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- CAPITULO I

CONCEPTOS DE CONTROL DE INVENTARIOS

INTRODUCCION

Ya desde tiempos remotos, cuande el hombre se dio cuenta de que no
siempre era posible obtener los articulos que necesitaba en el
momento en que surgia dicha necesidad, concibidé 1la idea de
aprovisionarse de agquellos articulos gque le resultaran mas
indispensables, por ejemplo, tal vez, agua y alimentos. Seguramente
también pensé en la posibilidad de conservar tanto como le fuera
posible sin tomar en consideracién lo que realmente gastaria. Tal
vez fue esa la primera y més rudimentaria expresidn 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 practicamente todas 1las
empresas, sino que todos manejamos pequeiios inventarios familiares:
La despensa, =l botiguin, etc.

Ciertamente, para manejar estos pequefios inventarios familiares no
requerimos desarrollar toda una teoria, ni realizar ningin tipo de
andlisis sofisticado, pues generalmente procedemos poOr 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 inventarigs.

Antes de tratar de plantear o resolver algun problema de
inventarios, se necesita tener conccimiento de ciertos conceptos
badsicos de la teoria de inventarios.

El objetivo de este capitulo, es proporcionar este conocimiento, y
para lograrlo, se presentan primero, algunos antecedentes de la
teoria de inventarios y cilertas definiciones basicas, que nos
permitan, en seguida, identificar claramente, las funciones de un
inventario. A continuacidn se revisan los objetivos del control de
inventarios, y finalmente, se analizan los costos involucrados
dentrc de un sistema de inventarios.



1.1 RESENA HISTGRICA DE LA TEORIA DE INRVENTARIOS

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

" La existencia o riqueza de una reino no consiste solamente en
nuestro dinero, sino también en nuestras mercancias y embarques
para comerciar, y almacenes surtidos con todos los materiales
necesarios".

En este siglo, en los albores de los afios 20’s, los encargados de
tomar las decisiones en las organizaciones empezaron a poner mayor
énfasis en la liguidez de 1los capitales, tales como 1los
inventarios, hasta convertirse para ellos en una importante meta
que perseguir, por el bien de la misma organizacidén y la seguriddd
del monto de las transacciones comerciales. En este sentido, Whitin'
(1957) reportd lo siguiente:

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

de los inventarios”. :

La mayoria de los miedos patoldgicos a 1los cuales se refiere
Whitin, datan de 1820 - 1921, cuando se reconocié la primera
"depresién de inventario; causd, en su momento, un fendmeno
cominmente conocido como "hand-to-mouth buying" (compra de la mano
a la boca) en la economia americana {(McGill, 1927). Comeo el nombre
lo sugiere, durante esta depresidén, se hizo mucho énfasis en la
necesidad de conseguir tasas rapidas de retorno de los inventarios,
entendiéndose como tasa de retorno de un inventario, el cociente

ventas anuales é uso (en costo)

retorno del inventario = - - ;
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



de 250 afios antes, respecto a la deseabilidad de mantener
inventario.

Las altas tasas de inflacién, que se hicieron comunes en los 70's,
en la economia 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
mds importantes prestamistas) habia sobrepasado, en algunos paises
tales come Canadd, el 20% anual. Se hicieron comunes tasas
estratosféricas en paises poco desarrollados.

Actualmente, los inventarios son vistos por la mayoria de los méas
grandes administradores como un gran riesgo potencial y rara ve:z
como una medida de riqueza. Persiste un miedo constante en las
mentes de la mayoria de los planeadores, en el sentido de que el
almacenamiento de mercancias en exceso de la demanda actual puede
requerir drésticas rebajas en los precios, mientras que se podria
vender antes de que se convierta en imitil como resultado de la
obsolecencia por cambios de estilo o tecnologia. La obsolecencia
es, realmente, de origen reciente, pero promete 1r incrementando su
importancia en el futuro como resultado de que los tiempos de vida
se hacen cada vez mAs cortos. :

La mayoria de 1los administradores, hoy en dia, reconocen la
importancia de balancear las ventajas y desventajas de llevar
inventarios. Sin embargo, algunos de los antiguos miedos aun
persisten. Como expresd algin el presidente de una compafia:

"Acepto que los 1Inventarios Jjuegan un papel crucial en mis
operaciones. Pero no puedo perder de vista el otro lado de la
moneda. Mientras los inventariocs son algo que necesito para
sobrevivir, también representan materiales con los gue me puedo
apunalar”.

Pero balanceandc las ventajas y desventajas de la inversidn en
inventario en el futuro puede no ser tan simple como en el pasado.
En 1980 la industria automotriz japonesa superd a la de los Estados
Unidos. La Toyota se convirtid en el segundo productor mé&s grande
del mundo. Vendidé mds automéviles que toda la industria del Reino
Unido, y las ventas japonesas sobrepasaron a las de Francia en
Francophone Africa. Los sistemas japoneses de planeacidén de la
produccidn, la administracidn de los inventarios, y el disefio
organizacional fueron acreditados como las estrategias principales
para lograr esta asombrosa hazafia. El japonés ha demostrado una
debilidad en la aproximacidn occidental a la administracidn
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 politicas de produccidn....
funcidn gue podria ser una buena ventaja y estar unida a la
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estrategia corporativa....

Puede parecer extrafio pensar en la produccidn solamente como una
arma competitiva, actualmente la historia de la industria de auto
de los Estados Unidos, muestra que a finales de los 50's la
manufactura se habia convertido en un factor neutral en 1la
competencia. Excepto probablemente para su confianza en las
economias de escala, tendieron a competir por medio de estilo,
mercadec, y redes exclusivags. La investigacidn realizada por
Abernathy, entre otros en 1981, demuestra que una explicacidn
valida del suceso japonés debid iniciar con el factor de " proceso
productivo ", una amalgama de practicas administrativas y sistemas
conectados con administracién de inventarios y planeacidn de 1la
produccidén y control. Mientras que nosotros pensdbamos en términos
de el nivel de existencias Sptimo y las cantidades a ordenar, los
japoneses examinaban intercambios entre diferentes tipos de
sistemas de produccidén. Ellos mismos desarrollaron un sistema de
produccidén gque efectivamente elimindé la necesidad de un nivel
significativo de inventaric. Tal sistema requiere un extensivo
reajuste organizacional, e investigaciones gque solamente 1los
niveles mas altos de ejecutivo podrian autorizar.

Lo gque ha sucedido es ahora ldégicamente obvio. Los sistemas de
decisidn 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 produccidén. E1 control de los
inventarios, la planeacién de la produccidn, y la estrategia
corporativa, estan muy relacionadas.

1.2 DEFINICIONES BASICAS

Como ya se menciond anteriormente, nuestro objeto de estudic son
cierto tipo de modelos de inventarios, que nos permitan analizar y
resolver 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
ambito en que se desarrollara el presente trabajo. Para ello, es
necesario precisar ciertos conceptos basicos como:

Qué es un modelo ?

Qué tipo de modelos se manejaran ?
Qué es un inventario ?

Qué es el control de inventarios ?

|
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Empezaremos por decir que un modelo es una abstraccién de una
situacidén real, que se hace con el fin de simplificar el estudio de
dicha realidad,- pero que debe recopilar las principales
caracteristicas de ella.

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

+ Fisicos: Representan o simulan fisicamente algunos
aspectos del comportamiento de un sistema
real.

+ Simbdlicos: Representan por medio de simbolos, en
muchas ocasiones graficos, los elementos y
el comportamiento de la situacidn real. Su
interpretacién requiere conocer el cdédigo
de la simbologia utilizada.

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

- Matematicos: Deterministas
Probabilistas

- No matematicos.

Los modelos que se manejaran en este trabajo, son de tipo simbdlico
Yy matematico, tanto deterministas como probabilistas ya que
facilitan la toma de decisiones con base en criterios analiticos
exactos gue permiten minimizar los costos asociados al sistema de
inventario.

En relacidén con el concepto de inventario, una definicién
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 organizacion o
empresa, y que se mantienen por algin tiempo en forma improductiva,
esperando su uso o venta. Es también un sistema regulador de las
actividades de cferta y demanda.

Un inventario puede estar formado por uno o mds articulos en donde
cada articulo puede ser materia prima, alguna parte manufacturada
6 ensamblada, o bien algln producto terminado.

Asi, se conoce como control de inventarios a las actividades y
técnicas de manutencidén de las existencias de articulos en los
niveles deseados, independientemente de gue sean materias primas,
trabajos en proceso, o productos terminados.



En la industria manufacturera, existe una estrecha relacién entre
el control de la produccién y el control de inventarios. Una
decisién de finiquitar una orden de produccidén reducira el
inventario de materia prima, incrementard temporalmente el
inventario de trabajos en proceso, y eventualmente, hard crecer el
de producto terminado. De igual manera, la decisidén de elevar el
nivel de inventario de una parte manufacturada, dard como resultado
la liberacidén de una orden de produccién.

Es claro que no todos los inventarios son iguales, cada uno tiene
sus caracteristicas 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 basicas:

* Numero de productos: Uno 6 varios.
* Tipo de demanda: Determinista o estocastica.

* Tipo de Oferta: Determinista o estocdstica.

* Horizonte de Planeacidn: Un periodo, varios periocdos O bien
un numero infinito de periodos.

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

* Forma -analitica de la funcidén de costos: lineal, convexa,
céncava u otra.

* Tiempo de entrega de los articulos: Determinista,
estocastico.

* Politica de Operacién del Inventario: Revisién continua,
revisidn periddica.

1.2 FUNCIONES DE LOS INVENTARIOS

En la seccidn anterior, se dijo que un inventario es un sistema
regulador entre los procesos de oferta y demanda. Esta definicién
sugiere gue un inventario existe porque los procesos de oferta y
demanda difieren en las tasas en las cuales, proveen o requieren
existenclas. Por ello, cualquier propésito significativo para su
existencia estard 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 ameortiguador, acoplando estados
sucesivos de produccidén y distribucién, con el fin de lograr mayor
eficiencia. Un papel secundario es servir como proteccidén contra
aumentos de precios y fluctuaciones en demandas.

Dentro de este marco general, Se pueden identificar las siguilentes
funciones basicas de un inventario:

1)

2)

3)

Suavizar las QOperaciones 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 afio, & ciclos comerciales o fiscales, y se pueden resolver
modificando la produccién cada vez qQue sSe requiera, lo cual
exige la existencia de materia prima, © bien produciendo y
almacenando con anticipacién a las demandas pico.

Explotacidn del Mercado

Frecuentemente, 1los movimientos. en el mercado hacen gque
resulte econdmicamente ventajosa la creacidn de un inventario.
Las variaciones de precios de los bienes y productos de un
mercado © bien de la materia prima, pueden motivar la
adquisicidén prematura o la produccidén sobre pedido. La
posibilidad de un incremento en los costos de la mano de obra
puede hacer 0til la constitucidn de un inventario.

Proteccidn contra déficit de material

Al enfrentarnos a las fluctuaciones impredecibles en 1los
procesos de oferta y demanda, se corre el riesgo de gue, en un
momento dado, exista escasez de material y se experimente una
lucha con los clientes, interrupcidn en las operaciones, etc.
Un inventario es un "seguro" contra dicha situacidén. La
necesidad de la existencia de tales inventarios aumenta de
acuerdo al crecimiento de las fluctuaciones, y al tiempo Qque
transcurre entre una fluctuacidén aleatoria y su compensacidn.
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4)

5)

Economias de escala

Aun cuando los procesos de oferta y demanda se pudieran
controlar de manera que fueran iguales e invariantes en el
tiempo, no seria deseable hacerlo, puesto que implicaria un
gran namero de pequefias remesas y despreciaria las economias
con pocas remesas pero de gran tamafio, cuando ocCurre gue en
muchas ocasiones, se obtienen descuentos por volumen con un
consecuente ahorro en el costo promedio por articulo.

Control Econdmico

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

Cabe decir que existen también algunas corrientes que
consideran que lo optimo 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 mas pronto posible, por
lo que le gustaria tener en existencia una cantidad suficiente
de productos terminados, o bien, de material para producir
rapidamente los articulos requeridos.

+ El departamento de produccidn desea ser eficiente, lo cual

implica que preferira mantener un nivel alto de produccidn
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 qQue no se
pare la produccidn 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 pequefios. Ademds estd interesado en constituir
inventarios en prevencidn de alzas en los precios y escasez en
el mercado.

+ E1 departamento de Finanzag 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 vy relaciones industriales

considera adecuada la creacidén de un inventario durante la
época de baja demanda y estabilizar asi el nivel de empleados,
evitando despidos y una fuerte rotacidén de personal.

+ El departamento de ingenieria prefiere minimizar 10s
inventarios puesto que no se aplazarian demasiado los cambios

en ingenieria, mientras gque con inventarios grandes dichos
cambios se podrian hacer hasta agotar los disefios anteriores.

Como se puede observar, existen objetivos contradictorios entre
departamentos de una misma empresa, y el considerar unicamente 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 1la
constitucidén 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 restriccidn.

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 privacién de beneficios como costo de
oportunidad.



1.4 COSTOS EN UN INVENTARIO

La funcién de un inventario se puede expresar, de manera resumida,
como "evitar los costos asociados con el hecho de no mantener
ningin inventario". Sabemos que el mantener un inventario tiene un
costo, sin embargo, se intenta que dichos costos sean menores gue
aquellos que se gquiere 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 gue se incurre por el
simple hecho de hacer un pedido. En ocasiones se incrementan
por realizar muchos pedidos pequefios en un mismo periodo de
tiempo, en lugar de unos cuantos grandes. En O&rdenes de
compra, estos costos pueden tomar la forma de cargos por
flete, o la carencia de descuentos por cantidad. Para. drdenes_
de wventa o produccién estos costos se pueden reflejar en
reparaciones adicionales de las magquinas, y posiblemente de
también de arrangque y de materiales.Por otro lado, tanto si se
compra como.-si se vende o se produce, las O6rdenes adicionales
crean costos por papeleos adicionales, inspeccién y
adguisicidén de materiales.

+ Costos por . llevar inventario: Estos costos empiezan con la
inversién. E1 dinero invertido en la adquisicién de
materiales, esta exento de producir alguna ganancia. ESsto
resulta en un costo de oportunidad, gue es normalmente
expresado como un porcentaje de la inversidn, y aungque no
existe un acuerdoc sobre el valor apropiado de  dicho
porcentaje, al parecer los mas significativos en este rubro,
son los costos de capital. Los inventarios grandes traen

consigo costos adicionales por manejo, obsolecencia vy
deterioro de 10s articulos en inventario, renta de almacenes,
etc.

+ Costos por déficit: Cuando se agota la existencia,  las
demandas no pueden ser satisfechas por el inventario, y esto
tliene consecuencias tales como la pérdida probable de clientes
y ventas, costos adicionales por tramites excesivos para
procesar la reorden, y tal vez, penalizaciones por el retraso.
Asimismo, se debe considerar un costo asocilado a la
interrupcidén de la produccién, y aungque fuera posible
satisfacer la demanda de alguna manera alterna, esto involucra
costos adicicnales por comprar con urgencia, o© bien por
comprar a otro proveedor, a Costos mas elevados, en el caso en
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que la produccidn sea externa. Si el producto fuera producido
en la misma empresa, se generarian costos por tiempo extra.

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

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

11



CAPITULO 2

MODELOS BASICOS !

INTRODUCCION

Tanto en el estudio como en la investigacidn de cualquier tema,
es 1indispensable comenzar haciendo un breve repaso de los
fundamentos, puesto que estos constituyen una base firme para la
mejor comprensién de dicho tema, y en su caso, para permitir que
exista una continuidad en la investigacién.

Respecto al objetivo del presente trabajo, podriamos identificar
como fundamentos a la terminologia y conceptos basicos—de la
teoria de inventarios, y también a los modelos que representan
a los problemas més sencillos de entre los que son objeto de
estudio de la misma materia.

Hasta el momento, hemos cubierto lo referente a la terminoclogia
y conceptos bdasicos, por ello el objetivo de este capitulo es
presentar, muy brevemente, algunos modelcos basicos de la teoria
de inventarios, tanto deterministas como aleatorios, asi como los
principales resultados que se conocen acerca de dichos modelos,
y para ello se presentaran, en la primera seccidn, los modelos
basicos de tipo determinista, y en la segunda aguellos de tipo
aleatorio. R

S
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2.1 CONCEPTOS GENERALES

Un inventario en el manejo de operaciones o produccidn, se
entiende como un recurso escaso que estd en espera de satisfacer
una demanda futura.

Un problema de inventario involucra la formulacidén de reglas de
decisidén que responden a:

- ¢ cudndo es necesario efectuar un pedido ?,
- ¢ cuédnto se debe ordenar 2,

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

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

a} Patrén de demanda.

b) Patrén de oferta.

c¢) Restricciones de operaciédn.

d) Mecanismo de decisidén o politica de pedidos.

‘@) Costo total del inventario.

13



Restrlgciones Politicas de
del sistema pedido

Infraestructura
lisica del

atmacenamiento

Patron de demanda

Palron de oferta l
Costo ge
operacion

Fig 2.1  Los componentes del sistema de inventario.

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

a)

b)

c}

Demanda: Se supone gue se tiene una demanda conocida by
constante de articulos, denctada por 4.

Oferta: Es la parte controlable del sistema de inventarios
Yy queda determinada por:

tamafio del pedido.
tamaflo del ciclo de los niveles de inventario.
nivel maximo de inventario.

nHO
]

Restricciones_de_ Operacidn: Son las propias del sistema que
se analiza.

Politicas de pedidos: Estd relacionada con la eleccidén de
los valeores Q, T o 8, o alguna variante de ellos.

Costo de inventario: Es usual considerar un costo total por
unidad de tiempo, derivado de 1los costos promedio de un
ciclo. Los componentes de estos costes, por unidad de tiempo,

14



son:

Costo total = Costo por ordenar + costo por inventario
' + costo por déficit + costo de la compra &
produccién.

" Cada uno de los costos involucrados en el cdlculo del costo
total, se calculan en el caso determinista como se muestra a
continuacién:

1) Costo por ordenar, por unidad de tiempo.

£(I,) = kI,
donde I; es el numero de pedidos por unidad de tiempo, y k es el
costo de cada pedido. (Nétese que se supone linealidad).

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

£f{(I) = hI
en donde I es el naimero de articulos en inventario, y h el costo
de mantener un articulo en inventario, por unidad de tiempo.

Es importante notar gque tamblén en este costo existe una

suposicidén de linealidad, asi como tener presente gque Sus
unidades son [Unidades monetarias/unidad de tiempo] .

3) Costo por déficit por unidad de tiempo.

fly) = py
donde y es el nivel de articulos faltantes en inventaric (o
demanda insatisfecha), mientras que p es el costo por tener un
articulo de demanda insatisfecha, por unidad de tiempo. Al igual

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

4) Compra ( o cogsto de produccidn )} de articuleos por unidad de
tiempo.

£(D} = cd
donde d es el numero de articulos a satisfacer por unidad de
tiempo y ¢ el costo de cada articulo.

Asi, se tiene que el costo total por unidad de tiempo es
CT = £(I;) + £{(I) + £(y) + £(D) ,

o bien {(en el caso determinista),

15
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.CT = kI, + hI + py + cd ,

y el costo incremental es

CIN = £(I,) + £(I) + £(y)

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

2.2 MODELOS DETERMINISTAS

En el caso de modelos de inventario con demanda determinista, se
distinguen cuatro modelos clasicos gque corresponden a cuatro

casos del problema de pedido (o 1lote) econémico, Yy sus
variantes, y que se analizan en el marco de su desarrcllo en el
plano almacenamiento - tiempo. A saber, los casos son los
siguilentes: -

Casgo 1: Sin produccién gsin déficit.

Caso_2: Con produccién sin déficit.

Caso 3: Sin produccidén y con déficit.

T T

Caso 4: Con produccién con déficit.

MODELO SIN PRODUCCION Y SIN DEFICIT,

En este modelo se parte de los sigulentes supuestos:

1) La demanda de articuleos es una constante conocida 4 (No. de
articulos/U. de tiempo) .

2) El1 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.)
C = COStO por comprar articulos, en u. m. por articulo.

16
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h = costo por llevar inventario, en u. m. por articulo y por
unidad de tiempo.

5) El tamafio del pedido es fijo, e igual a @ unidades.

6} El tamafio 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.

Nivel de
almacenamiento

T T -

Fig 2.2 Inventario en el modelo sin produccidén y sin déficitc

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

Costo _por periodo:

CP =k + ¢cQ + h{(/2)T

Costo total por unidad de tiempo:

17



Cp
CT(Q) —T—
o3 |
- 2
=k +cQ + T
= Eg.‘ + ..h_Q + cd
Q 2

Utilizando métodos de Calculce Diferencial, se puede minimizar
esta funcidn y se obtiene que los valores dptimos para el tamalio
del pedido, el tamafio del periodo, y el costo total, son los
siguientes:

. _ | 2ka
 *\"n

2k
T o= .=
hd

CT(Q*) = y2hdk + cd

MODELO CON PRODUCCION Y SIN DEFICIT.

Las suposiciones de este medelo son las siguientes:

1)

2)

3)

4)

El nimero de articulos demandados por unidad de tiempo es d,
Y es una constante conocida.

La cantidad de articulos producidos por unidad de tiempo q,
también es una constante conocida, que ademds tiene la
caracteristica de que gq > d.

El nivel méaximo de almacenamiento de articulos es una
constante conocida que se denota por §.

El tamafio del periodc de tiempo es también fijo e igual a T

unidades de tiempo, y en él se pueden reconocer dos partes:
T, es el tiempo durante el cual existe produccidn.

T, es el tiempo dentro del ciclo, en el que no existe
producciodn.

18



5) El tamafio del pedido es fijo e igual a Q unidades.
6) No se permite déficit.

7) Los costos son conocidos:
c= costo de produccién de un articuloc {(u. m.).
h= costo por almacenamiento de un articulo por unidad de
tiempo (u. m. / unidad de tiempo).
k= costo por iniciar la produccidén (u. m.).

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

Nivel de
almacenam.- 1o

A-du

/

= T =T

| T I

Tiempo

Fig 2.3 Inventario en el modelo con produccidn y sin déficit.

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

Costo por_periodo:

CP=k+cQ+h(

noita

)'I‘
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Costo promedio:

cT(@) = =
TR

Se puede observar que existen las siguientes relaciones basicas

entre los parimetros del sistema:
Q@ =4qT, s Q = dT , § = (q@ - AT,

de donde se obtiene que
5= -d)—Q=(1——)Q
4 q

y aplicando estas relaciones al costo promedic, se llega a la
siguiente expresién

Costo promedio:

‘ - kd | _ 4ai1e
CT (Q) 5 [h(l q)}z + cd

costo por ordenar por unidad por u. de tiempo

+ COSto por almacenamiento por u. de tiempo
+ costo de produccidn por u. de tiempo.

y los valores éptimos para el tamafioc del pedido, la longitud del
periodo v el costo total son:

oo - Q. 2K

CT(Q*) = J;h(l - %)kd - cd
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MODELO CON DEFICIT Y SIN PRODUCCION

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

—T :5id— \
J

Nivel de
Inventario

T - sid
Tiempo

L L N

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

Las suposiciones basicas de este modelo, se relacionan a

continuacién:

1) La demanda d es una constante conocida, y sus unidades son
nimero de articulos / u. de tiempo.

2) Se tiene una capacidad maxima de inventario fija e igual a §
articulos.

3) Aunque estd permitideo tener un déficit, el nivel maximo
permitido para &l es s unidades.

4} E1 tamafio del pedido es una constante fija igual a Q
articulos.

5) El tamafio del periodo es T unidades de tiempo.

21



6) Los costoslson.fijos y conocidos:
k = costo por ordenar (por pedido) .
c = costo por articulo (u. m. / art.).
h = costo por llevar inventario (u. m./ art. x tiempo) .

p = costo por tener déficit (u. m. / art. x tiempo).

Costo por periodo:

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

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

es decir,

SREC I AL
e el ) ol

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

-[x4), .q + |PS%| . |RtQ -8)?
cTiQ. s [Q] cd [20} [ 20 ]

Se puede demostrar que CT (Q,S) es una funcién convexa, por lo
que aplicando derivadas parciales para calcular los valores de
Q v S que minimizan el valor de la funcidn se obtiene que
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°‘=J2ﬂ (p + h)
D
s.=\(2kd( D
h (p + h)

. _ [ 2ka h
s \[p\J(p+h)

Noétese que si p » @ entonces Q = 8, vy 8 = 0, lo cual corresponde
al modelo sin déficit y sin produccidn; y si k = 0 entonces Q =
S = 8 = 0 lo cual significa que no se requiere ningin modelo,
puesto que en el momento en gue se solicita un articulo, se
ordena y no se mantiene ninguno almacenado ya que el costo del
almacenamiento es muy elevado.

MODELO CON PRODUCCION Y DEFICIT

Este modelo es un caso mas general que el anterior, y Su
desarrollo en el tlempo se muestra en la siguiente figura.
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1
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: Tiempo
i
1
E
i -
T T T
s \
T
Fig 2.5 Inventario en el modelo con produccidn y déficit.

Los principales supuestos de este modelo son los siguientesg:
1) La demanda es conocida e igual a d unidades por u. de ﬁiéﬁpo.
2) El nivel méximo de inventario es 8 unidades.

3) El nivel maximo de déficit es s unidades.

4) El tamafio de la produccidn es Q y es uno de los parametros del
modelo.

5) La produccidn es continua, con una rapidez de g unidades por
unidad de tiempo.

6) Los costos son fijos:

k = costo.por iniciar la produccién.
¢ = costo unitario por producir.
h = costo por almacenar por articulo y por u. de tiempo.
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de donde, utilizando técnicas del cadlculo vecteorial, se obtiene

Q° - h(lzlidg) | (p ; h)
d

S.

'l
-

)
A

-

i
Q[ o
S

[« %
s}

NOtese que s1 g » » se tiene, precisamente, el modelo anterior.

Lo

2.3 MODELOS ESTOCASTICOS

El modelo que se considera en esta ocasidn, consiste en un sdélo
periodo, pero con demanda estocdstica, tipificada por una funcién
de distribucidn que se supone conocida. Supdngase que al inicio
del periodo se tiene una cantidad Q de articulos. Si D es la
demanda en dicho periodo, existen los dos cascs gue se muestran
a continuacidén.
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P = costo por déficit por articulo y péf u. de tiempo.

Costo por periodo:

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

la sigquiente ecuacidn:

CP=k+cQ+h-§—(T2+'I'3) +p§('1‘1+‘1")

En donde se satisfacen las relaciones gque se indican a
continuacidn:

q(T, +T,)

0]

(@ - a) (T, +T,)

_9[1-2]_9
q
8 S
T, = ; T, =
'og-d ‘ q-d
S _ 8
T3=a ,Tq-E

Yy por lo tanto se tiene que

-k +co+ DS[__8a 1,,/8 8q
CP =k +co Z[d(q—d)} p(z)[d(q—d)]

Costo promedio:

Considerando ademds 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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Nivel de Nivel de

aimacenamiento almacenamiento
- - -~ -~ - " - - === '1— ] - =T === "====-"9
D
Q Q
D
liene COSto pof
Inveatartg
tiempo tiene costo por tempo
defrcit
Caso + Q> D Caso 22Q <D

Fig 2.6 Casos posibles en modelos de inventario estocdstico.

£e supone en ambos casos, que la demanda D ocurre de manera
instantanea, y que no existe forma de pedir mas articulos para
satisfacer la demanda.

Se considera también gque los costos tiene la siguiente
estructura:

k costo fijo por ordenar ( k > 0 }.

¢ = costo unitario del articulo.
h = costo por llevar inventario, por articulo.
p = costo por déficit. ( Es una penalizacidén por cada

articulo demandado que no se satisface ).

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

Caso 1: El nivel inicial del inventario es cero.

Es claro que si p s ¢ entonces Q = 0, pero ¢ qué sucede si p>c?
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Sea CT(Q) el costo por satisfacer una demanda estocastica D dado
que se inicid 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,

Q -
CT(Q) =k + cQ + [h(o—n)f(n)dn+ fp(n—o)fm)dn
0 2

Se puede demostrar que la funcidn CT(Q) es convexa, y por ello,
es posible utilizar el criterio de la derivada para obtener el
valor de Q gue permite gque el costo total sea 6ptimo. Los
resultados son los siguientes:

c+h
=71 -
F(Q) 5>+ h
Y por tanto,
_ _c+h
1 -F(Q) o+ h

en donde F(Q) resume el comportamiento estocdstico de la demanda,
y es la probabilidad de que dicha demanda sea menor o igual que
Q. Obsérvese ademas que si p » o, entonces F(Q) = 1, y por tanto
Q debe ser muy grande; y si p = ¢ entonces Q = 0.

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,
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x+0 -
CT(Q) =k +cQ + f h(x + Q -D) £ (D)dD + fp(n-x-mf(mdn
- -0 x+Q
x+0 -
kK + ¢ (x+Q) + f h(x + g -D)f(D)dD + fp(n—x-g)f(:

0 xX+Q

k+L(x+Q) -cx

donde

u

L{u) =cu + fh(u-D)f(D)dD+ fp(n-u)fw)dn

o]

y L{u) es la funcidn convexa en u que se muestra en la figura
siguiente. -

‘/ k + L{u)

~~— L[y)

—_—e e

—= u

Fig 2.7 Inventario estocdstico con nivel inicial x.

Por lo tanto,
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CT(Q)={k+_L(x+Q)-cx si Q>0

L{x) - cx si Q

n
o

Si 8" es el valor de u que maximiza L{u), y x s 8", entonces el
costo minimo es

k + L{8*) - cx si Q=8"-x

CT(Q") ={
Li{x) - cx si Q=0

y por tanto, la politica Optima de operacidn de este sistema de

inventarios, conocida como politica (s’, S§°), es tal que
. 0 si x 2 8°
Q= )
8" -x si x < 8°

L(S)Y + k = L(8")
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PLANEACION DE LA PRODUCCION.

Eugenio Lopez Ortega ,
29 de Septiembre y 1° de Octubre

METAS.

1. Conocer en que consiste la planeacion de la produccidn y los
enfogues existentes.

2. Analizar las tecnicas MRP y MRP-II.

3. Practicar la metodologia asociada a las técnicas anteriores.

DESARROLLO DE LAS SESIONES.

= Exposicion
= Discusion
= Elaboracién de ejercicios.

La elaboracion de ejercicios se realizara en cuatro equipos. Se

realizaran tres ejercicios:

Ejercicio 1. Elaboracién de un plan de negocios, plan de ventas y
plan de produccion. Terminar con un programa maestro de

produccidon para dos semanas.

Ejercicio 2. Con el plan de produccion se elaborara la planeamon de

requerimientos de materiales.

Ejercicio 3. Con el plan de produccion, se elaborara la planeacion de

requerimientos de capacidad.



HISTORIA DE 1.OS ENFOQUES EN LA PLANEACION Y CONTROL DE LA
PRODUCCION .

ENLOS 60's

ADMINISTRACION DE INVENTARIOS DE TIPO "CERRADA",

NO EXISTIA UN LAZO CERRADO ENTRE ADMINISTRACION DE
INVENTARIOS Y PRODUCCION. SE ADMINISTRABA A PARTIR DE NIVELES *
DE REABATECIMIENTO. '

ENLOS 70's

INICIO DEL ENFOQUE MRFP (MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING).
SE INTEGRA LA ADMINISTRACION DE INVENTARIOS A LAS NECESIDADES
DE PRODUCCION, EL PROMOTOR DE ESTE ENFOQUE ES LA IBM.

ENLOS 80's

SE DESARROLLA UN ENFOQUE MAS AMPLIO QUE EL MRP. ESTE NUEVO
ENFOQUE, LLAMADO MRP-II (MANUFACTURING RESOURCE PLANNING),
CONTEMPLA OTRAS FUNCIONES RELACIONADAS CON LA PRODUCCION:
CAPACIDAD DE PRODUCCION, COMPRAS, ETC.

EL DESARROLLO DE LAS COMPUTADORAS PERMITE EL MANEJO DE
INFORMACION QUE CONLLEVA ESTE ENFOQUE.

ENLOS 90's

SE AMPLIAN LAS POSIBILIDADES DE PLANEACION Y CONTROL DE
OTRAS OPERACIONES DE LA EMPRESA: DRP (DISTRIBUTION RESOURCE
PLANNING), ERP (ENTERPRISE RESOURCE PLANNING).

SE CONFRONTA EL ENFOQUE MRP-Il CON EL ENFOQUE JIT (JUST-IN-
TIME). )



CAPITULO UNO

En dichas circunstancias, los plazos de fabricacion podian variar ampliamente,
segun la importancia de los cuellos de botella y otros factores; las grandes
variaciones en los plazos hacian que resultara complicado organizar la
produccion y restituir las existencias con rapidez. .

El diagrama de la figura 1.1, representa la forma en que se podia elaborar el
control de existencias para tener en cuenta un plazo de entrega adecuado a la
fabricacion de un nuevo producto. Suponiendo, naturalmente, que la direccién
habia establecido con exactitud los tiempos ciclos de cada uno de los productos «
de la empresa. '

Diagrama de reabastecimiento

. (con demanda constante)
Nivel

de existencias . .. )
Nivel maximo )

Nivel de
reabastecumiento

nivel minimo ¢

Plazo de entréga de la
fabrica o del proveedor

Figura 1.1.

Las fases eran las siguientes:

e cuando el nivel de existencias de un producto determinado se
encontraba por debajo del nivel de reabastecimiento, se hacia un
nuevo pedido, y

e una vez transcurrido el plazo de entrega del fabricante- o del
proveedor, el pedido llegaba al almacén de productos terminados y
aumentaba el nivel de existencias. Este mismo proceso se repetia
en los periodos de tiempo posteriores.



CAPITULO UNO

Para determinar la cantidad que se debia pedir {representada por la letra q), era
necesario obtener un equilibrio entre los costos de mantenimiento y de
preparacion.

Por ejemplo, cuanto mayor era el valor de g, menores eran los costos de
preparacion por pieza.

Dichos costos eran aquellos en los que se incurria al realizar el proceso de
colocar una orden de compra, ademas de la existencia de otros costos de
fabricacion fijos por articulo.

Por otro lado, estos habian que anadirlos finalmente a las existencias de
productos terminados, aumentando considerablemente el nivel de los mismos,
dando lugar a su vez a un aumento de los costos de almacenamiento de
existencias. Si g tuviera un valor pequefo, se reducirian los costos de
almacenamiento pero aumentarian los costos de preparacion y otros costos de
pedido por articulo (observar la figura 1.2).

Disyuntivas en el costo del Control
de inventarios

Costos
anuales

promedio Costos Totales

\_// Coslos de

mantenimiento

Coslos de
preparacion

q = €0 3 Cantidad

Figura 1.2. . :

Una de las ventajas que tiene este sistema es la simplicidad.



RELACION ENTRE MRP-I 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-ll Y EL. PROPIO FUNCIONAMIENTO
DE DICHO SISTEMA DE ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION NO
AGREGA VALOR AL PRODUCTO. .
DE ACUERDO A DIVERSOS AUTORES, PARA LA IMPLANTACION 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 PRODUCCION 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-II ES UN SISTEMA QUE OBLIGA A LA EMPRESA A LLEVAR UN
CONTROL DE SUS ACTIVIDADES. LAS CONDICIONES PARA SU
IMPLANTACION SON MENOS RIGUROSAS QUE EN EL JIT.

PERMITE INTRODUCIR LA DISCIPLINA DE PROPORCIONAR INFORMACION
DIRECTAMENTE A UN SISTEMA DE COMPUTC EN TODOS LOS NIVELES
DE LA EMPRESA. ESTO FACILITA EL MANEJO DE LA INFORMACION Y SU
UTILIZACION PARA FINES DE PLANEACION ESTRATEGICA Y TACTICA.

MUCHOS AUTORES PLANTEAN QUE AMBOS ENFOQUES PUEDEN
COMBINARSE.



PLANEACION DE LA PRODUCCION

- PLAN ESTRATEGICO (HASTA 10 ANOS): sDONDE ESTAMOS Y DONDE
QUEREMOS ESTAR? *
¢ En el mismo negocio, en el mismo mercado? ;Qué debemos hacer para lograr
estar en donde quereh‘los estar?

- PLAN DE NEGOCIOS (HASTA 5 ANOS): ANALISIS DE LOS MERCADOS:
¢PRODUCTOS MADUROS, EMERGENTES, EN DECLIVE?; (NUEVOS
PRODUCTOS (CARTERA DE INVERSIONES)?,

- PLAN DE PRODUCCION (HASTA 5 ANOS): PROGRAMA QUE RESPONDE
AL PLAN DE NEGOCIOS. ES IMPORTANTE DETALLAR LOS PRIMEROS 2
ANOS.

- MPS (MASTER PRODUCTION SCHEDULE) (HASTA 1 ANO): ¢CUANDO Y
CUANTOS PRODUCTOS SE FABRICARAN?.
RESPONDE AL PLAN DE PRODUCCION.



MATERIALS REQUIREMENTS PLANNING (MRP)

CONSISTE EN UN MANEJO DE INVENTARIOS DEPENDIENTE DE LA
DEMANDA GENERADA POR LA PRODUCCION.

PARA REALIZAR UNA PLANEACION DE LOS REQUERIMIENTOS DE
MATERIALES SE REQUIERE:

1. PROGRAMACION  MAESTRA DE LA PRODUCCION (MASTER
' PRODUCTION SCHEDULE - MPS).

2. LISTA DE MATERIALES (BILL OF MATERIALS - BOM) PRECISA
(ACTUALIZACION DE INGENIERIA). :

[
wh

3. INFORMACION PRECISA DE LAS EXISTENCIAS EN INVENTARIOS (NO
FISICAS SOLAMENTE SINO TAMBIEN DISPONIBLES Y EN TRANSITO).

4. INFORMACION CONFIABLE RELACIONADA CON EL SUMINISTRO:
TIEMPOS DE ENTREGA (COMPRA O PROCESOS INTERNOS), INVENTARIO
DE SEGURIDAD, EOQ, ETC.

5. LA INEXISTENCIA DE OBSTACULOS PARA EL FLUJO DE MATERIALES.



CAPITULO UNO

pian i

“Dependiendo del orden y la precisién de esa informacion, 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 informacién en un sistema MRP.

Diagrama del MRP basico

DE LA DEMANDA

ESTADO DE LOS
INVENTARIOS

) M.R.P. |4

PROGRAMA

PRONOSTICO |——®MAESTRO DE LA g—

PRODUCCION

ORDENES
DE CLIENTES

EN FIRME

LISTA DE

|

REPORTE DE

ORDENES EN EL ACTO

MATERIALES

REPORTE DE

ORDENES

PLANEADAS
LIBERADAS

Figura 1.3.‘

|

REPORTE DE
ORDENES
ABIERTAS




- LISTA DE MATERIALES

ES LA DESCOMPOSICION ESTRUCTURADA DE LAS PARTES QUE
COMPONEN UN PRODUCTO. EL PRODUCTO PUEDE SER, A SU VEZ,
PARTE DE OTRO.

FORMAS DE REPRESENTACION DE UNA LISTA DE MATERIALES:

- ARBOL
COMPUTADORA 100

| | IR

CHASIS TARJETA  DISCO UNIDAD ARNESES FUENTE DE

(1) MAESTRA DURO (1) DEDISCO (3) ENERGIA -
! (1) (1) (1)
BASE FRENTE TAPA POSTERIOR
ORG) (1) (1)
1 _
MARCO TAPAS PLIAS

(1) RANURAS  (4)
(2)

- LISTA CON MARGENES (INDENTED)

COMPUTADORA 100
1 CHASIS(1)
11 BASE (1)
12 FRENTE (1)
121 MARCO (1)
122 TAPAS RANURAS (2)
123 PIJAS (4)

T



PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE CAPACIDAD (CRP)

PASOS PAR REALIZAR UNA PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE °
CAPACIDAD.

1. DEFINIR LOS CENTROS DE TRABAJO

2. DEFINIR LA RUTA DE FABRICACION DE LOS PRODUCTOS (RUTA
PRINCIPAL, ALTERNA, 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
PRODUCCION: 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 ESTANDAR.

4. DEFINIR LAS CAPACIDADES DE CADA CENTRO: EN TIEMPO DE MANO
DE OBRA, DE MAQUINARIA Y EQUIPO, ETC.



5. UNA VEZ CONOCIDOS LOS REQUERIMIENTOS DE FABRICACION
ASOCIADOS AL MPS, SE PUEDEN COMPARAR CON LA CAPACIDAD
DISPONIBLE EN CADA CENTRO DE TRABAJO.

6. SI LOS REQUERIMIENTOS SON MENORES A LAS CAPACIDADES, SE
ACEPTA EL MPS.

7. S| LOS REQUERIMIENTOS SON MAYORES, ES NECESARIO AJUSTAR EL
MPS PARA HACERLO COMPATIBLE CON LA CAPACIDAD '

+ ES FRECUENTE EL USO DE SIMULACION.

8. SE PUEDE MODIFICAR EL MPS EN 2 SENTIDOS:

+ DESDE LA DEMANDA: CAMBIO EN LA PRIORIDAD EN LAS
ORDENES DE FABRICACION.

+ DESDE LA PRODUCCION: RUTAS ALTERNAS, MAQUILA, HORAS
EXTRAS, ETC.

/0



14 Solving Business Problems with MRP |l

Table 1.1
Applications Solutions for Manufacturers

Manufacturing Management
MRP Il (includes the foliowing modules):
Order Entry
Accounts Receivable
Master Production Scheduling
Bill of Materials
Routings and Work Centers
Inventory Control
Material Requirements Planning
Purchasing
Accounts Payable
Shop Floor Control
Capacity Requirements Planning
Product Costing
Manufacturing Accounting
Electronic Data Interchange
Management Reporting

Distributed Shop Floor Management System
Maintenance Management

Tool Management

Rapid Modeling Systems

Design Engineering
Computer Aided Design (CAD)
Finite Element Analysis (FEA)
Engineering Document Control
Engineering Change Control

Manufacturing Engineering

Computer Aided Manufacturing (CAM)
Computer Aided Process Planning (CAPP)
Shop Floor Graphics

Supervisory Control
Celi Conlrol

Data Collection
Factory Data Collection (FDC)

Quality ' N
Quality Management

Statistical Process Control

Dala Analysis

Automated Testing

Material Handling
Automated Storage/Retrieval Systems (ASRS

Business Support
Oflice Automation
Technical Publishing

Sales and Marketing
Sales Forecasting

Sales Force Management
Sales Analysis

Personnel

Human Resources
Payroli/Personnel
Time and Attendance

» MRP II systems provide more solutions and benefits to a .
pany than any other single application listed in Table 1.1.
is because an MRP II system contains modules that help
every organization in the company.

= The MRP II engineering database is viewed by most  n;
as the foundation for other applications such as CAD, dic
uted shop floor management, and computer aided proces

planning.

i
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Towards a taxonomy of CIM activities

L. M. CAMAIUNI—IA—MA'I’OS, H. PINHEIRO-PITA, R. RABELO and J. BARATA

Abstract, 'The need lor a taxonomy of CIM activitics Is introduced
as a basic requitement to facilitale mutual undastanding among the
members of multdisciplinary groups invelved in CIM. A prelimi-
nary propesal for such a laxonomy is presented, nainly as a starting
platform 1o promeote discussion and Lo act as a calalyscr towards the
achievement of a truly comprchensive taxenomy of CIM activitics.

1. Introduction
1.1. Motivation

CIN s a multichsciplinary atca requiring the contributions
of a large number of experts from different ficlds. As a
conscquence, multiple views of what a manufacturing system
is and how it can be decomposed have o be considesed. The
inherent complexity of the topic is increased by this diversity
ofunderstandings, which constitutes a tremendous bartier for

ny newcomer and a non-negligible obstacle for those
already in the field.

Most overviews of the {ickl, as {ound in the lieratre,
present particular views ol their authors or the perspective of
a partcular ‘school’, usually biased by their ongins or
scientific background. Some of these views ate even
contradictory.

The same difliculty is usually found i1 any coopeiative
project involving different R&D groups. A common ap-
proach in many projects is to speand some initial elosts trying
to cstablish common glossaties and  laxonomics as a
prerequisite for successful communication among members.
Unlortunately, most of these elleits ianain confined 1o the
original consortia and only raicly becomne available 1o other
groups.

1.2, frst propesal

The tanonomy of activities proposed in this paper is
intended as a contribution towards the definition of a

Authors: L. M., Camarinha-Matos, H. Pindseise-1%a, K. Rabclo and J. Barasa,
Universidade Nova de Lishoa, Quunta daTorve, 2025 Mante Caparica, Puriugal.
E-mail: [cam,hp hadu jab)@iciunl.pt

minimal CIM Taxonomy. It is obviously an incomplete
taxenomy and the rough definitions presented, in spite ef the
cflort made, are not precise and not formal. The levels of
detail are not uniform for all branches of the taxonomy. The
objective is to propose an initial basis to start a wider
discussion and, possibly, to act as a ‘catalysing’ factor to
gather contributions from other groups. It is to be noted that
new technologies and paradigms might change the struclure
of any taxonomy.

1.3. Ongin

This work originated inside the Esprit CIM-PLATO
project of the Evropean Commuaity, as part of an attempt
to aclicve a conmunon glossary for the members of the
cunsortium, Fhis project involved the pardcipation of 14
R&D giroups (universitics and industry) [rom seven countries,
A tash furce, coordinated by the group ol the New University
of Lisbon, was cstablished to achieve such a glossary. The

current version of the taxonomy is a revised version of the
initial CIM-PLATO taxonomy.

2. Taxonomy of engineering activities

In the proposed taxonomy ouly engineering-related
activities for discrete  manufacturing are  considered
{Figure 1).

l Engineering Activity l———L Systems Planning l
—L Product Design l
|

—{ Proccss Planning

—’L Production Planning I

—[ Execution Planning I

—{ Shop Floer Supervision l

Figuie 1. Main taxonomic groups.

0351-192X/95 SLO 00 © 1995 Taylar & I'rancis Lud
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E. —

Process Operations Mrocess Operations
Planning | Definition
Operations Timme
Specification

_| Technological Data

Definition

Manufaciuring Resources
Delinition

i’roolillg Specilication '
-—{ Opervatinns Sequencing l

Figure 16, Activitics in process operations planning.

2.3.3.1 Process vperations definition
f

For cach selected manuflacturing process 1o be applicd
on the product/parts, (abstract) operations have to be
specificd. Examples of such operations are driff, polish,
wserly tum, cte. Sctup requiiancits are also specified.
Clusiers of successive operations~—called steps—1o be
performed on one manulacturing resouice can be
defined as well. 1t s to e noted that in the definition of
such operations (or even steps) concurient engineering
concepts have strong importance fur the product’s
production feasibility,

2.3.3.2 Operations tune speafication

Activity responsible for the assignment of an estimated
duration time w cach process operation. Such assign-
ment usually includes sewup time.

2.3.3.3 Technological duta defintlion

The specification of technotugical information, such as
feed 1ate, speed, rotation speed, discharge, cie. is done
in association w each process operation.

2.3.3.4 Muonufactuning 1esouwrces definntion

Aclivity responsible for assigning operations (or steps) o
some class of manufactuting resources. The level of
specificity of such assignment can vary accuiding 1o the
manufacturing process and/or operation to be per-
formed, or even according to the requincinents and
flexibility of the scheduling system. Thus, the assigil
ment of a manefacturing 1esource can be made in terms
of classes/types ur even in terms of an cxact
identification of the equipment, eell, woikeentre, ete.
Alternative resources may be specified for the same
opetation. Gioup technology concepls are sometimes
used in this area.

2.3.3.5 Tooling specification

Once the technological constraints, manulacturing
rocesses, process operations and production reso

are known, nrext phase deals with the specification '
suitable tools for cach operation. A tool can be a NC
cutting tool, a robot gripper, etc. and it has also to.
ichude the corresponding supports, fixtures and special
devices.

2.3.3.6 Operations sequencing

Activity aespousible or plynning the {suitable and
{easible) sequence of process operations (or steps) lor the
production ol the product (and its parts) according to
cach manulacturing process. This scquence represents
the technological precedence relationships between
operations. Beeause the impact that operations sc-
cuence has on the production system performance and
flexibility, alticrnative scquences may be also planned. It
should be noted that this sequencing will be further
refined, on a later stage, by the production scheduling
acuvity.

2.4, Production planming

Acuivity responsible for specilying a strategic plan on how
some desited production volume (of new or existing products)
has to be reached, taking into account the installed
production capacity, stocks and strategic objectives of
industry. Such plan is usually delined in three levels, nan
long term, medium term and short term, although they (and
their duraton) can vary according to cach industry's
production lype (Figure 17),

' MPS - Manter
||

| Froduction Planning Production Scheduling

-—{ Materials Management I

MILP - Materials
Requirement Planning

CRP - Capacity
Requirements Planning

Production
Sunulation/MRP 1

Production
Management

i Production Scheduling '

Figure 17. I"oduction planning activites.

2.4.1. Master production scheduling

Taking the industry's strawegy into account, a rough
plan—the MPS—is developed. The MPS basically defir
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the products to be produced within certain periods of time

(normally a weck or a month) as well as their quantitics. This

planning process may be done in an interactive way,
widering both material requirements and capacity re-
rements.

2.4.2. Matenials management

Management ol all matciials/parts used in the manuafac-
turing of a product, according to the production plan. Tt
considers forecasting results and/or demand independent
inventory. Tt is also responsible for the materials eycle
management {Figure 18).

l Materials Management Forecasting l

haterials Cycle
Management

Independent Inventory
Management

Figure 18. Materials management activities,

© 2.4.2.) Forecasting
This activity tries 1o foresee future product demnands and
their consequences in terms of the inventory of raw
materials and/or pauts. It normally has a close link w
the marketing and sales arcas. »

~4.2.2 Materials cyele managanent (Figure 19)

Management of the whole E)'clc of matenal/parts
involved in the production process, including the phases
of purchasing, storing, conversion, re-storing and
distribution. A

Materials Management
Cycle

1 Materialy Purchasing

—r Materials Storing
——r Materials Conversion

Materials Restoring

erami;:-. Disteibution

Figure 19. Activities in the matenals management ¢ycle.

S B e e

2.4.2.2.1 Muatenals frochasing

Activity responsible for huying materials and/or parts
from supplicrs,

2.4.2.2.2 Alatenals storing

Activity responsilile for storing purchased/produced
materials/parts,

2.4.2.2.3 Materials conversion

Activity responsible for performing some required
maodifications (preparatory processing) on purchased
materials before their storing.

2.4.2.2.4 Matenals re-storing

.
Activity responsible for storing material/parts that
have been pre-processed.

2.4.2.2.5 Malernials distnbution

Activity responsible for dispatching and shipping
required materials/parts. .

2.4.2.3 Independent fnventory management

Management of salety stocks (demand independent),
considering enterprise strategics and forecasted pro-
duction requircments. It is used to avoid a lack of
materials during production phases.

2.4.3. MRP—Alatenals Requiranent Planning

Decision making phase hased on what is nceded (mateni-
als), how many aic needed, when they are needed and when
they have 1o be ordered. Therefore, it reccommends a
schedule for both purchase and production-order-release of
materials/parts necded for each product item, taking into
account the MP'S, BOM, stock records and a desired time
interval. MRP s, thereflore, one of the main support acuvities
for the enterprise’s production system.

2.4.4. CRIP—Capacity Requiranents Plarning

Rougl determination of the feasibility of a MPS according
1o required labour and available manufacturing resources.

2.4.5. MRP H—manufacturing resources planning/ production
simulation

Support aclivity 1o production planning characterized by
the use of simulation for evaluation of scenarios what-if; in
order to find the *hest” plan. This activity is usually concerned
with schicduling perfonnance, resources, and involved costs.
MRY I is a cost-oricnied philosophy (10ol) 10 help the MPS,

2A4.0. Producion manapement

Activity that comtrols/supervises the production plan
evolution and updates it, taking into account the shop floor
feedback information.



P

168

L. Al Camannha-Matos ct al,

2.4.7. Production scheduling

Aclivity that assigns planned jobs o production resouices
(like NC achines, robots, workers, uansportation systems,
ctc.) during a certain period of time. job here means “what

to do'. Many diflerent termis swe commenly found in the
literature/practice to name *what to do' such as ‘production
order’, ‘manufacturing order’, ‘wotk order’, and 'shop order’.
However, it does not necessarily mean thatall these terms are
compictely equivalent. In fact, they can vary from one
industry branch to another, type of production, cte. {Figure

20).

I Production Scheduling I

Scheduling Generation l

Scheduling Control '

Scheduling Simulation

Figure 20. Acuvities in production scheduling.
I B

2.4.7.1 Scheduling generation (Figuie 21)

This is a planning activity tesponsible for the generation
of a scheduled plan. Such a plan basically specifics on
which preduction resoutces ace the ptanned operations
to be exccuted as well as their durations. Scheduling
generation methods are generally based on the predic-
tive and/or reactive {dynannc) pinjusoplics.

l Scheduling Generation

Job Laading l

Jub Sequencing ]

Materialy Flow Planning l

Figure 21. Activities in scheduling generation.

28711 Job leading

Loading planned jobs to a (specific) workshop/line,
cell or production tesource  according o the
specification in the process plan. As a conseguence of
this activity a queue of planncd jobs to be exccuted
on a production resowice is normally generated.

2.4.7.1.2 Job sequencing

Determine the order in which a sct ol foaded jobs are
to be exccuted on specific production resources. Jub
priority (normally assoctated to cach job) is the most
common aspect considered, although other criteiia
{(from mathematical methods) can also be utilized.

2.4.7.1.3 Materiuls fiow planning

Specification of all material routcings for one
product/part, taking o account the required

[— Scheduling Control

operations, start tme, their sequences, and pro-
duction resources. '

2.4.7.2 Scheduling control (Figure 22)

This control activity aims at supervising the schedule
exccution so that all current job's constraints can, be
considered and current production objectives can be
reached.

Job Dispatching I

Rescheduling I

Scheduling Updating I

Figure 22, Activitics in scheduling control.

2.4.7.2.1 Job dispatching

Once a specific job is sclected to be executed, it is
dispatched to the assigned production resource.
However, some precondition actions may have to be
donc in order to inake a job ready to be started. Such
actions include arrivals of raw matenial or subassem-
blics, wooling and machine program availability, etc.
Given that the job is ready to start then its execution
can be initiated. A setup is normally the first action
done at the production resource. Depending on the
cuterprise’s control system and architecture, this
activity can be scen as part of the shop.i.r
supervision.

2.4.7.2.2 Rescheduling

During schedule exccution somne unexpected distur-
bances within the manufacturing environment can
occur. Shifting of the job prionty, machine un-
availability, lateness in some preceding operation,
among others, are typical unexpected events that can
take place. Therefore, if the current schedule be-
comes unfeasible (according to the production objec-
tves and job constraints) an on-line rescheduling
becomes necessary (dynamic scheduling).

2.4.7.2.3 Scheduling updating

Activity responsible for kecping up to date all
information related to each schedule so that the global
schedule feasibility can be reached. In advanced
manufactwing  systems, information updating is
made n real time. -

2.4.7.3 Scheduling simulation

This activity is responsible [or the simulation of jobs
exceution, The evaluation of simulation results—for
further off-line (rejplanning—can be done using s u

/5
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Ejetcicio 1. Realizar una planeacién estratégica, un plan de negocios, un plan de
producciéon y un MPS para las cuatro empresas productoras de computadoras

las cuales presentan las siguientes cifras de venta.

Tipo de 1991 1992 1993 1994 1995
Producto
Empresa | 386
1 486 4,000 15,000 15,000 15,000
Pentium 3,000 8,000
Empresa | 386 25,000 30,000 20,000 5,000
2 486 3,000 6,000 10,000
Pentium 2,000
Empresa | 386 50,000 60,000 35,000
3 486 500 8,000 35,000 60,000 65,000
Pentium 6,000 12,000
Empresa | 386 1,000
4 486 2,000 5,000 10,000 10,000
Pentium 1,000 2,000
Total 386 150,000 | 180,000 | 100,000 20,000
Mercado | 486 1,000 20,000 100,000 | 180,000 | 200,000
Pentium 20,000 40,000

Puntos a considerar:

. Participacion por empresa.
. Crecimiento del mercado.

. Planeacion estratégica. ; En donde estara la empresa en 3 aflos?

. Plan de negocios a 3 afios.

. Plan de produccion a 1 afo y por meses. Considerar que en los meses de
diciembre, julio y agosto se debe producir el 10% del afio; los restantes
meses iguales.

6. - El MPS prepararlo por semana (2 semanas). Considerar 6rdenes en firme,

ordenes previstas, pronostico e inventario minimo.

(&) [ NI FU I N QS

PLAN DE PRODUCCION

Mes 1 Mes 2 Mes3 [ ... Total Ano 1
486
Pentium
Otras
PROGRAMA MAESTRO DE PRODUCCION .
Dia1 Dia2 Dia3 ... Dia 12

Ordenes en firme
Ordenes previstas
Pronéstico

Inv. Minimo

Total




Ejercicio 2. Realizar un MRP a partir del MPS desarrollado en el ejercmo 1, con

las siguientes consideraciones.

1. Periodo para MRP: 2 semanas con 12 dias laborables en total.

2. Definir: Unidad, origen (comprada, producida, maquilada, etc), tiempo de
entrega (produccidn), inventario de seguridad, EOQ y tipo de producto.

3. Definir una lista de materiales

Parte: xxxx.

Unidades: piezas.

Origen: Produccion.
Tiempo de produccion: 2 dias

Inventario de seguridad: xx piezas

EOQ: xx piezas

Tipo de producto A.

Dia 1

Dia 2

Produccion

Producto 1

(bien final)

Producto 2

Parte {codigo vy
caracteristicas)

Requerimientos

Existencias

Compra (o
inicio
produccion)

Disponibilidad

/8
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Elercicio 3. Con el MPS realizado, elaborar la planeacion de requerimientos de
capacidad (CRP).

Puntos a considerar:

1.

Definir producto(s) a analizar, procesos productivos y ruta de fabricacion.
Computadora: Armado y Prueba

Chasis: Corte y Doblado; Habilitado (taladro, ranuras, etc); Pintura y acabado.
. Definir Centro de trabajo y capacidades de cada uno de ellos (p.ej: en horas-
hombre).
Definir requerimientos de capacidad de cada producto en cada proceso.
Obtener totales de requerimientos de capacidad segun MPS.

Comparar con capacidades de produccion por Centro de Trabajo.
REQUERIMIENTOS DE CAPACIDADES DE PRODUCCION
Producto Clave | Fecha | Producciéon | Centro | Demanda | Demanda
(MPS) Unitaria Total
Comp. 486 486 19/09 50 Armado 1.3 hrs. 65
Comp. 486 486 | 19/09 30 Prueba 4.0 hrs 120
Chasis 486- | 19/09 50 Corte y 0.25 i2.5
ch dobiado
DEMANDA DE CAPACIDAD AGREGADA
Centro Fecha | Demanda de | Capacidad Diferencia
Capacidad Disponible
Armado 19/09 65 100 +35
Prueba | 19/09 120 130 -10
Corte y 16/09 12.5 15 +2.5
doblado

*
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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 beneficiara su empresa entre
las cuales destacan las siguientes:

La funcidén de Ingenieria contard con archivos de partes,
listas de materiales vy formulaciones actualizadas vy
disponibles en forma inmediata.

La funcién de Planeacidén contara con mejores herramientas y
sus tareas se simplificarén.

La funcidén de Produccién contara con.una visidn precisa de los
metodos productivos.

La funcién de Control de Produccidn, tendrd acceso inmediato
a informacidén concerniente al status al momento de las Ordenes
de Produccion, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionaréa
una solucidén integrada bajo el concepto CIM.

EL almacén se podréd manejar dentro de niveles ©oéptimos,
evitando sobre-inventarios y faltantes, gque le ayudara a
minimizar su inversidén en inventarios.

La funcion de Compras tendra disponible, cuando lo necesite
los regquerimientos de compra, el status de las Ordenes de
Compra pendientes de recibir y podra evaluar el desempeno de
sus proveedores.

Toda su empresa sera beneficiada con nuestra experiencia
internacional adquirida a traves de mas de 1500 instalaciones
en mas de 40 paises y con las mejoras sugeridas por nuestros
clientes.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 1
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INTRODUCCION

Con PRODSTAR ya no tendrd necesidad de mantener diferentes
sistemas de computo o manuales, aislados e incompatibles en
diferentes departamentos.

Ud. puede utilizar PRODSTAR en un ambiente Justo a Tiempo (JIT) a
través de la funcién Planeacidén de Requerimientos de Materiales,
las ordenes de compra son generadas para que el proveedor llegue
- Justo a tiempo con la cantidad adecuada. Existen diferentes
politicas de reordenamiento utiles para el ambiente JIT. Y se puede
utilizar el MRP en periodos de un dia.

PRODSTAR es el corazén de un sistema de aplicaciones a las
industrias de manufactura y proceso.

PRODSTAR consta de varios mddulos como se muestra en la siguiente
figura. -

En el mundo de la Planeacidén de Manufactura, PRODSTAR brilla
intensamente, porque le proporciona una solucidén totalmente
integrada, en espanol y 9 idiomas mas y disponible en una amplia
plataforma de equipos de Coémputo gque ayuda a soluciondr: la
problematica de MRP, al proceso de distribucidn y a las "areas
Contables y Financieras. ' o

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRCDUCCION

LOS MODULOS DE PRODSTAR

PLAN MAESTRO DE PRODUCCION
PLANEACION DE REQUERIMIENTOS DE MATERIALES - MRP
A
INVENTARIOS Y CONTROL DE PISO
ESTRUCTURAS _
PRODUCCION EN
" CONTROL ARTICULOS - dA—p-d4—> PROCESO
" CONTROL ESTRUCTURAS .
" CONTROL INVENTARIOS COSTOS REALES
" CONTROL ESTADISTICAS
CAPACIDAD DE PLANTA
. CAJA DE HERRAMIENTAS
- CENTROS DE TRABAJO —Pta——»p
_ RUTAS DE FABRICACION (TOOL BOX)
CALCULCO COSTO ESTANDAR
COMPRAS 4«——»-4——» FLUJO DE MATERIALES
v
VENTAS
Y
FINANZAS

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

UN SISTEMA FLEXTBLE Y EFICIENTE

PRODSTAR cuenta con la Gltima tecnologia 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 utilizacidn de su
capital de trabajo.

. Utilizar plenamente sus recursos productivos.
. Aumentar la eficiencia y mejorar el servicio a Clientes.

PRODSTAR le permitird encontrar el éptimo balance entre los objetivos mas
contradictorios de su empresa:

4 Mejorar el servicio a clientes

) Reducir la inversién en Inventarios
) Aumentar la Productividad

+ Ser mads 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 informacidn vital de toda la actividad
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y
aumentos en la eficiencia.

PRODSTAR maneja facilmente 1los aumentos de volumen de informacidn
adaptdndose a la organizacidén de su empresa.

PRODSTAR es un sistema flexible gque se adapta muy bien a las situaciones
de cambio que aparecen cada vez con mayor frecuencia en el medio ambiente
de manufactura.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL

PRODSTAR es una empresa dedicada a producir Software para el area de
manufactura desde 1979. A la fecha este pagquete ha ayudado a mas de 1500
usuarios, distribuidos en mas de 40 paises para manejar SusS procesos
productivos ofreciendo alta tecneclogia, elevada calidad, soluciones
eficientes, etc. PRODSTAR cfrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANUFACTURA.

PRODSTAR esta disponible en espancl y 9 idiomas mas. Su manejo de
diccionarios le garantiza la disponibilidad inmediata de nuevas versiones

en espanol.

1ERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria

Alimenticia
Agroalimentaria
Automotriz
Educacion/Investigacidn
Eléctrica/Electrdnica
Farmacéutica

Fundicion

Metal Mecanica
Mobiliario

Papel y Cartdn

Quimica

Transformacidén Hule Plastico

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR ?

Ud. puede instalar fé&cilmente PRODSTAR sin interferir en los procesos gque
Ud. utiliza actualmente en su empresa, y puede instalarlos en diferentes
eguipos de computacion.

PRODSTAR es un sistema sencillo y muy amigable gue por su versatilidad
le permite adaptarlo a los regquerimientos y necesidades de su empresa.
PRODSTAR tiene la capacidad de operar en varios idiomas por lo gue puede
ser utilizadc para sus coperaciones internacionales.

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO

PRODSTAR fue disenado y desarrollado para operar en diferentes tipc
computadoras. Para cubrir requerimientos de nuestros clientes PROD.
puede empezar-en una Computadora Personal y crecer a una minicomputadora,
conforme sus requerimientos aumenten.

PRODSTAR corre en los siguientes equipos:

IBM AS5/400, RS/6000

HEWLETT PACKARD HP3000 LX, GX, 35X, 925, 950 Y HP 9000
DIGITAL EQUIPMENT MICROVAX 2000, II, 3000, VAX 6000 Y 8000
OLIVETTI LSX 3000

BULL DPX2

NCR TOWER
UNISYS 5000, 7000
TANDEM NON STOP UX

También corre en PC’S y PS2 bajo DOS, 0S/2, AIX Y Redes Novell y 3COM.

PRODSTAR esta escrito en_COBOL Y contlene su propia base de datos y opera
en la Base de Datos INGRES I

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

ES UN SISTEMA SENCILLO Y MUY AMIGABLE

PRODSTAR es un sistema facil de implementar. Todos los mensajes y guias
del wusuario aparecen claramente en la pantalla, lo gque elimina la
necesidad de prolongados programas de Educacidén, para personas no
especialistas en computacidn.

PRODSTAR contiene programas de conversién y captura que le permiten
utilizar la informacion gque actualmente utiliza para llevarla a la Base
de Datos de PRODSTAR.

PRODSTAR cuenta con textos de ayuda en linea personalizados para la
utilizacidén de ellos en su empresa.

Ud puede instalar PRODSTAR en forma gradual sin interferir en sus
operaciones diarias, seleccionar los médulecs que necesite, e instalarlos
de acuerdo a sus prioridades.

ES UN SISTEMA COMPLETO

PRODSTAR contiene todas las funciones requeridas en el area de
Manufactura y ademas cubre las funcicones de Facturacién y Pedidos, las
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la funcidn 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 Importacidén y Exportacidén en uno de sus
mdédulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse
con otras aplicaciones actualmente en usoc en su empresa, Yya sea
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 _ 7



2

INTRODUCCION

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD

PRODSTAR contiene un considerable nimero de parametros para definir y
persconalizar su sistema. Al definir Ud. los pardmetros de instalacién Ud.
adapta el software para adecuarlo a las necesidades de su compania, estos
parametros especifican un rango muy amplio de informacidn ligado
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos parametros especificaran:

El formato de pagina para sus reportes y documentos de taller

Que rutas alternas de fabricacidédn seran utilizadas

El nuimero de boletos de trabajo gue se utilizaran

Que campos apareceran en pantalla del archivo de articulos

Como asignar lotes en diferentes almacenes

Como costear transacciones de inventarios para articulos sin precio
Que tipo de Control de Calidad se implementara

Que articulos fantasma serdn explotados

Que consultas de proveedores y ordenes de compra seran numeradas
autcmaticamente

Como se clasifican las listas de surtido

. Que ordenes del archivo de Produccidén en Proceso seran procesadas
en MRP y en el Plan de Produccidn

La utilizacidn de existencias negativas en Inventario Fisico
Definicidn de transacciones de Inventario en su empresa

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD A

PRODSTAR ofrece un esquema muy completo de seguridad y control de acceso.
El sistema permite accesar diferentes funciones al usuario a través de
contrasenas de acceso. El usuario visualiza en la pantalla solo aguellas
funciones para las cuales ha recibido autorizacién.

Adicionalmente se cuenta con un esquema de seguridad a nivel campo entre
tres niveles de acceso (publico, reservado y confidencial), tanto para
actualizacidédn como para consultas.

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE

PRODSTAR estd disponible en 10 idiomas

Espancl
Inglés
Francés
Aleman
Italiano
Portugués
Holandés
Turco
Griego
Ruso

SU GENERADOR DE REPORTES, FORMAS Y PANTALLAS

PRODSTAR contiene poderosos Generadores de Reportes, Formas y Pantallas
gue le permite consultar e imprimir Reportes y Formas utilizando un
formato estandar o formatearlo segun su propio diseno.

GENERADOR DE REPORTES -

Todos los reportes de PRODSTAR son generados en su propio reporteador.
Medjiante la utilizacidon del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR
Ud. define que informacidn quiere imprimir en gue orden, a que nivel de
detalle la desea y selecciona si desea toda la informacidn contenida en
el sistema o puede imprimir informacién entre rangos. La impresidén de los
reportes puede ser efectuada inmediatamente o puede ser impresa
posteriormente,

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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.

QENERADOR DE FORHAS\\

A través de PRODSTAR dispone Ud. de amplia flexibilidad para utilizar
formas preimpresas. Se pueden disehar muchos tipos de formas para
utilizarse en su empresa en las operaciones cotidianas.

s T
GENERADOR DE PANTALLAS

—— —

PRODSTAR cuenta con un generador de pantallas de consulta para el
usuario, seleccionando solc la informacidon que se necesite,

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

Y. CONTROL DE INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS

-

Este primer médulo, nicleo principal de , PRODSTAR «cubre 1la
administracion de inventarios para materias primas, 6 componentes y
articulos terminados, en 4 niveles de inventarios: fisico, disponible,
previsional y bajo control de calidad.

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicacion de materiales.

Asi mismo administra Jlas listas de materiales o formulacidén de
articulos terminados.

Este médulo cubre las siguientes funciones:

Control de Articulos. Con esta funcidén se crea el archivo maestro de
articulos permitiendc el mantenimiento y consulta del mismo.

Generador de Reportes. Esta funcion contiene un potente generador de
reportes que permite al usuario comin sin conocimientos informaticos
elaborar sus reportes facil y réapidamente ademas de 1los reportes
estandar del sistema.

Administracidn de Estructuras. Esta funcidén le permite crear y mantener
las listas de materiales o formulacién de productos terminados. Se
puede mantener hasta 10 estructuras por producto y administrarlas
dinamicamente en el tiempo para beneficio de la funcidn de Ingenieria
del producto.

Administracion de Inventarios. Esta importante funcidén maneja el
control” de existencias. Permite efectuar consultas a las mismas,
generar Estadisticas de movimiento de inventarios, controla existencias
bajo control de calidad y permite importar informacién de otros
sistemas.

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 11



X INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

.\ CONTROL DE ARTICULOS

El archivo maestro_de articulos es_el archivo base para todos los
médulos de PRODSTAR. Ninguna 3 funcién de ningun médulo se puede procesar

a menos que exista la informacién basica en este archivo.

Gran parte de la informacidén de un articulo la actualiza el sistema a
través de funciones internas, tales como la administracién de
estructuras y el control de inventarios.

Sin embargo la informacidén béasica del articulo como el cdédigo, la

descripcidn, y 1la categoria debe definirse y actualizarse por el
usuario. )

1 PRODSTAR MEXICOD,S5.A. 0Q2-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f&4 FIN

1. CREAR ARTICULO 13. PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS
3. MODIFICAR  ARTICULQ 14. LISTAR ARTICULOS (ACTIVOS)
3. BORRAR ARTICULO 15. LISTAR ARTICULOS (INACTIVOS)
4. COPIAR ARTICULO

5. CONKSULTAR ARTICULO 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS
&. BUSCAR ARTICULOS 18* CREAR / BORRAR CAMPOS

7. VALCRES POR OMISION 19+ GENERAR CLAVE ACCESQO USUARID
8. DESACTIVAR ARTICULO

9. REACTIVAR ARTICULO «

23. CONTROL TABLAS DE CONTROL
12 MODIFICAR ARTICULOS EN SERIE 24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 09:34 ———— * —1 04__ a4

1
— ke m— L = - - ’_r\\;.-‘_.
" . S BRI
- = A s L
. BT i Ce - e
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| .7 CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

Existen dos funciones que permiten proceder a la captura de articulos:

Creacion de Articulos : Mediante esta funcion (02-01) se crea el
catalogo de articulos. Algunos campos pueden estar controlados por
tablas de control de captura, las cuales pueden ser desplegadas en
linea.

Importacién Articulos : Esta funcidén (mend 23) permite crear el
catdlogo de articulos utilizando un archive secuencial de 1nterfase~con
lo cual se evita la captura tradiciona . S

>

Los campos de descripcidn de articulos utilizan dos pantallas para su
entrada: - '

i PRODSTAR MEXICCO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92

' ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / f5 CAMPO ATRAS / f6 VALIDACION POR CMISION
; Cl CATEGCRIA ART. : 0 PRODUCTC ACABADO STANDARD
02 CODIGO ARTICULO : CD105
03 DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2
04 DESCRIPCION 2 : RED TRUCK
- . 0% DESCRIPCION 3  : CAMION DEMENAGEMENT BLUE
06 NORMA : 16 % PERDIDA + 0,0
07 FAMILIA ESTAD. : 1 1? DECIMALES ESTR. : O
08 CODIGO REVISICN : 18 DECIMALES STocK : ©
' 09 CATEGORIA ABC : A 1% PLAZO REPOSIC. s
l 10 ART. SUSTITUTO : CDICO 20 COEF.DEGR.PLAZO : 100
! 11 UNIDAD STOCK t UN 21 PLA2D C.Q. : 2
f 12 UNIDAD COMPRA @ UN 22 N. FROVEEDOR 1 : 0
i 13 COEF.CONV.UC/US : 1,000000 23 N. PROVEEDOR 2 = 0
! 14 UNIDAD EMBALAJE : UN 24 N, PROVEEDOR 1 : o
) 15 COEF.CONV.UE/UC : 1,000000
L _
' -
\._—FRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 09: 39 *» —f 09 R—56

('

PRODSTAR 2 - MFG
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PRODSTAR MEXICO,

INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

S.A.

02-01 CREAR

ARTICULO

22/311/92

ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / £S5 CAMPO ANTERIOR / f£6 VALIDACION POR OMISION

—PRODSTAR 2

CATEGURIA ART.

CODIGO ARTICULO
DESCRIPCION 1

PESO
UNIDAD PESO

N¢ GESTOR STOCK :
coD. CORT. CAL. :
N? OPERADCR CC ;
PLAZC CADUCIDAD :

ALM. PRINCIPAL
TIPO ALMACEN,

COD. INVENTARIO :

0 PRODUCTO ACABADO STANDARD

: CD10S

¢ CAMION DE MUDANZAS ROJO 2

STCCK SEGURIDAD :

STOCK REAPRCV.

Rel 01,

s 0,755C0
: KG
1
2}
;1
o
¢ ALMACEN
: 0
0
ole] /1176

"\35
a7
Rl:]
39
40
41
42
43
44
0 UR 45
0 UN 46

STOCK MAXIMC

LOTE ECONOMICO
DIVISOR LOTE

CODIGO COSTO

COSTO STD MAT.
COSTO- 5TD MAQ.
COSTO STD M.0.
COSTO STD S/T.
COSTO STD G.G.
COSTO STANDARD

CCh. TIPO COSTC :

—# 03 RIZZ_GJ

: 0 UN

——=p Copia de Articulos : La opcidn (02-04) se utiliza
articulos con caracteristicas similares. Esta funcidén permite duplicar

los campos a partir de otro articulo.

25 UN

35,00
45,55
75,23
0,00
5,15
160,83

cuando existen dos

La copia puede efectuarse con

todes o algunos campos seleccionados al momento de efectuar la copla.

14
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| . >MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

El mantenimiento del archivo de articulos se apoya en 4 opciones: dos
que los modifican y dos que los suprimen.

Modificacién del articulec : Esta opcidén (02-02) permite modificar
articulo por articulo tecleando los numeros de campoc a cambiar. Un
sistema de memorizacidn permite facilitar los cambios accesando a los
mismos campos sin llamarlos en los articulos siguientes.

Modificacién en serie : Esta opcidn (02-12) permite le modificacidn de
hasta 5 campos a la vez scbre una seleccidn de articulos inicializando
campos a un valor inicial a uno por omisidén o multiplicandoleos por un
coeficiente,

Borrado articulo : Esta opcidn (02-03} efectdia un borrado definitivo
del articulo “validandose gue no existan estructuras, ni rutas,
existencia en almacen u- ordenes en proceso.

Desactivacién_del articulg : Esta opcidn (02-08) efectia un borrado
logico del articulo. Este no queda disponible pero existe en el
archivo, el cual puede velver a reactivarse utilizando la opcidn (02-
09) Reactivar articulo.

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 15



INVENTARIOS -

Y ESTRUCTURAS

.4 CONSULTAS - BUSQUEDA
Existen dos opciones disponibles para la consulta :

Consulta de articulo : Esta opcidn (02-05) permite efectuar una
consulta de articulo por articulo a detalle visualizando dos pantallas
de datos relativas al producto gque se consulta.

Busgueda de articulg : Esta opcidén (02-06) proporciona un listado en
pantalla de una serie de articulos usandoc tres criterios de acceso :
codigo del articulo, descripcidn o una llave definida _por el usuario.
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario
manteniéndose hasta tres pantallas de busqueda diferentes, una por cada
criterio de acceso. ’

- 1 PRODSTAR MEXIZT,5.A. 02-06 BUSCAR ARTICULOS 1 22/11/92
Intro PANT.SIGUIENTE / f1 PANT.ANTERIOR / S CAMBIO CRITERIC DE- INICIO /f4 FIN
002 CODIGO ARTICULO : C -
HQJTA 1
---------------------- BUSQUEDA PCR COD. ARTICULL Bl e erinbind Rl d
CODIGO ARTICULO DESCRIPCION 1 CAT.?M.ABC REV. US PLAZO
fofols]4] CABINA AZUL 20 2 A UN 5
cool CABINA ROJA o 1 A UN 5
coo4d CHASIS 40 1 A UN 0
CADCD CABINA MONTADA AZUL 20 2 A us 3
CAQOL CABINA MOSTADA ROJA 30 1 A uR 3
cc20l CAMION CISTERMA ROJO 1 1 A uN 6
cn100 CAMION DE MUDANZAS AZUL 0 2 A UM e
cpi1os CAMION DE MUDANZAS ROJQ 2 ¢ 1 A uN 5
CHOOS CHASIS MONTADO 20 3 A UN 6
E3000 EJE MONTADO 20 2 A N 14
;611 CONTENEDOR AZUL 20 2 A UN 5
MDOO MOTOR AZUL 20 2 A uN 6
MOO1 MOTOR ROJO it 1 A uN 5
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /21178 10:02 * —X 01 RI—45—8—
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

2  GENERADOR DE REPORTES

(¢ LRARRADOR DR ARTOALE
D

PRODSTAR pone a su disposicidn un potente generador de reportes que
le permite definir sus reportes facil y rapidamente. Se tiene acceso a
una primera pantalla de personalizaciédn gque permite :

Definir el formato del reporte: longitud de impresidn (hasta 240
columnas) y la altura de la pagina.

Dar los criterios de seleccidn del listado : segin las claves de
los archivos a extraer o segin el criterio de su eleccion
compuesto por 3 campos cComo maximo.

Dar los criterios de corte de control: un corte mayor provoca un
salto de pédgina y un corte menor un salto de linea. —

Prever la impresidén con 1, 2 &6 3 lineas de descripcion y asignar _
los espaciados entre estas 3 lineas.

1 PRODSTAR MEXICO,5.M. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22711/92

VALIDACICN --> (3 S1 / f& NO

NOMBRE SIMBOL. LISTA : LISTAl

TITULO DE LA LISTA  : LISTA ARTICULOS POR ALMACEN+CATEG.+COD.ARTICULO
LONGITUD EN LINEAS : 67 ANCEURA EN CARACTE. 1 132
------------------------- CLASIFIC. RUPTURAS --=-=—--=---===----==ac——mmaaesmnn

CRITERIO CLASIFICAC. : ] OTRA CLASIFICACION
N. CMMPQ CLASIFICAC. @

ARTICULOS 31 ALM. PRINCIPAL LONGITUD : 10 CRECIENTRE
ARTICULOS 1 CATEGORIA ART. LONGITUD : 2 CRECIENTE
ARTICULOS 2 COoDIGO ARTICULOD LONGITUD : 20 CRECIENTE
RUPTURA LLAVEl {LNG) : 0 CARACTERES
RUPTURA LLAVEZ (LNG) : © CARACTERES
ENTRELINEAS ANTES ¢ LINEA 1 1
LIREA 2
LINEA 3 o
—PRODSTAR 2 Rel {01.00 /1176 11:07 *—Xx 01 —_—3r—
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La segunda pantalla de personalizacidén permite definir hasta 5
selecciones a efectuar sobre los archivos a tomar en cuenta.

La tercera y Gltima pantalla de personalizacidén sirve para determinar
los campos que formarédn parte de cada una de las lineas de impresidn.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22711792
Intro PANT. SIGUIERTE / f1 PANT. ANTERICR / f2 FIN_CON ACT. / f8 FIN SIN ACT,
CONTERIDO LINEA N. 1 BOJIA ¢ 1
ARCHIVO CAMPO IXT. VALORIZAC. PO2 16 TOT. QL
ARTICULOS _ 31 ALM. PRINCIPAL 0 . 0 11 Ko 1
1 CATEGORIA ART. 0 o 4 NO 12
2 CODIGC ARTICULO 0 0 21 KO 16
3 DESCRIPCION 1 0 0 31 NO 37
7 . FAMILIA ESTAD. [+] [ 4 KO 1]
45 COSTO STANDARD 0 o 17 RO 72
5% STOCK FISICO o o 9% NO 83
5% STOCK FISICO 45 CCSTC STANDARD o 17 st 108
135

—PRODSTAR 2 FRel 0i.00 /1176 11:09 = —X 02 R1-3=5—¢—~

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a traveés de
la ayuda de las teclas de funcidén. 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
eleccidn (estandar, estandar actualizado, costo promedio, Gltimo costo,
etc..).

El calculo de la posicidn de los campos se efectia 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

7 _ADMINISTRACION DE ESTRUCTURAS

. - o ———— i ——— ——————

——————— "

La funcidén de control de estructuras de PRODSTAR le permite crear las
estructuras o férmulas de los productos de sus empresa. Proporcionando
una base de informacidn (Gnica a ser utilizada en las diferentes areas
de su compania.

Con PRODSTAR puede usted manejar hasta 10 tipos diferentes de

estructura para un producto fabricado. Manejando de esta forma
estructuras alternas a utilizarse en la fabricacién.

i  PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-00 ADMINISTRACION ESTRUCTURAS 1 22/11/92

I;SCOGER UNM OPCION Intro / f4 FIN

1. CHEAR UN ENLACE 13. EXPLOSION MULTIRIVEL

2. MODIFICAR UN ENLACE 14, EXPLOSION AL PRIMER NIVEL

3. BORRAR UR ENLACE 15. IMPLOSION  MULTINIVEL

4. BCRRAR TODOS LOS ENLACES 16. IMPLOSIORF AL PRIMER NIVEL

5. COPIAR UNA ESTRUCTURA " 17. IMPLOSIOR AL ULTIMO NIVEL

6. REEMPLAZAR UN COMPONENTE 18. CALCULO NECESID. ULTIMO NIVEL

7. RENUMERACION  {N® SECUENCIA}  19. CALCULO NECESID. PRIMER NIVEL

20. CALCULO NECESID. MULTINIVEL

9. COPIAR / PERMUTAR POR TIPO 21. ESTRUCTURA ACUMULADA

10. BCRRAR ARCHIVO ESTRUCTURAS .

11. DUPLICAR UNA ESTRUCTURA " 23, PARAMETRIZAR LISTAS ESTRUCTURA

12. BORRAR UNA ESTRUCTURA 24. DEFINIR TIPCS ESTRUCTURAS
i-PRODSTAR'Z Rel 01.00°" /1176 tri1— = —F 08T R4

PRODSTAR ofrece el manejo de fechas de efectividad o lotes de
efectividad para manejar cambios de ingenieria y calcular costos
proyectados de articulos.

PRODSTAR permite definir estructuras con enlaces negativos para manejar
desperdicios reutilizables o subproductos generados en el momento de
fabricacidn, adiciconalmente las cantidades en la estructura pueden
expresarse en términos unitarios, por centena, millar o por lote.

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS v

.or

/ 2 | CREACION DE ESTRUCTURAS

A continuacién se detallan las diferentes opciones de mantenimiento a
las estructuras :

Creacidon de un enlace : Esta opcién (03-01) permite el establecimiento
de un enlace de cantidad entre dos referencias.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. ©03-0! CREAR UN ENLACE 1 22711792
TEXTO / £} BORRAR LINEA / f£2 INSERTAR LINEA / f£6 FIN / £8 BORRAR LINEAS REST.

TIPO BESTRUCTURA : O FABRICACION _ . 1ERA SEC/IRC 010/010. ..
ART. COMPONENTE :° CD100 CATEGORIA ART. : -0 -

DESCRIPCION 1  : "CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK ~ -'f - UN °

K. SECUENCIA : &0 I

ART. CONJUNTO : TQOI CATEGORIA ART, : ° 30

DESCRIPCION 1 : CISTERNA RQJA UNIDAD 'STOCR .: UN

F- VALIDEZ INI. : 00/00/00 % PERDIDA 0,0,

F. VALIDEZ FIN. : 99/95/99 DES. ENLACE ° :

CANTIDAD ENLACE : 1,000000 UN K.OPER. RUTA s 20

COD. TIPO CTD : O CTD/UNID.+ PLAZO : s

TEXTO ENLACE 1 cOD. A SERVIR : 0 -
LOTE ECONOMICG @ 200,000000 RESTANTE :t . - 200,000000

. B . LT T M - .,

‘“PRODSTAR 2 Rael 01:00 71176 11:11 «—x-30 "' R1Z—S568~

Un enlace comprende :

- Un numero de secuencia gue permite clasificar la estructura y de
hacer aparecer un mismo componente varias veces con . cantldades
diferentes. -

- Fechas de validez de inicio y fin (o lotes de validez o numeros de
serie segun el tipo de estructura).

- Una cantidad expresada en 11 cifras més 6 decimales -

- Un c¢édigo 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 descripcién del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos.

- Un numero de operacidén (en asociacidn con la ruta de fabricaciédn
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de
la operaciodn).

- Un plazo que permite calcular los requerimientos de material justo
en el momento gue se necesiten.

- 10 lineas de texto de 30 caracteres cada una.

Es posible consultar la estructura durante la creaciédn.

PRODSTAR 2 - MFG
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Copia de estructura : Esta funcion (03-05) facilita la captura cuando
dos articulos tienen una estryctura similar. La copia puede efectuarse
con asistencia, lo que permite modificar los enlaces o suprimir
algunos enlaces durante la copia.

Copia / Intercambio de tipos : Esta opcidn (03-09) permite efectuar una
copia en serie de una seleccidén de estructuras de un tipo dado hacia
otro tipo (ejemplo : Oficina de Estudios a Produccién).

Duplicacién de estructuras : Esta funcidén 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 articulos estdndar y articulos personalizades gue seran
igualmente creados de forma automiatica en el archivo de articulos.

/. .. MANTENIMIENTO DEL ARCHIVO DE ESTRUCTURAS

PRODSTAR proporciona la facilidad de realizar cambios masivos de
componentes con seleccién de los articulos a afectar, asi como borrado
de estructuras y depuracién de estas de acuerdo a su fecha o lote de
fin de validez.

PRODSTAR 2 - MFG
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-, "= CONSULTAS / REPORTES

-

Los menGs (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 ¢ un nimero de serie dado o bien para un
rango de articulos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por
impresora. Los menus (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 articuloc hasta el dltimo nivel.

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL.

Reporte de los componentes directos de primer nivel de un articulo,
permite visualizar los articulos involucrados en la ultima etapa ¢
fabricacion.

3.- IMPLOSION MULTINIVEL.
Este reporte permite visualizar en donde se utiliza un articulo a
través_ de todas las_ estructuras. Esto proporciona una imagen, por

ejemplo de como se va transformando una materia prima.

4.- IMPLOSION AL PRIMER NIVEL.
Lista que reporta donde se utiliza un _articulo a_primer nivel

-
= = e :

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA.
Para una cantidad determinada a fabricar, las partes gue aparezcan
varias veces en la estructura se acumularan para gque figuren una sola
vez, sumarizando su consumo.

6.- CALCULO DE REQUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL.

Para un programa de fabricacion determinado que se refieran a varios
articulos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularan
comparandose con una existencia de referencia, a eleccidn del usuario
{inventario fisico, disponible, provisional, etc) indicandose las
ctantidades faltantes.

PRODSTAR 2 - MFG
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7.- CALCULO DE _REQUERIMIENTOS A ULTIMO NIVEL.

Opera igual a la opcidn anterior, solo que el calculo se realiza sobre
materiales de ultimo nivel (materias primas y suministros).

Todos los tipos de reportes anteriores podran ser personalizados
utilizando el generador de reportes de PRODSTAR.

A continuacidn se muestra un ejemplo de una explosidn multinivel:

C3-13 113 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRODSTAR *DEMO* CODIGO ARTICULO : CODL00 CAMION DE MUDANZAS AZUL P20313 EQJA : 0001

0! PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD : 200 UN (FABRICACION 22/11/82) 001 22/11/9% 11:1%
AT, CCMPONENTE TIPQ EST DESCRIPCZION 1 CAT.FAM.REV. US
Coicd ¢ CAMICN 5E MUDANZAS AZUL 0z UN
B i om0 e B B R R waamans S
5. SEC. ART. CONJUNTO DESCRIPCION 1 US CANTICAD ENLACE CT.CAPER.CTD NETA NIV.1 CTD BRUTA NIV.1

1C CHOGS CHASIS MONTASO uN 1,000060 /U 0,0 260 " 200

10 POOZ PARACHOQUES UN 2,000000 /sy O,0 400 400

23 ESGOC EJZ MONTADO UN 2,000000 /U 0,0 400 400
3 10 BAR1Ol-1 o BARRA DE ACERD D.0.5 MT 0,050000 FF 0,0 0,050 Q,050
3 2C BAR1023-1 BARAA DE ACERC D.O0.S MT Q,300000 /U S,0 120,000 126,000
3 12 ROUESO RUEZDA DE CAMION UN 2,000000 /U O',O BQO 800
3 32 coQa CRASIS N 1,000000 U 0,0 200 200
: Z03 HOOD CONTENTDOR AZUL uN 1,000000 /U 0,0 200 200
: 10 A853G2-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. kG 0,135000 /U 5,0 27,000 28,1350
: 10 canod CABINA MONTASA AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
< 190 ceeo CABINA AZUL UN 1,000000 /U 0,0 200 200
] 10 ARSS502-2 PLASTICO AZVUL CALIDAD SUPER. KG 0,063000 U 5,0 12,600 13,230
N 20 voes VENTANILLA N 2,000C00 /U 0,0 400 400
: 10 VOOs PARABRISAS uN 1,000000 /U 0,0 200 200
g 42 MOOQ MOTCR AZUL UN i,000000 s/u 0,0 200 200
- 12 ABSSG2-2 PLASTICC AZUT TALIDAD SUPER. KZ 0,049500 /U 5,0 8,100 8,505

PRODSTAR 2 - MFG
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Los ments (03-18) a (03-21) son opciones de calculo gque permiten
acumular varias estructuras con cantidades diferentes, con el fin de
encontrar las necesidades de 1los componentes correspondientes, vy
compararlas con el inventario gue se desee.

A continuacién se muestra un reporte de calculo de necesidades
multinivel, la primera hoja del reporte muestra los articulos que
componen el programa de fabricacidén, despues se muestra 1los
regquerimientos de materjales nivel a nivel.

1 PRCDSTAR MEXICO,S5.A. 903-20 CALCULO NECESID. MULTINIVEL 1 22/11/92

N.LINEA / Intro LINEA SIGUIENTE /-6 FIN ENTRADA NECESIDADES / f4 FIN

LG H.ARTICULO DRSCRIPCION -~ - .. CANTIDAD - - UR
1 cD100 CAMION DE MUDANZAS AZ Cae .1 200 UR
2 ccz0l 4o WU Tre-s CAMION CISTERNACROJO - T -+ 100 UW
3 CBOOS TR

CHASIS MONTADO ) e L I

—PRODSTAR 2 --!'tcz"-oi:oo*'-"'-h:?u 11:25 ¢ —f 02 "R—456~
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03-20 I20

PRODSTAR *DEMO*

C1 PRODSTAR MEXICO,S5.A.

T I N TR N N N NN N O T RNk N e D o A D

NIV ART. COMPONENTE

o C2100 CAMION DE MUDANZAS AZUL
0 CC20: CAMION CISTERNA ROQJC

0 CHOOS CHASIS MONTADO

¢ CACQQ CABINA MONTADA A2UL

1 CAQ0Q CABINA MONTADA AZUL

DESCAIPCICN |

G1-30 120

PRODSTAR *DEMO-

C: PRCOSTAR MEXICOC,S.A.

{FABRICATION

[FABRIZATION

NECES.

REQUER.

INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

UN
UN
UN
UN
un

22/11/92)

CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA

P20320 HOIA : 0001

22/11/92) 001 22/11/92 11:36
Us STOCK FISICO

180

20
461
103
103

CALCULO NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESCRA

P20320 EBOJA : 0002
SOl 22/11/792 11:26

CONJUNTC

DESCRIPZIION L

CAT.US NECES. BRUTA

STOCK FISICD

CITD FALT./STOCK CTD PEDIDA

ST R R T W W N A N O T A D D D O O S O

cocce

CAQLD

CADINA AZUL

CABINA MONTADA AZUL
CHASIS MONTADO

EJE MONTADO
CONTENEZOR AZUL
MOTOR AZUL

CABINA MONTASA RGJA
MCTOR RJO
CISTERNA RGJA

20
20
20
20
0
20
a0
10
0

N
uN
UN

£E5F5E

uN

194
2c0
300
300
200
200
100
100
100

1445
133
463
600
430
675
235
555
500

97-

o]

o200 0000

PRODSTAR 2 - MFG
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Y ESTRUCTURAS

A  ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
—-—-—'_‘—’_-_"_\————__————-—-__“'——————-.

En la versién estandar de la aplicacidon, se puede optar entre dos mcdos
de administrar el inventario: el primero trata los articulos en
existencia de forma simple, sin atribuirles numerc de lote, de
ubicacidén ni status de calidad.

La segunda forma de administrar el inventario asocia a cada articulo
varios lotes en existencia. Cada lote puede a su vez subdividirse en
fracciones que permiten manejar los status de calidad diferentes asi
como los almacenes/ubicaciones para situar los lotes existentes.

Los status de calidad se componen de dos caracteres : el primero
identifica el estade de la fraccién del lote en "A" (Aceptado), "Q"
(Calidad/Cuarentena..) o "R" (Rechazado). El segundo queda libre y
permite afinar el estado de calidad de la fraccién ("RD" = recibido a
destruir o "RF" = devolucidén al proveedor, por ejemplo).

(———Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién

—— LOTE 1 —

L-— Fracc.98-Ctdard.-Status-Ubicacién
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicaciér},}.i

ARTICULO— LOTE 2 =~ . L ;

L— Fracc.%8-Ctdad.-Status-Ubicacidn

Fracc.l -~ Ctdad.-Status-Ubicacién

LOTE n — .

L — Fracc.98-Ctdad.-Status-Ubicacidn

PRODSTAR 2 - MFG
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Los inventarios correspondientes (fisico/bajo control/rechazado) se
actualizan de forma interactiva. Cada transaccidén estad consignada en un
diario de movimientos y puede identificarse gracias a un tipo (entrada,
'salida, inventaric,  sequimiento de fabricaciom,.. entrada _proveedor,
éntrega_ cliente), un subtipo y un numero (pueden existir hasta 24
transacciones para cada tipo).

En el marco de control de existencias por Jlores, el modo de

administracidn de los lotes puede escogerse por parametrizacidn en FIFO

(First In / First Qut), en LIFO (Last In / Las Qut} o bien en FEFO

(First—Expired [ First OQutj-.—Este Gltimo principio es accesible en Ia
opcién de "Control de flujo de materiales" gque permite poner en marcha

un control de fechas de caducidad de lotes.

\ \

\I Vs ....':_ [.\ ‘.'
\ /// —_— Jo s e
PANGN TR LD y \JE?:C\-C?C?"\
! !
- P.‘.’.L‘.l -7 I ' N

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1983 ( 27



" _

INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS
L .\ CONTROL DE EXISTENCIAS

Los movimientos de inventario generados en los médulos de compras,
ventas y produccidén, actualizan en linea 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 informacidén que su empresa requiera.

Existen tres menuas que controclan los inventarios:
- Actualizacidén / Consultas

- Impresién

- Transacciones diversas

El primer meni permite entrar los movimientos de inventaric y proceder
a las diferentes consultas del mismo

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 07-00 CONTROL STOCKS (ACT./CONSULT.) 1 22/11/92
{Escocsn UNA OPCION Intre / f4 PIN
1. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 13. CONSULTAR COSTOS HISTORICOS
2. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS SALIDA  14. CONSULTAR UBICACIONES
3. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS DIVERS. 15. CONSULTAR FECEAS DE CADUCIDAD
16. CONSULTAR ESTADISTICAS
S. CONSULTAR MOVIMIENTOS A REGUL.
6. REGULARIZAR COSTOS 18. PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA
15. CONTROL TABLAS DE CONTROL
8. CONSULTAR STOCKS 20. DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK
9, CONSULTAR STOCKS BN VALOR 21. DEFINIR TRANSACCIONES ENTRADA
10. CONSULTAR MOVIMIENTOS STOCKS 22. DEFINIR TRANSACCIONES SALIDA
11. TRAZABILIDAD (ARRIBA} 23. DEFINIR TRANSACCIONES DIVERSAS
12. TRAZABILIDAD {ABAJO} 24. LISTAR PARAM. TRARSACCIONES
L propsTAR 2 Rel 61.00 /1176 11:19 * —f 04 R4

PRODSTAR 2 - MFG
28 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

/! . PARAMETRIZACION PREVIA

Tres funciones permiten poner en marcha el control de existencias :

Control de datos de entrada de existencias (07-20 : Se trata de una
tabla de 15 periodos contables gque permiten autorizar o prohibir la
actualizacidon de los inventarios en ciertos meses en funcidén de la
categoria ABC de los articulos.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK 1 22/11/92

FERICDO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intro / I5 / (6
MVTQ, GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS

AAMM  PERIODO CONTAB. EASTA EL CLASE A CLASE B CLASES C DK

9011 NCOVIEMBRE 1990 30/11/8C PRCOHIBIDO PROBIBIDO PROHIBIDO

9012 DICIEMBRE 1990 J11/12/90 ACT.DIRECTA MACT.DIRECTA  AST.DIRECTA

9101 ENERO 1991 31/01/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA

9102 FEBRERO 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA

9103 MARZO 1991 31/03/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA

9104 ARRIL 1991 10/04/91 PROBIBIDO PRCHIBIDO PROEIBIDO

9105 MAYO 1981 31/05/91 PROEIBIDO PROSIBIDO PROHIBIDO

9106 JUNID 1991 30/06/9) PROHIBIDC PRCAIBIDO FROEIBIDO

9:i07 JULIO 1991 131/07/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROHIBRIDO

9108 AGOSTO 1991 31/08/91 PROEIBIDO PROZIBIDO PROBIBIDO

9109 SEPTIEMBRE 1991 30/09/91 PROEIRIDO PROBIBIDO PRCBIBIDO

9110 OCTUBRE 1991 31/10/91 PROEIBIDO PRORIBIDO PROHIBIDO

9111 NOVIEMBRE 1991 131/10/91 PROBIBIDO PROHIEIDO PROHIBIDO

9112 DICIEMBRE 199%% 31/12/91 PROHIBIDO PROBIBIDO PRCEIBIDO

9112 FIN EIERC.
“~PRODSTAR 2 Ral 01.00 /1176 11:40 = —F 04 5

Definicion de transacciones de entrada v salida (07-21 (07-22)

Estas opciones forman parte de la Caja de Herramientas vy
permiten definir las transacciones de entrada y salida de
inventario.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

—

n 4 “ ACTUALIZACION DE INVENTARIOS

Dos menis permiten efectuar los movimientos de entrada y salida de
existencias en actualizacidén directa. (Otra opcién para entrada de
movimientos de seguimiento de obra en curso existe en el mddulo 3).

Estos menlis dan acceso a un submeni gue permite escoger la entrada o la
salida parametrizada a ejecutar. La parametrizacidn entregada con la
version estandar de PRODSTAR comprende cuatro entradas y dos salidas:

,‘I 1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 1 22/11/92

ESCCGER UNA OPCION Intro / i4 FIN

SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT)
ENT.+SAL. COMP. AUTO (+/-)
TRATAM. LOTES Y FRAC (ENT)
E+S COMP.A.MULTILOTE (+/-)

[P R

.'.‘ —PRCDSTAR 2 Ral 01.Q0 f1176 il:44 " =¥ C2 4

Actualizar movimientos de entrada (07-01).

Los dos primeros submenis permiten efectuar entradas de inventario

simplificadas (los datos ntrar se limitan a la fecha, al ndmero de
art;gg}o y a la cantidad a_entrarj. e e -

Si se desea administrar los -articulos en inventario con lotes o
ubicaciones y efectuar control de calidad en su recepcidén, deben
escogerse los menus 3 y 4.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

Las transacciones 2 y 4 de '"Entrada y Salida de Componentes
Automaticos'", se adaptan a la administracidn de inventarios en forma
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricacidén. 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 cédigo administracién de inventario "Automatico" segun
su categoria.

_/. ! PRCDSTAR MsXICO,S.A. 07-01/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT} 1 22/11/92
CORRECTO ? --> £3 S5I / f1 SI Y ATRAS A COD.ARTICULO / f8 NO / f5 / f4 FIN
F. IMPUTACION : 22/11/91 (91-11) ACT.DIRECTA
CODIGO ARTICULG : CD100 CATEGORIA ART. 0
.| DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIBAD STOCK : UN
COSTC STANDARD 1 151,76 UNIDAD COMPRA  : UN
COSTD ULT. ENT- : 144,58 COEF .CONV.UC/US : 1,000000
DES. MOVIMIENTO : M. LOTE : )
K. DOCUMENTO : CDE 45780 STOCK LOTE A" o
N.O.F,/TERCERO : 413567 STOCK LOTE “Q" o
' N. ASIENTO : 0 STOCK LOTE “R* : 0
: IMP. CONTABLE CANTIDAD EN US : 100
: STOCK F1SICO : 180 PRECIO MVTG. : 0,00 UN
! STOCK BAJC CONT : 9 PRECIC POR DEF. :
CTD RECRAZADA 9 TOTAL CANTIDADES POR STATUS
\ | FECEA cADUCIDAD : 00/00/00 100 A
\ TITULO : 100,00 o Q
{ oo [+ R
\w;pacns:ax 2 Rel 01.00 /1176 12:2% « —x 01 —1-345—8—

Actualiza movimientos de Salida (07-02).

Existen disponibles dos salidas equivalentes a los menus anteriores de
entradas, ¢on o sin administracion por lotes.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS .

4
i .L. CONSULTAS

Pueden efectuarse varios tipos de consulta que permiten conocer la
situacion de inventario:

Consulta de costos _a reqularizar (07-05) : Visualizacidén de movimientos
de recepcidn en espera de regularjizacién por parte de una factura de
proveedor. El1 costo afectado al movimiento ha sido atribuideo por
omisién en funcién de la parametrizacién de 1la transaccion. La
regularizacidn podréd efectuarse por el médulo 5 de control de compras
o bien por la funcidén 07-06 de regularizacidén de costos.
Consulta de inventarios {07-08) : Se trata de una visualizacidén de los
lotes en existencia que puede solicitarse de forma rzsumida o detallada
por fracciones. Puede conocer, para cada lot-. las cantidades
- aceptadas, bajo controcl o rechazadas asi cor sus diferentes
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantal as :

La primera ofrece una visualijizacidén parametrizable con datos generales
sobre el articulo.

1 PRODSTAR MEXICC,S5.A. 07-00 CONSULTAR INVENTARICS 1 22711/92

Intro POR N.LOTE / f1 ORDERE FIFO / f2 CONSULTA ULTIMOS INVERTARIOS / f8 FIR

CODIGO ARTICULO : CD10G CATEGORIA ART. : O
DESCRIPCION 1 : CAMIOR DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK  : UN
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCKS mmmmmm——mea
UNIDAD COMPRA  : UN CATEGORIA ABC  : A
COE? .CONV,UC/US : 1,000000 FAMILIA ESTAD. : 2

CTD ENT. MBS  : 210
STOCK FISICO : 180 CTD SAL. MES 17
STOCK BAJO CONT : 9
CTD RESERVADA 0 PROVEED.ULT.ENT : 0
STOCK DISP. : 180 CTD ULT.EWTRADA : 18 A
CTD PEDIDA : ° FECHA ULT. ERT. : 27/02/91
STOCK PREV. : 180 FECEA ULT.SALID : 27/02/91
CTD RECEAZADA : 9 PECHA ULT. INV. : 27/02/91

STOCK ULT. INV. : 160
ALM. PRIRCIPAL : MAGF LOTE ECOROMICO : 200
STOCK SEGURIDAD : 10 PLAZO REPOSIC. : B
STOCK REAPROV. @ 50 K. PROVEEDOR 1 : 0 )
STOCK MAXIMO o N. PROVEEDOR 2t~ %= O =+ - = -

12:2—————— ¢ —X 0l* RIZ—™—p

L‘PNJDSTA.R 2 "Rel 01.00 f1176
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

La sequnda ofrece la visualizacién por lotes por orden de numero de
lote o de fecha (FIFO / LIFO / FEFO segun la parametrizacién

seleccionada).

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR IKVENTARIOS 1 22/11/92
Intrc PANTALLA SIGUIENTR/ f1 PANTALLA ANTERIQR/ f3 FIN CONSULTA ‘/ £8 RECHATAR
CODIGO ARTICULO : CD10O CATEGORIA ART.. : ©
DESCRIPCION 1 ¢ CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK  : UN
------------------ LOTES POR NUMERD . (STK FIS.} --r===----=--- BOJA 1 1
LOTE FR.UBIC.F.CAD/IRV CPA << CTID ACEPT. >> <<STK BAJO CTRL>> << CTD RECEAZ.>>
LOT2014 99/99/9% 170 30 0L

o1 F16 A 170 . AR

02 F15 Q 3o

03 F15 R ) P &
LOT2035  99/99/59 10 - 6 . . L.z

01 F15 _ Q & TS

02 F15 R P

03 F16 A 10 LT

- .

“PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:26— » —x 017 R~

La segunda pantalla es accesible en todos los menus permitiendo
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas / salidas /
inventarios / seguimiento de la obra en curso / control de calidad /
etc...)} con el fin de seleccicnar el lote a mover o a controlar.

Consulta de inventarios en valor (07-09) : Visualizacién idéntica a la
precedente pero mostrando ademas las cantidades valoradas.

Consulta de movimientos (07-10) : Consulta del diario de movimientos de
un articulo dado.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Histdéricec de costos

Y ESTRUCTURAS

A .%, CONTROL DE INVENTARIOS

histérico de costos de entradas y salidas.

(07-13) : Por este mend puede visualizarse el

Consulta de ubicaciones {07-14) : Consulta de lotes de articulos en

stock a partir de un numero de ubicacion determinado.

34

1 PROCDSTAR MEXICO,S.A. 07-14 CONSULTAR UBICACIONES 1 22/11/92
Intre PANTALLA SICUIENTE/ f1 PANTALLA ANTERICOR/ £3 FIN CONSULTA / £8 RECHAZAR
UBICACION : W HOJA : 1
UBICACION COD.ARTICULO/DESCRIPCION N.LOTE FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT
wl P0G LOTOSS 1 A 1505 UN
FARO DE YQDO
Wi VvO0G§ LOT203 2 A 410 UN
PARABRISAS TINTADO
WS vOOs LOT20) iR 90 UN
PARABRISAS TINTADO
z1 ABS501-1 LoTOC2 1 A 501,000 (]
PLASTICO ROJO
z1 ABSS501-1 LOTOD2 2 A 200,000 KG
PLASTICO RQJO
Z1 ABS501-2 LOTO0) 1 A 298,000 kG
PLASTICO RGJO CALIDAD SUPER.
zt ABS502-2 LOTOO01 1 A 595,000 KG
PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER.
—PRCDSTAR 2 Ral 01.00 /1176 12:32 + —x 01 R1-13—&—
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-INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

/. < REPORTES DE INVENTARIOS

Todas las consultas de inventario son parametrizables y reagrupadas en
un submeni que pone a su disposicidén un generador de reportes idéntico
al presentado anteriormente.

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla

siguiente

Se dispon
aceptados,

.
.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

08-00 CONTROL STOCKS [LISTADOS) 1

22/11/92

—

ESCOGER UNA OPCION Intre / 4 FIN

1. LISTA STOCKS (SITUA. COMPLETA) 13. LISTAS MGVIMIENTCS DE STOCK
2. LISTA STOCKS CRITICOS - 14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR
3. LISTA STOCKS A REAPROVISIONAR  15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA
4. LISTA STOCKS ACTIVOS
5. LISTA STOCKS INACTIVOS
6. LISTA STOCKS A UNA FECHA DADA  :8. LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS
7. LISTA SOBRESTOCKS
E 8. LISTA STOCKS CADUCADOS
§. EDICION ETIQUETAS KANBAN 21. PARAMETRIZAR LISTAS ESTADIST.
1¢. EDICION ETIQUETAS DE RECEPCION 22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOCKS
11. EDICION ETIQUETAS DE CONTROL 23. PARAMETRIZAR ETIQUETAS
12. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO 24. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.
—PRZISTAR 2 Rel 01.CC /116 12:1) * —8 04 R
e de tres formatos de etiguetas para 1los

bajo control y rechazados

gue pueden estar

inventarios
impresc con

codigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con datos de los
archivos de articulos e inventarios/lotes.

Eijemplo de etigueta :
ETIZUETA TE CONTRCL

4 }
! COD. ARTICULO: CD1OO CATEGORIA : 0 !
. DESCRIPCIOR : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK: UN H
e L R e e e e L L Y Lttt d ]
! NUM, LOTE t  LoT201% STATUS 1 Q 1
! FECHA ENTRADA: 27/02/91 1
1 FECHA CADUCID: 99/99/93 PROVEEDOR : 2154) H
: CTD. ENTRADA : 16 UN N. DOCUMENTO: 321756 1
! ! {

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

’ Y ESTRUCTURAS
4, TRATAMIENTOS VARIOS

Esta subfuncién permite ejecutar transacciones particulares sobre los
lotes en inventario tales como el cambio de valor, de status de
calidad, de ubicacién y de fraccionamiento, asi como entrar el
resultado del contreocl de calidad. Existen también funciones de purga y
archivo.

1 PRODSTAR MEXICQ,S.A. 09-0C CONTROL INVENTARIO(TRANSAC.DIVERS) 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro /  f4 FIN

1. ACTUAL.FECHA DE CADUCIDAD LOTX
2. ACTUAL. CCEF. PROD. ACT. LOTE
3. ACTUAL. COSTU LOTE

4. ACTUAL. STATUS LOTE

$. ACTUAL. UBICACION LOTE

6. REFRACCIORAR UN LOTE 18. ACTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA
7. CONTROL CALIDAD ’ ’ -
8. MODIFICAR MUMERC LOTE 20. ACTUAL. CUMULOS MENSUALES
9. ACTUALIZAR INVENTARIOS 21. ACTUAL. CUMULOS ANUALES
10, PARAMETRIZAR ENT. A INVENTARIC 22* BORRAR LOTES CON CANTIDAD = O
.11, PARAMETRIZAR ESTADISTICAS 23* ARCEIVAR MOVIMIENTOS DE STOCK

12. DEFINIR PORMATO FUMERG DE LOTE 24" DEPURAR ARCH. HISTORICC COSTOS

“—PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:51 * —& 04 R4
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

2.7 CONTROL DE CALIDAD

Control de calidad {(09-07) : Entrada del resultado del control de
calidad : una o varias fracciones de lotes gque estaban bajo control
(status "Q") han sido aceptadas (status "A") y se afnadiran al
inventario fisico del articulo o bien, si han sido rechazadas {status
"R") se anadiran al inventario rechazado.

En la misma transaccidén podra atribuirse una nueva ubicacidn.

Si ha parametrizado su transaccién de entrada con impresién de
etiguetas, en la entrada al control de calidad se imprimiran nuevas
etigquetas para seguir la evolucidn de los lotes de productos.

PRODSTAR 2 - MFG
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I} ZINTARIOS

Entrada

Y _STRUCTURAS

A
4 O INVENTARIOS

de inventarios (09-09) : La entrada de inventarios es

parametrizable al igual que las transacciones de inventarios por medio
de la Caja de Herramientas segun tres principios :

38

. Inventarioc inicial : Entrada del primer inventarioc al
inicio de la aplicacidén, o bien de articulos gue no han
sido inventariados.

Inventario por desviacién : Entrada directa de 1la
desviacion del inventario constatada entre el inventario
real y el inventarioc informatico.

Inventario por entrada de inventario : Entrada del nuevo
inventario contabilizado. La desviacidén del inventario
es calculada por PRODSTAR.

Con el fin de controlar los inventarios rotativos, es posib
parametrizar listas de articulos a inventari.
seleccionandolos por el numero de entradas vy salidas
efectuadas después del i1ultimo inventario o por referencia a
la fecha.

PRODSTAR 2 - ... C
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS
4,% ESTADISTICAS DE INVLCNTARIOS

PRODSTAR ofrece 8 estadisticas diferentes parametrizables a partir de
archivos de movimientos de inventario vy articulos. Existen 3
estadisticas en estandar. La definicidén de estas estadisticas permite
registrar a fin de mes, en un archivo, el contenido de varios campos
valorados o no : inventario fisico, bajo contrel, rechazado, acumulado
entradas/salidas, numero de entradas/salidas, etc...

Parametrizacion de estadisticas (09-11): i
Un primer menu permite definir los argumentos de seleccidn y los campos
a registrar en el tratamiento de estadisticas, ’

I PRODSTAR MEXICO,S5.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTAJISTICAS 1 22/11/%92

lIntrc MODIFICAR / £1 BORAAR

i
[ N.ESTADISTICA : 1

CLAVE CLASIF.1 : ARTICULOS 1 CATEGCRIA ART.
CLAVE CLASIF.2

TIPC REGISTO : 58 VAL, ENT. MES
TIPO REGISTO T 59 VAL. SAL. MES
TIPG REGISTO ¢ 74 N. ENTRADAS MES
* TIPO REGISTO : 75 M. SALIDAS MES
| TIPO REGISTO :
' TIPC REGISTO
. TIPD REGISTO
! TIPO REGISTO

, TIPC REGISTO
1

LX)
w
.

.
-
[3]
b
-
v

—PRIDSTAR T Rel CL.0O 8%

Un segundoc menu sirve para parametrizar los estados de visualizacidn e
impresidn de estadisticas. Estas funciones se han puesto en marcha con
el fin de efectuar célculos sobre los campos de la estadistica : suma,
resta, divisién, multiplicacidn, multiplicacién entre lineas y calculo
de medianas, de desviacidn tipo, de varianza y total.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4 .10 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

CONSULTAS / EDICIONES

Dos menis permiten acceder a la visualizacién de formatos estadisticos
parametrizados o bien a la impresidn de éstos :

Consulta de estadisticas {07-16) :

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 07-16 CONSULTAR ESTADISTICAS 1 22/11/%92

Intro PARA CONTINUAR / f£2 --> DERECHA / f3 <-- IZQUIERDA / {8 ABANDONAR

NOMBRE SIMBOL. : SID1 E3TADISTICA STANDARD 1 o1

CATEGORIA ART. : 0O

DESCRIPCION (1)DIVISOR 91-01 91-02 91-03 91-04
VAL. ENT. MES (1) /1000 ¢,000 10, 360 0,000 0,00
VAL. SAL. MBS (1) /1000 0,000 2,457 0,000 0,00
NB ENTRADAS MES (1) o s o

NP SALIDAS MES (1) ) 2 o

Lpnons-:u 2 Rel 01.00 /1176 11:00 * —x 01 R23—p—

Impresion de estadisticas :

PRODSTAR *DEMO* 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS

J1 PRODSTAR MEXICQ,S5.A. ESTADISTICA STANTARD 1

ATEGCRIA ART. : 00

ISCRIPCION {1)DIVISOR 91-09 91-10 91-11 91-12 MEDIA VARIANZA DESV.TIP TOTAL
L. ENT. MES (1) /1000 0,000 30,360 0,000 0,000 Q0,000 ¢,000 0,000 0,000
L. SAL. MBS {1} /1000 0,000 2,457 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
ENTRADAS MES (1) o 5 [+ ¢} -] Q o

NB SALIDAS MBS (1) 0 2 0 ] 0 0 o

PRODSTAR 2 - MFu.
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Gracias a los programas de importacién de datos, PRODSTAR

INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

£
% . || 1MPorTACION DE DATOS

es facil de

interfasar con otras aplicaciones tales como los principales sistemas
de CAD del mercado, por ejemplo. Esta a su disposicidn un archivo de
interfase secuencial en el que se pueden describir los datos que desee
integrar a PRODSTAR.

El ment 23 de PRODSTAR

siguientes tratamientos

. Creacion, modificacioén y borrado de articulos,

. Creacion, modificacién y borrado de enlaces de estructuras,
= Creacidn, modificacién y borrade de centros de trabajo,

» Creacion, modificacidon y borrado de rutas,

. Actualizacién de stocks.

. Creacidén y borrado de ordenes del archivo de obra en curso.

PRODSTAR 2 - MFG
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lee este archivo y permite efectuar los
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA

Este mddulo permite definir Jlos recursos de capacidad de planta
instalada y determinar los costos estandar de los articulos
producidos.

Este modulo cubre las siguientes funciones:

Q£EEEiQQﬁEgrEElEBQQELQi_IEEEQLLQa_da_qmabajo. Esta funcién permite
definir calendarios de trabajo para propdésitos de planeacidén vy
definir 1los Centros de Trabajo de la empresa con sSu capacidad
asignada.

_Rutas d ricacién. Esta funcidén define las operaciones necesarias
para la produccidén de los productos elaborados por la empresa, asi
como las condiciones en que estas deben efectuarse y la determinacidn
de los tiempos estandar para su elaboracidn.

Calculo d ost tandar. Esta funcion permite determinar el cos
estandar de los productos elaborados en la empresa. El calculo d.
costo estandar se efectia con los siguientes 5 elementos de costos:

s Costo de Materiales.

. Costo de Magquina

" Costo de Mano de Obra.
. Costo de Maguila.

. Gastos Generales.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO

1 PRODSTAR HEXICO,S.A. 04-00 CONTROL CENTRCS DE TRABAJO 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN . R ’

1. CREAR CENTRD DE TRABAJO 131. CONTROLAR CALENDARTIOS

2. MODIFICAR CENTRO DE TRABAJO 14. LISTAR CALENDARIOS -

3. BORRAR CENTRD DE TRABAJO

5. CONSULTAR CERNTRO DE TRABAJO 17. LISTAR CAPACIDADES C. DE. TRAB.
6. BUSCAR CENTROS DE TRABAJO

7+ ACTIVAR /.DESACTIVAR CAMPOS
8* CREAR / BORRAR CAMPOS

11. PARAMETRIZAR LISTAS C.DE TRAB. 23. GESTION TABLAS DE CONTROL
12. LISTAR CENTROS DE TRABAJO 24. PARMMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

—PRODSTAR 2 Rel 01.00C f11786 13:02 * —4 04 R4

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios:

Por
que
una

Un calendario de fabrica que se utiliza para la planeacidén y el
cdlculo de los requerimientos netos.

Un calendario para el cdlculo del Plan Maestro de Produccidn.

Calendarios de distribucidn ascociados a los Centros de Trabajo
para el lanzamiento de oOrdenes de fabricacidén, gque ademas
permite planear mantenimiento preventivo,

cada tipo de calendarios se dispone de 2 pantallas, la primera
define el esguema del horario general de trabajo por semana; y
segunda pantalla que define las excepciones (dias festivos,

vacaciones etc¢.) de todos los meses del ano. Los calendarios son
perpetuos.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD
DE PLANTA
.
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92
NUMERO CAMPO INntro /' f1 PIN MODIFICACION /'f8 RECHAZAR MODIFICACIONES . o -
01 N#.CALEWDARIO : 0000~ - .« % Z0eip.. i%
05 NOMERE CAL.” "~ -: CALENDARIO PABRICA * :
06 CAP.WOM. DIA" 13- ~9,00 7. % -
07 CAP.MOM. DIA 2 :- B8,00. S
08 CAP.NGM, DIA- 3 1. - 8,00
09 CAP.NOM. DIA -47:"- 8,00 -
16 CAP.FOM. DIA 5 1 ' 7,00
11 CAP.FOM. DIA 6 : . 0,00
12 CAP.WOM. DIN “7-27.00,00:. . iy
13 CAP.NQM.SEMANA : .39,00 : st
_PRODSTAR 2 Rel 01:00 /3176 14:50—
1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. O4-13 CONTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92

DIA Iotro / f1 FIN ACTUALIZACION / £8 CANCELAR _ ~ : : Sk

N® CALENDARIO i G000 .
CALERDARIC FABRICA

NCMBRE CAL. H
ARO FAMMA] - 1 1991
MES - H 8-
DIA A : 13 N
LUNES MARTES HIERCOLES JUEVES VIERNE3S  SABADO DOMINGO
-31- ’ 01 8,00 03 7,00 03 @,00 04 0,00

-32- ©5 8,00 06 6,00 07 &,00 & 6,00 09 7,00 10 0,00 111 0,00 -
-33- 12 8,00 13 8,00 14 8,00 15 0,00 16+ 0,00 17 ©G,00 18 0,00
-34- 19 8,00 20 8,00 21 a,00 22 8,00 23 7,00 24 0,00 25 0,00~
-35- 26 8,00 27 8,00 28 48,00 29 6,00 30 7,00 31 0,00

AcosTO 1991 wes136,00 | 0

—PRCDSTAR 2 Rel Q1.0C /1178 14:51 * =48 02 Rl

El archivo de Centros de Trabajo funciona en forma similar al archive
de articulos, se pueden crear, modificar, borrar y hacer consultas
por Centro de Trabajo y se pueden crear reportes parametrizables con
ayuda del generador de reportes.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD
DE PLANTA

N Ve

Los ‘Centros de Trabaijolse definen en el archivo de Centros de Trabajo
mostrados en la siguiente pantalla:

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 04-01 CREAR CENTRC DE TRABAJO 1 22/11/92

——e .

N.CANPO/ ‘£3 PIN CREACION'/ f8 RECH. CREACION /-Intro PANTAL.SIG./ f1 PANTAL.AN

OF K.” SECCION ;. "
02.TIPO S/SECCION ~:t
R. 8/8ECCION *;

_ALMACEX PREPARACION COMPONENTS ... .
.3 . "+ 17 COEP.CORR. ESC. :, - 1,000

< 718 CODIGO COSTC _:- - ' O .TASA 1
" . .19 cosTo STD T.P. ¢ . 100,00
*T'T 20 COSTO STD T.R. ¢ 100,00
“ 721 % GASTOS GENER. 't | 12,00 .
. 22 CORF.MULT.SIM. 3. -7 1,000 -
7. 23 TPO.TRANSF.ANT. : 0,00 -
" .24 TPO.TRANSF.DESP : ~ 0,00
_ 7. 25 BEC, SUSTITUTA o
26 S/SBC.SUSTITUTA :
15 COBF.CCRR. T.F. 1,000 27 TOT.TPO.ASIS. ¢ 0,00
16 COEF.CORR. T.F. 1,000 28 TOT.TPO.REAL. ¢,00
'—PRODSTAR 2" Ral 01.00 ° " /1176 14:52 « —g 03 R1-3—E—

Los Centros de Trabajo se definen con un nimero de seccidén, un numero
de subseccion, una descripcidén y su tipo madguina o mano de obra.

Algunos de los campos de este archivo muestran: El namero de personas
© maquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar
asociados a este centro para tiempos de preparacidén y ejecucidn, el %
aplicable de gastos generales, la asignacidén de centro de trabajo
sustituto, etc.
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RUTAS DE FABRICACION

Esta funcidén define las operaciones necesarias para la produccidn de
los productos elaborados por la empresa, asi como las condiciones en
que estas deben efectuarse y la determinacién de los tiempos estandar
para su elaboracidn.

1 PRODSTAR MEXICO,.S5.A. 05-00 CONTROL RUTAS 1 22/11/%2

ESCOGER UNA OPCION Intro / td FIN

1. CREAR ) RUTA © 13, IMPLOSION DE UN €. DE TRABAJO
2. MODIFICAR RUTA 14. MODIFICAR C. DE TRAR. EN SERIE
3. BORRAR RUTA 15. IMPLOSIOR SUB~-CONTRACTOR

4. COPIAR RUTA 16, MODIFICAR SUB-CONTRAC.EN SERIE
5. CONSULTAR RUTA 17. IMPLOSION HERRAMIENTA =~
6. EDITAR RUTA EN DIRECTD 18. MODIFICAR HERRAMIENTA EN SERIE
7. EDITAR RUTAS EN DIFERIDO N

8. EDITAR ENCABEZADOS RUTAS 20. UTILERIA MODIFICACION RUTAS

- . 21. VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA)
10. CONTROLAR EOJAS TECNICAS ]
1i. ACTUALIZAR TEXTO§ AUTOMATICOS 23, PARAMETRIZAR DOCUMENTC RUTA
12Z. CONTROLAR OPERACIONES ESTANDAR 24. DEFINIR  TIPOS DE RUTAS

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 14:54 * =3 04 R4

En Prodstar se define una ruta de fabricacidén por cada articulo
producido, también permite crear rutas maestras, que son aplicables a
la produccién de varios articulos elaborados con la misma ruta de
fabricacidn y también ofrece la posibilidad de contar con hasta 10
rutas alternas para elaborar un mismo producto.

Las rutas de fabricacidén en Prodstar, requieren una parametrizacidn
gue permite el manejo de rutas alternas (05-24) al cual se le puede
asociar un privilegio de acceso. Se pueden crear textos automaticos
(05-11) de hasta 30 posiciones para facilitar la captura de textos en
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submena de
operaciones estandar que se utilizan para simplificar la captura, al
crear rutas de fabricacidn.
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Creacién_de rutas (05-01). La ruta se compone de un encabezado a

partir de la sigquiente pantalla:

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92

VALIDACION --> £ ST / 8 KO

N. RUTA : D105 M. ALTERMATIVA : O
DESCRIPCIOR I : CAMIOR DR MUDANZIAS ROJO 2 {FABRICACION )
CATEGORIA ART. : 0 ~°  RUTA DR CALCULD : SI RUTA DE PABRIC. : 8I
DES. RUTA : CAMION DX MUDARZAS ROJO 2 CREADC EL : 22/11/91
N. PLANO t PLE 45677777 MODIP. XL :
CTD ECONOMICA : . . 25 UN P. VALIDEZ INI. : 00/00/00
CODIGO TIEMPO : O ER./ UNIDAD F. VALIDEZ PIN. : 99/99/99
CODIGO LARZ. : 0 AUTOMATICO CTD  ULT.LANZ. : ) 0
CODIGG EDICION ; O CON COMPON. . PECHA ULT.LANI. :
\-PRCDSTA.'R 2 Rel 01.00 71178 14:55 = —X 01 —_—

Este encabezado define la ruta de fabricacidén, el cdédigo 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 mend de operaciones
estandar pueden ser copjadas o modificadas. :

PRODSTAR 2 - MFG
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1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-01 CREAR RUTA 1 22/11/92
Intro / £8 / £6 / f1 BORRAR LIREA / £2 INSERTAR LINEA /f3 ACTUAL. / f€ RECHAZ.
K. RUTA > @ 1 cpies J .-, M, ALTERNATIVA {1 .10 - -
DESCRIPCICN 1 ~: CAMICN DE MUDANZAS ROJO 2 '~ UNIDAD STOCK -t UN
K. OPERACION T e erecesceencan—aa smmre—mmmcrevsssmma————
PUESTO MAQUINMA : O - . T R
TPO PREP.MAQ.ER : 0,00 K. PURSTOS MAQ. : O % PERDIDA © 8,0
TPO EJEC.MAQ.ER t 0,0000 - BR./ UNIDAD - <~.. . TPO BSPERA- HR ;. . 0,0
--------------------------------- -—- TPO TRANSF. KR : 8,0
PUESTO M.O. - ¢ 600 ASSE ENSAMBLAJE DE SUBCONJURTOS - Tt !
TPO PREF.M.Q.ER : 1,00 N. PUESTUS M.O. : 1 COD.REPARTICION : 0
TPO EJEC.M.0.ER :  0,2500 HR./ UNIDAD -  -- N.BOJA TECN. '¢t. 0
CODIGO ESCALON. : 0 SUCESIVO . CTD INICIAL  i@p = . - %7 u
<<< DESCRIPCICN OPERACICN . >>> . K. HERRAMIENTA : OUTOOL - .- A:'( A

’ ©L LN, PIIACION YT alFP30Sc. L s i

St T RU-PROGRAMAC 1ot RPROG/24SY T
o +- .. MO PROVERDOR - e i- L L0 v e
T T gt T ODSTO MAQUILA Pz . - ¢ 070,00
sLoo TS TI.r CONTO MAQUILA V.i o7 0,00 -

'~PRCDSTAR 2 Rel 01.00 " /1176 14256 * —x 307 R1z3-s6—e—

En las operaciones se define: El1 centro de trabajo donde se
realizara, los tiempos de preparacién, ejecuciédn, espera Y
transferencia, el co6digo de escalonamiento, el numero de hoja
técnica, que contiene informacidon relativa al seguimiento de
fabricacidén (ver opcién en el médulo de Flujo de materiales), el
nimero de proveedor que efectia la maquila, cuando proceda y los
textos de las operaciones que describen la forma como se~realiza la
. operacion. o
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Mantenimiento de rutas de fabricacidén. Existen varios mends que
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas
de fabricacidn.

El mend 05-14 permite modificar masivamente los tiempos de una ruta
multiplicdndolos por un coeficiente, reemplazar un centro de trabajo
o borrarlo para una seleccidén determinada de rutas.

Consultas vy reportes de rutas de fabricacidén. Se dispone de varios
menis de consulta y de varios reportes para consultar las rutas.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 05-05 CONSULTAR RUTA 1 22/711/92

Intro PARM CONTINUAR -
N. RUTA T €D100 H. ALTERNATIVA : O
DESCRIPCION 1 i CAMION DE MUDANZAS AZUL ° UNIDAD STOCK T UN
QOPE DESCRIPCION CPERACION . == MAQ. =-- =-- M.0. =-- ESCALONAMIENTC .
010 MONTAJE SUBCONJUNTD - 600 ASSE 1 SUCECIVOD
020 MONTAJE FINAL Y CONTROL 600 ASSF 1 SUCESIVD
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 f1176& 14159 = —X 02 R1

Este meni permite consultar el contenido de una ruta en forma
detallada o en forma resumida.

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 49



P

CAPACIDAD

DE PLANTA

La opcidén de consulta grafica 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.

! PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-2)1 VISUALIZAR RUTA {DIAGRAMA} 1 22/11/92
Intrc PANT. SIGUIENTE / f1 PANT. ANTERIOR / £2 =--> / f3 <-- / £8 FIN

N. RUTA .13 €D100 . . K. ALTERMATIVA : O 1-1

DES. RUTA : CAMION DE MUDARZAS AZUL o 200

OPR CRAFICO DX ESCALOMAMIENTO DE UNA RUTA 1 CAR. = 0.42 BORAS

M.O. 10 -~== immmeunm mme. i eeeaeanceranrann

L T £ R S S F ‘ —————

TOT T.PREP.MAQ. 0,00 HORAS TOT T.EJEC.HAQ. 0,00 BORAS

TOT T.PREP.M.O. 1,50 HORAS TOT T.EJEC.M.O. 36,00 HORAS

TOT T.ESPERA 0,00 EHORAS TOT T.TRAKSITO 16,00 EORAS

PLAZO TOTAL 531,50 HORAS

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 71176 15: 00" * —x 01 Rl1Z——8—
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La implosién de un centro de trabajo (02-13), permite conocer Qque
productos son elaborados en un centro de trabajo.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-13 IMPLOSION DE UN C. DE TRABAJG 1 22/711/92
Intro PANTALLA SIGUIERTE / f1 PANTALLA ANTERIOR / f£8 FIR DE CONSULTA
N. SECCION . : 8007 _ .  FECHA DE REFER. ' 22/11/91 )
TIPO §/SECCION : 0 MAQ. - R. ALTERNATIVA *:™ 0 FABRICACION - ' -~
K. .S/SECCION - : PERR - N. RUTA ..-i2l2DB .z.4:7 7 = oo
DES. SECCION : PROCESO RADIAL A i ZZZIZITTZZIZIIIZZZIZ
NUMERG DE RUTA OPER ' NP DESCRIFCION RUTA / OPERACIOS T.PREP. T.RJEC.
<000 . ' . ' CABIRA AZUL BR./ UNIDAD
: CT T .20 .11. TALADRO - "~ . ‘ 1,00 ".'0,0150
coeyl e, - CABINA ROJA " 5 . - - HR./ UNIDAD
20 1 TALADRO . 1,00 0,0150
CHODS . CHASIS MONTADO HR./ UNIDAD
10 - 1. TALADRD 1,00 00,0150
HOOO . . ! CONTEREDOR AZUL *" 7. ° . - . BR./ -UNIDAD
. 20+ 1 TALADRO - 1,00 0,0150
Mooo , . _ MOTOR AZUL . . HR./ UNIDAD
T .. 20 1 TALADRO S " 1,00 0,0150
MOOL - - 7" -, MOTOR ROJO e o ER./ UNIDAD
20 i TALADRO 1,00 0,010
—PRODSTAR 2 Rel 0X.00 /1176 18:01 * —X 01 Rl e
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CALCULO DE COSTOS ESTANDAR

Una vez que se cuente con los datos técnicos, listas de riales_o

formulacién, definicidn de centras de trahajo _w.rutras de fabricacidn.
Prodstar calcula el costo estandar de los productos.

Prodstar cuenta con varios tipos de costos estandar, Que permiten por
un lado determinar presupuestos y por otro tener en cuenta la
evolucidén de los costos en el tiempo.

Estos tipos de costos estandar son:

1. Costo estandar. Es el costo calculado para un periodo de
tiempo definido por el usuario que servira de base de
comparacion. '

2. Antiguo Costo Estandar.

3. Costo Estandar actualizado. Que se puede calcular
peridédicamente, se pueden mantener hasta $%9 costos estan
actualizados.

4. Costo Estandar de Simulacién. Este tipo de costo perr

modificar los costes de materiales, las tarifas de
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para simu. T
costos. Se pueden guardar hasta 99 tipos de CosScLos
simulados.

Cada uno de estos tipos de costos, tiene 5 elementos:

Costo de materiales
Costo de maguina.
Costo de mano de obra.
Costo de maquila.
Gastos Generales.

En funcion de parametrizacidén el costo estandar de los materiales
puede estar expresado en funcién del costo estandar, del <costo
estandar actualizado, de 1la udltima entrada o al precio promedi=
ponderado de los articulos 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 grupos de subtotales
para maguina y 3 para manc de cbra.

Los gastos generales son calculados como porcentaje a traves de
tablas y se aplican por categoria de articulo y por subseccidn.

A la maquila se le asigna un porcentaje fijo de gastos generales.
Estos diferentes costos con sus componentes y su detalle se guarda en
un archivo histérico de costos gque permite efectuar comparaciones con

los mismos.

Gastos Generales. Existen 3 submenis que permiten actualizar,
consultar e imprimir los gastos generales.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 05-01 MODIFICAR GASTOS GENERALES 1 22/11/%2
Intro LINEM SIGUIENTZ / £3 TRATAR / £5 LINEA ANTERIOR / f£6 VALIDACION TOTAL
GASTOS GENERAL. DE : O CATEGORIA ART. CATEGORIA ART. DE : [
CAT DESCRIPCION CATEGORIA % G.G. VENT. E.3IM.
==> 00 PRODUCTOG ACABADD ESTANDAR g,00 0 1,000
10 PRODUCTO ACABADO BAJU PEDIDO 0,00 © 1,000
20 SEMI ELABORADC ESTANDAR c.00c 0 1,000
30 SEMI ELABORADC BAJD PEDIDO g,00 o 1,000
40 COMPONENTES ESTANDAR 2,00 O 1,050
50 COMPONENTES BAJO PEDIDO 5,00 1 1.1c0
60 MATERIA PHRIMA ESTANDAR 2,00 0 1,050
70 MATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 5,00 23 1,020
B0 ARTICULO FANTASMA 0,00 0O 1,000
90 EERRAMIENTAS 0,00 0 1,000

—PRZIZSTAR Z Rel 01.65 %%

e
A
(4]
[

*—Xx 01 R—I-56—

Esta tabla permite asociar a cada categoria de articulos un % de
gastos generales, su presentacién en un subtotal de costos de
materiales y un factor para costos de simulacién.
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Actualizacidén de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten
recalcular los costos estandar. Recalculo de costo estandar (06-10),
recalculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulacién del
costo estandar (06-12).

Los resultados de estas actualizaciones se guardan en archivos de
trabajo para verificar la validez de los mismos, en casoc de errores o
problemas con los mismos en los reportes aparecen mensajes de error.

PRODSTAR *DEMO* £6-10 RECALCULO COSTO ESTANDAR (TODOS) 001 EOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 22/11/92 15:24
N.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C.MANO OBRA C.S5/TRATAM. C.G.GENERALES COSTCO ESTANDAR
BOJ0 ANTIGUO 2,83 3,61 3,6l 0,00 1,09 11,9%
CONTENEDOR AZVL KUEVC 0.00 1,61 2.61 0,00 1,09 8,31
DESV.\ 1,00- 0,00 c,00 6,00 0,42- a,30-
MOOC ANTIGUO  ©,8% 3,69 3,20 0,00 1,50 9.24
MOTOR AZUL NUEVO a,00 3,69 3,20 c,o0 1,00 T.B9
DESV.t 1,00- 0.00 0,00 0,00 Q,323- 0,15-
001 ANTIGUO  ©,83% 5,23 4,26 0,00 2,01 12,135
MOTOR ROJO NUEVO C,8s 5,23 4,26 c,00 1,26 11,61
DESV. % G.00- 0,00 0,00 0,00 0,37- c,06-
POCOS ANTIGUO 0,75% 0,00 0,00 0,00 0,00 0.75
FARO NUEVQ 0,75 0,00 0,00 0,00 0,07 c.,82 . -
DESV.% 0,00- 0,00 0,00 0,00 0,00~ 0,104 -
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Calculo de costos de un articulo. El cdlculo del costo de un articulo
puede hacerse en simulacidn o con actualizacidén de los archivos de
articulos o con el histérico de costos,

Al final del calculo aparece una pantalla que muestra un resumen de
los costos del producto y un reporte detallado de los mismos.

1 PRODSTAR MEXICO,S$.A. 06-04 CALCULO COSTO STD (SIN ACT) 1 22/11/92
Intro PARA CORTINUAR T T e b e
CODIGO ARTICULO : CEOOS Lo . -CEASSIS MONTE . - - 2'\‘:_3'-‘«.“7.‘.:- L
N. ALTERRATIVA : 0 FABRICACION % - REPARTO  T.PREP. -1 PNGRATERADO -
CANTIDAD : 250" FECHA DB REFERENCIA 22/i1/91 - -
____________ - S . r S
P rm—— TR
1 ANTIGUO [ NUEVO .- 1025V, & L
------------------------- Bt - - +
TOTAL MATERIAL ! 12,358 -1 12,35 1 0,01 -} -
TOTAL MAQUIRA 1 1,75 5 1,73 1 1,51— ¢ *
TOTAL M.OHRA t 19,17 ! 19,03 ! 0,69- 1
TOTAL MAQUILA 1 30,00 1 30,00 1 0,00 3
TOT G.GENERALES 1 6,72 1 5,70 ! 0,20- !
------------------------- B . +
1 69,99 ' 69,81 1 0,25~ 1
- ———- b ————————— bmmmmmmmeem .
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 71176 15:22 * —x 0t p————
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Comparacién de costos., Los costos antes descritos quedan guardados en
archivos histoéoricos. Estos costos pueden compararse entre ellos o con
los costos reales de produccidén (ver anadlisis de fabricacidén del

modulo 3).

PRODSTAR *DEMO* 06-21 COMPARAR COSTOS 001 HOJA : 0001
0! PRODSTAR MEXICC,S.A. 22/11/92 15:28
chloQ CAMION DE MUDANZAS AZUL N

{COSTO ESTANDAR ICQSTO STD ACTUALIZA.! DESY. ABRSQLUTO !
--------------- L i el it ittt bt T P R P
S/TOT MATERIALILI 2620,00 1 2630,00 1 0,00 H
5/TOT MATERIALZ! ©.00 ! 0,00 1 0,00 1
S5/70T MATERIALJ} 630,07 1 630,07 i 0,00 1
5/TOT MATERIAL4! 1252,13 LI 1252,13 1 0,00 1
5/T0T MATERIALS! 0,00 { ©,00 ! 0,00 1
[ ==mvmmmmm o | m~remmem - ] moemmmmmme e !

TOTAL MATERIAL 1! 4512,14 | 4512,14 ! 0,00 !
--------------- L e i ittt ittt R T L L
S5/TOT MAQUIRAL ! 2879,67 H 2699,67 H 180,00 !
S/TOT MAQUINA2 | 0,00 1 0,00 1 9,00 I
5/T0T MAQUINAL | Q0,00 ! 0,00 i 0,00 i
| =memecmtccmccnsen~ ] =eemmes s mccce - | ~==mcrrmem—cceen—- 1

TOTAL MAQUINA I 2879, 64 H 699,64 J 180,00 1
--------------- A e e R E R E e, e At e EE — AT E A e, rEm b — ———— S ————— - ——
5/TOT M.OBRAl ! J5C6,67 H 2380,00 1 1128,67 !
S/TOT M.CBRAZ | 10406,67 ! 10406,87 1 0,00 1
S/TOT M.OBRA} ! 0,00 t ©,00 i C,00 t
] mmemmmccemmcrvm= - ] memcrmmccc e | mmmmmmmmess e H

TOTAL M.OBRA H 13913,24 | 12786,64 1 1126,564 t
--------------- L R S et DL T L T R R D
TOTAL MAQUILA ! 6000,00 1 600,00 H 0,00 l
--------------- P o e R e — e mmm A . L e e
TOT G.GENERALES! 1047,10 H 2916, 56 1 110,64 H
--------------- L e e e e e e L R ]
TOTAL 1 30152.35 H 28915,08 ! 1437,28 H
CANTIDAD i 200,00 H 200,00 1 H
UNITARIOQ ! 151,76 H 144,58 ! 7.18 H
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PRODSTAPR es una aplicacién basada en 1la filcsofia "MRP II". Los
modulos: Control de Piso (Obra en Curso), Planeacidén de Requerimientos
de Materiales (MRP) y Plan maestro de Produccidén (MPS) permiten
trabajar en un contexto MRP II segin el esguema siguiente

PREVISION 0 4 MODULO
MEDIO-LARGO PLAN ESTRATEGICO MPS
PLAZO T
4 4
T i
PLAN MAESTRO -
. .
d
i
CALCULO DE NECESIDADES NETAS .
T 1
SJIMULACIONES . ik
CORTO-MEDIO !
PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION Y > MODULOS
DE COMPRAS MRP Y MPS
1
2
1
LANZAMIENTO
1
i
|
ANALISIS DE CARGAS -
{ , d
0 ' t
EN-CURSQO
i
REALIZACIONES i MODULO
CORTO PLAZO ! CONTROL
. SEGUIMIENTO DE FABRICACION DE PISO
i i
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GENERALIDADES

f‘-.

!

. Este mdédulo tiene por cbjetivo concentrar los registros de las érdenes

provenientes de Compras y Ventas, asi 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 fabricacidn hasta el cierre de
la orden, pasando por la preparacion de documentos de planta,
seguimiento de 6rdenes, ajustes, revisidén de productividad en planta,
comparacién de costos reales contra costos estandar y valuacidn del

inventario en proceso.

Las funciones principales del control de Planta son:

] Planificacién de ordenes.

. Lanzamiento de érdenes de fabricaciodn.

. impresién de documentos de fabricacién.

. Analisis de Cargas en planta.

. Seguimiénto de las ordenes de fabricacidn.
. Cierre de o6rdenes de fabricacion.

. Cdlculo de costos reales de fabricacidn.
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58 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



P el

CONTROL

DE PISO

PLANIFICACION DE ORDENES.

PRODSTAR cuenta con la funcién de Planeacidédn de ordenes de clientes,
proveedores y de fabricacidén. Estas podran capturarse en forma
previsional, planificada o en firme.

Las ordenes pueden estar registradas una por una © bien con ayuda de

curvas de estacionalidad que permiten programar la distribucidn de
varias Ordenes en cantidades y plazos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-00 PLANIFICACION ORDENES 1 22/11/92

F
i
IESCOGER UNA OPCICN Intro /[ t4 FIN
I
i

PLANIF., ORDEN DE FABRICAZ.({FP) 11. SITUACION ARTICULO Re.l
PLANIF. ORDEN DE COMPRA {SP) l4. SITUACICN ARTICULO Ne.2
PLANIF. ORDEN DE VERTA [CP) 15. SITUACION ARTICULD NE.J

PLANIF. PREVISION DE VENTA{CS) 16. SITUACION CLIENTE/PROVEEDOR NI
CONFIRMAR ORDEN DE COMPRA (SP) 17. SITUACION CLIENTE/PROVEEDOR N2
CONFIRMAR ORDEN DE VENTA (CF)

PLANIF. ORDEN COMPLETA (FP) 19. CONSULTAR EN CURSO

PLANIF. ORDEN COMFLETM (FP+SP) 20. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO
CONTROL CURVAS DE ESTACION.

"I BRI T S N
o . C e v e e

22. CONTROL TABLAS DE CONTROL
11. MODIFICAR ORDEN/SUSERENCIA 23. PARAMETRIZAR PANT. SITUACIONES
12. BORRAR ORDEN/SUGERENCIA 24. PARMMETRIZAR PANT. DE PLARIF.

—PRODSTAR 2 Rel 01ICD /L6 18020 - "= —F 04 |}

Nota : Las ordenes de clientes y proveedores no se registraran en este
menu si se dispone del Médulo Comercial COMFAC y del Control de
Compras (Modulo 5). Estos productos estdn integrados con PRODSTAR Yy
generan directamente las Ordenes necesarias en la obra en curso.
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Registro de oérdenes
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 131-03 PLANIF. ORDEN DE VENTA {CP) 001 22/11/92
VALIDACION ~--> £1 81 / B KO
N.D./S. : CP 1
CODIGOD ARTICULO : CD10O CATEGORIA ART. : 0
DESCRIPCION-1 : CAMION DE MUDAKZAS AZUL UNIDAD STOCK 1 UK
STOCK FISICO : 180 FAMILIA ESTAD, : 2
STOCK BAJO CONT : 9
CTD RESERVADA  : 0 ©TD PEDIDA : o
STOCK DISP. H 180 STOCK PREV. H 180
N.TERCERO : 107
DESCR. 0./S. : PEDIDO PLANIFICADO
N . DOCUMENTO : CP-91002000
CTD PREVISTA : 12  LOTE ECONOMICO : 200
FECHA IRICIO : 10712/91 T PLAZO REPOSIC. : 8 ° 100
FECHBA FINAL : 20/12/91 i T PLAZD CORRECGIDO : . 8,00
TEMPORADA
—PRODSTAR 2 Rel CL.00 <~ /1176 15:32 - - —x 01 —rs—a—J

El principio de registro es el mismo para todos los tipos de érdenes
citados :

60

Captura de un nimero de articulo U

Posibilidad de consultar las ordenes ya planificadas con el fin de
transformarlas (Previsional-->Planificada-->En firme) '

Captura de un numerc de terceros (nuimero de cliente o de
proveedor)

Captura de una cantidad

Captura de la fecha fin de la orden o bien solicitud de
reparticidén segin una curva de estacionalidad.
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Curvas de estacionalidad

Las curvas de estacionalidad permiten registrar de una sola vez varias
6rdenes con una tendencia para un articulo dado. Se puede escoger una
clave de reparticion y cinco fechas para posicionar las ordenes en un
mes dado. .

1 PRODSTAR MEXICOQO,.S.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92
VALIDACION --> £3] SI / f8 NO

HOMBRE CURVA 1 C001 DESC. CURVA { PLAN PRODUCCION #x4 X003

REDONDEC LOTE : NO REDONDEQ

MES CLAVE REPARTO DIAS FPIN DESENCADENAMIENTD

ENERC 40 3 15

FEBRERO &0 3 15 25

MARZO &0 3 18 2S5

ABRIL 10 3 1§ 25

MAYC 100 3 10 18 26

JUNID 106 3 10 18 26

JULIO 100 1 16 18 258

AGOSTO a0 3 10 18 26

SEPTIEMBRE L] 3 10 18 126

OCTURBRE &0 3 15 25

NOVIEMBRE &0 3 15 25

DICIEMBRE 40 3 18
—PRODSTAR 2 Ral 01.CC /1176 15:40 * —X 0l ——3=i—g

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 1)-0% CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92
Intro PARA CONTINUAR

MES MCLAVE REPRZSENT;\CICN CRAFICA

ENE 4,718 —-ceereccccmaareenoa—a- .

FKB T:,06 8 —-emmccm e cmcemecceccasmacecce - -

MAR 7,06 8§ ~=smecocccmmms i e . A | _
ABR 8,28 % oo memeeaceeccem oo .

MAY 11,76 % semmcmccd s sssdsdddct e e s e e m——a- FLr i P st Ee b ettt
JUN 11,78 ¥ st v e — e B PP e eI bt It I IS

JUL 11,76 & =seccrcremmmmacm s s ee e mm e mmmmm—— - Bab st sttt ttettetre

AGD I D L T e T ssees

SEP 9,41 § cccrmererccisiceecemmemcmrccssssds v ——— Srerer

OCT 7,06 8 —--mec-cccmemmcccmmccceemmmme—————- .

nov 7,06 8 coccmmerieccccsaemccmascsaanaan. .

DIC 4,71 ¥4 =ecmcmcmme e —ca—a - . :
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 1%: 40 * —X 01 —
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Consulta de la obra en curso

Esta consulta tiene por objeto visualizar la evolucién del inventario
en el tiempo de acuerdo a las diferentes ordenes colocadas para un
producto, cliente, proveedor.

De esta forma se puede observa como aumenta y disminuye la existencia
de todos los articulos, desde materias primas hasta productos
terminados.

Esta, como todas las consultas en PRODSTAR es parametrizable por el
usuario.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-13 SITUACION ARTICULO Nit .1 1 22711792
Intro PANTALLA SIGUIENTE / £1 PAFTALLA ASTERIOR / f8-FIN DX CONSULTA .. ~
CODIGO 'ARTICULD :/CD100 - .+~ .71.7 .. + ' .CATEGORIA ART.- 1 0.
DESCRIPCION 't . :.-CAMION DE MUDANZAS AZUL™ ~ 7™ UNIDAD.STOCK . 3 UW .~
STOCK PISICO @ ;ool<™ 180 - .. . CTD RECHAZADA s=i;/~. 9% v
STOCK BAJO CONT : "% . sSTOCK DISP. .3 ] - 110, -
"--‘--"'--'-“'-_-_--- mAemmL - . -?.--.---.'_:---A;--‘_-- -------- " * BNA - - '
N.0./5. - CR N.TERCERG' N.DOCUMENTO  "DESCR.®O./8, .- ' ¢7 .~ 3"

CTD ASIGRADA -~ CTD ASIG.REST. - F. FINAL TOTAL DISP.' = -US
4cP . 107 . . 7 R S

- S - L 6 - 28711482 7 - 1M F cUR
s cr. - 107 } I SN S Lo

i R 7 Troyamel - 1670 - UR

& CF 107" ; -

N : 7 15/12/91 160 - . UN
7 cF - 107 | o B

? 7 03/01/92 153 um

8CcF . 107 .
7 : ? ‘15701792 - -146 - _UN
“PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15344 = —x 01° "Rl a—

Se dispone igualmente de reportes de la obra en curso parametrizables
que ofrecen la posibilidad personalizar listados por pantalla o por
impresora.

PRODSTAR 2 - MFG
62 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



2

CONTROL

DE PISO )

Planificacidén completa

Permite planificar la fabricacidén de un producto acabado y de todos los
semi-acabados asi como las compras necesarias para su realizaciédn.

Las o6rdenes de fabricacién planificadas asi como las solicitudes de
compra seran generadas en cantidad y fechas segin los enlaces de la
estructura y los tiempos de entrega de los productos. Este esquema es
particularmente 0til cuando se tiene fabricacién bajo proyecto o
pedido, la cual serd especifica en cada caso.

El programa de lanzamiento de fabricacidén en batch permitira conflrmar
el plan de fabricacidn,

Ejemplo : (Plazo = 5 d.) PF
!
(Plazo = 8 d.) SF1 Al

(Plazo = 15 d.)

-

A2 A3
(Plazo = 30 d.) (Plazo = 25 d.)

A partir de esta estructura, PRODSTAR genera el plan de fabricacidn de
compras siguiente para la orden de venta de cliente

PF
or1 5 d.
l , 8 dias
A
’ 30 dias
‘ A3
I 25 dias
| Al |
' 15 dias I
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LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION

Las siquientes operaciones son efectuadas automaticamente al colocar
una orden de fabricacidén en firme

64

Asignacidén de componentes de primer nivel. Los productos que se
usen al primer nivel de la estructura se reservardn en cantidad de
acuerdo al lanzamiento en curso, si hay faltantes, se despliega un
mensaje indicandolo. Ud. puede continuar el proceso de liberacidn
de la orden o puede reemplazar el componente faltante por un
componente substituto.

Asignacidon de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignacidn
se hace en base a la fecha de inicio de la operacidn para tiempos
de preparacién, ejecucidén, espera y transito si 1los hubiera,
tomando en cuenta el calendario de fabrica y los de los centros de
trabajo. Si la capacidad de un centro de trabajo es excedida, se
desplegard un mensaje en la pantalla, Ud. podra continuar el
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto o
bien cancelar la orden.

Se genera la informacidn necesaria para imprimir la documentacidn
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta.
El diseno de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR de
acuerdo a sus necesidades especificas y puede inclusoc manejarse
impresién en cddigo de barras.

PRODSTAR 2 - MFG
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Es importante hacer notar que dentro de PRODSTAR se puede manejar tanto
el concepto de orden de fabricacién tradicional como bajo programas de
produccidén, de amplia utilizacién bajo produccidén en proceso, dada la
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaclones.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-00 CONTROL LANZAMIENTOS FABRICAC. 1 22711792
ESCOGER UFA OPCION Iantre / f4 FIN
1. LANZAMIERTO G.F. COMPLETO 13. EDICION DOCUMERTCS FABRIC.
2. LANZAMIENTO O.F. MATERIAL 14. REEDICION  DOCUMENTCS FABRIC.
3. LANZAMIENTO O.F. MAQ. + M.0. 15, EDICIOR CARPETA PABRIC.
4. RESERVAR LOTES PARA UNA O.F. ' R
5. LANZAMIENTO O.F. SUBTRATAMIENTO 17. CONSULTAR EN CURSO -
18. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSQ .
© 7. MODIFICAR CANTIDAD LANZADA .
8. MODIFICAR MATERIAL 20. MCDIPICAN PRIORIDAD O.F.
9. MODIPICAR OPERACIONES i
10. MODIFICAR SUBCONTRATACION 22. LANZAMIERTO FABRICACION BATCE
" 1
12, BORRAR QRDEN DE FABRICACION 24. PARAMETRIZAR DOC. FABRIC.
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:45% *—f 04 R—4

Existen varias opciones para efectuar los lanzamientos de fabricacién,
entre estas, se puede manejar lanzamientos que agrupen hasta 8
articulos bajo un mismo numerc de orden de fabricacién.
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Lanzamiento OF completa

Esta opcidon se utiliza para hacer un lanzamiento tomando en cuenta
tanto la estructura del productc como su ruta de fabricacién, es decir
representa el enfogue tradicional de lanzamiento de fabricacién.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-01 LARZMAMIENTO O.F. COMPLETO 1 22/11/92
Intro LINEA SIGUIERNTE / f) TRATAR / {5 LINBA ANTERIOR / f€ VALIDACION TOTAL
N.OQ./S. : 7 CANTIDAD LANZ. :

----------------- TOMAR EN CUENTA KL ARTICULO l m—mmmmmm——m—m ettt —
N.ARTICULO DESCR. ARTICULO LOTE ECONOMICO us
D100 CAMION DE MUDANZAS AZUL 200 UNR
N.LOTE : LOT%690/1A CANTICAD P.E.C, :
CcE R. O./8. K.TERCERD N. DOCUMERTO P.INICIO F.FIN
CTD ASIG.REST. CANTIDAD COGIDA
-=> CF 4 107 13/11/91 25/11/81
] 0
cr L) 107 21/11/91 03/12/91
_ 7 0
cr ] 107 03/12/91 1%/12/91
. 7 0
—PRCDSETAR 2 Rel 01.C0 /1176 13: 46 + —X 01 R—31-56
Al momento de lanzamiento - puede seleccionar la ruta y la estructura

a utilizar para esta orde: asi mismo se pueden combinar ordenes para
conformar la orden en proceso de lanzamiento. i

sz
)

Opcionalmente se puede dar una asignacidén automatica del numero de lote
del producto a fabricar, asi como ahadir materiales u operaciones
imprevistas, validas solo para un lanzamiento en particular.

Si se cuenta con el mddulo de Flujo de materiales, se puede hacer una
asignacién de lotes a una orden de fabricacidn, con esta opcidén se
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esguema
seleccionado (LIFO/FIFOQO/FEFO)

PRODSTAR 2 - MFG
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricacidn
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opcion es
particularmente atil en etapas intermedias del proceso de
implementacidén, ya que se puede tener un control parcial de planta
(materiales) sin tener concluida la definicidén de rutas de fabricaciédn.

Lanzamiento OF magquina + MO : Esta funcién realiza el lanzamiento solo
sobre las operaciones.

Lanzamiento de fabricacidon en batch : Esta opcidén permite confirmar en
6rdenes de lanzamiento ‘en firme, una seleccidén de o&rdenes de
fabricacién planificadas o sugeridas por el MRP. La seleccién de las
6rdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmacioén del
lanzamiento en batch.

! PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-22 LANZAMIENTO FABRICACION BATCH 1 22/11/92
Intre SELECCION ©./S./ {1 CONSULT.0./S. A LANZAR / f£2 CANCELAR LANZ. PREVI3TUS
T1PQ ESCALONAMIENTO : SEGUN F. INICIO
N.ALT. RUT : 0
GRJ. FABRIC. PLANIF. FP : SI
ORD. FABRIC.SUGERIDA FS : SI
ORDEN VENTA FIRME CF : NO
N.O./5. FP DE : 0 A 9999999999
N.O./S. FS DE : 0 A 9999999999
N.C./S. CF or 0 A : 9999999999
FECHA INICIO DE : 00/G0/00 A 99/99/99
FECHA FINAL DE :  ©0/0C0/00 A 99/99/9%9
N.DOCUMENTO DE = A 1 2227722232T22IT
N.TERCERD DE 0 A @ 9999999999
‘“—PRODSTAR 2 Ral 01.00 /1178 19:54 * —%X 01 R.I4

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar érdenes de fabricacién
facilmente. Ud. puede cambiar oérdenes 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 funcién Ud. - puede- balancear la car~a de &rdenes de
fabricacién, con la capacidad instalada en cada cent: de trabajo, con
el objeto de evitar cuellos de botella en a. nos centros vy
subutilizacidén de otros.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 17-00C ANALISIS CARGA C. DE TRABAJQ I 22/11/92

ESCOGIR UNA OPCIOR Intro / f4 PIR

1. CARGA GLOBAL FABRICA . 13. LISTAS CARGA GLORAL FABRICA
L. . 14. LISTAS CARGA DETALLADA FABRICA
3. CARGA C. DE TRABAJC 15, LISTAS CARCA CENTRO DE TRABAJO
4. CARGA ACUMULADA C. DE TRABAJO 16. LISTAS CARGA 5/8EC

6. DIAGR. DE CARGA 8/8kC

7. DIAGR. CARGA ACUMULADA S/3BC
8. CARGA DETALLADA <. DE TRABAJO

24. PARAMETR. LISTAS CARGA DETALL.

—FPPRODSTAR 2 Re]l 01.00 S117E 16:11 * —F 04 R4

Este meni permite consultar o imprimir por centros de trabajo y por '~

periodos 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 dérdenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo
dado.

Adicionalmente a la representacidon gréfica se puede realizar una
simulacion de aumentar o disminuir el nimero de puestos de trabajo en
un centro.

PRODSTAR 2 - MFG
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SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION

A partir de 1los documentos de fabricacién se puede efectuar el
seguimiento de las oOrdenes con el fin de establecer una situacion
precisa de fabricacicnes 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 numero de
orden, articulo, documento. '

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 15-CC SEGUIMIENTC / CONSULTACIONES 1 22/11/82

ESCOGER UNA OFCION Introc / 4 FIN

1. SEGUI. MATERIAL MANUAL 13. BITUACION ORDEN DE FABRICACION
2. SEGUI. MATERIAL AUTOMATICO
3. ACTUAL. CANTIDAD FABRICADA

5. SECUI. OPERACIONES MARNUAL 17. CONSULTAR EF CURSO

6. SEGUI. OPERACIONES AUTOMATICO 18. PARAMETRIZAR CORSULTA EN CURSO

7. ACTUAL. INPORME DE FABRICACIOR 19. CONTROL TABLA EMPLEADOS

B. CERRAR ORDEN DE FARRICACION 20. CONTROL MERSAJES SEGUIMIERTO
21. PARAMETR. 8EGUI. ORD. DE VENTA
22. PARAMETR. SBGUI. ORD.DE COMPRA

11. SEGUI. ORDEN DE VENTA [CF) 2J. PARAMETHR. SEGUI. MATERIAL
1Z. SEGUI. CRDEN DE COMPRA (8P} 24. PARAMETR. ENTRADA CTD PABRIC.
—PRODSTAR 2 "Rel 01.00 fi176 16:2% o —q 04 R4
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SEGUIMIENTO DE MATERIALES

El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas
generan movimientos de stock. Los menis de parametrizacidén permiten
definir las transacciones para utilizar por ejemplo "backflushing”, o
sea hacer las salidas automdticas de almacén en funcidn 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 utilizacién de materiales no esperados.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 15-01 SEGUI. MATERIAL MANUAL 1 22/11/92
RSCOCER UNA OPCION Intro- / L4 PIN

.1 BIN ENTRAR LOTE/FRAC [PM ) ) .

7 SALIDA MULTILOTES (PN ) . L e -
“—PRODSTAR 2 FERal 01.00 21178 16:28% - ¢« —p 02 R——g—i
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SEGUIMIENTO DE OPERACIONES

Mediante.el.seguimiento-de-tiempos se reporta el grado de avance en
el proceso de fabricacidén que tiene una o varias o6rdenes. 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 ,5.A. 15-05 SEGUI. OPERACIONES MANUAL 1 22/11/92
ENTRAR COCIGO Intro / f1 CODIGO SIGUIENTE / f£2 CODIGO ANTERICR / f5 / f6
F. IMPUTACION T 22/11/92
N. Q.F. : FL 7 CTD. ASIG. O.F. @ 3025 UN
BESCR. 0./8.
N.DOCUMENTO : N.TBRCERQ H 197
N.ARTICULQ : CDl0O CAMION DE MUDANZAS AZUL
OPER. OPE.RET. TIPQ SEC S/SEC DESC. SECCIOR SITUACIOR
10 1 ¢ 0 M.0. 600 ASSE ENSAMBLATE SUBCONJUNTOS BR CURSO o
TPO PREP. TPOC FAR. CT CTD OPERACION us
PECIDQ : 0,50 22,5000 HR. 281 UN
YA REALIZADO : 0,00 0,0000 HR. Q UR
A REGISTRAR : 0,50 22,5000 HR 28} uR ACEPTADA
Q U RECHAZADA
N. OPERARICQ H 15614
MENSAJES SEGUI. 4 PROBLEMAS HERRAMI. : MECANICOS
—PRCDSTAR 2 FRel 01.00 f1176 16:42 * =1 03 R12—36—

Por cada operacidén reportada, el sistema checa los siguientes datos:

Numeroc de la orden de fabricacién.

Nimero de la operacién.

- Tipo de operacidn (maquina o mano de obra)
Numero de empleado (si se requiere)

Ademas s® pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento.

Utilizando el Control de flujo de materiales se puede dar un
sequimiento de una ficha técnica por operacién.
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION

Esta representa la ultima fase de una orden de fabricacidon, mediante
este proceso se efectua:

- Verificacién de que todos los materiales hayan sido reportados.

- Verificacién de que los tiempos totales de las operaciones hayan sido
reportados.

- Determinacidn del costo real de la orden de fabricacion.

ANALISIS DE ORDENES

Para esta parte se cuenta, ademids de los reportes que el usuario
genere, con los siquientes reportes proporcionados por el sistema:

- Ordenes a ser reprogramadas.
- Ordenes a ser liberadas, dentro de un periocdo de tiempo.
- Ordenes a ser cerradas.

Estos reportes le senalizan cualquier excepcidn que esté ocurriendo en

produccién, lo que permite a los responsables de esta funcidén tomar las
decisiones apropiadas en forma oportuna. -

VALUACION DE LA PRODUCCION EN PROCESO

Mediante este reporte es posible conocer el valor de la produccidén 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 magquila.
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CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION

PRODSTAR le permite elaborar reportes de costos de fabricacidn que le
ayudan a analizar sus costos de manufactura con el fin de que Ud. pueda
establecer criterios de rentabilidad por lineas de productos o por

producto mismo.

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricaciédn.
Este reporte contiene comparaciones entre los costos reales y estdndar,
muestra variaciones en monto y porcentaje por cada material y por

operacion. Este reporte contiene ademds un analisis de rendimientos por

centro de trabajo.

Adicionalmente PRODSTAR proporciona un reporte de costos sumarizado por

numero de documento o por cdédigo de articulo.

Este reporte puede ser clasificado de diferentes maneras, mostrande un
resumen por partida de costos, gue puede servir para costear proyectos

especiales, realizar analisis por producto.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

18-00 ANMLISIS DE FABRICACION

1

22/11/52

ESCOGER UMM OPCION Intro

! t4 FIN

'—PRODSTAR 2 Rel 01.00

1. EALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.
2. CALCULO COSTO FABRIC. [ACT.)

4. VALORACION OBRA EN CURSO

H

11.
i4.

DEPURAR ARCHIVD ER CURSO
DEPURAR ARCHIVO CARGAS

/1176

17:03

o4

R4

PRODSTAR 2 - MFG
Copyright PRODSTAR S.A.,

1993

73

I+
1




CONTROL

DE PISO
PRODSTAR *DEMO* 18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 001 BOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO, S.A. 22711792 17:0%
K.0./8. :+ FL 7 FECHA INICIO 1 22/01/92 CTD ASIGNADA : 3018
N.TERCERD : 107 N.DOCUMENTO H FECHA FINAL t 01/0%/92 CTD REAL.ACCEPT =
[}
N.ARTICULO : CDLDO CAMICN DE MUDANZAS AZUL
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PREV./REAL. DESVY. CANTIDAD IMPORTR PREV./REAL. DESV. IMPORTE  \DESV.
CAQQD 4,16 3.1 30358 UN 3005~ 73126,51 72601,70- 99,01~
CABIRA MONTADA AZUL 10 724,01
CHOOS 69,99 UN 3035 uN 3005~ 212404,48 210304,93- 99,01~
CEASIS MONTADO 30 2099,55%
HODQ . 12,71 UN 3035 UN Joes- 318584,87 38203,47~ 99,01~
CONTENEDOR AZUL a0 381,40
M0OOO 16,60 ux 3038 UN joos- 32165,54 311847,59- 99,01~
MOTOR AZUL a0 317,95
POOB : 1,08 UN 6070 UN 6010~ 373,50 6310,50~- 99,01~
FARC DE YODO 60 63,00
OPER(Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.E TIEMPO ASIG./REAL. DESV. TIEMFO IMPORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE SDESV
010 01 600 M.0. ASSE 200,00 0, 5000 0,0000 100,00 0,00 ~n
ENSAMBLATE SUBCORJUNTOS 0,5000 100,00
150,00 22,5000 0,5000 3375,00 75,00 2,
4.7000 705,00
020 02 600 M.0. ASSF 200,00 0, 0000 0,0000 c,00 0,00 c,00
ENSAMBLAJE FIRAL 0, 0000 0,00
150,00 39,0000 ¢,co00 5830, 00 Q0,00 ©,00
39,0000 585C,00
TCTAL MATERIAL 362854,89 586,70 359268,18- 99,01~
TOTAL MAQUINA c,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.CBRA 82245,00 82320,0C 75,00 0,09
TOTAL S5/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TOUT G.GENERALES 12336,75 12336,75% 0,00 0,00
COSTO TOTAL O.T. 457426,64 98243,45 3%9193,18- 78,52~
COSTO UNIT. STD 151,76
COSTO UNMIT. PREVY. o,c0
COSTO URIT.DE FABRIC 0,00
DESV. / COSTO UNIT. 151,76~ 0,00
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PRODSTAR *DEMO*
01 PRODSTAR MEXICO,S.A.

DE PISO

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. [SIMUL.}

001 HOJA : 0003
22/11/92 17:0%

- -m- e

DESY. / IMPORTM DESV.

RECAPITULACION : ©ORDENES LANZADOCS

TOTAL MATERIAL 162854,89 1585,70 159268,18~ 99,01~
TOTAL MAQUINA a,00 ¢,00 a,00 0,00
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 .0,09
TOTAL S/TRAT. .00 0,00 0,00 9,00
TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00
COSTO TOTAL C.F. 457436,64 98243,45 159193,186~- 78,52+
P P L L E DL P DL Ll e DT YT £ 1] - EL L L L LDl ]
CAPITULACION : ORDENES CERR.+LANZ. .
TOTAL MATERIAL 362854,89 3586,70 159263,18- $9,01-
TOTAL MAQUINA 0,00 2,00 0,00 0,00
TOTAL M.QBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. Q0,00 0,00 Q0,00 , 9.00
TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 . 0,00
COSTO TOTAL O.F. 457436,64 98243, 45 3159193,18- 78,52-

PRODSTAR *DEMO* ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCICN 001 BOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICD.S.A. 22/11/92 17:058
SEC TIP S/SEC DESCRIPCION SECCION TP ASIS TPQ REAL. COEF. TPO ASIG. TPO REAL.
REALIZADO ASIGNADO RENDIN. NG REALIZADC NO ASIGNADO
620 M.0. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 243,30 243,80 0,998 Q,00
600 M.O, ASSF ENSAMBLAJTE FINAL 304,50 304,50 1,000 0,00
547,80 548,130 ¢,999 0,00
PRODSTAR 2 - MFG
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CALCULO DE NECESIDADES NETAS

La planeacidén de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a
las 3 preguntas basicas de una empresa manufacturera: Que articulos
___--———-'—""_‘-——-..-—_,_‘—_—

producir o producirlos y en que cantidades.

La funcidén de MRP sugiere o6rdenes de fabricacién, asi como de compra,
en fecha y cantidades para que el nive: de inventarios sea minimo y gque
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo
de produccién.

MRP permite planificar y reagrupar con seguridad las necesidades de
componentes en la empresa periodo por periodo.

Asi mismo se pueden aplicar diferentes politicas de reaprovisionamiento
en funcién de la categoria de articulo.

Las politicas de reaprovisionamiento son las siguientes

Cantidad neta

Minimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima d
lote

Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento

Cantidad maltiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por
lote (util en farmacia y en fabricacién de cables por ejemplo)

Estas mismas politicas pueden aplicarse con cobertura del inventari- de

seguridad.

PRODSTAR permite puede controlar sugerencias por lote, es decir si una
sugerencia se marca en una cantidad, esta se puede dividir. Puede haper
un lote econdmico de 500 unidades y no poder fabricar mas que
cantidades de 100. El calculo sugiere entonces fabricar 5 veces 100
unidades.

El célculo puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de
estructuras y efectuar una ampliacidon del plazo de reposicidén si la
cantidad sugerida es superior a un lote.

El tratamiento puede solicitarse para un horizonte variable de 1 a 60
meses.

PRODSTAR 2 - MFG
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Las sugerencias seran generadas con precisidén diaria o acumuladas por
semanas.

El calculo se efectia con identificacidén del origen de la necesidad
nivel por nivel (Pegging).

Una fase de andlisis sobre un horizonte parametrizable puede ejecutarse

al final del tratamiento permitiendo tomar decisiones de
replanificacién de o6rdenes.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 19-01 CALCULO NECESIDADES NETAS(MRP) 1 22r11/92

ENTRAR LAS SELECCIONES Intro / f£5 / f£6 / fé FIN

FECHA DB REFERENCIA : 22/11/91

RO MESES CALCULO HE. ¥
RO MESES ANALISIS H 3
NG DE SEMANAS : 8 AGRUPACION ER DIAS

43 AGRUPACION EN SEMAN.

SUG. DE FABRICACION : SI

SUG. DE COMPRAS . : 8T

EDICION LISTA : 81

COZF. SECURIDAD 1,000

INCLUSION PERDIDAS : 81

CORREC. CALENDARIO : 81

COEF. CORREC. PLAZQ : 8]

STOCK + CTD PEDIDA : NO

STOCK - CTD RESERVA. : KO

ALT. ESTR.A UTILIZAR : C FABRICACION

TPRSDESTAR 2 Rel C1.0G /1176 17:08 * =X 08 R 456—
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IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADCS

Automaticamente se genera un listado resultadeo del calculo. Este
presenta las sugerencias por articulo y por fecha de necesidad.
PRODSTAR *DEMO® 19-91 CALCULO NECESIDADES NETAS{MRP) 001 BOJA : 0003
01 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 22/11/92 17:54
LLC N.ARTICULO DESCRIPCION ARTICULO STOCK INICIO LOTE ECON.

FECHA CE N.Q./8. ARTICULO ORIGEN SUGERERCIA STOCK CALCULADO N.DOCUMENTO

o¢ cDLioo CAMION DE MUDANZAS AZUL 180,000000 200,000000
22/11/91 F3 - o 1 800, 000000 100¢,000000 *=* RETRASO

25/711/91 CF < 4 CD1l0OO &,000000- 994,000000

02/12/9% FS 2 600, 000000 1594, 000000

- 03/12/91 CF 5 CD1Q0 7,000000- 1587,000000

15/12/91 CF 6 CD1CO 7,000000~ 1580, 000000

15/12/91 CF 1% Coloo 759, 000C00- 821,0Q00000

24/12/91 F8S 3 400,000000 1221,000000

01 cadoo CABINA MONTADA AZUL 73,000000 200,000000
22711781 FSs & 800, 000000 873,000000 *** 1
22/11/91 FS 7 600, 000000 1471,000000 *** REL.._J
22/11/91 FS 11 3000,000000 4471,000000 *** RETRASO
22/11/91 FT 1 CDlce 800,000000- 16713,000000 *** RETRASQ

D2/12/91 FT 2 CD100 600, 000000~ 3073,000000

16/12/91 F3 8 400,000000 34713,000000

18/12/91 FS 9 600, 000000 4073, 000000

QL HIQC CONTENEDOR AZUL 420,000000 - 200,000000
22/11/81 F3 18 400,000000 A‘!!20;000000 e+ RETRASO
22/11/91 FS 19 600,000000 ! 1620,'000000 ==& RETRASQ
22/11/91 PS5 23 Jooa, 000000 : *4420,000000 *** RETRASO
22/11/91 FT 1 CD100 200, 000000~ 1620,000000 *** RETRASO

02/12/9: FT 2 CDloe 600, 000000~ 3020,000000

10/12/91 FS 20 400,000000 3420,000000

10s12/91 FS 21 600,000000 402C,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 mdédulo permite manejar en forma eficiente la funcidén de compras
desde gque se crea una sugerencia de compra desde el mdédulo MRP o se
[emite unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotizacidn,
{ emite 6rdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en
_sjgla seleccion de proveedor, le da sequimiento a la orden de compra,
'’ ) controla la recepcién del material comprado, genera la entrada al
/ almacén vy <crea el pasivo correspondiente. Este modulo genera
“estadisticas de compras y proveedores.

Este médulo a través de la Orden de Compra de Magquila, permite
contreolar una Orden de Produccién realizada por una tercera empresa o
un maqguilador.

Las principales funciones del contrel de compras de PRODSTAR son

Control de Tablas de Compras,
Control de Proveedores,

Control de Precios de Proveedores,
Solicitudes de Cotizacidn,

Ordenes de Compra,

Control de Recepciones,

Contreol de Devoluciones,

Control de Facturas,

Consultas de Inventarios y Produccidn en Proceso,
Tratamientos especiales y anuales,
Importacidn y Exportacién de Datos.

Este mddulo esta totalmente integrado con los modulos de produccidn de
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sistema de
compras utiliza informacion de articulos, inventarios y MRP para
determinar requerimientos de compras y producir drdenes de
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepcidn 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 teodas las
facilidades del diccionario de datos. Este médulo opera en un ambiente
multicompania.
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CONTROL DE COMPRAS

ARCHIVO DE CONTROL DE
> M.R.P.
PARTES INVENTARIOS
INVENTARIOS
BAJO MINIMO
REQUERIMIENTOS DE COMPRA
PRONQSTICO
DE pr=———o=  COMPRAS
REQUERIMIENTOS
EMISION DE
ORDENES r
DE COMPRAS =— ACTUALIZACION
” | INVENTARIOS
ENTREGAS =
! CUENTAS
POR PAGAR
l
PRODSTAR 2 - PO}
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En el diagrama anterior se muestra el flujo general de informacidon del
sistema de compras partiendo de la salida de planeacidn del sistema o
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este

ciclo incluye la impresidén de ordenes de compra,
y/0 devoluciones y finalmente el costeo y registro de la orden en el

médulo de cuentas por pagar.

1 ©Ql00 PRODSTAR MEXICO 00-0¢

MENU PRINCIPAL **~ 1 22711/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / fd4 FIN

IRSTALACION/PARAMETROS
CONTROL TABLAS

CONTROL PROVEEDORES
CONTROL TARIFAS

@ Jh o e

)
& O W
.o

—FPRODSTAR 2 PCP Rel 01.02 /2104

CONTROL DIRECCIONES COMPARIAS

CONTROL SQLICITUDES DE COTIZA.
CONTROL SOLICITUDES DE COMPRA
CONTRCL PREPARACIONES O.COMPRA
CONTROL ©. COMPRA DIRECTAS
CCNTROL PROGRAMAS DE ENTREGA

. CONTROL CONTRATCS/PREVISIONES
. CONTROL ©O. COMPRA ABIERTA3

13.
l4.
15.

CONTROL RECEPCIONES
CONTROL DEVOLUCIORES
CONTROL FACTURAS Y ABONOS

17.

19.
20.
21.
22.

CONTROL MAQUILA

CONSULTAS ER-CURSO E INVENTARIO
TRATAHMIENTOS ESPECIALES
TRATAMIENTOS ARUALES

PROGRAMAS ESPECIFICOS

. IMPORTACION/EXPORTACION DATCS

09:2% 1 D4

Rl 4—

PRODSTAR 2
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CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS

Esta funcidén permite controlar las tablas del Médulo de Compras y
los textos estandar utilizados en 1os documentos generados por aste
médulo y generar el formato de los c¢ontadores utilizados, en los
documentos que se producen (solicitud de cotizacidn, orden de
compra, nota de recepcidén de mercancias, etc.).

1 0100 PRODSTAR MEXITO 02z-0C CONTRCL TABLAS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIQO

1. GESTION TABLAS COMPRAS 13. EDICION TABLAS COMPRAS
2. GESTION TABLAS PRODSTAR 14. ZDICION TABLAS PRODSTAR
3. CONTROL TEXTOS 5. ERICION TEXTOS

4" DEF.FORMATCS DE LOS CONTADQRES
5+ ACTUALIZAR LOS CONTADORES
6* CONSULTAR No DE O.C. ANULADAS 18+ EJICION No DE Q.C. ANULADAS

8* CALIFICACION DE PROVEEDORES
9* CONTROL CURYAS DE ESTACION.
10. CONTROL DE LOS CALENDARIOS 22. IDICion DE LOS CALENDARIOS

“~PPODSTAR 2 POP Rel C1.02 /2304 09:2% 04 R1—4—

Estas tablas permiten controlar y sistematizar los datos del
archivo de proveedores, creando uniformidad y simplificando su
captura y utilizacién.

Las principales tablas de compras son:

Tablas de companias

Tablas de Operadores

Simbolos de monedas y tipos de cambio
Unidades de medida y conversjiones
Coédigo de idiomas

Cédigo de Pais

Categorias de proveedores

Familias Estadisticas

Sectores geograficos

Formas de pazos y vencimientos
Descuentos a-1 proveedor

Tipos de empazue del proveedor, etc.

PRODSTAR 2 -~ PQOP
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CONTROL DE PROVEEDORES

Esta funcién controla toda la informacién relativa a cada proveedor
creando el archivo de proveedores.

1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-00 CORTROL PROVEEDORES 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intre / f4 PIN / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENIO / SERVICIC

1. CREAR 13. PARAMETRIZAR LISTAS PROV.
2. MODIFICAR 14. LISTAR PROVEEDCRES
3. BORRAR

4. COPIAR

5. CONSULTAR 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOCS
6. BUSCAR 18* CREAR / BORRAR CAMPOS3
7.

VALORES POR DEFRCTC PROVEEDOR 19'£m CLAVE ACCESO USUARIO

9* REAJUST. TARIFAS/PROVEEDCRES

10+ MODIFICAR PROV. EN SERIE
21. GESTION TABLAS DE CONTROL PROV
24. PARAMETRIZAR PARTALLA BUSQUEDA
—PRODSTAR 2 POF FRel 01.02 /2304 09:2% [ J-11 Rl—4—

Caracteristicas Principales

7 EL archivo de proveedores, contreola diferentes tipos de
~ proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor
'y requiere una parametrizacidén previa para simplificar la captura
.de datos de ellos, como activacién y desactivacidén de campos,
valores dados por default y utilizacién de tablas de control.

Creacion _del Archivo de Proveedores

Después de verificar que el proveedor no esta previamente
registrado, se Inicia la creacidén del registro correspondiente. La
informacidén de cada proveedor se alimenta mediante la utilizacién
de 3 pantallas. Algunos datos son controlados por tablas de
control.

PRODSTAR 2 - POP
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La informacién del archivo de proveedores, es también sujeta a
darle mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y
bisquedas de proveedores, asi como producir reportes de los mismos.

1 Clo0 PRODSTAR MEXICO 0Q4-0! CREAR PROVEEDOR . 1 22/11/92

ENTRAR SEGUN KL CURSOR / £5 CAMPO PRECEDENTE / £6 VALIDACION POR DERFPERCTO

01 N. PROVEEDOR : 1814 02 cOD. DIRECCION : 0©
03 CLAVE ALFANUN. : MATECA 04 TIPO PROVEEDOR : 0
05 RAZON SOCIAL{1}: SARL MATECA S.A.
06 RAZON SOCIAL(2):

07 DIRECCION (1) : CALLR MITLA No. 56
08 DIRECCIOR (2} : COL, INDEPENDERCIA

09 CODIGO POSTAL 03650 19 R.F.C. 3
10 CIUDAD : MEXICO, D.TF. .
11 SIGLA : 20 CODIGO N.A.E. : T
12 CORTACTO : s
13 DIREC.(1) BANCO: ) ‘
14 DIREC.)2) BANCO: L A
15 CORTROL CUENTA : O 21 N. TELEFONO : ,
16 N. CUENTA BARCO: . N
17 N.CLIENTE/PROV : 22 N. TELEX : -
18 CTA. CCOLECTIVO : 23 N. FAX :
W
‘~PRODITAR 2 POP Rsl 01.02 /2304———0%:25% X 06 R 56—
—~ 1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-01 GCREAR PROVEEDOR 1 22/11/92
ENTRAR SEGUN EL CURSOR / f% CAMPO PRECEDENTE / f§ VALIDACION POR DEFECTO - o
e 1
N. PROVEEDOR 1814 CoD. DIRBCCION : O Cony
CLAVE ALFANUM. : MATECA TIPO PROVEEDOR : O
RAZON SOCIAL(1): SARL MATECA S5.A.
1 24 COD. ESPECIFICO: 00C0000000CNO00C0N000
; 25 IDIOMA USUAL :, 1 35 DESC. PTOPAGO : O
’ 26 CODIGO IDJOMA : O 36 COD. DESCUENTD : O 46 COD.ESTADIST. 1: O
o 27 CODIGO DIVISA : MO 37 CCD. IMPUTACION: O 47 COD.ESTADIST. 2: O
28 CODIGO PAIS : 38 CODIGO IVA : © 48 COD.RSTADIST. 3: 0
29 COD. COMPRADOR : 1 19 IMPURSTO EXPEC.: O
30 CODIGO RYDONDED: 1007 40 CODIGO PORTES : 1
31 COD. CATEGORIA @ 1 41 COb. EXPEDICIOR: 1 51 TEXT.ENC.PEDIDO: O
32 PER.NO LABCR.FPR: O 42 SECT.ACTIVIDAD : ~ 1 51 TEXT.PIE PXDIDO: -0
33 CoOb. PORMA PAQD: O 43 SECT.GEOGRAPICO: 2 | 52 TEXT.ENC.BR t 0~
34 COD.VENCIKIENTO: 30 44 CODIGO GASTOS : O 54 TEXT.PIEBR : O
- et
—PRODSTAR 2 POP ~Rel 01.03 /2304 09:2% X 06 R——sK

PRODSTAR 2 - POP
84 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



COMPRAS

/
CONTROL' DE PRECIOS DE PROVEEDORES

Esta funcién permite tener informacidén actualizada sobre los
precios ofrecidos por nuestros proveedores.

1 ©100 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTROL TARIFAS 1 22/11/92

ESCOGER UKA OPCION Intrc / f4 FIN / {1 CAMBIO DE ESTABLECINIENTC / BERVICIO

1. CREAR TARLIFA 13. PARAMETRIZAR LISTAS TARIFAS

2. MODIFICAR TARIFA . 14. LISTAR TARIFAS

3. BORRAR TARIFA

4. COPIAR TARIFA

5. CONSULTAR ° TARIFA 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS

6. BUSCAR TARIFA 18* CREAR / BORRAR CAMPOS

7. VALORE3 POR DEFECTO TARIFA 19* GENERAR CLAVE ACCESO USUARID
8. AUMENTOQ DE TARIFAS

10* MODIFICAR  TARIFAS EN SERIR 23). GESTIOR TABLAS CORTROL TARIFAS
24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

RlI— 4

“—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304 09:25 t 04

»

Caracteristicas Principales

Este archivo relaciona a los proveedores con los articulos que le
compramos y registra los precios convenidos con cada proveedor para
los articulos que le adquirimos.

La informacidén de precios de proveedores, es también sujeta a darle
mantenimiento y borrarla. Se pueden efectuar consultas y busquedas
de precios, asi como producir reportes de los mismos.

LISTADO ESTANDAR DE TARIFAS
A20514 PAGIRA: 0001

PRCDSTAR *DEIMO"
22/11/92) Q01 22/11/92 11:19

C. PRCOSTAR MEXICO.5.A,

EREE A T FFEFEL AL PR LR L AR L R LYl el PP E L ErELE YRR LIS L3 b1 1 L]
N.ARTICULS DESCRIPCIONL N.PROVEE, NOM/R.S0C.1 DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF-A F.INICIO CRITERIO LIMITE PLAZD

A35501-1 PLASTICO ROJC 1062 ATEF MO KRG 93/99/99 1 18.20 Q1701792 100.000 2
AR5501-1 PLASTICO ROJO 1062 ATEP MXN KGC 31/12/92 2 17.35 01/01/92 1000.000 2
A35501-1 PLASTICO ROJO 1061 ATEP MXN KG 31712792 12 16.90 01/01/92 5000.000 3
BARIO0)-1 BARRA DE ACER 1814 DENCO MON ML O0l/06/92 1 12.00 01/02/92 1000.000 5
POLUES0-1 RUEDM DE CAMI 1800 MATECA MN P2 99/99/99 1 0.15 01/03/92 500.000 10

PRODSTAR 2 - POP
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SOLICITUDES DE COTIZACION

La funcidon de solicitudes de cotizacidén permite consultar una serie de
proveedores para la compra de uno o© varios articulos, permite
introducir sus ofertas al sistema y establecer comparaciones con el fin
de seleccionar un proveedor.

Caracteristicas Principales

Estas solicitudes de cotizacién 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 emisién de la Orden de Compra es una de las funciones mas
importantes del Médulo de Compras.

En PRODSTAR se producen los siguientes tipos de Ordenes de Compra:

- 0.C. agrupando varias Solicitudes de Compra

- 0.C. Directas

- 0.C. de Compras Generales
- 0.C. Ablertas

- 0.C. Programadas

- 0.C. de Maguila

Ordenes de Compra agrupando varias Solicitudes de Compra

Mediante esta opcidn 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 O0.C. se utilizan generalmente cuando no existe un
proveedor registrado.

PRODSTAR 2 - POV
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Ordenes de Compra Directas

Esta es la opcidn tradicional para generar una Orden de Compra, en la
cual PRODSTAR ayuda al comprador a seleccionar el proveedor.

Ordenes de Compra Generales

Esta opcidén se utiliza para Ordenes de Compra para articulos no
productivos, no registrados en el archivo de articulos y sobre los
cuales no se controlan inventarios. Se puede utilizar esta opcidn para
Compras de papeleria o refacciones, por ejemplo.

Ordenes de Compra Abiertas

Esta opcidn se utiliza cuando existe un acuerdo con el proveedor para
surtir una cantidad de articulos en un perlodo determinado.

grdenes de Compra Programadas

Esta opcidn es similar a la anterior pero con un programa de entregas.

Ordenes de Compra de Magquila

Esta opcion se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuard operaciones
de maquina o mano de obra, sobre materiales gue le propocrcionamos.

Esta prestacién de PRODSTAR es de mucha utilidad para aquellas empresas
gue trabajan con terceras personas (maquiladores), que efectdan algunas
operaciones o procesos productivos fuera de la empresa, como cortes o
tratamientos térmicos. Con esta funcidén a través de una Orden de
Compra, se controlan operaciones y materiales enviados a un tercero.
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Caracteristicas 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, dandole PRODSTAR un
nimero de version a cada cambio efectuado.

El archivo de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden
efectuar busquedas a este archivo, asi como producir reportes del mismo
mediante reportes parametrizados por el usuario.

Is

STD LISTA ESTANDAR DE ORDEN DE COMPRA
PRODSTAR *DEMO* A20914 PAGINA: 000}

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 001 22/11/7 1:19

ALY PR TR T PP YL LY P T Ly P e T P T Y T Y Y TS P T Y [T LT - awsswema LTI Il LT

TIPQ N.PEDIDO N.PROVEED. LIN N.ARTICULO CDESCRIPCION 1 CANTICAD UC PRECIC UNIT. IMP. LINEA

1 5207271001 1850 1 ROUESQ RUEDA DE CAMIOR 5000 UN .15 750.000
b 9207271002 1850 1 ROUESO RUEDA DE CAMION 30c0 Um 0.15 750.000
1 92072/1003 1850 1 ROUESC  RUEDA DE CAMION 5000 UN 0.15 750.000
2 52077/1004 1800 1 AB3S5301-1 PLASTICO ROJO 800 N 18.20 14560.000

................................................................................................................ 5 LINEAS IMPRESAS

PRODSTAR 2 - PO.
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COMPRAS

CONTROL DE RECEPCIONES

Mediante esta funcidén se le puede dar seguimiento a las Ordenes de
Compra y en el caso de articulos productivos se puede efectuar en linea
la actualizacién de inventarios.

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la

Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisidn del
proveedor, aceptando entregas parciales, etc.

Caracteristicas Principales

La informacién de las recepciones, se almacena en un archivo a partir
del cual se pueden emitir reportes y documentos parametrizados, ademas
es posible:

- Tener hasta 10 diferentes formatos de remisiones de recepcion

- Imprimir remisiones de recepcidn en forma automatica o a solicitud
- Utilizar el ‘'generador de transacciones de PRODSTAR

- Imprimir etiquetas

CONTROL DE DEVOLUCIONES

Esta funcidn controla las devoluciones de mercancia a proveedores. lLas
devolucicnes pueden ser por rechazos de Control de Calidad, por
diferencias en las entregas con relacidén a la Orden de Compra © por
articulos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado.

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegracién a la Orden
de Compra.

La informacion de las devoluciones se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

PRODSTAR 2 - POP
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CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES

Esta funcion permite registrar las Facturas de los Proveedores y las
Notas de Crédito de ellos y crea un archivo de interfase para la
integracién de esta informacidn en la Contabllidad.

Esta funcidén se hace a través de la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 15-0C CONTROL FACTURAS Y N. DE TREDITO 1 22/11/52

ESCOGER UNA OPCION Intro / fd FIR / fl CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO

Caracteristicas Principales

1. CREAR RECEPCION 13.
2. MODIFICAR  RECEPCION 14.
3. BORRAR RECEPCIOR
5. CONSULTAR  RECEPCION 17.
&. BUSCAR RECEPCION
20,
10. CREAR COMPLEMENTC FACTURA
11. MODIFICAR COMPBLEMENTO FACTURA
'12. BORRAR COMPELMENTO FACTURA 24.

“—PROUSTAR 2 POP Rel 0:.02 /23D4——0%5:25

PARMMETRIZAR LISTAS FACTURAS
LISTAR FACTURAS

REGUL. COSTO POST. FACTURACIOR
INTEFASE CON CONTABILIDAD

PARAMETRIZAR PANTALLA = SQUEDA

-

04

-

P

El registro de la factura puede efectuarse en una fecha:posterior
a2 la recepcidn, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se ‘hace

al momento de la recepcién.

La informacidn de las facturas se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

La informacidn de las facturas toma en cuenta informacidn contable
como numero de cuenta para crear la interfase con contabilidad.

La informacidn de este archivo puede utilizarse par actualizar el
archivo de precios de los proveedores.

90
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CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO

COMPRAS

Con esta opcidn es posible consultar el nivel de inventarios y la
produccion en proceso.

Esta consulta se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICC 19-00 CONSULTAR EN-CURSO Y STOCKS. 1 22/11/92

ESCOGER UNA CPCION Intro / f4 FIN / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTUD / BERVICIO

1. CORSULTAR
2. CORSULTAR
3. CONSULTAR
4. CONSULTAR
5. CORSULTAR
6. CONSULTAR
7. CORSULTAR
8. CONSULTAR
10. CONSULTAR

—PRODSTAR 2 POP

Un ejemplo se hace

EN-CURSO 13, PARAMETRIZAR CONSULTA EN-CURSO

STOCKS 14. PARAMETRIZAR CONSULTA STOCKS
STOCKS EN VALOR 15, DEFINIR TRANSACCIONES ENTRADA

MOVIMIENTOS STOCKS  16. LISTAR PARAM. TRANSAC. ENTRADA
COSTOS EISTORICOS ’
UBICACIONES 18. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.
FECHAS DE CADUCIDAD 19. LISTAR MOVIMIENTOS DE STOCK
ESTADISTICAS $TOCK3 20. LISTAR MOVIMIENTCS EN ESPERA
COSTOS A REGULARIZAR 21. LISTAR MOVIMIENTUS A REGUL.

12. ACTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA 24. DEFINIR PERIODOS ERTRADA STOCK

Ral ©1.02 /2104 09:25 [ -1 RlI—¢—

con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXIZZ 19-02 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92

Intro POR N.LOTE

/ f1 EN ORDEN FRFO / {2 CONSULTA ULTIMOS INVENTARIOS /f8 FIN

CODIGO ARTICULO
DESCRIPCION 1

URIDAD STOCK
COEF . CONV.UC/US

STOCK FISICO
STOCK BAJO CONT
CTD RESERVADA
STOCK D18P.

CTD PEDIDA - * °
STOCK PREV.

CTD RECHAZADA

ALM. PRINCIPAL

s ABS501-1 CATECORIA ART. : 70
: PLASTICO ROJD UNIDAD STOCK : Xo
- CONSULTA CANTIDADES STOCRS ==r---—-——--o-
: KG CATECORIA ABC : A
: 1.000000 FAMILIA ESTAD. : O

CTh ENT. MBS : 147.000
3 919.000 CTD SAL. MES : 1.000
: 0.000
1 17.43% PROVEED.ULY.ENT : ° . ]
: 901.565 CTD ULT.ENTRADA : 12.000 ;
t 0.000 FECHA ULT. ENT. t 92/11/03 - o
: 901.565 FECHA ULT.SALID : 92/11/0% .
: 27.000 FECEA ULT. INV. : 00/00/00

STOCK U1T. INV. etz 20000 47

.ALMO1 LOTE ECOROMICO 0 :

LTI TR T S T PR R Y

STOCK SEGURIDAD 0.000 PLAZO REPOSIC. -2
STOCK REAPROV. : 0.000 N. PROVEEDOR 1 0
STOCK MAXIMO H 0.000 K. PROVERDOR 2, . ff?-a PN DT -
cosnmemYTanfn alrs
—PRODSTAR 2 PGP Rel 01.02 /2104 09123 X 08§ Rl1z—8&—
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COMPRAS

TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES

Mediante esta funcién PRODSTAR COMPRAS permite

- Crear, accesar y depurar el archivo histérico de transacciones.

- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de
herramientas.

- Resincronizar archivos en caso de problemas.

- Transferir informacion para cambios de ejercicios fiscales.

IMPODRTACION Y EXPORTACION DE DATOS
Mediante esta funcion es posible crear interfases del mdédulo de

Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla.

Importacién _de datos

PRODSTAR pone a su disposicién un archivo de interfase secuencial
en el cual se describen los datos que seran incorporados a
PRODSTAR. -Esta informacidn se puede realizar hacia los archivos de
proveedores, precios de proveedores, etc.

La informacidén que gueremos importar debe parametrizarse del
siguiente modo:

a) Descripcién del campo
b} Destino del campo
c) Operacidén gue gqueremos realizar

Exportacion de datos

La exportacion de datos se hace de una manera sencilla mediante una
parametrizacidon muy parecida a la realizada al generar un reporte.
La exportacion puede hacerse desde diferentes archivos de
Proveedores.

La informacidén gue desea exportarse se hace como al elaborar un
reporte describiendo:

a) Criterios de seleccidn.
b) Criterios de clasificacién.
Cc) Numero de campos que se guleren exportar.

PRODSTAR 2 - POP
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: PLAN MAESTRO

El Plan Maestro de Produccion es una potente herramienta que permite
efectuar las siguientes funciones basicas:

. Analisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano-largo plazo.

] Validacién de 1la factibilidad de realizacidén del plan de
produccién en términos de capacidad, en un horizonte a corto-medio
plazo.

El médulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoria de las opcionmes
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en
archivos separados ofreciendo miltiples posibilidades de simulacidn.-

PRESUPUESTO

Un primer mend permite registrar las ordenes de previsiones en los
archivos del Plan Maestro. Estas ordenes pueden registrarse
manualmente, mediante curvas de distribucidén, o bien a través de la:
carga de archivos secuenciales externos. '

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 20-00 PLAN MAESTRO(PLANIF./CORSULTA) 1 22/711/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

1. PLAN MAESTRO{CALCULC/AMALISIS) 13. CORSULTAR ER CURSO
2., PLANIF. ORDEN DE COMPRA SP/PM 14. PARAMETRIZAR CONSULTA EF CURSO
3. PLANIP. ORDEN DE VENTA CP/PM 15. TRASPASO BLAN MAESTRO/EN CURSQ
4. PLANIF. PREVISION VENTA CS/PM
5. PLARIF. PREVISION FAR.  FP/PH
6. PLANIF.ORDEN COMPLETA FP+SP/PM
7. CONTROL CURVAS ESTACIONALIDAD
8. MODIFICAR ©./5. PLAN MAESTRO
9. BORRAR 0./5. PLAR MAZITRO -

22. PARAMETRIZAR PANTALLAS PLAKIZ.
11. CONSULTAR .G./S. PLAN MAESTRO 23, PARAMETRIZAR CONSULTA O./S. PM
127 SITUACION ARTICULO PL.MAERSTRO 24. PARAMETRIZAR SITUACION ART. PM

L -t -~

- e [ B ]
- PRI} - . . - P

—PRODSTAR 2 Rel 01.C0 /1178 17:57 104 et B
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PLAN MAESTRO )

Un segundo menid permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las
previsiones previamente cargadas:

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A., 21-00 PLAN MAESTRO({CALCULO/ANALISIS) 1 22/11/92

ESCOGER URA OPCICH Intro / t4 FIN

. L - - - - - - o e T rean

oA,
2.
3.

5.

_CALCULD msxmnxs nm ™

1.
LANZAMIERTO BATCH PLAN MAESTRO  i¢.
VALORACION PLAN MAESTRO 15.

- 18-
VALIDACION PLAR DE ‘FABRICACIOR 17.

BEEETIES

ay o Sy

uam CARGA mm FABRICA: Pll-r?"\.; ﬂ
LISTAS CARGA DETALL.FABRICA . R
CARGA SIMULADA / €. DE TRABAJO
CARGA . BIMULADA - POR'ORD.’PABRIC.'
PARAM. coamu ;CARGA C mwo

8. BORRAR ORDEWES DE PABRICACION -
‘“9ﬁnnmunnmnmswmmc.smm.~-"
i o .

“1L_

—— g
PO T _— -
.. P S AL

LT = e

LpRODSTAR 2 — Ral 01.00

e D i

- J1178

. El Cdlculo MRP dara las necesidades en compras y en fabricacidn.
Para este cdalculo, es posible utilizar una estructura alterna
reservada al plan maestro con la que se pueden usar macro-
estructuras para realizar planeaciones por familia de articulos.

. Lanzamiento de fabricacidén en batch gque generard las reservas de
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podra optar por una
ruta alternativa reservada al plan maestro usandc macro-rutas.

PRODSTAR 2 MFG
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et

PRCDSTAR *DEMC* 21-11 LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA PM 001 BOJA : 0001
€1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/82 18:06
NOV DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUR AGO SEP ocT
1991 1991 1992 1992 1992 1992 1992 1992 1992 1992 1992 1992

P v mmm—— bmm - T - PO . P — fmmmmmm—— B D rm———————— dm——————— .-

MEDIA g00 1 +es | ++9 [ +++ f ores 1 e Y ] e ] "edee 1 +449¢ 1 seee LY Y I » I

A m A ——— - - P —— - - P o - b - e ———— b ————— e ————— -

-------------------- L T L Ll T rep ey A

MEDIA MAQ 1 ses toeee P e HEE XY 1+ ee Y ] Seeee | teves |} e I +eae 1+ !

-------------------- L il i T e R e T LT N e ettt et e T
D P dmmmmma . dmrmma—— O bmmmmaao dmmmmm—— brrnanra - bmmmm———— PR T

.'DIA 500 I oress 1oaers 1 4+ tosas 1 ewe e I es | eves L Stses | Ssase | seses ! o t

drmmamm-- 4o mmaaa tmmmmmeaa P b —-—— dmmmccmaa [ - brm - O [P LR epp—— P -

R R b P b m—————- - Fmm——————— T - o —————— e — - D -

MEDIA £§00 HUL R 1 medas | "8ese | s3ss 1 Teaes e s [ ] Sssese ] +eee | +ves+ 1 ++ees |+ 1

bmmmmmmm— b mmaa L tmmmm e bmmm—m—m——— b ———— tmmrr—— tmmmm——— P O L - P +-

-------------------- LR il i T L, T L T T

HMIDIA M.O. ] ®"eevee ! misee | seses ] veve [ +++ ’e I ®edre ] ss068 ]| +ebes | sbees | teee | 4 !

-------------------- o e e mE e m et E R R AR A et EE ARG f e m e mm R RS = A Ak o e A A —————

La valoracidén del Plan Maestro permite obtener un andlisis

Estado

de

carga

global de

PLAN MAESTRO

P

la fabrica

que

dara un

primer

acercamiento de factibilidad a las previsiones capturadas y un
estado de carga detallado por puesto de trabajo
los centros de trabajo con sobrecarga.

sintético valuando
y de mano de obra,

permitiendo ver

periodos de tiempo parametrizables.

consumos de materiales esperados, de mAgquina
de la maquila y de gastos generales sobre 12

El presupuesto puede presentarse por categoria para los materiales y
detallado o no por subsecciones para el valor agregado. Al final del
listado se presenta una sintesis de conjunto.

PRODSTAR 2
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1 PRODSTAR MEXICO,S5.A.

PLAN MAESTRO

21-02 VALORACION PLAN MAESTRO 1

22/11/792

Introe EJECUCION DIRECTA /

£1 EIECUCION DIFERIDA / £4 ZIN

TIPC PROCESO . _ - t .DIRECTO - - h
ANALISIS MATERIAL : 81 '
AFALISIS ART. KO STD. : NO
ACRUPACION ARTICULOS POR : CATEGORIA ART.
ANALISIS MAQUINA : &I
DETALLE POR SUB-SECCION : SI
R. BECCIOS DE : O A : 999
ANALISIS MANO DE OBRA : 81
DETALLE POR SUB-SECCION : 8I
N. SECCIOR DE : 0 A : 999
ANALISIS MAQUILA s ar
ANALISIS GASTOS GENERAL. : 51
“—PRODSTAR Z Rel 01.00 /1176 18:09 * —x 1§ R1—4-6—
1 . PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-0) VALORACION PLAN MAESTRO 1 22/11/92
VALIDACION --> £3 Bl [/ {8 MO
N. PERIODOS : 12
ANCHURA EN CARACTE. r 132
LIN IMPORTE EDI 10
N.DIVISIONES/10 1 0 o
FECHA INICIAL FECEA FINAL TEXTO
% 01/01/92 31/01/92 ENERD !
2 01L/02/92 29/02/92 FEBRERO
3 01/01/92 31/03/92 MARZO
4 01/04/92 30/04/92 ABRIL
L} 01/0%/92 31/08/92 MAYO
6 01/06/92 30/06/92 JUNIO -
? 01/07/92 31/07/92 JULIO
] 01/08/92 31/08/92 AGOSTO -
9 01/09/92 30/09/92 SEPTIEMBRE T
10 ai7i10/92 - - 31/10/%92 OCTUBRE - s
1t 01/11/%2 30/11/52 ROVIEMBRE : P )
12 01/12/92 31/12/92 DICIEMBRE o
~—PRODSTAR 2 Rel C1.00 /1176 18:10 * —X 01 ——)-5—p—
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'PLAN MAESTRO

SIMULACICONES

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de
produccidén o de un prondstico 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 simulacidén la situacién actual en planta, con
el objeto de tener un punto de partida de planeacidn mas acorde a la
realidad.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 20-14 PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO 1 22/11/92

ENTRAR LAS SELECCIONES : Intro / f1 VALORES POR DEFECTO / f£2 BELECCIONES ANTE.

TRANSFERIR BORRAR

CP ORDEN VENTA PLANIP. : S1 RO
C3 OFRDEN VENTA PREVIS. O e
¥P ORD. FABRIC. PLANIF. : O Lje]
F3 ORD. FABRIC.SUGERIDA : 8L 51
3P ORDEN COMPRA PLANIF. : NO RO
358 ORDEN COMPRA SUGER. @ w0 RO
TIPO PROCESO DIRECTO

SELECCCIONES F3 ORD. PABRIC.SUGERIDA

N.O./8. DE : [+ A : 9999999999
N.ARTICULD - DE = A : T2ZZZIZTIZIIZIIZZLIIT
N.DOCUMERTO DE : A : 2Z22Z2ZZ222712227
R.TBRCERO DE : 0 A : 9995995999
FECHA IRICIO DR : 00/00/00 A t 99/99/99
FECHA FINAL DE : 00s00/00 A i 99/99/99

“~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 18:13 *—x 0l R12—5§—

El calculo MRP puede ejecutarse tomando en cuenta o no las ordenes del
Plan Maestro idnicamente, ¢ bien tomando en cuenta éstas mas las de la
obra en curso. El resultado del cédlculo se situard en los archivos del
Plan Maestro . El programa de lanzamiento de fabricacion generara
reservas de materiales y cargas en los archivos del Plan Maestro lo que
da la posibilidad de realizar programas de utilizacidn de materiales y
cargas.

PRODSTAR 2 - MFG
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PLAN MAESTRO

El médulo de Plan Maestro permite tener una visualizacidén grafica de la
carga en los centros de trabajo con posibilidad de consolidacidn con la
obra en curso.

En la pantalla siguiente, el simbolo "*" representa la capacidad de la

seccién, los "-" representan la carga simulada del Plan Maestro, y "="
representa la carga de la obra en curso.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 21-13 CARGA SIMULADA POR SECCION 1 22/11/832

Intro LINEA SIG. / {6 PANTALLA SIG./ £2 SIMULACION / £} CORSULTA -/ f8.FIN

N. SECCION : 600 - DES. SECCIOR s msm&m,mcoxm&;-.;-

TIPO S/SECCION : 1 M.0. KUMERD PUESTOS : 2 Lo e Triem
K. S/SECCION t ASSF CAP,ROM. SEMANA : 239,00 IR N N
PECEA IRICID T 30/12/91 S

21/10/91 78,00 5%.90 B.981- e - ]

28/10/91 64,00 _ 72.00 8,95 e e - x
04/11/91 78,00 43.40 15,95 ~=~eremme e camws . '

11/11/91 62,00 61.54 10.90) = =mmmeammmmmmmam om

18/11/91 78,00 7. B.dSl-=mmmmenen - ] . .
25/11/91 78,00 23. .- 15,450 -———————— mmman o WL LT
02/12/91 78,00 22.14 47.451-—--—- e T I I Looea T
09/32/91 78,00 1%.14 20.45)~=nun snmans - T
16/12/91 78,00 5,74 16.43 ] ~aaannn L ST
23/12/91 62,00 12.74 31.081-==mm FRP C )
30/12/91 18,00 0.00 5.001= S .

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 16:16 * —x'08 R2IA6—
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PLAN MAESTRO

Cuando ha finalizado la simulacidén, un meni permite validar el plan de
fabricacidén que se desee adoptar. Mostrando la evolucién 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,S5.A. 21-05 VALIDACION PLAR DE FABRICACIOR 1 22/11/92

Intro PANT.SIGUIENTEZ / £1-PANT.ANTERIOR '/-£2 TRATAR ORDEFES DE LA PANT./f4 FIN

At 9999999999

M.0./8. .- .--.- DE :
H.ARTICULO ' DE . s ep00i .‘ 2.
'1\‘-_; mmzzmuzr"“" i .

2
R.DOCUMENTO ") " "DE™ 3 -
N.TERCERO _.3- - DE .7t

- N r____.
ERY S 9999999999 4.' R

CE N. O./8. nascnnncmu 0. /B i T L I. DOCUMENTO %7 N.TERCERO : -
COBIGO ARTICULO ; | mma.n'u:m .va_i. 7. 1MICIO 'r.' ¢ RIS
FL - 41 ‘CAMION nn 'NUDARZAS® AZUL “"‘“"" e m TR TR T 0"'
-€p100 S . .. TEnlege st o wiifl tm T 2311219113 15/01/92- iz
¥L 2 CAMION DE MUDANZAS AZUL & ' -

CD100 400 - tm
n ~ 43 CAMION DR MUDANZAS AZUL - -~ -
CD100 . 400 T -
coperlonen npermnnl o LIUE Lnntel s av Jdtosr
—PRODSTAR 2 "Rl 01.00 ° ° /1176 18214 *—x 01 - R1Z— "t~
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FACULTAD DE INGENIERIA U.N._A.M.
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA

. CURSOS ABIERTOS

“DIPLOMADO EN INQENIERM
DE PRODUCCION”

MODULO II

PLANEACION Y CONTROL DE
LA PRODUCCION

TEMA

SISTEMAS DE LA PRODUCCION

ING. SILVINA HERNANDEZ GARCIA
PALACIO DE MINERIA
SEPTIEMBRE / OCTUBRE DE 1998

Paazio T2 Mo Cabe 3o iziumasd Primer msc Deleg Cuauhtemoc 0BGOO Mexico, D.F. 4700, Postal M-2285
ielsiziios S9ELIS 0 D2m L2173 5200387 Fax o B10-0RT3 5214020 AL 26



“SISTEMA TOYOTA”
(Puntos Clave)

Mediante la puesta en practica de conceptos clave se logra un flujo
continuo de produccién adaptado a las variaciones, en cantidad y variedad
de la demanda.

e Just-in-time (JIT). Significa ante todo producir las unidades necesarias, en
cantidad y en el tiempo preciso.

e Autocontrol (Jidoka en japonés). Debe interpretarse como autocontrol de
los defectos y sirve de soporte al concepto de produccion en el momento
oportuno, al impedir la entrada en el flujo; como resultado de cada
proceso, de unidades defectuosas que perturbarian el pioceso siguiente.

o Flexibilidad en el trabajo (Shojinka en japonés). Que supone la variacién
del nimero de trabajadores en funcién de las variaciones de la demanda.

Pensamiento creativo o Ideas innovadoras (Soifuku). Mediante el .

aprovechamiento de las sugerencias del personal. - |



' Toyota ha establecido los sistemas y métodos siguientes:

1.- Sistema Kanban para conseguir la produccién "Just In Time".
2.- Método de nivelacién de la produccién para adaptarse a las modificaciones de la demanda.
3.- Reduccion del tiempo de preparacién para disminuir a su vez el plazo de fabricacion.

4.- Estandarizacién de operaciones para conseguir el equilibrado de la cadena.

5.- Disposicién de la maquinaria (distribucién de planta) y polivalencia del personal segin el
concepio de flexibilidad del trabajo.

6.- Fomento de las actividades en gruy')os reducidos y del sistema de sugerencias para reducir la
mano de obra y elevar la moral de los trabajadores (actividad de los Circulos de calidad).

7.- Sistema de control visual para la puesta en practica del concepto de autocontrol.

8.- Sistema de "gestién por funciones” para promover la Calidad Total en la compania, etc.



JIT

La definicion del JIT enfocada a produccion es la
siguiente : producir la cantidad que se necesita ,
en el momento en que se necesita, utilizando el
minimo de recursos y eliminando los desperdicios
en el proceso de produccion.



JIT

Concretamente, el JIT se define como la .
reduccion o eliminacion absoluta de todo lo que
signifique desperdicios en las actividades de
compras, produccién, distribucidn y en aquellas
actividades administrativas que le sirven de

apoyo.



Ly

oJit es un viaje interminable.

eLas definiciones que tienen los clientes respecto a
calidad asi como su criterio para evaluar el producto,
deben guiar el disefio del producto y el sistema de
produccion.



El método JIT comprende lo siguiente:

A. Reduccion de los tiempos de preparacién para lograr
menores lotes de produccidn.

B. Mayor uso de procesos de flujo secuencial tales como
las lineas dedicadas al ensamble y celdas de Tecnologia
de Grupos.

C. Empleo incrementado de trabajadores multifuncionales

D. Aumento en la ﬂex1b1hdad del equlpo y de la
capacidad.
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E. Incremento del mantenimiento preventivo.

F. Mayor estabilidad y consistencia en el programa.

G. Relaciones de mas largo plazo con los proveedores.

H. Entregas mas frecuentes por partes de los proveedores.
I. Mejor apoyo técnico de los proveedores.

J. Programas que involucren a los trabajadores, tales como
circulos de calidad.



K. Control estadistico del proceso .
L. La prerrogativa de parar la produccion.

M. Anédlisis de causa y efecto.



JIT

También el JIT puede ser entendido a través de yn conjunto.de |
cambios c;]ue propone y q#s conllevan a una alteracion radical de la
manera eti aque trabaja uha empresa, estas modificaciones implican
acciones encaminadas a resolver problemas, considerados estos
como las causas reales de ineficacia industrial, que se traducen
como fuentes potenciales de desperdicios. '

Estos cambios se denominaran como "cambios del JIT' y se
enlistan a continuacion:

Mejor suministro.

Cambio en la configuracion de la planta.

La reduccion de los tiempos de montaje.

El sistema de "jalar' la produccion, denominado
Kanban.

El mantenimiento total.

Para lograr sus propdsitos, el JIT exige calidad, y particularmente
aquella”que consiste en hacer las ‘cosas bien la primera vez,
conocida como Calidad en el Origen.



SISTEMAS JUSTO A TIEMPQO (JIT)
UNA FILOSOFiA DE MANUFACTURA BASADA EN LA ELIMINACION PLANEADA DE
CUALQUIER DESPERDICIO Y LA MEJORA CONTINUA DE LA PRODUCTIVIDAD. ABARCA
TODAS LAS ACTIVIDADES DE MANUFACTURA., DESDE EL DISENO HASTA LA
ENTREGA Y ENFATIZA CERO INVENTARIOS, CERO DEFECTOS Y REDUCCION DE
TIEMPOS DE ENTREGA .
TODO DESPERDICIO DEBE ELIMINARSE
EL INVENTARIO ES UN DESPERDICIO
FLEXIBILIDAD EN MANUFACTURA INDISPENSABLE
RESPETO Y APOYOQ DE TODAS LAS AREAS
INTEGRACION CON PROVEEDOQRES
PARTICIPACION DE TODO EL PERSONAL

EJECUCION PARA IDENTIFICAR PROBLEMAS



INNOVAR EN
TRANSPORTE

RELACIONES
CONPROVEEDORES

SISTEMA DE
JALAR

PROGRAMAS
UNIFORMES

POLITICAS Y
PRACTICAS

HT
ESTRATEGIA

CALIDAD

CIRCULOS DE

FABRICAS
ORIENTADAS

Qs

INSTALAR
REDUCCIONES

TECNOLOGIA DE

A
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Incremento de W

. ncremento de resultados en condicionesy -
) de bajo crecimiento econdémico :

ventas

f

Calidaci total de
la empresa

Reduccién de costos por
eliminacién de gastos inttiles

A A

]

Respeto por la
dimensién huma

o )

)

Reduccién de
mano de obra

Aumento de
la moral de
trabajo

Qestién
por
funciones

Calidad A
Autocontrol
(Jidoka) J

asegurada

del tiempo de

|
Reduccién de
inventarios

Control de cantidad de la
A produccién adaptable a los
cambios de la demanda

l Produccién Just in Time J

E‘Sistema Kanban]

Flexibilidad del
personal (Shojiuka

Nivelacién de la
produccion

12

ﬁ?educcién del plazo
k de fabricacién

Cambios en la
ruta estandar
de operaciones

|

Produccion en
lotes reducidos .
.' ------ 1 ® w e s e e e e -reon P RS- .:

roduccién unitaria
con equilibrado de
cadenas

A

Reduccidn

Distribucién) Personal Operaciones]
de planta)eolivalente estandarizadas

Operaciones | :
estandarizadas) :

preparacion

13

Fomento de las actividades de Circulos de Calidad




vambiando hacia un aesempefio de clase
mundial con produccion esbelta.

o Elimina el desperd1c1o al enfocarse enla
reduccion del inventario.

o Utilizan técnicas JIT para reducir inventario y
desperdicios |

» Construyen sistemas que ayudan a los empleados
a producir una parte perfecta cada vez ™

* Reducen los requerimientos de espacio

e Desarrollan relaciones estrechos con los
‘proveedores. e,
o Formacién de proveedores

'3



El sistema Kanban se apoya, en el marco del: sistema |
Toyota de produccion, en los elementos siguientes:

- Nivelado de la produccién.
- Reduccién del tiempo de produc:c:i.énT
- Distribucién en planta de la maquinaria.
- Estandarizacién de tareas.
- Mejora de métodos.}

- Autocontrol.



KANBAN

HERRAMIENTA DE INFORMACION PARA PRODUCCION Y TRANSPORTE (MOVIMIENTO)
BASADA EN IDENTIFICADORES (KANBANES)

+ KANBAN DE TRANSPORTE: ESPECIFICA CLASE Y CANTIDAD DE PRODUCTO QUE

HA SIDO RETIRADA POR EL PROCESO SUBSECUENTE DEL PROCESO

PRECEDENTE
+ KANBAN DE PRODUCCION: ESPECIFICA CLASE Y CANTIDAD DE PRODUCTO QUE
EL PROCESO PRECEDENTE DEBE PRODUCIR
NO ENVIAR PRODUCTOS DEFECTUOSOS
RETIRAR SOLO LO QUE SE NECESITA, Y SOLO ACOMPANADO DEL KANBAN

PRODUCIR SOLO LA CANTIDAD Y SECUENCIA REQUERIDA POR LA SIGUIENTE
ESTACION

EQUILIBRAR LA PRODUCCION (MAYOR CAPACIDAD AL INICIO)
KANBAN ES AJUSTE FINO

ESTABILIZAR Y RACIONALIZAR TODA LA CADENA

s



KANBAN

En el JT se propone un forma peracnon que resulta ser
totalmente contrarija, a idea ue tomada de la manera
cComo se eecmgenan los aupermercados americanos y
consta de dos et pas

corhvra articulos, la infdrmacion de la cantidad sustraida

La %mmera eta a delfdprocesp inicia cuando un cliente
r
es controlada por una caja registradora.

En la segunda etapa del Kanban, el departamento de

com gaae del 5u er ercad? utahza]zz los da o{s d{j 1cl caéa
radora ar nerascnnaee as diferen
%edad S d artfgﬁ?oe vendi 5toy9 ath:culoe de

repoelaon se encuentran en los a!macenea

%



<Qué es un KANBAN?

Un Kanban es una herramienta para conseguir la produccién
Just In Time". Se trata, usualmente, de una tarjeta en una
funda rectangular de pléastico. Se utilizan principalmente 2
tipos: el Kanban de transporte y el Kanban de produccién. El.
primero especifica el tipo y la cantidad de producto a retirar por
el proceso posterior, mientras el Kanbari de produccién indica el
tipo y la cantidad a fabricar por el proceso anterior,
denomindndose con frecuencia Kanban de proceso.

o



KANBAN DE TRANSPORTE

Almacén
Estante No.

Articulo No.

Cédigo Articulo

ld Nombre

11ipo de coche

Proceso Anterior

:

Capac. Caja

Tipo Caja

Salida No.

" |Proceso Siguieniz




KANBAN DE PRODUCCION

Almacén
Estante No.

Codigo Articulo

Proceso

Articulo No.

Id Nombre

Tipo de coche




REGLAS KANBAN

Regla I.- El proceso posterior recogera del interior los productos
necesarios en las cantidades precisas del lugar y el momento
oportuno.

Regla II.- El proceso precedente debera fabricar sus productos en las
cantidades recogidas por el proceso siguiente.

Regla IIl.- Los productos defectuosos nunca deben pasar al proceso
siguiente. |

Regla IV.- El nimero de Kanban debe minimizarse.

Regla V.- El Kanban habra de utilizarse para lograr la adaptac1on a'-:"‘ '
pequenas ﬂuctuacnones de la demanda (Ajuste de la producmon..":"

mediante Kanban).

. ,2' 0 ‘x‘.‘;j'. :



CADENA DE KANBAN Y UNIDADES FISICAS

’ . \,
’ ) T 4 \’
' v v
) i

Proceso de

forjaW

-------

Proveedor
de
materiales

Proceso de
mecanizacién

de piezasn

Proceso de
montaje de

- piezas An

Linea de
montaje
final

; A

----- » Flujo de Kanban de Transporte
Flujo de Kanban de produccién

’ Flujo de unidades fisicas de producto



KANBAN. FUNCIONAMIENTO

SUPERMERCADO - BUZON ENSAMBLE. COMIENZO

3 cn un ciclo predeterminado, 2 cuando se llega a la cantidad 1 se consumen piezas hasta

se revisa el buzon y lleva los de reorden, el ensamblador llegar a la cantidad de reorden
kanban a las localizaciones del lleva el gatillo al buzon -

supermercado ' A

\ KANBAN DE TRANSPORTE
’ (PUNTO DE REORDEN)

4 se coloca el kanban en el contenedor leno y 6 el contenedor lleno se coloca

se lleva a la localizacion de la linea indicada en su localizacion en la linea
en el kanban

5 se quita el contenedor vacio y se coloca
el material sobrante en el contenedor lleno

’
B g g o
[ A £ i o

22



CALCULO DEL NUMERO DE TARJETAS KANBAN A EMITIR

Una de las formulas empleadas para calcular el nimero de tarjetas Kanban entre
dos operaciones sucesivas conectadas es la siguiente:

Demanda promedio durante el tiempo principal + las existencias de seguridad

D =
No. de piezas transferidas en cada contenedor
DTE+TP)(1 + o)
N =
C
Donde:

N = Namero de tarjetas.

D = Nivel de produccién diario (demanda diaria en unidades).

TE = Tiempo de espera para el contenedor antes de empezar su procesamiento (decimales de dia).
TP = Tiempo de procesamiento por contenedor {decimales de dia). ,

C = Namero de piezas transferidas en cada contenedor (no mas de 10% de la demanda dlana)

o = Coeficiente de seguridad. Variable pohtlca de no més de 10%, que reﬂeja la eficiencia de las

estaciones de trabajo.



ESTABLECIMIENTO DEL TIEMPO DE EJECUCION POR UNIDAD

N = , 0 bien , donde mN = Tiempo total de preparacion

Notaciones de la formula:

N = Capacidad de produccién en unidades de producto
C = Tiempo de ejecucién por ‘unidad
m = Tiempo de preparacién por unidad

T = Tiempo total de operacién

' e - .
. 'z’ P T,
.o T L
1 ot a A WAt T,
. PN .



DETERMINACION DEL CICLO DE FABRICACION

Tiempo efectivo diario de
_operacion

Ciclo de fabricacién

Cantidad de produccion
diaria requerida




TEQRIA DEL FACTOR LIMITANTE

La Tecnologia de Produccidon Optimizada (OPT Optimized Production Technology) o teoria de las
restricciones como concepto administrativo se ha presentado como una tecnologia valida para ganar la guerra
de la competitividad empresarial.

Al final de la década de los setenta el fisico Israeli Eliyahu Goldratt cred un nuevo sistema de programacion
de la produccién el que denomino (OPT) Optimited Production Technology basado principalmente en el
equilibrio del flujo de produccion y de la gestion con base en los recursos cuello de botella; es decrr,
descubrir las limitaciones del sistema y hacer girar todo el proceso de gestién con base en ellos; por lo que
poco a poco, se iba conformando lo que se le dio el nombre de Teoria de las Limitaciones {TOC) (Theory of
Contrains).

El OPT, es un concepto técnico de amplio rango para administrar la produccion, a través del TOC que esta
formulado por un grupo de principios, procedimientos y técnicas congruentes, se evalda cada accién en
términos de la meta general de la empresa.

La filosofia de la Tecnologia OPT se basa en la TOC con su definicién de restriccion que dice, que es
cualquier elemento que limita un sistema para lograr un mayor desempefio en el cumplimiento de su meta y
en la definicion de meta que dice que las empresas tienen varias metas, para que todas ellas se deban
considerar como medios dignos para alcanzar la verdadera meta presente y futura; ya que la “meta debe ser
ganar ahora y en el futuro”.

La fortaleza del TOC es que; se basa en esa meta que es sencilla y directa y que es una guia constante y
poderosa para desarrollar sus conceptos y herramuentas.

TOC es una manera de manejar las restricciones del sistema; después de tode un cuello de botella es un tpo
de restricci6n o limitacion en la empresa y el OPT es un método para manejar dichas restricciones.

Un cuello de botella se asocia con una cadena de eventos y en ella el cuello de botella es un eslabon de la
cadena que por alguna razén no permite que los otros eslabones lleguen a su maxima eficiencia. -
El OPT distingue dos tipos de restricciones: cuello de botella o recurso restringido; el cuello de-botella se
aplica en el caso en que la capacidad de los recursos es menor o igual que la demanda del mercado; es decir

es un recurso que es restringido; es un recurso que s¢ ha convertido en un cuello de botella, como resultado”

de ia utihizacion ineficiente de otro recurso o de si mismo (factor limitado}.

La premisa de la tecnologia de produccion optimizada. es que los cuellos de botella son la base para la
programacion y la planeacién de la capacidad. Los cuellos de botella se programan a su maxima utihzacién y
el resto del programa para servir al cuello de botella.

El OPT, es en esencia un sistema de software; pero se puede, hacer uso de la filosofia y asi aplicar algunos de
SUS Principios.

Segin la TOC, todo sistema que quiera lograr un proceso de mejora continua en la busqueda de sus metas
globales, deberia seguir los siguientes pasos:

Identificar las himitaciones del sistemna. Una vez localizados aquellos recursos que, por su escasa
dispombilidad, limitan el rendimiento global del sistema, éstos deben ser explotados al maximo,
aprovechande toda su capacidad. Esto se debe a que su eliminacion inmediata puede ser dificil, o que, de

-
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precipitarnos en esta, podrian cometerse inversiones que, mas tarde, podrian revelarse como innecesarias. De
aqui el segundo paso de la TOC.

Decidir como explotar las limitaciones. Si, por ejemplo, la limitacién se encontrase en un determinado
centro de trabajo, explotarla significaria obtener el méximo rendimiento de la maquinaria de dicho centro de
trabajo o factor. Esto implicaria eliminar cualesquiera causas de tiempo o inversién improductivo.

Subordinar todo a las decisiones adoptadas en el paso anterior. En la fase anterior se establecia explotar al
maximo la(s) limitacién(es) de la organizacidon; sin embargo, hay que ser conscientes de que éstas representan
un pequefio porcentaje de los recursos totales de la organizacion; debido a esto, y a pesar de esta decisién, una
determinada limitacién puede verse obligada a parar el trabajo si los recursos no limitados no le suministran
los componentes que necesita. En el sentido opuesto, también serd-perjudicial para el conjunto de la
organizacion que recursos no limitados y, por tanto, con exceso de capacidad, suministren a la limitacién mas
componentes de los que €sta pueda procesar {p. ejemplo: es el caso tipico de una maquina no cuelio de
botella que proporcione componentes a una que si lo es; todos aquellos surmmistradores en exceso se
convertirdn en inventario, con las consecuencias negativas que esto conlleva).

Elevar la hmitacion. Esto significa superar las restnicciones marcadas por su falta de capacidad. No en pocas
ocasiones, una vez que se analiza el trabajo de las limitaciones en el paso 2 y consecuentemente, se decide
una forma de explotar al maximo su capacidad, la limitacion desaparece; esto aconseja no precipitarse y
realizar este paso en su justo momento, es decir, en cuarto lugar

Una vez realizados los cuatro pasos anterniores, es posible que, a fuerza de mejorar la utilizacion de la
limitacidén o de incrementar su capacidad, ésta haya desaparecido. Esto no constituye, sin embargo, ¢l final
del proceso de mejora continua perseguide, puesto que de darse la situacidon mencionada, aparecera uta
nueva iimitacion en algun otro lugar de la organizacion.

Esto confiere una gran importancia a la quinta etapa de la TOC.

Si en los pasos previos se ha roto una limitacion hay que volver al primer paso. Las limitaciones impactan en
todas las areas de la empresa y, como ya se mencioné, todo se debe subordinar a la consecucion de su
maximo aprovechamiento; este comportamiento da lugar a que surjan en la firma muchas reglas. tanto
formales como intuitivas, que, de no ser revisadas al aparecer una nueva limitacion con nuevas normas para
su explotacion, se convertiran ellas mismas en un factor limitante {limitaciones politicas). De este anahsis
surge la ampliacion del enunciado de este quinto paso: St se ha roto una limitacion en los pasos anteriores,
hay que volver al primer paso, pero no hay que permitir que la wnercia provoque una limitaci6n al sistemna.

E. Goldratt comenta que, en realidad, este enfoque, sencillo e intuitivo, seguramente seria conocido con
anterioridad, pero que, rara vez, ha sido utilizado debido a que los directivos estdn acostumbrados a una
educacion tradicional, encontrandose inmersos en un mundo donde predorninan los analisis basados en los
costos. Asegura, que el proceso anterior, debe estar acompainado del deseo del cambio de todos los miembros
de la organizacion, y conducira asi a cualquier empresa, ya sea industrial o de servicios, a una mejora
continua,

Como ya se menciono, la Teoria de las Limitaciones dio sus primeros pasos desarrollando un nuevo enfoque
en la direccion de las operaciones productivas de la empresa, llamado Tecnologia de Produccién Optima,
OPT. Sus principios basicos pueden resumirse en las nueve reglas que se presentan a continuacion. Estas
reglas guardan una perfecta coherencia con los cinco pasos del TOC:

Principto 1: No se debe equilibrar la capacidad de la productividad, sino ¢! flujo de produccién. El primero de
los dos modos de actuacidn de los directivos occidentales, criticado por Goldratt, es el intento de equilibrar ia
capacidad de la empresa con la demanda del mercado. Para dicho autor, se demuestra matematicamente que,
cuando esto ocurre descienden las ventas y suben los inventarios; de esta forma, cuando mas cerca se esté de
una planta equilibrada, mas lejos sé esta de la meta



Principio 2:
El valor marginal del tiempo en un recurso cuello de botella, es igual a la tasa de rendimiento de los
productos trabajados en ese recurso.

Principio 3:
El valor marginal del tiempo en un recurso que no es cuelle de botella es insignificante,

Principio 4:
La magnitud de la utilizacion de un recurso que no es cuello de botella se controla por las otras restricciones
del sistema.

Principio 5:
Los recursos se deben utilizar, no basta con ponerlos en funcionamiento.

Pnncipio 6
El lote de transferencia, no deben y muchas veces no tiene que ser 1gual al lote de proceso.

Principio 7-
El tamafio del lote de proceso puede variar con el paso del tiempo y en su movimiento en la empresa.

El intento de equilibrar la capacidad de cada uno de los recursos con la demanda del mercado no es una
estrategia demasiado buena cuando se trabaja con una combinacion de sucesos dependientes y de una
-fluctuacion estadistica, ya que pueden que se acumulen retrasos que, después, sea dificil o costoso salvar.

Dos fenomenos basicos, los eventos dependientes y las fluctuaciones estadisticas, son comunes a todas las
operaciones de un proceso; la presencia simultanea de ambos fendmenos en una empresa tiene consecuencias
muy serias, debido a que hay acontecimientos dependientes, las variaciones en el flujo del producto causado
por fluctuaciones estadisticas no afectan el promedio, sino lo contrario, pues las vanaciones se acurnulan y
lesionan el flujo planeado del producto para toda la planta.

Por la propia naturaleza de los recursos, es casi imposible balancear la capacidad de los recursos en una
planta manufacturera, pero esto puede constituir un beneficio inesperado. Debido a las numerosas
interrupciones que se sufren en forma constante en las plantas manufactureras, los intentos por equilibrar la
capacidad de la planta son, 2 menudo, contraproducentes: esas actividades de equilibrio pueden perjudicar el
rendimiento especifico, el inventario y los gastos de operacién de toda la planta.

Debido a que las capacidades de los recursos no se pueden equilibrar, se pueden determinar las categorias de
recursos cuellos de botella y los que no los son. se requiere toda ia capacidad en los recursos de cuello de
botella para lograr el rendimiento especifico; no puede haber tiempo perdido en un cuello de botella, porque
lo resentiria el rendimuiento especifico; pero los recursos que no son cuello de botella nenen exceso de
capacidad, por ello, el valor mimimo de la capacidad de transformacién en un recurso cuello de botella es muy
vahoso, pero el valor minimo de la capacidad de transformacion en un recurso que no es cuello de botella es
de cero, hasta el punto en que se puede consumir todo su exceso de capacidad; que un recurso sea un cuello
de botella no constituye una importante diferencia en la forma en que se deberia administrar los recursos.

Las interacciones que hay entre los recursos llevan a la conclusion de que hay una marcada diferencia entre
poner en accion y utilizacion, en muchos casos. es posible poner en accién un recurso, en especial uno que no
es cuello de botella, independientemente de que sea util o productivo para el sistema; pero de acuerdo con los
conceptos fundamentales de la manufactura sincrénica, los recursos sélo se deben utilizar (es decir, poner en
accion para que hagan una aportacion posttiva al funcionamiento de la empresa) v no solo ponerlos en accidn.
El grado posible de utilizacién de un recurso que no sea cuello de botella estd limitado por el sistema, y al
poner en accion un recurso, sin utilizarlo, para alcanzar los objetivos de la planta, resulta un costoso
desperdicio.



El desempefio de cualquier sistema y/o de cualquier organizacioén estd limitado por sus restricciones. Una
restriccion se puede definir simplemente, como algo que impide al sistema alcanzar su mas alto desempefio,
en relacion con su meta. Existen restricciones en todas las empresas y éstas limitan la capacidad de la empresa
para mejarar su productividad y ganar mas dinero; las restricciones pueden ser de diferentes tipos: las que son
de material y capacidad imponen limitaciones fisicas a lo que puede producir la empresa. Las restricciones
logisticas administrativas y conductuales producen ineficiencias en la empresa y también empeoran los
problemas ocasionados por las restricciones fisicas y de mercado.

Los recursos restrictivos de la capacidad (RRC) son aquellos que si no se programan y administran en la
forma adecuada, muy probablemente ocasionen serios problemas en el flujo planeado del producto en la
planta. Los RRC debe ser un punto focal de atencion de les admuinistradores y pueden ser recursos cuello de
botella y de los que no lo son, la determinacién y administracién de los RRC es una importante consideracidn
para implantar la manufactura sincrénica en una planta.

Si queremos desarrollar un camino sistematico para mejorar sistematicamente el resultade de nuestro
desempeiio, ;qué serd lo primero que debemos de hacer?, la respuesta a esta interrogante se debe entonces
abocar a la identificacion de aquello que limita al sistema u organizacion; es por ello que es importante
determinar si dicha limitacién o restriccion es fisica (un recurso, el mercado, un proveedor, etc.), o no fisica
{una regla, una politica, un medidor de desempefio o un patron de comportarniento)

El método de cinco pasos, que ya se menciono y que Goldratt desarrollé por primera vez, remarca el hecho
de que solo existen algunas restricciones que limitan sobre todo el desempeiio de las empresas en cualquier
momento; asimismo, este método proporciona una estructura basica que puede utilizarse para ayudar a llevar
a la practica, en la planta, en la industna, en la empresa o en la fibrica la manufacrura sincrénica.
(QUE CAMBIAR?
Identificacién del problema medular

¢A QUE CAMBIAR?
_Construccién de una solucion

(COMO CAUSAR EL CAMBIO?
Preparacion de un plan de implementacion i

MEJORA CONTINUA

Mejora continua significa mejoramiento progresivo, incremental, y global, pues involucra a todos,
incluyendo la forma de vida: su mensaje es que no debe pasar un dia sin que se realice una clase de mejora.

I.a mejora continua es una filosofia que estudia racionalmente el pensamiento humano y los principios de la
investigacion de las causas o razones Ultimas de las cosas; dicha filosofia supone que nuestra forma de vida,
ya sea de rabajo, social, o familiar merece ser mejorada de manera constante.
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SSEETUMAS DE PRODUCCION

. -.-.SISTEMA: Es. un..conjunto organizado..de..componentes -independientes-.o.-.-

subsistemas disefiados para alcanzar objetivos.

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

La teoria general de los sistemas establece cierta jerarquia dentro de los
sistemas, de aqui se tiene la siguiente clasificacion

a) Macrosistemas
b) Sisiemas

¢) Subsistenas

Un sistema productivo inchiye dos subsistemas principales: el de conversion o

de tranformacion, v el de control. El primero es aquél donde las entradas son

convertidas en salidas, el subsistema de control es agquel donde una porcion de
las sahidas es vigilada con ¢f fin de realimentar sefiales que permitan lHevar a cabo
acciones correctivas cuando sea necesario

EMPRESA

Desde el punto de vista econemico, se define como una unidad de produccion
de bienes v/o servicios, que satisface tas necesidades del mercado. Una empresa
es un sistema productor

A) Recursos - Una empresa esta lormada esencialmente por tres tipos de
recursos  humanos, materiales, v 1éenicos o tecnologicos

Los recursos humanos son el elemento cnmincitemente activo, comprenden
los obreros. empleados, tecnicos, ejecunvos, e,

Los recursos matertales comprenden los edifictos, instalactones, maquinaria,
nstrumertos, heramienta, (nateria prima, dinero, eic

Los recursos téenicos o tecnologicos son las relaciones en que deben
coordinarse las diversos matenales v personas

B) Obtjenvos - Podiamos decir. en forma general, que una empresa debe
ganarse una parucipacion prospera en su mercado, con un producto que deje
unitdades, v para ello debe semvir al cliente. producir v vender articulos y/o

Plancacion v Control de 1o Producgwon
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servicios de calidad adecuada, en la cantidad necesaria, y en la fecha y en el
precio que requiera el cliente

== --§olamente sisla'empresa-logra adecuddamente’su supervivencia podra alcanzat - -
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 funcion social como proveedor de satisfactores al
publico comsumidor vy de oportunidades de actividad constructiva a la
ciudadania

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

- Mercadotecnia Se encarga de evaiuar las necesidades del consumidor, asi
como de determinar v djngir los esfuerzos requeridos para vender
tucrattvamente los bienes producidos en ésta

-Investigacion de mercados' Estudia la valoracion v el nivel de la demanda por
productos y servictos Determina de la manera mas exacta posible los
requerimientos presentes v futuros del mercado

-Promocion y publicidad  Se entiende como promocion ias actividades diversas
que refieren a provisiones ¢ incentivos ofrecidos a los clientes en penodos
limitados para mouvarlos a adquirir los productos Se entiende como publicidad,
todas las formas v actividades que tienden a informar al publico acerca de la
empresa v sus productos

Su objetivo es presentar untformacion de un producto, despertar el interes v
lograr que se adquiera el producto

-Administracion de ventas: Su proposito v responsabilidad es disponer de la
produccion de la empresa Esto incluve actividades como la seleccion vy
entrenamiento de los vendedores, planeacion de los terntorios de venta,
gstablecimiento de las cuotas de venta. etc

Plancacion v Control de i Produccion 4
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-Distribucion: En el contexto de la mercadotecnia tiene como objetivo la
transferencia de los bienes del productor al consumidor. Sus principales
actividades seran. ) _

1) Seleccionar y mantener los canales de distribucion mas adecuados segun la
naturaleza del producto y ia variedad de los productos de la empresa

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

3) Establecer las ventas y equipo requerido para el transporte de los bienes
desde el centro de distribucion hasta los clientes

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

-Departamento técnico Tiene varias funciones, entre ellas, se dedica al disefio
del producto. determinando los materiales y todas las caracteristicas de calidad
que debe cumplir el bien para su funcionamiento También se incluyen
actividades para mejorar los métodos existentes, 1a organizacion de 10s recursos
necesarios. los procesos y equipo, mejoras, Por Ultimo, se dedica a funciones
para el control de calidad. estableciendo los estandares de calidad. metodos de
inspeccion. variables a controlar, etc,

-Ingenieria de métodos” Sus actividades son diversas, entre algunas se
encuentran, actividades referentes a establecer estandares de tiempo, asi como el
metodo de trabajo. asegurando un mejor aprovechamiento de los recursos. Se
incluve la elaboracion de pronosticos, la designacion del manejo de materiales v
la distribucion 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 i1gual a la planeacion v control de la produccion para lograr que los
productos esten en la cantidad requeridas en el lugar v tiempo adecuados. asi
como con el costo adecuado

-Compras. Se encarga de adquirir la materia prima v demas recursos materiales
necesarios para la continua operacion de la empresa. Algunas de sus actividades
de basan en

* Encontrar fuentes de suministros satsfactorio

* Mantener buenas relactones con estas

* Pagar precios adecuados para la mercancia. eligiendo entre varios

proveedores

Plancacion v Control de In Produccion 5
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* Asegurar la actuacion de fos proveedores en cuanto a cantidad y tiempo de
entrega de la mercancia

T ¥ Vigilar que Ta talidad de la materia prima adquirida sea'la especificada.
-Planta: Sus funciones las podemos dividir en.
* Fabricacion, transformacion de los materiales

* Mantenimiento, se encarga de la prevencion de fallas en el equipo y
maquinaria, y correccion de las fallas cuando estas han sucedido, logrando una
operacion correcta v continua en los procesos de fabricacion

- Finanzas' Su funcion principal consiste en planear las fuentes, necesidades y
usos de los recursos monetarios

-Presupuestos Se define como la formulacion de planes para un periodo futuro
vy espresado en términos cuantitativos: su funcion consiste en recabar los
presupuestos de todos los departamentos de la empresa, para elaborar un
presupuesto total v con ello defimir los recursos necesarios para el periodo
planeado ' ' )

-Evaluacion de provectos El capital necesario para reahzar los proyectos esta
limitado. v es aqui donde evaluacion de provectos los retoma v analiza
detalladamente estableciendo la jerarquia de realizacion de cada uno de ellos,
segun las necesidades prioritarias a cubrir de la empresa. Asi elige cuales
provectos se llevaran a cabo a corto. mediano v largo plazo :

-Contabilidad Es el arte de rewistrar, clasificar v resumir en forma significativa
v en dinero. las transacciones v evemtos que son de caracter financiero o
administrativo Asi el papel de la contabtiidad en la empresa, sera proporcionar
la mformacion 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. Estade de Capual Contable. v un Estado de
Cambios

-Nomina e impuestos se encarga de rewistrar el tempo de cada empleado de
acuerdo a los dias de trabajo complelos o incompletos. horas extras: lo
acumulado en caso de mcenttvos por ciertos columenes de produccion
obtemdos v demas informacton necesaria para calcular los salarios del personal
en general Tambien lleva a cabo las deducciones pertinentes al sueldo de cada
empleado de acuerdo a la lev sobre impuestos

-Tesorena Su tuncion es ¢l manejo fisico de los fondos o dinero de la
empresa Esto es. llevar el control de entradas v salidas de efectivo, el manejo de

Plancacion v Control de 1a Produccion 6
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cuentas de cheques que tiene la empresa en el banco, asi como mantener el
efectivo necesario para solventar las operaciones de la empresa

bezeos oo --2Crédito y.cobranzas: actividades: -t LTE e <o st e e s i

*Definiciéon de las formas de crédito que podra otorgar la empresa a sus
clientes, como: qué tipos de descuentos; créditos a corto y mediano y largo
plazo, préstamos especiales, etc

*Definicion de las formas del cobro.
*Lievar el control de los creditos y cobranzas.

D) Personal - Se ocupa del mantenimiento de las relaciones humanas v el
bienestar fisico del personal sindicalizado asi como el de confianza, con el objeto
de que den el maximo de contribucion para lograr un trabajo en toda la empresa

-Empleo Su funcion es la de proporcionar el personal necesario para reatizar
las actividades de la empresa Lo hace por medio del reclutamiento de personal,
fa seleccion de personal para los diferentes puestos. v de ta contratacion de las
personas T

-Entrenamiento Se dirige tanto a nuevos empleados como aquellos que tienen
clerta antiguedad, los cuales requieren de un constante entrenamiento para
acrecentar su capacidad y talento en el desarrollo de sus tabores

-Sueldos v salarios Se realizan actividades tendientes a la fijacion de sueldos
para el personal Los sueldos se determunan en base a una evaluacion del puesto.
en el cual se consideran habilidades. esfuerzos v experiencia, estos valores se
ponderan v se logra tijar la remuneracion

-Segundad industrial Se refiere al cuidado de la wida. integridad v salud del
trabajador Se encarga de la prevencion de accidentes v enfermedades
profecionales Establece normas de segundad v brinda el equipo necesario para
la ejecucion de cada labor

-Relaciones laborales Comprende todas las acuvidades reahzadas para el
ajuste continuo de las relaciones juridicas de trabajo

Dentro de los aspectos fundamentales estan

=

Ejecutar bajo normas legales el contrato de trabajo. va sea mdividual o
colectivo

* Tramitar las prestaciones, obedeciendo a ias leves juridicas correspondientes

Plancacién + Control de ta Produccion ' 7
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* Vigilancta del cumplimiento del reglamento interior de trabajo

w ool iServicios -y prestdciones” Comprende 105 sérvicios ‘extérnos e internos, asi-
como las prestaciones particulares para [os empleados de toda la empresa.

Como prestaciones tendriamos:
* Medios de Transporte a la fabrica

* Préstamos para adquisicion de un inmueble

* Prestamos 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
va que una empresa puede orcanizarse de muy diversas formas conservando las
mismas tunciones De igual torma las organizaciones de cada una de las

funciones, son solamente ejemplos. lo imporante es que todas las actividades se
lieven a cabo

MODELOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION

CLASIFICACION Existen diversas clasificaciones de sistemas de produccion,
una de ellas es
* Continuos o estandarizados

* Intermitentes o por lotes

* Unicos o' de provectos

Plancacton v Control de la Produccion 8
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*Sistemas continuos o estandarizados Pueden ser de dos tipos:

- Sistemas de produccion en linea

- Sistemas de produccion por proceso continuo

En el sistema de produccion en linea, el producto es fabricado en una linea, en
el cual el producto pasa de estacion a estacion. automatica o
semiautomaticamente.

En estos sistemas se tiene una demanda relativamente grande de un producto
estandar Este tipo de sistema presenta las siguientes caractensticas

I - Existe solamente una variedad reducida de productos estandar, cada uno
con un alto volumen de demanda

2- A menudo se usan maquinas de proposito especial, por tanto las
preparaciones de maquina para diferentes disefios de productos son dificiles y
COStOs0s

3 - El equipo se encuentra arreglado de forma tal que los productos fluvan a
traves de las instalaciones en rutas directas. esto es las facithdades de produccion
se organizan atendiendo a las caracteristicas del producto  Esios
eslabonanuientos son llamados distribuciones de instalaciones por producto

4.- Involucra gran cantidad de planeacion inicial v casi siempre requiere gran
inversion imicial de capital

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

6.- Ofrece e costo por unidad mas bajo para la mavoria de los productos de
alto volumen de demanda

7 - No puede cambierse faciimente a disenos diferentes de productos. v estos
acambios afectan la velocidad de la linea

8 - En este sistema puede realizarse produccion bajo pedidos especificos o
para inventario. en este caso la acumulacion de producto terminado debido a la
pobre distribucion o pocas ventas puede ser un problema grave.

Es impornante senalar que en una linea de produccion puede fabricarse al
mismo tiempo diferentes productos, siempre v cuando Sus procesos v
componentes sean muy similares

Planeacion v Control de ks Produccion Y



Diptomado ¢n Ingemeria Industrial

Una razon para que exista una mexcla de productos es que aunque se trate de
prodictos estandar, su volumen de demanda no es tan grande como para
justificar una linea especifica para cada producto

La produccton por proceso continuo es diferente de la produccion en linea va
que se tnvolucra un proceso a través del cual la materia prima basica se usa para
producir otra materia prima Este sistema de produccion tiene las siguientes
caracteristicas -

1.- Involucra mucho capiral inicial

2 - Presenta problemas compiejos de planeacion a largo plazo Debe disenarse
el proceso completo antes de construir fa planta.

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

*Sistemas de produccion intermitente o por lotes Este tipo de produccidon
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 flesible para poder adaptarlo a una gran variedad de
esttlos, tamanos o disefios Este tipo de sistema presenta las siguientes
caracteristicas

1 - Una-gran variedad de productos con demanda media

2 - Se usan maquinas de proposito general disehadas para ejecutar una gran
vartedad de operactones generales sobre una variedad de productos

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

4 - El mivel de capacitacion de los operarios es generaimente mavor que en la
produccion en hinea.

5 - Ofrece un costo por umdad mas bajo para la mavona de los productos de
mediano o bajo volumen de demanda

6 - Eb sistema productive se adapta tacilmente a diferentes disenos de
productos

*Sistema de producion unica o por provecto Este tipo de produccion se lleva
a cabo estrictamente bajo orden del cliente. no se produce para inventario Se

Plancacion v Control de i Produccion
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trata de proyectos que se hacen solamente una vez. Cada pryecto tiene sus
problemas especificos, v algunos generales que son.

2oz e o e o Dificiltad parabalancear las capacidades dé fa planta” YT T T T
2 - Dificultad de predecir requenimientos de mano de obra.

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

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

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

En la practica es frecuente encontrar mezclas de sistemas de produccion
continuos e intermitentes va que un producto final puede pasar por varias etapas
de fabricacion

Planeacion v Control de la Produccion
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LA PLANEACION \:’ CONTROL DE LA PRODUCCION.

Objetivo Antes de deﬁmr el Ob_]CthO de P C P conwene aclarar !os COﬂCeptOs
-~de’planeacién y-control - - e 2o

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

Control - Conjunto de actividades que garantizan que el desempefio de la
empresa eata de acuerdo con el curso de accion 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 proposito de hacer que algo ocurra, se elaboran los
planes necesarios, una vez que la intencion ha sido manifestada y el metodo para
realizario ha quedado decidido. ambos se perderian a menos que existiera algun
medio que permutiera mantener el plan bajo observacion constante a medida que
se pone en gjecucion Las desviaciones con respecto al plan deben ser detectadas
v corregidas antes de que se vuelvan significativas. si no se puede corregir €sto
habra que diseftar un nuevo plan Por lo-tanto. planeacion y control son
inseparables. si se hacen planes v se ponen en operacion sin contar con los
medios para controlar la accion, se destruira la mavor 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 va definir cual es el objetivo primordial de P C P Coordinar
fas interaciones de las diversas funciones que se realizan en la empresa con
objeto de asevurar que los recursos de la misma sean utilizados de la meior-:
forma posible para producir los bienes requendos al tiempo deseado. al precuo ‘
adecuado, an la canudad v la cahdad requerida o

Es importante sefialar que se trata de coordinar las interaciones entre las
principales funciones de la empresa. considerando tos aspectos relacionados con
la produccion del bien v no de planear y controlar en su totalidad al sistema

productor De lo anmtenor se concluve que P C P es el ente coordinador de las
funciones v no de los departamentos relacionados con la produccién del bien

Funciones El alcance se P C P vana de empresa a empresa. dependiendo del
tipo de produccion v del tipo de orzamzacion que exista, pero hay ciertas areas
basicas que caen dentro de {as tunciones de PC P

Plancacion s Control de La Produccion
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En cuanto a la planeacion se debe incluir las siguientes

a) Preparacion de Programas de Produccion

b} Planeacion de los Requerimientos.

¢) Carga.

d) Secuenciacion.

e) Prepara;:i()n de Documentos dé Trabajo.
f) Control de Inventarios

g) Manejo de Matenales

h) Pronosticos,

En cuanto a control se cuenta con las stguientes areas.

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

b) Elaboracton de estadisticas para mejorar la produccion futura
¢) Tomar accidn correctiva cuando sea necesario. para acercar la situacion real

a la planeada v resolver problemas que podrian afectar el cumplimiento el plan

Adicionalmente a las funciones basicas de planear v controlar, la Planeacion y*
Control de la Produccion debe incluir tambien las actividades de Progreso.
mismas que incluven entre otras

a) Acelerar ordenes para evitar que se retrasen.

c) Acelerar el despacho de bienes, va sea al chente, 0 a la bodega. segun sea el
caso

Caracteristicas de Planeacion v Control de la Produccion segun el Modelo de
Sistema de Produccion

*Sistema Conunuo El proceso de planeacion es complejo, aunque ocurre soto
ocacionaimente cuando se hacen cambios mavores a nuevos productos. Las
funciones de control v progreso son activos

Planeacion v Control de la Produccion
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*Sistema Intermitente. La planeacion es compleja y frecuente, las funciones de
control y progreso son mas activas y frecuentes que en el sistema anteriormente
mencionado.

*Sistema de Provecto. La planeacion, el control v el progreso son muy
complejos, pero se hacen una sola vez

Localizacion Funcional de Planeacion y Control de la Produccion en una
Empresa.

Hasta ahora se ha hablade de que P C.P debe coordinar la interaciones entre
las diversas funciones realizadas en la empresa, pero ,Cual es su posicion
jerarquica 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 EI mejor consejo en relacion a la localizacion
organizacional es poner las diferentes actividades de P C P razonablemente
acerca de la fuente de informacion necesaria para hacer buenas decisiones,
cuidando de que ninguna funcion polarice seriamente estas decisiones

Planeacion v Control de b Produccion
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION.
--~A-gontinuacidn se listan 10s 14 principales sintomés de ineficiencia o carencia ™
de las actividades 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 tendra que detenerse toda la linea
hasta que surtan nuevamente las piezas faltantes Esto afectara la ejecicion de
produccion .

2 - Retraso cronico 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 hav retrasos frecuentes en la
terminacion de los pedidos. nuestra planeacion 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 planeacion. nos sentimos obhgados a satisfacer al cliente
Este tipo de pedido urgente es justificable v facit de enterder. Sin embargo nos
encontramos con muchos casos en que los pedidos que recibieron con bastante
anticipacton a la fecha de entrega. pero por una razon o por otra se han
retrasado tanto que llegan a ser un verdadero problema Esto nos indica que el
control no es muv bueno

4 - Excesivo tiempo extra

Un metodos bastante comun para tratar de corregir una planeacion madecueda.
es el tratar de hacer durante tiempo extra lo que no se logro hacer dentro de las
horas ordinarias de trabajo Es importante que el gerente examine los
antecedentes de ia situacion. a tin de comprender porque en determinados ¢asos
fue necesario trabajar mas del horario normal

S - frecuentes demoras en la operacion

Debido a |a escacez de material o de herramienta

" Plancacion v Control de it Produccion
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6.- Excesivos costos de preparacion de maquinas.

- La faita de herramlentas y materiales adecuados causan demora en la
“preparacion de’ ‘maguinas v operaciones “Generalmente lo” que resulta mas
costoso es el frecuente cambio en la preparacion de las maquinas cuando se
interrumpe una linea de produccion debido a emergencias o pedidos urgentes El
volver a preparar las maquinas implica cargos por trabajos extras v también por
pérdidas de tiempo productivo mientras se le hacen los cambios necesarios a las

maquinas, tentendo como resultado costos mas elevados.

7 Tiempo ocioso de los obreros en espera de las érdenes de trabajo

Por medio de un buen sistema de control de ia produccion, podemos prevenir .
este desperdicio, s informamos con anticipacién a los jefes de grupo o
supervisores entre los trabajos pendietnes que van a entrar en la linea de
produccion

8 - Perdidas frecuentes de materiales en proceso.

Tales perdidas crecen en proporcion al tamano de la operacion v al numero de
piezas necesarias El jefe de control de produccion coordina el trabajo que va a
hacerse v los medios para Hevarlo a cabo Cuando va se han fabricado algunas
partes, estas deben pasar a la-siguiente opercton a almacenarse temporalmente
En ta misma proporcion que el coordinador debe proporcionar intormacion al
personal ‘de la fabrica. ellos deben darle informacion del avance. de tal manera  *
que la informacion necesaria corra en ambas direcciones Cualquier falla del
sistema de comunicacion en cualquiera de los dos sentidos reduce la eficienciua
del mismo

9 - La necesidad frecuenie de "robarle a una orden para completar otra”,

Se deben programar las drdenes de modo de disponer de la canudad necesaria
de piezas v materiales. contando ademas con un margen para trabajo defectuoso.
cuando existe la necesidad de tomar articulos terminados de un pedido porque
se ha descubierto que otro pedido tema priondad, ¢s evidente que este metodo
de resolver un problema nos crea otro

10 - La incapacidad del departamento de control de produccion para dar
informacion respecto al proureso de cada pedido

Un buen sistema debe permiuir que el jefe de control de produccion sepa en
cualquier momento la situacion de la tabrica Debe saber que trabajos se estan
realizando v cuanto tempo falia para ternunartos Si al preguntarle al jefe de
control sobre un trabajo deternunado, éste tarda mucho en responder signitica

Plancacion v Control de 1 Produccion
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que su sistema no le proporciona la informacion adecuada con la rapidez
necesaria. En este caso tendremos mas problemas en el futuro.

“TT< Un ritmo disparéjo en’la’seccion de embarques.”

Una planeacton adecuada debe procurar, hasta donde sea posible, la utilizacion
uniforme vy eficiente tanto del personal de la planta, como de todo el equipo St
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 informacion de control junto con medidas tomadas a
tlempo, nos ayudaran a mantener un rnitmo adecuado en el trabajo de toda
fabrica

12.- El exceso o acumuiacion de inventarios obsoletos.

Generalmete indica una rotacion lenta. La revision constante de inventarios es
una de las respondsabilidades mas importantes del departamento de control de
produccion Un mal control puede dejar margenes excesivos para material
echado a perder durante la fabricacion, con el consiguiente resultado de producir
mucho mas de lo que el cliente solicita. Es decir, que algunos de los productos
terminados pasaran a invertarios al terminar cada orden. lgualmente, si el jefe de
control no hece una cuidadosa revision o si sus regiarros de inventarios son
inexactos o estan atrasados. -girara ordenes para producir articulos que
probablemente estén olvidados en algun nncen de la bodega Esto implica una
mayor inversion de capital, ademas de aumentar el problema de almacenamiento
Un buen jefe de control de produccion tambien debe revisar constantemente si
realmente se necesitan aquellas piezas que se piden automaticamente por el
almacenista al llegar el punto de reposicion para hecer un nuevo pedido. deben
asegurase de que tales prezas aun se usan. de otro modo puede que autorice v
programe la tabricacidon de articulos que al termnarse iran a dar a la pila de
material desperdiciado.

13 - Fluctuaciones en el costo de operacion o entre el tempo real v ttempo v
tiempo tipo

El poder determinar los costos de operacion indica que extste un sistema que
nos permite reunir tnformacion sobre costos entre las diterentes operaciones del
proceso. También implica que se han llevado a cabo estudios a fin de tener un
calculo exacto o aproximado dei tiempo de deberia ser necesario para completar
una operacion. v que se presenta al departamento de control de produccton
informes sobre el vempo teal que fue necesarto para hacer detrmimada
operacion

Plancacion v Comirol de ta Produccion
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14.- La falta de visién de los problemnas que puede causar el carecer de un
sistema de control

7" Los gerentes ‘modernds deben” estar familiarizados con las” dificultades’ que”
pueden traer como resultado el control inadecuado de la produccion. Deben
tratar de medir la eficiencia del sistema que se usa en sus fabricas. Al mismo

tiempo se daran cuenta de que muchas pérdidas resultan un mal control.

A la larga un buen sistema de control de produccion, instalado v ejecutado por
personal bien preparado, pagara con creces su costo

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACION Y
CONTROL DE PRODUCCION.

1} La mayor eficiencia de producciéon se obtiene fabricando la cantidad
necesaria del producto. de la cantidad requerida, en el momento preciso. por el
mejor metodo y mas economico

2) La mejor planeacion es la que puede detallar mejor lo que se quiere hacer v
lo que se prevee que se podra hacer

3) El sistema de planeacion v control de la produccion 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 mas efective que la voluntad v la
capacidad de la direccion para establecerlo v mantenerlo.

6) El upo v volumen de manufactura nos da un critenio tundamental para
seleccionar un sistema de Planeacion v Controf de ta Produccion

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS.
1) El trabajo de planecacion debe separarse los mas posible de la ejecucion.

aunque los supervisores de produccion comprendan los preparativos v participen
en ellos

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

3) A medida que aumenta la eficiencia de la mano de obra de produccion, el
costo unntario del producto ascendera en proporcion directa

Plancacion v Control de fu Produccion
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4) La produccion en gran- volumen, de indole continua, resultara en el
producto mas economico en el menor tiempo

-+ =~---8y.La gerencia-para‘lograr sus objetivos en la’fiincion de prodiiccion-netesita’™

controlar la mano de obra, los materiales, el equipo. las insialaciones en general
y las partidas de gasios.

SINTESIS DE-LAS VENTAJAS DE LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION,

Para el consumidor Se beneficiara por la mdyor productividad industrial, por
el mayor valor de los bienes v servicios que adquire, y por la entrega oportuna
de taies bienes y servicios

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

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

Para el proveedor Se beneficiara por una cooperacion mas inteligente de
cliente, por la eticiencia de la intercomuntcacion. por la confienza mutua que se
establece y fomenta

Para la comunidad Se beneficiara por la mayor estabilidad economica y social,
v por el orgullo v la satisfaccion de una ciudadania que se sienta mejor servida v
con industrias cada vez mas eficientes v solidas.

Para la nacion en general Se beneficia por la prosperidad y la seguridad que
reporta el pais el progreso de las industrias, los servicios que prestan v el papel
que desempenan como aplicacion de tas aspiraciones v habilidades constructivas
de la poblacion

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

Dependiendo del periodo de tiempo que se esté considerando. en la planeacion
se presentan diversos problemas en un sistema de produccion cuya solucion
involucra diterentes urr  de decisiones, asi se tiene

’

Decisiones a lo lar. -0 - Pueden ir desde 3 hasta 10 afios v con frecuencia
se llaman decisiones 2uicas, los planes a largo plazo. debido a que definen
la disponibthidad tot: . .05 recursos financieros., humanos v materiales a traves

Plancacion v Control de 1o Produccion
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de las cuales la Planeacion vy el
Control de la Produccion debe funcionar.
=~ Pecisiones -de mediano plazo - Estas abarcan’iin periodo de tiempo de™T a3

afios, y son decisiones tacticas u operativas. Estos planes toman las restricciones
basicas de capacidad de produccion fisica y los patrones establecidos de
demanda provectada por ¢l plan de largo plazo y racionan los recursos
disponibles para cumplir fa demanda tan efectiva y redituable como sea posible.
La capacidad de produccion puede ser aumentada o disminuida dentro de los
limites a mediano plazo Se puede decidir variar ya sea el tamafio de la fuerza de
trabajo, la cantidad de tiempo extra trabajando, el numeor de turnos, la tasa de
produccion, la cantidad de inventano, etc

Decisiones a corto plazo - Estas van desde algunas horas, dias, semanas, hasta
varios meses. los planes a corto plazo se conocen como programas, v
proporcionan la flexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las metas dianas
dentro de los lineamientos establecidos por los planes a mediano plazo.
Programas detallados son elaborados por adelantado para una semana, un dia, y
finalmente un turno Ellos involucran la asignacion de productos a tas maquinas,
la secuenciacidn v las rutas de las ordenes a través de la planta. la deteminacion
de cantidades de produccion por unidad final

Cabe mencionar que el tiempo comprendido dentro del corto. mediano v largo
plazo. es variable v subjetivo, v 1o que aqui se expone es solo la posicion mas
generalizada.

Planeacion v Control de a Produccion
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Oraculo de Delfos.

. El-gran-templo de-Apolo (dios de-las profecias asi.como-el .

mismo sol), localizado en Delfos, al pie del Monte Parnaso, en
Grecia, Fue famoso como un lugar donde los oraculos fueron
pronunciados por inspiracion divina de los sacerdotes. Estos
oraculos ayudaron a moldear el destino de Grecia en el siglo
VIA. C.

La pitonisa Pitia sentada sobre un tripode de oro, recibid los
ruegos so deseos de manera oral de los devotos. En un
estado de trance ella emitia sonidos en respuesta a sus
peticiones 0 preguntas. Si bien Pitia supuestamente
pronuncié oraculos mientras se analizaban los agueros
extraidos en cosas tales como el vuelo de los pajaros o la
observaciéon de las entrafias de un animal sacrificado.
Ninguno entendi6 el significado de estos oraculos hasta que
estos fueron interpretados por un consejo de sacerdotes
mucho mas tarde y usualmente en verso.

Lo que pasd, actualmente puede calificarse como una
operacion de "acumulacion de ideas”. Ocultos por el humo de
incienso y un escenario apropiado los miembros del consejo
multidisciplinario de sacerdotes escuchaban cuidadosamente
las plegarias y peticiones de los creyentes. E! consejo
entonces acordaba bajo el pretexto de interpretar y traducir el
oraculo de Pitia en forma de versos, analizaban los datos, y
tomaban decisiones sobre la mejor solucion al problema que
le fue presentado. Frecuentemente, cuando el consejo de los
ancianos carecia de ciertos datos, enviaban espias para
reunirlos y asi obtener mas informacion. El verso que
finalmente ellos pronunciaban indicaba el procedimiento de
solucion optima. '



En resumen, el procedlmlento usado por el grupo de Delfos
-.es-el siguiente:- - L L R

1. ldentificar todas las soluciones posibles.
2. Seleccionar la-mejor solucion. -
3. Comunicarselo al usuario,



Diagrama_de procesos del oraculo de Delfos .

En este diagrama, los circulos representan los recursos disponibles X
Y los rectangulos representan las actividades g
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Pronosticos

. ....--.Una..de  las -herramientas. - que .- se -debe -de -tomar..en -
consideracion y de manera significativa para planear todas las
actividades y recursos que intervienen en la produccién
dentro de un sistema es el prondstico.

Para el administrador los pronésticos formales de demandas
y tendencias ya no son articulos de lujo sino necesidades
para que pueda luchar contra la temporalidad, los cambios
repentinos de los niveles de la demanda, las maniobras de
disminucion de precios de sus competidores, las huelgas y
las grandes oscilaciones de la economia.

Los prondsticos le ayudaran con estos problemas, pero les
ayudaran mas aun si conoce los principios generales de los
pronosticos, lo que son capaces o incapaces de hacer para él
en la actualidad y cuales son las técnicas mas adaptables a
sus necesidades del momento.

En afos recientes se han desarrollado muchas técnicas de
pronostico para poder manejar la variedad de complejidad
cada vez mayor de los prondsticos administrativos. Cada una
de ellas tiene su aplicacion especial, y hay que tener cuidado
de seleccionar la técnica correcta para cada aplicacion. Tanto
el administrador como el pronosticador tienen papeles que
jugar en la seleccion de las técnicas; y mientras mejor
comprendan la gama de posibilidades de prondstico de las
que disponen mas probable sera que los esfuerzos de los
pronosticos de la empresa produzcan frutos.



““La seleccion del método dependera de muchos factores:
- El contexto del pronéstico.

.. -La relevancia y-disponibilidad de datos histéricos. = s -

- El grado de precision que se desee.

- El periodo de tiempo respecto al cual se pronosticara.

- El costo/benéfico (o valor) que tiene el prondstico para la
empresa.

- El tiempo del que se dispone para hacer el analisis.

- Ademas, cuando una empresa desea pronosticar respecto a
determinado producto, tendra que considerar la etapa del
ciclo de vida del producto respecto al que se va a pronosticar.
Tanto la disponibilidad de datos con la posibilidad de
establecer relaciones entre los factores, dependeran
directamente de la madurez del producto, por lo que la etapa
del ciclo de vida constituira una determinante capital de
método del prondstico que debera usarse.

Aunque consideramos que los prondsticos siguen siendo un
arte, también creemos que algunos de los principios que
hemos aprendido a través de nuestras propias experiencias
ayudaran mucho a los demas.

Una vez terminado el analisis se puede comenzar el trabajo
de pronosticar las ventas futuras.

Debemos observar que, si bien hemos separado aqui el
analisis de proyeccion para poder explicar cada uno de ellos
individualmente, la mayoria de las téecnicas de pronéstico
estadistico en la actualidad combinan ambas funciones en
una sola operacion.



“El futuro sera como el pasado: de tal descripcion resultara
evidente que todas las técnicas estadisticas se basan en la

-.suposicion de que,-que los patrones existentes: subsistiran.en - -

el futuro. Esta suposicidon tiene mas probabilidades de resultar
cierta a corto plazo que a largo plazo, motivo por el cual estas
técnicas nos proporcionan pronosticos razonablemente
precisos para el futuro inmediato, pero funcionan muy mal
cuando se trata de penetrar mas hacia el futuro.

Por el mismo motivo, normalmente estas técnicas no son
capaces de pronosticar cuando el indice de crecimiento de
una tendencia cambia significativamente, por ejemplo, cuando
un periodo de crecimiento lento de ventas repentinamente
cambia a un periodo de decadencia rapida.

A estos puntos se les llaman puntos criticos, y naturalmente
que tienen mayor importancia para el administrador y como
veremos, el pronosticador debe hacer uso de instrumentos
totalmente diferentes procedentes de técnicas estadisticas
puras, para poder pronosticar cuando ocurriran.

MODELOS CAUSALES

Cuando se disponga de datos histéricos y se haya realizado
suficiente analisis para determinar explicitamente las
relaciones existentes entre el factor que se va a pronosticar y
los demas factores (tales como negocios relacionados,
fuerzas econdmicas y factores socioeconomicos), el
pronosticador frecuentemente decide construir un modelo
causal.

El modelo causal es el instrumento de prondstico mas
sofisticado de todos. Expresa matematicamente las



“‘relaciones causales relevantes, y quizds incluyan
consideraciones del sistema de abastecimiento e informes de
...-.encuestas  de-.. mercado...- Puede . también -incorporar --
directamente los resultados de algin analisis de series de
tiempo.
El modelo causal toma en cuenta todo lo que se sabe de la
dinamica del sistema de flujo, y utiliza ademas los pronosticos
de eventos relacionados tales como acciones competitivas,
huelgas y promociones. Si se dispone de datos suficientes, lo
gue generalmente incluye factores para cada ubicacidén en el
diagrama de flujo y especiales, como en las técnicas de
analisis y proyeccion de series de tiempo, el pasado-surte
efecto poderoso en los modelos causales.

Estas diferencias implican que el mismo tipo de técnica de
pronoéstico no sera apropiado para pronosticar las ventas que
se lograran en todas las etapas del ciclo de vida; por ejemplo,
la técnica que se confia en los datos historicos, no resultara
util para pronosticar el futuro de un producto totalmente nuevo
que no posea historia.

TECNICAS CUALITATIVAS.

Estas se usan principalmente cuando de carece de datos; por
ejemplo, cuando de comienza a introducir un producto at
mercado. Hace uso del criterio humano y de ios esquemas de
categorizacion para transformar la informacion cualitativa en
estimaciones cuantitativas.

El objetivo aqui es juntar logica y sistematicamente y sin
sesgo, toda la informacion y los criterios que tengan refacion
con los factores que se estén estimando. Estas técnicas se



“"usan frecuentemente en las areas de técnica nueva, donde
quizas el desarrollo de una idea de producto requiera varia

-."Innovaciones”.-.-y.'sera dificil el-estimar-las demandas-que -

consecuentemente se haran del departamento de
investigacion y desarrollo, donde los indices de aceptacion
del mercado y de penetracion sean muy inciertos. -

ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO
Estas son técnicas estadisticas que se utilizan cuando se
dispone de datos de varios afos respecto a un producto o0 a
una linea de producto, y tanto las relaciones como las
tendencias son claras y relativamente estables.

Pero este asunto no es tan sencillo como perece. Suele ser
dificil construir proyecciones basadas en datos poco
elaborados porque los indices y las tendencias no son
inmediatamente evidentes; por ejemplo, hay veces que estan
mezclados con  variaciones temporales y  quizas
distorsionados por factores tales como los efectos que ha
logrado una gran campana de promocion de ventas. Hay que
activar los datos elaborados antes de poder usarlos y la
manera mas frecuente de hacer esta revision es haciendo
analisis de series de tiempo.

Una serie de tiempo es un grupo de apuntes de datos,
puestos en orden cronoldgico; por ejemplo el volumen de
ventas de cierto producto que determinada divisidén ha logrado
cada mes durante anos. El andlisis de series de tiempo
ayudan a identificar y a explicar:



-" "Cualquier regularidad, o cualquier variacion sistematica de
la serie de datos que se deba a la temporahdad

.+ "temporales”-o periédicas. - - ERTRE R

- Los patrones ciclicos que se repiten cada dos 0 tres anos o
mas.

- Latendencia de los datos.

- Los indices de crecimiento de dichas tendencias.

ADMINISTRADOR, PRONOSTICADOR Y SELECCION DE
METODOS

¢, Cual es la finalidad del prondstico, como se va a usar?
Esto determina la precision y potencia que se requiere de las
técnicas, 1o que a su vez gobierna la seleccién. Decidir si-
entrar en un negocio 0 no, quizas nNO exija mas que un
estimado bastante burdo del tamano del mercado, mientras
que el prondstico que se prepare para fines presupuestales
se tendra que ser muy preciso, consecuentemente las
técnicas idoneas para cada fin seran diferentes entre si.

Y si el pronéstico va a establecer una norma contra la cual se
medira el rendimiento, el método de prondéstico 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
histéoricas, y consecuentemente formaran parte del
rendimiento que se va a valorar.

Cuando los pronosticos no hacen mas que bosquejar la forma
que tendra el futuro si la empresa no hace cambio
significativo alguno de sus tacticas o estrategias, no suelen
ser ciertamente buenos para fines de planificacion. Por otro
lado, si lo que la administracion desea es un pronostico del



 “efecto que puede tener sobre las ventas cierta estrategia de
mercadotecnia que se esta comentando, entonces la técnica

... -.tendra-que ser:lo-suficientemente-sofisticada como- para toma - -

cuenta especifica de las acciones y eventos especiales que
implica dicha estrategia.

El cuadro 1 muestra la forma en que el costo y la precision
aumentan con la sofisticacion, y contiene la ilustracion de
estos factores contra el costo correspondiente de los errores
de prondstico, suponiendo ciertos factores generales. La
técnica mas  sofisticada que podra  justificarse
econdmicamente sera la que caiga en la region donde la
suma de estos dos costos sea minima.

TIPOS GENERALES DE PRONOSTICOS

Cuando el administrador y el pronosticador hayan formulado
su problema, el pronosticador estara en situacion de
seleccionar su método.

Hay tres tipos basicos: las técnicas cualitativas, el analisis y
proyeccion de series de tiempo, y los modelos causales. El
primero utiliza los datos cualitativos (por ejemplo, la opinion
de los expertos) e informes de eventos especiales del tipo
que ya mencionamos, y puede considerar el pasado, o hacer
caso omiso de éi. El segundo, al contrario, se enfoca
totalmente en los patrones y cambios de patrones y asi se
confia totalmente en datos histéricos. El tercero usa
informacién muy refinada y especifica respecto a las
relaciones entre elementos del sistema, y es Io
suficientemente poderosa para tomar cuenta 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-~suposiciones . sobre - algunas--de - las- relaciones,-y ---

posteriormente buscar pistas que indiquen lo que esta
ocurriendo, para con ellos determinar si las suposiciones son
correctas. Tipicamente, el modelo el modelo causal se revisa
continuamente a medida que se va disponiendo cada vez
mas de conocimientos respecto al sistema.

- Examinando otra vez en el cuadro 1 de los tipos mas
comunes de técnicas causales. Segun se muestra, los
modelos causales son los mejores para pronosticar los puntos
criticos y para prepararlo pronosticos a largo plazo.

NATURALEZA Y USO DE LOS PRONOSTICOS

El propésito es presentar métodos para usarlos en sistemas
de prondsticos que de manera rutinaria pronostican valores
de variables importantes dentro del proceso de toma de
decisiones. A continuacion se describiran la naturaleza y uso
-de las técnicas mas importantes. Se presentaran algunos
aspectos cualitativos y cuantitativos para desarrollar sistemas
de pronosticos.

Frecuentemente se oyen opiniones sobre la naturaleza y la
importancia de los pronoésticos en el proceso de toma de
decisiones. Esto no es raro dada la efectividad final
dependiente de la naturaleza de una sucesion de eventos
posiblemente presentes, posteriores a la decisién tomada. La
habilidad para predecir los aspectos no controlabies de
eventos surgidos antes de la toma de decisiones debera



- 7 permitir una seleccién mejorada sobre la cual debemos tomar

0 seguir. Por esta razdn, la organizacion se apoya en los

--resultados de.los pronésticos para-la- planeacién y-control-de - -

las operaciones de un sistema empresarial estandar.
Los pronosticos son de gran utilidad en situaciones tales
como: - |

1) Planeacion de la produccion
2) Planeacion financiera
3) Planeacién de instalaciones
4)

)

E! proposito de un prondstico es reducir el riesgo en la toma
de decisiones. Los pronosticos son usualmente inexactos y la
magnitud de los errores de “prondstico depende del
procedimiento 0 método utilizado.

METODOS DE ELABORACION

Basicamente son dos los enfoques de elaboracion:-de -
prondsticos: Cualitativos y cuantitativos. Los metodos
cualitativos son importantes cuando no se cuenta con.
informacién historica, sobre todo en casos de nuevos
productos. Los meétodos cualitativos son subjetivos y de
criterio. Estos incluyen el metodo de relacion de factores,
opiniones expertas y la técnica Delphi. Por otra parte, los
métodos cuantitativos utilizan informacion histérica, el objetivo
es estudiar los acontecimientos pasados para comprender
mejor la estructura fundamental de la informacién y de esta
forma proporcionar los medios necesarios para predecir las
ocurrencias futuras.



Los métodos cuantitativos se pueden dividir en dos tipos: a)
-.Seres.de Tiempo.y:-b) Modelos Causales.-.-- - .~ -

Los modelos causales incluyen la determinacién de factores
que se relacionan con la variable a predecir, incluye modelos
de regresion mudltiple con variables retrasadas, modelos
economeétricos, analisis de indicadores adelantados, indices
de difusion y otros bardmetros econométricos. Por otra parte,
los métodos de series de tiempo incluyen la proyeccion de
valores futuros de una variable basada completamente en
observaciones pasadas y presentes de esta.

SERIES 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 accidon en particular en la casa de.
bolsa, los cambios semanales en el porcentaje de ventas de
un negocio, la publicacion mensual del indice de precios al
consumidor, los informes mensuales sobre exportaciones,
inflacibn mensual, etc.

OBJETIVOS DEL ANALISIS DE SERIES DE TIEMPO

La suposiciéon basica sobre la que se fundamenta el analisis
de las series de tiempo es que los factores que han influido
en el pasado y en el presente sobre los patrones de actividad
economica, continuaran haciéndolo en formas mas o menos
similar en el futuro. Por lo tanto, las principales metas en el
analisis de series de tiempo son identificar y aislar estos
factores influyentes para fines de prediccion, asi como
planeacion y control gerencial.



FACTORES COMPONENTES DEL MODELO

wiii .o ~MULTIPLICADOR DE SERIES DE.TIEMPO: .- - ... . .

El modelo es:
Y=T.C.S.|

Donde: A es la tendencia
C es la ciclicidad
| es la irregularidad
- S es la estacionalidad

AJUSTE DE TENDENCIAS

Es el factor componente mas estudiado en una serie de
tiempo. Las tendencias se estudian para fines de prediccion;
es decir, o se desea estudiar la tendencia directamente como
una ayuda para hacer proyecciones de prondsticos a medio y
a largo plazo, o se desea tan solo aislar y después eliminar la
influencia de sus efectos sobre el modelo de series de tiempo,
como una guia para la elaboracion de pronésticos a corto
plazo. Para ver el comportamiento de una serie de tiempo es
recomendable hacer una grafica, si su tendencia es de tipo
lineal, los métodos de fijacion de la tendencia son: a) método
de minimos cuadrados y b)el método de doble suavizamiento
exponencial o el de doble promedio movil. Para el caso de
una tendencia no lineal (2° grado al menos), los métodos
utiizados son los de minimos cuadrados y el de triple
suavizamiento exponencial.
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- ""AJUSTE Y PRONOSTICO DE TENDENCIA LINEALES.

- ... Por el-método-de minimos cuadrados,; se puede ajustar una

linea recta de Ia forma:

~ ~

Vi = bo + blx'

H

de manera que los valores de lo parametros 5, y 4 minimicen
la suma de errores cuadraticos de los prondsticos. Es decir:

> (3 -5 = minimo
=1

Se puede demostrar que:

Donde:

Ejempio:

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



Ano Impuestos pagados

enm e 1967 200 -
- _ 1968 228
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
1885 86.4
1986 102.8
a=11.5628
b=414
x=19
$=90.277

1) Graficar los datos

2) Ajustar una linea de tendencia y trazar su grafica

3) ¢ Cual fue el crecimiento anual de los pagos?

4) Determinar las relativas ciclicas irregulares para los datos y
trazar los resultados en una grafica aparte.



Usando las formulas apropiadas se obtuvo el siguiente
.. --.modelo de tendencia ajustada con su-respectiva-grafica. - - -

) Y =11.5628 + 4.14 t
Después de realizar los calculos, se obtuvo la siguiente tabla:

1 2 3 4 3/4
T Yi Yi=11.5628+4.14
Afio Periodo Impuestos Tendencia Yi/Yi
Pagados - Ajustada
1967 0 20.0 11.5628 1.7297
1968 1 22.8 15.7057 1.4517
1969 2 243 19.8486 1.2243
1970 3 18.8 23.9914 - 0.7836
1971 4 28.3 28.1343 1.0059
1972 S 30.4 32.2771 0.9418
1973 6 358 3642 0.8830
1974 7 31.6 40.5630 0.7790
1975 8 35.7 44,7057 0.7986
1976 9 47.2 48.8486 0.9662
1977 10 55.0 52.9914 1.0379
1978 11 63.2 57.1343 1.1062
1879 12 66.8 61.2771 1.0901
1980 13 S57.7 65.4200 0.8820
1981 14 62.8 69.5628 0.9028
1982 15 60.8 73.7057 0.8249
1983 16 74.6 77.8486 0.9582
1984 17 83.9 81.9914 1.0232
1985 18 96.4 86.1343 1.1191
1986 19 102.8 80.2771 1.1387



DESCOMPOSICION DE SERIES

En algunos casos los ingenieros, los economistas y/o
disefiadores de pronosticos - para negocios tienen la
necesidad de estudiar a la tendencia con el fin de poder
eliminar sus efectos de influencia en el modelo clasico
multiplicativo y asi, proporcionar la estructura para la
elaboracion de presupuestos a corto plazo de la actividad
general del negocio. El procedimiento de aislar y eliminar de
los datos un factor componente, se le llama descomposicidon
de serie de tiempo.

Sea Yi el valor pronosticado.

Para cualquier afio I, 7i es la componente de tendencia. 7i
es estimado mediante Yi, por lo tanto, del modo general.

Yi =Ti . Ci . Ii
Luego:

Ti Cie i
H_TGh G,
Yi Yi

Yi

a '}",: es la relativa ciclica-trregular.



AJUSTE DE TENDENCIA POLINOMIAL

~..Sea:el - modelo de:la forma: -

Yi=bo+blX +b2X* +..+bpX?”

bo es la-ordenada al origen
bl efecto lineal estimada sobre Y

bp efecto no lineal estimado sobre Y

Aplicando el modelo de los minimos cuadrados, se puede
demostrar que para estimar los valores de los parametros 4o,

bi ..., bp, es necesario resolver el siguiente sistema de
ecuaciones normales:

> Yi=nbo+b1Y Xi+b,> Xi* +..+bp> X!
> Xi¥i=boY Xi+biy X!+ 522/\’? +..+bpy X
Y XWi=boy X}+bI> X} +bY Xi+..+bpy X/

S XYi=boy XP 46> X/ 4 b, Y X b)Y XY



 Ejemplo:

-.Los.datos de. la siguiente tabla representan los- ingresos por - -
venta de pasajes obtenidos por una empresa transportista.

Afio 1969 1970 1971 1972 1973 1974 1975
Ingresos 1.05 1.10 1,18 135 143 1.55 1.61

Ano 1976 1977 1978 1979 1980 1981 1982
ingresos 1.70 1.91 225 248 450 38 3.75.

- Afo 1983 1984 1985 1986
Ingresos 3.83 368 35 3.2

1) Graficar los 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 exponencial ¢ Cual ha sido el
crecimiento anual en ingresos por venta de pasajes
durante los 18 afos?
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X Y
0 1.05
- g

2 1.18
3 1.35
4 1.47
5 1.55
6 1.61
7 1.70
8 1.91
9 2.25
10 2.48
11 4.50
12 .3.80
13 3.75
14 3.83
15 3.68
16 3.50
17 3.20
193 43.91

16
25
36
49
64
81
100
121
144
169
196
225
256
289
1785

xs
0.
1
8
27
64
125
216
343
512
729
1000
1331
1728
2197
2744
3375
4096
1913
23409

x4
0

fL 1 VNI

16
81
256
629
1296
2401
4096
6561
10000
14641
20736
28561
38416
50625
65536
83521
327369

El sistema de ecuaciones normales es:

Resolviendo el sistema se tiene:

El modelo es:

para X =15

43.91=18bo + 153b, + 17855,

466.02 = 153bo + 1785b, + 23409,

XY
0
110
2.36
405
5.80
7.75
9.60
11.9
15.28
20.25
24.8
49.5
456
48.75
53.62
55.2
56.0
54.4
466.02

5898.92 = 1785h, + 23409b, + 3273695,

b, = 0.6676.b, = 0.2455,b, = —0.00320

$=0.6676 +.02455X - 0.032.X "

XY logY

0 0.0221189299
1.177 ° 0.041392685
472  0.071882007
12.15

23.52

38.75

57.96

83.3 -
122.24

182.25

248.0

544 .5

547.2

633.75

750.68

828.0

896.0

924.8  0.505149978
5808.92



$=0.6676+0.255(15)- 0.0032(15)°
T (1)

I

c) Sea j=4p*
logy=log a+x logs
W=A+BX
W =0.019603234 + 0.037515182X

¥ =(1.046172342)(1.090222605)

X ¥,

0 11.046172343
1 11.140560737
2 | 1.243465

3| 1.355653

4 | 1477964

5| 1.611310

6| 1.756686

7| 1.915179
8 | 2.087972

9 2.27635
10 2.4817

11| 2.705641
12 2.9497

13| 3.215885
14| 3.506031
15| 3.82235
1614.167217382
17 14.543194589




PROMEDIO MOVIL SIMPLE PARA UN PROCESO

Sea: Xr =b+ &, :' &4 N(an'z)

Y un conjunto de puntos: X;>X35---5 X,

Aplicando el criterio de minimos cuadrados se tiene:

oG

T -~
G = SEC = Z(xa - b)z calculando: 57
=} 5b

E igualando a cero:

a_GA=—2ZT:(,—b")=O ; ix,zTA

ab r=1 r=1

Asi: 0= !=T - T es el niumero de periodos.

Si 4 cambia ligeramente con el tiempo, se le dara mas tiempo

a las observaciones mas recientes, con un peso 71\7 a cada

una de ellas.

Asi suponiendo que se tienen ~ puntos o datos historicos



T
2N
XpsXpoyseeosXroyir b= N M

en el que m,es el'promedio movil al final del periodo T.

El prondstico para cualquier periodo futuro - es.

IV (X + Xy o+ X Xy,
T N

Donde, o:

Xr — X
— T T-N
M, =M,  +

Ejemplo:

Los datos de la siguiente tabla (1) son datos historicos sobre
la demanda de termostatos. De la grafica respectiva, se
observd que no hay tendencia significativa o de
comportamiento ciclico, por lo cual se supondra un proceso
constante. Usando un promedio movil con un periodo de seis
semanas se tiene:

B 150+ 22 +248+ 216+ 226 + 239
6

el prondstico para un periodo futuro es: X7 (6) =218.17

=218.17

Mg



'PROMEDIO MOVIL CON TENDENCIA LINEAL.

Sea xr - b + b 4 + 5: modelo de tendenCIa Ilneal |

M;+M, , +..+M,_ .,
Y sea: M7’ = N doble promedio movil

o M;Z) =Mj(p2_)1 L M. -M,

Por otro tado:

E(MT)=]—L—E(XT+XT_E+ + Xr N+l)
E(MT.)z“;J{E(XT)"'E(XT—l)"' +E(XT ,\+1)}
E(MT):5[+13ﬁT~—A%A,
N-1-
E(MT):E(XT)_Tbv - (a)
Para E[M;Z)]:l;l +52T—(N—1)52 (b)

Resolviendo el sistema para b, y b, se tiene:

by=2M, - M —bT

s _ 2 (2)
S



" ‘El‘estimado de la observacion en el periodo T-es:

A

R b B (T 2M = MO s e

El prondstico para un periodo I + 7 se obtiene por medio de
la extrapolacion de la tendencia 1 periodos futuros usando:

xT+r(T) =X, +b,7
.y en funcidn de promedios méviles queda como:

|

x,.,(T)=2M, - M¥) + T(N —

Ejemplo:

A continuacidon se “muestran las ventas de una revista
semanal muy famosa (" EI tameme"), tabla 2. Observando su
grafica se nota una tendencia lineal. El prondstico se hace al
final del periodo T. '

Para t=1y N=5, x,4(9)=7?

- 2 ;
x10(9)= M, _Ms(>2) +I(5__'_1J(MT _Mi(rn))

%,,(9)=2(45.6) - 4684 + %(45.6 ~ 46.84)
%,(9)=43.74

Haciendolo sucesivamente se tiene la siguiente tabla y la
respectiva grafica.
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“ .. SémanaT Ventas XT Promedio

Movil

35

46

51

46

48 45.20
5148.40
46 48.40
42 46.60
41 45.60
43 44.60
6146.60
55 48.40
67 53.40
42 53.60
6157.20
58 56.60
49 55.40
58 53.60
43 53.80
2151.80
60 52.20
58 54.00
46 51.60
54 53.80
51 53.80
66 55.00
64 56.20
53 57.60
7261.20
64 63.80
54 61.40
61 60.80
77 65.60
72 65.60
67 66.20
67 68.80
64 69.40
50 64.00
83 66.20
67 66.20
66 66.00

Doble
Promedio

Simple MT Movil MT2
e s futurosXHT- -

46.84
46.72
46.36
46.36
47.72
49.32
51.84
53.84
55.24
55.28
55.32
54.24
53.36
53.08
52.68
52.68
53.08
53.64
54.08
55.28
56.76
58.76
60.04
60.96
62.56
63.44
63.92
65.40
67.12
66.80
66.92
66.92
66.36

Pronostico

aun
periodo

1)

43.74
41.42
46.96
51.46
61.92
60.02
65.24
60.74
55.64
51.08
51.52
48.14
50.46
55.38
49.98
55.48
54.88
57.04
59.38
61.08
67.86
71.36
63.44
60.56
70.16
68.84
69.62
73.90
72.82
59.80
65.12
65.12



42
43
44

45

46
47
48
49
50
51
52
53
54
95
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65

76 68.40
7974.20
94 75.40

. 74:77.80 -

83 81.20
70 80.00

7078.20 -

76 74.60
63 72.40
7871.40
63 70.00

-64 68.80

76 68.80
8272.60
83 73.60
7075.00
80 80.20
82 81.40
74 79.80
7979.00
79 80.80
7778.20
84 78.60
74 78.60

66.16
68.20
70.24

72.56 -

75.60
77.92
78.72
78.36
77.28
75.32
73.32
71.44
70.28
70.32
70.76
71.76
74.04
76.56
78.00
79.08
80.24
79.84
79.28
79.04

65.46
71.76
83.20

85,6477 - <

85.66
89.60
83.12
77.42
68.96
65.08
65.52
65.02
64.84
66.58
76.02
77.86
79.86
89.44
88.66
82.250
78.88
81.64
75.74
77.58
77.94



Periodo " { Demanda | Periodo Demanda
T x; T x;
a.. 2168, ) .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
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 49 263
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
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< "SUAVIZAMIENTO EXPONENCIAL PARA UN PROCESO
CONSTANTE

Sea: x; =b+¢&; Er N(O’&z)

La demanda historica es: X;, X, -, X7

b es la demanda esperada en cualquier periodo. Al final del
periodo (7 -1) es.

b(T -1)

Xr es la demanda del periodo actual (vator actual).

El error del prondstico es:
oT)=x, - b(T -1)

si ¢« es la fraccion del error de pronostico deseado, donde
0<a <1 el nuevo estimador de la demanda es:

B(T)=B(T-1)+a[x,-5(r-1)} ; 15(7")7:5r

si b(r)=5,entonces la expresion anterior es conocida como
modelo de suavizamiento exponencial.

A o« también se le conoce como la constante de
suavizamiento.

- El pronostico de la demanda es:

xr':(r): S;



Propiedades del suavizamiento exponencial simple

Dadoque: S, =ax + (-5,

También: S;=ax; +(1- afex_, +(1-a)s,_,]

T-1
S, = aZ(l —a)fx_, +(1-a)s,

x=0

es importante definir el valor de « para poder pronosticar
algun valor y sus posibles cambios.

Se puede demostrar que:

01<a<0.30

Ejemplo: .
Los siguientes datos se refieren a ventas de muebles
(escritorios). Por varios afios se ha observado que la
demanda es relativamente estable. En los primeros dos anos
de ventas, el comportamiento de la serie muestra un proceso
constante. Dado un «=0.01 calculese el pronostico para un
periodo futuroc. En este caso, s, se obtiene de la demanda
promedio de los dos primeros anos considerando el ultimo dia
de diciembre de 1976 como el origen de tiempo se tiene:

El prondstico para el periodo1 (enero de 1977), calculando en
el tiempo 0, es:

%,(0)=8,=393 , =x,.,=393
5(1)=5, =0.1(330)+0.9(393)=3867 ; x(i)=387

Continuando de la misma manera, se tiene la siguiente tabla
y grafica respectiva:



““Ejemplo 3. Los siguientes datos representan ventas de
muebles de oficina (escritorios):

Ao’ Mes “Ventas
423
403
- 474
451
465
445
459
325
355
KKh|
376
331
350
400
470
311
- — 395
333
452
414
310
341
433
378
330
410
408
514
402
343
438
419
374
415
451
333
386
408
333
463
432
415
32¢
392
385
421
430

1976

1977

1978

Z0vwrc o TPT MTMOZOVO?rccZPIT "TMOZOOPreco TP TMOZOWNPwoeZrPr I Tm



Suavizamiento exponencial con tendencia

Sea: x =b +bt+s
Y el modelo lineal es:
Elx1t]=b + byt

Sea s, el modelo de suavizamiento exponencial simple,
donde:
S = ax; + (1 ""a)ST-l

y sea s el suavizamiento exponencial doble, donde:
S(rz) =as; + (l - a)Sr-s

se puede demostrar que:
b, =%(Sr—5;”) . B=l-a

Bz =28, - S;:} - T%(ST - S,[-”)

en el que 4 es la ordenada al "origen inicial",

Si el origen lo consideramos al final del periodo T, entonces la
interpretacion es:

E(x;)

es decir:

E(x,)=b +by

para el nuevo origen,



Sustituyendo en x, y extrapolando la tendencia t periodos
futuros, el modelo de pronéstico es:

J’fm(T)=[2_+%fJSr _.(1 +% ]Sﬁ” para el origen inicial o: -

/

... (T)=5b(1)+ (T +2)b,(r) para el nuevo origen.
Para el nuevo origen el modelo de pronodsticos es:
xT+r(T)= &l (T)+ TEZ(T)

Nétese que el recorrido del origen no afecta a la pendiente,
solo se ve afectada la interpretacion.

Para las condiciones iniciales, s, y s deben de conocerse
previamente.

Usualmente estas condiciones son obtenidas a partir de 5 vy
b, del modelo de regresion lineal.

Se puede demostrar que:

$,=50)-£6,0)

enelque: p=12a; 50)=a y 5(0)=5

que son parametros del modelo de regresion lineal simple.
Ejemplo:

Los datos muestran ventas de filtros para autos. En base a la
grafica de los datos historicos, se observa que la serie de
tiempo tiene un comportamiento con tendencia de la forma:



ix;=275.00 +10.88¢

_.El_modelo anterior se detuvo -con los datos.de. los.dos . .

primeros afios. En el que el orlgen es el inicio del ano1975. Si
el origen es al final del afio1976 entonces la intercepcion
estimada es:

i=275+10.88(24)=536.12 ; 5, =10.88 ; a=0.1
y el modelo en este origen es:

x,536.12 +10.88¢
Calculode s, y s¥

Considerando al principio de 1975 como el origen.

S, _275-%(10 88)=177.08

S =275 - v(g ?](10.88): 79.16

Considerando al final de 1976, (=24

1=275+(10.88)24=53.12 | b,=1088 ; a=0.

S, = 536-0—(1088) 438.2
. 0.9
S =4536.12~2 -2 . (10.88) = 340.28

Asi suavizando estos resultados secuencialmente para los
meses hasta llegar al 24 de los datos histéricos, se tiene:

5,, =436.09 . S§V=341.77

Es decir; los valores anteriores se calcularon considerando al
principio de 1975 como el origen.

Wi
>t



P A

"~ Usando los resultados - anteriores se obtiene la siguiente
funcién de extrapolacion.

%,.,(0)= (2 + % r)So - (1 + @rjsgz)

%,.,(0)=530.41+10.487

l.os pronésticos para los primeros tres meses de 1977 son:

%,(0)=530.41+10.48(1) = 540.89 ~ 541
(0)=530.41+10.48(2) = 551.37 = 551

E:
F: x,
M : %(0)=53041+10.48(3)=561.85~562

Suponiendo que Enero de 1977, x, =538 entonces,

S, = 0.1(538) + 0.9(436.09) = 446.26
Y 51 =0.1(446.26) + 0.9(341.77) = 352.22
%.. =(2+0.1117)446.28) - (1 + 0.1117)352.22)
%., =540.34 +10.457 ; £, =540.34+10.45(1)
%, =531

los pronosticos calculados que se encuentran en la siguiente
tabla se desarrollaron tomando a:

S, =438 ; S"=34028 ; a=01
con el origen recorrido a finales del 1976.

Ejemplo4. Los siguientes datos representan ventas
mensuales de filtros para autos:

Afio Mes Penodo Ventas Afio Mes Penodo Ventas
1975 £ 1 317 1977 E 1 538
F 2 184 F 2 570
M 3 312 Mo 3 600
A 4 316 A 4 565



M 5 322 M 5 485
J 6 334 J 6 604

J 7 317 J 7 527

A 8 356 A 8 603

Teg T g ~"-_a2-8-"‘ .- S 9 Sl e :'664 T

o 10 411 o 10 790

N 11 494 N 14 714

D 12 412 D 12 653

1976 E 13 460 1978 E 13 626
F 14 395 F 14 690

M 15 392 M 15 680

A 16 447 A 16 673

M 17 452 M 17 613

J 18 571 J 18 744

L 19 517 J 19 718

A 20 397 A 20 767

s 21 410 s 21 728

o 22 579 0 22 793

N 23 473 N 23 726

D 24 558 D 24 777

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

METODOLOGIA PARA EL METODO DE
DESCOMPOSICION

Este método es apropiado para modelar series gue tienen
tendencia, estacionalidad y errores aleatorios como
componentes. o

Si: Y=T+S+C+E

El error es aleatorio y la estacionalidad (s) es la misma cada
ano.

1.- para una serie de tiempo actual, calcular un promedio
movil centrado de longitud L (L es el numero de periodos en
un anio). Promediando los L datos a la vez, la variancia
sobrante en los datos consisten de |a tendencia t la ciclicidad.
Se deba obtener un periodo que corresponda al periodo de

-



" -~‘tiempo dentro de los datos originales. Para cumplir con estos

promedios moviles centrados son calculados (promedios
_.maviles de dos promedios moviles iniciales). . ... .. )
Promedio moévil centrado (cm4,) = tendencia + ciclicidad
De la tabla ]

M, =[415'0 +446.8 ' 4619 + 465‘7) -447.6 primer promedio movil.
M, =(446.9 +461.9+465.7 + 445.7J _ 45508
4
M, =(461.0 +465.7 + 4459 +471.3J 4613
4
[ ]
a
. —
[ ] —
etc.
447 6 +445.08
CM, = = 41.34
2
455.08+461.2
CM, = J = 464.29
\ 2
461.2 + 467.38
CM, = = 464.29
2
[ ]
®
[ ]
etc.

2.- restar el cm,(r +c,) de los datos, la diferencia es igual
S +E .

Y,=T,+S5, +C +E
(T +,+5 +, +C +E)-(T+C)=S, +E

A



~~para el ejemplo:

LS +E,=A619-45L34=1056 ... .. ... ..

S, + E, =465.7 - 458.14=7.56
S, + E, = 445.9 - 464.29 =18.39
[
.
[ J

etc.

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 -18.36 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

,==20.52 ; §,=530 ; §=1145 ; §,=513

4.- los estimadores de los promedios estimados deberan de
sumar cero. Si esto no es asi, deberemos ajustarlos
(normalizarlos) de tal manea que asi ocurra. Ei ajuste final
(normalizacién) consiste en restar una constante.

f' p—
>S,
T a cada estimador asi




b : -
2S5
pur _( 20.52+5.3o4+11‘45+5.13)=0-34

Las estacionalidades estimadas finales son:

8, =-20.52-034=-20.86 S, i=1234
S,, =5.30-0.34=4.96

S, =11.45-0.34=11.11

S, =5.13-034=4.79
5.- Desestacionalizar los datos que se logra restando el s, del
paso anterior a cada uno de los datos histéricos,

d=Y-5 d,, = 510.8 - (4.79) = 506.01

del ejemplo:
d, =416 — (- 20.86)= 436.86
d, = 446.8 — (4.96) = 441.84

d,=4619—(-11.11)=450.79
d, = 465.7 —{4.79) = 460.91

6.- desarrollar el analisis de regresién apropiado sobre los
datos desestacionalizados para obtener un modelo apropiado
(lineal, cuadratico, exponencial, etc.) para le tendencia.

El modeio para el ejemplo apropiado es:

T=439.436+4.267t

Un estimador o pronosticador para cualquier tiempo se puede
encontrar sumando todos los componentes.

Ejemplo: el prondstico para el periodo t=7 es:



1985

1986

1887

1988

Y, =T,+§, +C,:C/=0
T, =438.436 + 4.267(7)= 468.305:5, =S, =11.11

-~

P ==468305+ 111140

c, =0 (suponiendo que no existe ciclo)

Y = 478.41
Trimestre t
1 1
2 2
3 3
4 4
1 5
2 8
3 7
4 8
1 9
2 10
3 11
4 12
1 13
2 14
3 15
4 16

Y

416
4468
61,9
4657
4459
4713
486,6
4842
4492
483.2
489.6
4843
476.5
507
5163
5108

Promedio
Mowil 4

4476
455,08
4612
467,38
472
472,83
475.8
476,55
476,58
4834
489,35
486,02
502,65

CMA
Tr; + C{:

451,34
458,14
4849
469,69
472,42
474,32
476,18
476,56
479,99
486,38
492,98
499,34

+ E

at 1

10.56
756
-18.39
16
14,19
9,89
-26,97
6.64
-2,07
-16,19
7,66

S

-20.86
4,96
1M1
479
-20,86
4,96
11,11
479
-20,86
4,96
1.1
479
-20.86
4.96
11.11
479

ni

436,89
441,84
450,79
460,91
46,79
466.34
475,49
479.4
470,06
478,24
478,49
479,51
497,36
502,04
505,19
506,01



Semana T {Ventas XT [Promedio |Doble Prondstico a un
Movil Promedio |periodo futuro
e T ISimple MT [Mévi MT27IXY(T-1)
1 35
2 46
3 51
4 46
5 48 45.20
B 51 48.40
7 46 4840
8 42 46.60
9 41 45,60 46.84
10 43 44.60 46.72 43.74
11 61 46.60 46.36 41.42
12 55 48 40 46.36 46.96
13 67 53.40 47.72 51.46
14 42 53.60 49.32 61.92
15 61 57.20 51.84 60.02
16 58 56.60 53.84 65.24
17 49 55.40 55.24 60.74
18 58 53.60 55.28 55.64
19 43 53.80 55.32 51.08
20 51 51.80 54.24 51.52
21 60 52.20 53.36 48.14
22 58 54.00 53.08 50.46
23 46 51.60 52.68 55.38
24 54 53.80 52.68 49 98
25 51 53.80 53.08 55.48
26 66 55.00 53.64 54.88
27 64 56.20 54.08 57.04
28 53 57.60 55.28 59.38
29 72 61.20 56.76 61.08
30 64 63.80 58.76 67.86
31 54 61.40 60.04 71.36
32 61 60.80 60.96 63.44
33 77 65.60 62.56 60.56
34 72 65.60 63.44 70.16
35 67 66.20 63.92 68.84
36 67 68.80 65.40 69.62
37 64 69.40 67.12 73.90
38 50 64.00 66.80 72.82




Semana T |Ventas XT |Promedio |Doble Pronostico a un
Movil Promedio |periodo futuro
Do e I Simple MT IMGvit MT27 [ XHT-1)

39 83 66.20 66.92 59.80
40 67 66.20 66.92 65.12
41 66 66.00 66.36 £65.12
42 76 68.40 66.16 65.46
43 79 74.20 68.20 71.76
44 94 75.40 70.24 83.20
45 74 77.80 72.56 85.64
46 83 81.20 75.60 85.66
47 70 80.00 77.92 89.60
48 70 78.20 78.72 83.12
49 76 74.60 78.36 77.42
50 63 72.40 77.28 68.96
51 78 71.40 75.32 65.08
52 63 70.00 73.32 65.52
53 64 68.80 71.44 65.02
54 76 68.80 70.28 64.84
55 82 72.60 70.32 66.58
56 83 73.60 70.76 76.02
57 70 75.00 71.76 77.86
58 90 80.20 74.04 79.86
59 82 81.40 76.56 89.44
60 74 79.80 78.00 88.66
61 79 79.00 79.08 82.50
62 79 80.80 80.24 78.88
63 77 78.20 79.84 81.64
64 84 78.60 79.28 75.74
65 74 78.60 79.04 77.58
77.94

U
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Ventas

1975 423

403

3

451

465

445

459

325

365

331

376

331

1976 350

400

470

311

395

333

452

414

310

341

433

378

330

410

408

514

402

343

438

419

374

415

451

333

1978 386

408

333

463

432

419

329

382

385

421

430
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Ano Mes Periodo Ventas Afo Mes Periodo Ventas

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 5 322 M 5 485
J 6 334 J 6 604
J 7 317 J 7 527
A 8 356 A 8 603
S 9 428 S 9 604
@] 10 411 O 10 790
N 11 494 N 1 714
D 12 412 D 12 653

1976 E 13 460 1978 E 13 626
F 14 395 F 14 690
M 15 392 M 15 680
A 16 447 A 16 673
M 17 452 M 17 613
J 18 571 J 18 744
L 19 517 J 19 718
A 20 397 A 20 767
S 21 410 S 21 728
8] 22 579 O 22 793
N 23 473 N 23 726
D 24 558 D 24 777




uh

opouad

Veantas

poldwaf3



"~ Promedio Mévil 14 CMA

450.79). - . ...

-20.86 436.89
496 44184

4476 451.34 1058 . .11.11
455.08 458.14 7.56 479 460.91
461.2 464 9 -18.39 -20.86 46.79
467.38 469.69 16 4.96 466.34
472 472.42 14.19 11.14 475.49
47283 474.32 9.89 479 4794
4758 476.18 -26.97 -20.86 470.06
476.55 476.56 6.64 496 478.24
476.58 479.99 207 11.114 478 .49
483.4 486.38 -16.19 479 479.51
489.35 492.98 7.66 -20.86 497 36
486.02 499.34 4.96 502.04
502.65 11.11 505.19
479 506.01

\rf




600

500

400

300

200

100
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Ano Y X2 X3 X4 XY X2Y logY
1969 0 1.05 0 0 0 0 0] 0.0221189299
1970 1 1.10 1 1 1 1.10 1.1] 0.041392685
1971 2 1.18 4 8 16 2.36 4.72) 0.071882007
1972 3 1.35 9 27 81 4.05 12.15
1973 4 1.47 16 64 256 5.80 23.52
1974 5 1.55 25 125 625 7.75 38.75
1975 6 1.61 36 216 1296 9.60 57.96
1976 7 1.70 49 343 2401 11.9 83.3
1977 8 1.91 64 512 4096 15.28 122.24
1978 9 2.25 81 729 6561 20.25 182.25 !
1979 10 2.48 100 1000 10000 24.8 248.0
1980 11 4 50 121 1331 14641 49.5 544.5
1981 12 380 144 1728 20736 45.6 547.2
1982 13 375 169 2197 28561 48.75 633.75
1983 14 383 196 2744 38416 53.62 750.68
1984 15 3.68 225 3375 50625 55.2 828.0
1985 16 3.50 256 4096 65536 56.0 896.0
1986 17 320 289 1913 83521 54 .4 924.8| 0.505149978

193 43.91 1785 23409 327369 466.02 5898.92
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Diplomado en Ingenieria Industrial. Mddulo I1.

-~ INTRODUCCION

LA  EMPRESA DEBE .TENER -UNA..VISION. ESTRATEGICA .

PARA PRODUCIR LOS PRODUCTOS Y -SERVICIOS QUE
NECESITAN LOS CLIENTES, COMO PARTE DEL PROCESO
DE ADMINISTRACION A LARGO PLAZO. LAS DECISIONES
AL RESPECTO DEBEN BASARSE TAMBIEN EN LA
CAPACIDAD DE UNA COMPANIA PARA COMPETIR EN
MERCADOS GLOBALES.

LA IDEA DE QUE UNA OPERACION DE FABRICACION O

- SERVICIO .PUEDE UTILIZARSE ES PARA OBTENER

VENTAJA COMPETITIVA.

PARA QUE UNA EMPRESA ALCANCE EL EXITO, LAS
ESTRATEGIAS DE FABRICACION Y DE SERVICIO TENGAN
QUE INTEGRARSE A LOS OBJETIVOS GENERALES O A LA
VISION DE LA EMPRESA.

GRAN PARTE DE LOS PROBLEMAS QUE PROVOCAN QUE
UNA EMPRESA NO SEA COMPETITIVA SE PUEDE
ADJUDICAR A PROBLEMAS EN LA FABRICACION:
CALIDAD Y CONFIABILIDAD BAJAS, ENTREGAS
RETRASADAS, COSTO DE FABRICACION ALTOS Y FALTA
DE EXISTENCIAS ADECUADAS EN EL LUGAR A QUE SE
NECESITEN.

LA PRODUCCION: ES LA CREACION DE BIENES Y
SERVICIOS MEDIANTE EL PROCESO DE CONVERSION DE
RECURSOS.
OPERACIONES. CONJUNTO DE TODAS LAS ACTIVIDADES
ASOCIADAS CON LA PRODUCCION DE BIENES Y
SERVICIOS.

1 Planeacion y Control de la Produccién. Introduccion.



Diplomado de Ing. Industrial. Médulo 1

'|[PRODUCCION: PROCESO DE  CONVERSION O]
TRAHSFORMACIOH DE RECURSOS EN BIENES O
SERVICIOS. S - ~

PROCESO: COMBINACION ESPECIFICA DE MAQUINAS,
OPERARIOS, METODOS DE TRABAJO, MATERIALES,
HERRAMIENTAS Y FACTORES AMBIENTALES QUE, EN
CONJUNTO~ TRANSFORMAN LOS INSUMOS EN
PRODUCTOS.

| o
: -

OPERACIONES: CONJUNTO DE TODAS LAS ACTIVIDADES
ASOCIADAS CON LA PRODUCCION DE BIENES Y
SERVICIOS.

MANUFACTURA, TRANSPORTE, OFERTA Y SERVICIO.

ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION/ OPERACIONES:
PLANEACION, ORGANIZACION Y CONTROL DEL PROCESO
DE PRODUCCION, ASI CMO DE LA INTERFACE CON LAS
FUNCIONES DE APOYO DENTRO DE UINA ORGANIZACION.

CLAVE PARA LA

2 Planeacion y Control de Produccién. Introduccién




Diplomado de Ing. Industrial. Médulo |l

'|SISTEMA PRODUCTIVO: CONJUNTO DE TODAS LAS|
ACTIVIDADES Y OPERACIONES INTERRELACIONADAS
INVOLUCRADAS--EN. - LA - PRODUCCION - DE  BIENES: Y
SERVICIOS. i '

o FLUJO DE MATERIALES
« FLUJO DE DECISIONES
o FLUJO DE INFORMACION

GERENCIA

PROVEEDORES

ENTRADAS

PROCESOS DE CONVERSION/TRANSFORMACION
SALIDAS

CLIENTES

EL SISTEMA PRODUCTIVO Y SU ENTORNO
SISTEMA PRODUCTIVO

EMPRESA
FACTORES EXTERNOS

3 Planeacion y Control de Produccion. Intraduccién




‘ Diplomado de Ing. Industrial. Madulo 1l
FUNCIONES BASICAS DE LA ADMINISTRACION

PLANEACION: - . .ESTABLECER - =-LOS"- - :‘LINEAMIENTOS, -
ACCIONES Y PROGRAMAS PARA SATISFACER LOS
OBJETIVOS DESEADOS.

ORGANIZACION: PROCESO DE CONJUNTAR LOS
RECURSOS REQUERIDOS PARA EFECTUAR LAS
ACTIVIDADES PLANIFICADAS (PERSONAL, MATERIALES,
EQUIPOS Y CAPITAL).

DIRECCION: PROCESO DE CONVERTIR LOS PLANES EN
REALIDAD, MEDIANTE LA ASIGNACION DE TAREAS Y
'RESPONSABILIDADES ESPECIFICAS PARA LOS EMPLEADOS,
LA MOTIVACION DE ESTOS, Y LA COORDINACION DE SUS
ESFUERZOS.

CONTROL: EVALUACION DEL RENDIMIENTO Y APLICACION
DE MEDIDAS CORRECTIVAS, EN CASO NECESARIO.

CLASIFICACION JERARQUICA PARA LA PLANEACION.
ESTRATEGICO
AMPLIO ALCANCE, L.P., ALTO GRADO DE INCERTIDUMBRE.
TACTICO
ALCANCE INTERMEDIOQ, DEPARTAMENTOS, M.P., MEDIANO
GRADO DE INCERTIDUMBRE.
OPERACIONAL

ALCANCE REDUCIDO, TAREAS RUTINARIAS EN LA LINEA DE
PRODUCCION, C.P., MUY POCA INCERTIDUMBRE.

4 Planeacién y Control de Produccion. Introduccién



Diplomado de Ing. Industrial. Modulo 1|

SISTEMA PRODUCTIVO: ES (N CONJUNTO DE
ELEMENTOS. CUYA FUNCION ES TRANSFORMAR UNA SERIE
DE INSUMOS O ENTRADAS EN ALGUNAS SALIDAS O
RESULTADOS DESEADOS.

EMPRESA: UNIDAD DE PRODUCCION DE BIENES Y/O
SERVICIOS, 'QUE SATISFACE LAS NECESIDADES DEL
MERCADO. UNA EMPRESA ES UN SISTEMA PRODUCTOR.

RECURSOS:

» HUMANOS
« MATERIALES Y
s TECNICOS O TECNOLOGICOS

OBJETIVOS: GANAR UNA PARTICIPACION EN EL
MERCADO, CON UN PRODUCTO QUE DEJE UTILIDADES,
PARA ELLO DEBE, PRODUCIR Y VENDER ARTICULOS Y/O
SERVICIOS DE CALIDAD ADECUADA, EN LA CANTIDAD
NECESARIA, Y EN LA FECHA Y EN EL PRECIO Q(JE
REQUIERA EL CLIENTE. |

UTILIDADES, REMUNERACION ADECUADA Y  SER
COMPETITIVO.

FUNCIONES: MERCADOTECHNIA, INVESTIGACION DE
MERCADOS, PROMOCION Y PUBLICIDAD.

5 Planeacién y Control de Produccién. Introduccién



Diplomado de Ing. Industrial. Madulo Il

"OBJETIVO "DE P.CP.: PLANEAR EL "USO DE LOS
ELEMENTOS TALES COMO MATERIALES, EQUIPO Y M.O.
PARA LUEGO. CONTROLAR LA ACTIVIDAD-RESULTANTE. - -

ESTO ES, COORDINAR LAS INTERACCIONES DE LAS
DIVERSAS FUNCIONES QUE SE REALIZAN EN LA EMPRESA
CON OBJETO DE ASEGURAR QUE LOS RECURSOS DE LA
MISMA SEAN dTILIZADOS DE LA MEJOR FORMA POSIBLE
PARA PRODUCIR LOS BIENES REQUERIDOS AL TIEMPO
DESEADO, AL PRECIO ADECUADO, EN LA CANTIDAD
REQUERIDA. '

FUNCIONES DE PLANEACION:

e PREPARACION DE PROGRAMAS DE PRODUCCION,
o PLANFACION DE LOS REQUERIMIENTOS.
e CARGA.
o SECUENCIACION.
« PREPARACION DE DOCUMENTOS DE TRABAJO
e CONTROL DE INVENTARIOS.
e MANEJO DE MATERIALES
o PRONOSTICOS.

FUNCIONES DE CONTROL

CONTROLAR Y VIGILAR LA PRODUCCION REAL Y
COMPARARLA CON LAS METAS, PREPARAR REPORTES.

TOMAR ACCION CORRECTIVA CUANDO SEA NECESARIO
(SR=SP).

ELABORACION DE ESTADISTICAS PARA MEJORAR LA
PRODUCCION FUTURA.

6 Planeacién y Control de Produccién. Introduccion



Diplomado de Ing. Industrial. Modulo ||

CARACTERISTICAS DE P.C.P. SEG(_IN EL MODELO DE
SISTEMA DE PRODUCCION. -
e --SISTEMA CONTINUO. -
. SISTEMA INTERMITENTE.
e SISTEMA HIDRIDO.

LOCALIZACION FUNCIONAL DE P.C.P.
LAS ACTIVIDADES DE P.C.P. PONERLAS CERCA DE LA
FUENTE DE INFORMACION NECESARIAS PARA HACER
BUENAS DECISIONES.

~ SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA P.C.P.

1.ESCASEZ EN LA LINEA DE ENSAMBLE. -

2.RETRASO CRONICO PARA TERMINAR LOS PEDIDOS A

" TIEMPO.

3.DEMASIADOS PEDIDOS URGENTES.

4.EXCESIVO TIEMPO EXTRA.

5.FRECUENTES DEMORAS EN LA OPERACION.

6.EXCESIVOS COSTOS DE PREPARACION DE MAQUINAS.

7.TIEMPO OCIOSO DE LOS OBREROS EN ESPERA DE LAS
ORDENES DE TRABAJO.

8.PERDIDAS FRECUENTES DE MATERIALES EN PROCESO.

9. A NECESIDAD FRECUENTE DE “ROBARLE A UNA ORDEN
PARA COMPLETAR OTRA”.

10.LA INCAPACIDAD DEL DEPTO. DE CONTROL DE
PRODUCCION PARA DAR INFORMACION RESPECTO AL

- PROGRESO DE CADA PEDIDO.

11.UN RITMO DISPAREJO EN LA SECCION DE EMBARQUIES.

12.EL EXCESO O ACUMULACION DE INVENTARIOS
OBSOLETOS.

13.FLUCTUACIONES EN EL COSTO DE OPERACION O
ENTRE EL TIEMPO REAL Y EL TIPO.

14.LA FALTA DE VISION DE LOS PROBLEMAS CAUSADOS
POR CARECER DE UN SISTEMA DE CONTROL.

7 Planeacién y Control de Produccion. Intreduccién



Diplomado en Ingenieria Industrial. Médulo II.

LA ADMINISTRACION DE PRODUCCION/OPERACIONES SON ™
LAS_ .ACTIVIDADES ..QUE. SE . .-RELACIONAN _-CON .LA
CREACION DE BIENES Y SERVICIOS A TRAVES DE LA
TRANSFORMACION DE INSUMOS EN SALIDAS. ESTO ES LA
PLANEACION, ORGANIZACION Y CONTROL DEL SISTEMA
DE PRODUCCION.

g
CASI TODAS LAS EMPRESAS COMERCIALES TIENEN DOS
FUNCIONES BASICAS:

{

PRODUCCION: PLANEAR, ORGANIZAR, DIRIGIR Y
CONTROLAR LAS ACTIVIDADES NECESARIAS PARA
PROPORCIONAR PRODUCTOS Y SERVICIOS:

MERCADOTECNIA: PROPORCIONAR PRODUCTOS Y
SERVICIOS ASf COMO LA PROMOCION, VENTA Y
DISTRIBUCION DE ESTOS.

Gerente de produccién

Insummas .. Productos o
Creacion|del valor
SETVICIOS

Fig. 1 Fluyjo esquematico de las actividades comprendidas en la
produccion en su forma mas concisa (SISTEMA).

FINANZAS. PROPORCIONAR LOS FONDOS NECESARIOS
PARA EL MANTENIMIENTO DE LAS ACTIVIDADES DE
PRODUCCION Y MERCADOTECNIA,

2 Planeacion y Control de la Produccion. Introduccion.



Diplomado en Ingenieria Industrial. Médulo H.
" LA ACTIVIDAD DE PRODUCCION

MAXIMIZAR EL. VALOR..CREADO. ASI COMO MINIMIZAR
LOS COSTOS DE PRODUCCION, INCLUYE:

'INSUMOS: MATERIAS PRIMAS, MAQUINAS, SUMINISTROS
DE OPERACION, PRODUCTOS SEMITERMINADOS,
EDIFICOS, ENERGIA Y MANO DE OBRA.

CREACION DEL VALOR: PROGRAMACION
CRONOLOGICA DE LOS TRABAJOS EN LAS MAQUINAS, LA
ASIGNACION DE PERSONAS PARA LOS DISTINTOS
TRABAJOS, EL CONTROL DE LA CALIDAD EN LA
PRODUCCION, EL MEJORAMIENTO DE LOS METODOS .
PARA EJECUTAR LOS TRABAJOS Y EL MANEJO DE LOS
MATERIALES DENTRO DE LA COMPANIA.

PRODUCTOS O SERVICIOS: TERMINACION DE “SALIDAS”
O PRODUCTOS TERMINADOS, O DE LOS SERVICIOS. ESTOS
QUEDAN DISPONIBLES PARA SER UTILIZADOS POR
MERCADOTECNIA.

LA DIFERENCIA ENTRE EL VALOR DE LO QUE ENTRA Y EL
VALOR DE LO QUE SALE REPRESENTA EL VALOR
CREADO MEDIANTE LAS ACTIVIDADES DE LA
PRODUCCION PARA LA COMPETITIVIDAD

LA EMPRESA NECESITA TENER UTILIDADES, POR LO QUE
LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION DEBEN MAXIMIZAR
LA CREACION DEL VALOR DENTRO DE LOS LIMITES
GENERADOS POR PRECIOS DE VENTA COMPETITIVOS Y
EL COSTO DE LA PRODUCCION, ESTO ES, SUELDOS Y
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“"SALARIOS, ‘COSTO DE LOS MATERIALES Y LA ENERGIA,
CONSIDERACIONES  AMBIENTALES Y  POLITICAS
GUBERNAMENTALES, ENTREOTRAS. . -+ .+ . - ...

SISTEMA DE PRODUCCION

ESQUEMA DE LAS ACTIVIDADES DENTRO DEL. CUAL
PUEDE OCURRIR LA CREACION-  DEL  VALOR.
CONECTANDO LAS ENTRADAS Y LAS SALIDAS EXISTE
UNA  SERIE DE OPERACIONES O  PROCESOS,
ALMACENAMIENTOS E INSPECCIONES. ‘

LA PRODUCCION DE CUALQUIER PRODUCTO O SERVICIO
PUEDE OBSERVARSE EN TERMINOS DE UN SISTEMA DE
PRODUCCION. |

POR EJEMPLO:

UNA FABRICA DE MUEBLES IMPLICA INSUMOS, TALES
COMO MADERA, PEGAMENTOS, TORNILLOS, CLAVOS,
PINTURA, BARNIZ, TINTES, SIERRAS, PRENSAS, FORMAS Y
TRABAJADORES, ASI COMO OTROS FACTORES DE
PRODUCCION.

OPERACIONES: ASERRAR, LIJAR, CLAVAR Y PINTAR,
INSPECCIONAR Y MEDIANTE LAS CUALES LOS INSUMOS
SE CONVIERTEN EN PRODUCTOS: SILLAS, MESAS Y
GABINETES ENTRE OTROS. FINALMENTE SE REALIZA
UNA INSPECCION PARA COLOCARLOS EN ALMACEN Y
SER ENVIADOS AL CLIENTE.

4 Planeacion y Control de la Produccidn. Introduccién.
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'LOS SISTEMAS DE PRODUCCION VARIAN CON LAS
DIFERENTES INDUSTRIAS Y EMPRESAS, PUEDE "~
APLICARSE . EL ..CONCEPTO -DE...UN.. SISTEMA . DE
PRODUCCION A CUALQUIER ACTIVIDAD CUYOS
RESULTADOS SEAN PRODUCTOS O SERVICIOS.

LA MAYORIA DE LOS SISTEMAS COMPLETOS ESTAN
FORMADOS  POR  SUBSISTEMAS O  “SISTEMAS
- PARALELOS”.

LOS SUBSISTEMAS SON SISTEMAS MAS PEQUENOS QUE
FORMAN PARTE DE LOS SISTEMAS TOTALES DE
PRODUCCION.

TIPOS BASICOS DE SISTEMAS DE PRODUCCION:
PRODUCCION INTERMITENTE.
PRODUCCION CONTINUA.
PROBLEMAS RELATIVOS A LOS SISTEMAS DE
PRODUCCION:

EL DISENO DEL SISTEMA DE PRODUCCION. ES UNA
ACTIVIDAD QUE TIENE LUGAR CUANDO LA EMPRESA
INICIA LA PRODUCCION Y QUE VUELVE A PRESENTARSE
INTERMITENTEMENTE CUANDO ES  NECESARIO
REDISENARLA.

LOCALIZACION DE PLANTA. UBICACION DE LOS

MERCADOS, LA UBICACION DE LOS MATERIALES,
INSTALACIONES PARA EL TRANSPORTE, LA UBICACION

5 Planeacion y Control de la Produccidn. Introduccion.
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DE LOS SUMINISTROS DE MANO DE OBRA, FUENTES DE
ENERGIA, DISPONIBILIDAD DE AGUA, INSTALACION ~
PARA--LA ELIMINACION . DE -:DESPERDICIOS; - CLIMA, -
CARACTERISTICAS DE LA COMUNIDAD, REGLAMENTOS
GUBERNAMENTALES, IMPUESTOS Y COSTO DE LOS
TERRENOS.

DISTRIBUCION DE PLANTA. DISENO DEL SISTEMA DE
PRODUCCION O ARREGLO DE LAS INSTALACIONES PARA
LA EFICIENCIA DEL SISTEMA.

MANEJO DE MATERIALES. EL TIPO DE DISTRIBUCION
QUE SE USE AFECTARA AL TIPO DE SISTEMA PARA EL
MANEJO DE MATERIALES QUE SE IMPLANTE Y, A SU VEZ,
LA ELECCION DEL SISTEMA PARA EL MANEJO DE
MATERIALES REPERCUTE EL DISENO DE LA DISPOSICION
DE LAS INSTALACIONES.

ADQUISICION  DE  EQUIPO  CAPITAL. LAS
CONSIDERACIONES TECNICAS DEL EQUIPO ADQUIRIDO O
MAQUINARIA UTILIZADA EN EL PROCESO DEBE OPERAR
DENTRO DE CIERTAS ESPECIFICACIONES Y RENDIR
SALIDAS DE CALIDAD APROPIADA. ADEMAS LOS COSTOS
SERAN UN FACTOR PARA DECIDIR QUE EQUIPO
COMPRAR O RENTAR. |

INVESTIGACION Y DESARROLLO. LA FORMA EN QUE LOS
PRODUCTOS SON DISENADOS Y FABRICADOS. LAS
ACTIVIDADES DE I Y D DAN COMO RESULTADO
PRODUCTOS MEJORADOS Y COSTO DE OPERACION
REDUCIDOS. SE ENFOCAN GENERALMENTE A LAS AREAS
DE DESARROLLO 'DE PRODUCTOS NUEVOS O
MEJORADOS. |

6 Plancacién y Control de la Produccién. Introduccidn.
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"OTRAS AREAS INCLUYEN LA INVESTIGACION DE
MERCADOS, FACTORES HUMANOS E INVESTIGACION DEL ~
COMPORTAMIENTO, ANALISIS DE:METODOS-DE TRABAJO
EN INVESTIGACION DE OPERACIONES.

COMPUTADORAS Y AUTOMATIZACION. LA DIRECCION
PROGRAMADA Y DE CONTROL INTERNO

OTROS PROBLEMAS DE DISENO. CONTAMfNACION,
SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL.

CONTAMINACION: LEYES PARA REGULAR DESPERDICIO
DE PRODUCTOS QUE CONTAMINAN AIRE O AGUA.

SALUD Y SEGURIDAD OCUPACIONAL. LEYES | PARA
CONDICIONES SEGURAS Y SANAS.

LA PLANEACION, EL ANALISIS Y EL CONTROL DE LAS
OPERACIONES DE PRODUCCION.

LA PLANEACION DE LA PRODUCCION AGREGADA.
DETERMINAR QUE TANTO PRODUCIR Y CUANDO
HACERLO.

DETERMINAR LA RUTA QUE EL PRODUCTO DEBE TOMAR
A TRAVES DE LA PLANTA, EL PROGRAMA QUE DEBE

USARSE, COMO DEBERAN ATENDERSE LAS ORDENES DE
TRABAJO Y COMO PODRAN MANTENERSE DENTRO DEL
PROGRAMA LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION. :

ACTIVIDADES BASICAS DE PLANEACION Y CONTROL.

7 Planeacion y Control de la Produccion. Introduccidn.
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- " ABASTECIMIENTO. COMPRA DE INSUMOS MATERIALES,
EQUIPO, SERVICIOS Y SUMINISTROS ADECUADOS, DE ™
CALIDAD.Y EN CANTIDADES ADECUADAS A-LOS PRECIOS
CORRECTOS Y EN EL MOMENTO OPORTUNO.

DETERMINAR: -

= LAS FUENTES DE ABASTO

2 LOS PRECIOS (PRECIO = COSTO + UTILIDAD)

% DESCUENTOS POR CANTIDAD

» CENTRALIZAR O DESCENTRALIZAR LAS ACTIVIDADES
DE ABASTECIMIENTO.

CONTROL DE INVENTARIOS.

ES LA TECNICA QUE PERMITE MANTENER LA EXISTENCIA
DE LOS PRODUCTOS A LOS NIVELES DESEADOS.

DETERMINAR:

PUNTOS DE REPEDIDO Y CANTIDAD ECONOMICA DEL
PEDIDO.

CONTROL DE CALIDAD.

ANALISIS DE METODOS.

MEDICION DEL TRABAJO.

INCENTIVOS SALARIALES Y EVALUACION DE PUESTOS.

"8 Planeacion y Control de 1a Produccion. Introduccion.
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LA FUNCION DEL GERENTE DE PRODUCCION EN EL
SISTEMA DE PRODUCCION ES LA DE UN TOMADOR DE
DECISIONES. QUE..SE -ENFRENTA..A. :.LA. . PLANEACION. Y .
CONTROL DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION. EL
AMBIENTE ES DIFICIL DEBIDO A QUE LO UNICO
CONSTANTE ES EL CAMBIO.

MERCADOTECNIA.

PRODUCIR NUEVO PRODUCTO.
MANTENER DE GRANDES INVENTARIOS DE P.T.

PROVEEDORES.

NUEVOS Y MEJORES MATERIALES Y MAQUINAS. |
MANTENER GRANDES INVENTARIOS DE PRODUCTOS EN
PROCESO.

INGENIEROS.

NUEVOS PROCESOS MEJORADOS.

ABASTECIMIENTO.

COMPRAS DE PRODUCTOS “ADECUADOS”, GRANDES
CANTIDADES DE MATERIAL.

PERSONAL.
CAMBIOS CICLICOS DE TEMPORADA.

TRABAJOS ESTABLES.
FINANZAS.
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"GRANDES CANTIDADES DE INVENTARIOS COMO DINERO
OCIOSO SIN UTILIDAD. h
DISMINUCION DE INVENTARIOS, oo o oo o

LOCALIZACION FUNCIONAL DE P.C.P.

PONER LAS DIFERENTES ACTIVIDADES DE P.C.P. CERCA
DE LA FUENTE DE INFORMACION NECESARIA PARA
HACER BUENAS DECISIONES, CUIDANDO DE QUE
NINGUNA FUNCION POLARICE SERIAMENTE ESTAS
DECISIONES.

I{ Planeacién y Control de la Produccién. Introduccién.
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14.- La falta de vision de los problemnas que puede causar el carccer de un
sistema de contiol .

Los gerentes “modernos “deben estar:familiarizados con las dificultades. que

pueden traer como resultado el control inadecuado de la produccion. Deben
tratar de medir la eficiencia del sistema que se usa cn sus fabricas, Al mismo
tiempo se daran cuenta de que muchas pérdidas resultan un mal control,

A la larga un buen sistema de control de produccion, instalado y ejecutado por
personal bien preparado. pagara con creces su costo.

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACION Y
S CONTROL DE PRODUCCION.

1) La mayor eficiencia de produccion se obtiene fabricando la cantidad
‘necesaria del producto, de la cantidad requerida, en ¢l momento preciso, por c!
mejor método y nns econdmico,

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

3) Ei sistetna de plancacion y c.onUot de la produccion no pucdc sCr ngjor 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 pucde ser mas electivo que la »oluntad y la
capacidad de la direccion para establecetlo y mantenerlo.

6) El tipo y volumen de manulactura nos da un criterio iundamcntal para
seleccionar un sistema de Plancacion y Control de la Produccion.

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS.

1) El trabajo de planeacion debe separarse los mds posible de la ¢jecucion,
aunque los supervisores de produccion comprendan los pr cp'lralwos y participen
en ellos,

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

3) A medida que aumenta la eficiencia de fa mano de obra de produccidn, el
costo unitario del producto ascenderd en proporcion directa,

Plangacidn ¥ Contiol de 1 Produecion
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4) La produccion en gan volumen, de indole continua, resultara en el
producto mis econdomico cn el menvr tiempo. ’

- conlrolan fa mano de obm. Ios I]lﬂlClIdlCS, el equipo, las insialaciones ¢n L.,cncral
y las. partidas de gas! s,

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

Para el consumidor: Se benelicina por la mayor productividad industrial, por
el mayor valor de lus bienes y servicios que adquiie, y por la entrega oportuna
de lales bienes y servicios.

Para el obrero: Se bLeneliciara por los salarios adecuados, por la mayor
estabilidad del empleo, por fas mejoies condiciones de trabajo y la creciene
salislaccion personal en su trabajo.

Para el inversionista: Se beneticiara por la mayor seguridad de sus inversiones,
y por la seguridad de uin rendimiento adecuado.

Para el proveedor Sc beneliciaid por una cooperacion mas intcligente de
cliente, por la cliciencia de fa intercomunicacion, p0| la conficnza mutua que se
cslablccu y lomenta.

Para la comunidad: Se beneficiura por ia mayor estabilidad ccondmica y social,
y por el orguflo y Ia satisfaccion de una ciudadania que s sienta mgejor servida y
con industiias cada vez mas elicientes y solidas.

Para la nacion en general: Se benelicia por la prosperidad y la scguridad que
reporta ¢l pais el progreso de las indusliias, los servicios que prestan y ¢l papel
que desempenan como aplicacion de las aspiraciones y habtlidades constructivas
de la poblacion

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

Dependiendo del periodo de tiempo que se esté considerando, en la plancacion
se presentan diversos problemas en un sistema de produccion cuya solucion
involucra diferentes tip- de decisiones, asi se liene:

Decisiones a lo 20 = Pueden it desde 3 hasta 10 aflos y con {recuencia
s¢ llaman decisiones . -dgicas, lus planes a largo plazo, debido a que detinen
la disponibilidad totie . o5 recursos financicios, humianos y materiales a travéds

Plancacion y Control d¢ Ta Produccion
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del tiempo, determinan las vestricciones dentro de las cuales la Plancacion y ¢l
Control de la Produccion debe funcionar. ' ..
- . -Decisiones-de. mediano plazo-- Lstas:abarcan-un periodo de ticmpo de | a 3
aiios, y son decisiones tacticas u operativas. Estos plancs toman las restricciones
basicas de capacidad de produccion fisica y los patrones cstablecidos 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 produccion puede ser aumentada o disminuida dentro de los
limites a mediano plazo. Se puede desidir variar ya sea el tamaﬁo de {a fuerza de
trabajo, la cantidad de tiempo extra trabajando, el namedr de turnos, la tasa de
produccion, la cantidad de inventano, ete. . —
‘ .

Decisiones a costo plazo.- Estas van desde algunas horas, dias, semanas, hasta
varios meses, los planes a coilo plazo se conocen como’ programas, y
proporcionan la lexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las metas diarias
dentro de los lincamientos establecidos por los planes a wmediano plazo.
Programas detallados son claborados por adelantado para una semana, un dia, y
finalmente un turno. Ellos involucran fa asignacion de productos a las maquinas,
la secuenciacion y las rutas de las Oidenes a traves de. la planta, la dc(cmm'smon
de cantidades de produccion por unidad linal.

Cabe mencionar que el tiempo comprendido dentro del corto, mediano y largo
plazo, es vanable y subjetivo, y lo que aqui se expone ¢s solo 1a posicion mas
generalizada.

4 )
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