N. PROVEEDOR 1 
23 N. PROVEEDOR 2 • 
24 R. PROVEEDOR 3 

.O 
o 
o 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--og:Jo------ * _, og R--56 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92 

ENTRAR SEqnt CURSOR Intro / t5 CAMPO ARTERIOR 1 !6 VALIDACION POR OMISION 

CATEOORIA ART. O PRODUCTO ACABADO S'l'ARDARD 

CD105 , .. ~-CODIGIO :ARI'ICULO 

DESCRIPCIOB 1 CAMIOB DE MUDANZAS ROJO 2 

125 PESO 
j 26 UWIDAD, ¡.;,_., 

o, 7 55 DO 16 8'l"'CJt MAXIJ«) o uw 
25" UN : 'KO· •:···_· r: ""r 37 LOTE BCORC»>ICO 

"'27 !fll .GESTOR STOCJ: : .~¡ -.~ .. -~ 
28 COD. CONT. CAL. : O 
29 NR OPERADOR CC 1 

{ JO PLAZO CADUCIDAD : O 
. 31 ALM. PRINCIPAL ·: ·ALMACEJf 

{ 32 :TIPO ALMACEB. o-; 
33 COD. IRVERTARI.O Q,: · 

j 3 4 S'l.'OCK SEGURIDAD 

' .J3 5 S'l'OCP\ REAPROV • 

RODSTAR 2 Rel 01.00 

.. : :· • 38 DIVISOR LOTE : 1 

39 CODIGO COSTO O UN 

40 COSTO STO MAT. 35,00 
4l COSTG-- STD MAQ. 45, 55 

42 COSTO STO M.O. 75,23 
·43 COSTO STD S/T. 0,00 

44 COSTO STD G.G. 5,15 
. O UN 45 COSTO STANDARD 160,93 
··o ' UN 46 COD. TIPO COS'ro : O 

---~Copia de Artículos : La opc~on (02-04) se utiliza cuando existen dos 
artículos con características similares. Esta función permite duplicar 
los campos a partir de otro artículo. La copia puede efectuarse con 
todos o algunos campos seleccionados al momento de efectuar la copia. 

14 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

\. 'j MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS 

El mantenimiento del archivo de artículos se apoya en 4 opciones: dos 
que los modifican y dos que los suprimen. 

ModTficación del articulo Esta opción ( 02-02) permite modificar 
articulo por articulo tecleando los nú¡neros de campo a cambiar. Un 
sistema de memorización permite facilitar los cambios accesando a los 
mismos campos sin llamarlos en los artículos siguientes. 

Modificación en serie Esta opc1on (02-12) permite la modificación de 
hasta 5 campos a la vez sobre una selección de artículos inicializando 
campos. a un valor inicial a uno por omisión o multiplicándolos por un 
coeficiente. 

Borrado articulo : Esta opción 
del articulo validandose que 
existencia en almacén u ordenes 

(02-03) efectúa un borrado definitivo 
no existan estructuras, ni. rutas, 

en proceso. 

Desactivación del articulo : Esta opc1on (02-08) efectúa un borrado 
lógico del artículo. Este no queda disponible pero existe en el 
archivo, el cual puede volver a reactivarse utilizando la opción (02-
09) Reactivar articulo. 

PRODSTAR 2 MFG 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

\_ ~ CONSULTAS - BUSQUE DA 

Existen dos opciones disponibles para la consulta 

Consulta de articulo Esta opción (02-05) permite 
consulta de articulo por articulo a detalle visualizando 
de datos relativas al producto que se consulta. 

efectuar una 
dos pantallas 

Búsqueda de articulo : Esta opción (02-06) proporciona un listado en 
pantalla de una serie de artículos usando tres criterios de acceso : 
código del articulo, d~cripción Q __ _!!nª·_]J.ªve de:[i_nida .. por el usuati..o_._ 
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario 
manteniéndose hasta tres pantallas de búsqueda diferentes, una por cada 
criterio de acceso . 

16 

. ~ 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-06 BUSCAR ARTICULOS l 22/11/92 

002 OODIGO·~ICULO : e -· BOJA : 1 

---------------------- BUSQUEDA POR COD. ARTICULO ------------------------
CODIGO·-ARTICULO DESCRIPCIOR 1 
CODO: . -CABDIA AZUL 

COOl CABINA ROJA · 
C004 CBASIS 
CAOOO CABIRA MOHTADA AZUL 
CA.OOl CABIRA MOJITADA ROJA 
CC201 CAKIOlf CISTEIUIA RI)]'Q 

CDlOO CAMION DE MUDAJIZAS AZUL 
CD105 . CAMIOlf DE MUDANZAS BOJO 2 
CB005 CHASIS MORTADO 
RSOOO EJB l«lli'rADD 
BOOO COJitBlUWOR AZtJI. 
MODO MO'l'OR AZUL 
MOOl MO'l'OR BOJO 

PRODSTAR 2 Rol 01.00 /1176--10:0 

CM'.FAM.ABC REY. us PLAZO 
;2l) . 2 A . 'tJii 5 

JO 1 A tJii 5 
•o J A tJii JO 
20 2 A tJii J 
JO 1 A UR J 
10 1 A tJii • o 2 A Ull • 
o 1 A Ull 5 

20 J A Ull . • 
20 J A Ull 1( 

20 2 A Ull 5 
20 2 A tJii •• 
JO 1 A Ull 5 

" -x 01 Rl-45 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1_ GENERADOR DE REPORTES 

PRODSTAR pone a su disposic.i.ón un potente generador de reportes que 
le permite definir sus reportes fácil y rápidamente. Se tiene acceso a 
una primera pantalla de personalización que permite : 

Definir el formato del reporte: longitud de impresión (hasta 240 
columnas) y la altura de la página. 

Dar los criterios de selección del listado según las claves de 
los archivos a extraer o según el criterio de su elección 
compuesto por 3 campos como máximo. 

Dar los criterios de corte de control: un corte mayor provoca un 
salto de página y un corte menor un salto de linea. 

Prever la impresión con 1, 2 ó 3 lineas de descripción y asignar 
los espaciados entre estas 3 lineas. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92 

VALIDACION --> !3 SI 1 fB RO 

NOMBRE SIMBOL. LISTA : LISTAl 
TITULO DE LA. LISTA : LISTA-ARTICULOS'POR ALMACBN+ClaBQ.+CQD.:ARI'ICULO 

LONGITUD BN:LIREAS. ·:·67 Ali'CBURA BR CAS.ACrB •. ,-:: 132 ~-•' ,:;:..:: _, :· · 

_._ __ --------------------- CLASIFICo RUP'l'DRAS ~~----·.;.~_::":."..:"..;~~:-:;:_::-~!~:.:.:: _______ _ 
CRITERIO CLASIFICAC. 3 OTRA CI.ASIFICACIOH , 

',:. ~J~· ·.:· · ; ' •. Xh"; ;~:, ·;;· ~-:::,·,~Y:.·' .~.i:.t ·!\.::~.'·. 1:; N. CAMPO CLASIFICAC •. : : 

. AR'l'ICULOS :· :. . . l_l_ ALM. :PRIR'CIPAL !~ . LORGrl'UD :. 10 · ·CRBCIBII'l'B ., "" 
1 CATBQDRXA AR'l'. . LORGITUD ·: ~ z" "cRzciER'l'B ~ .. •;' ARTICULOS 

AR'l'ICULOS 
RUP'l"URA LLAVBl (LRG).: 
lUIPTUM I.I.AVE2 :(LifG) .: 

2 c:oDIOO ARTICULO LORGITUD 1 20 CRBCIBRTB 
o CARAC'l'BRBS - • 

. o c:AJW:T'BlmS ' ~; " .. :.. ~ 

' . ~ ">-' .... ~--· . . : . -~·': . :?~t")_'_'' ?'''-~i·:·-.::.-f-1 ::'; ------------------------------------------------------------------------·-----·.· . 
ERTRBLIIIEAS ARTES : LINEA 1 ~ 1 • 't·' 

LINEA 2 : O 
LIREA 3 : O 

RODSTAR 2 Rel 01. OÓ /1176--11:07----- •·--x 01 -J-5 
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1 ~ 1 ------------------------ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

La segunda pantalla de personalización permite definir hasta S 
selecciones a efectuar sobre los archivos a tomar en cuenta. 

La tercera y última pantalla de personalización sirve para determinar 
los campos que formarán parte de cada una de las líneas de impresión. 

1 PRODSTAP. MEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/92 

• .. 
COH'l'U'IDO LIIIBA H. 1 BOJA : 1 

' L>-< !-,.~· .. ;~ :.: '·(,..: ,- ._ 

ARCHIVO .CAMPO BXT. "VALORIZAC. POS LG TOT. COL 

·ARTICULOS .~ ~ ·.:.~"::·:31 -ALM. ,PRISCIPAL · 0-:-. O 11 RO .1 
1 CATBGOlUA ARr O_ ;,·~ . , O 4 NO 12 

• ~.-.;_...: • .!. ~--:2 'CODIGO ARTI~-- -o- O 21 NO 16 

. . 3 DBSCRIPCIOB 1 · O O 31 50 37 
;1-;t_~: -~ ~;~~--~;·.!f' :-;Í.!J-\ _7§: FAMII.IA 'ESTAc.:; -~:,O ._.,i _ ··>".; ~-:~-;~.":.:. ~;.O .c.4 RO ·. 68 

45- COSTO STARDARri:7..<~ Q.'~,) , -- -;,:~) ~-; - 0 17 ,50 .• 72 
sg sTOCtt rxSICO:::·::.~--~ ~- :.:.~1 o 19 No ·• eg 

.·59 S'l.'OCJ: FISICO -.._- · 45 ·COSTO STARDARD O 17 SI 108 -;,/::; 

.:'il~;{i_;J~~~~~;:~1;;i;;l~~:~:~r:~i:".s:c~~~~ ~::':: ·~ .. ~~ol, '~'"a;~,~~~
5 

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de 
la ayuda de las teclas de función. Pueden mostrarse a partir de un 
caracter dado (desplazamiento) y con una longitud determinada (LG). 

Los campos numéricos pueden totalizarse o valorarse a un costo a su 
elección (estándar, estándár actualizado, costo promedio, último costo, 
etc .. ) . 

El cálculo de la posición de los campos se efectúa de forma interactiva 
en la pantalla permitiendo verificar que el formato previsto es el. 
correcto·. 

18 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

ADMINISTRACION DE ESTRUCTURAS 
------- -----~--- ·--· 

La función de control de estructuras de PRODSTAR le permite crear las 
estructuras o fórmulas de los productos de sus empresa. Proporcionando 
una base de información única a ser utilizada en las diferentes áreas 
de su compañía. 

Con PRODSTAR puede 
estructura para un 
estructuras alternas 

usted manejar hasta 10 tipos 
producto fabricado. Manejando 

a utilizarse en la fabricación. 

diferentes de 
de esta forma 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-00 ADMINISTRACION ESTRUCTURAS 1 22/11/92 

' ... , '· . , 'r . . . 

-.. ::¡~~/7::Ji?{r~·:·~~~~-~-:~~~1tr-r,:~%fi~~J~~2t~t~-:?.~~;;-- :·---:~-· -~f:~r:;;\ · · · ~>~ .... :·; -
· -'1 ' CREAR'·'/ :~,~ -~'-Ull DLACE'-,H •>'r·:~,_~;,; ~13. BXPLOSION" MULTINIVEL .- .· ,;., ~ .... - ,;, .... (::,:.._· ~ .. '.<<:\:'1;¡.:::,.-:-;2'.~· ,':. . -~-~ 

-~~-~- 2; .MDDIFICAB.~f~;J!.-·.oa:~..:'}'f~J,~;;'-,__~~-14~-:-BXPLOSIOR ';Y:~-- PRIMER .RIVEL 
·'-1't3·:í:' BÓWil'>;:i'.-~-~Uí""·muN:a1':l~~ftftrtts···t:IMPt.Os:ioz .. -~;: ·Mul.'riJII'im. ;' .._:¡ ... • ·- · · 

·:·:~;t~=~~=~X~!}:i~~~-:~:i:A::~~·~:-.:,._,. 
·-·.·-~ ·-6~ REEMPLAZAR -UR 'éoMPozmtrrz",.,_, ;~:: •_., 18 •. CALCULO ·nCEsm·. 'CL'l'IMO RIVEL 

, :_7. RBBUMERACIO!I· ''{RR.,SECUERC:i.A)~~ -;-~19. :CALCULO RECESID.:PRIMER NI_VEL 

;! ·• ·~ >. :"";20."-CALCULO"RECESID~ MULTINIVEL 
, 9. COPIAR /~PERMUTAR'POR TIPO-/;, . 21. ESTRUC'l'URA ACtJMÚI.ADA 

~:.:_~;~ÍO: ~·BQRRAR;ARcaÍvó-BS'l'RUCTuiWr'~·:~ .J-=! >. n ~-'? '-;-;.;.,:.¡.:• · · ?,::_-( ;,._;...,:..~·~; ::..~ ,") tJ. ~ .. 
, ·;{ll:?oUPLICAR' UBA .. ES"l'RUC'l'URA ~:-;;;: •• Yr;s;{23~'..:,p~zaR.Lrs1-AS' ESTRUCTURA ·. 

'12. BaRBAR UNA-ESTRUCTURA ··. 1,: ~:{24 •. DEFI!liR TIPOS ESTRUCTURAS _ 

.:~;;i;~~~:;,~iª~s~~:[;!:!~~~f'::: .. · · 
PRODSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividád o lotes de 
efectividad para manejar cambios de ingeniería y calcular costos 
proyectados de artículos. 

PRODSTAR permite definir estructuras con enlaces negativos P?ra manejar 
desperdicios reutilizables o subproductos generados en el momento de 
fabricación, adicionalmente las cantidades en la estructura pueden 
expresarse en términos unitarios, por centena, millar o por lote_. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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1 ~ 1 ------------------------ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1 ~.\ CREACION DE ESTRUCTURAS 

A continuación se detallan .las diferentes opciones de mantenimiento a 
las estructuras : 

Creación de un enlace : Esta opción (03-01) permite el establecimiento 
de un enlace de cantidad entre dos referencias. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 03-01 CREAR UN ENLACE 1 22/11/92 

TBXmf/_.fl BORRAB LIJIXA 1 O ntSERDR LIBIA. 1 .f6 FIB ·/.f8. BOlUtAlt LIIIIWI a&BT~ 
,... . 

~~TIPO;UTRuCTURA.: ... ~Q" FABRICACIOB •... :·:::: ·__ -r·:~:uiA~SBC:/IRC 010t010:;~.:. 
ART.'¡~ ·~·:;):D.lÓ~ .... · .. _-..""., ·.- ~ ··.,. ·~- ~~_::::; _ _,,.·,_· Ullc:ATBID'~~-;·;;,~,:,_ -·URO. • ' 

'OESCRIPCIOB'l' ·f;:•;-lC:.r.MIOli"'DB MUDAI!ZAS'AZUL ~-· ...., ..,..,......,_ 

·a.·SECUBBCIA-<~'Úl-' ·~&O ·,. ,\,; . 
·Am". CORJtJRTO :-.~- ·.:Toot~-

DRSCRIPCIOR 1 . " : C:IS'l'lDUIA ROJA 

Un enlace comprende : 

CM'KGORIA ART. · • : · 30 
:UBIDAD S~ . : UB 

Un número de secuencia que permite clasificar la estructura y de 
hacer aparecer· un mismo componente varias veces con cantidades 
diferentes. 
Fechas de validez de inicio y fin (o lotes de validez o números de 
serie según el tipo de estructura). 
Una cantidad expresada en 11 cifras más 6 decimales 
Un código tipo cantidad que permite determinar cantidades 
positivas, negativas, globales, por unidad, por cien o mil 
unidades de producto acabado o para un lote. 
Un porcentaje de pérdida. 
Una descripción del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos. 
Un número de operación (en asociación con la ruta de fabricación 
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de 
la operación). 
Un plazo que permite calcular los requerimientos de material justo 
en el momento que se necesiten. 
10 líneas de texto de 30 caracteres cada una. 

Es posible consultar la estructura durante la creación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Copia de estructura : Esta función (03-05) facilita la captura cuando 
dos artículos tienen una estrQctura similar. La copia puede efectuarse 
con asistencia; lo que permite modificar lo"s· enlaces o suprimir 
algunos enlaces durante la copia .. 

Copia 1 Intercambio de tipos : Esta opción (03-09) permite efectuar una 
copia en serie de una selecc.ión de estructuras de un tipo dado hacia 
otro tipo (ejemplo: Oficina de Estudios a Producción). 

Duplicación de estructuras Esta función especial ( 03-11) permite 
crear estructuras personalizadas (para un cliente dado por ejemplo) a 
partir de una estructura base. La nueva estructura creada puede 
contener artículos estándar y artículos personalizado·s que serán 
igualmente creados de forma automática en el archivo de artículos. 

1 MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTURAS 

PRODSTAR proporciona la facilidad de realizar cambios masivos de 
componentes con selección de los artículos a afectar, así como borrado 
de estructuras y depuración de estas de acuerdo a su fecha o lote de 
fin de validez. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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[!] 
------------------------ INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

CONSULTAS / REPORTES 

Los menús (03-13), (03-21) permiten consultar o imprimir los reportes 
que provienen del archivo de estructuras. Esta consulta o reporte de 
estructuras puede ser solicitada para una cantidad determinada, para un 
fecha dada, o para un lote o un número de serie dado o bien para un 
rango de artículos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por 
impresora. Los menús (03-13) hasta (03-17) permiten listar el contenido 
de los enlaces creados o de encontrar la pertenencia de un componente 
a _través de varias estructuras. 

Los tipos de reportes disponibles son los siguientes : 

1.- EXPLOSION MULTINIVEL. (Estructura a todos los niveles) 
Reporte de todos los componentes de un artículo hasta el último nivel. 

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Reporte de los componentes directos de primer nivel de un artículo, 
permite visualizar los artículos involucrados en la última etapa de 
fabricación. 

3.- IMPLOSION MULTINIVEL. 
Este reporte permite visualizar en donde se utiliza un artículo a 
traY.~.s de todª!> _ _las __ e_st:ructuras. Esto proporciona una imagen, por 
ejemplo de como se va trañsfO~do una materia prima. 

4.- IMPLOSION AL PRIMER NIVEL. 
Lista que reporta donde se utiliza un artí_cylo _ _a__pr.i,mer __ niy~l. 

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA. 
Para una cantidad determinada a fabricar, las partes que aparezcan 
varias veces en la estructura se acumularán para que figuren una sola 
vez, sumarizando su consumo. 

6.- CALCULO DE RE-JUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL. 
Para un programa de fabricación determinado que se refieran a varios 
artículos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularán 
comparándose con una existencia de referencia, a elección del usuario 
(inventario físico, disponible, provisional, etc) indicándose las 
cantidades· faltan tes. 

22 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

7.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A .ULTIMO NIVEL. 
Opera igual a la opción anterior, solo que el calculo se realiza 
materiales de último nivel (materfas primas y suministros). 

sobre 

Todos los 
utilizando 

tipos de reportes anteriores podrán 
el generador de reportes de PRODSTAR. 

ser personalizados 

A continuación se muestra un ejemplo de una explosión multinivel: 

03-13 I13 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESORA 

PRODSTAR •DEMO* CODIQO ARTICULO : CDlOO CAMION DE .MUDANZAS AZUL P20313 BOJA : 0001 
001 22/11/92 11:19 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD 200 UN (FABRICACION 22/11/92) 

ART. COMPONENTE 

CDlOO 
TIPO EST DESCRIPCION 1 
O CAMION DE MUDANZAS AZUL 

CAT.FAM.REV. US 

O 2 UN 

POS. SEC. ART. CONJllNTO DESCRIPCION 1 us CANTIDAD ENLACE CT.C\PER.CTD NETA NIV.l 

1 10 C8005 CHASIS MONTADO Ull 1,000000 /U 0,0 200 
2 10 P004 PARACHOQUES 1Jl'l 2,000000 /U 0,0 400 
2 20 ESOOO EJE MONTADO Ull 2,000000 /U o,o 400 
3 10 BARlOJ-1 BARRA DE ACERO 0.0.5 ,., 0,050000 FF 0,0 0,050 
3 20 BAR103-l BARRA DE ACERO 0.0.5 >rr. O, 300000 /U 5,0 120,000 
3 30 ROUESO RUEDA DE CAMION Ull 2,000000 /U o, o 800 
2 30 C004 CHASIS UN 1,000000 /U 0,0 200 

20 8000 CONTENEDOR AZUL UN 1,000000 /U o,o 200 
2 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. •• 0,135000 /U 5,0 27,000 
1 30 CAOOO CABINA MONTADA AZUL Ull 1,000000 /U 0,0 200 
2 10 coco CABINA AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 
3 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. •• 0,063000 /U 5;0 12,600 
2 20 V005 VENTANILLA UN 2,000000 /U 0,0 400 
2 30 V006 PARABRISAS Ull 1,000000 /U 0,0 200 
1 40 MOCO MOTOR AZUL UN i,oooooo /U 0,0 200 
2 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. •• 0,040500 /U 5,0 8,100 

CTD BRUTA NIV. 1 

200 
400 
400 

0,050 
126,000 
800 
200 
200 

28,350 
200 
200 

13,230 
400 
200 

200 
8,505 

------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
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[!] 
----------------- INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

Los menús ( 03-18) a ( 03-21) son opciones de cálculo que permiten 
acumular varias estructuras con cantidades diferentes, con el fin de 
encontrar las necesidades de los componentes correspondientes, y 
compararlas con el inventario que se desee. 

de necesidades 
artículos que 

muestra los 

A continuación se muestra un reporte de calculo 
multinivel, la primera hoja del reporte muestra los 
componen el programa de fabricación, despues se 
requerimientos de materiales nivel a nivel. 

24 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-20 CALCULO NECESID. MULTINIVEL 1 22/11/92 
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03-20 120 
PRODSTAR *DEMO* 

INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA 

01 PRO~STAR MEXICO,S.A. (FABRICATION 22/11/92) 

P20320 BOJA : 0001 
001 22/11/92 11:36 ········.········=====-··---------·-··-----------·--·----------,---------------·------------

NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION 1 RECES. REQUER. US STOCX FISICO 
••••••••••••••m•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••------•--•---••••••••••---•--•••••------------------------·•----•••--• 
o CDlOO 
o CC201 
o CHOOS 
o CAOOO 

CAOOO 

PRODSTAR *DEMO* 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

CAMION DE MUDANZAS AZUL 200 UR 18Ó 
CAMION CISTERNA ROJO 100 UR 20 
CHASIS MONTADO 250 UR 463 
CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103 
CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103 

03-20 120 CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA 

(FABRICATION 22/11/92) 

P20320 BOJA : 0002 
001 22/11/92 11:36 

••a••••••••••••••••••~=m==•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••~••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••• 

.RT. CONJUNTO DESCRIPCION 1 CAT. US NECES. BRUTA STOCX FISICO CTC FALT./STOC! CTD PEDIDA 

•••••••••••••a•maa=~*••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••••--•••••••--•••••••••••••••••••••••••••••••••••••••--•----•••••••••••• 

CODO 

CAOOO 

CHOOS 

ESOOO 

8000 
MOCO 

CAOOl 

MOOl 

TOOl 

CABINA AZUL 

CABINA MONTADA AZUL 

CHASIS MONTADO 

EJE MONTADO 

CONTENEDOR AZUL 

MOTOR AZUL 

CABINA MONTADA ROJA 

MOTOR ROJO 

CISTERNA ROJA 

PRODSTAR 2 
Copyright 

MFG 
PRODSTAR S .A., 

20 
20 
20 
20 
20 
20 
30 
30 
30 

1993 

UN 194 1445 o 
UN 200 103 97- o 

"" 300 463 o 
UN 500 600 o 
UN 200 450 o 
UN 200 675 o 
UN 100 235 o 
UN 100 555 o 
UR 100 500 o 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

4, ADMINISTRACION DE INVENTARIOS 

En la vers~on estándar de la aplicación, se puede optar entre dos modos 
de administrar el inventario: el primero trata los artículos en 
existencia de forma simple, sin atribuirles número de lote, de 
ubicación ni status de calidad. 

La segunda forma de administrar el inventario asocia a cada artículo 
varios lotes en existencia. Cada lote puede a su vez subdividirse en 
fracciones que permiten manejar los status de calidad diferentes así 
como los almacenes/ubicaciones para situar los lotes existentes. 

Los status de calidad se componen de dos caracteres el primero 
identifica el estado de la fracción del lote en "A" (Aceptado), "Q" 
(Calidad/Cuarentena •. ) o "R" (Rechazado). El segundo queda libre y 
permite afinar el estado de calidad de la fracción ("RD" =recibido a 
destruir o "RF" =devolución al proveedor, por ejemplo). 

LOTE 1 

26 

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicación 

Fracc.98-Ctd~n.-Status-Ubicación 

~Fraoo.l · CCdad.·SCaCu•·Ubloaoióo 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 
~Fr•oo.l · CCdad.·SCaCu•·Ubloaoióo 

~racc.98-Ctdad.-Status-Ubicación 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Los inventarios. correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se 
actualiz·an de forma interactiva. Cada transacción está consignada en un 
diario de movimientos y puede identificarse qracias_a un t.i,po_(en.tra_ga, 
·~ida inventar¡ o. -~:tiimie~o de fªbJ:[C.a.ciÓl\, ___ .e!l_t_r_ada __ prove_edor, 
entrega cliente), un subtipo-y un número (pueden existir hasta 24 
transacciones para cada tipo). 

En-·el marco de control de existencias por lotes, el modo de 
administración de los lotes puede escogerse por parametrización en FIFO 
(First .In 1 First Out), en LIFO _i_La~_t__In 1 Las Out) ~--~ie_n en FEFÓ 
(!IiSt E*~ired:Z:: Fj rst_Qu~ste último principio es accesil:ifii"ein'Ta 
opción de "Control de flujo de materiales" que pe~mite poner en marcha 
un control de fechas de caducidad de lotes. 

-M- \D\:-CL 
/ b~ o-
·-- V \, CC'-CIO"-

::-.. -:z4-

\ 1 

~"-Lf'--
1 ' - ~~ 

! 
~ f ''"-·')r"'"l r:S.-

'{ 

-- . 
' -

-- ~....._ 
1 ·.- J 
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1 ~~-----------------------INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

4. \ CONTROL DE EXISTENCIAS 

Los movimientos de inventario generados en los módulos de compras, 
ventas y producción, actualizan en línea el inventario, validando la 
existencia de las ordenes asociadas para fines de control. 

Con ayuda del generador de transacciones se puede personalizar las 
transacciones de inventario para que estas funcionen de acuerdo al 
flujo de información que su empresa requiera. 

Existen tres menús que controlan los inventarios: 
- Actualización 1 Consultas 
- Impresión 
- Transacciones diversas 

El primer menú permite entrar los movimientos de inventario y proceder 
a las diferentes consultas del mismo 

28. 

1 PRODSTAR_ MEXICO,S.A. 07-00 CONTROL S'l.'OC'ItS (ACT./C:ONSULT.) 1 22/11/92 

ESCOOKR URA OPCIOif Intro / f4 FIN 

L ACTUALIZAR KJVIMIB!I'l'OS BRTRADA 13. CORSULTAR COSTOS BISTOR.ICOS 
2. ACTUALIZAR MOVIMIBR'l'OS SALIDA 14. COJII'SULTAR UBICACIONES 
3. ACTUALIZAR MOVIMIBN'l'OS DIVERS. 15. CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD 

5. COBSULTAR MOVIMID'l'OS A RBcruL. 

6. RBQULARIZAR COSTOS 

16. OORSUL~ BS~ISTICAS 

18. PARAMETRIZAR PAN'l'AL. COJISULTA 
1 9. COll'l'l'OI. 'l7iBLAS DB COll'l'RCL 

8. CORSULTAR STOCltS 20. DEFINIR PERIODOS BR'1"RADA STOCK 
9. CORSUL'l'All S'1'0CKB BR VALOR 21. DEFIRIR TRAIISACCIOIIES BliTRADA 

10~ CORSULTAR MDVIMIBR'l'OS STOCltS. 22. DBFIRIR TR.USACCIORBS SALIDA 
11.· TRAZABILIDAD (ARlUBA) 23. DBFIRIR TIWISACCIORBS DIVBRBAS 
12. TRAZABILIDAD (ABAJO) 24. LISTAR PA!Wt. TIWiSACCtORBS 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--U:Jo------- * -t 04 R-4 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

/ ~ PARAMETRIZACION PREVIA 

Tres funciones permiten poner en marcha el· control de existencias 

Control de datos de entrada de existencias 107-201 Se trata de una 
tabla de 15 períodos contables que permiten autorizar o prohibir la 
actualización de los inventarios en ciertos meses en función de la 
categoría ABC de los artículos. 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK 1 22/11/92 

PERIODO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMMJ. Intro / fS / !6 

MV'l'O. GBST.ARTICULOS QEST.ARTICULOS GBST.ARTICULOS 

AAMM PERIODO CONTAB. HASTA EL CLASE A CLASE 8 CLASES e o B 
9011 NOVIEMBRE '1990 30/11/90 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 

9012 DICIEMBRE 1990 Jl/12/90 ACT.DIRECTA AC'1' • D IRBC'l'A ACT. DIRECTA 

9101 BliBRO 1991 31/01/91 ACT. DIRECTA ACT.DIRBC'l'A AC'l'. DIRECTA 

9102 FEBRBIIO 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA AC'1'.DIRBC'l'A ACT.DIRECTA 
9103 liAIIZO 1991 31/03/91 ACT. DIRECTA AC'l'.DIRBC'l'A ACT.DIRBCTA 
9104 ABRIL 1991 30/04/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9105 MAYO 1991 31/05/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9106 JUWIO 1991 30/06/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9107 JULIO 1991 31/07/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 

9108 AOOS1'0 1991 31/08/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 
9109 SEPTIEMBRE 1991 30/09/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 

9110 OC'l'UBRB 1991 31/10/91 . PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 

9111 HOVIEMBRB 1991 31/10/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 

9112 DICIEMBRE 1991 31/12/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO 

9112 FIB EJERC. 

-PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--11:4 • -· 04 
R--5-

Definición de transacciones de entrada y salida (07-21 107-221 

Estas opciones forman 
permiten definir las 
inventario. 

parte de la Caja de Herramientas y 
transacciones de entrada y salida de 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ e¿ ACTUALIZACION DE INVENTARIOS 
'·-

Dos menús permiten efectuar los movimientos de entrada y salida de 
existencias en actualización directa. (Otra opción para entrada de 
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el módulo 3). 

Estos menús dan acceso a un submenú que permite escoger la entrada o la 
salida parametrizada a ejecutar. La parametrización entregada con la 
versión estándar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas: 

,f 1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 1 22/11/92 
' 

\ 

ESCOGER UNA OPCION Intro / !4 FIN 

~ SIR TRATAM.LOT/FRAC. {ENT) 
2 ENT.+SAL. COMP. AUTO (+/-) 

3 TRATAM. _LQTES Y FRAC (ENT) 

4 E+S ~.A.~TlLOTB (+/-) 

·, ', .. '"· '•.'' 
,., •, 

1_ -PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--11:44-----. -· 02 R--4-

Actualizar movimientos de entrada (07-01). 

Los dos primeros submenús permiten efectuar entradas de inventario 
simplificadas (los datos a entrar--se limitan a la fecha, al número de 
artícul_~.X~- la cantidag a ___ entz:_a¡;}_. ------------- · ------ · ··· - -

Si se desea administrar los artículos en 
ubicaciones y efectuar control de calidad 
escogerse los menús 3 y 4. 

inventario con lotes o 
en su recepción, deben 

30 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

Las transacciones 2 y 4 de "Entrada y Salida de componentes 
Automáticos", se adaptan a la administración de inventarios en forma 
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricación. Estas permiten 
efectuar la entrada en inventario de un producto acabado y combinar· ia 
salida inmediata de todos sus componentes del primer nivel de la 
estructura con código administración de inventario "Automático" según 
su categoría. 

r 

\ 
\ 

1 PRODSTAR MbXICO,S.A. 07-01/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT) 1 22/11/92 

CORRECTO ? --> !3 SI 1 tl SI Y ATRAS A COD.ARTICULO / fB NO 1 !S 1 !4 FIN 

F. IMPUTACION 22/11/91 (91-11} ACT.DIRECTA 
CODIGO ARTICULO CDlOO CATEGORIA ART. : O 

DESCRIPCION 1 CAMIOR DE MUDANZAS AZUL UNIDAD S'l'OCX : UN 

COSTO STANDARD : · 151,76 
144,58 COSTO ULT. BRT. 

DES. MOVIMI ER'l'O ' •• DOC\JMERTO CDE 45780 
N.O.F ./TERCERO 413567 

•• ASIENTO o 
IMP. CONTABLE 

UNIDAD COMPRA • : Ull 
COEF.CORV.UC/US 1,000000 
N. LOTE 

o 
o 
o 

lOO 
STOCX FISICO '180 

STOCK LOTE "A" 
STOC!i: LOTE ''Q" 
STOCK LOTB "R" 
CANTIDAD EN US 
PRECIO MVTO. 

PRECIO POR DEF. 
0,00 UN 

STOClt BAJO CON'!' ' 9 
CTD RECHAZADA 9 
FECHA CADUCIDAD ' 00/00/00 

TOTAL CANTIDADES POR STATUS 

100 A 
TITULO 100,00 

-----------------
PRODSTAR 2 Rel 01.00 

o Q 
0 R 

/1176--12:25-.,----- • -x 01 -1-345-

Actualiza movimientos de Salida (07-021. 

Existen disponibles dos salidas equivalentes a los menús anteriores de 
entradas, con o sin administración por lotes. 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

1• ' 
~ " "-, CONSULTAS 

Pueden efectuarse varios tipos de consulta que permiten conocer la 
situación de inventario: 

Consulta de costos a regularizar C07-05l : Visualización de movimientos 
de recepción en espera de regularización por parte de una factura de 
proveedor. El costo afectado al movimiento ha sido atribuido por 
omis~on en función de la parametrización de la transacción. La 
regularización podrá efectuarse por el módulo 5 de control de compras 
o bien por la función 07-06 de regularización de costos. 

·.Consulta de inventarios (07-08) :Se trata de una visualización de los 
lotes en existencia que puede solicitarse de forma resumida o detallada 
por fracciones. Puede conocer, para cada lote, las cantidades 
aceptadas, bajo control o rechazadas así como sus diferentes 
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantallas : 

La primera ofrece una visualización parametrizable con datos generales 
sobre el artículo. 

32 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92 

CODIQO ARTICULO ; CDlOO CATBQORIA AJa'.·:-..,- ·a·.~ .. -..-
DESCRIPCIO!f 1 : CAMIOR DB MUDAIIZAS AZUL UBIDAJ) STOClt : 'UB ,•;-·-

------------------ CORSUL~ CARTIDADES.STOC!B 
UlfiDAD COMPRA : UN 
COEF.CONV.UC/US : 1,000000 

S"l'OCK FISICO 180 
STOClt BAJO CORT : •• 
CTD RKBERVADA o 
S'l'OCK DISP. 180 
CTD PEDIDA o 
STOCK PRBV • 180 
C'1'D RBCBAZADA • 
ALM. PJURCIPAL ' """" 8'l'OCJt SB(i:URIDAD : 10 
B'1'0Clt RBAPROV. ' 50 
8'1'00< IWWID o 

CATBGORIA ABC : ·A 

FAMILIA 'ESTAD • : 2 
C'l'D BRT.· MBS 210 ' 

C'l'D SAL • MX8 

PROVBED.ULT.ERT : 
C'l'D ULT .Bll'l'RADA : 
FBCBA ULT. BRT. 

FBCBA ULT. SALID 
FBCBA ULT. IRV. 

S'l'OClt ULT. IBV. ; 
-IaOTB ECOBCIIIICC 

PLAZO DPOSIC. 

27/02/91 
27/02/91 
27/02/91 

o 
18 

160 
200 

. - .B. PllOVBBDOit 1 . 0 .. 
a.~-Paovmaxm ·z ~i ~:,.-:::.d.~--~-:~a·.;·.::t~:~i? -~ 

STAR 2 ltel 01.00 ,. /1176--12:2?------'--·•·--x·ot~··· Rt>:-'-.· -'--e-' 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

La segunda ofrece 
lote o de fecha 
seleccionada). 

la visualización por lotes por 
(FIFO 1 LIFO 1 FEFO según 

orden de número de 
la parametrización 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92 

In~~:.PAliTA.i:..A 'SIGÍJIUrí/~ti •PABTALLA..'ilrDJu:oRJ fl·;Flll 'CORSUL'l'A';¡ f8 RBC:BUU 

· CODtOO ARTICULO : "CDlOO:.' . ·. CATBQQRIA urr. a o ~~·~~-
oES6uPciDR 1 ·,: CAMIOR DB MUDAliZAS 'AZUL UliiDAD S'1'0CK : UB ~- ' 

----:::~--------:---- .LO'l'BS POR BUMBRO,. . ~~(S"l'lt PIS.) -----------:-- ~A 1 1 
WTE FR.UBIC;F.CID/IIIV,.CPA_,'5;~: .. cro ~· '>?~~-<.<~BAJO. CTRL~~-·~< C'm~RBCBAZ.>> 
LOT20l&- ·;~4 99Í99/99;, ·;·~.:-~··; ... ·~;? ~ ,-~:-_, .170.';'-1~·· ... -~ ~' :~ :.;~-t-~: 3 ·, "1-~~~:~ .. ,·~~':1~·· ~. :7 •. ~-

'"~' • -';.(•.''i ·~": .-~•?'):·<:"••• ·~ :. ~~-.·•O;:,e- '170 <' •1 ~-~-~ ,.,.!!W.{'<.\'i:: O,i]rtJVf;r-':.~~~~:¡'if,·Ít;l .-:~~y,"' •• .,. • 
}• 01 f'16--:-~.>;~~:-:-~ ..<:._..._- -.-~-:;• '·'"· ·~~·L~·;,'~~<~·*T;..,..,,-._. ':'.~.~ ~~'1ff"~~·.,.·-;~~ --

; -~~ · !~:-. ~:~.~~~ ;~ ---.: -~- -· \?. ~~ ~{~:-·: .-:~~ ~;~~f~ii ~·fl~Ii~~J~~ ~:·~~i~~t-?3 ¿: . .--
LOT20JS 99/99/99~-- ;, , - ¡10,,~1 ,;,'~;,7:;- •-trJ••'¡),;6_,. •'R~c'"•',..i,:o•., •• :~2 . 

•'01 P15 ·~ .~.;- .:,.;Ó~ .:\· ;~:~\. ~ :;.,.:. ,:.~~¿,~~;~ ~~::,t;;~~:'~:::~:i ::1,>~-"·J:~~~;::~~t:~~.::. ~-' 
-~~ :~: ~>: ~~f¡E :· :f- ·.-~· '/;p~·;}~-f··~~;{;i:~~ ~~·~)-~~¿~~:.'· -k~$~:~~~}.~···.-
. -... ·~ .. ~-S.·. : :;: :.:;;:~~~:::~~,.:;~:;;;:·~~~ :.~~;f~:~~,;·zy:-~ib~~~:;~~~~ 

. ~ - , · .... :-¡.1 · ~ ' ' ' :-, 1' "' , "1--~ ·¡'ttt. ,,<j't-tj¿f''F• tf·J!;!~'Í ylt..,~i·.?,· ··, . ' ,:.; ' ... ~ · • 
'RODSTAR 2 Rel~Ol.OO '"'''/1176--12:2 "* -'X'Ol __,_ R1 

La segunda pantalla es accesible en todos los menús permitiendo 
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas 1 salidas 1 
inventari.os 1 seguimiento de la obra en curso 1 control de calidad 1 
etc ... ) con el fin de seleccionar el lote a mover o a controlar. 

Consulta de inventarios en valor (07-09) Visualización idéntica a la 
precedente pero mostrando además las cantidades valoradas. 

Consulta de movimientos (07-10) consulta del diario de movimientos de 
un artículo dado. 

PRODSTAR 2 MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 33 



-~ 
-------------------- INVENTARIOS 

Y ESTRUCTURAS 

CONTROL DE INVENTARIOS 

Histórico- de costos (07-13) 
histórico de costos de entradas 

Por este menú 
y salidas. 

puede visualizarse el 

Consulta de ubicaciones 107-14) Consulta de lotes de artículos en 
stock a partir de un número de ubicación determinado. 

34 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-14 CONSULTAR UBICACIONES 1 22/11/92 

In'tro "PAR'nl.LA Sic:tJIBII'l'E/ f1 PAII'ULLA M'rBR.IOlV t3 FIR COBSULTA / te RECHAZAR 

UBICACION : .w BOJA : 1 

UBICACIOR.COD.ARTICULO/DBSCRIPCIOR ··= FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT 
W1 P006 ID'I'055 1 A 1505 UN 

FARO DB YODO 
' W1 V006 LOT203 2 A no UN 

PARABRISAS TINTADO 
W5 V006 LOT203 3 R 90 UN 

PARABRISAS TI!I'l"AOO. 
Z1 ABSSOl-1 LO'l'002 1 A 601,000 ~G 

PLASTICO ROJO 
Z1 ABSSOl-1 LOT002 ·· 2 A 200,000 ~G 

PI.ASTICO" ROJO 
Z1 .ABS501~2 WT003 1 A 298,000 ~· PLASTICO ROJO CALIDAD SUPER. 

Z1 ABS502-2 LOTOOl 1 A 595,000 ~G 

PLASTICO AZUL CALIDAD ·SUPER. 

RODSTAR 2 Ral 01.00 /117&--12:32------ ,. -x 01 Rl-J--B 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

!:' 5 REPORTES DE INVENTARIOS 

Todas las consultas de inventario son parametrizables y reagrupadas en 
un submenú que pone a su disposición un generador de reportes idéntico 
al presentado anteriormente. 

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla 
siguiente 

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 08-00 CONTROL STOCKS (LISTADOS) 1 :22/11/92 

ES09GER UNA OPCION Intro !4 FI!I 

l. LISTA STOCKS {SITUA, COMPLETA) 
2. LISTA STOCKS CRITICOS 
3. LISTA STOCXS A REAPROVISIONAR 

•• LISTA S~ ACTrvos 
5. LISTA,STOCXS INACTIVOS 
6. LISTA STOCKS A UNA' PECHA DADA 
7. LISTA SOBRESTOCKS 
8. LISTA STOCXS CADUCADOS 

9. EDICION ETIQUETAS KARBAN 
10. EDICIO!I ETIQUETAS D~ RECEPCIOll 
11. EDICIOR ETIQUETAS DI COliTROL 

12. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO 

13. LISTAS MOVIMIENTOS DE STOCX 
14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR 
15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA 

18. LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS 

21. PARAMETRIZAR LISTAS ESTADIST. 
22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOCltS 
23, PARAMETRIZAR ETIQUETAS 
24.· PARAME'l'RIZAR LISTAS MOVIMIENT. 

L-PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--12:33,------ • _, 04 ---·-

Se dispone de tres formatos de etiquetas para los inventarios 
aceptados, bajo control y rechazados que pueden estar impreso con 
códigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con datos de·los 
archivos de artículos e inventarios/lotes. 

Ejemplo de etiqueta 

_____________ ETIQUETA DE CONTROL -----------

COD. ARTICULO: CDlOO CATEGORIA o 
1 DESCRIPCION : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOC!I:: UN 

!~-----------------------------------------------------------------------------! 
NUM. LOTE LOT2035 
FECHA ENTRADA: 27/02/91 
FECHA CADUCID: 99/99/99 
CTD. ENTRADA : 

PRODSTAR 2 MFG 
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STATUS 

PROVEEDOR. 

UN N. DOCUMENTO: 

Q 

21543 
321756 

35 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

TRATAMIENTOS VARIOS 

Esta subfunción permite ejecutar transacciones particulares sobre los 
lotes en inventario tales como el cambio de valor, de status de 
calidad, de ubicación y de fraccionamiento, así como entrar el 
resultado del control de calidad. Existen también funciones de purga y 
archivo. 

36 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-00 CONTROL INVENTARIO(TRANSAC.DIVERS) 1 22/11/92 

... . 
ESCOGBR UNA OPCIOR lDtro / f4 FIR 

·~..;,~ .... ; ...... , ..... ,,_ ..... ·.,, - ,, ' : -~. i. :· "!,~-" '":':.' : ;··· ·, .•• ~ "··-··· -· 
•' ¡ ..• '', • ... . . : ·<,' 

l. 'AC'l'UAL.FBCBA: DB CADUCIDAD L0'1'B · 

.2. AC"l"UAL: .CQKF. ~PltDD: ~ACT. ID1'B 

3. -ACTUAL: ... COS'l'O~:w;m : _ ~ .~::· ·~, , 
'·.ACTUAL ;S'l'Ai'US LO'l'l-1" •••. -:· •. ' 
S •. ACTIJAL:. :UBICACIO!f l.D'l.'8-" :. ::·,·-é' ·.· .. 

. , " . . : ,L ., , ' 
;···.6., REFMCCIOliAR Ull IDrB ' :·J.;'< ··'-18 •. AC"l'D'AL. tiJVIMIBR'l'OS D ESPERA 
7/ CO!ÍTBoL ci.LxriAn ~~:·.:· ··-·: :.t '· ·~r~l·.·:~\t ~ · ' :» _. • 

8. f«)l)IFICAR RUMERO LOTB 20. ACTUAL. ~ ~RSUALES 
9 .. AC'l'OALIZ.U lliVBR'DJUOB ·' : · ,~- .21. AC'l.'UAL. CUM1JLOS ARUALES 

}to>PARAMÉ'rluzi.R Rll'l. A<i~o~--22• BOÍUWt LOTES COR CAB'l'IDAi> • O 
,·li. PAIWIB'liU:ZAR EB'l'ADISTICAS':~ -~ : 23* ARCHIVAR trJVnuERTOS .DJ: S"l''CJt 

.12.·. DBFINIR.l'ORMÑro 'miMBRo DB LOTB 2¡; DBPUMR ARCB. SISTORICO COSTOS 
: •. ::~·. ,i•,!:",k ...... ; ' .-· : <,.•. ,. •" -~~ "~--.· 

RODSTJ\R 2 Rel 01.00 /1176--12:51 _____ • -· 04 R-4 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~ · - CONTROL DE CALIDAD 

Control ·de calidad ( 09-07 l : Entrada del resultado del control de 
calidad : una o varias fracciones de lotes que estaban bajo control 
(status "Q") han sido .aceptadas (status "A") y se añadirán al 
inventario físico del artículo o bien, si han sido rechazadas (status 
''R'') se añadirán al inventario rechazado. 

En la misma transacción podrá atribuirse una nueva ubicación. 

Si ha parametrizado su transacción de entrada con impresión de 
etiquetas, en la entrada al control de calidad se imprimirán nuevas 
etiquetas para seguir la evolución de los lotes de productos. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

INVENTARIOS 

Entrada de inventarios !09-09! La entrada de ·inventarios es 
parametrizable al igual que las transacciones de inventarios por medio 
de la Caja de Herramientas según tres principios : 

38 

Inventario inicial : Entrada del primer inventario al 
inicio de la aplicación, o bien de artículos que no han 
sido inventariados. 

Inventario por desviación Entrada directa de la 
desviación del inventario constatada entre el inventario 
real y el inventario informático. 

Inventario por entrada de inventario : Entrada•del nuevo 
inventario contabilizado. La desviación del inventario 
es calculada por PRODSTAR. 

Con el fin de controlar 
parametrizar listas 
seleccionándolos por 
efectuadas después del 
la fecha. 

los inventarios rotativos, es posible 
de artículos a inventariar 

el número de entradas y salidas 
último inventario o por referencia a 

PRODSTAR 2 - MFG 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~.9 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

PRODSTAR ofrece 8 estadísticas diferentes parametrizables a partir de 
archivos- de movimientos de inventario y artículos. Existen 3 
estadísticas en estándar. La definición de estas estadísticas permite 
registrar a fin de mes, en un archivo, el contenido de varios campos 
valorados o no : inventario físico, bajo control, rechazado, acumulado 
entradas/salidas, número de entradas/salidas, etc ... 

Parametrización de estadísticas (09-11): 
Un primer menú permite definir los argumentos de selección y los campos 
a registrar en el tratamiento de estadísticas. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTADISTICAS 1 22/11/92 

Intro MODIFICAR j !1 B01mAR 

N.ESTADISTICA : 1 

CLAVE CLASIF .1 

cLAVE cu.SrF. 2 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 
TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

. TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 
TIPO REGISTO 

TIPO REGISTO 

ARTICULaS 

58 VAL. ENT. MES 
59 VAL. SAL. MES 

74 N. ENTRADAS MES 

75 R. SALIDAS MES 

1 CATEGORIA ART. 

LPROOSTAR 2 Rel 01.00 /1176--12:51----- • -x 01 Rl-·s-

Un segundo menú sirve para parametrizar los estados de visualización e 
impresión de estadísticas. Estas funciones se han puesto en marcha con 
el fin de efectuar cálculos sobre los campos de la estadística : suma, 
resta, división, multiplicación¡ multiplicación entre líneas y cálculo 
de medianas, de desviación tipo, de varianza y total. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 39 



1 t2l ____________ INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

!. ',-:/ ESTADISTICAS DE INVENTARIOS 

CONSULTAS / EDICIONES 

Dos menús permiten acceder a la visualización de formatos estadísticos 
parametrizados o bien a la impresión de éstos 

Consulta de estadísticas 107-16) 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-16 CONSULTAR ESTADISTICAS 1 22/11/92 

Intro PARA CONTINUAR / !2 --> DEIU!:CBA 1 !3 <-- IZQUIERDA 1 f8 ABARDORAlt 

HOMBRE SIMBOL. S"l'Dl .. BSTADISTICA STANDARD 1 . 01 

DESCRIPCIOR 

VAL. BB'1'. MES 

VAL. SAL. MBS 

RB BNTRADAS MBS 
NB SALIDAS MES 

00 

(1)DIVISOR 

(1) /1000 
( 1) /1000 
( 1)' <-

( 1) 

:. ·. 
91-01 

. : 't. ' 
0,000· 
-~,000 

o<< 
.. -o 

91-02 

30,360 
,,.. 2,457 

91-03 

0,000_ 

' .~5 ;.,. '~ '. ' 
·-· "'2"··. .~. ,¡;~ J .. D.-··,c-_. 

o,ooo· _,. 
< l' < o 

o,oo 
o,oo 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--n:oo--"----"-'-- • -x 01 .,~ R-2J,--e-' 

Impresión de estadísticas 

PRODSTAR *DBMO* 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS 

Jl PRODSTAR MEXICO,S.A. ESTADISTICA STANDARD 1 

\TEOORIA ART: : 00 

~SCRIPCIOJI ( l}OIVISOR 91-09 91-10 91-11 91-12 MEDIA VARIANZA 

C.. BNT. MES ( 1) /1000 0,000 30,360 0,000 o,ooo 0,000 0,000 
L. SAL. MES (1) /1000 0,000 2,457 0,000 0,000 0,000 0,000 

ERTRADAS MES ( 1) o 5 o o o 
NB SALIDAS MES ( 1) o 2 o o o 

DESV.TIP TOTAL 

o,ooo 0,000 
0,000 0,000 

o o 
o o 

40 
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INVENTARIOS 
Y ESTRUCTURAS 

~- / 1 IMPORTACION DE DATOS 

Gracias a los programas de importación de datos, PRODSTAR es fácil de 
interfasar con otras aplicaciones tales como los principales sistemas 
de CAD del mercado, por ejemplo. Está a su disposición un archivo de 
interfase secuencial en el que se pueden describir los datos que desee 
integrar a PRODSTAR. 

El menú 23 de PRODSTAR lee este archivo y permite efectuar los 
siguientes tratamientos : 

• Creación, modificación y borrado de artículos, 

• Creación, modificación y borrado de enlaces de estructuras, 

• Creación, modificación y borrado de centros de trabajo, 

• Creación, modificación y borrado de rutas, 

• Actualización de stocks . 

• Creación y borrado de ordenes del archivo de obra en curso. 

PRODSTAR 2 MFG 
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~ ------------------------ CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Este módulo 
instalada y 
producidos. 

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA 

permite definir 
determinar los 

los recursos de capacidad 
costos estandar de los 

Este módulo cubre las siguientes funciones: 

de planta 
articules 

Creación de Calendarios y Cengos de '1'-J;.aba-jo. Esta función permite 
definir calendarios de trabajo para propósitos de planeación y 
definir los Centros de Trabajo de la empresa con su capacidad 
asignada. 

Rutas de Fabricación. Esta función define las operaciones necesarias 
para la producción de los productos elaborados por la empresa, asi 
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determinación 
de los tiempos estandar para su elaboración. 

Cálculo_de Costos Estandar. Esta función permite determinar el costo 
estandar de los productos elaborados en la empresa. El cálculo del 
costo estandar se efectúa con los siguientes 5 elementos de costos: 

• Costo de Materiales. 

• Costo de Maquina 

• Costo de Mano de Obra. 

• Costo de Maquila. 

• Gastos Generales. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-00 CONTROL CENTROS DE TRABAJO 

·; .. ~-· 
_·;.,..· 
.~;l. CREAR CENTRO DI TRABAJO '-~t-~). CORTROI.AR CAI RHD*RIOS 

-~i:.~IIJDIFICAR .CENTRO DI. TRABAJO-.~· .• lt. LI~ 
·· :/J·;;,BORRAR·"'~-·:.:CERTRo ca· '1'RABA.m ~~-,::. 

· cCALBIODAIUOS 

::~;.; . . ·,-. . ' . . 

1 22/11/92 

: ·.f 

. ~~57' CONSULTAR CENTRO DE TRABAJO ·· l7. LISTAR CAPACIDADES C. DB-:TRAB. 

·' 6 ~ BUSCAR CENTROS DE TRABAJO 

Í , ? * ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS 
·-;·e•· CREAR 1 BORRAR . CAMPOS 

11. PARAME"l'RRZAR- LISTAS C.DE TRAB. 23. GBSTIOB TABLAS DE CONTROL 

12 •• LISTAR CENTROS DB TRABAJO .. 2&. PARAME'l'RIZAR PAR'XALLA. BUSQUBDA 

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios: 

Un calendario de fábrica que se utiliza para la planeación y el 
cálculo de los requerimientos netos. 

Un calendario para _el cálculo del Plan Maestro de Producción. 

Calendarios de distribución--asociados a los Centros de Trabajo 
para el lanzamiento de órdenes de fabricación, que además 
permite planear mantenimiento preventivo. 

Por cada tipo de calendarios se dispone de 2 pantallas, la primera 
que define el esquema del horario general de trabajo por semana; y 
una segunda pantalla que define las excepciones (días festivos, 
vacaciones etc.) de todos los meses del año. Los calendarios son 
perpetuos. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~--- CAPACIDAD 
DE PLANTA 

1 PRODSTAR MBXICO,S.A. 04-13 COR"mOLAR CALENDARIOS 1 22/11/92 

-32- 05 
. .:.33-_ "": 12 

--34- -19 
~;;Js- z& 

1 22/11/92 

' m!icát:B$ ·~~;,;??:~ifíi~i{;ts...:;.;,;, ,:; . :DOMIROO ·· 

·o,oo . .-.oc·:·_o,oo. 
·lO r, o,oo :·u '::o,oo 

·e,oo '- ~u •e,oo :.15* o;oo ·15• ~o,oo · '-17 · o,oo . te ... · o;-oo 
'a,oo ':._ 20-\. a·¡oo . 21 . ~_a,oo c~zz~ ~e,:o9.f.o;.:zl_::~7 ;oo :~u -.:o; o~ ,;,zs ~'~.o·,oq. .~:. 
-e,oo~_-z7 ··~a;oo za~~a,oo. zg :-e;oo··JO' 7,oo l1 -o,oo- -~--

'' '.··:;~~f~\t:,'·?'::;:~;~t~~~~~~~1~i~~~~f~·;é:·~';i¡~~~(~0:i 
L,,Roll,.WI 2~, Rel 01.00' /1Í76-·-'t4:;1 •'--1 02 · 

El archivo de Centros de Trabajo funciona en forma similar al archivo 
de artículos, se pueden crear, modificar, borrar y hacer consultas 
por Centro de Trabajo y se pueden crear reportes parametrizables con 
ayuda del generador de reportes. 

44 
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~' Ir 

CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Los'~entros de Trabajo)se definen en el archivo de Centros de Trabajo 
mostrados en la siguiente pantalla: 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-01 CREAR CUTRO DE TRABAJO 1 22/11/92 

Los Centros de Trabajo se definen con un número de sección, un número 
de subsección, una descripción y su tipo máquina o mano de obra. 

Algunos de los campos de este archivo muestran: El número de personas 
o máquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar 
asociados a este centro para tiempos de preparación y ~jecución, el ' 
aplicable de gastos generales, la asignación de centro de trabajo 

·sustituto, etc. 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 45 



[~J. 
------------------------ CAPACIDAD 

DE PLANTA 

RUTAS DE FABRICACION 

Esta función define las operaciones necesarias para la producción de 
los productos elaborados por la empresa, así como las condiciones en 
que estas deben efectuarse y la determinación de los tiempos estandar 
para su elaboración. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-00 CONTROL RUTAS 1 22/ll/92 

ESCOGER UNA OPCIOR Intro '¡ !4 FIN 

1 ~ C1tBAR RUTA 

2. KlDIPICAR -".-i-;:.:_, R1.J'%A 
3. ·.BORRAR 

13. IMPLOSIOB DE UJ1 C. DE TRABAJO 

l&._MODIFICAR C. DE TRAS. BN SERIE 
15. IMPLOSIOB SUB-COH'l'RACTOR 

_,4. COPIAR . -·RUTA • 16. MODIFICAR SUB-c:oBTRAC.BH SERIE 
<S. CO!lSUI.TAR · · - -RUTA-~;:;;-:·-,_,_ .11. 'IMPLOSIOR BERRAMIENTA . 

-6., EDITAR RtrrA BH'·DtRECTo.::, '-;:"' _'_., '18. MODIFICAR BERRAMIE!ITA IN SERIE 
; 7.~BDITAR RUTAS BR:DIFERIDO ·,,:·?-·<:· --~. 

~-~·,-~1~,--~~ RtJ"iM~~~~~~,~~:::2o"; UTILEIUA .. MODIFICACIOR RUTAS 
~ .: . ·.:~ :~.'-~:.:-·~; ... <:~·-..-:. ·.:;_.---~·~.'"' .. ~.v;<·."'-21.·: VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA) 

-~~:-.~~ ~~~~:~~~23~-P~~ DOCUXBNm Rtrn 

TIPOS DB RtJ'1'AS 

En Prodstar se define una ruta de fabricación por cada articulo 
producido, también permite crear rutas maestras, que son aplicables a 
la producción de varios artículos elaborados con la misma ruta de 
fabricación y también ofrece la posibilidad de contar con hasta 10 
rutas alternas para elaborar un mismo producto. 

Las rutas de .. fabricación en Prodstar, requieren una parametrización 
que permite el manejo de rutas al ternas ( 05-24) al cual se le puede 
asociar un privilegio de acceso.~Se pueden crear textos automáticos 
(05-11) de hasta 30 posiciones para facilitar la captura de textos en 
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submenú de 
operaciones estandar que se utilizan para simplificar- la captura, al 
crear rutas de fabricación. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Creación de rutas 105-0ll. La ruta se compone de un encabezado a 
partir de la siguiente pantalla: 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A, OS-01 CREAR RUTA 1 22/11/92 

VALmACIOR -->· fJ SI '/.f8.10 · ~··-• · 

N. ~ · ·· z CD105 ·-·~s~ . .:. S. ALTERIIATIVA 1 O 
DKSCRipCIOB 1:'_;-·:i_: CAKIOI DI KUDARZA8 ROJO 2 (PABRICACXOII ) 

CA3QQIUA.ARr~'J:-a.:. 0~:~--~"-·lliJ'D. Dll CALCULO 1 SI RU'lA DJI: PABRIC. : SI 

----~~~--------------------------~-------------------------------------------
--~~~~~:~~~--~:~~~~~;~~-::_-:~:~·-:~.:------~---:-~------------------------------------
DBSo'IRU"rA:.··~--·;-,.''->1 CAMIOR:DI MUDU'.US ROJO 2 CRDDO EL 1 22/11/91 
H:-~:p~ .. ~·:;,~"fi{1;'é.afPLÍJ~:45~7T!77.-,~~\;.,__}>';~; .. "'/ . "~-. · 'NODIF. EL ;J 

CTD3ECOBC»>IC:~.-~:.e-~;:-~ ,•;,~-:.¡~··-.!·;,'r'-'t-1~ ·-.v,~t-,~5-. ", UB F. VALIDEZ IHI.- : 00/00/00 -
'CODIOOtTIEMPO ~'....áó··,;BR."/,.UJIJDID-;::.,j'-1_;.;::.;',/!F •. VALIDEZ FIII. 99/99/99 

':~~¡¡~~~~~~"::~: -
~-> . ··--., -.· . .,. . ,, . 

o 

.. ; 
· ROOSTA!t2 ·-R111' Ot.oo-·' .J

1ili715-·--I4:55----- • -x 01 

Este encabezado define la ruta de fabricación, el código de tiempo de 
la ruta en horas o minutos para una unidad, 100 unidades o 1000 
unidades. Define también las fechas de validez de la ruta. 

Una segunda pantalla define el· detalle de cada una de las operaciones 
de la ruta. Las_ operaciones capturadas en el menú .de operaciones 
estandar pued·en ser copiadas o modificadas. 
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~--- CAPACIDAD 
DE PLAH'l'A 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92 

Intro 1 f5 1 t6 / fl BORRAR LIRBA 1 f2 rB~ LIRIA /fl ACTUAL. / fB RICBAZ. 

R. R11'9. :. 1 CD105 ~· •• "AL~ 1 O 
DESCRIPCIOll'l ~~ CAMIOB ml KUDMZAB IDJO~Z·· ~--~·-·-:UIIIDAD ft'OClt : Ull 

R. OPERACIOB •1 10 ------------------------------------------------
PUKm'O MAQUillA o 
TPO PREP.MAQ.BR : . .'·"'~'. 0,00.. .B. P1IXST08 IIIQ. : O '-PBRDIDA. 
TPO BJBC.MAQ.BR 1 "-"'.O, 0000 ·' . BB../ UIIIDAD~~· .;~!;.~-.- •. "" '.'12'0 JUIPRRA 

____ .:.·;;. _ _:_.:,;. ...... .; ...... ..; ...... ~-:---~~-:!-:~ ... ------·~--•~~--:!'1'0 ftAJISP • -~ 
PUEft'O M.O. " · · · : 600 ASSB EliSAMBLAJB, OB BUBCOBJ'Vlft'OS 

-~ 0,0 
o·-. ·: .. _,:._o,o 
BR :· ."""-:,.: a,o 

. ,·3,_-

TPO PIIEP.M.O.BR 1 1, DO B. PUBSTOS 11.0. 1 1 CQD.RBPAR'l'ICIOR : O 
TPO BJEC.M.O.BR : 0,2500 mt./ UlfiDAI) '"'"'"·,·· · R.BOJA TBOI. O 

----:-----:--.---·---~:..-.. __________ .;. ___________ ~---------. ... ---------------;----------

En las operaciones se define: El centro de trabajo donde se 
realizará, los tiempos de preparac~on, ejecución, espera y 
transferencia, el código de escalonamiento, el . número de hoja 
técnica, que contiene información relativa al seguimiento de 
fabricación (ver opción en el módulo de Flujo de materiales), el 
número de proveedor que efectúa la maquila, cuando proceda y los 
textos de las operaciones que describen la forma como se realiza la 
operación. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

!:JM~a!..!.n~t=ce5<!!n"'i"'m"'1::· e5<!!n'-'t7-o7-=-7d"-e,._--"'r"u~t,a,._s...__,d,e'--'f"'a"'b'7"r""i"c'"'a""c"-"'i-"ó"-n'7. Existen varios menús que 
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas 
de fabricación. 

El menú 05-14 permite modificar masivamente los tiempos de una ruta 
multiplicándolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo 
o borrarlo para una selección determinada de rutas. 

Consultas y reportes de rutas de fabricación. Se dispone de varios 
menús de consulta y de varios reportes para consultar las rutas. 

1 PRODSTAR MEXICO;S.A. OS-05 CONSULTAR RUTA 1 22/11/92 

·R._RUT~,i·.·:-~:) .. <:.;.~.~:.Ctilo,o .::·-;.-.:_·;:;:~;!·.:·?~-\., .. oi,~::~.:.:· ··, .. .:R.'AL~IVA : D 
.~DBSCRIPCIO!hlt.í.."'~: .. CAMIOR:DE MUDARZAS ·AZUJ.f~\U\"t!..:.·;..,...,_ ,UJIIIJAD.STOCK. : Ull 
____ .:.. __ .:._.:._.:·:.;:::z_:::;.:._~:.::.:.:._.:'~:.:::::..-~.:..:.::!.::..-:;:..:..:""..!::.:::0~-.;.:.:.~--.;.-------------------------

•. ••••• • • ~· '·". ••• ; •• .;;· -'ftr.'•~ .. ;: ·~ ';1¡_-;._, : •• , •• 
OPE DBSCRIPCIOll OPUACIOH; ~ !~~--·~·"",.--.: --M.O. -- ESCALOHAMIEH'l'O 
010 MOB1'AJB SUBCOR.11Jll'rO '·-:·.~/· r.•• -·.'· ·-•-F.:- --':~.-;:.-..·~...,. -- 600 ASSB 1 SUCBCIVO 

··t~~ífl~;t~ff:{~;;f,j~)~~t!~fg~;;~~~~~A8~-~ -~ ~:;·1:.---_-----' 

Este menú permite consultar el contenido de una ruta en forma 
detallada o en forma resumida. 

' PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 49 



CAPACIDAD 
DE PLANTA 

La opción de consulta gráfica de una ruta (05-21)· permite ver el 
escalonamiento de la ruta para una cantidad determinada. Los tiempos 
de los ciclos de maquina, mano de obra y total son calculados. 

50 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-21 VISUALIZAR RUTA '[DIAGRAMA) 1 22/11/92 

Intr_O.,.,~AII'f~. SIGUIBI'l'B 1 f1 PAft. Ar.rniOJt 1 f2 --> / fl e-- / fB FIR 

• JI. mr.rA· ,.,_"'; • -~.:.1 'CDlOO ·l' '. 

DES.'''l\U'l'A t CAMZCJa DE MUDAR%AS AZUL 

R. ALTERliM'IVA : O 1-1 
C'l'D : 200 

OPB GRAFICO DB ESCALOIIAMID'l'O DE UHA RUTA 1 CAR. • 0,42 HORAS 

______ . ________________ ;.. ________ ~-:..--------------------------------------------
. TO'l' T.PRBP.MAQ:·.i;,_,·,,:io;·oa~·~·.,:-. ·:. '1'01' T.EJBC.MAQ.,. 
'1'DT T.PREP.M.O~; ·.,._ ·1;50 BORAS ,. · mr T.&JBC.M.O. 
TOT~T.BSPBRA ~·~.":_··~_.:~···.o,oo.:. BOUS :.:r.;...;~_' '':' TOT T.'l'lWISITO 

o,oo aoRAB 
36,00 HORAS 
16,00 RORAS 
53,50 HORAS 

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1176-lS:Oo------ .; -x 01 R12"--
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CAPACIDAD 
DE P.LAHTA 

La implosión 
productos son 

de un centro de 
elaborados en un 

trabajo (02-13), permite 
centro de trabajo. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-13 IMPLOSIOR DE UN C. DE TRABAJO 1 22/11/92 

PRODSTAR 2 - MFG 
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~ -------------------- CAPACIDAD 
DE PLAH'l'A 

CALCULO DE COSTOS ESTANDAR 

Una vez que se cuente con los datos técnicos, listas ct~_roateriales_o 
formulación, definición de centros de trabajo y rutas de fq_brica_ción 
Prodstar calcula el costo estandar de los productos. 

Prodstar cuenta con varios tipos de costos 
un lado determinar presupuestos y por 
evolución de los costos en el tiempo. 

estandar, que permiten por 
otro tener en cuenta la 

Estos tipos de costos estandar son: 

1. Costo estandar. Es el costo calculado para un período de 
tiempo definido por el usuario que servirá de base de 
comparación. 

2. Antiguo Costo Estandar. 

3. 

4. 

Costo Estandar 
periódicamente, 
actualizados. 

actualizado. Que se puede calcular 
se pueden mantener hasta 99 costos estandar 

Costo Estandar de Simulación. Este tipo de costo 
modificar los costos de materiales, las tarifas 
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para 
costos. Se pueden guardar hasta 99 tipos de 
simulados. 

permite 
de los 
simular 
costos 

Cada uno de estos tipos de costos, tiene 5 elementos: 

• costo de materiales 
• Costo de máquina. 
• Cost;.o de mano de obra. 
• Costo de maquila. 
• Gastos Generales • 

En función de parametrización el costo estandar de los materiales 
puede estar expresado en función del costo estandar, del costo 
estandar actualizado, de la última entrada o al precio promedio 
ponderado de los artículos comprados. Los costos de materiales pueden 
ser agrupados hasta en 5 grupos de subtotales definidos por el 
usuario. · 

r 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 
para maquina y 3 para mano de obra. 

grupos de subtotales 

Los gastos 
tablas y·se 

generales son calculados como porcentaje a través 
aplican por categoría de artículo y por subsección. 

A la maquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales. 

de 

Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en 
un archivo histórico de costos que permite efectuar comparaciones con 
los mismos. 

Gastos Generales. Existen 3 submenús 9ue permiten actualizar, 
consultar e imprimir los gastos generales. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 06-01 MODIFICAR GASTOS GENERALES 1 22/11/92 

Intro LINEA SIGUIENTE 1 !3 TRAT~ (.f5 LINEA AR'l'ERIOR / f6 VALIDACION TOTAL 

' - . . ' 
GASTOS GENERAL. DE : O CM'EGORIA ART. CATEGORIA ART. DB : O 

~ .... -
,.G.G. CAT DESCRIPCION CM'EGORIA . VEIOT. lt.SIM., ' . ..... , 

o,oo_,~ ?~~ -->. 00 PRODUCTO ACABADO ES'l'ANDAR 1,000 .· ¡ 

10 PRODUCTO ACABADO BAJO PEDIDO · 0,00 o 1,000 

" 
20 SEMI ELABORADO ESTARDAR .. 0,00,,... o . 1,000 

. 30 -SEMI ELABORADO BAJO PEDIDO,: O,OO,r iJ' 1,000 

'' " 
40 C<»a''NBRTES ESTANDAR 2,00 . o 1,050 
50 COMPONENTES BAJO PEDIDO 5,00 1 1, lOO 
60 MATERIA PRIMA ESTJ\HDAR 2,00 o 1,050 . .. 
70 MATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 5,00 3 1,020 
80 ARTICULO FANTASMA 0,00 o 1,000 
90 HERRAMIENTAS 0,00 o '1,000 

RODSTAR 2 'Rel 01.00 /1176--15:03----- . --x 03 ~3-56 

Esta tabla permite asociar a cac:la categoría de artículos un % de 
gastos generales, su presentación en un subtotal de costos de 
materiales y un factor para_costos de simulación. 
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Actualización de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten 
recalcular los costos estandar. Recálculo de costo estandar (06-10), 
recálculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulación del 
costo estandar (06-12). 

Los resultados de estas actualizaciones se guardan en archivos de 
trabajo para verificar la validez de los mismos, en caso de errores o 
problemas con los mismos en los reportes aparecen mensajes de error. 

PRODSTAR 11 DEMO* 06-10 RECALCULO COSTO ESTANDAR (TODOS) 001 HOJA : 0001 
22/11/92 15:24 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

R.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C.MANO OBRA C.S/TRATAM. C.G.GENERA.LBS COSTO ESTANDAR 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------BOOO ANTIGUO 2,83 3,61 
CONTENEDOR AZUL NUEVO 0,00 3,61 

DESV.\ 1,00- 0,00 

MODO ANTIGUO 0,85 3,69 
MOTOR AZUL NUEVO o,oo 3,69 

DESV.\ 1,00- o,oo 

MOOl ANTIGUO 0,85 5,23 
MOTOR ROJO NUEVO 0,85 5,23 

OESV.\ o,oo- 0,00 

P0005 ANTIGUO 0,75 0,00 
FAllO NUEVO 0,75 0,00 

DESV.\ o,oo- 0,00 

54 

3,61 
3.61 
0,00 

3,20 
3,20 
0,00 

4,26 
4,26 
0,00 

0,00 
0,00 
0,00 

0,00 1,89 11,95 

0,00 1,09 8,31 
0,00 0,42- 0,30-

0,00 1,50 9.24 
0,00 1,00 7,89 
o,oo 0,33- 0,15-

0,00 2,01 12,35 
0,00 1,26 11,61 
0,00 0,37- 0,06-

0,00 o,oo 0,75 
0,00 0,07 0,82 
0,00 0,00- 0,10-
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CAPACIDAD 
DE PLANTA 

Cálculo de costos de un artículo. El cálculo del costo de 
puede hacerse en simulación o con actualización de los 
artículos o con el histórico de costos. 

un artículo 
archivos de 

Al final del cálculo aparece una pantalla que muestra un resumen de 
los costos del producto y un reporte detallado de los mismos. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 06-04 CALCUI.O COSTO STD (SIN ACT) 1 22/11/92 

!n~~~l~~i1~1~:J~~~~'-:q=~~~:5~· 
.~:1;~~~~~~#~~~\~~i~~~~~~ll~i;~~~;~~~~~~~;~;~~~,;~;;j,;~;~~~;-
-------------------------·-------------------·-------------------·----------+ TOTAL MATERIAL :• ·~\,_·~: ·1 ·_.:c:o-.. ~ ·;2-35 _·-~. --~- ;(}·_:. 12 35 .-. :::~\0-01' 1 

~~~~~:ffi1]~~~-1~~~11_~L·:¡¡~_¡ 
:· ·'·" • · · -·:..¡_:.,::.~&9,99 ·1· .-,,.r-.&9,81 ··a ·-~o;25- 1 

+----~-; ____________ • ____ ;:..:._:_-_ __________ +----------+ 

' ' 

/1176--15:22------ • -x 01 
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Comparación de costos. Los costos 
archivos históricos. Estos costos 
los costos reales de producción 
módulo 3). 

antes descritos quedan guardados en 
pueden compararse entre ellos o con 
(ver análisis de fabricación del 

.. 
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PRODSTAR *DEMO* 06-23 COMPARAR COSTOS 001 BOJA 0001 
22/11/92 15:28 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

CDlOO CAMIOJI CE MUDARZAS AZUL 

l COSTO ES TARDAR 1 COSTO STO ACTUALIZA. 1 DESV. AESOLU'l'O 

-------------~-·--------------------+--------------------+----------------------
8/TOT MATERIALlJ 2630,00 2630,00 o,oo 
8/"l.'ar MAl'ERIAL2 J 0,00 0,00 0,00 
8/Tar MATERIALJ J 630,07 630,07 o,oo 
8/TOT MATERIAL41 1252,13 1252,13 0,00 
5/TOT MATERIAL51 0,00 0,00 . 1 0,00 

1 ----------------- ----------------- ------------------
TOTAL MATERIAL 1 4512,14 4512,14 o,oo 
---------------+--------------------+--------------------·---------------------+ 
8/Tf:Yr MAQUIRAl 2879,67 2699,67 180,00 
S/TOT MAQUIRA2 0,00 0,00 o,oo 
S/'1'0'1' MAQUINAl 0,00 0,00 o,oo 

----------------- ----------------- ------------------
TOTAL MAQUINA 2879,U 2699,64 180,00 

---------------+--------------------·--------------------·---------------------+ 
S/TOT M.OBRA1 3506,67 2380,00 1126,67 
S/TOT M.OBRA2 10406,67 10406,67 0,00 
S/TOT M.OBRA3 0,00 0,00 0,00 

----------------- ----------------- ------------------
TOTAL M.OBRA 13913,28 12786,64 1126,64 

---------------·--------------------·--------------------+---------------------+ 
TOTAL MAQUILA 6000,00 6000,00 0,00 

---------------·--------------------·--------------------+---------------------+ 
TOT G. GENERALES 1 3047,30 2916,66 130,64 

---------------+--------------------+--------------------+---------------------+ 
TOTAL 

CANTIDAD 

UNITARIO 

30352,36 

200,00 
151,76 

28915,08 
200,00 
144,58 

1437,28 

7,19 

·-····-·-------------------··-----·--·~················------·····--------------
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CONTROL 
DE PISO 

PRODSTAR es una aplicación basada · en la filosofía "MRP I I" . Los 
módulos:.Control de Piso (Obra en Curso), Planeación de Requerimientos 
de Materiales (MRP) y Plan maestro de Producción (MPS) permiten 
trabajar en un contexto MRP II según el esquema siguiente : 

PREVISION t t MODULO 
MEDIO-LARGO 

1 

PLAN ESTRATEGICO MPS 
PLAZO 1 

.¡. .¡. 
t 1 

1 PLAN MAESTRO 1 
1 

l 
CALCULO DE ~ECESIDADES NETAS 

SIMULACIONES t CORTO-MEDIO 
PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION y -->--- MODULO S 

DE COMPRAS MRP Y MPS 

l 
LANZ~IENTO 

t 
r ANALISIS [!E CARGAS 1 

1 .¡. .¡. 
.¡. 

t EN-C~RSO t 

REALIZACIONES .¡. MODULO 
CORTO PLAZO 

!sEGUIMIENTO 
1 CONTROL 

DE FABRICACION DE PISO 

.¡. 
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CONTROL 
DE PISO 

GENERALIDADES 

'Este módulo tiene por objetivo concentrar los registros de lasórdenes 
¿Provenientes de Compras y Ventas, así como llevar de manera detallada 
: un control sobre las actividades de planta, tanto en lo referente a los 
~consumos de materiales como en el reporte de tiempos realizados. Este 
control abarca desde el lanzamiento de fabricación hasta el cierre de 
la orden, pasando por la preparac1on de documentos de planta, 
seguimiento de órdenes, ajustes, revisión de productividad en planta, 
comparación de costos reales contra costos estandar y valuación del 
inventario en proceso. 

Las funciones principales del control de Planta son: 

• Planificación de órdenes. 

• Lanzamiento de órdenes de fabricación. 

• Impresión de documentos de fabricación. 

• Análisis de Cargas en planta. 

• Seguimiento de las órdenes de fabricación. 

• Cierre de órdenes de fabricación. 

• Cálculo de costos reales de fabricación. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CONTROL 
DE PISO 

PLANIFICACION DE ORDENES 

PRODSTAR· cuenta con la función de Planeación de 
proveedores y de fabricación. Estas podrán 
previsional, planificada o en firme. 

órdenes de clientes, 
capturarse en forma 

Las órdenes pueden estar registradas una por una o bien con ayuda de 
curvas de estacionalidad que permiten programar la distribución de 
varias órdenes en cantidades y plazos. 

¡, PRODSTAR KEXICO,S.A. 13-00 PLANIFICACION ORDENES 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro / !4 FIN 

l. PLANIF. ORDEN DE FABRICAC.(PP). 13. SITUACION ARTICULO Ri.l 
2. PLAHIF. ORDEN DE COMPRA., (SP) .~u:·siTUACIOB AR'l'ICtJl,O ·Ni.2 
3. PLARIF. ORDER DE VER'l'A ::_,((:p} .:::.15. SITUACIOli-.AR'r:i:CULO: Ni.J 

4. PLANIF. PREVISIOR DE VE!f'iA(CS) -·16. SITUACIOÑ ,CLIENTE/PROVEEDOR Nl 

5. CONFIRMAR ORDEN DE-COMPRA (SF) .·17. SITUACIOR CLIÉNTE/PROVEEDOR N2 

6. CONFIRMAR ORDEN DE ~A .. '(CF) ·-·'., 
7. PLANIF. ORDEN COMPLETA (FP)'- 19~'CONSUÍ.TAR EN CURSO 

8. PLANIF. ORDEN COMPLETÁ (FP+SP). 20. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO 
9. CONTROL CURVAS DE ESTACIOR. . t . ...: •· 

22. ·coNTROL TABLAS DE CONTROL 
11. MODIFICAR ORDEN/SUGERENCIA 23. PARAMETRIZAR PANT. SITUACIONES 

12. BORRAR ORDEN/SUGERENCIA 24. PARAMETRizAR PANT. DE PLARIF. 

~PRODSTAR 2 Rel 01:00 /1176--tS:Jo------ • -t·04' ~4-

Nota : Las órdenes de clientes y ~roveedores no se registrarán en este 
menú si se dispone del Módulo Comercial COMFAC y del Control de 
Compras (Módulo 5). Estos productos están integrados con PRODSTAR y 
generan directamente las órdenes necesarias en la obra· en curso. 
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~--- CONTROL 
DE PISO 

Registro de órdenes 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-03 PLANIF. ORDEN DE VENTA (CP) 001 22/ll/92 

VALIDACION --> f3 SI / f8 RO 

R.O./S. CP 1 
CODIC:O"AR'l'ICUI.O•:_ CDlOO ··~ ;..,~' _,.~~-:1 CATBQORIA AR'l'. .o 

tJJI DESCRIPCIOR 1 CAMION DE MUDAJIZAS AZUL UNIDAD S'l'OCJ: 

STOClt PISICO 
STOCK BAJO CONT 
CTD RESERVADA • 

STOCK DISP. -- ·--"'.:"-

180 FAMILIA ESTAD. 2 
9 
O CTD PEDIDA O 

180 . "' 'STOCK PRBV. 180 ... .- ·- _.,_ .. ,., . .., .. 

. _;: 

El principio de registro es el mismo para todos los tipos de órdenes 
citados 

60 

Captura de un número de artículo 

Posibilidad de consultar las órdenes ya planificadas con el fin de 
transformarlas (Previsional-->Planificada-->En firme) 

Captura de un número de terceros 
proveedor) 

(número de cliente o de 

Captura de una cantidad 

Captura de 
repartición 

la fecha fin de. la orden o bien 
según una curva de estacionalidad. 

solicitud de 
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Curvas de estacionalidad 

CONTROL 
DE PISO 

Las curvas de estacionalidad permiten registrar de una sola vez varias 
órdenes con una tendencia. para un artículo dado. Se puede.escoger una 
clave de repartición y cinco fechas para posicionar las órdenes en un 
mes dado. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22111/92 

VALIDACIOR·--> f3 SI / f8 RO 

' ._' 
~· -,. ._,' .. -

RODSTAR 2 Rel 01.00 /1176---ts:4o-------~• --x·o1 -3-s-

PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92 

Intro PARA CON'l'IRUAK 

., . 
MES \CLAVE REPRESENTACION GRAJI'ICA 

ERE 
'· 71 ' • 

FEB 7,06 ' 
MAR. . 7,06 ' Al!R 8,24 ' HAY 11,76 ' 

-----~------------------------------~ ~ :•:t, •r:-.·;~. $Srt-::;~.-¡ ;;_< • 

------------------------------------- · ~· · -.:. ~~ -~ ~;/irAr:.!l:~~-!: .:.-~ 
---------------------------- ---------------· ~ .. ' '.': ,_._ 
-------------------------------------------•++++++++++++++++++ 

JUII 11,76 ' -------------------------------------------*++++++++++++++++++ 
JUL 11,76 ' -------------------------------------------•++++++++++++++++++ 
AGO 9,41 ' ----------------------------- --------------*+++++:: .~· -. ' 
SEP g,.n ' OCT 7,06' 
IIOV 7,06 ' DIC 4,11' 

COSTAR 2 

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-~~~~=============:.~ ~-~~~-J-~~:~~"~g, ~ : -
Ral 01.00 /1176---¡5:4 • -x·o¡" 
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Consulta de la obra en curso 

COH'l'ROL 
DE PISO 

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolución del inventario 
en el tiempo de acuerdo a las diferentes órdenes colocadas para un 
producto, cliente, proveedor. 

De esta forma se puede observa como aumenta 
de todos los artículos, desde materias 
terminados. 

y disminuye la 
primas hasta 

existencia 
productos 

Esta, como todas las consultas en PRODSTAR es parametrizable por el 
usuario. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-13 SITUACION ARTICULO 

.. ·· 

'7 

107 
7 ' ...:··.:;.~· ,0: 

áoDSTAR 2 '"· Ref' 01.00 

Rll.l 1 22/11/92 

UJI 

UJI 

Se dispone igualmente de reportes de la obra en curso parametrizables 
que ofrecen la posibilidad personalizar listados por 'pantalla o por 
impresora. 

62 
PRODSTAR 2 - MFG 

Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



Planificación completa 

CONTROL 
DE PISO 

Permite planificar la fabricación de un producto acabado y de todos los 
semi-acabados así como las compras necesarias para su realización. 

Las órdenes de fabricación planificadas así como '!as solicitudes de 
compra serán generadas en cantidad y fechas según los enlaces de la 
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es 
particularmente útil cuando se tiene fabricación bajo proyecto o 
ped-ido, la cual será específica en cada caso. 

El programa de lanzamiento de fabricación en batch permitirá confirmar 
el plan de fabricación. 

Eiemplo : (Plazo= 5 d.) PF 

(Plazo = 8 d.) SFl Al 
(Plazo = 15 d.) 

A2 A3 
(Plazo= 30 d.) (Plazo= 25 d.) 

A partir de esta estructura, PRODSTAR genera el plan de fabricación de 
compras siguiente para 1~ orden de venta de cliente : 

PF 

5 d. 
SF1 

8 días - -A2 

30 días 
A3 

25 días 

-1~---1-5-d-:-:-s-----i 
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CONTROL 
DE PISO 

LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION 

Las siguientes operaciones son efectuadas automáticamente al colocar 
una orden de fabricación en firme 

64 

Asignación de componentes de primer nivel. Los productos que se 
usen al primer nivel de'la estructura se reservarán en cantidad de 
acuerdo al lanzamiento en curso, si hay faltantes, se despliega un 
mensaje indicándolo. Ud. puede continuar el proceso de liberación 
de la orden o puede reemplazar el componente faltante por un 
componente substituto. 

Asignación de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignación 
se hace en base a la fecha de inicio de la operación para tiempos 
de preparación, ejecucJ.on, espera y tránsito si los hubiera, 
tomando en cuenta el calendario de fábrica y los de los centros de 
trabajo. Sí la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se 
desplegará un mensaje en la pantalla, Ud. podrá continuar el 
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substi~uto o 
bien cancelar la orden. 1 

Se genera la información necesaria para imprimir la documentación 
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta. 
El diseño de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR de 
acuerdo a sus necesidades específicas y puede incluso manejarse 
impresión en código de barras. 
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CONTROL 
DE PISO 

Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto 
el concepto de orden de fabricación tradicional como bajo programas de 
producción, de amplia utilización bajo producción en proceso, dada la 
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-00 CONTROL LANZAMIENTOS FABRICAC • 1 22/11/92 

• ,f S,": '. ·: .. •• Ji, - ~' - • ·, -" - > .~ -

EScoGiR 'UNA OPCION ,Intro ·,¡•.,"'.- !.Í- FiN·-~"'::-~,'. 
- ~.., -·~ .... ·- . . . ~ .. , --· ~- ' ... ~- ~ 

'·.: 

:~:;;· .::-'".'·,' ·-~··<.1:.:' ,(,',.~··,: , ... 
;:~~~o~;;íii{2·-~- 'R~i·· iit ~ó~i-~-~ ·· .. ,t,-,6-·-·-'-í-~ ~,;,:·~·:..:':::·:;!_:.:--:::··:·-:-._:_· __ "-_.·-: -i· o4 r.:~.·tr-, 

Existen varias 
entre estas, 
artículos bajo 

opciones para efectuar los lanzamientos de fabricación, 
se puede manejar lanzamientos que agrupen hasta 8 
un mismo número de orden de fabricación. 

PRODSTAR 2 MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 65 



COMTROL 
DE PISO 

Lanzamiento OF completa 

Esta opción se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta 
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricación, es decir 
representa el enfoque tradicional de lanzamiento .de fabricación. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-01 LANZAMIENTO C.F. COMPLETO 1 22/ll/92 

Intro LINEA SIGUIKRTB / fJ TRATAR / !S LINEA ANTERIOR 1 t6 VALIDACIOH TO'l'AL . 

N.0./8. 7, CARTIDAD LA!IZ. : 
________ :__~------ 'l'CI4AR BR. CUEll'tA Blo ARTICULO ' __ 1 

1
-::.-.::.-:------------_---------

H.ARTIC~ .··~;~:' -~---;,;'.··~ DESCR.-AllTICULO ····'·'' :.~LO'l'E ECONC~U9() -US 
CDlOO 
N.LOTE 

. ,. _ . .. CAMIOH 'DE MUDA!IZAS AZUL .. 
: ID1'5690/1A " CANTIDAD P:~-~--··:~. 

. 200 UN 

----~----;~-~~~;:---""~:;;;~~;:·:~-~~---:-~-;;:;;;~;~--;:;~;-----------

. • CTD ASIQ.RBST: ~·y~ , CANTIDAD COGIDA 

--> CP 

" CP . 

.··".: ,., .• ·.,..}01. . ~~---·", . : _;:.:- -~:J:iJ'itit~~-r:--2S!i_1~.9~. 
6 - ·· - . . .. ,. ,:· .. ~- . o· 

5. 

.. ' 

Ral Ol:oo· · 

107 ,_· " ~7 ~ -. ~f~-~. -~ ~-1,; _,2p~;;.<~l 0~/~~/91: o 

107- ~ .: ~ 7~:" :~~ :·~- 1- •• } '. '-~~~1~/~~-- ~~~12/91: o 
/1176--Is: ,6-·---'-_;_---'--"-- • -x o3 · ~3.:..55-

Al momento. de lanzamiento se puede seleccionar la ruta y la estructura 
a utilizar para esta orden, así mismo se pueden combinar órdenes para 
conformar la orden en proceso de lanzamiento. 

Opcionalmente se puede dar una asignación automática del número de lote 
del producto a fabricar, así como añadir materiales u operaciones 
imprevistas, válidas solo para un lanzamiento en particular. 

Sí se cuenta con el módulo de Flujo de materiales, se puede hacer una 
asignación de lotes a una orden de fabricación, con .esta opc~on se 
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esquema 
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO) 

66 
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricación 
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opción es 
particularmente útil en etapas intermedias del proceso de 
implementación, ya que se puede tener un control parcial de planta 
(materiales) sin tener concluida la definición de rutas de fabricación. 

Lanzamiento OF máquina + MO : Esta función realiza el lanzamiento solo 
sobre las operaciones. 

Lanzamiento de fabricación en batch : Esta opc1on permite confirmar en 
órdenes de lanzamiento en firme, una selección de órdenes de 
fabricación planificadas o sugeridas por el MRP. La selección de las 
órdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmación del 
lanzamiento en batch. 

1 PRODSTAR KEXICO,S.A. 14-22 LANZAMIENTO FABR!CACION.BATCB 1 22/11/92 

Intro SELECCION 0./S./ !1 CONSULT.0./8. A LANZAR 1 t2 CANCELAR LANZ. PREVISTOS 

TIPO ESCALONAMIENTO SEGUN F. INICIO 
N.ALT. RUTA o 
ORD. FABRIC. PLANIF. FP SI 
ORD. FABRIC.SUGERIDA FS SI 
ORDEN VENTA FIRME CF NO 
N.O./S. FP DE o A 9999999999 
N.O./S. FS DE o A 9999999999 
N.O./S. CF DE o A "9999999999 
FECHA INICIO DE 00/00/00 A 99/99/99 
FECHA FINAL DE 00/00/00 A 99/99/99 

N. DOCUMENTO DE A ZZZZZZZZZZZZZZZ 
N.TERCERO DE o A 9999999999. , 

·•' ~. 

-PR00STAR 2 Re 1 O 1 • 00 

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar órdenes de fabricación 
fácilmente. Ud. puede cambiar órdenes ya liberadas (por ejemplo en 
casos de faltantes o cambios en cantidad). 

En estos casos la orden es recalculada y las operaciones pendientes son 
reprogramadas. 
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'· 

ANALISIS DE CARGAS 

Mediante esta función Ud. -puede balancear la carga de órdenes de 
fabricación, con la capacidad instalada en cada centro de trabajo, con 
el objeto de evitar cuellos de botella en algunos centros y 
subutilización de otros. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 17-00 ANALISIS CARGA C. DE TRABAJO 1 22/11/92 

. , .. 

~/.~.- '-:f,{-;:-. ··:::•.··-.t~>1.: .:(~_~.,. ... :.~f:..:·-'-,'1,'..:!_.~~~-·.:} .~-~~,t~.--__.-·: '.!"· .. ·-·>~" "> -~--

!tL~¡~rCAR~A ax.ow..·;;~ABRtci-1::~; J-.'f;'·0:'~1i'3~"~t~:W·Ci.RGAt~toW.~-FDaíCA .f -~~.-. 
... 1.~ • ....... ~ • •••• -,,.J ..... ,. •• ;,.' •• --._;::-;~ ·., • -. 
-~'-' "' ''1"'; •• <. · -'~·, .......... <·:::::.~!l'l~~~.} .. ~·<ul4.•,LISTAB•CARGA:~DETALLADA FABRICA• 
·~ . • J~·"CARCA '-: , •. C. '.bE .TRABAJO;.- lS •• LISTAS' CARGA CENTRO DE .TRABAJO 

'4.·CARGA ACt1MtJI.AOA~ c. Dx-TRABAJo''.ti6·::.·LisTÁs·CARGA'· · S/SEC ... · 

-pRODSTIJf 2·'foJR81~01.00 .. •;.:;:./1176--16:11 . ~-·-t '04.;- "1'R--4_:__ 

Este menú permite consultar o imprimir por centros de trabajo y por 
períodos de tiempos: 

Las capacidades disponibles. 
Las capacidades asignadas. 
Los tiempos efectuados. 
Diagramas de carga (Global por planta o por centro de trabajo) 
Carga plan horizontal.-Para visualizar un conjunto de centros de 
trabajo y calcular la carga promedio de estos centros. 
Carga detallada de un centro de trabajo. Sirve para consultar 
todas las órdenes prog'ramadas a ejecutarse en un centro de trabajo 
dado. 

Adicionalmente a la representación gráfica se puede 
simulació~ de aumentar o disminuir el número de puestos 
un centro. 

realizar una 
de trabajo en 
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SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION 

A partir de los documentos de fabricación se puede efectuar el 
seguimiento de las órdenes con el fin de establecer una situación 
precisa de fabricaciones lanzadas. 

Esta fase del flujo de una orden le permite conocer en cualquier 
momento el avance y estado de una orden. Ud. puede hacer diferentes 
consultas por diferentes criterios de acceso tales como número de 
orden, artículo, documento. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 15-00 SEGUIMIENTO 1 CONSULTACIONES 1 22/11/92 

; _:.:~;:r:·~~:if;~;· ::~.~ ;·::(f?;;}.~:f;·;~;,:-~;:-.;-<i::~~·f:~1 "!:-:·~;~~~Y·:?~,~_~;;~~~~.;"'. · .0:·;.~;_,f: .. r.;/';~. ~ ·. · 
·.··• ,.1~ .. SEGUI: MM'ERIAL MANUAL:·-~_,\:· ~,_~.::;:13; '•SITUACIOR'OIU)BN DB~FABlUCACIO!I :~ 

·:~1W~~~Htw:::~~~i~~·:<~t~~·1f:;)~:y: · · ·. · ;'·\,·~.:·E:· 
-._;~S •.. SEGUI~!'O:PERAciORESMARUAi ··: ·--::·,"17. OORSULTAR·EIJ CURSO,·.··· .. 
. , -,~.f6;""8EGijJ:.- :0PERA-CiDHES AU'l'OrMATICO~;<, •18~- PARAME'I'RIZAR~COHSIJLTA·;EN' cURso 
_;.· ¡;l·?·:~ AcTuAL.~ rNroRME. DE'.fiBRICACioÍI' Úl. CoNTROL TABLÁ EMPLEADOS" ' •: . 
. : rte~·í.:·éERRM:aRDEi:'oE~·FABiuCACIOH ·1:;.;--: 20. CÓNTROL.MENSAJ:ES SEGiiiMIDTo 

-~:. ;.~~~~~,i~~~:f:~~~~f:,~?~t:;;-:~f:{·<· ~--.'~--. · _.;·~~; ==·~·-:::~:;~:;·o~~ C::. 
· ll~'SEGUI'~: ORDEN .DE·VENTA~·;,¡;..;.(CP) .:iJ. PÁRAMETRt SEGUI~ MATEru::Ai:~ ;~ ·

., 'iÍ:.~SEG?.~· :ORDEtLpE 'cOMPRA,'' ·• {ÓPt 24. PARAMETR. BNTRADA CTD, PABRIC. 

. . 
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES 

CONTROL 
DE PISO 

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas 
generan movimientos de stock. Los menús de parametrización permiten 
definir las transacciones para utilizar por ejemplo "backflushing", o 
sea hacer las salidas automáticas de almacén en función a los consumos 
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida 
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFO), tomando en cuenta el factor de 
potencia que tengan los lotes involucrados en la salida. 

También se puede registrar utilización de materiales no esperados. 
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1 PRODSTAR MKXICO,S.A. 15-01 SBGUI. MATERIAL MANUAL 1 22/11/92 
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SEGUIMIENTO DE OPERACIONES 

CONTROL 
DE PISO 

Mediante~eLseguimiento-·de-tiempos se reporta el grado de avance en 
el proceso de fabricación que tiene una o varias órdenes. Este 
seguimiento se puede efectuar mediante captura tradicional o a 
través de terminales de taller, usando la facilidad de interfase 
mediante archivos secuenciales. 

1 PRODSTAR MEXICO ,S.A. 15-05 SEGUI. OPERACIONES MANUAL 1 22/11/92 

ENTRAR CODIGO Intro 1 t'1 CODIGO SIGUIBNTB ) 't2 CODIOO ARTERIOR / 'f5 / f6 

F. IMPUTACION 22/11/92 

•• O.F. FL 7 CTD. ASIG. C.F. : 3035 UR 
DESCR. 0./S. 
N • DOCUMENTO R.TERCKRO 107 '" .... ~'1-

N.ARTICULO CDlOO CAMION DE MUDANZAS AZUL 

OPER. OPB.RET. TIPO SEC S/SEC DESC. SECCIOH SITUACIOlll' 
.':.:u CURBO, 10 ·1 O O ·M.O •. 600 ASSE ENsÁMBti.JE SUBc0NJUllfl'Ós . 

TPO PREP. TPO FAB. CT CTD OPERACIOR US 
PEDIDO 
YA REALIZADO 
A REGISTRAR 

N. OPERARIO 

· MENSAJES SEGUI • : ' 

o,so 
o,oo' 
0,50 

15634 

o 
~o 

-PROOSTAR 2 Rel 01. 00 

22,5000 BR. 
o,oooo BR •. 

22,5000 • BR. 

PROBLEMAS BERRAMI. 

·. -· 

281· . UJII 
· --- ·. ·a""',._Uw 

1 
•• 281 . . :UR'"': ~ 

O .• úÑ ~' RBCIIAZADA . 

- . ·~'- .. 
_MECANICOS 

/1176--16:42--'----' * -• os R12-s6-

Por cada operación reportada, el sistema checa los siguientes datos: 

- Número de la orden de fabricación. 
Número de la operación. 

- Tipo de operación (máquina o mano de obra) 
- Número de empleado (sí se requiere) 

Además s~ pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento. 

Utilizando el Control de flujo de materiales se puede dar un 
seguimiento de una ficha técnica por operación. 
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION 

Esta representa la última fase de una orden de fabricación, mediante 
este proceso se efectúa: · 

- Verificación de que todos los materiales hayan sido reportados. 
- Verificación de que los tiempos totales de las operaciones hayan sido 

reportados. 
- Determinación del costo real de la orden de fabricación. 

ANALISIS DE ORDENES 

Para esta parte se cuenta, además de los reportes que el usuario 
genere, con los siguientes reportes proporcionados por el sistema: 

- Ordenes a ser reprogramadas. 
- Ordenes a ser liberadas, dentro de un período de tiempo. 
- Ordenes a ser cerradas. 

Estos reportes le señalizan cualquier excepción que esté ocurriendo en 
producción, lo que permite a los responsables de esta función tomar las 
decisiones apropiadas en forma oportuna. 

VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESO 

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la producción en 
proceso de acuerdo a su grado de avance reportado en el sistema, 
valuando los consumos parciales reportados tanto en materiales como en 
tiempos y maquila. 

72 
PRODSTAR 2 - MFG 

Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



CONTROL 
DE PISO 

CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION 

PRODSTAR le permite elaborar reportes de costos de fabricación que le 
ayudan a analizar sus costos de manufactura con el fin de que Ud. pueda 
establecer criterios de rentabilidad por líneas de productos o por 
producto mismo. 

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricación. 
Este reporte contiene comparaciones entre los costos reales y estándar, 
muestra variaciones en monto y porcentaje por cada material y por 
operación. Este reporte contiene además un análisis de rendimientos por 
centro de trabajo. 

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por 
número de documento o por código de artículo. 

Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrando un 
resumen por partida de costos, que puede servir para costear proyectos 
especiales, realizar análisis por producto. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. lB-00 ANALISIS DE FABRICACION 

~3. DEPURAR-ARCHIVO EN CURSO 
14. DEPURAR-ARCHIVO CARGAS 

1 22/11/92 

-PRODSTAA 2 Rel 01.00 /1176--17:03;-------· 04 ~4-
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PRODSTAR *DEMO* 

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 
R.O./S. : FL 
N.TERCERO 
o 

N.ARTICULO 

107 

CDlOO 

7 

COIITROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 

R. DOCUMER'l'O 

CAMION DE MUDANZAS AZUL 

FECHA INICIO 

FECHA FINAL 

001 BOJA : 0001 

22/11/92 17:05 
22/01/92 -CTD ASIGNADA 3035 

: 01/05/92 CTD REAL.ACCEPT 

----------------------------~------------~-------------------------------············---------------------------------------------N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PREV ./REAL. DESV. CANTIDAD IMPORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE 'DESV. 

CAOOO 24,16 UN 3035 UN 3005- 73326,51 72601,70- 99,01-

CABINA MONTADA AZUL JO 724,81 

CBOOS 69,99 UN 3035 UN 3005- 212404,48 210304,93- 99,01-

CHASIS MONTADO JO 2099,55 
HOOO 12,71 UN 3035 UN 3005- 38584,87 38203,47- 99,01-

CONTENEDOR AZUL JO 381,40 

MODO 10,60 UN 3035 UN 3005- 32165,54 31847,59- 99,01-

MOTOR AZUL JO 317,95 

P006 1,05 UN 6070 UN 6010- 6373,50 6310,50- 99,01-
FARO DE YODO 60 63,00 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
OPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.E TIEMPO ASIG./REAL. 

010 01 600 M.O. ASSE 200,00 0,5000 
ENSAMBLAJE SUBCORJUR'l'OS 0,5000 

150,00 22,5000 
4,7000 

020 02 600 M.O. ASSF 200,00 0,0000 
ENSAMBLAJE PIRAL 0,0000 

150,00 39,0000 
39,0000 

TOTAL MATERIAL 
TOI'AL MAQUINA 
TOI'AL M .OBRA 
TOrAL S/TRAT. 
'1'01' G. GENERALES 
COSTO TOI'AL O.P. 

COSTO UJI'IT. STO 151,76 
COSTO UJI'IT. PREV. o,oo 
COSTO UJI'IT.DE FABRIC 0,00 
DESV. 1 COSTO URIT. 

74 

DESV. TIEMPO IMPORTE PREV. /REAL. DESV. IMPORTE \DESV. 

0,0000 100,00 0,00 
100,00 

0,5000 3375,00 75,00 
705,00 

0,0000 0,00 0,00 0,00 
o,oo 

0,0000 5850,00 0,00 0,00 
5850,00 

362854,89 3586,70 359268,18- 99,01-
0,00 0,00 0,00 0,00 

82245,00 82320,00 75,00 0,09 

o,oo 0,00 0,00 0,00 
12336,75 12336,75 0,00 0,00 

457436,64 98243,45 359193,18- 78,52-

151,76- 0,00 
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PRODSTAR *DEMO* 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

CONTROL 
DE PISO 

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. {SIMUL.) 001 BOJA : 0003 
22/11/92 17:05 

--------------------------------------------------------------------------------------------------------------~-------------------IMPORTE PREV. IMPORTE REAL. DBSV. / IMPORT\ DESV. 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
RECAPITULACION ' ORDENES LANZADOS 

TOTAL MATERIAL 

TOTAL MAQUINA 
TOTAL M.OBRA 

TOTAL S/TRAT. 

TÓT G.GENERALES 
. COSTO TOTAL O.F. 

RECAPITUI.ACION :: ORDENES CERR. +LANZ. 
TOTAL MATERIAL 
TOTAL MAQUINA 
TOTAL M.OBRA 
TOTAL S/TRAT. 
TOT G.GENERALES 
COSTO TOTAL O.F. 

PRODSTAR *DEMO* 
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

SEC TIP S/SEC OESCRIPCION SECCION 

600 M.O. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 
600 M.O. ASSF ENSAMBLAJE FINAL 

PRODSTAR 2 
Copyright 

MFG 
PRODSTAR 

362854,89 
0,00 

82245,00 
0,00 

12336,75 
457436,64 

362854,89 
0,00 

82245,00 
o,oo 

12336,75 
457436,64 

ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION 

S.A. , 

TPO ASIG. 
REALIZADO 

243,30 
304,50 

547,80 

1993 

TPO REAL. COEF. 
ASIGNADO RENDIM. 

- 243,80 
304,50 

548,30 

0,998 
1,000 

0,999 

3586,70 
o,oo 

82320,00 
0,00 

12336,75 
98243,45 

3586,70 
0,00 

82320,00 
0,00 

12336,75 
98243,45 

. 359268,18- 99,01-
0,00 0,00 

75,00 0,09 
0,00 0,00 
0,00 0,00 

359193,18- 78,52-

359268,18- 99,01-
0,00 0,00 

75,00 0,09 
0,00 0,00 
o,oo 0,00 

359193,18- 78,52-

001 HOJA : 0001 
22/11/92 17:05 

TPO ASIQ. TPO REAL. 
NO REALIZADO NO ASIGNADO 

0,00 
0,00 

o,oo 

0,00 
o,oo 

0,00 

75 



~ -------------------- M.R.P. 

CALCULO DE NECESIDADES NETAS 

La planeación de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a 
las 3 preguntas básicas de una empresa manufacturera: Que artículos 
p~and.Q_producirlos y en que cantid~d~!?-~ 

La función de MRP sugiere órdenes de fabricación, así como de compra, 
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarios sea mínimo y que 
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo 
de producción. 

MRP permite planificar y reagrupar con seguridad las necesidades de 
componentes en la empresa período por período·. 

Así mismo se pueden aplicar diferentes políticas de reaprovisionamiento 
en función de la categoría de artículo. 

Las políticas de reaprovisionamiento son las siguientes 

Cantidad neta 
Mínimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima del 
lote 
cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento 
Cantidad múltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por 
lote (útil en farmacia y en fabricación de cables por ejemplo) 

Estas mismas políticas pueden aplicarse con cobertura del inventario de 
seguridad. 

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si una 
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede haber 
un lote económico de 500 unidades y no poder fabricar más que 
cantidades de lOO. El cálculo sugiere entonces fabricar 5 veces lOO 
unidades. 

El cálculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de 
estructuras y efectuar una ampliación del plazo de reposición si la 
cantidad sugerida es superior a un lote. 

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de 1 a 60 
meses. 
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M.R.P. 

Las sugerencias serán generadas con precisión diaria o acumuladas por 
semanas. 

El cálculo se efectúa con identificación del origen de la necesidad 
nivel por nivel (Pegging). 

Una fase de análisis sobre un horizonte parametrizable 
al final del tratamiento permitiendo tomar 
replanificación de órdenes. 

puede ejecutarse 
decisiones de 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 19-01 CALCULO NECESIDADES NETA.S(MRP) 1 22111/92 

ENTRAR·~~~SELECCIOHES. Int.ro· ¡-_ f5 / f6 ·/, f4,FI'N··· -"'"·, . ,'• . 

··: 12 

. ;::.-...~.;: ~ ~

;' Í,'!, ~~~-·· -:-': , .. , ,:. :]~')_,, : ,} ' 
NO MESES-CALCULO. 
NO MES~s.AÑAiisrs 

-_HO._DE -~~~~::· 
--= --~3.,.. ~·-- ~~-~~ --..- ·-· 

: .. 8 ACR~A~IOJL EN OlAS -

43 AGRUPACIOH EN S~. 

~1" -:~ •.• .,. : .• ,: ' 
,_SUG. DE FABRICACION 
SUG. DE c00~_>;··: 
EDICION.L~S~A. l~ 

·'SI 

·SI 

SI 
COEF~ SEGURIDAD 1,000 
INCLUSION. PERDIDAS SI 

_OORREC. CALENOARI9~. _=-~SI 

COEF. CORREC. PLAZO SI 
,STOCK + CTD.PEDIDA- :, NO 

; ~'l'OCK - . cin REBERV~. NO 

1 • .·-. ,_. ... 

:-~T. EST~~!', ~~I_L~ZAR : O FABRICACION 

{ ... : 

>••C·~;,:-· ' . 
~- . 

•'·· 
' "- ' 

{;' . '· \ ; 

·., ' . 
LPRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176--17:0·8------'-- * -x 08 ~456-
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~ -------------------- M.R.P. 

IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS 

. Automáticamente se genera un listado 
presenta las sugerencias por artículo y 

resul tacto del cálculo . 
por fecha· de necesidad. 

Este 

PRODSTAR *DEMO* 19-01 CALCULO NECESIDADES NETAS(MRP) 001 BOJA : 0003 
22/11/92 17:54 01 PRODSTAR KEXICO,S.A. 

LLC N.ARTICULO DESCRIPCION ARTICULO 
FECHA CE H.0./8. ARTICULO ORIGER 

00 CDlOO CAMION DE MUl)iNZAS AZUL 

22/11/91 
... 

1 FS e~·--

25/11/91 CF ,, 4 CDlOO 
02/12/91 FS 2 
03/12/91 CF 5 CDlOO 
15/12/91 CF 6 CD100 
15/12/91 CF 15 CDlOO 
24/12/91 FS 3 

01 CAOOO CABINA MONTADA AZUL 
22/11/91 FS 6 
22/11/91 FS 7 
22/11/91 FS 11 
22/11/91 ,., 1 CD100 
02/12/91 ,., 2 CD100 
16/12/91 FS 8 
18/12/91 FS 9 

01 8000 CONTENEDOR AZUL 

22/11/91 FS 18 
22/11/91 FS 19 
22/11/91 FS 23 
22/11/91 ,., 1 CD100 
02/12/91 ,., 2 C0100 
10/12/91 FS 20 
10/12/91 FS 21 

LOTE ECON. STOCK INICIO 
SUGERENCIA STOCK CALCULADO N. DOCUMENTO 

180,000000 200,000000 
800,000000 1000,000000 *** RETRASO 

6,000000- 994,000000 

600,000000 1594,000000 
7,000000- 1587,000000 
7,000000- 1580,000000 

759,000000- 821,000000 

400,000000 1221,000000 

73,000000 200,000000 

800,000000 873,000000 ••• RE-. 

600,000000 1473,000000 "** RETRASO 
3000,000000 4473,000000 """ RETRASO 
800,000000- 3673,000000 ••• RETRASO 

600,000000- 3073,000000 
400,000000 3473,000000 
600,000000 4073,000000 

420,000000 200,000000 
400,000000 820,000000 """ RETRASO 
600,000000 1420,000000 111111 RETRASO 

3000,000000 4420,000000 ••• RETRASO 

800,000000- 3620,000000 ••• RETRASO 

600,000000- 3020,000000 
400,000000 3420,000000 
600,000000 4020,000000 

El calculo de necesidades MRP permite determinar los requerimientos 
netos reduciendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el 
nivel de existencias disponibles. 

78 

\ 

PRODSTAR 2 
Copyright PRODSTAR S.A., 

MFG 
1993 



COMPRAS --~ 
CONTROL DE COMPRAS 

Este módulo permite manejar en forma eficiente la función de compras 
desde que se crea una sugerencia de compra desde el módulo MRP o se 

(-emite unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotización, 
\ emite órdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en 

~¡'J¿ la selección de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra, 
i· ¡ controla la recepción del material comprado, genera la entrada al 

(almacén y crea el pasivo correspondiente. Este módulo genera 
'estadísticas de compras y proveedores. 

Este módulo a través 
controlar una Orden de 
un maquilador. 

de la Orden de Compra de Maquila, permite 
Producción realizada por una tercera empresa o 

Las principales funciones del control de compras de PRODSTAR son. 

• Control de Tablas de Compras, 
• Control de Proveedores, . 
• Control de Precios de Proveedores, 
• Solicitudes de Cotización, 
• Ordenes de Compra, 
• Control de Recepciones, 
• Control de Devoluciones, 
• Control de Facturas, 
• Consultas de Inventarios y Producción en Proceso, 
• Tratamientos especiales y anuales, 
• Importación y Exportación de Datos . 

Este módulo está totalmente integrado con los módulos de producción de 
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sistema de 
compras utiliza información de artículos, inventarios y MRP para 
determinar requerimientos de compras y producir órdenes de 
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepción y generando 
registros en un archivo-para interfase con su sistema de Cuentas por 
Pagar. 

Se puede utilizar el generador de transacciones de la Caja de 
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todas las 
facilidades del diccionario de datos. Este módulo opera en un ambiente 
multicompañía. 
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-------------------- COMPRAS 

CONTROL DE COMPRAS 

DE 
1 ! CONTROL DE 

M.R.P. 
ARCHIVO 

PARTE S 
1 1 

INVENTARIOS 

INVENTARIOS 

BAJO MINIMO 

REQUERIMIEN'l'OS DE COMPRA 

PRONOSTICO 1 
DE 

REQUERIMIENTOS 

11 

COMPRAS 

EMISION DE 
ORDENES 

DE COMPRAS 

ENTREGAS = 

~ 

1 

J 

ACTUALIZACION 
INVENTARIOS 

CUENTAS 
POR PAGAR 
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COMPRAS 

En el diagrama anterior se muestra el flujo general de información del 
sistema de compras partiendo de la salida de planeación del sistema o 
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este 
ciclo incluye la impresión de órdenes de compra, así como su entregas 
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el 
módulo de cuentas por pagar. 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 00-00 """ HENU PRINCIPAL 1 22/11/92 

ESCOGER. UNA ·operaN Intr0 1 f¿' FIN , ' ~ 

~, . ' -~ " 

.. 1. INSTAiACION/PARAHETROS -_·¡,. .-13. CÓNTR0t.JU:c8PciO!ÍBS ·" '·· : .. ' 
2. CONTROL TÁBLAS· ,. _ ~··u. coNTRÓi. ·oEvox.uciORES ~-,... 
~- coNTRClL ÓIRECCimffis COMPAÑIAS"--'.15. CONTROL'FAC'l'tJRA8 Y ABmios' .. · 

¡ V o-,-
4. CONTROL PRqVEEDORES:. 

-· 5.· CONTROL TARIFAS 
'" ;_: 

17. CORTRC:)L 'MAQUILA~ . 
. ' 

6 •. CONTROL SOLICITUDES DE COTIZA; ~ 

·.1. coNTRoL sotrcrTtio&·s DE. CoMPRA'·· 19: ·CONsULTAS, B.-C~ ·B iBvBnARro 
B. CONTROL ~~~ClONES O.COMP~·~· 20. TRATAMIBNTOS 'RSPECIALÉS -
9. CONTROL O. COMPRA DIRECTAS 21. TRATAMimrr0s ... ANiJiJ.BS ' ·~ 

10. CONTROL PROGRAMAS DE ENTREGA ·,22. PROGRAMAs ESPECIFICOS .;': 

11. CONTROL CONTRATOS/PREVISIONES 

' . 
-~·· r . .-· .. ;.·:-:, ~ ,~ ··. 

'•' ,.:;, 

PRODSTAR 2 POP · Rel 01.02 /2304----09:25'-' ------1 04·. Rl-4 
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~--- COMPRAS 

. : 

r 
1 

-' 1 .. · 

CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS 

Esta función permite controlar las tablas del Módulo de Compras y 
los textos estandar utilizados en los documentos generados por este 
módulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los 
documentos que se producen (solicitud de cotización, orden de 
compra, nota de recepción de mercancías, etc.). 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTROL TABLAS 1 22/11/92 

ESCOGER UNA OPCION Intro / !4 FIN / !1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO 

l. GESTION TABLAS COMPRAS 13. EDICION TABLAS COMPRAS 
2. GESTION TABLAS PRODSTAR 14. EDICION TABLAS PRODSTAR 
3. CONTROL TEXTOS . 15. EDICION TEXTOS 
4 * _ DEF. FORMATOS DE LOS CONTADORES . _, 

5 * ACTUALIZAR LOS CONTADORES 
6* CONSULTAR No DE O.C., ANULADAS "18*~ EDICION ,No DE O.C. ANULADAS 

'. 
-8• CAiiFICACION D~_PR~EDORES 
9* CONTROL CURVAS DE ESTACION ... 

10. CONTROL- pE i:.os CJ:.LEND~Iuos ' 22. EDICION DE LOS CALENDARIOS 

.·. 

PRODSTAR 2 POP · Rel 01.02 /23041----09:25·------t 04 RI-4 

Estas tablas permiten controlar 
archivo de proveedores, creando 
captura y utilización. 

y sistematizar los datos del 
uniformidad y simplificando su 

Las principales tablas de compras son: 

Tablas de compañías 
Tablas de Operadores 
Símbolos de monedas y tipos de cambio 
Unidades de medida y conversiones 
Código de idiomas 
Código de País 
Categorías de proveedores 
Familias Estadísticas 
Sectores geográficos 
Formas de pagos y vencimientos 

\~ Descuentos del proveedor 
Tipos de empaque del proveedor, etc. 
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COMPRAS 

CONTROL DE PROVEEDORES 

Esta función controla toda la información relativa a cada proveedor 
creando el archivo de proveedores. 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-00 CONTROL PROVEEDORES 1 22/11/92 

ES~ER ~ OPCIOtf IntrO / U.P~~ /?.1 "CAKoi~·DB BSTABLECIKIBRTO / SERVICIO 

-' '. 

13. PARAMETRIZAR . LISTAS PROV. 

~\¡.,:..:1~4~~--~~~~~, :· ~· PROVlmooRBB_ . ..-: 2. MODIFICAR. 

· .3·: BORRAR" 
.4. ~ éoPIAR 
·S.•CORSULTAR • ~~- • 17*. ACTIVAR/ DBSACTIVAR,CAMPOS., 

.·6 •. \BUSCAR:: ~ '~ -.18*,CBBAR /"BORRAR CAKP0B 

l: :VAI.á~ _Pow·D~m P:RovoooR :- 19~ _GDERAR CLAVE_ AcCBSO _ us~o 

. .'--~~~~!~ST~~f~~As)p~~.~i:1,·~·- ;.·-.~-.-~:-:-::·r--··-:;;-:;-;·:.~~ ,~:-~-·, .. 
, . 10* MODIFICAR: PROV. ER SEIUB , • , _ :·· . 

¡ ··_._ \ -~~ . ~. -~-~-" ,·23; cmm:rOR TABLAS~D~-coiTRm.,~ROV 
'·,, .. / .. , \-~~--">· -~- 24. ·P~~-PAR'rALLA ~USQllB;DA 

·.-;.r_,:-- . ..). ~ - ~f- / 

_ ..... ,,!".·.:~~.-:.·.--·.,·,-.'.·-·.·:~,l.,: •.•.. _;_ .• ,''_=~.~-·.·}.~:····.---~-.-·.--·-r:·.·· .•. -.-~'·.·-~-.-' - .. . ·-~.:·-- -·.·. "", .: . .. -- (; --- ~ ·- - ~. _,_ .., , . frr."..-t.,;·,:".t""-...,::;;,;os-i='/.·.~.:L~~·;,~·,~ .. .-·,~··. :~~" , 
PRODSTAR~2 pep-- Rel"·OL-02 /2304·.:___;;_..c::::~9:25 t 04 ••Jtl-·-·' 

Características Principales 

í El archivo de proveedores, controla diferentes tipos de 
' ·, proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor 
) y requiere una parametrización previa para simplificar la captura 
~de datos de ellos, como activación y desactivación de campos, 

valores dados por default y uti.lización de tablas de control. 

Creación del Archivo de Proveedores 

Después de verificar que el proveedor no esta previamente 
registrado, se inicia la creación del registro correspondiente. La 
información de cada proveedor se alimenta mediante la utilización 
de 3 pantallas. Algunos datos son controlados por tablas de 
control. 

PRODSTAR 2 POP 
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Cm;~> RAS 

La información del archivo de proveedores, es también sujeta a 
darle mantenimie!ltO y borrarla. Se pueden efectuar consultas y 
búsquedas de proveedores, asi como producir reportes de los mismos. 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92 

,._ ' ' ..,..._,.,.,.._~'l(- ... ";,.:.,..."'.:.;.., ..... ~---:. .. :t-
ENTRAR SBGUN·EL CURSOR/· fS CAMPO·PRBCBDBBTB,/ !6,VALIDACION.POR DEFBC!I.'O 

• • • • 1 -
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COMPRAS 

.--r 
CONTROL"DE PRECIOS DE PROVEEDORES 

Esta función permite tener información actualizada sobre los 
precios ofrecidos por nuestros proveedores. 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00 COHTROL TARIFAS 1 22/11/92 

ESCOGER, URA OPCIOR Intro /'U ··PIR, / 'fl CAMBIO -DB BBTABLBCIMIBll'l'O / SERVICIO 

~ . -' .,-;_.' 

13. PARAMBTRIU.:S:~i~~- -~FAS -. _!~. 1 ~ cREAR TARIFA 

~: :::!~ :::~i:' '•-· ~;-~·~~ 14.~·~~-ST'f~~~~:¿.\ .. f.~--- .,:·. 

4. COPIAR~, ,·~AJuFA t,.,.....· · '!;.(" ¡., :. 1 / '.í: 
, ..,., 5. :_CON~_uLT~ :.:~~TAR_I~A t-ci.< ¡¡: _ 17• AC"l'IVARl/''nBSACTIVAR CAMPOS 

6 •• BUSCAR . _TARIFA. , 18* CRB,U',t~BORRAá ~. cAMPOS 
7. -VALORES POR DEFECTO.TMi~PA- :: ·~ '·¡g• GERERAR·. CLAri:-,ACCBso uSuARiÓ' 
8.-·AUMENTO DE ··TARIFAS -;< .. : ,. '"'·>' ·:;·.;"•'·~>)'} .. 1',i,,. ;-, ~'!.: 

- ' •,• •. ,, ;.. . .•. : "' 
·;..,. 1' .. • .. 

10• MODIFICAR TARIFAS BR SBRIB 23. 
2 •• 

QBSTIOJi' TABLAS C01'I"1'RQL 'l'ARIFAS 

~~IZAR. PÁRTALI:aA ·.BUSQUBDA 

RODSTAR 2 POP · Rel ·01. 02 /2304--'---11'9:25-'----'---t "04 -- Rl-· 

Características Principales 

Este archivo relaciona a los proveedores con los artículos que le 
compramos y registra los precios convenidos con cada proveedor para 
los artículos que le adquirimos. 

La información de precios de·proveedores, es también sujeta a darle 
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y búsquedas 
de precios, así como producir reportes de los mismos. 

LISTADO ESTANCAR DE TARIFAS 
PRODSTAR *DEMO"' 

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92) 
A20514 PAGINA: 0001 
001 22/11/92 11:19 

N.ARTICULO,DESCRIPCION1 N.PROVEE. NOM/R.SOC.1 DIV UC F.TARIFA LIBASE TARIF-A F.INICIO CRITERIO LIMITE PLAZO 
••••••=•••••••=~••~azz=•••====••===••••===••••••••••~•==••••••=••••••=••••••••••••••••••••••••••••••----••••••-----••----•••••--•••• 

ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN KG 99/99/99 1 18.20 01/01/92 100.000 2 
ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN KG 31/12/92 2 17.35 01/01/92 1000.000 2 
ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN KG 31/12/92 3 16.90 Of/01/92 5000.000 3 
BAR103-1 BARRA DE ACER 1814 OENCO MXN ML 01/06/92 1 12. o o 01/02/92 1000.000 5 
ROUE50-1 RUEDA DE CAMI 1800 MATE CA MXN PZ 99/99/99 1 0.15 01/03/92 500.000 10 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------5LINEASIMPRESAS 
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~ -------------------- COMPRAS 

SOLICITUDES DE COTIZACION 

La función de solicitudes de cotización permite consultar una serie de 
proveedores para la compra de uno o varios artículos, permite 
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin 
de seleccionar un proveedor. 

Características Principales 

Estas solicitudes de cotización se realizan a través de un archivo, a 
partir 'del cual se pueden imprimir reportes y documentos 
parametrizados. Estas solicitudes permiten consultar al comprador a 
varios proveedores sobre las condiciones de compra, precios y plazos de 
entrega. Esta consulta , puede efectuarse a proveedores habituales, 
potenciales o nuevos proveedores. 

ORDENES DE COMPRA 

La emisión de la Orden de Compra es una de las funciones más 
importantes del Módulo de Compras. 

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra: 

a.c. agrupando varias Solicitudes de Compra 
O.C. Directas 
O.C. de Compras Generales 
a.c. Abiertas 
O.C. Programadas 
a.c. de Maquila 

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra 

Mediante esta opción se generan Ordenes de Compra, consolidando varias 
requisiciones de Compra requeridas por, varios departamentos de la 
empresa, mediante un comprador centralizador de dichas solicitudes. 
Este tipo de a.c. se utilizan generalmente cuando no existe un 
proveedor registrado. 
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COMPRAS 

Ordenes de Compra Directas 

Esta es la opción tradicional para generar una Orden de Compra, en la 
cual PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor. 

Ordenes de Compra Generales 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra para artículos no 
productivos, no registrados en el archivo de artículos y sobre los 
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opción para 
Compras de papelería o refacciones, por ejemplo. 

Ordenes de Compra Abiertas 

Esta opción se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para 
surtir una cantidad de artículos en un período determinado. 

Ordenes de Compra Programadas 

Esta opción es similar a la anterior pero con un programa de entregas. 

Ordenes de Compra de Maguila 

Esta opción se utiliza para Ordenes de Compra, para las cu~les se 
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuará operaciones 
de máquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos. 

Esta prestación de PRODSTAR es de mucha utilidad para aquellas empresas 
que trabajan con terceras personas (maquiladores), que efectúan algunas 
operaciones o procesos productivos fuera· de la empresa, ·como cortes o 
tratamientos térmicos. Con esta función a. través de una Orden de 
Compra, se controlan operaciones y materiales enviados a un tercero. 
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~ ------------------------ COMPRAS 

Características de las Ordenes de Compra 

Las diferentes Ordenes de Compra arriba mencionadas, se identifican con 
un tipo diferente y se guardan en un mismo archivo. 

El formato de las Ordenes de Compra es parametrizado y formateado por 
el usuario, permitiendo hasta 10 formatos diferentes para Ordenes de 
Compra. 

Las Ordenes de Compra, pueden ser modificadas, dándole PRODSTAR un 
número de versión a cada cambio efectuado. 

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden 
efectuar búsquedas a este archivo, así como producir reportes del mismo 
mediante reportes parametrizados por el usuario. 

'STO LISTA ESTANDAR DE ORDEN DE COMPRA 
PRODSTAR *OEMO* A20914 PAGINA: 0001 

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 001 22111/92 11 ~19 

TIPO N.PEDIDO 

1 
1 

1 
2 

92072/1001 
92072/1002 
92072/1003 
92077/1004 

N.PROVEED. LIN R.ARTICULO DESCRIPCION 1 

1850 
1850 
1850 
1000 

1 ROUESO 

1 ROUESO 
1 ROUESO 

1 ABSSOl-1 

RUEDA.DE CAMION 
RUEDA DE CAMION 

RUEDA DE CAMION 
PLASTICO ROJO 

CANTIDAD UC PRECIO UNIT. IMP. LINEA 

5000 UN 

5000 UN 
5000 UN 

800 UN 

0.15 
0.15 
0.15 

18.20 

750.000 
750.000 
750.000 

14560.000 

----------------------------------------------------------------------------------------------------------------S LINEAS IMPRESAS 
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COMPRAS 

CONTROL DE RECEPCIONES 

Mediante esta función se le puede dar seguimiento a las Ordenes de 
Compra y en el caso de artículos productivos se puede efectuar en línea 
la actualización de inventarios. 

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la 
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisión del 
proveedor, aceptando entregas parciales, etc. 

Características Principales 

La información de las_recepciones, se almacena en un archivo a partir 
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, además 
es posible: 

- Tener hasta lO diferentes formatos de remisiones de recepción 
- Imprimir remisiones de recepción en forma automática o a solicitud 
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR 
- Imprimir etiquetas 

CONTROL DE DEVOLUCIONES 

Esta función controla las devoluciones de mercancía a proveedores. Las 
devoluciones pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por 
diferencias en las entregas con relación a la Orden de Compra o por 
artículos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado. 

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegración a la Orden 
de Compra. 

La información de-las devoluciones se guardan en un archivo a partir 
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados. 
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-------------------- COMPRAS 

CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES 

Esta función permite registrar las Facturas de los 
Notas de Crédito de ellos y crea un archivo de 
integración de esta información en la Contabilidad. 

Proveedores y las 
interfase para la 

Esta función se hace a través de la siguiente pantalla: 

90 

1 0100 PROOSTAR MEXICO 15-00 CONTROL FACTURAS Y N. DE CREDITO 1 22/11/92 

ES~ 'UNA O~C,ION .Intio !_. t'4 FI!'f J t1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO 

.. _· ·.· . ; 

' , "RECEPCION 13. PARAMETRI~ LI~'l'AS PAC'I'URAS 
~4. LISTAR . FACTURAS 2. ~MODIFICAR . RB:CEPCioÑ_ 

, 3. BORRAR RECEPCIOH 
l .... :·t>.;.•. ,';.;¡ ·;>_<_,'·,i· ,,~··\1 ,; • . ,.. . 

F~ ::s. ~~COBSULTAR::~ 'RECEPCION ::~~ , .. ·• 17 •. REQUI/. COSTO POST. FACTURACIOR 

, :6. BUSCAR ~CEPCION . 

•. ,.... .. . ""~'"-~. ~- "-~ .. ·' ·~20 •. INTEFASE CON CONTABILIDAD 
·, · ;a·;' CREAR ~cOMPLEMENTO FAC'l'tJ'RA · · .. : · \. • · ·' · · ' " · 

.u: MODIFtcAR:.:.,cbMPLEMENTO~FACTURA~'· .··~:·:-: .. 1 i··,..:.~ '" .~ : .• 
12. BORRAR'-'. :··c:?MPEJ..f4ENT9' F~ .... 2~!~ ~~lZAR,¡P~ALLA BUSQUBDA 

RODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304---•09:25---'---t 04 Rl-4 

Características Principales 

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha posterior 
a la recepción, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace 
al momento de la recepción. 

La información de las facturas ~e guardan en un archivo a partir 
del cual se pueden .hacer reportes y documentos parametrizados. 

La información de las facturas toma en cuenta información contable 
como número de cuenta para crear la interfase con contabilidad. 

La información de este archivo puede utilizarse par actualizar el 
archivo de precios de los proveedores. 

PRODSTAR 2 - POP 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 



COMPRAS 

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO 

Con esta opción es posible consultar el nivel de inventarios y 1~ 
producción en proceso. 

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla: 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-00 CONSULTAR EN-CURSO Y STOCXS. 1 22/11/92 

~::\J:;{:·f ~~." . ~ ;. -~-:~:l~::ft::~-:;:;~·~ ;.~J?:r·.i·~·1~:.ii:/:·~?:~~~~-~ ~:bt1-,.~ .. :~··.f.!?j~·~: ;;:;;~;~ ·?;~:~:~ 
.,. ..... ~1.- CONSULTAR :1~ EN-CURSO. ' ~~ ._..w-,;·~.13~-pARAMir.r'RIZAR 'COBSULTAJB1t.!CURBO·,_ . " 
•. 2: .-COBSULTAR: STOCKS. · , .·.Ú. PARAMETRIZAR CONSULTA STOCltS · 

· 3.: .CoNSULTAR ;~S'l'OC.KS .. BN .vAÚ)Ñ. ..: .. .-<::-I:!is~.,DBFINIR TRAN8ACCIONBS EN'l'JtADA- .· 

, ,; :corfsutTAR-'~HOVIMIUrostSTOCÚtÍ;~.:lÍS~· "LISTAR PARAN. TJWfSAC.•·Bl'f'l'RAI)A . 
~·/ s. cOirsutTAR .'_éos-ros~BxSTORiCos ~~-.-... ~t~ -~~~-r: ... ·:·"'~'- ~:· · .:· ~ ,_ ~- ... 

,.'.:.,_6.:·~.CoftsÜI.TAR• ::UBICAÓOliES .-;·~~ .. _;;•¡.~ \18.~ PAiWIETRizAR·ÚsTAS MOVIMIBRT.· 
~;.~ :-.if·:cOasin.TAR·~:FB.C:HAsh)E¿cAnUc:inAo~~' 19;/i.xS.WúMovnÍIERTOS DE~- sToc:rc· -~ , 

T • ., '• • • • ~ • • • • -

• . p·&. :~SUL~~,:,:·~~~AJ?~#riCA!f.s~; !,2~!: :~~S~~~~ j~I'~PERA / .t·~-; 

~ ~-~~~· .:¡~~~~~~ ~~j~;~~~~/-.~'"-~ ... ~~~·~r~~~:~_"·~~~-- ,: _.· 
",t :12~ .ACTUAL •. MOVIMIENTOS" !N ESPERA.-24. DEFINIR PER!ODOS~Ell'l'RADA 8"l'OCK ~·· 

; :~<>!}~: 1 .:·;·r: 'W; .:-: ~ •' ~:,~::::·~~:';;~/~~~'~\ :~;,_j~ :;.z•')} .. {~:,\:\~:~·}:;:.;.:',;,: ~~-;:·;:~;::;~-~1~~ . 
RonSTAR.::2..:POP .... Rel:·o·1-F02 ..... /23o4:.· .·,. ~_~;; ·g::zs·~~~ ·~~ · :. 

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla: 

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-02 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92 

·:.cr;mzco. ART. ICULO' ABSS01-1 .cÁTEOOíUÁ1~;,.-••Í{::,,;Q ·· -:~:~!,.{ 
,. • ' ':_-,,. • • :¡. < 

DESCRIPCIOR 1 ·:" PLABTICO ROJO. • UNIDAD STOClC~fJ-~' ~ltG r.'> :~·_¿: 
------------------ CONSULTA CAHTIDADBS -8Toas~ ;¡. :~ -;:::-.:.~--..;;-;_:;.,:-:::.-·.:;:!~~~. -~·: ;).; ? t.-;.*, 

UNIDAD sToc!t _:.'~: RG ,_· · .•. CATEGORIA'ABC "L·A ,-•.. '-', 
. COEF.CORV.UC/ •. US.:-... ' 1.'000000 , .· ', . , ' ' . o· " " 

FAMILIA BST~~·..-.:;..1 · , . , 
CTD RNT.·MES . ••·1 '167:-000 ·~_· ....... 

STOCX .. _FIBI~ , . . _' _919.000 .CTD SAL; MES. , • : _ ~i -~ , .• ; ?i.~-~0 ·: _;·~·.· 
... S'l'OCK~BAJO,COHT;-:··;1J,.,, \' .<·,\'.;.,1':-'IQ;;OQO t' ':~...- -, ,-' '·- - • ""'-'.-.:'..,•, J<:l;; '.· .,;-;., ,, 

·CTD.-RESBR'iADA·. :,.:-..-, ·~·17.435 t ··PRDVEED~ULT.BR'l'-: '- .,._·- .-o.; .... 1 

: s~i(plsP:--; t~~~ ,;~~~. ~-~·::.~.:·_9o1~56·s:,,: .:. ti'rn ~~~~~A_,:; ... ~~ ~-~·-.... ;~~2.o~o" ~~ 
"CTD PEDIDA'•,í"~í':f"'4< ·:.:~·.""·"·;·.t~.' O,'OOO"'c ~ t, FECHA 'ULT~ ',mrr:- : 92/11/03·"-;¡ '· •,;.,, 

STOCK PRBV;;-',. • . :~•-' ·• • 901.565 FECHA ULT~SALID-: 92/11/01 ·._· 
C'l'D-RECBAZADA ·-'...:-..... •:_ . 27.000 FEC~ ULT. nw:~.: OO~~~¡Oo, _:·~· .. 

;:!:d':~·Fi:·~ ·: '':,{':.".t-:yj;·,¡ .. ~~~';t<~i.~· -~··.: S~~;'~··.~~~ ':;;..~~·i>_~·~···· <"9}00 'i 
ALM. PRINCIPAL ' : _;ALMQ1 • LOTE ECONOMICO. --; ' . 0:00 . 

===~~: ·,. -.~:~~~, ~.,=~~~·¡::c.Y·'/Y~., .. ¡-t· 

STOCK MAXIMO' .: 0.000 H. PROVEEDOR.2.-.~-J .. , .. _,~...._-,..-..)-,o.Ot:--, ... ,. 
"••J"' •• ... '\. ,. • ,.,:.~_.,:.;, .. ¡··'t·~-.::-~ •,·,,;if::;.:_'"-····.:.-1: 

PRODSTAR' 2 -pap .!"Rei~ot.:012- t2J04 .. ,,.09: 2S ·"""*'~ (..r.;;;.~V:. -.;,,,.),-t...,.;,'!., :;:i'6'Í:~:L_~:;¡'12~ . .;. 
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~ -------------------- COMPRAS 

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES 

Mediante esta función PRODSTAR COMPRAS permite : 

- Crear, accesar y depurar el archivo histórico de transacciones. 
- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de 

herramientas. 
- Resincronizar archivos en caso de problemas. 
- Transferir información para cambios.de ejercicios fiscales. 

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOS 

Mediante esta función es posible crear interfases del módulo de 
Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla. 

Importación de datos 

PRODSTAR pone a su disposición un archivo de interfase secuencial, 
en el cual se describen los datos que serán incorporados a 
PRODSTAR. Esta información se puede realizar hacia los archivos de 
proveedores, precios de proveedores, etc. 

La información que queremos importar debe parametrizarse del 
siguiente modo: 

a) Descripción del campo 
b) Destino del campo 
e) Operación que queremos realizar 

Exportación de datos 

La exportación de datos se hace de una manera sencilla mediante una 
parametrización muy parecida a la realizada al generar un reporte. 
La exportación· puede hacerse desde diferentes .archivos de 
Proveedores. 

La información que desea exportarse se hace como al elaborar un 
reporte describiendo: 

a) Criterios de selección. 
b) Criterios de clasificación. 
e) Número de campos que se quieren exportar. 
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PLAN MAESTRO --~ 
El Plan Maestro de Producción es una potente herramienta que permite 
efectuar las siguientes funciones básicas: 

• Análisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo. 

• Validación 
producción 
plazo. 

de la factibilidad de realización del plan de 
en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio 

El módulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoría de las opciones 
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en 
archivos separados ofreciendo múltiples posibilidades de simulación. 

PRESUPUESTO 

Un primer menú permite registrar las ordenes de previsiones en los 
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse 
manualmente, mediante curvas de distribución, o bien a través de la 
carga de archivos secuenciales externos. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 20-00 PLAN MAESTRO(PLARIF./CONSULTA) 1 22/11/92 

l. PLAN MAESTRO(CALCULO/ANALISIS) 13. CONSULTAR EN CURSO 
, 2. PLANIF. ORDEN DE COMPRA SP /PM 14. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO , 

. J. PLANIF. ORDEN DE VENTA .. CP/PM 15. TRASPASO PLAN MAESTRO/EN CuRso 
4. PLANIF. PREVISION VENTA CS/PH 

_·~. :;: 5: ,PLANIF: PREVISION FAB ... :.FP/PM .... 4>:~· ~· ,_, ~~~ . ,.·., \ 
6 •. PLANIF.ORDEN,COMPLETA FP+SP/PH 

.· • .. · 'i~ cONTROL CURVAS ESTACIONALIDAD-· • ' ·..,.: 
', ,, 

w• e~· MODiF!é.AA 0./S. PLAN MAESTRO ~- ·-: -~."'>·· 
'.:..'"' 

• 'g. BORRAR• 0./S.' PLAN MAESTRO.:'. ,, •• J· -'· ,. ;"-::-. • -.. 

22. PARAME'TRIZAR PANTALLAS PLANIF. 

~~ 11.~ ~ONSU~TARf.;~:!S· P~ MAES~. h.~J.,_PARAMETRIZAR CONSULTA 0./S •. PM 
, 12. SITUACION ARTICULO PL.MABSTRO 24. PARAMETRIZAR SITUACION ART. PM 

::. 7<, ,'~"-',th"" ~-~~ r)..,,.i,.~ ~,·:;·, ,,l,, • ,.,t 

/1176--17:57----- * -· 04 R---4-
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~---~ PLAN MAESTRO 

Un segundo menú permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las 
previsiones previamente cargadas: 

94 

1 PRODSTAR MBXICO,S.A. 21-00 PLAN MABSTRO(CALCULO/ARALISIS) 1 22/11/92 

El Cálculo MRP dará las necesidades en compras y en fabricación. 
Para este cálculo, es posible utilizar una estructura alterna 
reservada al plan maestro con la que se pueden usar macro
estructuras para realizar planeaciones por familia de artículos. 

Lanzamiento de fabricación en batch que generará las reservas de 
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podrá optar por una 
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas. 
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PLAN MAESTRO 
~------------------

~ 

Estado de carga global de la fábrica que 
acercamiento de factibilidad a las previsiones 
estado de carga detallado por puesto de trabajo 
los centros de trabajo con sobrecarga. 

dará un primer 
capturadas y un 
permitiendo ver 

PRODSTAR "'DEMO* 21-13 LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA PM 001 BOJA : 0001 

22/11/92 18:06 01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 

NOV 

1991 
DIC 
1991 

ENE 

1992 

FEB 
1992 

MAR 

1992 

ABR 
1992 

MAY 

1992 1992 

JUL 

1992 

AQO 
1992 

SEP 

1992 

OCT 
1992 

-------------------------------------------------------------------------------------------------~--------------------------------
·--------·--------·--------+--------+--------·--------·--------·--------+--------·--------·--------+--------+-

MEDIA 500 . 1 +++ 1 +++ 1 +++ 1 +++ 1 ++ 1 +++ 1 ++ 1 *++++ 1 ++++ 1 ++++ 1 ++++ 1 + 

+--------+--------+--------·--------·--------·--------+--------+--------·--------·--------·--------·--------+
--------------------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+-

MEDIA MAQ. 1 +++ 1 +++ 1 +++ 1 +++ 1 ++ 1 +++ 1 ++ 1 *++++ 1 +++++ ++++ 1 ++++ 1 + 

--------------------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+

+--------+--------+--------+--------·--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+-

"'EDIA 

MEDIA 

500 1 ++++ 1 ++++ 1 +++ 1 +++ 1 +++ 1 +++ 1 ++ 1 *++++ 1 *++++ 1 *++++ 1 +++++ 1 +· 

+--------+--------+--------+--------·--------·--------·--------+--------+--------+--------+--------+--------+
+--------+--------+--------+--------+--------·--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+-

600 1 ***++ 1 ***++ l **+++ 1 ++++ 1 *++++ 1 ++++ 1 + 1 *++++ 1 ++++ 1 ++++ t +++++ 1·+ 

+--------+--------+--------+--------+--------·--------+--------+--------+--------+--------+--------·--------+

--------------------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+-
MEDIA M.O. 1 *++++ 1 *++++ 1 +++++ 1 ++++ 1 +++ 1 ++ 1 *++++ 1 +++++ 1 +++++ 1 +++++ ++++ 1 + 

--------------------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+--------+-

La valoración del 
sintético valuando 
y de mano de obra, 
períodos de tiempo 

Plan Maestro permite obtener un análisis 
consumos de materiales esperados, de máquina 

de la maquila y de gastos generales sobre 12 
parametrizables. 

El presupuesto puede presentarse por categoría para los 
detallado o no por subsecciones para el valor agregado. 
listado se presenta una síntesis de conjunto. 
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-------------------- PLAN MAESTRO 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 1 22/11/92 

'1_~--

~~~!Yf~Ef~:~~~~"~' 
MALISts"- · MAQtixn ,.:::·1 : ~ sx .\"(' '', .~- 1 ___ ,. 

r~>,:-~,:f·~- :-F;~-~ '3:-·lt~~~ ~-~:ssi:Ct~·~:·:·-,:BI··· ,.· 
- .,; -·.- R •. SBCCIOS' .DB ;. O A' 999 

~isxs--r-' KMQ_. DB OBRA , .,.__., .St;; ......... ,_;.:,?r~;. ~ ,:· .... ···H-·"· ··" 
...... ~ ,., ,_;Z"J -(~;.· - ~;·J-r.,DBTALLB POR.SUB-SECCIOR ~:-SI .. 

~~-"r; .. ~7~~-·-, J :;;1~· ~'>~·¡'&. BBccioa · · .oB~,:·-~ o :~.A.· :·999 

=~=~:::~~~~~:-~::f=~--~:-~-~~~-- -~-~-~~- -~~~-~--~-- :~·-' -~ . ~- -~-
~~:;1;~---:~~~~~-v·-i' ,_- ::-~:~/ _: ::~~ ~ ... ·:::~i_ .. -.k_;~-~-. ~ -- ,- :~--'- · _ .. __ · --> t ..... -' ~-~~ ·• 

RODSTAR 2"..,Rel-Ol·.oo#.-•·"'-"/1176---¡a;O '--•·-x 15 Rl-4-6 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 

VALIDACIOR -:~ fl SI ./~t8.RO 

R •. PERIODOS 

ANCHURA EN CARACTB. 

LIR IMPOR'l'B. BDI .. 

·12 
132 
10 

&~DIVISIOHBB/10 .: O 

FBCHA INICIAL 
01/01/92 

. FECHA FIHAL TEXTO 

31/o'l/92 ENERO 

,2 -_0~/.02/'fl2·¡>:. '!~,:: 2~/02/9~ ''• '. : . FEBRE.RO .1. 

_3,.,.~~1/03/92 , 31/03/92'-; '·i"' .-.{.MARZO-\·. 
_.,. 4 ... ; , ., 01/04/92 - 30/0!>/92 ABRIL 
"'5 ' "01/05/92 '31/05/92 MAYO +" 

6 01/06/92 30/06/92 ~· .JUNIO · -~ .. 

7 OÚ07/92 

-~::· . ;;~!/~:~:~- ··~-~ l. 

1o··. -¡Qi/loi9i :-;::t~.h 
11 ' ·. 01/11/92 
12: .' 01/12/92 

•,: •. ,¡ . -. ' • 1,.,~ ., • 

31/07/92 
'1..31/08/92 

JÓ/0.9/92 
'31/10/92 
30/11/92; ,. 

31/12/92 

1 22/11/92 

¡ ~ -. 

\ , : ..... ' .. .. 

RODSTAR'2-·Rel Oí.oo 
s' ., '• ;<·1 .·· .·- ... 

/1176---Ia:to-----"-~ * -x-ot~~; -·-3-s-
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PLAN MAESTRO ---~ 
SIMULACIONES 

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de 
producción o de un pronóstico de ventas capturado en el archivo del 
Plan Maestro o en la obra en curso. Para facilidad del usuario se 
puede tomar como base de simulación la. situación actual en planta, con 
el objeto de tener un punto de partida de planeación más acorde a la 
realidad. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 20-14 PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO 1 22/11/92 

-~~:~·-~s~~cÚ)DS''.~ ~~~tr-0// .. ~1-~~S:~~?f·o~¿..l't).'¡ !2 SKLBCCIORBS AHTB. 

~i1~~:.';;f-;:;~:~r~~~si;,1.;.t$Z;:~·:;~::._. · .· ·, .. ,-· _·· ·' ·'·· 
PP·~'oBD ·, FABiuC .. PLARIPif~· • ..,;;,:-;. .... :·· IIOt:.-• --~~"'-~"<•i"f'RO ··.e·,- \' 4 · , • ··· 

~~~riitl~~~fi-l~~t,:_::: ___ __ 
SrucCciOW~· Ps·: ·om,; ~-PeRicJsUQmUDA :f2 ~ ·:~· -.:~<· .: ·{· .: _~;41 <~-.- ·· . · ~ ~· 
. R;o./~: ,;.:-~~: · -·oE · :· • .-...: :<-~": ó ·. ·" .:. -· ~ -·~~~.: _.; .9999999999 .. · ·. · 

-~ ·N~ARTICULO .DE :::,.,-::~.--.- ·.' -~-- !f'" ··•• ~ ·,~ ·:· },A':'~--: ·zzzzzzzzzzzzzzzzzzzz · · 
;._ a:·DOCUMDTO :DE r:;. -,.:'le -~'.:_: '.~·._ >,'.,'" •·' "'.1...:•'. '! .:ZZZZZZZZZZZZZZZ 

·R ;TERCERO ·.DE : : · ·"::- - . O -A '/1. · :, 9999999999 
PBCBA. IRICIO .. ", DE ~:, "00/00/00" ·_;-. rt ,.1:A. ·: ,: :99/99/99 
FBCBA "FiliAL -· '.DB ·: · 00/00/00 · ·. · .: 'vA' t.: .99/99/99 

-··· -:-··-··: ,· \' .-· , .. 

RODSTAR '2 Rel 01.00 

El cálculo MRP puede ejecutarse tomando en cuenta o no las ordenes del 
Plan Maestro únicamente, o bien tomando en cuenta éstas más las de la 
obra en curso. El resultado del cálculo se situará en los archivos del 
Plan Maestro El programa de lanzamiento de fabricación generará 
reservas de materiales y cargas en los archivos del Plan Maestro lo que 
da la posibilidad de realizar programas de utilización de materiales y 
cargas. 
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PLAN MAESTRO 

El módulo de Plan Maestro permite tener una visualización gráfica de la 
carga en los centros de trabajo con posibilidad de consolidación con la 
obra en curso. 

En la pantalla siguiente, el simbolo "*" representa· la capacidad 
sección, los "-" representan la carga simulada del Plan Maestro, 
representa la carga de la obra en curso. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-15 CARGA SIMULADA POR SECCIOR 1 22/11/92 

' - .. · -·· -~.;}''.'V ;1'"''·-~ '~- ,,,. .1,. • .. ~- .~.,.,,_.,.,..(¡.,.·· ~· 

Intro .LIIIKA~SIG. /:..f.6 PAR'lALi.A SIG./ (f2:·BIJ!h1LAC~OB f/ :t~_:coN_SULTA.""~ ''t8··FI5 .i~- ~ 
'• . ~·· ' . ' . - - - ~ 

H. sEcctOB;· _:-· .. ~·;· 1 600-~ ·· DEs. ÚCctOB~0·: ":'~·psm~~s~ciki:lu~·;:::~;,·; :·.~:.; 

~~~:~~m~=--~~~¿;J·;~~-gl·~::_::~~::L~~_jt~:~~:JX~iéL· 
" _ ,t ~ , ··~ ··:~-: • • ., ,.r, ~ , ~-· ,- .--·~.--~"'"".J"· ,_ 

FECHA-;_ CAPAC. - CARGA·Bli'C"- CARQA:PD ... ~-l}CARACTBB.~ #...,3~BORA(S)\·,. ........ ~~--• .,~,h.._,,¡ ____________ ;._.;. __ :..;.._._·;;__'.;. __ -~:__.:,_;_-;,~~:..--::::: ___ ,.:_"_':..~..:-=:..:: _____ ·..:_:.. ___ :..::-~~.:-::~-::,-__ _:_ 
21/10/91 

18/11/91 
25/11/91 
02/12/9~ . 
09/12/91 
16/12/91 
23/12/91 
30/12/91 

·7e:oo ··-'27.007.' ~ 
' 78, aQ· .. ,. ,.: ·.i2J ~ 2B·.;~~" 
~=;~~ .:·._:·~~~!;~::· 
~?s!oo • ,.;~·. ·5.74· 
62,00' 12.74·· 
78,00 . o.oo~-

.. =·· 

• > . . '' 
PRODSTAR 2 Ral oÍ. o o··:.;: /1175--·-~ 16: lfii"'--"-'-'--·.::··-·-···_.c:'•'-'''-· '* -x~OB •. ~..;R"""23..;,.S6-

de la 
y "=" 
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PLAN MAESTRO --~ 

Cuando ha finalizado la simulación, un menú permite validar el plan de 
fabricación que se desee adoptar. Mostrando la evolución del inventario 
en el tiempo de acuerdo al programa inicial de previsiones 

Adicionalmente existen programas de purga que permiten borrar los datos 
para reiniciar corridas de plan maestro. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-05 VALIDACION PLAR DB FABRICACIOJI 1 22/11/92 
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~--- 'l"'OL BOX 

CAJA DE HERRAMIENTAS 

La caja de Herramientas "Tool Box" es una potente herramienta de 
parametrización, que permite personalizar PRODSTAR a sus 
necesidades. 

Sus principales funciones son las siguientes: 

• Manejo del diccionario de datos. A través de ésta función se 
pueden modificar campos, se pueden crear nuevos campos en los 
archivos ,maestros principales en Prodstar. se pueden 
parametrizar campos calculados y se pueden crear tablas de 
control de entradas. · 

• Creación de Pantallas de consulta. Esta función permite crear 
y modificar algunas pantallas de consulta de usuario. 

• Definición de Transacciones de Inventarios. Con esta función 
se pueden generar transacciones de Inventarios conforme a las 
necesidades específicas de su empresa. 

• Exportación de 
importación de 
aplicaciones en 

Datos. Esta función 
datos permite hacer 
una forma sencilla. 

en conjunto con la 
interfaces con otras 

• Creación de textos de Ayuda en Línea. Esta función le permite 
crear textos de ayuda en línea personalizados a las 
necesidades de su empresa. 

PRODSTAR 2 - MFG 
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TOOL BOX 
__ [@] 

MANEJO DEL DICCIONARIO DE DATOS 

Modificación de campos de archivos. Con este menú se pueden 
modificar todos los textos de la descripción de los campos asi como 
una descripción abreviada de los mismos para su impresión en 
reportes. Permite también controlar la entrada del campo mediante 
una·tabla y atribuirle un nuevo privilegio de acceso. 

1 22/11/92 

Creación y borrado de campos. Este menú permite crear nuevos campos 
en algunos archivos. En el archivo maestro de articules, por 
ejemplo, se pueden crear hasta 30 campos adicionales. Estos nuevos 
campos tienen las mismas características de los campos estandar, se 
pueden imprimir, hacer cálculos con ellos y están disponibles en el 
diccionario de datos. 

1 PRDDSTAR MEXICO,S.A. 02-18 CREAR / BORRAR CAMPOS 1 22/11/92 
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'l'OOL BOX 

Creación de campos calculados. Con ayuda de este menú se pueden 
crear campos calculados a partir de diferentes archivos. Las 
operaciones disponibles son suma,resta, multiplicación, división y 
las ralees cuadrada y cúbica. 

Ejemplo: Este campo permite calcular 
inventario al precio promedio del 
siguiente: 

el valor de las 
mes, aplicando 

entradas de 
la fórmula 

(Campo 1-2)/(3-4)*5 

1 PRODSTAR MBXICO,B.A. 01-16 CONTROL CAMPOS CALCULADOS 1 22/11/92 

'.~·~:/!:;~ :,::<;~;.so-~;; :: .:~ :< .~:~~::~ -~t)i:x~:;5::i:·~?~~::~_:i·:~-~~: ~-:~~&~~L~\. , 
DBSCRIPCIOB .CAMPO."'~~-"-YWALHV'l'C>' .PMP."'MBB ::·~e:.:·;:···_ J.-¡;., ''LORGt'J!UD<,CAMPQ~~~·, ,;~::,f;'; 1, 13r0 ',:''.' 

~ <f 

" .'f 0PKRA11D0 ."'05":~M'nOS·DB:S1"0CX'"" ~'33<-.CABTIDAD~D:ua~~ .. :.. '":~'!..p._~:~·-·-

;~f~~~~f;:;~~!f;;f~~{~~:i~:;,t~]~i~~~~~~~ill!~JJi1~~~~~~;:l:: 
.-.r-.¿% ,., ''"~for ~)""~'iu·•f ,.~ ·C;' ::/, 4_ e,-.~ ffl,,_ • .,.,~#_,¿..,.,_., ,,.S~f1. ,~...-;,._· 1.; ~";:¡..n~.~4>.}":' ""*i';;''- ~:r .:: , · 
~;;. ~ri;.:-t ~::-; ·¡.~· hZ:j,-:;j6~- ·v: -,¡~ti.~-'{'--~ ;·-~-;4',.,;\;~ñJ?!if~):rn·,s.i:..'~f',:'t·'it"it'~!'-' ;;_:w.. ~t·h) l ~~-'!IJ 

~' ·- -E.>'•.• ,"'; ~·, "o); ~< ~- '" ·~~"'1.:·";:~0 •,, , '':•!.,..¡: ·!''!';,;~'--.-"'•-.,"»1, .. ,,' ,·~~ ~., '' 
' ·11176--18~24 -~, ... ~- ~' ~.-.. ~~01~~~.:_: 

Creación de tablas de control.Estas tablas de control de entrada de 
datos a Prodstar se definen con~alores obligatorios o prohibidos, 
limites de valores o valores prefijados. 

Esta función verifica que los datos introducidos al sistema, estén 
de acuerdo con estas tablas, si el dato introducido es incorrecto 
el sistema envia u·n mensaje de error. Estas tablas de control 
pueden consultarse mediante las teclas de Función. 
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TOOL BOX 
___ [!] 

CREACION DE PANTALLAS DE CONSULTA 

Algunas pantallas pueden ser modificadas en forma sencilla para 
aumentar campos a la consulta estandar. 
Ejemplo: Modificación de pantalla de consulta de movimientos de 
inventarios para mostrar los nuevos campos creados en la parte 
inferior izquierda de la pantalla. 

1 PRODSTAR MEXICO,S,A. 07-18 PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA 22/11/92 

,"~~7:rt~~~ ,!,·_¡~_--:· ;;,rt"llfij:J';:'·"'"I~··.• "'f~t· !"'''>'<~~·~:\ ;-.~~¡;'t'f"C~•i"'~-~)'t;._»•""<c."f"~ '1'-'--., •l''"'.,.., 
Iiit.~o -¡¿N;CAMPo ( !LCAMPO'SIGUI~ ~/7!2 .. ~ ~/';Pe BORRARCCAMPO~/fS'.~/~6 

conrGo ARTzcTiLOE: .. ·~·~-~::i ·-~ i.i-~~U A.RT.~-~;:·lOoct1f'~-;-
.- DESCRIPCION ¡ .. ....: ':. xxx:xxxxxxxxxxx .. tmiDAD STOCK. ~" f xxx:x .~ ' 

"~f:~~~~~;~:w~~ 
STOCK BAJO"CORT-:_JCXXXXXXXXXXXXXXXXXX CTD ~·AÑO ,: ~---
CTD RESERVADA : XXXXXlOOOOCXXXX C'l'D ENT, .MBS · ~ XXXXXXXXXJCOOOC 
:-~~K nlsPi¡_; -· ::.~~~c:To ~m·::.Afia::.¡,;, ~ ~ 
. cTo PEDIDA. • xxxxxxxxxx:xXxX CTD. SAL. AÑO XXXXXXXJCOOCXXX 

STOCK P~. XXXXXXX:XXXXXXX CTD SAL. MES. XXXXXlOOCXXXXXX _ 
CTD RECHAZADA XXXXXXX:XXXXXXX . "· -·" 

cos~. S~ANQARD~ ~ ~ =--:::-~~ =:.:~:·~:.2:~ _· • ·-
-~~i: ~~AL~:·:·~. ·i,~:~::::t~:~~;-~'o.o 
. cosro,MED.PoND.' .: ·": .• . 11 -.·_ 

.'_¡~:~'-··.'::·t~'>'·.'~··~- ..... ~",.,/> - •":> 

PRODSTAR· 2-~Rel-Ol ~oo-=--~/1176---Is: 3 ·,.. :....:.,·~o;:'.-: __ rRiz:-s6-

Una segunda pantalla permite visualizar los movimientos de 
inventario Puede componerse de 2 lineas de campos 
parametrizables. 

l PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-18 PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA 

<<i .LINEA coNsULTA Í'•. >>> . 
~ :oE!ÍCRtPC:toR .~ -:~ · < '~POS 

'010 'F. ,¡MPlJTAC.ION \~ ~ 

. 016 . ., TIP-.TRANSAcCtoN: .. ,p., 
01(·. st~iPo TWS_ ... : u . 
002· N; LOTE·. 

· 019;.. N.~~csioN 1;:~." ::::.. 29 
021 . STATUS FRACCIO~ 32 

1 22/11/92 

> : 
.020· UBICACION 35 ·u, , .. .';,J ;, ·.· \:r·lf· '.j.'· 
033, CANTIDAD EN, uS '- 46 :·17 · • • _ ~.· _ :l •.. -l'<: .- .:~·~<, ,. ~:• 
037~ PliECIO'MVTo. 63'~ 15 . ·. "~-- ' ~- •• 

. 035:·~C:-~~ ~~1·~:~~~ ~s_;-~.1 ~~·_:_i_._· _ .. -~~~; ~<¡-·-···-'-'--~-· ·1:.; ',....-~~~·• i·:~.~~;i~~'~f;ifi~:~J~t~ 
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~--- TOOL BOX 

, 

DEFINICION DE TRANSACCIONES DE INVENTARIOS 

'El generador de transacciones de inventario permite parametrizar 
hasta 24 movimientos de las siguientes tipos: entradas de 
almacén, salidas de almacén, seguimiento de clientes, de 
proveedores, de consumo de materiales y de cantidades producidas. 
Cada transacción parametrizada genera un submenú de pantalla. 

Prodstar cuenta con 5 pantallas para parametrizar cada 
transacción a través de un cuestionariO. Las principales 
preguntas de este cuestionario son: Definición de la 
transacción, control de seguridad de acceso, generación de 
pantallas de entrada a la transacción, actualización de archivos 
y modo de operación. 

Las 2 primeras pantallas de parametrización son las siguientes: 

la. PANTALLA: 

104 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 15-23 PARAMETR. SEGUl. MATERIAL 1 22/11/92 

' " ., "u~l 'o,'•,• , .,"j .,..,.;J ·>1;~, .;,·?-- -"':<}-. ·;..,_.,, Y'J", 4 -;'• ,r ,~~~- <~ '''• , 

DESCRIPCIOI! ~SACC~C!f In::r~ _r·:r~~ ~ ·¡ .. -f~ -~-~~_,(,,~~~rl!,~ .. ~-; .~·-~::~- ,'_~~:' 

1 TIPO TRARSACCIOR ·'" W.~k SBG; -FAB~c·: ~: '; ~,~;,,\ )j~~ \·~~~-.;-··~~';h::~:·· 
2 NUMERO .TRANSACCION, ·. :'.: 2 --_-. , '-" :· · 
J DESCR. T'RAliSACCION- : SALIDA MULTn.oTES'·:~· ···-z<;~~-1.. {¡'~-~--' •.· 

4 SUB TIPO . t PM 
. . 5 CLASB PRIVILEGIO:...';'-, :PUBLICO-:·~~-.'~~- __ _ .r~:-~.~~-··::·.·~-';'f ·.f~·· ,::;·r~:,_,: 

6 CORTROL FB~_,IMP1.!';~.-: Sl1 -2~; ··n·: _1 ·,:;..., '.J~.:-,..:.,.::..-:~-:~-:~-:_\:_-~,.. •. ~'!.:!'~~- ~· 
7 COIITROL 11 .OPERADOR ; RO N. TABLA DE CONTROL : O ' 
8 CONTROL CA'!' .ARTICULO : RO . R. TABLA DE CONTROL : ' , O 
9 COR'l'ROL FAM. ESTAD. : RO R.TABLA DE CONTROL :· O 

10 CORTROL GESTOR STCicJt i RO . ,x·~ <.,_ , '', • ;, • •. • ·-¡;~ 1 •· 
11 CONTROL OPERADOR Ce :· 110. ,._ . ~~ - -~ . - .... . . . .7.·· ..... ~. "'~.. ~ . 
12 BUSCAR ART·Icul.o ·,~".,, ..... ): BuaCAR·.~(ART.ACTivoá) 

-13 CPO ARTICULO VISU·;¡. ·:·- o - .. .• ' 

U CPO ARTICULO VISU.2 
15 CPO ARricuio'vxsU.J 
16 CPO ARTICULO. VISU.4' 
17 CPO ARTicuLo VISU.5 
18 ER'l'RAR R. LOTE 

RODSTAR 2 Rel 01.00 

1 ', ·-·· :: o ·.•· ' 
0 .'C\. '·''. 

o 

SI 11. TABLA DE CONTROL : O 

/1176--le:u--'---- • -x 20 Rl2-456 
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TOOL BOX --~ 

2da. PANTALLA:. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 15-23 PARAMETR. SEGUI. MATERIAL 1 22/ll/92 
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TOOL BOX 

EXPORTACION DE DATOS 

Si se desea utilizar la. información de Prodstar en otras 
aplicaciones o en otras herramientas como hojas de cálculo, bases 
de datos, etc. Se pueden exportar los archivos de Prodstar en una 
forma muy sencilla. La parametrización de la exportación de 
datos e_s muy parecida a la parametrización de reportes. Se pueden 
seleccionar criterios de datos a exportar, se pueden seleccionar 
y definir los campos a exportar. El archivo de exportación puede 
ser un archivo ASCII fijo o variable que puede leer o trabajar 
cualquier aplicación. 

Esta función en combinación con la importación de datos, permite 
que Prodstar puede interfasarse con otras aplicaciones en una 
forma sencilla. 

106 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 24-00 EXPORTACION DE DATOS 1 22/11/92 

.,. · .. 
'l •. EXPORTAciOlf,·ARTICUL:/BB'l'RiJC"r. il.· PAliAMETR' • . ixPoJrr. ART.+E.STRUc.·· 
2. -EXPORTACiciR'CE!l'TROS DE TRABAJÓ"; 14.-'PARAMETR; RXPORT. C.DE_ mu.ro · 
3. EXPORTACIOJI EN CURSO(LAJIZ+PL."). '15. PARAME'l'R: 'EXPORT., EN CURSO:· , -
4. EXPORTACION STOCIW' '16. PARAMBTR.' .EXPORT; STocxs\"' ,, 

S; EXPOllTACIOB .I«>VIMIBRTOS aTOa 11: pt.Jw.mon.' EXPoRf::MYTs sTOc:Ks., 
. ._,,_·6. EXPORTAcúm·'atSTORico COBTOa ~-·· ·1a. ·P~.:. ExPóRT.'BtsT.' CosTOS· 

. ~ .7. BXPORl'~IÓB ARCHIVO cOsTos}:·. -:~gj PARAMETR'.'.· ~RT- P!~~-· _':,~ -~ 
',! v. ·"·i .·,,,_. __ .. tj~:~ .. ,~-.: dt'· ~ .•,..·~···· ';¡··,. 

': . . ¡ '' ~:!;~\:,;~, :·\;t ',';~it~<~i~i~~.k\i>·;; •··. 
,'i~J-i-"··-~-=-~i'f'~--~~~ .. :Jít,~i~:.'"·:: ,f ,td• ... ~,.~ ' .. ;,_~,-;,.ói2'_!,:-~;~-~~ ~-; 
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TOOL BOX --~ 
CREACION DE TEXTOS DE AYUDA EN LINEA 

Con esta función se tiene acceso a textos de 
son personalizados a las necesidades de cada 
de ayuda en linea son activados mediante una 

ayuda en 
usuario. 
tecla de 

linea que 
Los textos 
función. 

Mediante parámetros se pueden crear diferentes formatos de 
pantallas de consulta. Los textos de ayuda en linea pueden 
crearse utilizando un procesador de textos. 

1 PRODBTAR MEXICO,S.A. 01-04 CONTROL TABLA COKPAÑIAB 1 22/11/92 
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[!] __ 
CONTROL FLUJO MATERIALES 

FLUJO DE MATERIALES 

Este Módulo de Prodstar está dirigido a aquellas empresas que 
requieran información precisa del flujo de materiales. Este módulo 
es necesario para aquellas empresas que operen en el ramo 
farmacéutico que requieren un control por lotes o aquellas que 
operen bajo el concepto de control de calidad a realizar en 
operaciones específicas del proceso de producción. 

Las principales funciones de este módulo son las siguientes: 

• Elaboración de fichas técnicas. Esta función permite 
formalizar· los procedimientos control de calidad total. 

• Numeración automática de lotes. Esta función permite la 
numeración automática de lotes, disminuyendo posibilidades de 
errores. 

• Trazabilidad de lotes. Esta función permite identificar los 
lotes que se han utilizado para fabricar un producto o los 
productos que han utilizado un lote. 

• Control de caducidad de lotes. Esta función asigna una fecha 
de caducidad a cada lote., en forma manual o automática. 

' 

• Manejo de factor de potencia en productos activos. Esta 
función esta diseñada a_ empresas del sector. qu1m1co o 
farmaceútico que utilizan ingredientes dosificados (o un 
coeficiente de producto activo). 

• Asignación de lotes en inventarios a órdenes de producción. 
Esta función permite reservar lotes en inventarios a órdenes 
de fabricación específicas. 

El funcionamiento de este módulo tiene como requisito previo la 
instalación del módulo Caja de Herramientas. 

108 
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CONTROL FLUJO MATERIALES 

ELABORACION DE FICHAS TECNICAS 

Esta función permite formalizar ·la función de control de calidad a 
realizar sobre las operaciones de las rutas de fabricación. 

Estas fichas técnicas se componen de áreas de texto de 50 
caracteres que pueden contener descripciones o cuestionarios. Las 
posibles respuestas a los cuestionarios aparecen en una zona de 
respuestas parametrizadas, pueden ser opcionales (entre paréntesis) 
o bien obligatorias. 

1 PROOSTAR MEXICO,S.A. 05-10 CONTROLAR HOJAS TECNICAS 1 22/ll/92 

Las fichas técnicas se asocian a la operación de la ruta. Se toman 
en cuenta al lanzar la orden de fabricación y se pueden imprimir en 
las hojas de ruta y en los boletos de trabajo. En una opción de 
seguimiento de la orden de fabricación se pueden reportar las 
respuestas realizadas durante la realización de la orden de 
fabricación. 
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------ CONTROL FLUJO MATERIALES 

NUMERACION AUTOMATICA DE LOTES 

La numerac~on automática de lotes agiliza la captura y disminuye 
los riesgos de errores mediante una asignación automática de lotes. 
En el lanzamiento de la orden de fabricación, al hacer la captura 
de entradas al inventario, Prodstar calculará el número de lote. 

El . número de lote dependerá de la categoría del artículo y su 
formato se parametriza en una tabla. Se dispone de 8 formatos 
diferentes compuestos de fechas, constantes y un contador. 

110 
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CONTROL FLUJO MATERIALES 

TRAZABILIDAD DE LOTES . 

Esta función permite identificar los lotes que se han utilizado 
para fabricar un producto o los productos que han utilizado un 
lote. 

¿ Que productos han utilizado un lote ? 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-11 TRAZABILIDAD (ARRIBA) 1 22/11/92 

' En este ejemplo el lote LOT004 se utilizó en los lotes LOT1445, 
1504, 2035 y 2003. 

¿ Que lotes se utilizaron para fabricar un producto ? 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-12 TRAZABILIDAD (ABAJO) 1 22/11/92 

En este ejemplo los lotes LOT1504, 1445, 101 y 004 se utilizaron 
para producir el camión de mudanzas. 
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~--- CONTROL FLUJO MATERIALES 

CONTROL DE FECHAS DE CADUCIDAD 

Esta función permite manejar fechas de caducidad por lote. 
Esta función es activada a través del generador de transacciones de 
inventario. 

112 

ESQUEMA DEL CONTROL DE FECHAS DE CADUCIDAD 

PROVEEDOR 

1 • 1 • 1 

Recepción directa en inventarios o 
bien en control de Calidad 

Captura manual o automática 
de una fecha de caducidad del lote 

1 • 
---•- Control de Calidad : Entrada en inv. 

Captura de una nueva fecha de 
caducidad del lote 

~ 
1 

Lista de lotes que 
van a caducar 

1 • 
Desperdicio 

• 1 

Salida materiales o 
salida cliente 

Proposición de lotes 
en FEFO y no caducados 

(First Expired First Out) 

PRODSTAR 2 - MFG 
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CONTROL FLUJO MATERIALES 

El generador de transacciones de inventario permite seleccionar el 
modo en el cual Prodstar, recomienda que lote utilizar al emitir 
una orden de fabricación: FEFO (First Expired First Out) o FEFO 
limitado a los lotes no caducados. 

Prodstar tiene 2 pantallas de consulta que muestran los lotes que 
van a caducar y los lotes que hay que volver a controlar. 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.· 07-08 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92 

PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-15 CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD 1 22/11/92 

----·-~- ~,._._...._ ...... 
Intro, PANTALLA.SIGUIEHTE/.,.!1 .PA.NTALLA:ANTERIOR/ ... f3 .FIN~COBSULTA / .... fS .REc:HAzM

1 

• • • 4. •• 

PRODSTAR 2 - MFG 
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 113 



~ ------ CONTROL FLUJO MATERIALES 

MANEJO DE FACTOR DE POTENCIA EN PRODUCTOS ACTIVOS 

Esta función esta diseñada a empresas del sector químico 
farmacéutico que utilizan ingredientes dosificados· (o 
coeficiente de producto activo). 

ESQUEMA DEL CONTROL DE MATERIALES EN FUNCION 
DEL COEFICIENTE ACTIVO 

·¡~ __ P_R_o_v_ErE_D_o_R __ ~ 
1 , 
1 

Recepción en Control de Calidad 

Asignación de un coef. medio por 
omisión controlado en el arch.artíc. 

1 , 
1 

Control de Calidad 

Asignación del coeficiente activo 
real del lote 

1 , 
1 

Salida Material 

Proposición de cantidades a surtir 
según el coef.activo del lote dado 

o 
un 

Este mismo principio se puede aplicar a·los productos fabricados. 
Este esquema puede operar en conjunto con las fechas de caducidad. 
Las 2 funciones generalmente operan en forma conjunta. 

114 
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CONTROL FLUJO MATERIALES ------~ 

Consulta en unidades físicas: 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92 

.,, .;;.-- ~·.,·-· '• -. '· -·.:~, ,-' , ~·~·"·~~"'···-•\/'"• ·.:.,_ .;· ... \ ., . •'¿'··· ·-~e 
Intro P~ALLA 'SIGUIENTE/,.:!1 PAHTALLA AR'l'BRIOR/_,rJ!Pili~COBSULTA /1 f8 RECHAZAR: 
~~ ..... --• ..; • ..., .. ........ --=i<-.J'-4<-~· .. •·,.-~·,.. "'"' .............. .;:,'"'1-+">-·---·""'- ....... .ro-..t.•-·~~ .... --

Consulta en unidades activas: 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92 

La mayor parte del manejo de materiales con factor de potencia se 
realiza con cantidades en unidades activas: · manejo de 
formulaciones, consumos en ordenes de fabricación, cálculo de MRP, 
etc. Sin embargo los movimientos de . inventarios se capturan en 
unidades físicas, esta cantidad inmediatamente después se 
multiplica por el factor de potencia para convertirlo en unidades 
activas. 

PRODSTAR 2 MFG 
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[!] 
------ CONTROL FLUJO MATERIALES 

ASIGNACION DE LOTES EN INVENTARIOS A ORDENES DE PRODUCCION 

Esta función permite reservar lotes especificas de inventarios a 
órdenes de fabricación especificas. Los lotes reservados no podrán 
utilizarse para otras órdenes que no sean las asignadas. El vale de 
salida de materiales muestra los lotes reservados para la orden de 
fabricación. 

El seguimiento de materiales no podrá efectuarse sobre otros lotes 
que no sean los reservados. 

116 

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. U-0~ RESERVAR LOTES PARA UNA C.F. 1 22/11/92 

Intro LINEA SIGUIENTE / f3 PARA TRATAR / !5 LINEA ANTERIOR / !6 / !4 FIR 

Ñ. 0~;;~_···~- .· .. _::. : _____ 7 ___ ': :~:.-. - ~-~·~ -~-~~~~-
&.ARTICULO_ ...1; • : CAf?OO, .. . ,\., . ~- .. , • ~TBG. ARTICULO 
DES~·--i~IC~':JLO~~-~~~--~AD~ AZULv' ___ .,. ~----~ .. UNIDAD_ STOCK 
COD._ GBST.S'l'OCK : M .. _1 .;:~/ S'l'OCR F;ISICO 

F.~IDA._ ~~~ :·,: 2~(:;~1~~~;-~-~; / CTD . .'~ -~B~;?;: _:,, 

20 
UN 

73 
3005 

73 
"o 
o 

FR.CAHTI?AD F_RACCIOR' 'ST UBICACIOJI . ." C'l'D RBS~ADA ~ CTD RESERVADA TOTAL 

-> 1 73 . A FJ: O O 

. "f'' ' . . ·::t 
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CONTROL DE VENTAS -------~ 

PRODSTAR VENTAS 

Prodstar cuenta con un Módulo de Ventas, que esta integrado a 
PRODSTAR. 

Prodstar Ventas maneja en un esquema muy abierto la captura de 
órdenes de venta, el proceso de surtimiento de la orden de venta, 
el proceso de facturación y la generación de estadísticas de venta 
de acuerdo a las necesidades específicas de su empresa. 

Prodstar Ventas esta integrado con los demás módulos de Prodstar y 
actúa con ellos de la manera siguiente: 

Con Prodstar MFG (Manufacturing) Producción: 

• Actualiza inventarios 
• Actualiza los archivos de Planeación de Requerimientos de 

materiales MRP 
• Contribuye al cálculo de Planeación de Requerimientos de 

materiales MRP 
• Crea el archivo de artículos pendientes de surtir 

Con Prodstar FSM (Financia! System Management) Contabilidad. 

• Actualiza ventas en Contabilidad General, 
• Actualiza cuentas por cobrar. 

Prodstar Ventas mantiene un archivo de órdenes de venta y envia una 
confirmación de la orden al cliente, Prodstar Ventas puede generar 
una orden de fabricación. 

Prodstar Ventas puede definir el formato de todos los documentos 
que utiliza en la actividad de comercialización, tales como 
cotizaciones, pedidos, remisiones, facturas, listas de embarque, 
pagarés, notas de crédito, etc. 

Prodstar Ventas, permite también añadir campos adicionales a los 
archivos de clientes y precios, así como eliminar campos que no se 
utilizan. 

Prodstar Ventas, es multi-cómpañía y multi-planta. 
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~ ------ CONTROL DE VENTAS 

Las principales funciones de este módulo son: 
- Creación de tablas 

Administración de clientes 
Administración de precios 
Control de vendedores 
Consultas de inventarios 
Control de órdenes de venta 
Control de entregas 
Emisión de facturas 
Estadísticas de ventas 

Estas funciones aparecen en el menu principal de Ventas. 

T l -~-• • 
1 PRODSTAR MEXICO 00-00 

T • 
*** MENU PRINCIPAL *** 

T l • • 
1 25.05.92 

Cada opción del menú da acceso a un submenú que ofrece todas las 
funciones disponibles según la contraseña del usuario. 

-1-
-2-
-3-
-4-
-s-
-6-
-7-
-8-

-9-
-10-
-11-

118 

Número de la compañía 
Nombre del establecimiento (planta) 
Nº opción+ Nº subopción +-descripción de la función 
Número de usuario 
Fecha ae la transacción 
Mensaje, ayuda usuario 
Número de la versión 
Número de revisión de la versión 
X= 1 para el año 1.991, 2 para 1.992, etc .•• 
YYY = N2 del día de la revisión de la versión 
Hora de la transacción 
Tipo (numérico o alfanumérico) + longitud del campo 
Teclas de función disponibles. 

PRODSTAR - SOP 
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CONTROL DE VENTAS -~ 

CREACION DE TABLAS 

Para simplificar la captura de datos y evitar errores, Prodstar 
tiene tablas de datos, estas tablas se utilizan para crear los 
diferentes archivos de este módulo y en la utilización del sistema~ 
Esta. función permite crear, modificar, suprimir, consultar e 
imprimir los valores de las diferentes tablas. 

Estas tablas definen para los clientes: 

• Categoría del cliente 
• Familia estadística 
• Sector geográfico 
• Forma de envio 
• Descuentos aplicables 
• Condiciones de pago 

Para los artículos definen: 

• Familia estadística 
• Unidades de venta y de medida 
• Descuentos por tipo de artículo 
• Impuestos aplicables 

Las tablas también definen: 

• Bases de cálculo de la factura 
• Cuentas contables aplicables en ventas 
• Tipos de redondeo ' 
• Textos estandar a imprimir en diferentes documentos 
• Monedas y tipos de cambio a utilizar 
• Fórmulas para el calculo 

PRODSTAR 2 - SOP 
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~-- CONTROL DE VENTAS 

ADMISTRACION DE CLIENTES 

Esta función permite la creación, modificación, baja, consulta y 
copia del archivo de clientes. Permite también añadirle campos a 
este registro y definir una clave secundaria de acceso a este 
archivo. 

La función de modificación permite consultar los valores de las 
tablas a través de una ventana. 

1 PRODSTAR MEXICO 04-04 CONSULTAR CLIENTES 1 25.05.92 

Ret REG.SIGUIERTE·/ fl F!lir CONSULTA / !2 PANTALLA SIGUIERTE/!3 PAHT •.. ÁNTERIOR ~ 

01 'a.CLIERTB: 100 02 DIR. : O 
03 CLAVE ALFA:DIKOM 
OS IDIOMA 1" 
06 NOMBRE 1 : CASA DIKOM 
07 NOMBRE, 2 : 
08 DIRBCC. 1: MEXIOO, D.F. 
09 DIRECC •. ~: ... 
10 CODIGO.POSTAL: 
11 CIUDAD. f 

12 OBSERVACIONES: 
13 CONTROL BANCO: O 
14 CUERTA·BAHCO : • 
15 OOMIC~l~BANCO: 
16'00MIC.2.BANCO: 
17 1 N •. TÉLEFONO,- : 
18 H. TELEX 
19 R. FAX 

120 

0;4 SIGLA: SA 
ca<EI'ITARIOS 

. O' i: 
+---------~=-~::;:-'-:-::-:-;;:----::~--" .. --;.::: 

· •• ·:.~"TABULADOS •••••• ~. f'~ 
21-é.ATEGORIÁ _.._ '"';" ~1~~·: 
22 .PAIS , . : ti.:'~¡\.(51 
23 SECTOR GEOGRAF.': O 

~: :~;:~:rtrle~~: :~:n~··: ~: 
26 IDIOMA 1 

·. · ~~··:~:ia~·d''"~ fi~1. ~' ,· ;r, 
l.-~ .. :1~~"i29!~TEsTADO~-!>:'"_rt":.;o. ;,·_g;..·o ~·: 

-. -.,...' ', ,.·_, :· }' .~t~~ 
~¡.t,¡ti:~~~ -"•_ 
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CONTROL DE VENTAS 

El sistema desplegará una pantalla adicional en caso de que el 
usuario haya añadido campos al catalogo de clientes. 

1 PRODSTAR MEXICO 04-04 CONSULTAR CLIENTES 1 25.05.92 
,. 'e•--"-'<~,.<.._ ,.._,.,..+ -'~'-"""~'t' '" '"""-""~":',_..,,,..,...,. ,-,., "''~""'-"' ... , '-'""'1.._...,.__.. ... ~w·-;:; ., 11"'''""''' '""'~'"""""~ ..,_ ,.,¡;.,,..._ .;¡¡:, 
~~~- ~~-~~GUIENTE/f~ •FIN _COBSULT~/~~ P~.<,S~QU~mn:s/~3 'P~~ ~~OR 

±ú~i:riihi"!i .. :":.~s-.ii .. roo~e'4 ·ói'::t~ífLil1~"".: ~~E~iílioS: :h:i~'tl~-l:: -.scJ:~ 
.9..~fM~ALr:~-;":t~!l5?!.r:·$~;{·~- ~~bst:a:.5n: 'i:!.S~~~v. ~~qv-1.±~r~f.V1rJtl:i :. .. ~~::,.·• 
,!.·.~·-: .• D~~},.T~~·~· •.•; ~·; .••• ~~: •.• ~'""'"·~,!-_,: . ..... "-"1"!1'(~ -~,,.. ti'7."'"-~""·"'r- '-t::~· .e-;._; 
3 3 ~ CL lENTE I DUDOSO"}~:' O t:t"'"..a,,.,. .. )..,~~ ~~. f:_~· ~~~·.<. ~·~~."· l , , "t'"f·~ ;~,t ;. .... _,A.:·~"'}~...:~~-'~--~ +.L:L J •;;)'~+t t;'HJ, 

~f~É~~q~¡-·:·:~;·:,·:-'i~.:::¡~:~::~.·~~.-:}iJf~~~?~~j~?:i~~t~~t:;~¿; 
39:REPRESENTANTE'2~: ·~·-- 40\ :' --r- '· ·.-· f •• 60 SITUAé:.CUENTA: ';. : ·.20010,00· 

;i,'~~~:,AL~:;· :;~:;, ..¿ i· : .. ,~:'j){:i ~-~~:;~:.-' ,.~: . ;_·,·;.·~~o~~~;~~ 
_44 ~VA:,_,'r.....;~ :~ ,,-,0_.-,45.I~.ESPEC ••. t _0,¡,.·63 ORD.BN.~URSO •.' ···>·, ..,_2340,00 
46 ?<JRTES':~,t-;""¡.,4':;-;'47~DTO.P.PAGO:~: '0 '' 64''ENT.NO_'.FACT. : · -. :t'~\-:-1004,00 
49' FORMA- PAGÓ: ·: 'L, 49 VENCIMIEN.: ~ JO~ ,t·65~·DESCUB., AUTO.: ., - . 60000,00 
50 No TARIFA-:"' ·¡,_, ', Sl'~COND·,p,¡GC)~:f"t'lo! 66' OTO ULT.· FACT;-.q-óói92;:&;?.~~ .. ;.s;;.~ 'f' 

:~-~~~~~í~~~~-;~-:~_-----~~I~~p~~i~~~;~~iri.~~~~-:~:;~~~~~ 
_:TEXTOS.-PACTURA' ,-~·55 ,:,lOOt-:-· 56-.:.: o~--·.59 CUENTA~VENTA'·:/43:~..-; .-;-.. "-:-~,:·,{, .. 
:.~~.<:·-:-<': ~;:]1",;< · · --~?-~ \"·; h:-1 f: .... /'T-~:""0~·'\!:}' :.: ... ~~':.f"-::"\<,~~..'\··~'é··~.'-·: -~--~~·i7!'~tf:;·: ::...._:~; .. 

PRODSTAR-sOP(c) Rel·;-11.-00 .-<--'---10:5 - . t-o'24:-.-~J-~ . 
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CONTROL DE VENTAS 

ADMINISTRACION DE PRECIOS 

Esta función permite la creac1on, modificación, baja, consulta y 
copia del archivo de precios de productos. Se pueden crear listas 
de precios estandar para un producto, listas de precios para un 
grupo de clientes y listas de precios individuales para clientes. 

Las listas de precios tienen fechas de validez, permiten manejar 
escalas de descuentos, acumulativos o en cascada y se pueden tener 
listas ,de precios para promociones. Existen varias opciones que 
facilitan los cambios de precios. 

1 PRODSTAR MEXICO 05-04 CONSULTAR TARIFAS 1 25.05.92 

~ .: ., ' "",•,.¡.''~··~··'·"-'-"'"·,~•1-"'V'i•:"'•• ,,","--• 
Ret REG.SJGUIENTE/fl FIR CONSULT~f~ ~ANTAL.LA S~~.I~Jf.~P~ ANTERIOR_]! 

01 eco. ART. : 
02 N.CLIENTE : 166429~~~ . L~~tf~:;~~~;f~.~=:~:~~~Ii~;;~~~-:~_~:· 
03 FAH. ARTIC: 2 
05 ·FAM. ESTAD: 
06 CTA. VENTA: 50 
07 IVA 13 

04 COD.ESTAD.: • 1 COMERTARIOS •• 

08 IMPTO.ESP.: O 
09 REPRESEN.l: 10 ~ COM.REPl: ·0,000 ··1 
11 RBPREBEN.2: 12 ' COM.REP2: ;Q,OOO 

13 UR.IRTERNA: UR 14 UR.VRRTA : UR +----------------~--------------
lSCOEF.CONV.: "1,0000·· :J' ·' _,.:- .. 
17 VOLUMEN O _ 34 VEl'f'l'AB AÑO •. :.:·. •• O 

35 URIDAD AÑO'. , : - . • · O 
. 36 'FECHA CAMB .. :,-: 311292: >,_ .. . .-- ' -~. . ~-

20 PESO BRUTO: ;- . O 
23 PEso .. NETo : a·., 
26 EMBALAJE : O 30 CUM/CAS: ·: O 
27 COD.PRECIO: O' 31 DIVISA,,':'MXII ',, :3a·....,.CLI.: PASADIS-·.,, 
28 CRIT. LIM.-: O · '32 BASE A.I.·'.:. 1,, · ~.J9'DES~CLI.: DES FASADIS' ,,-':' .~. · 

29 COD.TRATAM: o:· ·- .. · . .'r., _ •. :·· :, :.-_:J,',~-:-'o-:;,J.',;.,¿_,:.~:i{,< ... ,
5

.,< ••• ~"~-"'-'-~.t.' 
P~~;~.s~~c~·): ~'~:l~:.~l~~Ó>~.),_.U.< "·\~':~·····'-.' "··· .. ·~/ ~- -~· ·~~' o~ 
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CONTROL DE VENTAS 

Así mismo se pueden hacer cambios 
porcentajes o monto, también se 
históricos de precios. 

1 PRODSTAR MEXICO 05-04 CONSULTAR TARIFAS 

PRODSTAR 2 SOP 
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masivos de precios expresados en 
cuenta con la opción de crear 

25.05.92 
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~ ------ CONTROL DE VENTAS 

CONTROL DE VENDEDORES 

Esta función permite la creación,.modificación, baja y consulta de 
vendedores. 

1 PRODSTAR MEXICO 06-01 CREAR REPRESENTANTES 1 25.05.92 

. ,;. . 

~"~~~~l~¡;~~¡~~i 
06- CIUDAD •, ,_;,_ ~. ' ,~,·" -' • MEXICO" o' F''-' ;,;,.,. ... "-''"'"' .:';..~1 L, )~:';!( _,;: '.~¡;;,.t.,.~ ~.'h\1 ~~;- ·-"-..~"· ... • 

~ .. -
·e:;. 

:· ~ ".''' 

. ·< .. · .. ,. 
'-,, ;:..·t· ¡_ 

-. '1' ~?::·~·· r 
:;:,, . ._ 

PRODSTAR SOP(c} ReL 11.00 '"-··--to:OJ 1"04' ,.....;.....~ 

La ventana·de comentarios permite mostrar mensajes de ayuda o para 
hacer consultas de las tablas de· sectores geográf_icos o cuentas de 
ventas por ejemplo. 

Esta función permite también hacer el cálculo de comisiones para 
vendedores. Se pueden calcular comisiones por cliente o familias de 
articulas. Se puede tener hasta 2 vendedores por cliente, con 
diferentes cálculos de comisiones. Estas se pueden calcular con 
importes fijos o porcentajes y se pueden calcular dependiendo del 
volumen de ventas del articulo vendido o del descuento concedido, 
dependiendo de la fórmula de cálculo. 
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CONTROL DE VENTAS 

CONSULTA DE INVENTARIOS 

Esta función permite consultar en cualquier momento la situación de 
inventarios del archivo de artículos de PRODSTAR. 

CONTROL DE ORDENES DE VENTA 

Esta función permite la administración de las 
Existen diferentes tipos de órdenes de 
planificadas, previsionales y presupuestos. 

órdenes de venta. 
venta: normales, 

Prodstar Ventas acepta pedidos para artículos no incluidos en el 
catálogo de artículos o artículos sin precio. Esta posibilidad 
puede suprimirse con parámetros de instalación. 

Así mismo se pueden hacer consultas o reportes de los pedidos 
pendientes de surtir, que proporcionan información sobre la 
situación de un pedido, sobre las entregas efectuadas de un pedido 
y las órdenes pendientes de un cliente. 

Una orden de venta se compone de 3 partes: información sobre la 
orden, partidas.de la orden y textos de encabezado, detalle y pie 
de la orden. 

PRODSTAR - SOP 
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CONTROL DE VENTAS 

ENCABEZADO ORDEN DE VENTA 

1 PRODSTAR MEXICO 09-01 CREAR ORDENES DE VENTA 

LINEAS DE LA ORDEN 

1 PRODSTAR MEXICO 09-01 CREAR ORDENES VENTA 
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CONTROL DE VENTAS 

CONTROL DE ENTREGAS 

Esta función controla la entrega de pedidos, emite reportes de 
entregas efectuadas, imprime remisiones, controla la entrega en 
cajas conteniendo determinada cantidad de productos por caja, emite 
etiquetas por caja, agrupa diferentes pedidos en una sola entrega 
y puede o no imprimir la factura. 

El control de entregas actualiza las salidas de inventario en 
PRODSTAR. 

1 PRODSTAR MEXICO 10-01 CREAR ENTREGAS 

SOP PRODSTAR 
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~ ------ CONTROL DE VENTAS 

EMISION DE FACTURAS 

Esta función emite facturas y notas de crédito a clientes. Esta 
función tiene 3 tipos de transacciones: 

1. Facturas de entrega, que se emite después de la entrega que 
puede ser automática o manual. 
2. Facturas diversas o Facturación de mostrador, las facturas 
diversas se emiten por servicios proporcionados o artículos no 
inventariados, las facturas de mostrador se pueden hacer para 
clientes no existentes en el archivo de inventarios. 
3. Notas de crédito que pueden ser de 2 tipos: Nota 
sobre factura total o parcial, haciendo mención al 
factura y Nota de crédito diversa, sin relacionarse 
factura. 

de Crédito 
número de 

con alguna 

Tanto el diseño del 
cálculo de las misma 
función. 

formato de la factura como el proceso de 
se personaliza utilizando opciones de esta 

La elaboración de la factura y nota de crédito se hace en 3 partes: 
encabezado, detalle de las partidas de la factura y textos. 

1 PRODSTAR MEXICO 

02'; N<-FACTURA .•. , 

,•%>:•:.';~~ .. _,/ .. =. \_. 
:.':~·~.A .CLIBII'm:' 

10 PAC"l'URA A Cl.IBII"fiU':· 
--.• • r 

.!! ,' ·,._\ .. , ···,: 
' ... _. 

• <'' -· 
16 IIIICIALBS QPBRAD.: .;m 
·~sm. : o 
18'~1·:' 

19 ~ IXIII.Uml 1 1 

20 R&PiiBiiBibilll 2 ~: 

2~ ftPO ~SIC.-~ 1 
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11-01 CREAR FACTURAS 1 25.05.92 

"35 CCI).BB!'.CLIBB: 

' 
--'---t5:l:r---------x 01 ' R-JÓ-
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CONTROL DE VENTAS 

LINEAS DE FACTURA/NOTA DE CREDITO 

1 PRODSTAR MEXICO 11-01 CREAR FACTURAS 1 25.05.92 

INDICAR NQ CAMPO A MODIFICAR/!! FIN MODIFICACION/!7 TEXTO DETALLE 

N:-FACTtJtCA" :'~J,..:,....:,_¡~i\;;()it~DÉL 250592· ~ l''·COMERTARIOS , : ";,.,.;_: 

N: ENTREGA::~:~ ·- 1"!321. DEL,250592-, :,:, 1 •. '>~j;·-c:·;-.::;::,r__,t,:~ ;S-'.,:. 

H •. LINEA~· •¡: .--.~, l,.J ··.·--r~ •; . ~, · '~' 1 ~-. ,•.•.·.·. 
COD.ARTICuiÓ : CD100 ·_ ~- •... ·' ~ .,., ··• .!.,.......-!,,,.!". : -
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ESTADISTICAS DE VENTAS 

Esta función totalmente parametrizable, permite crear archivos que 
contengan únicamente los campos necesarios para las estadísticas a 
partir del archivo de origen de facturas. Se pueden crear hasta 24 
archivos diferentes. 

Esta función se efectúa en 3 fases: Parametrización del contenido 
de cada archivo deseado. Actualización de los registros y cálculo 
de estadísticas e impresión de reportes estadísticos. 

Con esta 
sencilla 
reportes 
producir 

función el análisis de ventas se realiza de una forma muy 
y flexible, Ud. define la información que desea ver en los 
y cuenta con un diccionario de datos. específico para 
la información que necesita. 

Las estadísticas se pueden obtener de muchas formas, por código cte 
artículo, por grupos o categorías de artículos, en unidades o en 
montos, por territorio geográfico, por vendedor, etc. 

PRODSTAR - SOP 
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~ ---------------- BENEFICIOS 

QUE BENEFICIOS PUEDE USTED ESPERAR DE PRODSTAR 

Como resultado de estudios efectuados, entre compan1as que han 
implementado exitosamente aplicaciones de Planeación y Control de 
la producción, el promedio de los principales beneficios obtenidos 
son los siguientes: 

• Aumento en rotación de inventarios 50 % 
• Reducción en niveles de inventarios 34 % 
• Reducción en el tiempo de producción 17 % 
• Aumento en cumplimiento en compromisos de fechas de entrega 55 % 
• Reducción en el No. de órdenes de fabricación divididas por falta 

de componentes en 35 % 
• Reducción en número de expedidores en 25 % 
• Reducción de desechos de inventarios (scrap) en 10 % 
• Aumento en eficiencia en mano de obra 10 % 
• Aumento de eficiencia en maquinaria 10 % 
• Reducción de obsolecencia de partes en 50 % 
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PRONÓSTICOS 

. El pronóstico es un proceso mental o analítico 
que se usa para reducir la incertidumbre de los 
posibles riesgos en la toma de decisiones de 
acciones futuras; en base a información presente y 
pasada o sin ésta. 

Los pronósticos son de gran utilidad en casos como: 

1 )Planeación de la producción. 
2)Planeación financiera. 
3)Planeación de instalaciones. 
4)Control de procesos. 
5)0tros. 

El propósito de un pronóstico es reducir el 
riesgo en la toma de decisiones. 

Los pronósticos son usualmente inexactos y la 
magnitud de los errores de pronósticos depende del 
procedimiento o método utilizado. 

/ 
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Métodos de Elaboración de Pronósticos: 

!.Cualitativos 
2.Cuantitativos 

!.Métodos Cualitativos. 

Son impotiantes cuando no se cuenta con 
información histórica. Son subjetivos y de criterio. 
Constan de: 

+Consulta a expertos. 

* Panel de consumo. 

- * Delphi (Delfos). 
+Consulta al vendedor. 
+Consulta al consumidor. 



.. 

+Consulta a expertos. 

*Panel de conceso. 
Consiste .en reunir a los expertos en una 

habitación y dejarlos discutir el evento hasta que 
halla un consenso. 

*Del phi. 
Fue desarrollado .por la Rand Corporation para 

conservar la fuerza de un pronóstico conjunto 
mientras se eliminan los efectos de la dinámica de 
grupo. El· método utiliza un coordinador y un 
conjunto de expertos. Ningún experto sabe qué otros . 
forman parte del grupo. Toda comunicación se 
realiza a través del coordinador. 

Después de tres o cuatro veces que se realiza el 
proceso, surge por lo general un consenso de 
pronóstico. El pronóstico puede aproximarse al 
punto medio original; pero si un pronóstico que es 
remoto en la ronda 1, es apoyado por un análisis 
fuerte puede llegar a ser el pronóstico del grupo 
después de tres o cuatro rondas. 



Proceso del Método Delphi 

El coordinador 
solicita pronósticos. 

' 

El coordinador recibe 
pronósticos. individuales. 

El coordinador determina: 
a) La mediana de las respuestas 
b) El rango del 50% medio de 

las respuestas. 
• 

El coordinador pide explicaciones 
de cualquier experto cuya estimación 
no esté dentro del 50% medio. 

El coordinador envía a todos 
los expertos: 
a) La mediana de las respuestas. 
b) El rango del 50% medio. 
e) Las explicaciones. 



+Consulta al vendedor. 
Se solicita a los vendedores el pronóstico de ventas· 
de su distrito y se integran para tener la demanda 
total pronosticada. 

Se puede hacer una correlación para reajustar 
con la demanda histórica. 

Ventajas: el vendedor conoce su distrito . 
. . 

Desventaja~: Alto costo, conflicto potencial· de 
intereses y esquizofrenia por el producto. 

+Consulta al consumidor. 
Existen diversas técnicas para hacer un estudio de 
mercado; desde sondeos, hasta un estudio completo.· 

/ 
/ 



COMPONENTES DE LA DEMANDA 

La demanda de un producto o de un servicio está 
condicionada por varios factores, · a veces 
controlables, a menudo incontrolab1es . 

. . 
Para analizar los efectos de estos factores en la 

demanda deben conocerse los componentes de la 
· demanda: media, tendencia, variaciones aleatorias, 
variaciones estacionales y variaciones cíclicas. 

a) Demanda promedio. Esta es la sima de las 
ventas por periodo dividida entre el número de 
periodos; es un valor típico de la demanda para estos 
periodos. 

b) Tendencia. La comparación de las medias de dos 
periodos consecutivos pUede revelar una tendencia a 
la alza o a la baja. En el primer caso dicha tei1dencia 
se conoce como tendencia positiva.; en el segundo 
caso se le llama tendencia negativa. 



' 

e) Variaciones aleatorias. Una parte de la demanda 
se debe a eventos no identificables los cuales tienen 
como efecto aumentar o disminuir el nivel de la 
demanda. Estos cambios· se conocen como 
variaciones aleatorias. La única forma de reducir el 
efecto de estas variaciones al nivel de previsiori.es es 
estimando la <;lemanda promedio para un periodo 

' -· 
más o menos prolongado. 

d) Variaciones estacionales. La demanda de cietios 
productos se identifica con una estación. Estos 
productos se denominan estacionales. Otros 
productos son consumidos durante todo el año, pero 
su demanda sufre fluctuaciones en cada estación. 
Estos cambios se conocen como variaciones 
estacionales. 

e) Vari~ciones cíclicas. Estos son los cambios que 
se presentan por periodos. En general, dichas 
variaciones siguen cierta curva que se repite a la 
manera de ciclos de longitud variable. 

r 
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CAPITULO 3 

REAPROVISIONAMIENTO COORDINADO DE MÚLTIPLES ARTÍCULOS 

INTRODUCCIÓN 

' ' ' 

En el funcionamiento de los inventarios es común encontrarse· con múltiples productos. y'a sea 
de materia prima o de producto terminado, y en la mayoría de los casos ocurre que existe alguna 
interacción entre los diferentes tipos de artículos inventariados. · · 

Dada la frecuencia con que se encuentra este tipo de inventarios y la importancia de ellos en la 
vida reaL se hizo necesario desarrollar modelos que consideren interacciones entre los diferentes 
artículos en el inventario y que permitan tomar las mejores decisiones para manejarlos. 

El objetivo de este capítulo es identificar las diferentes interacciones que se presentan entre los 
artículos en un sistema de inventario, así como mostrar algunos modelos que se utilizan para 
decidir en estas situaciones. 

- 31 - ,, 



3.1 ANTECEDENTES BÁSICOS 

Con el fin de controlar la producción y mmtmtzar .gastos. es común que una planta de 
producción tenga al menos dos almacenes: uno de materia prima. y otro de producto terminado. 
aunque podría haber más. Sin embargo. es también usual que estos almacenes sean compartidos. 
refiriéndonos con esto a que se utilizan para almacenar más de un tipo de artículo. Esto mismo 
ocurre en la bodega de un supermercado o de una tienda de ropa. en· una fábrica de cables. de 
artículos eléctricos, o de pinturas. Es lo más práctico y por tanto lo más usual. La pregunta que 
surge es ¿ cómo manejar el inventario de manera que los costos sean mínimos. y satisfaga de 
la mejor manera las demandas de todos los artículos ? 

Para ello, los modelos de decisión para ordenar artículos múltiples son muy útiles ya que 
·reconocen interacciones entre los artículos involucrados pues si no existieran interacciones. se 
podría controlar cada uno de los artículos por separado, valiéndose para ello de los modelos 
anteriores. Sin embargo. aún en el caso de existir interacciones, el control de inventarios con 
múltiples artículos no requiere necesariamente de procedimientos diferentes a aquellos utilizados 
en los modelos con. un solo artículo. sino que los toma como base para desarrollar sus· propios 
resultados. 

Las interacciones entre los artículos en un sistema de inventarios son: 

1) Interacciones entre los costos: Ocurren cuando los costos de un artículo o la compra de 
varios de ellos afectan el costo total de otros o de todos. Por ejemplo. una reducción en 
el costo por ordenar debido a una orden de varios artículos simultáneamente. o bien, el 
·ahorro en el costo de un material como resultado de un descuento aplicado al monto total 
de una orden. 

2) Interacciones entre los recursos: Se presentan cuando los artículos a almacenar compiten 
por obtener para sí recursos limitados. Ejemplos de ellas son la cantidad limitada de 
inventario de cierto artícuio debido a la capacidad también limitada del almacén. o también 
la limitación en el monto tal de una orden debido a la capacidad del vehículo de transporte 
o embarcación. 

3) Interacciones entre las demandas: Ocurren cuando la demanda de un artículo puede ser 
afectada por la' demanda de otro u otros artículos en el inventario. Es común que a falta 
de un artículo en inventario, el cliente seleccione otro en sustitución, o bien que los 
artículos mantengan una relación de oferta-demanda entre ellos. Otro ejemplo de este tipo 
de interacci::mes entre artículos en el inventario es el caso de los inventarios con múltiples 
niveles, en los que cada artículo puede estar bajo control tanto en el almacén ce·1tral como 
en el de distribución, teniendo una demanda externa y una oferta interna o viceversa. 

Es común, por simplicidad, y principalmente en los casos en que el número de artículos a 
controlar es grande y dado que no todos los artículos tienen el mismo costo. hacer una 
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clasificación de ellos en términos de su importancia (en el sentido de cosro) dentro del 
inventario. Dicha -clasificación se conoce como clasificación ABC. En ella se dividen los 
artículos en tres grupos: 

A Aquellos artículos con mayor valor monetario de. uso, anual. 
B Los artículos que tienen un valor moderado. 
C Son los artículo con bajo valor. · 

Para calcular el valor monetario de uso anual para cada artículo bajo control. se debe multiplicar 
el l)_úmero de unidades de uso anual.del artículo en cuestión por el costo por Únidad. 

Con el fin de llevar a cabo la clasificación mencionada; es conveniente ordenar los artículos en 
forma decreciente del valo~ monetario de uso anual. La clasificación se realizará de manera que 
alrededor del 15 o 20% de los artículos y aproximadamente el 80% del valor de usp anual· 
penenezcan al grupo A. entre el 30.y 35% de los artículos se clasificarán en el.grupo B con un 
valor de uso .anual cercano al 15% del total. mientras· que entre el. 45 y 55% restante de los 
anículos. se ubicarán en el grupo C y representarán prácticamént~ el 5% del·valor de uso anual 
del total de los artículos. Este clasificación se muestra enla figura 3.1. 

Definitivamente, por el monto que representan los artículos del grupo .A, es de transcendental 
imponancia mantener un control estricto de ellos y son los que deben tener atención prioritar.ia. 

·mientras que los clasificados en el grupo C requerirán menor atención,: sin que por el!o se 
mantengan en el olvido. 

fig 3.1 

Porcentaje 
aa~mulatlvo 

de uso anual 

100 
95 ---~· 
80 - -., 1 

.. , 
Porcentaje de 

'--+--+-----+-----~~ llrticulos en 
ZD 50 1 DO lnvent8rio 

Grupo Grupo Grupo ' • 
A B C 

Distribución de los artículos de acuerdo con la clasificación ABC 
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En el caso en que los artículos clasificados en un mismo grupo; no tengan 'alguna interrelación 
de costos. demanda. etc .. lo conveniente será maneJarlos como artículos independientes. 
mediante el modelo para un solo artículo que mejor represente la situación de ese artículo en 
particular. Si existe alguna relación de dependencia. se requiere algún modelo éspecial como los 
que se presentan a continuación. 

Independientemente del tipo de interacción que exista entre los artículós. surge la siguiente 
·pregunta: ¿ Qué grado de interacción justifica la complejidad adicional asociada al uso de un 
modelo con multiproductos ? . en realidad es prácticamente imposible encontrar inventarios con 
multiproductos y sin interacciones entre los diferentes artículos. por tanto la pregunta acerca de 
la justificación del uso de procedimientos de control con multiproductos. debe ser respondida 
ó por lo menos analizada, esencialmente en cada caso práctico. 

ó 

En general una política para ordenar artículos múltiples y que interactúan. se llamará "política 
de reaprovisionamiento coordinado". El término "política de orden conjunta". amique en 
ocasiones se considera como sinónimo de "política de reaprovisionamiento coordinado". para 
nuestros fines. no lo es. Y. lo definiremos como sigue: 

Suponga que siempre que se ordena un artículo. se ordena también cada uno de los artículos que 
fueron demandados desde la orden anterior. Es deciL cada vez que se realiza una· orden. el 

·inventario de cada uno de los ·artículos se eleva hasta un· nivel específico. La· política que · 
especifica los niveles máximos de inventario por' artículo. así como la cantidad a ordenar de cada 
uno, recibe el nombre de "política de orden conjunta". 

Como veremos más adelante, en cierto modo una orden conjunta, se da al final de un espectro . 
de políticas de reaprovisionamiento coordinado~ Por el cont,rario el final será un ordenamiento 
independiente, en el cual cada artículo se ordena de acuerdo a su propia política de un solo 
artículo. 

3.2 MODELOS QUE RECONOCEN INTERACCIÓN ENTRE LOS COSTOS 

Como se mencionó anteriormente, en un sistema de inventarios se. pueden identificar diferentes 
costos: a) Por ordenar: h) Del material; e) Por inventario; d) Por déficit. 

La mayoría de las interacciones de costos ocurren entre los costos por ordenar y los del material. 
Las interacciones de costos por ordenar suceden porque dichos costos se ven reducidos por 
coincidir órdenes de varios artículos, lo cual puede redundar en ahorros en facturación, 
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papelería. materiales de trabajo o transporte. Esto se modelará definiendo a k como el costo por 
ordenar y kj el costo adicional por ordenar el artículo j. 

Interacciones entre los costos de los materiales se presentan por ejemplo. cuando el proveedor 
hace efectivo un descuento en el monto total de la factura. sin importar cuales fueron los 
artículos ordenados. 

Interacciones entre los costos por ordenar 

Si se supone que se desea manejar n artículos diferentes y que el costo por ordenar cuando se 
ordena el artículo j es k + kj , entonces k + k 1 + k 2 + k3 + .... + k 0 es el costo por incluir 
los n artículos en una misma orden. Es posible identificar aquí dos tipos de modelo: determinista 
y estocástico. 

En el modelo determinista se supone que cada uno de los n artículos tiene asociados un costo 
por llevar inventario, de hj unidades monetarias por artículo. por unidad de tiempo. y una 
demanda de dj unidades por unidad de tiempo también. Se desea determinar, para cada artículo 
j, la cantidad óptima a ordenar y el tiempo entre órdenes consecutivas del mismo artículo. de 
manera que el costo total para los n artículos sea mínimo. Para ello, se parte de los modelos 
existentes para un sólo artículo, considerando que no se acepta tener demanda insatisfecha: 

Para determinar el tiempo entre órdenes se calcula para cada uno de los artículos j. y de manera 
independiente, el tiempo óptimo entre órdenes (Tj), considerando a kj como costo por ordenar. 
Se ordenan los artículos de tal forma que T 1 corresponda al artículo con menor tiempo entre 
órdenes, y que el mayor tiempo entre órdenes T n corresponda al artículo n-ésimo. con ello es 
posible calcular, para cada j, valores aj tales que Tj = ajTI , con la característica de que a 1 = 

1 y a¡~aj siempre que i ~ j, y aj = 1 si· kj = O. . 

Con el fin de ahorrar en los costos por ordenar, se considera [ a 1] como el entero resultante de 
redondear a 1 , y se escoge tj =[ajl t 1 , para j· = l. 2, ... , n. con lo cual se obtiene la siguiente 
función de costo promedio del sistema por unidad de tiempo: 

TC 

que minimizando para t 1, se tiene 
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U na vez obtenido el valor óptimo para t1, es posible calcular los tamaños óptimos de pedido para 
cada uno de los artículos involucrados. utilizando para ello los resultados obtenidos en los 
modelos básicos para un solo producto. Así. 

El modelo estocástico es más complicado. ya que por la aleatoriedad con que se demandan los 
artículos. no todos se terminan simultáneamente, y por lo tanto. será 'necesario realizar.pédidos 
cuando alguno de ellos falte. En el momento en el que alguno de los artículos falte. se deberá 
decidir si solicitar únicamente dicho artículo. o bien solicitar alguno más cuyo nivel de 
inventario este bajo o cercano a cero, porque su demanda haya sido superior a la supuesta. 

El problema consiste entonces en determinar, para cada artículo. ¿ cuánto es un nivel bajo de .. ./ 
inventario ? o bien, ¿ cuánto es un nivel cercano a cero ? . de tal forma que el control del 
inventario represente el mínimo costo posible. El que se presenta a continuación es ún método 
propuesto por Love. 

Para cada uno de los artículos se pueden definir las siguientes variables de decisión: 

El nivel crítico de inventario. Es tal que si al realizar el pedido de algún otro artículo el 
nivel de inventario del artículo j en cuestión está por debajo de dicho nivel crítico, la 
mejor decisión sea optar por incluir este artículo en dicho pedido: 

Nivel de reorden. Si la entrega tarda L unidades de tieinpo a partir del·'momento en que 
se solicita, es necesario requerirlo con anticipación, para lo cual se realizará un pedido en 
cuanto el nivel de inventario del artículo j alcance el nivel sj: 

Es el nivel máximo del inventario para el artículo j. 

La política completa de manejo del inventario determinará los niveles cj , sj y Sj óptimos para 
cada artículo j, j = 1, 2, ...• n, a partir de los siguientes costos: 

Costo por ordenar, si se solicita únicamente el artículo j, 
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hj : Costo por mantener en inventario una unidad del artículo j. 

en donde el gasto k se hace una sola vez por pedido. independientemente del número de artículos 
solicitados. y de la cantidad pedida de cada uno de ellos. 

Por otro lado. como la demanda de cada artículo es aleatoria. no se puede conocer con certeza. 
sin embargo es posible conocer su comportamiento probabilísta. a través de la función de 

densidad o probabilidad. y con ella determinar valores como dj y oj ·que corresponden al 

promedio y la desviación estándar, respectivamente, y que poseen la información más relevante 
der comportamiento de dicha demanda y que nos permita determinar la política óptima de manejo. 
del inventario. 

La primera decisión a tomar se refiere a la conveniencia de solicitar el artículo j de 
manera individual, o bien conjuntamente con otros artículos. para ello,· se define el índice 

b ... = k 
o 

cuyos valores fluctuarán entre O y 1 inclusive. Existen dos casos extremos para bi que dependen 
de los valores de k y de kj. 

l. Si k = O, bi = O. En este caso lo conveniente será pedir el artículo de manera 
independiente de los demás. 

2. Si por el contrario kj = O entonces bi = l. La mejor decisión será solicitar el artículo j 
, conjuntamente con otros, y cada vez que se requiera cualquier otro artículo. con lo cual 

cj = Sj. 

Si el caso 2 ocurriera par~ todos los artículos .. se llegaría a una política de orden conjunta. 

El segundo paso consiste en definir, para cada artículo j, los valores sj, e_¡ y s .. Para ello un 
criterio conservador consiste en especificar un nivel de servicio, medido como ia probabilidad 
(1 - a) de que el inventario no llegue al nivel cero durante el tiempo de espera L, o de otra 
manera, que la probabilidad de que la demanda durante el tiempo L no sobrepase el nivel sj es . 

.. ... (3.1) 

Gráficamente el comportamiento del inventario es el que se presentá en la figura 3.1. Como se 
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puede observar. el nivel promedio del inventario (Rjl en el momento justo an~erior a realizar un 
pedido. en general se encuentra más cerca de cj que de si. · 

Existen algunas formas alternativas para determinar el nivel de si. por ejemplo: 

a) Calcular. con base en el nivel de servicio deseado. RJ como el valor de la demanda para 
el cual FL(Ri) = 1 - a, para cada j. 

b) Seleccionar, si como una fracción del valor obtenido mediante el uso de la ecuación (3. 1). 

e) Considerar en la ecuación (3.1) un valor de a un poco mayor de lo deseado. 

y ( t J 

s.~----~~------~~------~---------
1 

c¡~----~~--~----+-----~~---------

R.r-----------~~-r----~~--------
J 

s¡~-----------------L-------------------

~------------------------------------~\ 

Fig 3.1 Gráfica del comportamiento t:el inventario de un artículo j usando una política 
can-order. 

Para determinar los valores de Si y cj, se requiere calcular ti como se indica en seguida. 
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Se dijo anteriormente que 

y después de ordenar los artículos de manera que T 1 ~ T 2 ~ 

aj = Tj IT1 . Nótese que aj es diferente de a. 
~ T 0, se determina aj como 

La función de costo promedio del sistema por unidad de tiempo, está dada. entonces. por 

TC 

y haciendo tj = ah, se tiene 

esto es, 

hj b; ,fiiojytj 
2.3 

• n 

+.:::.¿ 
2 J =1 

hj b j .¡n o j ya;tj 
2.3 

hj bj .¡no j ¡¡x;-
2.3 

cuyo comportamien~o se muestra gráficamente en el apéndice B. 

Para determinar el valor de t1 de manera que la función TC sea mínima. se observa que si se 
puede despreciar el último sumando de dicha función, se tiene que 

t. = 

\ 

y el resto de las tj se calculan como tj = aj t 1. En otro caso la solución es notablemente más 
compleja, ya que las raíces de la función completa no son fáciles de obtener. Sin embargo, 
cuando la demanda de cada artículo durante el tiempo t1 es suficientemente grande (por ejemplo 
más de 10) y no se tienen muchos artículos (digamos menos de 20) bajo control, es posible 
despreciar el término mencionado, sin que exista gran diferencia en los costos, y tampoco en los 
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COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL 

CT - A/t + Bt + CJt' 

---
• A=l,B•l, C=l2 

• A•l2, B-1, C""'l 

3 A=1, B-12, C=1 

A-1,8-1, C-1 

~--------------------------------------~Ta~ o 
Fig A.l 

í 
i 

i 
1 

Comportamiento de los niveles de inventario cuando todos los coeficientes 
de la ecuación son diferentes de cero. 

COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL 

CT=A/t+Bt+CJi' 

• A-41, B-12, C=1 

• A-o, B-1, C=12 

S A-G, B-1, C=1 

0'~------------------------------~~ 

Fig A.2 Comportamiento de los niveles de inventario cuando el coeficiente A es cero, 
y el resto son diferentes de cero. 
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CO:MPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL 

Alt + Bt + Cl"f 

,, 

., 

.. ··-

---------

• A-1, B-41, C•l2 

' A-12, B-41, c-1 

• A-1, B-0, C-1 

·-- --------
~--~~====~------------------------~·~~ . o 

Fig A.3 Comportamiento de los niveles de inventario cuando el coeficiente B es cero 
y el resto de los coeficientes de la ecuación son diferentes de cero. 

COMPORTAMIENTO DEL COSTO TOTAL 

Alt + Bt+ Cl"f 

• Aal, Bal2, C-G 

• A-12, Sal, C-G 

• A•l, B=l, C-G 

Fig A.4 Comportamiento de. los niveles de inventario cuando el coeficiente C es cero, 
y el resto son diferentes de cero. 

l 1 



resultados óptimos. ya que la suma tendrá pocos términos. la raíz cuadrada de n será pequeña 
y bj reduce los sumandos. ya que está entre cero y uno. 

Una vez que se han calculado las longitudes óptimas del período para cada uno de los artículos. 
se está en posibilidad de determinar los valores también óptimos Sj de manera que correspondan 
con los valores de tj calculados. El valor óptimo del nivel máximo de inventario para cada 
artículo j. dependerá del valor de bj . por lo cual es necesario seleccionar un valor {3 para dicha 
variable y calcular el valor Sj que minimice la función de costos. Dicho valor se denota mediante 

S 1f 1 
• En el caso en el que b1 = O se tiene que s 1j0 1 = que corresponde a 

la cantidad máxima en inventario en el caso de un solo artículo. Por otro lado cuando lo 
recomendable es llevar una política de orden conjunta. esto es cuando bi = l. el tiempo 
promedio entre órdenes será t1 . que en realidad será el tiempo en el que uno cualquiera de los 
artículos bajo control alcance primero su punto de reorden. pero para asegurar que este tiempo 

será aproximadamente tj . una manera heurística de seleccionar S 1
j
11 consiste en considerar 

a _n_ corno la probabilidad de que la cantidad demandada del artículo j durante el tiempo 
n+l 

tj no exceda de la diferencia entre S 1j11 y el sj óptimo. En general se tiene para cualquier 

artículo j, que s 1f 1 = S 1j
0 1 (1 - {3) + {3 S 1j1 1 

• en donde {3 ~ br 

Por último para determinar los valores óptimos cj , ayuda el hecho de que 

así corno que el tiernpó promedio entre órdenes una vez que el inventario del artículo j alcanza 
un nivel inferior a cj, debe ser t 1 1 2. y por lo tanto 

de donde 

con lo cual se completa la obtención de los valores que definen .la política p'ara controlar el 
inventario. 
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Se puede considerar que los modelos con interacción en los costos del matenal en los que se 
ofrece. un descuento sobre la cantidad facturada. son una extensión del modelo con costos 
descontados. en el que el descuento se realiza sobre todas las unidades. y para un solo producto. 
En este caso ·se requiere clasificar todos los artículos que se desean controlar en grupos. Para 
ello. un criterio es agrupar aquellos cuyos valores óptimos Qj calculados mediante el modelo 
para un solo producto, sean muy similares; en realidad una torma de hacerlo es por ejemplo. 
calcular el valor Qj óptimo para cada uno de los productos U = l. 2. 3, .... n). y ordenar los 
productos de manera tal que Q1 ~ Q2 ~ Q3 ~ . . . ~ Q0 de esta forma se seleccionarán los 
artículos para cada grupo, solamente considerando productOs adyacentes. Un grupo de artículos 
puede estar conformado por un artículo o más. hasta llegar a contener a todos los artículos. sin 
embargo, un artículo solamente puede pertenecer a un grupo y no a varios a la vez. 

En el caso discreto es posible calcular, para cada grupo. un tamaño de lote económico. como 

2~>j'Edj 
'Ehjdj ;¿ dj 

considerando las sumas sobre todos los artículos en el grupo. y la cantidad a ordenar de cada 
uno de los artículos en el grupo se determinará como, la siguiente proporción de QG: 

. . 
de la misma manera que en el caso de un solo producto, es necesario comparar el costo por 
comprar esta cantidad de productos. para determinar si con ello se alcanza el descuento por 
volumen, y en caso de que esto no ocurra, se deberá comparar el costo total por unidad de 
tiempo asociado con la compra de la cantidad QG obtenida contra el costo mínimo total, también 
por unidad de tiempo. resultante de hacer una compra mínima de B unidades monetarias sobre· 
la cual se obtendría el descuento propuesto por el proveedor. 

En el caso de demanda estocástica el problema se complica notablemente, de hecho no es posible 
llegar a precisar la cantidad óptima a ordenar y el tamaño de cada período, sin embargo se puede 
partir de la política generada sin considerar descuentos y comparar los resultados para verificar 
si con tales condiciones se es sujeto del descuento ofrecido, o se requiere extender la cantidad 
a ordenar de manera que se pueda aprovechar la oportunidad de lograr un mejor precio. 

No obstante, se tiene algunas formas para aproximar la solución óptima, una de ellas es plantear 
el problema de inventarios como un problema de programación combinatoria en el que la función 
objetivo es, desde luego la función de costo esperado, que en general es una función no lineal, 

y exis¡e un conjunto de soluciones factibles, mismo que será un subconjunto del espacio R3 

y dentro del cual se buscará encontrar la solución óptima. 
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Existen diferentes métodos heurísticos desarrollados para obtener la solución óptima·. como el 
método Tabú para la búsqueda de soluciones a partir de una solución inicial. y otros métodos 
debidos principalmente a Goyal. Belton. Kaspi y Rosenblat entre orros. Adicionalmente existen 
métodos que pretenden determinar la política óptima de operación del inventario de manera que 
su costo sea mínimo. De los métódos desarrollados más recientemente se encuentra el Narro3 
cuyas principales características son proveer una solución más económica del sistema y con un 
menor esfuerzo computacional que los reconocidos como más eficientes hasta 1994 debidos a 
Ferdergruen y Atkins. 

3.3 MODELOS QUE RECONOCEN INTERACCIÓN ENTRE LOS RECURSOS 

Es común que los recursos con los que cuenta una empresa para mantener un inventario sean 
limitados con respecto a las necesidades. y en estos casos. la pregunta sigue en pie. ¿ de qué 
tamaño deberá ser el pedido de cada uno de los artículos que se desea controlar. de manera que 
el costo del inventario sea mínimo y que se satisfagan las restricciones impuestas por la escasez 
de recursos ? . 

Cuando se habla de recursos compartidos, se puede referir al capital a invertir, al espacio físico 
disponible para llevar inventario, o bien a la capacidad del transporte para mover dichas 
mercancías. 

Matemáticamente el problema se convierte en minimizar la función de costo promedio. sujeto 
a ciertas resrricciones. Así. si solamente uno de los recursos esta limitado a M unidades. el 
problema se plantearía como 

CT = t ( hjQj 

? =1 l 2 

s.a. 

y se resuelve mediante los multiplicadores de Lagrange. El resultado de la optimización es 
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en donde A satisface la ecuación 

Esta última ecuación se resuelve para A mediante aproximaciones, lo cual puede ser bastante 
complicado. 

Una forma alterna de resolver el problema con una restricción consiste en considerar no la 
función de costo total, sino solamente los costos por ordenar. ya que el costo por mantener 
inventario, se considera. en este caso. como una función lineal, y minimizar manteniendo la 
restricción. esto es, minimizar 

n 

co =E 
j •1 

s.a. 

utilizando nuevamente multiplicadores de Lagrange, se obtiene que la cantidad óptima a ordenar 
está dada por 

(Véase el desarrollo en el apéndice C). 

Un problema diferente surge cuando la capacidad de producción es limitada e insuficiente para 
hacer frente a la demanda del inventario para cada uno de los artículos, en este caso se debe 
realizar una programación de los artículos a producir en cada momento, y durante cuánto tiempo 
se producirá tal artículo, de manera que no exista déficit en ninguno de ellos y que el costo del 
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inventariO sea mínimo. 

Para resolver el problema se recurre tamo al modelo con producción y sin déficit para un solo 
producto. planteado en el capítulo 2, para determinar la cantidad óptima a ordenar. así como la 
longitud también óptima del período para cada uno de los artículos que se desea controlar. como 
a la filosofía utilizada en el caso en el que existe interrelación en los costos. en la cual se 
aproximan las longitudes óptimas de los períodos para cada uno de los artículos. mediante 
múltiplos de la longitud del período más pequeño. considerando todos los artículos. 
Posteriormente se debe realizar una planeación. de la producción de manera que no exista déficit 
en la satisfacción de la demanda, lo cual se puede lograr ya sea produciendo cada artículo 
durante el período total en más de una ocasión. o bien produciendo una sola vez cada artículo. 
pero en cantidad suficiente para satisfacer la demanda durante el período, lo cual elevaría los 
niveles de inventario. No obstante. ambas son buenas aproximaciones y podría entonces. optarse 
por cualquiera de ellas. en un momento dado. sería necesario comparar los costos para cada uno 
de los modelos. con el fin de decidir en cada caso cual de las dos es la política óptima. 

3.4 MODELOS QUE RECONOCEN INTERACCIÓN ENTRE LAS DEMANDAS 

En el caso de que exista interacción em~e las demandas. esta interacción se reconoce no como 
una relación oferta-demanda entre dos artículos, sino más bien como una interrelación del tipo 
de sustitución o bien modificación del bien original. 

Pensemos por ejemplo en el caso de un sistema de inventarios con dos artículos cuyas demandas 
son estocásticas y que tienen una relación de sustitución. esto es. uno de los artículos puede 
utilizarse como sustituto del otro en caso de faltante de alguno de ello§, sin embargo para ello, 
se requiere. desde luego, la autorización del cliente, quien no siempre está de acuerdo en dicha 
sustitución. por lo cual no es una sustitución del 100% de la demanda insatisfecha. 

Consideremos entonces que di es la demanda durante el período del artículo j, la cual tiene la 
distribución f/djl. Al inicio de cada período se eleva el nivel de inventario de cada uno de los 
artículos j hasta el nivel SJ' y los costos por llevar inventario por unidad y por unidad de tiempo 
serán h·. Consideremos también que el tiempo de entrega de cada pedido es cero. y que la 
demanda insatisfecha se cubrirá en cuanto se tengan nuevamente unidades en el inventario. 

Supongamos adicionalmente que una fracción de la demanda insatisfecha del artículo 1, digamos · 
f12 ( O ~ f12 ~ 1 ), puede satisfacerse, mediante sustitución, por el artículo 2, si es que de él 
hay artículos en existencia, y que de la misma manera una fracción de la demanda insatisfecha 
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del artículo 2. digamos f21 ( O ~ f::t ~ 1 ). puede- sansfacerse. mediante sustitución. por el 
artículo l. siempre que se tenga inventario de dicho artículo. Entonces. si el anículo 1 alcanza 
un nivel de inventario cero ames que el artículo 2. la nueva demanda de este segundo artículo 
se elevará a d2 + f12(d 1 - S1). 

El problema es entonces, encontrar los valores de S 1 y S2 de manera que el costo total del 
inventario sea mínimo. Es claro que dichos valores cambiarán dependiendo del grado de relación 
o sustitución que exista entre los ·artículos involucrados. pero si es posible analizar algunos casos 
especiales: 

Si f12 = f21 = O significa que no hay sustitución posible y por lo tanto no hay correlación 
entre las demandas de los artículos. y por lo tamo los valores máximos de inventario se 
calculan de acuerdo con el modelo para un solo artículo. con demanda estocástica. 

Si f12 = 1 y f21 = O, o bien f21 = 1 y f12 = O entonces uno de los artículos sustituye 
completamente al otro. y por lo tanto la nueva demanda del artículo que sustituye será la 
suma de ambas demandas (d 1 + d2), y se obtiene la solución óptima: mediante los modelos 
desarrollados para un solo artículo. 

Podría suceder también que f 12 = f21 = l. entonces habría una infinidad de soluciones. 
todas las posibles combinaciones de los dos artículos. de manera que se satisfaga la 
demanda de ambos. 

Un método heurístico para determinar los valores óptimos de S1 y S2 lleva a la siguiente 
solución: 

Si se define s*(f12 , f21 ) = (S* 1(f12 • f21 ), s*2(f12 , f21 ). y 

s1 s*(f12 • o¡ = s\O.Ol + f12[S*(l,O) - s*(O.O>J . y 

st s*(o , f21 ) = s*(o.o¡ + f21 [S*{o, I) - s*(O.O)J . 
entonces, . 

S• f f • • • ( 12 , 21 ) = S (f12,0) + a [S (0,1) - S (f12,0) 

y también, 

en donde 

y 

Existen otras formas de solución, que también proporcionan aproximaciones apropiadas a los 
valores óptimos buscados. 
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CAPITULO 4 

CONTROL DE INVENTARIOS CON VARIOS NIVELES 

INTRODUCCIÓN 

Existen diferentes tipos de· relaciones entre demandas, las que se dan cuando un artículo es 
sustituto de otro. y .las· que se presentan cuando uno de los artículos es alguna componente 
del segundo. en este último caso. la relación que existe entre ambos artículos es de 
oferta-demanda. Se puede hablar también de una relación oferta-demanda cuando. aún 
tratándose del mismo artículo este se encuentra en diferentes almacenes de manera que uno 
provee a otro. 

Este tipo de relaciones entre los artículos, es de gran aplicación, ya que en la gran mayoría 
de las fábricas es de vital importancia la conformación de inventarios de materias primas, 
productos en proceso y finalmente de producto terminado, y entre todos ellos existe una 
relación de oferta- demanda. De la misma manera en las distribuidoras existen este tipo de 
inventarios, ya con el fin de dar un mejor servicio y ahorrar en la transportación de las 
mercancías, se acostumbra tener una red de almacenes distribuidos en diferentes puntos 
estratégicos todos ellos dependientes de un almacén principal que puede encontrarse en la 
planta productora o bien en algún lugar alterno. Con el fin de lograr un funcionamiento 
óptimo del sistema, es necesario tener un control de total de todos los inventarios para evitar 
que se escapen de las manos de la compañía y ocasionen graves problemas financieros y/o 
de operación. 

A través del tiempo se han desarrollado diversos métodos para llevar un control efectivo de 
los inventarios con varios niveles. El objetivo de este capítulo es presentar algunas de esas 
metodologías. pero se pondrá énfasis en la Planeación de Requerimientos de Material, por 
ser esta una técnica bastante generalizada en la actualidad, y que parece estar dando 
resultados satisfactorios en las empresas de producción en las que se ha instalado 
adecuadamente dicho sistema. · 

:. .a 
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4.1 COMPORTAMIENTO DE LOS INVENTARlOS CON VARlOS•NlVELES. 

Empezaremos por definir lo que entenderemos como sistema de inventario con varios niveles 
y cuáles serían los niveles del sistema, de que manera están o pueden estar relacionados 
dichos niveles entre sí. y con los niveles inicial y final. 

Se considerará en este caso que los artículos bajo control común pueden mantener una 
relación ofenacdemanda ·entre ellos y que todos son distintos aunque en realidad podría 
tratarse de un sólo artículo almacenado en lugares diferentes. Los artículos que tienen entre 
sí una relación oferta demanda se dice que pertenecen a distintos niveles. Un nivel se puede 
considerar como un estado del producto dentro del proceso de producción, en el. cual los 
artículos o materiales son inventariados. 

Una forma gráfica de visualizar un inventari() con múltiples niveles se muestra en la figura 
4.1. En ella las flechas representan la dirección del flujo de los materiales. Note que no 
todos los materiales deben visitar necesariamente todos los niveles. por ejemplo el artículo 
1 solamente visita el nivel 1 y el nivel 3. Aquellos artículos para los cuales existen demandas 
externas se considerarán como artículos de venta al menudeo y pueden no ser almacenados· 
en los almacenes de menudeo, mientras que aquellos que no tienen. este tipo de demanda se 
conocerán como artículos de venta al mayoreo, aunque no necesar-iamente tendrán un precio 
de mayoreo, en realidad lo que ocurre es que no están a la venta . 

---71Arti~uloi-----------·-·----~~Art~ulol_._._"7 

1 Arn~lo 1 

Demanda 
Ole na 

Externa Externa 

Articulo 
4 

1 Arn~lo 1 

Nlvell Nivel 2 Nlvel3 
Fig 4.1 Rep~ntación de un Inventario con múltiples niveles 
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Cualquier relación-de oferta-demanda interna. tendrá asociado un artículo predecesor y otro 
sucesor. mientras que los que tienen ya sea oferta o demanda externas no necesariamente 
tendrán predecesor o sucesor. ya que dichas relaciones externas no se conocen de esa 
manera. Si cada uno de los anículos en una red de inventarios tiene a lo más un sucesor. la 
red se conocerá como una unión. Así por ejemplo, el sistema mostrado en la figura 4.1. es 
una unión . 

.Una situación diferente. es aquella en la que cada uno de los artículos tiene a lo más un 
predecesor, en tal caso la red recibirá el nombre de arborescenci.a. La terminología 
definitivamente corresponde a la de una red cualquiera. Este tipo de estructura es común en 
la distribución de artículos por decir algo, de un centro de producción a los clientes. 

Otro tipo.de sistema de inventario con varios niveles tiene la estructura de una serie. en la 
cual cada uno de los anículos tendrá a lo más un predecesor y un sucesor. En este caso. el 
número de niveles será igual al número de anículos. Gráficamente la situación es la de la 
figura 4.2. 

Adicionalmente es costumbre pedir a una serie que solamente el primer artículo tenga oferta 
externa. y solamente el último tenga demanda externa. 

Con estos conceptos presentes. consideremos ahora un sistema de inventarios -en el que se 
tienen m artículos y n niveles, esto es. una red que no necesariamente será una serie por lo 
que n ::; m. Supongamos también que cada uno de los artículos j (j = 1, 2, .... m) tiene ·una 

demanda externa conocida durante el período t. denotada por d~ para t = 1, 2, ...• n en 

donde el número de niveles s_¡: puede considerar como el número de períodos de tiempo 
dentro del horizonte de planeación. Asimismo. para cada uno de los artículos j, es posible 
definir el conjunto de todos sus predecesores [A(j)], y el conjunto de todos sus sucesores 

[B(j) ]. Sean también x~ <: O e y~ respectivamente. la cantidad a ordenar del artículo 

j al inicio del período t y el nivel de inventario del aÍ-Íículo j al final ct"el mismo período. 

Si el anículo j es uno de los componentes del ¡u-tículo k, con k E B (j) • sean _gjk la 

----?> ----?> ----?> ___,. ••• ----?> -
0~~ 1 •~oo'•l 1 ~oo••i ¡-•·¡ . . 1 ~oo'•i 0~•••• Externa 1 2 3 N Externa 

Nivel 1 Nivel2 Nivel 3 Nivel N 

Fig 4.2 Esquema_ de un sistema de inventario con varios niveles, en serie , 
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cantidad de artículos j requeridos para construir una unidad del artículo k y LUl ~ O. el 
tiempo de entrega del artículo j. el cual consideraremos entero. Para el artículo j se cumple 
que 

ya que significa que la cantidad "sobrante" al final del período t. será la diferencia entre la 
suma de las cantidades sobrante del artículo j en el período t-1 y recibida del mismo artículo 
al inicio del período t (entradas) y la suma de las demandas tanto internas como externas 
(salidas). Estas salidas del inventario del artículo j durante el período t, se llaman 

"requerimientos gruesos" y se denotan por r? . En relación con los faltantes. se considera· 

que, de existir, estos artículos serán entregados en alguno de los períodos posteriores. esto 
es. el déficit se convierte en entrega retrasada y no en pérdida de la venta. 

En los sistemas de inventarios con varios niveles y principalmente cuando la demanda sufre 
cierta variación de un período a otro. suele presentarse un fenómeno conocido como 
amplificación de las oscilaciones de los niveles de inventario, este fenómeno consiste en la 
ocurrencia de cambios constantes y cada vez mayores en los niveles de inventario de un 
período a otro, de cada uno de los artículos que se desea controlar, y es de llamar la atención 
que aún cuando a partir de cierto período la cantidad de unidades solicitadas del artículo j . 
sea cero, continúa habiendo fuertes modificaciones en los niveles de inventario de períodos 
subsecuentes. Estas oscilaciones, según Forrester, son ·característicaS del sistema, sin 
embargo también se nota que dependen de la política que se utilice para ordenar. de la 
cantidad de niveles que se tengan en el sistema. así como de la longitud de los tiempos de 
espera para la entrega de cada artículo controlado. de hecho es posible reducir las 
oscilaciones en los niveles de inventario reduciendo los tiempos de entrega de los artículos. 
o bien modificando la política de pedido dentro de la red de inventarios multiniveles. 

Ejemplo: 

Consideremos un sistema de inventario en el que se tiene una estructura de serie, y consta 
de 3 artículos bajo control común. Supongamos que para cada unidad de demanda se requiere 
exactamente 1 unidad de oferta, por lo que gjk = 1 para todas· j y k. Gráficamente, la 
situación en cada período es la siguiente: 
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Oferta EJ o D Demllndll 
Externa Externa 

) ) ) 

Nivell Nivel 2 Nivel J 

Fig 4.3 Inventario en serie con 3 artículos y gjk = 1 

En el control de este sistema se desea no solamente satisfacer los requerimientos. smo 
también contar siempre con un inventario de seguridad de 12 unidades. y nunca tener 
faltames. cuando se sabe con certeza que el tiempo de espera desde que se realiza un pedido 
y hasta el momento en que se entrega el material es de dos períodos .. Esto significa que se 
satisface la relación 

Yt
j -- j j j +1 

Yt-1 + Xt-2 - Xt j=1,2,3 

Por otro lado. y dado que se supone que transcurre un período de tiempo entre la ocurrencia 

de un requerimiento x~ • 1 
, y su conocimiento en el nivel precedente j, la política general 

de pedido que se ha adoptado, sin que necesariamente sea la óptima, se resume en la 
siguiente expresión: 

donde 

x~ - dt para toda t, y 

X
j +1 + 
t -1 1 (12 -y~-1) 

2 
j=1,2,3 

x¿ se redondea al entero superior. Por último, las demandas del artículo 3 en cada uno 

de los períodos 1 a 25, son: 

6, 6, 6, 6, 6, 6, 6, 6, 6, 6, 7, 8, 9, 10, 9, 8, 7, 6, 5, 4, 5, 6, 7, 8, 9 

El comportamiento del inventario se muestra en la siguiente tabla, y corresponde a la figura 
4.4. 

.._._ 

-50-



11 '• 

r. 
CJ 

t 2 3 4 5 6 7 8 9 1 o 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 2 1 22 23 24 25 

6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 8 10 12 14 13 10 5 o o o 3 7 12 

y~ 12 12 12 12 12 12 12' 12 12 12 11 9 6 4 5 9 16 23 28 29 25 19 12 4 -2 

X~ 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 9 13 18 23 22 15 1 0 0 0 0 0 0 

y~ 12 12 12 12 12 12 12 12 12' 12 12 10 6 o -5 -5 3 21 42 57 58 58 55 48 36 

X~ 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 11 18 29 40 41 27 0 0 0 0 0 0 

y~ 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 9 2 -10 -22 -26 -12 27 68 95 95 95 95 95 

d¡ 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 8 9 10 9 8 7 6 5 -4 5 6 7 8 9 





6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 11 11 12 13 8 4 4 3 2 6 10 

y~ 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 9 10 10 10 14 16 15 15 15 15 11. 9 10 

dt 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 8 9 10 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9 



t 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 

X~ 12 9 8 7 6 6 6 6 6 6 7 8 9 10 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9 

y~ 6 9 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

X~ 18 12 10 8 6 6 6 6 6 6 7 8 9 10 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9 

y~ 6 9 11 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

x~ 24 15 12 9 6 6 6 6 6 6 7 8 9 JO 9 8 7 . 6 S 4 S 6 7 8 9 

y~ 6 9 JI 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 12 

dt 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 7 8 9 10 9 8 7 6 5 4 5 6 7 8 9 
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Comportamiento de los·niveles de inventario cuando el 
tiempo de espera se rechice a un período y se mantiene la 
misma política para ordenar. 
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Fig 4. 6Niveles de inventario en cada uno de los 
periodos, cuando la politica a ordenar se mantiene, 
pero la entrega es inmediata. 
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Fig 4.7cantidad de articules en inventario en cada 
uno de los periodos, cuando el tiempo de retraso en 
la entrega y el tiempo para informar sobre las 
solicittides de materia son nulos. 
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El problema. entonces. es determinar la política óptima de funcionamiento de este npo de 
inventario. y para lograrlo existen diferentes métodos. Uno de ellos se debe a Veinott. y es 
el siguiente: 

Consideremos un sistema de inventario con N productos y m tipos diferentes de demanda 
todas distinguibles entre sí. en el cual se aceptan los sustitutos. D¡ = (Dij) es la demanda en 
el período i. x¡ = x¡i el nivel de inventarios disponibles o en tránsito (por entregar) justo 
antes de ordenar en el período i. y¡ = (Y¡jl el nivel de inventario ya sea disponible o en 
tránsito después de realizar el pedido correspondiente al período i. y v(y¡, D¡) = v/y¡, 
D¡) el nivel del inventario al finalizar el mismo período. a esta función se le puede llamar 
política para ordenar. 

Supongamos también. que el tiempo de entrega es A para todos los artículos, que si A > O 
entonces v(y, t) = y - t, esto es. que para cada producto existe un solo tipo de demanda y 
que los artículos faltantes se surten con retraso; y que los costos por ordenar son 
proporcionales a las cantidades ordenadas. Consideremos por facilidad un sistema con 
únicamente dos artículos. y que ambos artículos pueden aceptarse como sustitutos del otro. 
Esto significa que entonces v2(y¡ , D¡) se puede definir como sigue: 

v2(y¡ , D¡) = max {y¡2 - D¡2 - max (0¡ 1 -Y¡¡ , 0). 0}. 

Si llamamos Y¡ al valor de y¡ que minimiza el costo del inventario, y si v(y¡,t) ::; Y; + 1, se 
pueden identificar dos casos: 

a) Si x1 ::; y1 , en cuyo caso la política óptima sería hacer crecer los niveles de inventario 
de cada uno de los productos al inicio de cada período hasta el nivel de inventario 
base. 

b) Si x1 > y1 , y si la función de costos es convexa, el conjunto Y¡ de los tamaños 
posibles de ordenes. es convexo también, y si las demandas insatisfechas se convierten 
en demandas satisfechas en períodos posteriores. entonces la política óptima. vomo se 
muestra en la figura 4.8. depende de Y¡ , y de las funciones z¡ 1 y z¡2 que representan 
los niveles básicos de inventario de cada -uno de los artículos en el período i. Esto es, 

- Si los niveles de inventario de los artículos 1 y 2 se encuentran en la región l. no se 
debe realizar pedido alguno en el período; 

- Si los niveles de inventario de los productos se localizan en la región 11, la decisión 
óptima sería solicitar únicamente el producto 1 de manera que su nivel de inventario 
alcance el nivel z¡¡ (x¡2); 

- · Si los niveles de inventario de cada uno de los productos se encuentran en la región 
III, se deberá ordenar únicamente el artículo 2 en cantidad suficiente para alcanzar 
el nivel z¡2(x¡1); 
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Fig 4.8 Política óptima para ordenar en un inventario con múltiples niveles 

Y· l 

- Por último, si el nivel de inventario de cada uno de los artículos se localizara en la 
región IV, la política óptima sería solicitar ambos artículos. de tal forma que se 
llegue al punto Y¡· 

Desgraciadamente, es difícil determinar a las funciones zij 

4.2 PLANEA CIÓ N DE LOS REQUERIMIENTOS DE MATERIAL (MRP) 

La "planeación de requerimientos de material" se puede concebir como una filosofía o una 
metodología para responder de manera aproximada a preguntas relacionadas con el cuando 

·Y cuanto ordenar de cada artículo bajo control de un sistema de inventario con múltiples 
productos, que mantienen una estructura en varios niveles, ya que en realidad entre ellos 
existen relaciones de oferta-demanda. 

El MRP es una técnica que en estos últimos tiempos ha tomado gran auge y ha reemplazado 
a los otros métodos conocidos como sistemas reactivos de inventarios, principalmente cuando 
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existe dependencia entre las demandas de los artículos. La razón de este cambio puede 
deberse a que mientras que los sistemas antiguos parecen decidir lo que se debe hacer en este 
momento. los sistemas de planeación toman providencias. preguntándose por lo que se 
requerirá en el futuro, para planear. la mejor solución. y no tener que responder cuando el 
problema está encima. Los resultados que proporciona son satisfactorios, ya que reduce los 
niveles de inventario y los costos del mismo, puesto que maneja solamente aquellos 
materiales que se requieren y cuando se necesitan; ayuda a disminuir los tiempos de espera 
en la producción y los retrasos en los procesamientos de las órdenes de trabajo y permite que 
los trabajos sean realizados a tiempo. Su implantación en las empresas de producción 
requiere de información completa y precisa acerca de las necesidades de materiales así como 
con una planeación de la producción, lo cual podría constituir ya una limitante, y sobre todo. 
exige disciplina y compromiso en el cumplimiento de los programas establecidos. 

En un sistema MRP existen tres componentes fundamentales de información: El programa 
maestro de producción (MPS) que se había mencionada anteriormente. un archivo del estado 
legal del inventario y un archivo de listas de materiales para la estructura del producto. Con 
base en estos tres componentes. la lógica del MRP proporciona tres tipos de resultados que 
informan sobre cada de los artículos en inventario. a saber: Los requerimientos para emitir 
las órdenes. una nueva programación de las órdenes .. y las órdenes planeadas. Estos 
componentes se muestran en la figura 4. 9. 

Programa 
maestro de 

producción IMPSJ 

~ 

Archivo del Lógica de 
Archivo de procesamiento 

estado legal .... .. .. de la planeación ... las listas 
del inventario de requerimientos de materiales 

de materiales 

\11 1 1 \11 
Requerimientos Reprogramación Ordenes para omitir la de las órdenes 
orden !órdenes !expedir, retrasar, planeadas 
que tienen que cancelar órdenes lfuturoJ 
ser liberadas) recibidas 

Fig 4.9 Componentes del Programa de Requerimientos de Material (MRP) 
r 1 ;; 
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El programa maestro de producción (MPS) se inicia a partir ya sea de las demandas de los 
clientes o bien de los pronósticos 'de demanda anteriores al establecimiento del MRP. Su 
labor es identificar las cantidades de cada uno de los productos terminados. así como el 
momento en el que se deberán producir en el futuro dentro del horizonte de planeación. Es 
así que es un insumo indispensable para el MRP. y controla todas las acciones recomendadas 
por el MRP. 

La lista de Materiales identifica. para cada artículo. sus componentes. su secuencia de 
integración. así como la cantidad de él que se requiere para conformar el producto final. 

El archivo del estado legal del inventario es un archivo completamente actualizado de la 
situación real del inventario de cada uno de los artículos que se requieren para elaborar el 
producto final. Esto es, el archivo del estado legal del inventario proporciona mformación 
precisa sobre la disponibilidad de cada uno de los artículos controlados por el MRP 

La lógica de procesamiento del MRP recibe la información del MPS. y desarrolla programas 
para cada uno de los artículos componentes del artículo final. Calcula para cada artículo y 
para cada período dentro del horizonte de planeación la cantidad requerida del artículo. la 
cantidad de unidades disponibles en el inventario. así como un programa de cuando se deben 
colocar órdenes, y la cantidad neta de unidades que se tendrían al recibir las cantidades 
solicitadas. de manera que los materiales lleguen justo cuando se necesitan. ni antes. ni 
después. 

Como se recordará, se dijo que los requerimientos de determinado material podían· ser 
internos y externos, y que los requerimientos totales serían la suma de ambos, en el MRP •. 
los requerimientos se separan por períodos de tiempo no necesariamente· de la misma 
longitud. y el tiempo total que cubrirán dichos períodos. será todo el horizonte de planeación, 
a partir del momento acrual. 

Con .el MRP se desea planear los requerimientos de cada uno de los artículos bajo control. 
de manera que con la suficiente anticipación se realicen los pedidos necesarios. de manera. 
que se evite en lo posible el déficit de alguno cualquiera de los artículos. para ello se 
requiere contar de un plan maestro de producción (MPS) que nos permita ·realizar una 
aproximación de la demandas futuras de cada uno de los artículos debido a su utilización para 
conformar los artículos finales bajo control del mismo inventario y adicionalmente a dicha 
demanda interna. conocer completamente la demanda externa en cada período para cada uno 
de tales artículos. Es importante insistir en que definitivamente. no se planerarán faltantes, 
es decir. la filosofía consiste en planear de manera de recibir en el momento requerido, el 
artículo necesario y en cantidad suficiente. 

Ejemplo: 

Consideremos el sistema de inventario con varios niveles, que maneja 7 productos los cuales 
se relacionan com6'-Se muestra en la figura. Aceptemos también el siguiente plan maestro de 
producción: 



Artículo 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 

7 3 6 12 8 15 15 15 15 15 15 15 

4 6 2 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

Se sabe también que los tiempos de entrega (en períodos) de cada uno de los artículos. así 
como su nivel inicial de inventario. los tamaños de lote y los períodos en los que se planea 
recibir cada uno de los artículos así como la cantidad esperada. se muestran en la siguiente 
tabla: · 

Nivel de Entregas 
Tiempo de inventario programadas. Tamaño del 

Artículo espera inicial (período) lote ... 

1 1 100 - 200 

2 1 6 - -

3 1 40 20 (1) -

4 1 2 60 (0) 60 

5 2 14 30 (1) -

.6 2 6 - 20 

7 1 3 - -

Artículo 7 ~ (1 unid~d) 

' 

1 1 
Artículo 5 Artículo 2 Artículo 6 

(1 unidad) (1 unidad) (1 unidad) 

1 

1 1 1 1 

Artículo 1 Artículo 2 Artículo 3 ·Artículo 4 

(2 unidades) (1 unidad) (4 unidades) (1 unidad) 

"' (1 unidad) 
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Los resultados para cada uno de los artículos. que se obtienen al utilizar el MRP con las 
siguientes ecuaciones. se muestran en las tablas 4.1 a 4.7. 

y~ = 
j j ~ j 

Yt-1 + Xt-L{j) -t 

r~ = ¿ ( gikx:} ~ MPS~ 
k E 8 (j l 

Dado que se tienen experiencias alhagadoras con la utilización del MRP se ha seguido 
investigando y se ha encontrado que sus sistemas de información pueden ser compartidos con 
algunas otras bases de datos relacionadas por ejemplo con facturación. cuentas por pagar. 
mercadotécnia o compras. Así se crea el sistema MRPII que coordina las ventas. compras. 
manufactura. finanzas e ingeniería adoptando un plan de producción a partir del plan general 
de negocios investigando la factibilidad de dicho plan. y tomando en cuenta las restricciones 
por capacidad .. 

Desde luego, entonces. la filosofía es la misma que la del MRP. solamente que es un 
programa más completo para la empresa. Algo que vale la pena mencionar también es que 
se basa en la entrega a tiempo de cada uno de los materiales requeridos. así como en la 
calidad de dichos insumos. de donde se puede relacionar con la filosofía japonesa también 
ampliamente conocida y difundida en estos tiempos. del Just in Time. 

4.3 UTILIDAD DEL MRP 

El MRP es un sistema para determinar cuando y cuanto ordenar. y como ·los otros sistemas 
o métodos. está sujeto a su aplicabilidad en .. la realidad. Está orientado a -satisfacer los 
productos finales del programa maestro de producción, para lo cual parte de que los tiempos 
de entrega son conocidos y que no existe gran aleatoriedad en la demanda. 

Los objetivos que ·persigue el MRP son los siguientes: 

a) Abatir los niveles de inventario: Entre la información que proporciona el MRP, 
se encuentra una pla11cación de la cantidad y el momento de ordenar cada uno 
de los artículos bajo control, de manera que se adquiera cuando se necesite . 

. b) . Disminuir los tiemoos de espera en la producción y la entrega: Dado que el 
MRP identifica plenamente los materiales requeridos, así como su cantidad y el 
momento de utilización del mismo, al tomar decisiones coordinadas para todos 
los artículos, se evitan las demoras en la producción y en la entrega tanto del 
producto terminado como de aquellos materiales que tienen demanda externa. 
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Tabla 4.1 Requerimientos del artículo 

Pc:ríodo 1 o .. 

Requerimientos totales 
Recepciones planeadas 
Disponibles de acuerdo al plan 3 
Requerimientos netos 
Plan de realización de órdenes 
Nivel real de inventario 3 

Tabla 4.2 Requerimientos del artículo 

Período t o 

Requerimientos totales 
Recepciones planeadas 
Disponibles de acuerdo al plan 6 
Requerimientos netos 
Plan de realización de órdenes 
Nivel real de inventario 6 

7 

2 

3 6 

o -6 
6 

6 12 
o o 

6 

2 

6 '12 

o -12 
12 

20 20 
o -12 

3 4 5 

12 8 15 

-18 -26 -41 
12 8 15 
8 15 15 
o o o 

3 4. 5 

8 15 15 

-20 -35 -50 
8 15 15 

'20 20 
o 5 10 

. '. 

~ 7 8 '9 10 11 12 

15 15 15 15 15 15 

-56 -71 -86 -1or· ·-116 -131 -131 
15 15 15 15 15 15 
15 15 15 15 15 15 
o o o o o o o 

6 7 8 9 10 11 12 

15 15 15 15 15 15 

-65 -80 -95 -110 -125 cJ40 --140 
15 15 15 15 15 15 
20 20 20 20 
15 o 5 10 15 o o 
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Tabla 4.3 Requerimientos del artículo 5 

Período t o 

Requerimientos totales 6 
Recepciones planeadas 30 
Disponibles de acuerdo al plan 14 38 
Requerimientos netos 
Plan de realización de órdenes 
Nivel real de inventario 14 38 

Tabla 4.4 Requerimientos del artíéulo 4 

Período t o 1 

Requerimientos totales 26 
Recepciones planeadas 60 
Disponibles de acuerdo al plan 2 36 
Requerimientos netos 
Plan de realización de órdenes 
Nivel real de inventario 62 36 

2 

12 

26 

26 

2 

22 

14 
14 
60 
14 

3 4 5 

8 15 15 

18 3 -12 
12 

12 15 15 
18 3 o 

3 4 5 

28 28 8 

-14 -42 -50 
28 8 28 

60 
46 18 10 

6 7 8 9 10 1 1 12 

15 15 15 15 15 15 

-27 -42 -57 -72 -87 -102 -102 
15 15 15 15 15 15 
15 15 15 15 15 
o o o o o o o 

ti 7 .8 9 10 11 12 

28 28 28 8 28 8 

-78 -106 -134 -142 -170 -178 -178 
28 28 8 28 8 8 

60 
42 14 46 38 10 2 2 
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Tabla 4.6 Requerimientos del artículo 

Período t o 

Requerimientos totales 
Recepciones planeadas 
Disponibles de acuerdo al plan 6 
Requerimientos netos 
Plan de realización de órdenes 
Nivel real de inventario 6 

2 

2 

6 12 

o -12 
12 

12 20 
o o 

.3 4 5 

20 30 30 

-32 -62 -92 
20 30 30 
30 30 30 
o o o 

6 7 8 9 10 1 1 12 

30 30 30 30 30 15 o 

-122 -152 -182 -212 -242 . -257 -257 
30 30 30 30 30 15 
30 30 30 30 15 
o o o o o o o 



Tabla 4.7 Requerimientos del artículo 

Período t o 2, 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 

Requerimientos totales o o 24 30 30 30 30 30 30 30 o o 
Recepciones planeadas 
Disponibles de acuerdo al plan 100 100 100 76 46 16 -14 -44 -74 -104 -134 -134 -134 
Requerimientos netos 14 30 30 30 30 o o 
Plan de realización de órdenes 200 
Nivel real de invent:lrio 100 100 100 76 46 16 186 156 126 96 66 66 66 



e) Obligaciones realistaS: Puesto que todo el proceso de producción está controlado. 
es posible prometer tiempos de entrega más realistaS. con lo cual se logra además 
alcanzar una mejor imagen para la empresa. misma que es posible que redunde 
en una elevación de sus beneficios. 

d) Incremento en la eficiencia: Al aplicar el sistema MRP se provoca una mayor 
coordinación de los departamentos que participan en la integración del producto. 
con lo cual es posible reducir a los intermediarios y con menos interrupciones no 
deseadas del proceso de producción. logrando que esta sea más eficiente. 

4.4 TAMAÑODEL LOTE CON VARIOS NIVELES 

Como se mencionó anteriormente, los sistemas MRP son sistemas creados con características 
diferentes a los modelos reactivos estudiados ames y por tal razón la determinación de su 
tamaño de lote también tendrá diferencias. Entre las características distintivas de los MRP 
con relación a los otros métodos se encuentran las siguientes: 

1) La demanda de materiales o componentes es tal que aunque depende de los 
requerimientos de los artículos en niveles superiores, una vez que se decide el plan de 
producción, será una demanda determinista. 

2) La demanda no será una demanda continua en el tiempo, sino que se tiene una demanda 
discreta misma que ocurre en intervalos discretos. al principio de los períodos dentro 
del horizonte de planeación. 

3) Ya que uno de los objetivos del sistema es evitar los retrasos en la producción. resulta 
indispensable que no se permita tener déficit en ningún momento dentro del horizonte 
de planeación para ninguno de los artículos bajo control. 

4) Inducido por las fluctuaciones en las demandas de los clientes, ya sea para los 
productos terminados, o para los materiales que presentan una demanda externa, y que 
es necesario atender, no es .posible en este caso considerar demandas constantes, sino 
por el contrario se debe trabajar con demandas variables de un período a Nro. 

5) El costo por llevar inventario será considerado con base en el nivel de inventario para 
cada uno de los artículos al final de cada uno de los períodos. 

Es posible encontrar una gran variedad de maneras para aproximar el tamaño óptimo del lote, 
y desde luego cada- una de ellas tendrá efectos en los costos lo cual conjuntamente con las 
capacidades de cómputo, por ejemplo, con que se cuente. se seleccionará alguna de ellas. . -
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No obstante. se pueden distinguir algunas propiedades en las políticas óptimas para ordenar. 
mismas que reducirán el esfuerzo de cómputo en la obtención de la mejor aproximación ya 
que de entrada permiten descartar alternativas que no posean estas propiedades: 

l) Todo período en cual se planee realizar una orden. estará precedido por un 
período con inventario final igual a cero. 

2) La cantidad a ordenar siempre será igual a la demanda del período actual. o bien 
a la demanda de dicho período más un número entero de períodos adicionales. 
esto es. nunca será óptimo solicitar una cantidad de artículos tal que haga frente· 
a una porción de la demanda de alguno de los períodos. de manera que· se 
requiriera realizar una solicitud complementaria. 

3) El nivel de inventario al final de un período será igual a la demanda del período 
siguiente. o bien a las demandas de varios períodos posteriores. 

4) Los artículos utilizados para satisfacer la demanda en un período específico serán 
. los recibidos más recientemente. 

5) No se programará la recepción de ninguna orden al inicio de algún periodo con 
demanda cero, ya que acarearía costos innecesarios por mantener artículos en 
inventario. 

6) En caso de que el costo por llevar inventario sea superior al costo por ordenar, 
no deberán mantenerse artículos en inventario. 

Un procedimiento seguro para determinar el tamaño óptimo del lote, es el algoritmo de 
Wagner-Within que propone un método recursivo basado en la programación dinámica con 
el fin de' lograr su objetivo. Para ello se plantea la ecuación de recurrencia 

fi = . min {C~m + f:!\} 
~+l!!>m!!On 

en donde f¡ es el costo mínimo en los períodos· i + 1, .... n si se ordena en el período i + 
1, y cun representa el costo asociado con la realización de una orden en el período i + 1, en 
cantidad suficiente para satisfacer la demanda desde el período i + 1 y hasta el período m, 
y se calcula como 

m-1 ( m ) e =k + ¿ ¿ :r j 
l..ITI t=~.¡.l 't'"t+l t' 

No obstante, existen como mencionamos antes, varios métodos heurísticos para acercarse a 
dicho óptimo y generalmente se basan en la búsqueda a panir del período actual (i) y en cada 
uno de los períodos sucesivos hasta identificar un criteri9 de paro, en donde m(i) será un 
candidato de período para parar. Algunos de estos métodos son, entre otros, los siguientes: 
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a) El método conocido como Cantidad de períodos por orden cuyo razonamiento es 
similar al del tamaño económico de orden. que busca determinar el número de períodos 
que serán cubiertos por cada orden. 

b) 

• 
' 

Si mi es el período dé paro seleccionado con base en criterio establecido. se decidirá 

mi = i - 1 +~ ~~ 

donde r son los requerimientos promedio en el horizonte de planeación. esto es 

n 

r = l. L r~ 
n t=l 

El método del menor costo unitario. es un método prospectivo que inicia siempre en 
el período 1, selecciona m(i) de manera que se minimice el costo unitario por ordenar 
de manera que se cubran las demandas de un número cada vez mayor de períodos. El 
costo unitario se calcula dividiendo la suma de los costos por ordenar y mantener 
inventario. por el número de unidades ordenadas. Esto es, 

mli) 

k+h¿ (t-ild 
UC(m,i)= t = i 

y mi será aquel m(i) para el cual UC(m. i) sea mínima. 

De cualquier manera,· el propio sistema MRP en general tiene la capacidad de ajustar de 
manera automática el tamaño de lote a utilizar. tomando en cuenta algunas consideraciones 
prácticas como pueden ser: · 

Las limitaciones impuestas por el '"!ndedor. en cuanto a tamaño máximo del lote, 

la capacidad del almacén, 

las políticas de venta del proveedor, que pueden ser vender únicamente por 
múltiplos de una unidad establecida, y no necesariamente de artículo por artículo, 
entre otras .. 

Existen testimonio~ de varios usuarios del MRP, en los que remarcan los beneficios que han 
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obtenido sus empresas gracias a la utilización del sistema MRP. Mencionaremos solamente 
algunos: 

La compañía Corning Glass Works de Corning. N. Y. maneja alrededor de 60.000 
productos y está formada por 29.000 empleados que operan en sus 63 plantas alrededor 
del mundo. ha implementado un sistema MRP en los almacenes de algunas de sus 
plantas. En una reunión de los gerentes de planta. el gerente de distribución en la 
planta de Greencastle. comentó el impacto que en su planta tuvo la implementación del 
MRP, afirmando que desde que se implementó el sistema. la presición de ·su inventaio 
ha aumentado de 69% a 86%. y el rendimiento medido como lo que se conoce como 
líneas muertas, ha mejorado de 71% a 90%. 

Por otro lado. el gerente de la planta de Harrodsberg, importante por su localización 
y el trabajo que desarrolla (fundir 65 tipos diferentes de vidrio) informa que desde hace 
3 años que se implantó el MRP en su planta, se ha logrado un gran ahorro. ya que se 
ha eliminado la necesidad de mantener inventarios físicos. ya que el sistema de 
cómputo es tan seguro, que se han ahorrado alrededor de 800 horas hombre. por otro 
lado. es cierto que el sistema de cómputo ha sido costoso. (400.000 dólares entre 
equipo y programas de cómputo para· el manejo del inventario), sin embargo. también 
comenta. que en solamente un año con la implantación del sistema se logró ahorar más 
de 500,000 dólares. Adicionalmente, la computadora realiza el trabajo pesado de 
cálculo de tamaños de lote de producción,' etc, y la precisión del inventario se ha 
elevado como se comentó al 90%, aunque en algunas areas el resultado ha sido mejor 
aún, por ejemplo. en el departamento de mantenimiento en donde se almacenan más \ 
de 8,000 artículos diferentes entre mateirales y herramientas, la precisión del inventario 
ha llegado al 99%, lo cual resulta bastante halagador. 

La compañía de productos para hospitales "American Sterilizer Company" ha mejorado 
en su tiempo de entrega a los clientes del 70% al 95%. ha reducido sus tiempos extra 
en al menos 50%. y sus costos por déficit en más de 80%. 

La compañía manufacturera Bentley-Nevada fabrica instrumentos que miden la 
vibración en maquinaria, implementó un sistema MRP en menos de 18 meses. Con este 
nuevos sistema, su porcentaje de remesas se elevó de 3% a 20% en los pedidos 
anteriores. mientras que en total, el porcentaje de entregas aumentó en 13% y las 
solicitudes de producción se acercaron al 21 %. 

La División de Colorado de Hewlett-Packard cuya función es fa!:ricar gran variedad 
de instrumentos electrónicos, modificó su sistema MRP de manera que le proporciones 
reportes financieros además de los planes de operación. Las prediccione~ resultaron 
bastante satisfactorios, con costos de producción dentro del 1 % de los proyecciones 
para su nuevo sistema MRPII. 
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CAPITULO S 

PLANEACIÓN DE LAS NECESIDADES DE DISTRIBUCIÓN 

INTRODUCCIÓN 

En el capítulo anterior se habló de algunas técnic~ para controlar los inveníarios de las 
empresas de producción que se enfrentan al control de varios de sus anículos, cuando existen 
relaciones entre las demandas de dichos anículos. y en panicular cuando dichas demandas 
son del tipo oferta-demanda. 

Sin embargo, no se puede dejar de lado el hecho de que existen también empresas cuyo ramo 
no es la producción sino la distribución de producto terminado, y no solamente a granel sino 
en muchas ocasiones en grandes cantidades. 

Los modelos presentados anteriormente, como el MRP, no les resultan de utilidad para 
resolver su problema, ya que como se mencionó en su oponunidad, entre los requerimientos 
indispensables para utilizar esa metodología· es contar con un plan maestro de producción, 
lo cual es imposible generar en estos casos. · 

El objetivo de este capítulo es presentar algunas técnicas que ayuden a resolver el problema 
al que se enfrentan las empresas de distribución, dándoles una pauta para decidir de la mejor 
manera no solo el número de centros de distribución que, en su caso, es recomendable 
·mantener. sino también la localización más deseable de los mismos centros. 

' ' 

,·, 

- 72-



5.1 SISTEMAS DE DISTRIBUCIÓN CON V ARIOS i\IVELES. 

En cualquier proceso de distribución el objetivo es hacer llegar los productos desde el 
productor hasta el consumidor. lo cual puede ocurrir a través de varios pasos de 
transportación y almacenamiento. y es probable que en algunos de ellos se vea sometido a 
algún procedimiento o manufactura adicional. 

En estos sistemas se puede identificar algunas preguntas clave para su diseño: 

El número de almacenes. así como su localización y tamaño. 

Los artículos que serán manejados en cada almacén. 

Las plantas o vendedores que entregarán artículos a cada almacén. 

Los clientes que serán atendidos por cada uno de los almacenes. 

Los medios de transportación de las mercancías. 

El grado en el que cada almacén se hará cargo de las actividades inherentes a la 
distribución (transportación, publicidad, etc.). 

Las rutas de los transportes. 

La selección de un sistema para controlar los inventarios para cada uno de los 
almacenes. 

Las preguntas que deseamos intentar responder son las· referentes al manejo· de los 
inventarios, esto es, cuándo y cuánto se debe ordenar dentro de esta red de distribución. 

Empecemos por identificar la forma en que está conformado u organizado este sistema de 
distribución en niveles. 

Entre la planta y el consumidor, pueden existir diferentes niveles o inventarios, y las razones 
para ello pueden ser variadas, por ejemplo, para lograr una mayor cercanía con el cliente que 
redunde en una atención más rápida, y ganar así la preferencia del mismo;o bien, ahorrar en 
los gastos de transportación haciendo un uso más eficiente de los medios que para ello se 
utilicen; enviando los artículos de la planta a un centro de distribución (DC), que 
posteriormente se encargue de la distribución a los almacenes más pequeños, o almacenes 
regionales. 

En la figura 5.1 st1 muestra la estructura de un sistema de distribución con 3 niveles. 
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Fig 5.1 Sistema de distribución con 3 niveles 

Desde luego, con esta base cada uno de los sistemas tendrá una conformación diferente, 
dependiendo de los'artículos que se vayan a distribuir, y de las necesidades no solamente de 
la empresa de distribución sino también de los clientes. 

5.2 SISTEMAS PULL Y PUSH 

De acuerdo con el diccionario de APICS, existen dos sistemas de operación de los 
inventarios de un sistema de distribución, con características que los hacen radicalmente 
diferentes: 

Sistema Pul! Es un sistema en el que todos los movimientos son solamente un reflejo de las 
necesidades inmediatas del usuario. Su objetivo es comprar, transportar, etc. 
exactamente en el momento en que se requiere, y solamente las cantidades 
necesarias. esto significa que no desean en absoluto mantener inventario 
innecesario al menos en ese momento. 
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Sistema Push Es un SIStema en el que las operaciones responden a una planeación previa. 
sin tomar en cuenta el estado del sistema en momento real. Su obJetivo es. 
entonces. operar de acuerdo con el plan. 

En realidad ambos sistemas existen, y también ambos son utilizados. ya que tienen ventajas 
y desventajas, únicamente que al parecer en este momento han tomado más auge los sistemas 
Push. ya que sus ventajas resultan atractivas y en mejores resultados que los sistemas Pull. 

Entre las ventajas que se pueden atribuir a los sistemas Pull, que cabe decir que son los más 
antiguos. se puede decir que son más fáciles de manejar, ya que no se requieren grandes 
sistemas de cómputo, realmente, se pueden controlar manualmente. y tampoco necesitan 
sistemas de transmisión o comunicación demasiado sofisticados y por orro lado permite que 
la persona responsable del rendimiento económico del sistema, tome las decisiones también 
para el manejo del inventario, de la manera que le parezca más conveniente. 

Por su parte, los sistemas Push cuentan con información más confiable y actualizada. con 
mucha mayor rapidez, y permiten tomar decisiones de acuerdo ·con las ·condiciones 
observadas en cada uno de los centros, de manera que se pueda dar una mejor respuesta a 
las demandas ya sean. internas o externas, además toma como base los pronósticos en cada 
uno de los almacenes en el sistema de manera que la cantidad y el tiempo de los embarques 
puede ser planeado a través del horizonte de planeación. Proporciona además información 
al MPS, permitiendo que se consoliden las entregas, la ubicación de los inventarios. y desde 
luego la planeación de la producción. 

Se puede reconocer entre las ventajas de los sistemas Push el hecho de que se puede 
sincronizar el MPS con las remesas a los centros de disrribución. de tal forma que el 
inventario en el almacén central podría ser eliminado, con un consecuente ahorro en el 
inventario. Las cantidades solicitadas serían enviadas tan pronto como fueran producidas y 
los artículos se almacenarían. entonces. en los cemros de distribución en donde estarían más 
cerca de los consumidores. Para disfrutar de las ventajas de los sistemas Push. se requiere 
que los pronósticos sean suficientemente seguros. ya que si esto no ocurriera, la diferencia 
con los resultados obtenidos con los métodos Pull, no sería significativa. 

Se puede mencionar como una desventaja de los sistemas Pull es que la variabilidad en las 
demandas se amplifica en los cenrros de distribución, ya que estos últimos pueden decidir 
ordenar de manera individual para tratar de economizar en la transportación. Además, puede 
existir semanas sin que se reciba pedido alguno, y en otras semanas recibir solicitudes de 
varios de los cenrros de disrribución, por lo que el almacén central mantendría grandes 
inventarios y aún así exponerse a sufrir déficit. 

Los sistemas Pull se pueden manejar a través de los modelos de inventarios en los que las 
demandas son independientes, ya que cada uno de los centros de disrribución puede revisar 
en un momento dado sus niveles de inventario de cieno anículo, y realizar un pedido al 
almacén cenrral en el momento en que lo considere conveniente, tomando en consideración 
cieno tiempo de enrrega y probablemente algún inventario de seguridad, para evitar en lo 
posible tener faltantes en tanto su solicitud es atendida y los anículos recibidos. Para ello, 
puede considerar lll· cantidad económica a ordenar calculada con los modelos que para ello 
se han desarrolladQ. Esta forma de controlar los inventarios se conoce como Sistema de <i 6 
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punto-orden. 

Sin embargo, existe un método alternativo. el Sistema stock-base que fue desarrollado por 
George Kimball. que puede ser utilizado tanto en los sistemas Pull como en los Push. Su 
principal ventaja es que la política de reorden del almacén central. !le basa en la demanda de 
los clientes en los Centros de Distribución más que en las órdenes recibidas de dichos 
centros. El efecto es una disminución en la variabilidad de la demanda. 

Las principales características de este sistema son las siguientes: · 

a) La información acerca de la demanda en los almacenes se envía frecuentemente a los 
almacenes del nivel anterior. 

b) Se cah::ula el stock base para cada uno de los artículos. y para cada uno de los 
almacenes en la red, buscando mantener siempre el inventario en cada uno de los 
puntos. 

e) Periódicamente cada uno de los almacenes ordena una cantidad igual a su stock base 
menos la suma de su propio nivel de inventario y los niveles de inventario de todos 
sus almacenes subsecuentes. 

Uno de los sistemas que recientemente han generalizado su utilización, es la Planeación de 
requerimientos de distribución (DRP) cuya filosofía es similar a la desarrollada para el 
MRP, solamente que adecuada a las necesidades de este tipo de sistemas. Evidentemente 
tanto el DRP como su versión más reciente, el DRPII, son sistemas Push. En ellos, la 
información acerca de las demandas en cada uno de los almacenes se ·transmite a los 
almacenes de nivel superior, en donde se toman las decisiones acerca de las remesas, con 
anticipación y con base en el pronóstico de demandas. 

5.3 ASIGNACIÓN ENTRE CENTROS DE DISTRIBUCIÓN 

En caso de que en una semaT!"i el almacén central tenga cierto número de remesas planeadas 
de un artículo, para los centros de distribución, se debe verificar que las cantidades 
requeridas estén disponible, en cuyo caso. dichas órdenes serán atendidas, pero en caso de 
que la cantidad disponible del artículo sea menor a la solicitada, se debe poner en práctica 
una política de asignación entre centros de distribución. 

Una aproximación usual es asignar de manera que el tiempo que transcurra para que un 
centro de distribuc:ión alcance el nivel de inventario cero, sea igual al tiempo calculado para 
el resto de los cc;ntros de distribución, lo cual se conoce como la asignación justa. El 
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procedimiento para hacerlo es el siguiente: 

Si Q es la cantidad del artículo disponible en el almacén central. r¡ el pronóstico de demanda 
por semana para el centro de distribución i, Q¡ el nivel de inventario actual en el centro de 
distribución i. y q¡ la • cantidad enviada al centro de distribución i, se debe calcular 
primeramente la cantidad del artículo en cuestión disponible en todo el sistema. como 

Total disponible = Q + L Q1 . En seguida es necesario saber durante cuantas 

semanas se podrá satisfacer la demanda de todo el sistema con esa cantidad disponible. así 

Número de semanas a cubrir = Total disponible 
¿ri 

y por último. calcula la cantidad tentativa a surtir para cada centro de distribución: 

q¡ = (Número de semanas a atender) r¡ - Q¡ . 

Si las cantidades calculadas son todas no negativas. esta será la cantidad a asignar. en caso 
contrario. será necesario eliminar a los centros de distribución con resultado negativo de esta 
asignación. y con los restantes hacer de nuevo el cálculo de las asignaciones. 

Dado que el DRP permite a las compañías tener una planeación de sus asignaciones en cada 
período a cada centro de distribución, esto le da también la posibilidad de investigar y 
aprovechar varias oportunidades de reducción de costos por ejemplo, en la transportación, 
o bien buscar diferentes rutas cuando opera su propio flete, de manera que sus costos se 
diluyan. 
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APÉNDICE B 

En este apéndice se presenta el comportamiento de la función de costo total de un inventario con 
varios artículos. considerando los costos por asociados a cada uno de los artículos bajo control. 

INTERPRETACIÓN DE LAS GRÁFICAS 

. Figura A.2. 

Si A = O lo conveniente es que el tiempo entre pedidos sea igual a cero. lo que significa. que 
lo óptimo es solicitar un artículo solamente cuando este es demandado, y justamente en la 
cantidad demandada. 

El hecho de que A =O implica que k= O y también kj =O: j = 1, 2, ... , n. es decir. no hay 
un costo por ordenar. sino que toda orden es gratuita, puesto que · 

~k. 
A=k+L,-J 

j •l «¡ 

Figura A.3. 

Considere el parámetro 

-
Para que B = O se requiere que di , bj o aj sea cero. Veamos: 
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puesto que es demanda. si di = O significa que dj = O para todo valor 

de j = l. 2, .... n en cuyo caso sería demanda determinista y nula. 

pues para ser B = O y este se deba a que ~j , se requeriría ~j = O para 
todo valor de j entre 1 y n. lo cual solamente ocurre cuando tj = O 

también para todo valor de j, o bien si ;; 1 - "". 

~puede ocurrir que hj = O para todo valor de j, j = l. 2 ..... n , es decir. 
no hay ningún cargo por llevar inventario, en ninguno de los artículos. 

La gráfica. entonces, es equivocada, ya que si B = O implica que e = O también. En este caso, 

desde luego la solución óptima es t1 - oo y por tanto ti - oo para toda j = l. 2 ..... n. Es 

claro que así debe ocurrir ya que mientras que exista un cargo por pedido. no lo existe por 
mantener artículos en inventario. esto es. lo conveniente es solicitar una cantidad infinita. para. 

· no tener nunca 'la necesidad de volver a solicitar . 

. 'FigUra A.4 

Dado que 

e = O solo cuando para toda j = 1, 2, .... n 

a) oi = O y se tendría una demanda determinista, caso que se analizó con otro 

modelo. o bien 

que como se mencionó antes, nos lleva a una política de reorden 
independiente para cada artículo. 
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APÉNDIC:E C 

En este ~péndice se desarrolla el cálculo del valor óptimÓ de Qj , cuando se tienen restricciones 
de capital. . ·. · . . . . . . 

En el capítulo· 3 se mencionó que el problema a resolver era el siguiente problema de cálculo 

s. a. 

,¡, 

L a¡Q¡ ~M 
J •1 .' 

La solución la obtendremos utilizando multiplicadores de Lagrange. 

. • k.d: 
L =.L _)_) 

i·l Qj 

i· . n 

+. ÁL a¡Q¡ -M 
i·l 

derivando para identificar los puntos críticos, 

= 

lo cual implica que 

de.donde, entonces 
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Qj = ¡_l_J 
\1 }..a. 
~ . J 

1,.,\, 

Derivando con respecto a }.. . se tiene 

. · ' 

y 

sustituyendo (1) en (2) 

y por tanto. 

,, 

y despejando, se obtiene 

'· . 

aL n 
- = ,Ea.Q.- M 
a}.. i·l 

1 1 

n 

L aiQi =M ., j=l:~:~-_:-

·-. 

··, 

. :.. . 

Sustituyendo (3) en (1), se obtiene que la cantidad óptima a ordenar de el artículo j es 
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Qj = kA 
,; ~z(t Jkid1.a.)
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a. 
]" 1 J J 
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L J~d.a ai 
j•l J J • 
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