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FACULTAD DE INGENIERIA U . N.A.M.
DIVISION DE EDUCACION CONTINUA

A LOS ASISTENTES A LOS CURSOS

Las autoridades de la Facultad de Ingenieria, por conducto del jefe de la
Division de Educacién Continua, otorgan una constancia de asistencia a

quienes cumplan con los requisitos establecidos para cada curso.

El control de asistencia se llevara a cabo a través de la persona que le entregé
las notas. Las inasistencias seran computadas por las autoridades de la
Division, con el fin de entregarle constancia solamente a los alumnos que

tengan un minimo de 80% de asistencias.
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Con el objeto de mejorar los servicios ¢ue la Division de Educacion Continua
ofrece, al final del curso "deberan entregar la evaluacién a través de un

cuestionario disefiado para emitir juicios anénimos.

Se recomienda llenar dicha evaluacion conforme los profesores impartan sus
clases, a efecto de no llenar en la ultima sesién las evaluaciones y con esto

sean mas fehacientes sus apreciaciones.

. Atentamente
Division de Educacion Continua.
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CAPITULO I

CONCEPTOS DE CONTROL DE INVENTARIOS

INTRODUCCION

Ya desde tiempos remotos, cuando el hombre se dio cuenta de que no
siempre era posible obtener los articulos que necesitaba en el
momento en que surgia dicha necesidad, concibié la idea de
aprovisionarse de aquellos articulos gque le resultaran mas
indispensables, por ejemplo, tal vez, agua y alimentos. Seguramente
también pensd® en la posibilidad de conservar tanto como le fuera
posible sin tomar en consideracién lo gue realmente gastaria. Tal
vez fue esa la primera y mas rudimentaria expresién de un
inventario, que se ha venido afinando a través del tiempo.

Actualmente, el uso de los inventarios se ha generalizado al grado
de gque no solamente se wutilizan en practicamente todas las
empresas, sino que todos manejamos pequefios inventarios familiares:
.La despensa, el botiquin, etc.

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

Antes de tratar de plantear o .resolver algan problema de
inventarios, se necesita tener conocimiento de ciertos conceptos
basicos 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 ciertas definiciones bdasicas, gque nos
permitan, en seguida, identificar claramente, las funciocones de un
inventario. A continuacidn se revisan los objetivos del control de
inventarios, y finalmente, se analizan los costos involucrados
dentro de un sistema de inventarios.



1.1 RESENA EISTORICA DE LA TEORIA DE INVENTARIOS

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 rlqueza La rlqueza y poder de un negocio o un pueblo
era evaluada en términos del ndmero de trigales, cabezas de ganado,

libras de oro, etc., que tenian guardados en almacenes. Pappilo
(1657) 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 organizacicnes 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 organizacidn y la seguridad
del monto de las transacciones comerciales. En este sentido, Whitin
(1957} reportd lo siguiente: :

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

La mayoria de los miedos patoldgicos a los cuales se refiere
Whitin, datan de 1920 - 1921, cuando se reconocid la primera
"depresidn de inventario; causd, en su momento, un fendémeno
cominmente conocido como "hand-to-mouth buying" (compra de la mano
a la boca} en la economia americana (McGill, 1927). Como 1 nombre
lo sugiere, durante esta depresidédn, 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 & uso (en costo)

retorne 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 1o0s gobiernos. A
finales de los 70’s la tasa de interés principal ( la pagada a los
mas importantes prestamistas) habia sobrepasado, en algunos paises
tales como Canada, el 20% anual. Se hicieron comunes tasas
estratosféricas en paises poco desarrolladoes.

Actualmente, los inventarios son vistos por la mayoria de los mas
grandes administradores como un gran riesgo potencial y rara vez
comoc una medida de riqueza. Persiste un miedo constante en las
mentes de la mayoria de los planeadores, en el sentido de gque el
almacenamiento de mercancias en exceso de la demanda actual puede
requerir drasticas 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 ir incrementando su
importancia en el futuro como resultado de que los tiempos de vida
se hacen cada vez mis cortos.

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

"Acepto que los inventarios juegan un papel crucial en mis
operaciones. Pero no puedo perder de vista el otro lIado de la
moneda. Mientras los inventarios son algo Qque necesito para
sobrevivir, también representan materiales con 1os gue me puedo
apurialar"”. -

Pero balanceando las ventajas y desventajas de la inversién 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 mas grande
del mundo.-Vendidé mds automdviles 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
produccidén, la administracidén de los inventarios, y el disefio
organizacional fueron acreditados como las estrategias principales
para lograr esta asombrosa hazafia. E1 japonés ha demostrado una
debilidad en 1la aproximacién occidental a la administracién
estratégica, reconocida anteriormente por Skinner (1969):

La manufactura ha sido dominada. durante mucho tiempo, por expertos
v especlialistas.... Como resultado, los altos ejecutivos tienden a
evitar involucrarse en elaborar nuevas politicas de produccidn....
funcidn que podria ser una buena ventaja y estar unida a la
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estrategia corporativa....

Puede parecer extrafio pensar en la produccidén 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 la
competencia. Excepto probablemente para su confianza en las
economias de escala, tendieron a competir por medio de estilo,
mercadeo, y redes exclusivas. La investigacidn realizada por
Abernathy, entre otros en 1981, demuestra gque una explicacidn
vélida del suceso japonés debid iniciar con el factor de " proceso
productivo ", una amalgama de practicas administrativas y sistemas
conectados con administracidn de inventarios y planeacién de 1la
produccidn y control. Mientras que nosotros pensibamos en términos
de el nivel de existencilas optimo y las cantidades a ordenar, los
japoneses examinaban intercambios entre diferentes tipos de
sistemas de produccién. Ellos mismos desarrollaron un sistema de
produccién gque efectivamente elimind la necesidad de un nivel
significativo de inventario. Tal sistema regquiere un extensivo
reajuste organizacional, e investigaciones que solamente los
niveles mas altos de ejecutivo podrian autorizar.

Lo que ha sucedido es ahora légicamente obvio. Los sistemas de
decisidn sobre el manejo de los inventarios en la nueva competencia
de la industria internacional del futurec, no puede estar muy
alejada de sus procesos de produccidén. El1 contrel de los
inventarios, la planeacidén de la produccidén, y la estrategia
corporativa, estdn muy relacionadas.

1.2 DEFINICIONES BASICAS

Como ya se menciond anteriormente, nuestrc objeto de estudio son
cierto tipo de modelos de inventarios, que nos permitan analizar y
resclver 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
dmbito en que se desarrollard 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 abstraccidén de una
situacidén real, que se hace con el fin de simplificar el estudio de
dicha realidad, peroc que debe recopilar las principales
caracteristicas de ella.

Una forma de caracterizar a 1los 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
interpretacidén requiere conocer el cdédigo
de la simbologia utilizada.

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

- Matematicos: Deterministas
Probabilistas

- No matematicos.

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

En relacidén con el concepto de inventario,' una definicidn
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 organizacidn o
empresa, Y Que se mantienen por algin tiempo en forma improductiva,
esperando sSu usc © venta. Es también un sistema regulador de las
actividades de oferta y demanda.

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

Asi, se conoce como control de inventarios a las actividades y
técnicas de manutencidn de las existencias de articulos en los
niveles deseados, independientemente de gque 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 contrecl de inventarios. Una
decisidén de finiquitar una orden de produccidén reducird el
inventario de materia prima, incrementard temporalmente el
inventario de trabajos en proceso, y eventualmente, harid crecer el
de producto terminado. De igual manera, la decisidén de elevar el

nivel de inventario de una parte manufacturada, dard como resultado
la liberacién 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 anaiizarlo. Sin embargo, si podemos encontrar
en cualgquier inventario, las siguientes componentes b&sicas:

* Numero de productos: Uno 6 varios.
* Tipo de demanda: Determinista o estocdstica.
* Tipo de Oferta: Determinista o estocéstica.:

* Horizonte de Planeacidn: Un periodo, varios periodos & bien
un ndmero infinito de periodos.

* Costos: Por pedido, por articulo, por llevar inventario o
por déficit.
* Forma analitica de la funcidn de costos: lineal, convexa,
cbncava u otra.

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

* Politica de Operacidn del Inventario: Revisidn continua,
’ revisidén 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 definicidn
sugiere gue un inventario existe porque los procesos de oferta y
demanda difieren en las tasas en las cuales, proveen o requieren
existencias. Por ello, cualquier propdsito 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 amortiguador, acoplando estados
sucesivos de produccidn y distribucién, con el fin de lograr mayor
eficiencia. Un papel secundario es servir como proteccidn contra
aumentos de precios y fluctuaciones en demandas.

Dentro de este marco general, se pueden identificar las siguientes
funciories basicas de un inventario: '

1) Suavizar las Operaciones de una empresa

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

2} Explotacidén del Mercado

Frecuentemente, los movimientos en el mercado hacen que
resulte econdmicamente ventajosa la creacidén de un inventario.
Las variaciones de precios de los bienes y productos de un
mercado o© bien de la materia prima, pueden motivar la
adquisicién prematura o la produccién sobre pedido. La
posibilidad de un incremento en los costos de la manc de obra
puede hacer Gtil la constitucién de un inventario.

3) Proteccidn contra déficit de material

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



4)

5)

Economias de escala

AGn 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 numerc de pequeflas remesas y despreciaria las economias
con pocas remesas pero de gran tamafio, cuando ocurre gque en
muchas ocasiones, se obtienen descuentos por volumen c¢on un
consecuente ahorro en el costo promedio por articulo.

Control Econdmico

Un argumento a favor de 1los inventarios grandes, es que
requieren menor control y que es mds barato mantener grandes
inventarios que revisar los niveles de inventaric con mucha
frecuencia. Sin embargo, es importante saber cuanto se gasta
en disefiar, implantar y mantener un inventario, para
determinar su eficiencia y decidir la existencia del mismo:

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

1.3 OBJETIVOS DEL CONTROL DE INVENTARIQS

Dentro de una misma empresa, el control de inventarios puede tener
objetivos diferentes dependiendo del departamentco 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 produccidén desea ser eficiente, lo cual
implica que preferird 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 que no se
pare la produccidén 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. Ademas estd interesado en constituir
inventarios en prevencién de alzas en los precios y escasez en
el mercado.. )

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

+ El departamento de personal 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 los
lnventarios puesto gque no se aplazarian demasiado los cambios

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

Como se puede cbservar, existen objetivos contradictorios entre
departamentos de una misma empresa, y €l considerar Gnicamente 1os
objetivos de alguno de ellos, podria acarrear graves consecuencias
en otros, por ello, se propone evaluar los objetivos de cada uno,
determinandc, para cada departamento, el costo asociade a la
constitucidn de un inventario, y minimizar la suma de dichos
costos. Si alguno de 1los 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 restriccién.

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
ningln inventario". Sabemos que el mantener un inventaric tiene un
costo, sin embargo, se intenta que dichos costos sean menores gque
aquellos que se quiere evitar.

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

+ Costos por Ordemar: Son los costos en que 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 dgrandes. En &rdenes de
compra, estos costos pueden tomar la forma de cargos por
flete, o la carencia de descuentos por cantidad. Para ordenes
de venta o produccidén estos costos se pueden reflejar en
reparaciones adicionales de las mAgquinas, y posiblemente de
también de arranque y de materiales.Por otro lado, tanto si se
compra como si se vende ¢ se produce, las 6rdenes adicionales
crean costos por papeleos adicionales, inspeccidén vy
adquisicidén de materiales.

+ Costos por llevar inventario: Estos costos empiezan con la
inversién. El dinero invertido en la adgquisicién de
materiales, estd exento de producir alguna ganancia. Esto
resulta en un costo de oportunidad, que es normalmente
expresado como un porcentaje de la inversidn, y aungue no
existe un acuerdo sobre el valor apropiado de dicho
porcentaje, al parecer los mas significativos en este rubro,
son los costos de capital. Los inventarios 4grandes traen
consigo costos adicionales por manejo, obsolecencia vy
deterioro de los 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
tiene 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 costec asociado a la
interrupcién de 1la produccién, y aunque fuera posible
satisfacer la demanda de alguna manera alterna, esto involucra
costos adicionales por comprar con urgencia, o bilen 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 control de
inventarios. La cantidad mencionada, atiende a la frecuencia
con gque se realizan los procedimientos de control, y afecta
directamente costos de revisidn de inventarios, prondsticos vy
generacidén de registros, entre otras cosas. Con calidad se
indica el nivel de sofisticacién de los procedimientos de
controel.

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

MODELOS BASICOS

INTRODUCCION

Tanto en el estudio como en la investigacidén de cualgquier tema,
es indispensable comenzar haciendo un breve repaso de los
fundamentos, puesto que estos constituyen una base firme para la
mejor comprensidén 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 bdsicos de la
teoria de inventarios, y también a los modelos que representan
a los problemas mas 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 basicos, por ello el objetivo de este capitulo es
presentar, muy brevemente, algunos modelos 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 presentardn, en la primera seccidn, los modelos
basicos de tipo determinista, y en la segunda aquellos de tipo
aleatorio.

12



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 formulacidn de reglas de
decisidén que responden a:

- ¢ cuando es necesario efectuar un pedido ?,
- ¢ cuanto se debe ordenar ?,

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

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

a) Patrdén de demanda.

b) Patrdn de oferta.

Cc) Restricciones de operacidn.

d) Mecanismo de decisidén o politica de pedidos.

e) Costo total del inventario.

13



Restricciones Folilicas de
del sistema pedido

Infraestiructura
fisica del

almacenamiento

Palron'de demanda

Patron ¢e cferta I
Costo de
Operacion

Fig 2.1 Los componentes del sistema de inventario.

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

a)

b)

c)

d)

e)

Demanda: Se supone gque se tiene una demanda conocida vy
constante de articulos, denotada por 4.

Qferta: Es la parte controlable del sistema de inventarios
y queda determinada por:

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

naoO
o

Restricciones de Operacidén: Son las propias del sistema que
se analiza.

Politicas de pedidos: Estd relacionada con la eleccidn de
los valores Q, T o S, o alguna variante de ellos.

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

14



s0n:

Costo total = Costo por ordenar + costo pPor inventario
+ costo por déficit + costo de la compra &
produccidn.

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

1) Costo por ordenar, por unidad de tiempo,

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

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

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

Es importante notar que también en este costo existe una

suposicidén de linealidad, asi como tener presente gue 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- inventario (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 _costo de produccidn de articulés or unidad de
tiempo.

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

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

0 bien (en el caso determinista),

15



CT = kI, + hI + py + cd ,
v el costo incremental es

CIN = £(I,) + £(I) + f£{y)

Es importante notar que el costo gque se utiliza en la solucién
de los problemas, es el costo por unidad de tiempo, que es un
costo promedio. Esto se debe a que si el problema se prolongara
en el tiempo, indefinidamente, el costo total también creceria
constantemente acercandose al infinito, y este problema se puede
solucionar utilizando, precisamente, costos promedio en lugar de
costeos 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 cldsicos gue corresponden a cuatro

casos del problema de pedido (o lote) econfmico, y sSus
variantes, y que se¢ analizan en el marco de su desarrollo en el
planc almacenamiento - tiempo. A saber, los casos son 1los
siguientes: .

Caso 1: Sin preduccidn sin déficit.

Caso 2: Con produccidn sin déficit.

Caso 3: Sin produccidén con déficit.

e

Caso 4: Con produccidén y con déficit.

MODELO SIN PRODUCCION Y SIN DEFICIT.

En este modelo se parte de los siguientes supuestos:

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

2) El tiempo de entrega de los pedidos es cero.
1) 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



5)

6)

. El

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

El tamano del pedido es fijo, e igual a Q unidades.

El tamafio del periodo de tiempo también es fijo e igual a T
unidades de tiempo.

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 T

Fig 2.2 Inventario en el modelo sin produccidén y sin déficic

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

Costo por periodo:

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

Costo total por unidad de tiempo:

17



CT(Q) = 3
o3

=k+cQ+

_k_Qd +%.Q + cd

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

. . | 2kd
Q N n
mE
T “Ntna

MODELO CON PRODUCCION Y SIN DEFICIT.

Las suposicicnes de este modelo son las siguientes:

1} El nimero de articulos demandados por unidad de tiempo es d,
Yy es una constante conocida.

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

3) E1 nivel maximo de almacenamiente de articulos es una
constante conocida que se denota por S.

4) E1 tamafio del periodo de tiempo es también fijo e igual a T

unidades de tiempo, y en &l se pueden reccnccer dos partes:
T, es el tiempo durante el cual existe produccidn.

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

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 produccidén de un articulo {(u. m.).
h= costo por almacenamiento de un articulo por unidad de
tiempo (u. m. / unidad de tiempo).
k= costo por iniciar la produccién (u. m.).

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

Nivel de
almacenami- {0

|

5-di

(q-d]t

Tiempo

| T =T

I T :

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(

no o

)'1'
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Costo promedio:

CT(Q) = =

1l
|w
ot
+
L
t o
+
a
a

Se puede observar que existen las siguientes relaciones basicas

entre los parametros del sistema:

quTli Q = 4T , S (Q-'d)T1

de donde se obtiene que

s=(q—d)%=(1~—)0

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

Costo promedio:

kd d\Q
xd L1 - &}|2 + ca
o P-gfee

costo por ordenar por unidad por u. de tiempo

CT (Q)

+ costo por almacenamiente por u. de tiempo

+ costo de produccién por u. de tiempo.

y los valores 6ptimos para el tamafio del pedido, la longitud del
periodo y-el costo total son:
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MODELQ CON DEFICIT Y SIN PRODUCCION

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

Nivel de

|nveniamp
T 5

a

T - g/d
" Tiempo
—] - 5id—
J—_ S-—
T

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

Las suposiciones basicas de este modelo, se relacionan a
continuacidén:

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

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

3) Aungue estd permitido tener un déficit, el nivel maximo
permitido para €1 es 8 unidades.

4} El1 tamafic del pedido es wuna constante fija igual a Q
articulos.

5) El tamafio del periodo es T unidades de tiempo.
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6) Los costos son fijos y conocidos:
k = costo por ordenar (por pedido).
¢ = 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
+ costco de compra de materiales
+ costo por almacenamiento
+ costo por déficit ,

as decir,

d 2hd
_ s (@ -SV'}
kreg+ h(2 ) ¥ p[ 2d

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

k
CT ,S =
(Q, 8) [Q

. cd + [hsz} N [p(Q - s)z]
20 2Q

Se puede demostrar que CT (Q,S} es una funcidén convexa, por lo
que aplicando derivadas parciales para calcular los valores de
Q v S que minimizan el valor de la funcidén se obtiene que
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Q* = 2kd | (p + h)
N\ p

2kd P

8* =
N N o +n)
s.=\J2kd h
p \ (p +h)

NOotese que si p » w entonces Q = 8, y 8 = 0, lo cual corresponde
al modelo sin déficit y sin produccidn; y si k = 0 entonces Q =
S = 85 = 0 lo cual significa que no se requiere ningin modelo,
puesto que en el momento en que se solicita un articulo, se
ordena y no sSe mantiene ninguno almacenado ya que el costo del
almacenamiento es muy elevado.

MODELO CON PRODUCCION Y DEFICIT

Este modelo es un caso mas general gque el anterior, y su
desarrollo en el tiempo se muestra en la siguiente figura.
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i
(BN
[
1 \
I N
I \
I AY
Nivel de T oQ-odt
Inventaro ! A
1 \
| \
1 A
I A}
} AY
Q. t.
S I AN
T !
: S -dT
l
i
l q - d
: Tiempo
|
|
E
ST T T T
s | N
T
Fig 2.5 Inventario en el modelo con producéién y déficit.

Los principales supuestos de este modelo son 1los siguientes:

1) La demanda es conocida e igual a d unidades por u. de tiempo.
2} El nivel maximo de inventario es S unidades.

3} El nivel maximo de déficit es s unidades.

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

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

6) Los costos son fijos:

k = costo por iniciar la produccidm.
Cc = costo unitario por producir.
h = costo por almacenar por articulo y por u. de tiempo.
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cT(g,8) = £ s cavn— 8 _l.p

s -of- 3
of ) g

de donde, utilizando técnicas del cdlculo vectorial, se obtiene

Q'

St

Notese que si q » » se

tiene, precisamente, el modelo anterior.

2.3 MODELOS ESTOCASTICOS

El modelo que se considera en esta ocasidn, consiste en un sdlo
periodo, pero con demanda estocastica, tipificada por una funcidn

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 casos que se muestran

a continuacidn.
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p = costo por déficit por articulo y por u. de tiempo.

Costo por pericdo:

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

la siguiente ecuacidn:

cp=k+co+h-§('r,+'r3) +p§(T1+T‘)

En donde se satisfacen 1las relaciocones que se indican a
continuacién:

Q =q(T, +T,)

S+8 = (q-4d)(T, +7T,)
g=Tl+T2
S=Q[1—g]—s
T, = q f«i i Ty o= q;f-d
T, = % ; T, = g

y por lo tanto se tiene que

CP =k +cQ + %%[TS?G'IT] " D(%)[T;’?—?ﬁ]

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 . Nive! de

aimacenamiento almacenamiento
ﬁ ———————————— - - -----—~--------7
D
Q Q
]
tlene costo pot
Inventario
liempo liene costo por frempo.
deficit
Caso Q> D Caso 2 Q «D

Fig 2.6 Casos posibles en modelos de inventario estocdstico.

Be supone en ambos casos, gque la demanda D ocurre de manera
instantanea, y que no existe forma de pedir mds 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
gue se minimicen los costos totales. Existen béasicamente 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 estocdstica 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 oo
CT(Q) =k +cQ + fn(o—n)f(n)dn+ fp(D—Q)f(D)dn
0 Q

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

c +h
F =1 -
Q) 5+ h
¥y por tanto,
c +h
1 - -
F(Q} 5+ h

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

Caso 2: El nivel ipnicial del inventarioc es x,

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

es decir,
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x+Q -

CT(Q) =k+c@+ [ h(x+Q-D)f(D)dD + [pD-x-Qf@ad
[s] x+Q
x+Q L
=k + c(x+Q) + fh(x+q-D)f(D)dD+ fp(D—x—Q)f(]
0 xX+Q
=k +L(x+Q -cx
donde
L(u} = cu + fh(u-D)f(D)dD+ fp(D—u)f(D)dD
0 u

y L(u) es la funcidén convexa en u gque se muestra en la figura
siguiente.

N k + L]
/ k + L[u]

~c— L(u]

>u

Fig 2.7 1Inventario estocdstico con nivel inicial x.

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

L{x) - cx si Q=0

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

k +L(8% -c¢cx 51 Q=8"-x
CT(Q") =
L(x}) - cx si Q=20

y por tanto, la politica éptima de operacidén de este sistema de

inventarios, conocida como politica (s', 8%), es tal que
] 0 si xz28"
Q" = ) )
8" -x 81 x <8
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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 beneficiard su empresa entre
las cuales destacan las siguientes:

= La funcién de Ingenieria contara con archivos de partes,
listas de materiales y formulaciones actualizadas vy
disponibles en forma inmediata.

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

. La funcidén de Produccidén contard con una visidn precisa de los.
métodos productivos. :

= La funcién de Control de Produccidn, tendra acceso inmediato
a informacién concerniente al status al momente de las Ordenes
de Produccidén, su grado de avance y su seguimiento. PRODSTAR
se puede integrar con sistemas CAD/CAM que le proporcionara
una solucidén integrada bajo el concepto CIM.

= EL almacén se podrdéd manejar dentro de niveles o&ptimos,
evitando sobre-inventarios y faltantes, que le ayudard a
minimizar su inversidén en inventarios.

] La funcidén de Compras tendra disponible, cuando lo necesite
los requerimientos de compra, el status de las Ordenes de
Compra pendientes de recibir y podrd evaluar el desemperio de
sus proveedores.

- Toda su empresa serd beneficiada con nuestra experiencia
internacional adquirida a través-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



INTRODUCCION

Coen PRODSTAR ya no tendrd necesidad de mantener diferentes
sistemas de coémputo © manuales, aislados e incompatibles en
diferentes departamentos. -

Ud. puede utilizar PRODSTAR en un ambiente Justo a Tiempo (JIT) a
través de la funcién Planeacidn de Requerimientos de Materiales,
las dérdenes de compra son generadas para gue el proveedor llegue
Justo a tiempo con la cantidad adecuada. Existen diferentes
politicas de recrdenamiento dtiles 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 médulos como se muestra en la siguiente
figura.

En el mundo de la Planeacién de Manufactura, PRODSTAR brilla
intensamente, porque le proporciona una solucién totalmente
integrada, en espaficl y 9 idiomas mds y disponible en una amplia
plataforma de equipos de Coémputo que ayuda a solucionar la
problematica de MRP, al proceso de distribucién y a las areas
Contables y Financieras.

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



INTRODUCCION

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 —P+4—p PROCESO
" CONTROL ESTRUCTURAS .
"~ CONTROL INVENTARIOS COSTOS REALES
CONTROL ESTADISTICAS
CAPACIDAD DE PLANTA
CAJA DE HERRAMIENTAS
_ CENTROS DE TRABAJO —P 1P
" RUTAS DE FABRICACION (TOOL BOX)
CALCULO COSTO ESTANDAR
COMPRAS 4—p»+4——>» FLUJO DE MATERIALES
\ J
VENTAS
Y
FINANZAS

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 19893
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INTRODUCCION —

UN SISTEMA FLEXIBLE Y EFICIENTE

PRODSTAR cuenta con la ultima 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 utilizacidén de su
capital de trabajo.

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

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

0 Mejorar el servicio a clientes

+ Reducir la inversién en Inventarios
+ Aumentar la Productividad

t Ser més 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 informacidén vital de toda la actividad
productiva, teniendo como resultado ahorros significativos de tiempo y
aumentos en la eficiencia.

PRODSTAR maneja facilmente los aumentos de volumen de informacidn
adaptandose a la organizacion de su empresa.

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

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



INTRODUCCION

UN PRODUCTO CONOCIDO A NIVEL INTERNACIONAL

PRODSTAR es una empresa dedicada a producir Software para el &rea de
manufactura desde 1979. A la fecha este pagquete ha ayudado a mé&s de 1500 _
usuarios, distribuidos en mds de 40 paises para manejar sus procesos
productivos ofreciendo alta tecnologia, elevada calidad, soluciones
eficientes, etc. PRODSTAR ofrece EXCELENCIA INTERNACIONAL EN MANUFACTURA.

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

“TBERTURA POR SECTOR DE INDUSTRIA

Prodstar opera en las siguientes ramas de la Industria

Alimenticia
Agroalimentaria
Automotriz
Educacion/Investigacidn
Eléctrica/Electrénica
Farmacéutica

Fundicion

Metal Mecéanica
Mobiliario

Papel y Cartédn

Quimica

Transformacidén Hule Plastico

'PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

QUE HAY DE ESPECIAL EN PRODSTAR 7

Ud. puede instalar facilmente PRODSTAR sin interferir en los procesos que
Ud. utiliza actualmente en su empresa, y puede instalarlos en diferentes
equipos de computacidn.

PRODSTAR es un sistema sencillo y muy amigable que por su versatilidad
le permite adaptarlo a los requerimientos y necesidades de su empresa.

PRODSTAR tiene la capacidad de operar en varios idiomas por lo gue puede
ser utilizado para sus operaciones internacionales.

OPERA EN DIFERENTES SISTEMAS DE COMPUTO

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

PRODSTAR corre en los siguientes equipos:

IBM AS/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 enNQOBOL Y contiene su propia base de datos y opera
en la Base de Datos INGRES - P P

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 usuario aparecen claramente en la pantalla, lo gque elimina la
necesidad de prolongados programas de Educacidén, para personas no
especialistas en computaciédn.

PRODSTAR contiene programas de conversidén y captura que le permiten
utilizar la informacidn que 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 médulos gue necesite, e instalarlos
de acuerdo a sus prioridades.

ES UN SISTEMA COMPLETO

PRODSTAR contiene todas 1las funciones requeridas en el @&rea de
Manufactura y ademads cubre las funciones de Facturacién y Pedidos, las
de Manejo de Cartera, de pagos a Proveedores, la funcidén Contable
Administrativa y contiene adicicnalmente 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 Exportacion en uno de sus
médulos "Caja de Herramientas" PRODSTAR puede conectarse o interfasarse
con otras aplicaciones actualmente en uso en su empresa, ya sea
aplicaciones desarrolladas en su empresa o aplicaciones comerciales.

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

PARAMETROS DE INSTALACION Y SU VERSATILIDAD

PRODSTAR contiene un considerable nimero de parametros para definir y
personalizar su sistema. Al definir Ud. los parémetros de instalacion Ud.
adapta el software para adecuarlc a las necesidades de su compania, estos
parametros especifican un rango muy amplio de- informacidén 1ligado
directamente a su empresa. Por ejemplo, estos pardmetros especificaran:

4

El formato de pagina para sus reportes y documentos de taller

Que rutas alternas de fabricacidén serdn utilizadas

El numero de boletos de trabajo que 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 seran explotados

Que consultas de proveedores y Ordenes de compra seradn numeradas
automaticamente

Comoc se clasifican las listas de surtido

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

La utilizacién de existencias negativas en Inventario Fisico
Definicion de transacciones de Inventario en sSu empresa

SU ESQUEMA DE SEGURIDAD

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

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

PRODSTAR 2- CONTROL DE PRODUCCION
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INTRODUCCION

SU CAPACIDAD MULTILENGUAJE

PRODSTAR esta disponible en 10 idiomas

Espafiol
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
que 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.
Mediante la utilizacidén del diccionario de datos utilizado en PRODSTAR
Ud. define que informacién quiere imprimir en que orden, a que nivel de
detalle la desea y selecciona si desea toda la informacidén contenida en
el sistema o puede imprimir informacién entre rangos. La impresidn de los
reportes puede ser efectuada inmediatamente o© puede sSer impresa
posteriormente.

PRODSTAR 2 - CONTROL DE PRODUCCION
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 9
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~

GENERADOR DE FORMAS

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

e

GENERADOR DE PANTALLAS

————

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

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



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

\. CONTROL DE INVENTARIOS Y ESTRUCTURAS

Este primer médulo, nicleo principal de , PRODSTAR cubre 1la
administracién de inventarios para materias primas, A componentes y
articulos terminados, en 4 niveles de inventarios: fisico, disponible,
pneyisional Y bajo control de calidad.

Puede manejar varios almacenes o controlar ubicacién de materiales.

Asl mismo administra las listas de materiales o formulacidén de
articulos terminados. ‘ :

Este mddulo cubre las siguientes funciones:

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

Generador de Reportes. Esta funcién contiene un potente generador de
reportes que permite al usuario comin sin conocimientos informaticos
elaborar sus reportes facil y rapidamente ademds de los reportes
estandar del sistema.

Administracidén de Estructuras. Esta funcidn le permite crear y mantener
las listas de materiales o formulacidén 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 ‘ .
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- INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

LUAY CON'I'ROL DE ARTICULOS

—_

El archivo maestro_de arxticulos es el archivo base para todos los
modulﬁs’aé _PRODSTAR. Ninguna a funcion de ningun médulo se puede procesar
a menos gue exista la informacidén bdsica en este archivo.

Gran parte de la informacién de un articule la actualiza el sistema a
través de funciones internas, tales como 1la administracién de
estructuras y el control de inventarios.

Sin émbargo la informacidén basica del articulo como el cddigo, 1la

descripcién, y la categoria debe definirse y actualizarse por el
usuario.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-00 CONTROL ARCHIVO ARTICULOS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OQOPCION Intro / .f4 FIN

1. CREAR ARTICULO 11. PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS
2. MODIFICAR  ARTICULG 14. LISTAR ARTICULOS (ACTIVO3)
3. BORRAR ° ARTICULO 15. LISTAR ARTICULOS (IRACTIVOS)
4. COPIAR ARTICULO - . -

5. CONSULTAR  ARTICULO 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS
6. BUSCAR ARTICULOS 18* CREAR / BORRAR CAMPOS

7. VALORES POR OMISION 19* GENERAR CLAVE ACCESO USUARIO
8. DESACTIVAR ARTICULO

9. REACTIVAR  ARTICULO b

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

. -

"

~PRODSTAR 2 Ral 01.00 /1176 69:34

———— 1 —# 04 x4 o
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

| . 2Z CREACION DEL ARCHIVO DE ARTICULOS

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

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

Importacidén Articulos : Esta funcién (mend 23) permite crear el
catalogo de articulos utilizando un archivo s secuencial de interfasewcon
lo cual se evita la captura tradiciona — T

Los campos de descrlpC1on de articulos utilizan dos pantallas para su
entrada: :

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

ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / £5 CAMPC ATRAS / f6 VALIDACION POR CMISION

1 0l CATEGORIA ART. : 0 PRODUCTO ACABADO STANDARD

02 CODIGO ARTICULO : CD10S

03 DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS ROJOQ 2
04 DESCRIPCION 2 : RED TRUCK
- - 05 DESCRIFCIOR 3 : CAMIOK DEMENAGEMENT BLUE

06 NORMA 4 15 &% PERDIDA H 0,0
07 FAMILIA ESTAD. : 1 17 DECIMALES ESTR, : 0
08 CODIGO REVISION : 18 DECIMALES STOCK : O

: 09 CATEGORIA ABC : A 19 PLAZO REPOSIC. : 5

| 10 ART. SUSTITUTC : CD100 20 COEF.DEGR.PLAZO : 100

| 11 UNIDAD STOCKR : UN 21 PLAZD C.Q. H 2

! 12 UNIDAD COMPRA : UNW 22 N. PROVEEDOR 1 : °
13 COEF.CONV.UC/US : 1,000000 23 N. PROVEEDOR 2 : 0
14 UNIDAD EMBALAJE : UN 24 N. PROVEEDOR 3 ! o
15 COEF.CONV.UE/UC : 1,000000

. -
‘.. ~PRODSTAR 2 Ral 01.00 f1176———09: 30— * —} 09 R—36—
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INVENTARIOS
Y ESTRUCTURAS

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-01 CREAR ARTICULO 1 22/11/92
ENTRAR SEGUN CURSOR Intro / f£% CAMPO ANTERIOR / 6 VALIDACION POR OMISION
CATEGORIA ART. : O PRODUCTO ACABADO STANDARD
CODIGO ARTICULO : CD105S -
DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS ROJO 2
5 . |
R {{25 PESO : 8,75500 ~36 STOCK MAXIMO : 0 UR B
26 UNIDAD PESO + KG 37 LOTE ECONOMICO : 25 UN
27 Mo GESTOR STOCK :.1 38 DIVISOR LOTE, : 1
28 COD. CONT. CAL. : 0 39 CODIGO COSTO : 0 UN
29 N2 GPERADOR €C : 1 40 COSTO STD MAT. 1 35,00
: (30 PLAZO CADUCIDAD : G 41 COSTO-STD MAQ. ' 45,5%
i 31 ALM. PRINCIPAL : ALMACEN 42 COSTO STD M.0. 3 75,23
. 1f3z2 7Ipo ALMACEN. : 0 43 COSTO STD S/T. : 0,00
\ ‘33 COD. INVENTARIO : © ) 44 COSTO STD G.G, ¢ 5,15
‘ ‘34 STOCK SEGURIDAD : © UN 45 COSTO STANDARD @ 160, 93
:. 35 STOCK REAPROV. 0 UN 45 COD. TIPO COSTO : ©
\\‘ )
“PRODSTAR 2 Rel 0:.00 /1176 0%: 48— * —#§ 03 Ri23I—e~

—-p Copia de Articulos : La opcidn (02-04) se utiliza cuando existen dos
articulos con caracteristicas similares. Esta funcidén permite duplicar
los campos a partir de otro articulo. La copia puede efectuarse con
todos o algunos campos seleccionados al momento de efectuar la copia.

. PRODSTAR 2 - MFL
14 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

|. 2 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.

Modificacidén del articulo : Esta opcidn (02-02) permite modificar
articulo por articulo tecleando los nimeros de campo a cambiar. Un
sistema de memorizacidn permite facilitar los cambios accesando a los
mismos campos sin llamarlos en los articulos siguientes.

Modificacidén en serie : Esta opcidén (02-12) permite la modificacidn de
hasta 5 campos a la vez sobre una seleccidén de articulos inicializando
campos a un valor inicial a uno por omisién o multiplicandolos por un
coeficiente. : :

Borrado articulo : Esta opcidén (02-03) efectia un borradeo definitivo
del articulo validandose gque no existan estructuras, ni rutas,
existencia en almacén u ordenes en proceso. ‘ !

Desactivacidén del articulo : Esta opcidén {(02-08) efectda un borrado
légico del articulo. Este no gqueda disponible pero existe en el
archivo, el cual puede volver a reactivarse utilizando la opcioén (02-
09) Reactivar articulo.

- PRODSTAR 2 - MFG ‘
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

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

Consulta de articulo : Esta opcidédn (02-05) permite efectuar una

consulta de articulo por articulo a detalle visualizando dos pantallas
de datos relativas al producto que se consulta.

Bisgueda de articulo : Esta opcidén (02-06) proporciona un listado en
pantalla de una serie de articulos usando tres criterios de acceso :
cddigo _del articulo, desc¢ripcién o una llave definida.por el.usuario.
Los campos visualizados pueden ser seleccionados por el usuario
manteniéndose hasta tres pantallas de biusqueda dlferentes, una por cada
criterio de acceso.

~- 1 PROBSTAR MEXICC,S5.A.  02-06 BUSCAR ARTICULOS 1 22/11/92
(;ntrc PANT.SIGUIENTE / f1 PANT.ANTERIOR / £S5 CAMBIO CRITERIO DE INICIO /f4 FIN
Q02 CODIGO ARTICULO : C -~
BOJA 1
---------------------- BUSQUEDA POR COD. ARTICULO R T T P R T R
CODIGO ARTICULO DESCRIPCION 1 . CAT.FAM.ABC REV. US PLAZO
o000 : CABINA AZUL 20 2 A UN 5
coo1 CABINA ROJA 30 1 A UN 5
co04 CHASIS 40 3 A UN 10
CADDO CABINA MONTADA AZUL 20 2 A UN 3
CAOQQL CABINA MONTADA ROJA 3o 1 A Un 3
€201 CAMION CISTERNA ROJO ° 10 1 A uN 5
co100 CAMIOR DE MUDANZAS AZUL 0 2 A UN 8
cp1os CAMION DE MUDANZAS ROJO 2 o 1 A uN 5
CEQOS CHASIS MONTADO 20 3 A UN 6
ES000 EJE MONTADO 20 3 A UN 14
HOOO CONTENEDOR AZUL 20 2 A UN 5
000 MOTOR AZUL 20 2 A UN 6
MOOL MOTOR ROJO 30 1 A un 5

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 10:02 * —X 01 RI—45—8—
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Y ESTRUCTURAS
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7 . GENERADOR DE REPORTES

- et
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 personalizacidén que permite :

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

- Dar los criterios de seleccidén del listado : segun las claves de
los archivos a extraer o seqgin el criterio de su eleccidn
compuesto por 3 campos como maximo.

- Dar los criterios de corte de control: un corte mayor provoca un
salto de pagina y un corte menor un salto de linea.

- Prever la impresién con 1, 2 & 3 lineas de descripcidon y asignar
los espaciados entre estas 3 lineas.

1 PRCODSTAR MEXICO,5.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/1%i/92

VALIDACION --> 3 SI / f8 NO

NOMERE SIMBOL. LISTA : LISTAL
TITULO DE LA LISTA ¢ LISTA ARTICULGS POR ALMACEN+CATEG.+COD.ARTICULD
LONGITUD EN LIMEAS + 67 ANCHURA ER CARACTE. : 132

------------------------- CLASIFIC. RUPTURAS ~---==+—-==-=---ommmmoeaoooooans
CRITERIO CLASIFICAC. : 3  OTRA CLASIFICACION
N. CAMPO CLASIFPICAC. @ )

ARTICULOS 31 ALM. PRINCIPAL LONGITUD : 10 CRECIENTE
ARTICULOS 1 CATEGORIA ART. LONGITUD : 2 CRECIENTE

ARTICULOS 2 CODIGO ARTICULO LONGITUD : 20 CRECIENTE
RUPTURA LLAVELl {LNG]: 0 CARACTERES -
RUPTURA LLAVE2 ((LRG} 0 CARACTERES

ENTBRELINEAS ANTES ¢t LINEA 1 1
. LINEA 2 ']
LINEA 3 : 0
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 11:07 r —Xx 01 — 5

PRODSTAR 2 - MFG :
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

La segunda pantalla de personalizacidén permite definir hasta 5
selecciones a efectuar sobre los archivos a tomar en cuenta.

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 02-13 PARAMETRIZAR LISTAS ARTICULOS 1 22/11/82
Intro PANT: SIGUIERTE / {1 PANT. ANTERIOR / £3 FIK_COR ACT. / £8 FIF SIN ACT.
CONTENIDO LINEA N. 1 = "BOIAT 1°

ARCEIVD CAMPO ’ EXT. VALORIZAC. POS LG TOT. COL
ARTICULOS . 31 ,ALM, PRINCIPAL 0 - _ 0 11 RO 1.

1 CATEGORIA ART. 0 -0 4 NO - 212

2 CODIGO ARTICULO O 0 21 NO 16

3 DESCRIPCION 1 o 0 31 NO a7
7 ; FAMILIA ESTAD. 0o 0 4 NO 68 -

45 COSTO STANDARD. - O 0 17 KO 72

59 STOCK FISICO 0 0 15 KO 89

5§ STOCK FISICO 45 COSTO STANDARD 0 17 SI 198

125
LpRODSTAR'Z Rel 01.00 /1176 —11:0% * —X 01 RI1-3-5—8&—

Los campos del diccionario de datos se proponen en pantalla a través de
la ayuda de las teclas de funcién. Pueden mostrarse & 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 {esténdar, estandar actualizado, costo promedio, altimo costo,
etc..).

El calculo de la posicidén 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

2 . ADMINISTRACION DE ESTRUCTURAS

. - @ A ———— e m———— .
e — ——

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 informacidon unica 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.
1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 03-00 ADMINISTRACION ESTRUCTURAS 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN
1. CREAR UN ENI.ACE" 1). EXPLOSION MULTINIVEL
2. MODIFICAR UN ENLACE 14. EXPLOSION. AL PRIMER NIVEL
3. BORRAR UN ENLACE © 15. IMPLOSION MULTINIVEL
4. BORRAR TODOS LOS ENLACES 16. IMPLOSIOR AL PRIMER MIVEL
5. COPIAR UNA ESTRUCTURA 17. IMPLOSIOR - AL ULTIMO RIVEL'
6. REEMPLAZAR UN COMPONENTE 18. CALCULO NECESID. ULTIMO NIVEL
7. RENUMERACION  (N% SECUENCIA}  19. CALCULO NECESID. PRIMER NIVEL --
20. CALCULO KECESID. MULTINIVEL
9. COPIAR / PERMUTAR POR TIPO i 21. BST’RUCTURA ACUKULADA .
10. BORRAR ARCHIVO ESTRUCTURAS - - - ' -
11. DUPLICAR UNA ESTRUCTURA . e -23..Pmmm LISTAS ESTRUCTURA . .
12. BORRAR UNA ESTRUCTURA 24. DEFINIR TIPOS ESTRUCTURAS , -
PRODSTAR-2 Rel 01-00 =" /1176 11510 R e
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
fabricacidén, adicionalmente las cantidades en la estructura pueden
expresarse en términos unitarios, por centena, millar o por lote.

PRODSTAR 2 MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

/ 3\ CREACION DE ESTRUCTURAS

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

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 03-01 CREAR UN ENLACE 1 22/:1/92

TEXTO / f} BORRAR LINEA / f2 INSERTAR LINEA / {6 FIN I'IG.BORMR-LINEAB REBT. .

o FABRICACION . .- mu ssclmc om}om e

TIFO ESTRUCTURA :.

ART. COMPONENTE :  _cDioo . CATEGORIA 'ART.
DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL ' - UNIDAD ;mcqx

N. SECUENCIA : &0 ' ST
ART. CONJUNTO : TOO1 - CATEGORIA' ART.’
DESCRIPCION 1 : 'CISTERNA ROJA UNIDAD 'STOCK .
F. VALIDEZ.INI..: 00/00/00 .- . . A PERDIDA -0,
F. VALIDEZ FIN. : 99/95/99 - ' DES. ENLACEY -
CANTIDAD ENLACE : - -, 1,000000 UN K.OPER. RUTA : I'o

cOD. TIPOCTD . : © ° CTD/URID.+ - PLAZO iy D I
TEXTQ ENLACE 1 : e mm.amnnn'_xf:-
LOTE ECONOMICO : 200,000000 RESTANTE - °

LpropsTar 2 Re1-01:00 - /1176 11011

Un enlace comprende :

- Un nimero de secuencia que permite clasificar la estructura y de
hacer aparecer un mismo componente varias veces con cantidades
diferentes.

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

- Una cantidad expresada en 11 cifras mas 6 decimales

- Un <cdédigo 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 peérdida.

- Una descripcidn del enlace sobre 10 caracteres alfanuméricos.

- Un nimero de operacidén (en asociacidén con la ruta de fabricaciodn
para reservar el material justo a tiempo de la fecha de inicio de
la operacidn).

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

- 10 lineas de texto de 30 caracteres cada una.

Es posible consultar la estructura durante la creacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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Copia de estructura : Esta funcidén (03-05) facilita la captura cuando
dos articulos tienen una estryctura similar. La copia puede efectuarse
con asistencia, lo que permite modificar 1los enlaces o suprimir
algunos enlaces durante la copia. :

Copia / Intercambio de tipos : Esta opcién (03-09) permite efectuar una
copia en serie de una seleccién de estructuras de un tipo dade hacia
otro tipo (ejemplo : Qficina de Estudios a Produccion).

Duplicacién de estructuras : Esta funcién 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 personalizados que seran
igualmente creados de forma autcomdtica en el archivo de articulos.

’

/< . . MANTENIMIENTO DEL ARCHIVQO DE ESTRUCTURAS .

PRODSTAR proporciona la facilidad de realizar cambios masivos de
componentes con seleccidén 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 menis (03-13), (03-21) permiten consultar o imprimir los reportes
que provienen del archivo de estructuras. Esta consulta o reporte de
estructuras puede ser solicitada para una cantidad determinada, para un
fecha dada, o para un lote o un numerc de serie dado o bien para un
rango de articulos. La salida del reporte puede ser por pantalla o por
impresora. Los menits (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

l.- EXPLOSION MULTINIVEL. (Estructura a todos los niveles)
Reporte de todos los componentes de un articulo hasta el Gltimo nivel.

2.- EXPLOSION AL PRIMER NIVEL.

" Reporte de los componentes directos de primer nivel de un articulo,
permite visualizar los articulos involucrados en la dltima etapa de
fabricacién.

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

4,- IMPLOSION AL PRIMER NIVEL.
Lista gue reporta donde se utiljiza un articulo a primer nivel.

—

5.- ESTRUCTURA ACUMULADA.

Para una cantidad determinada a fabricar, las partes gque aparezcan
varias veces en la estructura se acumulardn para que figuren una sola
vez, sumarizando su consumo.

6.- CALCULO DE REDUERIMIENTOS A PRIMER NIVEL.

Para un programa de fabricacidon determinado gue se refieran a varios
articulos, los requerimientos de material de primer nivel se calcularén
comparandose con una existencia de referencia, a eleccidén del usuario
(inventario fisico, disponible, provisional, etc) indicdndose las
cantidades faltantes.

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

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

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

A continuacién se muestra un ejemplo de una expleosidén multinivel:

03-13 113 LISTADO ESTRUCTURAS MULTINIVEL POR IMPRESORA
PRODSTAR *DEMO* CODIGO ARTICULO : CD1O0 CAMICN DE MUDANZAS AZUL P20313 HOJA : 0001

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. CANTIDAD : 200 UN (FABRICACION 22/11/92) 001 22/11/92 11:19
B EARAE SIS C SIS SN EEEEEEEESSTEEIEEEEASESs SRS
ART. COMPONENTE TIPO EST DESCRIPCION 1 CAT.FAM.REV. US
€D103 o CAMION DI MUDANZAS AZUL 0 2 UN
CEsmiamEERSCESCIzassEEESEEsEESAsmsRIIIESEEasssseEsSane P S
205. SEC. ART. CONJUNTO DESCRIPCION 1 US CANTIDAD ENLACE CT.CMPER.CTD NETA KIV.l CTD BRUTA NIV.1
1 10 CHOOS .CHASIS MONTADO UN 1,000000 /U 0,0 200 200

10 P00 PARACEOQUES uN 2,000000 /U 0,0 400 400

20 ES000 EJE MONTADO uN 2,000000 /U 0,0 400 400
3 10 BAR1O3-1 BARRA DE ACERG D.0.5 MT 0,050000 FF 0,0 0,050 ©,050
3 20 BAR103-1 BARRA DE ACERG D.0.5 MT 0,300000 /U 5,0 120,000 - 126,000
3 30 ROUES0 RUEDA DE CAMION UN 2,000000 /U 0,0 800 800
2 30 C004 CHEASIS UN 1,000000 /U 0,0 200 200
1 20 HGOO CONTENEDOR AZUL uN 1,000000 /U, 0,0 200 200
2 10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. KG 0,135000 /U 5,0 27,000 28,350
: 30 CAROGO CABINA MONTADA AZUL ] 1,000000 /U 0,0 200 200
2 10 Co0¢ CABINA AZUL N 1,000000 /U 0,0 200 200
3 10 ABSS02-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. KG 0,063000 /U 5;0 12,600 13,230
2 20 V005 VENTANILLA . un 2,000000 /U 0,0 400 400
2 30 V006 PARABRISAS UN 1,000000 /U 0,0 200 200
L a0 MCOO MOTOR AZUL UN i,o00000 /U 0,0 200 200

10 ABS502-2 PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER. K& ©,040500 /U 5,0 8,100 8,505

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

A continuacidén se muestra un reporte de calcule de necesidades
multinivel, la primera hoja del reporte muestra los articulos gque
componen - el programa de fabricacidén, despues se muestra los
requerimientos de materiales nivel a nivel.

1 PRCDSTAR MEXICO,S.A. 03-20 CALCULO NECESID. MULTINIVEL 1 22/11/92

H.LINEA-/ Intro LINEA.SIGUIENTR/-f6 FIN ENTRADA NECESIDADES / f4 FIN °

LG N.ARTICULO © 71 DESCRIPCION -*-7-%.7 CANTIDAD < .24 - UN
1 €Dloo CAMION DE MUDANZAS AZUL ~.° . X3+ =04 0007 200 . UR
2.ccz0l “i P Teu - CAMION CISTERNACROJO - - c i ieren 4x = 10074 UR

3 CBoOS 7 o PRrUUCHASIS MONTADO | - V,:172%0 U

11: 25— * o2~ “R—a56~——

PRODSTAR 2 - MFG
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03-20 120 CALCULQ NECESIDADES MULTINIVEL POR IMPRESORA

PRODSTAR *DEMO*
01 PRODSTAR MEXICO,S.A.

{FARRICATION

22/11/92)

P20320 HOJA : 0001
001 22/11/91 11:36

-

NIV ART. COMPONENTE DESCRIPCION 1 NECES. REQUER. US STOCK FISICQ
¢ cD1lo0 CAMION DE MUDANZAS AZUL 200 uN 180
0 cc201 CAMION CISTERNA RGCJO 100 UN 20
¢ CHOOS CHASIS MONTADO 250 UN 453
0 CAQOO CABINA MONTADA AZUL g7 UN 103
1 CAQ0O0 CABINA MONTADA AZUL 97 UN 103
03-20 I2C CALCULQ NECESIDARES MULTINIVEL POR IMPRESCRA
PRODSTAR *DEMC™ P20320 BOJA : 0002
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. {FABRICATION 22/11/92) €01 22/11/92 11:36
CONJUNTD DESCRIPCION 1 CAT.US NECES. BRUTA STOCK FISICO CTD FALT./STOCK CTD PEDIDA
cooo CABINA AZUL 20 UN 194 1445 0
¢AQQ0 CABINA MONTADA AZUL 20 UW 200 103 97- 0
CHOOS CHASIS MONTADO 20 UN 300 4631 o
ES00C EJE MONTADO 20 UN 500 600 0
HOOO CONTENEDOR AZUL 20 UN 200 450 0
MOOO MOTCR AZUL 20 UNW 200 675 o
CAQO1L CABINA MONTADA ROJA 30 UN 100 235 4]
MO0l MOTOR ROJQ 30 UN 140 555 0
TO001 CISTERNA ROJA 30 UN 100 500 0
PRODSTAR 2 - MFG
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4‘ ADMINISTRACION DE INVENTARIOS
_.——-—"'_‘_-_—‘.___—-.-—‘-‘—I-—____'-———_-'-—._-_‘———n———-\

En la version esténdar de la aplicacidén, se puede optar entre dos medos
de administrar el inventario: el primero trata los articulos en
existencia de forma simple, sin atribuirles niumero de lote, de
ubicacidn 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 estado de la fraccién del lote en "A" (Aceptado), "Q"
(Calidad/Cuarentena..) o "R" (Rechazado). El1 segundo gueda libre vy
permite afinar el estado de calidad de la fraccién {"RD" = recibido a
destruir o "RF" = devolucidén al proveedor, por ejemplo)}.

Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicaciodn

—— LOTE 1 —
éracc.QB-Ctdad.—StatusiUbicacién
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacion i
ARTICULO LOTE 2 : i
fracc.98—Ctdad.—Status-Ubicacién
——Fracc.l - Ctdad.-Status-Ubicacién
LOTE n )
——-%racc.98-Ctdad.—Status—Ubicacién

PRODSTAR 2 - MFG
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Los inventarios correspondientes ({fisico/bajo control/rechazado) se
actualizan de forma interactiva. Cada transaccién esta consignada en un
QEEEiO de movimientos y puede identificarse gracias a un_tipo (entrada,
‘salida, inventario,_ seguimiento de fabxicacién, . entrada _proveedor,
entrega cliente), un subtipd y un namero (pueden existir hasta 24
transacclones para cada tipo).

En el marco de contral de existencias por__lotes, el modo de
administracidn de los lotes puede escogerse por parametrizacidén en FIFQ

(First In_ / First Out), en LIFO (Last_In / Las Qut) o bien en FEFO
QE;;s%—ExpéEEEZZmEirsL_Dutavaste iltimo principio es accesible™en Ia

opcidén de "Control de flujo de materiales" que permite poner en marcha
un control de fechas de caducidad de lotes.
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4.\ CONTROL DE EXISTENCIAS

-~
Y
H

Los movimientos de inventario generados en los médulos de compras,

ventas y produccidn,

actualizan en linea el inventario,
existencia de las ordenes asociadas para fines de control.

validando la

Con ayuda del generador de transacciones se puede persconalizar las
transacciones de inventario para que estas funcionen de acuerdo al
flujo de informacidén que su empresa requiera.

Existen tres menis que controlan los inventarios:

- Impresién

Actualizacidén / Consultas

Transacciones diversas

El primer menid permite entrar los movimientos de inventario y proceder

a las diferentes consultas del mismo

28

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

07-00 CONTROL STOCKS {ACT./CONSULT.) 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / £é FIN

B.

10.
11.
12.

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176

1. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA
. ACTUALIZAR MOVIMIENTOS SALIDA
« ACTUALIZAR MOVIMIENTOS DIVERS.

. CONSULTAR MCOVIMIENTOS A REGUL.
. REGULARIZAR COSTOS

CONSULTAR STOCKS
CONSULTAR STOCKS EN VALOR
CONSULTAR MOVIMIENTOS STOCKS
TRAZABILIDAD (ARRIBA)
TRAZABILIDAD {ABAJO)

13.
14.
15.
16,

18.
19,
20.
21.
22,
23.
24.

11 3g——— * —} | ot |

CONSULTAR COSTOS BISTORICOS
CONSULTAR UBICACIONES
CONSULTAR FECEAS DE CADUCIDAD
CONSULTAR ESTADISTICAS

PARAMETRIZAR PANTAL. CONSULTA
CONTROL TABLAS DE CONTROL
DEFINIR PERICDOS ENTRADA STOCK
DEFINIR TRANSACCIONES ERTRADA
DEFINIR TRANSACCIONES SALIDA
DEPINIR TRANSACCIONES DIVERSAS
LISTAR PARAN. TRARSACCIONES

PRODSTAR 2
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'/ /. 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 que permiten autorizar o prohibir la
actualizacién de los inventarios en ciertos meses en funcidén de la
categoria ABC de los articulos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-20 DEFINIR PERIODOS ENTRADA STOCK 1 22/11/92
PERIODO DEL ULTIMO MES DEL EJERCICIO (AAMM) Intro / f£5 / 6
MVTO, GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS GEST.ARTICULOS
AAMM PERIODO CONTAB. BHASTA EL CLASE A CLASE B CLASES CDE
9011 NOVIEMBRE 1990 210/11/90 PROHIBIDO PROHIBIDO PRCHIBIDO
9012 DICIEMBRE 1990 J1/12/90 ACT.CIRECTA  ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9101 ENERO 1991 31/01/91 ACT.DIRECTA MT.DIRECTA  MCT.DIRECTA
9102 FEBRERD 1991 28/02/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9103 MARZC 1991 31/03/91 ACT.DIRECTA ACT.DIRECTA  ACT.DIRECTA
9104 ABRIL 1991 30/04/91 PROHIBIDO PRCHIBIDO PROEIRIDO
9105 MAYO 1991 31/05/91 PRORIBIDO PROHIBIDO PROBIBIDO
9106 JUNIO 1991 30/06/91 PROHIBIDO FROEIBIDO PROHIBIDO
2107 JULIO 1991 31/07/91 PROSIBIDO PROHIBIDG PROHIBIDO
8108 AGOSTO 1991 31/08/91 PROEIBIDO PROBIBIDO PROHIBIDQ
9109 SEPTIEMBRE 1991 30/0%/91 PROHIBIDO PRORIBIDO PRORIBIDO
9110 OCTUBRE 1891 31/10/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROHIBIDO
9111 NOVIEMBRE 1991 31/10/91 PROBIBIDO PROHIBIDO PROBEIBIDO
9112 DICIEMBRE 1991 31/12/91 PROHIBIDO PROHIBIDO PROEIBIDO
9112 FIN EJERC.
—PRODSTAR 2 Ral 01.00 S1175 11:40Q * —§ 0d [ —

Definicidén de transacciones de entrada v salida {07-21 (07-22)

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

PRODSTAR 2 - MFG
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» 4 2 ACTUALIZACION DE INVENTARIOS

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

Estos menus dan acceso a un submend que 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:

[‘ 1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 07-01 ACTUALIZAR MOVIMIENTOS ENTRADA 1. 22/11/92

ESCOGER UNA QPCION Intro / £4 FIN

SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT)
ENT.+SAL. COMP. AUTQ (+/-}
TRATAM. LOTES Y FRAC (ENT)
E+5 COMP.A.MULTILOTE (+/-}

- o N e

i
|

tmons:‘m 2 Ral 01.00 /1176 11: 44 + —y 02 PR

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 numero de
articulo y a la cantidad a_entrarj. B o

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Las transacciones 2 y 4 de "Entrada y Salida de Componentes
Rutomaticos', se adaptan a la administracién de inventarios en forma
inmediata sin lanzamiento de ordenes de fabricacién. 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" segin
su categoria.

_[. 1 PRODSTAR MeXICO,S.A. 07-01/01 SIN TRATAM.LOT/FRAC. (ENT) 1 22/11/92
‘ CORRECTO ? --> £3 ST / f1 SI Y ATRAS A COD.ARTICULO / £8 NO / £5 / [4 FIN
\ o
F. IMPUTACION : 22/11/91 (91-11) ACT.DIRECTA
CODIGO ARTICULO : £D1O9 CATEGORIA ART. ]
) DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK : UN
COSTO STANDARD 151,76 UNIDAD COMPRA  : UN
COSTO ULT. ENT. : 164,58 COEF.CONV.UC/US : 1,000000
DES. MOVIMIENTO : N. LCTZ :
N. DOCUMENTO : CDE 45780 STOCR LOTE "A" : o
N.Q.F./TERCERO 413567 STOCK LOTE Q" o
j N. ASIENTO s} STOCX LOTE "R 0
: IMP. CONTABLE CANTIDAD EN US 160
; STOCK F1l5ico : 180 PRECIO MVTO. : 0,00 UN
i STOCK BAJO CONT : 9 PRECIO POR DEF. :
. CTD RECHAZADA : 9 TOTAL CANTIDADES PCR STATUS
3 FECEA CADUCIDAD : 00/00/00 180 A
\\ TITULO : 100,00 o Q
(|- 0 R
\xzpnousras 2 Rel 01.00 /1176 12:25+ * —X 01 17345 —8—

Actualiza movimientos de Salida {(07-02).

Existen disponibles dos salidas equivalentes a los menis anteriores de
entradas, con o sin administracion por lotes.

PRODSTAR 2
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L .L cONsuLTAS
Pueden efectuarse varios tipos de consulta que permiten conocer la
situacién de inventario:

Consulta de costos a reqularizar (07-05) : Visualizacidén de movimientos

de recepcidn en espera de regularizacién por parte de una factura de
proveedor. El1 costo afectado al movimiento ha sido atribuido por
omision en funcién de la parametrizacidon de la transaccién. La
regularizacidén podra efectuarse por el médulo 5 de control de compras
o bien por la funcidén 07-06 de regularizacidn de costos.

Consulta de inventarios {07-08) : Se trata de una visualizacidén de los
lotes en existencia gque puede solicitarse de forma razsumida o detallada
por fracciones. Puede conocer, para cada lots. las cantidades
aceptadas, bajo control o rechazadas asi cor sus diferentes
ubicaciones. Esta consulta se compone de dos pantal. as :

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 07-08 CONSULTAR INVENTARIOS 1 22/11/92
Intro POR N.LOTE / f1 ORDEN PIFQ / £2 CORSULTA ULTIMOS INVENTARIOS / f8 FIN .
CoDIGO ARTICULO : €D100 CATEGORIA ART. (4]
DESCRIPCION 1 : CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK : UN .
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCKS I EE T R

UNIDAD COMPRA : UN CATEGORIA ABC : A
COEP.CONV.UC/US : 1,000000 FAMILIA ESTAD. : 2

CTD ENT. MES 3 210

STOCK FISICO : 180 CID SAL. MES : 17

STOCK BAJO CONT : [ ' :

CTD RESERVADA 0 PROVEED .ULT.ENT : 0

STOCK DISP. : 180 CTD ULT.ENTRADA : 18

CTD PEDIDA : 0o . FECHA ULY. ENT. : 27/02/91

STOCK PREV, : 180 FECHA ULT.SALID : 27/02/91

CTD RECBAZADA  : 9 FECHA ULT, INV. : 27/02/31

STOCK ULT. INV. : 160

ALM. PRIRCIPAL : MAGF LOTE ECONOMICO : 200

STOCK SEGURIDAD : 10 PLAZO REPOSIC. : 8

STOCK REAPROV. : 50 . N, PROVEEROR 1 ¢ . o ..
STOCK MAXIMO t 0 - N. PROVEEDOR 2'-'t- -7 - 0 -- -
L‘PRODSTAR ‘2°'Rel 01.00 * /117§ 12:27————"—" * —X 01" RI1Z— 8~
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La segunda ofrece la visualizacidén por lotes por orden de numero de

lote o de fecha (FIFO / LIFO / FEFO segin la parametrizacidn
seleccionada).
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. O07-08 CONSULTAR INVENTARIOCS 1 22/11/92
Intro PANTALLA SIGUIENTE/ f1 PANTALLA ANTERIOR/ -£3 FIN .CONSULTA /; £8 ‘RECHAZAR:
CODEIGO ARTICULG : CD10O CATEGORIA ART.. : O
DESCRIPCION 1 + CAMION DE MUDANZAS AZUL UNIDAD STOCK : UN . .
------------ -~-~-- LOTES POR NUMERO (STR PiS.) -------===-——- BOQJA : ' 1
LOTE FR.UBIC.F.CAD/IRV CPA << CTD ACEPT. >» <<§TK BAJO CTRL>> << CTD_RECHAZ.>>
v ’ . B i
LOTZ034 _ 99/99/99 o 37 X R
LOLFI6 T A 170 C e
02 F1ST " - Q 3
03 F15 R o L.
LOT2035  99/99/99 . . 6.
01 F15 Q ; 5
02 F15° R - )
03 F16 A 10 X
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:28

La segqunda pantalla es accesible en todos los menus permitiendo
efectuar transacciones sobre los inventarios (entradas / salidas /
inventarios / sequimiento de la obra en curso / control de calidad /
etc...) con el fin de selecciocnar el lote a mover 0 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

Y ESTRUCTURAS

"
A .%, CONTROL DE INVENTARIOS

.Historico de costos (07-13) : Por este meni puede visualizarse el

histérico de costos de entradas y salidas.

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

stock a partir de un nimero de ubicacidén determinado.

34

1 PRODSTAR MEXICG,S.A. 07-14 CONSULTAR UBICACIONES 1 22/11/82

Intro PANTALLA SIGUIENTE/ f1 PANTALLA ANTERIOR/ f3 FIN CONSULTA / {B RECHAZAR

UBICACION - T W - . HOJA 1

UBICACION COD.ARTICULO/DESCRIPCION K.LOTE - FR STA CTD FIS./COEF.PROD.ACT

5 POOS - LOTDSS 1 A 1505 uN

. FARO DE YODO

Wi Vv0a6 LOT203 2 A © 410 uN
PARABRISAS TINTADO

WS voOos LOT202 3 R 90 UN
_PARABRISAS TINTADO

z1 ABSS501-1 LOT002 1 A 601,000 KG
PLASTICO ROJO

Z1i ABS501-1 LoT0D2 2 A 200,000 G
PLASTICO ROJO . )

z1 ABS501-2 . . LoTo03 1 A 298,000 G
PLASTICO ROJO CALIDAD SUPER.

z1 ARSS502-2 LOT0O1 1 A 595,000 G
PLASTICO AZUL CALIDAD SUPER.

‘—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:32 * —x 01° 111—3——'—&-J
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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 disposicidn un generador de reportes idéntico
al presentado anteriormente.

Las consultas de inventarios disponibles se presentan en la pantalla
siguiente :

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 08-00 CONTROL STOCKS (LISTADOS) 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

. LISTA STOCKS (SITUA. COMPLETA)} 11. LISTAS MOVIMIENTOS DE STOCK

. LISTA STOCKS CRITICOS 14. LISTAS MOVIMIEN. A REGULARIZAR
. LISTA STOCKS A REAPROVISIONAR 15. LISTAS MOVIMIENTOS EN ESPERA
LISTA STOCKS ACTIVOS

LISTA STOCKS INACTIVOS

. LISTA STOCKS A UNA FECHA DADA 18. LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKES
. LISTA SQBRESTOCKS

8. LISTA STOCKS CADUCADOS

9. EDICION ETIQUETAS KANBAN 21. PARAMETHIZAR LISTAS ESTADIST.
10. EDICION ETIQUETAS DE BECEPCION 22. PARAMETRIZAR LISTAS DE STOCKS
11. EDICION ETIQUETAS DE CONTROL 23. PARAMETRIZAR ETIQUETAS

12. EDICION ETIQUETAS DE RECHAZO 24. PARMMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.

NV s W N

=PRCCSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:12 * —3 04 R4~

Se dispone de tres formatos de etiquetas para los - inventarios
aceptados, bajo control y rechazados 'que pueden estar impreso con
codigos de barras. Estas etiquetas son parametrizables con datos de los
archivos de articulos e inventarios/lotes.

Ejemplo de etigueta :

TIQUETA DE CONTROL

! COD. ARTICULO: D100 CATEGORIA : 0O !
! DESCRIPCION : CAMION DE MUDANZAS AZUL UN1DAD STOCK: UN !
g t
! NUM, LOTE : LOT203% STATUS - I
! FECHA ENTRADA: 27/02/91 !
! FECHA CADUCID: 99/99/99 PROVEEDOR 21543 1
! CTD. ENTRADA : 16 uN M. DOCUMENTO: 121756 1

!

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

1 ., TRATAMIENTOS VARIOS

.

Esta subfuncidn permite ejecutar transacciones particulares sobre los
lotes en inventario tales como el cambioc de valor, de status de
calidad, de ubicacién y de fraccicnamiento, asi como entrar el
resultado del control de calidad. Existen también funciones de purga y
archivo.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 09-00 CONTROL INVENTARIO({TRANSAC.DIVERS) 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / (4 PIN

1. ACTUAL.FECHEA DE CADUCIDAD LOTE .
2. ACTUAL. COEF. PROD. ACT, LOTE
3. ACTUAL. .COSTO | LOTE )
4. ACTUAL, STATUS LOTE :

" 5. ACTUAL. UBICACIOR LOTE - . I o
6. REFRACCIONAR UN LOTE . . 18. ACTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA

7. CONTROL CALIDAD ° .
8. MODIPICAR NUMERO LOTE - 20. ACTUAL, CUMULOS MENSUALES = -
$. ACTUALIZAR INVENTARIOS 21. ACTUAL. CUMULOS ANUALES
10.; PARAMETRIZAR ENT. A INVENTARIO 22% BORRAR LOTES CON CANTIDAD = 0
.11, PARAMRTRIZAR ESTADISTICAS 23* ARCHIVAR MOVIMIENTOS DE STOCK

12. DEFINIR FORMATO NUMERO DE LOTE 24* DEPURAR ARCH. HISTORICO COSTOS

L probsTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:51 + —§ 04 R—4—
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4.7 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 afadiran al
inventario fisico del articulo o bien, si han sido rechazadas {status
"R") se anfadiran al inventario rechazado.

En la misma transaccidn podra atribuirse una nueva ubicaciodn.

Si ha parametrizado su transaccién de entrada con impresidén de
etiquetas, en la entrada al control de calidad se imprimiran nuevas
etiquetas para segquir la evolucidén de los lotes de productos.

PRODSTAR 2 - MFG :
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I} ZENTARIOS

Entrada

Y _3TRUCTURAS

4 3 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

. Inventario inicial : Entrada del primer inventario al
inicio de la aplicacién, o bien de articulos gue no han
sido inventariados.

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

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

Con el fin de controlar los inventarios rotativos, es posible
parametrizar listas de articulos a inventaria.
seleccionandeolos por el numero de entradas y salidas
efectuadas después del ultimo inventario o por referencia a
la fecha.

PRODSTAR 2 - ¥°G
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4,9 ESTADISTICAS DE INVLNTARIOS

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

Parametrizacidén de estadisticas (09-11): .
Un primer mena permite definir los argumentos de seleccidn y los campos
a registrar en el tratamiento de estadisticas.

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 09-11 PARAMETRIZAR ESTADISTICAS 1 22/711/92

Intro MODIFICAR / Il BORRAR

N.ESTADISTICA 1

CLAVE CLASIF.1l : ARTICULQS 1 CATEGCRIA ART.
CLAVE CLASIF,2 i

TIPC REGISTO 1 58 VAL, ENT. MES
TIPO REGISTO 1 59 VAL. SAL. MES \
TIPO REGISTC : 74 N. ENTRADAS MES

TIPO REGISTO : 75 N. SALIDAS MES
TIPC REGISTO :
TIPO REGISTO

TIPO REGISTO :

TIPO REGISTC :

TIPO REGISTC :

“—PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /1176 12:51 = —x 01 Rl—5—

Un segundo menu sirve para parametrizar los estados de visuallizaciodn e
impresién de estadisticas. Estas funciones se han puesto en marcha con
el fin de efectuar calculos sobre los campos de la estadistica : suma,
resta, divisidn, multiplicacidén, multiplicacién entre lineas y calculo
de medianas, de desviacidon tipo, de varianza y total.

PRODSTAR 2 - MFG
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4,\0 ESTADISTICAS DE INVENTARIOS

CONSULTAS / EDICIONES

Dos menids permiten acceder a la visualizacidn de formatos estadisticos
parametrizados o bien a la impresion de éstos :

Consulta de estadisticas {07-16) :

1 FPRODSTAR MEXICO,S.A. 07-16 CONSULTAR ESTADISTICAS 1 22/11/92
Intro PARA CONTINUAR / f2 --> DERECHA / £3 <-- IZQUIERDA / £8 ABANDONAR
NOMBRE SIMBOL. : STD1 ESTADISTICA STANDARD 1 o1

CATEGORIA ART. : 00

DESCRIPCION (1)DIVISOR 91-01 91-02 91-03 91-04
VAL. ENT. MES . (1) /1000 0,000 10,1360 0,000 0,00
VAL. SAL. MBS (1) /1000 0,000 . 2,457 0,000 0,00
NB ENTRADAS MES (1} ° o .5 o '

NB SALIDAS MES (1) ; 0 2 o -

'—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1175 13:00 v —x 01 m23——]

Impresioéon de estadisticas :

PRODSTAR *DEMO* 08-18 LISTAS ESTADISTICAS DE STOCKS
J1 PRODSTAR MEXICO,5.A. ESTADISTICA STANDARD 1

ATEGORIA ART. : 00

I5CRIPCION (1)DIVISOR 51-09 91-10 §1-11 91-12 MEDIA VARIANZA DESV.TIP TOTAL
L. ENT. MES (1) /1000 0,000 30,360 0,000 ¢, 000 0,000 0,000 0,000 0,000
L. SAL. MES (1} /1000 0,000 2,457 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000 0,000
ENTRADAS MES (1) [+ 5 ) 0 0 [V 0

NB SALIDAS MES (1) 0 2 0 0 o 0 0

PRODSTAR 2 - MFC
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INVENTARIOS

Y ESTRUCTURAS

4~ZIIMPORTACION DE DATOS

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

El mend 23 de PRODSTAR lee este archivo y permite efectuar los
siguientes tratamientos

. Creacidn, modificacidén y borrado de articulos,

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

s Creacidn, modificacién y borrado de rutas,

. Actualizacidn de stocks.

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

PRODSTAR 2 - MFG :
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CONTROL DE CAPACIDAD DE LA PLANTA

Este mdédulec permite definir 1los recursos de capacidad de planta
instalada vy determinar 1los costos estandar de los articulos
producidos.

Este médulo cubre las siguientes funciones:

Creacién de Calendarios y Centros de. Trabajo. Esta funcidén permite
definir calendarios de trabajo para propésitos de planeacidén vy
definir 1los Centros de Trabajo de la empresa con su capacidad
asignada. :

-

Ruta e ric 6n. Esta funcidén define las operaciones necesarias
para la produccién 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 elaboraciédn.

Calculo d ost tandar. Esta funcidén permite determinar el cost
estandar de los productos elaborados en la empresa. El célculo de
costo estandar se efectua con los siguientes 5 elementos de costos:

s Costo de Materiales.

. Costo de Maquina

. Costo de Mano de Obra.
. Costo de Maquila.

s Gastos Generales.

PRODSTAR 2 - MFG
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CAPACIDAD

DE PLANTA

CALENDARIOS Y CENTROS DE TRABAJO

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 04-00 CONTROL CENTROS DE TRARBAJO 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN - -~ .l i% '

B
1. CREAR CENTROD DE TRABAJO . 13. CONTROLAR CALENDARIODS -

. 2. MODIFICAR CENTRO DE TRABAJO 14. LISTAR '/ [CALENDARIOS -
3. BORRAR CENTRO DE TRABAJO L)
5. CONSULTAR CENTRO DE TRABAJOQ 17. LISTAR CAPACIDADES C. DETRAB.
6. BUSCAR CENTROS DE TRARAJO [ I

7% ACTIVAR /. DESACTIVAR CAMPOS
8% CREAR / BORFAR  CAMPOS

11. PARAMETRIZAR LISTAS ¢,DE TRAB. 23. CESTION TABLAS DE CONTROL
12. LISTAR CENTROS DE TRABAJO . 24. PARMMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 F1176 13:0% = —# 04 R—¢

Prodstar ofrece 3 tipos de calendarios:

. Un calendario de fabrica que se utiliza para la planeacidn y el
cadlculo de los requerimientos netos.

Un calendario para el calculo del Plan Maestro de Produccién.

. Calendarjios de distribucidn asociados a los Centros de Trabajo
para el lanzamiento de oOrdenes de fabricacidén, que ademés
permite planear mantenimiento preventivo.

Por cada tipo de calendarios se dispone de 2 pantallas, la primera
que define el esquema del horario general de trabajo por semana; Yy
una segunda pantalla gque 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 MEXICQ,S.A. {4-13 CONTROLAR CALENDARIRS 1 22/11/92
FUNZRO CAMPO Intro /°f1 rzn'nonirxcacxom\)-ts'iséhaznﬁ MODIFICACIONEE . o V..

probsSTAR 2 Rel 01.007° 71176

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 04-13 CONTROLAR CALENDARIOS 1 22/11/92
DIA Intro / f1 FIF ACTUALIZACION / £8 CANCELAR -~ ..~ . - ‘«r- . - o 17 wi
N9 CALENDARIO  :.0000 e Co T
NOMBRE CAL.~ ! CALERDARIO FABRICA ' L . L
ARO  (AAAA}: t 1991 A
MES. LT e - o " o
DIA . ... & 18
LUNES . MARTES  MIERCOLES JUEVES  VIERNES S8ABADO  DOMINGO
-31- ’ .01 8,00 02 7,00 03 0,00 o4 0,00 °

-32- 05°8,00 06 8,00 07 8,00 08 8,00 069 7,00 10 0,00 11 &,00 -
-33- 12 8,00 13 8,00 14 8,00 15* 0,00 16+ 0,00 17 0,00 18 0,00
-34- 19 8,00 20 8,00 21 8,00.22 B8,00.23 7,00-°24 0,00 25 0,00"-
-35- 26 8,00 27 8,00 28 8,00 29 8,00 30° 7,00 31 0,00 -

- AGOSTO 1991 . *w+186,00°

—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 14:51 * —f 02 Rl

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Los ‘Centros de Irabajo’se definen en el archivo de Centros de Trabajo
mostrados en la siguiente pantalla:

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. O04-01 CREAR CENTRO DE TRABAJO T 22/711/%2

st e e s

N:QANEOI‘!3 FIN CRSACIOH I 18 RECH CEEACIOM I Intro PAHTAL BIG I fl PARTAL an

L 03 :g. :a}szccmu
.04 ‘DRS. "SECCION -

.07 m.uqu..‘n‘:.g"
08 CAP.NOM. DIAMZ,
09 X DIA .
10.

J1r ] 0 , .
12 CAP.NOM..DIK 6 : v - 24 TPO.TRANSF. DES?
13 _CAP.NOM._DIA :'7 0,00~ 17 25 BEC. .SUSTITUTA 53, : "
14 CAP.NOM. SEMANA 1" -+ % S s)snc.susnma :
15 COEF.CORR. T.P. : TOT.TPO.ASIG.

16 COEF.CORR, T.F. :

‘cosTo sm‘—r._s."‘
% GASTOS GENER.

L pRODSTAR 7 Ral 01.00 - = 71176~ 14:52— » —$ 031" R1-3—p—

Los Centros de Trabajo se definen con un nimero de seccidén, un nimero
de subseccidn, una descripcidn y su tipo mdgquina o mano de obra.

Algunos de los campos de este archivo muestran: El numero de personas
© maquinas asignadas al centro de trabajo, los costos estandar
asociados a este centro para tiempos de preparacion Yy ejecuclidn, el %
aplicable de gastos generales, la asignacién de centro de trabajo
sustituto, etc.

PRODSTAR 2 - MFG .
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CAPACIDAD

- ' DE PLANTA

RUTAS DE FABRICACION

Esta funcidn 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 determinacidén de los tiempos estandar
para su elaboracién.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 05-00 CONTROL RUTAS 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIE

1. CREAR . - . RUTA 13. IMPLOSION DE UN C. DE TRABAJO

2. MODIFICAR . RUTA 14. MODIFICAR C. DE TRAB. EN SERIE
3. BORRAR _ ° -  RUTA 15. IMPLOSION  SUB-CONTRACTOR

4. COPIAR RUTA 16. MODIFICAR SUB-CORTRAC.EN-SERIE
5. CONSULTAR - RUTA - " 17." IMPLOSION HERRAMIENTA .
6. EDITAR RUTA EN DIRECTO ~ | " 18. MODIFICAR HERRAMIENTA EN SERIEZ
7. EDITAR RUTAS EN DIFERIDO - Lot

8. EDITAR ERCABEZADOCS RUTAS . 20. UTILERIA MODIFICACIOR RUTAS

Lo . 21. VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA)
10. CONTROLAR HOJAS TECNICAS | Lo

11. ACTUALIZAR TEXTOS AUTOMATICOS * “23. PARAMETRIZAR DOCUMENTO RUTA '
12. CONTROLAR OPERACIONES ESTANDAR 24. DEFINIR TIFOS DE RUTAS

LpRODSTAR 2 Rel 01.00° /1176 14:98 v —p 0¢ R—¢

En Prodstar se define una ruta de fabricacidédn por cada articulo
producido, también permite crear rutas maestras, que son aplicables a
la produccidén de varios articulos elaborados con la misma ruta de
fabricacién 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 automdticos
(05-11) de hasta 30 posiciones para facilitar la captura de textos en
operaciones repetitivas. Prodstar cuenta con un submenua de
operaciones estandar que se utilizan para simplificar la captura, al
crear rutas de fabricacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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Creacién_ de rutas (05-01). La ruta se compone de un encabezado a

partir de la siguiente pantalla:

1 PRODSTAR MEXICO,S5.A. 0(5-01 CREAR RUTA 1 22/11/92

VALIDACIOR --> £3 3I / f@ RO

N. RUTA. + CD105 . M. ALTERNATIVA '3 ¢
DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDAKZAS ROJO 2 - {FABRICACION - )
CATEGORIA ART. : O . RUTA DR CALCULO : SI RUTA DE PABRIC. : 8I

DES. RUTA- ; CAMION DE MUDANZAS ROJQ 2 . CREADO EL 1 22/11/91
N PLANO--- :- : PLN 45677777 . .- MODIF. BL -:. :
CTD ECONOMICA : - 25 'UR P. VALIDEZ INI..:-00/00/00 -

CODIGO TIEMPO _ : 0 BHR./ UNIDAD - - . F. VALIDEZ FIN. : $9/99/99

CODIGO LARZ. - 1 O AUTQMATICO - . . CTD ULT.LANZ. :. o

CODIGO EDICION : 0 CON COMPON. -~ FECHA ULT.LANZ., :

PRODSTAR 2 Ral 01.00 /1176 14158 * —x 01 —3=-5—g§—

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 operacicnes capturadas en el mend de operaciones
estandar pueden ser copiadas o modificadas.
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DE PLANTA

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

Intre / £3 / '£6& / f1 BORRAR LINEA / f2 INSERTAR LINBA /f31 A.CTUAL'../.IB RECHAZ .

.  RUTA - : cp1os T . .7 st U RUTALTERRATIVA §4 20, e
DESCRIPCION 1° "~: CAMION DX MUDANZAS ROJO 2 - . UNIDAD STOCK TrTum o

N. OPERACION 110 memem et e mm e e e -
PUESTO MAQUINA ': - © | R LRI
TPO PREP.MAQ.ER :°70,00 - ° N, PUESTOS MAQ,.: O % PERDIDA.. ~.\: - ./0,0
TPO EJEC.MAQ.HR :  ©,0000 : "HR./ UNIDAD “ £#7.7 ... TPO ESPERA - HR':.. ..0,0
------------------- Hmmmmrommeeeao-oem-nao----iew--="TPO TRANSF.- HR:. .= 8,0
PUESTO M.O. : 600 ASSE -ENSAMBLAJE DE SUBCONJUNTOS . .., - =i-nivt * oy
TPO PREP.M.Q.HR : 1,00  N. PURSTOS M.0. : 1'- COD,REPARTICION % |

....
‘oo

TPO EJEC.M.O.HR 0,2560 ~HR./ UNIDAD - --: I-- N.BOJA . TECR. '
CODIGO ESCALON. : 0 SUCBSIVO .
<<<  DESCRIPCION OPERACION:>>>. : N, HERRAMIENT.

11T 141 56

En las operaciones se define: El centro de trabajo donde se
realizara, los tiempos de preparacidn, ejecucidn, espera ¥
transferencia, el cddigo de escalonamiento, el namero de hoja
técnica, que contiene informacién relativa al seguimiento de
fabricacién (ver opcidén en el médule de Flujo de materiales), el
nimero de proveedor que efectda la magquila, cuando proceda y los
textos de las operaciones que describen la forma como se realiza la
operacion.
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Mantenimiento de rutas de fabricacién. Existen varios mends gque
permiten modificar, borrar, copiar y modificar masivamente las rutas
de fabricacion.

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

Consultas v reportes de rutas de fabricacidn. Se dispone de varios
menus de consulta y de varios reportes para consultar las rutas.

1 PRODSTAR MEXICO,.S.A. 05-05 CONSULTAR RUTA 1 22711/%92

Intro PARA CONTINUAR

N. RUTA : D100 oo | N. ALTERMATIVA : 0
DESCRIPCION 1  : CAMION DE MUDANZAS AZUL - . .  UNIDAD STOCK  : UM

OPE DESCRIPCION OPERACION ' == MAQ. -- == M.0. -- - ESCALONAMIENTO
010 MONTATE SUBCONJUNT® ~  ~ - “° . * 600 ASSE 1 SUCECIVO

020 MONTAJE FINAL ¥ CONTROL s 600 ASSF 1 SUCESIVO
—PRODSTAR 2 Rel 01:00 /1176 14159 *—x 01 Rl

Este mend permite ‘consultar el contenido de una ruta en forma
detallada o en forma resumida.
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LLa opcién de consulta grdfica 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.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 05-21 VISUALIZAR RUTA (DIAGRAMA} 1 22/11/92
Intzo PANT. SIGUIENTE / f1 PART. ANTERICR / £2 --> / 3 <=~ / £8 FIR
N. RUTA U cploe . .. L H. ALTERNATIVA : O 1-1
DES. RUTA 1 CAMION DE MUDANZAS AZUL CID = 200
OPE GRAFICO PE ESCALONAMIENTC DE UNA RUTA 1 CAR. = 0,42 HORAS
M.0.- 10 c-=ssmsmsusbssasus=s .

M0 02200 -

TOT T.PREP.MAQ. 0,00 - BORAS -~ - TOT T.EJEC.HAQ. - 0,00 HORAS
TOT T.PREP.M.O. 1,50 BEORAS TOT T.EJEC.M.OQ. 36,00 EORAS
TOT T.ESPERA ' 0,00 BORAS . TOT T.TRANSITO 15,00 HORAS
PLAZO TOTAL 53,50 BORAS

L—P}"I(}IJS'I'A.I-! 2 Rel 01.00 /1176 15: 00— " —Xx 01 R1Z— 8
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La implosidén de un centro de trabajo
en un centro de trabajo.

productos son elaborados

1 PRODSTAR MEXIZO,S.A.

053-13 IMPLOSION DE UN C.

(02-13),

permite conocer que

DE TRABAJO 1 22711/92

Intro PANTALLA SIGUIENTE / fi PANTALLA 'ANTERIOR / f8& PIN DE CONSULTA ... -

W iseccron Y TV s06T
TIPO 8/SECCION * ¢
N..S/SECCION:
DES.' SECCION.

_NUMERO DE RUTA .

'_op,zn -
leooo i L i -

DESCRIPCION RUTA /. GPERACION |
7 - CABINA AZUL:. " .
120 =710 TALADRO . i "

NP

% .: 7 .ER./ URIDAD ..: ..

2ds1y91

T_PREP. T.RJEC.
HR:/ UNIDAD -
1,00 ..0,0150°

c1o7y . CABINA ROJA-- . -3
20 ~ 1 _TALADRO. .. 1,00 0,0150
; - CBASIS MONTADG @ ™ HR./ UNIDAD
. .10 - 1..TALADRO - : - - 1,00  0,0150
.+’ ig¥ " CONTENEDOR’AZUL % 7 HR./ UNIDAD-.i ..~
T 20+ 17 .TALADRO - -* . ©1,00°° 0,01%0
MOTOR AZUL", Loov L HR</ UNIDAD- . <,
7 209717 TALADRO L7 -100 00150
ChSL CMOTOR ROJOS, TR ° -~ HRJ/ UNIDAD'
20 - 1° TALADRO © 1,00 °..0,01850 °;
'“PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:01 *» —x 01 R1—8
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CALCULQO DE COSTOS ESTANDAR

Una vez que se cuente con los datos técnicos, listas de riales_o
formulacién, definicién de centros de trabajo_y rutas 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 Yy por otro tener en cuenta la
evolucion.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 gque servira de base de
comparacién,

2. Antiguo Costo Estandar.

3. Costo Estandar actualizado. Que se puede calcular
periédicamente, se pueden mantener hasta 99 costos estan -
actualizados.

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

modificar los costos de materiales, las tarifas de
centros de trabajo y los tiempos de las rutas, para simu.ar
costos. Se pueden gquardar hasta 99 tipos de Costos
simulados.

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

Costo de materiales
Costo de magquina.
Costo de mano de obra.
Costo de maquila.

" Gastos Generales.

En funcién de parametrizacidén el costo estandar de los materiales
puede estar expresado en funcidén del costo estandar, del costo
estandar actualizado, de la 1dltima entrada o al precio promedin
ponderado de los articulos comprados. Los costos de materiales pueder
ser agrupados hasta en 5 grupos de subtotales definidos por e:
usuario.

PRODSTAR 2 - MFG
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Las subsecciones se pueden agrupar hasta en 3 grupos de subtotales
para magquina y 3 para mano de obra.

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

A la magquila 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 que permite efectuar comparaciones con

los mismos.

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

1 PRODSTAR MEXICC,5.A. 06-01 MCDIFICAR GASTOS GENERALES 1 22/711/92
Intro LINEA SIGUIENTE / {3 TRATAR / £5 LINEA ANTERIOR / f6 VALIDACION TCTAL P
GASTOS GENERAL. DE : O CATEGORIA ART. CATEGORIA ART. DE o] :
CAT DESCRIPCION CATEGORIA " % G.G. VENT. K.SIM.
==> 00 PRODUCTO ACABADCO ESTANDAR 0,00 0 1,000
10 PRODUCTO ACABADO BAJU PEDIDO c,00 0O 1,000
20 SEMI ELABORADO ESTANKDAR ¢,00 0o 1,000
A0 SEMI-ELABORADC BAJO PEDIDO 2,00 0 1,000
40 COMPONENTES ESTANDAR 2,00 O 1,050
50 COMPONENTES BAJO PEDIDQ 5,00 1 1,100
60 MATERIA PRIMA ESTANDAR - 2,00 © 1,050
70 MATERIA PRIMA BAJO PEDIDO 5,60 3 1,020
80 ARTICULO FANTASMA 0,00 ¢ 1,000
90 HERRAMIENTAS c,a0 0 1,000
—PRODSTAR ¢ FRel 01.00 /1176 15:03 * =X 03 R—3-56~

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.

PRODSTAR 2 - MFG .
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Actualizacidn de costos estandar. Existen 3 funciones que permiten
recalcular los costos estandar. Recdlculo de costo estandar (06-10),
recalculo de costo estandar actualizado (06-11) y simulacién del
costo estandar (06-12).

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

PRODSTAR *DEMO* 06-1¢ RECALCULO COSTG ESTANDAR {TODOS) ) €01 HOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92  15:2¢
oy S I I RN A I I NN E N SR I N S AN AR S S S a g SRS AN A NG e e S TITL ] Emmm=a TP EFF YT EE P FE LSRR SLEELLESY D
N.ARTICULO C.MATERIAL C.MAQUINA C.MANO OBRA C.S/TRATAM. C.G.G;H‘ERAI.ES COSTO ESTANDAR
HOCO ANTIGUO 2,83 3,61 3,61 0,00 1,89 11,95
CONTENEDOR AZUL NUEVO 0,00 3,61 v3.61 0,00 1,09 8,31
DESV.% 1,00~ 0,00 0,00 0,006 C,42- 0,30~
M00D ANTIGUO 0,85 3,69 1,20 " 9,00 1,50 9.24
MOTOR AZUL NUEVO 0,00 1,69 3,20 0,00 1,00 7.89
DESV.% 1,00- 0,00 0,00 0,00 0,33- 0,15-
MOO1 ANTIGUO 0,85 5,23 4,26 0,00 2,01 12,35
MOTOR RGJO NUEVO 0,85 5,21 4,26 0,00 1,26 11,61
DESV- % 0,00~ a,00 0,00 ¢,00 0,37- 0,06-
POOOS ANT1IGUQ c.,75 0,00 0,00 0,c0 0,00 0,75
FAROD NUEVO 0,75 0,00 0,00 c,00 0,07 0,82 - -
DESV. % 0,00- 0,00 0,00 0,00 0,00- 0,10-

PRODSTAR 2 - MFG
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Cadlculo de costos de un articulo. E1 cdlculo del costo de un articulo
puede hacerse en simulacién o con actualizacién de los archivos de
articulos o con el historico 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,S5.A. 06-04 CALCULO COSTO STD (SIN ACT) 1 22/11/92
Intro PARA'CONTINUAR ~~ = ~'7 =770 o rorseoosemsrsoedes
CODICO ARTICULO : CHOOS . .': . _ . _.  :CHASSIS m
N. ALTERRATIVA : O PABRICACION® 't " REPARTO ' T.PRER.
CANTIDAD -2 | : - . 250" ' '* -PRCBA'DR REFEREECIA.
e - —vi-
1 ANTICUO | 'RUEVD e
------------------------- A e L P R R
TOTAS MATERIAL t 12,35 "1 12,38
TOTAL MAQUINA i 1,78 S . 1,713’
TOTAL M.OBRA "1 19,17 -8 19,03
TOTAL MAQUILA 1 30,00 ] 30,00
TOT G.GENERALES 1 6,72 g 6,70
_________________________ - -—— + =
! 69,99 t. 69,81
Pm——— - + -
‘—PRODSTAR 2 Rel 01.00 71176 15:22 * —x 01 p——
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Comparacidén de costos. Los costos antes descritos gquedan guardados en
archivos histéricos. Estos costos pueden compararse entre ellos o con
los costos reales de produccidén (ver andlisis de fabricacidén del
médulo 3).

PRCDSTAR *DEMO~ Q6-213 COMPARAR COSTOS 001 HOSA : Q0O1
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 15:28
cD100 CAMION DE MUDANZAS AZUL UN

1COSTO ESTANDAR ICOSTO STD MCTUALIZA.! DESV. ABSOLUTO !
--------------- R e L e e et e e thutiid
S/7T0OT MATERIALL! 2630,00 1 2630,00 ! 0,00 ]
5/TOT MATERIAL2! 0,00 t 0,00 ' 0,00 1
5/T0T MATERIAL3! §30,07 i 630,07 H 0,00 H
8/TOT MATERIAL4! 1252,13 -1 1252,13 ! ©,00 !
5/T0T MATERIALS! 3,00 ! 0,00 t 0,00 t
[ e e e e [ D D e faindd Il == mm e ]

TOTAL MATERIAL ! 4512, 14 1 4512,14 ! 0,00 t
--------------- R R R il D e e e e dedd ket R bt 4
S/TOT MAQUINAL 1 2879,67 1 2599,67 ) 180,00 1
S/TOT MAQUINAZ2 ! 0,00 1 o,00 14 c,00 I
8/TCT MAQUINAl | ¢,00 1 0,00 1 0,00 1
I e-mmstmcce e e eee } mmee—cccssaooosa- ] = ———— 1

TOTAL MAQUINA ! 2879,54 1 2699,64 | 180,00 1
--------------- L R e L L E R L e el bl Bl bt b et R Skl
§/TOT M.0BRA1 ! 31506,67 H 2380,00 t 1126,67 t
S/TUT M.CBRA2 1 10406,57 1 10406,67 1 0,00 1
5/TOT M.CBRA} ! 0,00 3 0,00 1 0,00 [
[ ~-meccermecmmaas l =ecvmmmacccmanan- [ eom—mmmmeemmmmme e~ H

TOTAL M.OBRA 4 13913,28 I 12786, 64 L 1126,64 t
--------------- L e e e T T et T LR
TCOTAL MAQUILA ! 6000,00 i £000,00 L o, 00 4
--------------- L e e R e e L e ALt PR St b Dl Dbt 2 4
TCT G.GENERALES! 3047,30 H 2916,66 1 130,64 1
--------------- L i i e T L LY
TOTAL 1 30352,235 1 28915,4Q8 i 1437,28 1
CANTIDAD ! 200,00 ! 200,00 1 H
UNITARIO I 151,78 1 144,58 | 7,19 i

A ol D Y Dk o O O o D Ol T

- ‘ PRODSTAR 2 - MFG
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CONTROL

es una aplicacién basada en la filcosofia

DE PISO

"MRP II". Los

permiten

PRODSTAFR
modulos: Control de Piso {Obra en Curso), Planeacidon de Requerimientos

de Materiales

(MRP)

y Plan maestro de Produccién

{MPS)

trabajar en un contexto MRP II seguin el esquema siguiente

PREVISION T 4 MODULO
MEDIC-LARGO PLAN ESTRATEGICO MPS
PLAZO :
+ {
+ !
: PLAN MAESTRO “
T
¢
|
CALCULO DE NECESIDADES NETAS
|
sIMULACIONES +
CORTO-MEDIO :
PLAZO SUGERENCIAS DE FABRICACION Y > MODULOS
DE COMPRAS MRP Y MPS
I
+
]
LANZAMIENTO
|
4
]
ANALISIS DE CARGAS >
¥
+ . 4
EN-CURSO
T
REALIZACIONES ¥ MODULO
CORTO PLAZO L CONTROL
. SEGUIMIENTO DE FABRICACION DE PISO
¥ 4
PRODSTAR 2 - MFG
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DE PISO

GENERALIDADES

(Tkste médulo tiene por objetivo concentrar los registros de las drdenes

Jprovenientes 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 <a tiempos realizados. Este
control abarca desde el lanzamiento de fabricacidén hasta el cierre de
la orden, pasando por 1la preparacién de documentos de planta,
seguimiento de ordenes, ajustes, revision de productividad en planta,
comparacién de costos reales contra costos estandar y valuacidén del
inventario en proceso.

Las funciones principales del control de Planta son:

] Planificacidén de 6rdenes.

. Lanzamiento de ordenes de fabricacion.

. Impresidon de documentos de fabricacidn.

] Analisis de Cargas en planta.

. Seguimiento de las Ordenes de fabricacidn.
. Cierre de o6rdenes de fabricacién.

] Calculo de costos reales de fabricacién.

PRODSTAR 2 - MFG
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DE PISO

PLANIFICACION DE ORDENES

PRODSTAR cuenta con la funcién de Planeacidn de o6rdenes de clientes,
proveedores y de fabricacidén. Estas podran capturarse en forma
previsional, planificada o en firme.

Las Ordenes pueden estar registradas una por una o bien con ayuda de

curvas de estacicnalidad que permiten programar la distribucion de
varias 6rdenes en cantidades y plazos.

1 PRODSTAR MEXICC,S.A. 13-00 PLANIFICZACION ORDENES 1 22/711/92

ESCOGER UNA CPQION Intro / té FIN

PLANIF. ORDER DE FABRICAC.{FP) 13. SITUACION ARTICULO Re.l

PLANIF. ORDEN DE COMPRA {SP} 14. SITUACICN ARTICULO °- ~ Ng.2
PLANIF. ORDEN DE VEKTA {(CP} 15. SITUACION ARTICULD . ’ R#.]

PLANIF. PREVISION DE VENTA(CS} 16. SITUACION CLIENTE/PROVEEDOR N1
CONFIRMAR ORDEN DE COMPRA (SP} 17. SITUACION CLIENTE/PROVEEDOR N
CONFIRMAR ORDEN DE VENTA (CF) : - '
. PLANIF. ORDEN COMPLETA (FP) 19. CONSULTAR EN CURSO

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

[T RS N - N VR VY R N R

22. CONTROL TABLAS DE CONTROL
1l. MODIFICAR ORDEN/SUGERENCIA 23. PARAMETRIZAR PANT. SITUACIONES
12. BORRAR ORDEN/SUGERENCIA 24. PARMMETRIZAR PANT. DE PLANIF.

—PRODSTAR 2 Rel 01:00 /1176 15:30 . = 04 4

Nota : Las ordenes de clientes y proveedores no se registrarédn en este
mend si se dispone del Mddulo Comercial COMFAC y del Control de
Compras (Modulo 5). Estos productos estédn integrados con PRODSTAR vy
generan directamente las ordenes necesarias en la obra en curso.

PRODSTAR 2 - MFG
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Registro de o6rdenes

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

VALIDACION --» 3

N.O./8.

DESCRIPCION-1
STOCK FISICO

CTD RESERVADA
STOCK DISP.

N.TERCERO
DESCR. ©./S.
N.DOCUMENTO
CTD PREVISTA
FECHA IRICIO
FECHA FIMAL

TEMPORADA .

CODIGO ARTICULO :

STOCK BAJO CONT :

L-PRODSTAR ‘2 Rel  01.00 ~ /1176

CONTROL
DE PISO
11-03 PLANIF. ORDEN DE VENTA (CP) 001 22/11/92
sI / £8 RO -
cp "1 )
cD100 - CATEGORIA ART. : O
CAMION DE MUDANZAS AZUTL UNIDAD STOCK : UN
180 ’ ' FAMILIA ESTAD. © 2
9
a CTD PEDIDA : ¢
180 STOCK PREV. : 180
: 107
: PEDIDO PLANIFICADO
: CP-91002000 ] . ‘
B .12 LOTE ECONOMICO T+ 200
: 10/12/91- _-°° ' -PLAZO REPGSIC. : '8 < .i00
T 20/12/91 PLAZO CORREGIDO : -.8,00 .
ST e o
15:31 »—x-01 = —3-5—8—

El principio de registro es el mismo para todos los tipos de drdenes

citados

60

Captura de
proveedor)

Captura de la
reparticidn segin una curva de estacionalidad.

Captura de una cantidad

Captura de un nimero de articulo

un numero de terceros

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

(nimerc de cliente o de

fecha fin de la orden o blen solicitud de

‘PRODSTAR 2

MFG
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DE PISO

Curvas de estaciconalidad

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

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-09 CONTROL CURVAS DE ESTACICN. 1 22/11/92
VALIDACIGN --> £31 SI / £8 NO . . . - .
NOMBRE CURVA : €001 DESC. CURVA : PLAN PRODUCCION 4x4 X003
REDONDEO LOTE  : NO REDONDEC _ . o
HES CLAVE REPARTO DIAS .FIN DESENCADENAMIENTO _° .
ENERO 40 3 15 . T s e
FEBRERO 50 3 15 25 - - e -
MARZO - . 80 3 15 25 ’ .
ABRIL 70 3 1§ 25,
MAYQ 100 3 10 18 26 .
Juste . ., 100 3 10 18 26 .
JULIO 100 3 10 1B 26
AGOSTO 80 3 10 18 26
SEPTIEMBRE 80 3 10 18 26
OCTUBRE 60 3 15 25
NOVIEMBRE 60  3-15 25
DICIEMBRE 40 3 15
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:40 *—x 01 —3-5—g—
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 13-0% CONTROL CURVAS DE ESTACION. 1 22/11/92
Intro PARA CONTINUAR
MES SCLAVE REPRESENTACION GRAFICA
ENE - &,71-8 =mmecos oo - ;
FEB - 7,06 § -ccr-cmceemccmrscmcrmmm e mmmmmimmmm R L AP PR Y
L R vl I SR B T PRI
ABR * 8,28 8  mmmm e ees . ’
MAY ""11,76 § > =mmmmmcmeom o memmmmememeemeemcee—aa
JUN 11,76 ¥ =mmmmmm e
JUL 11,76 8 =emmesticoooo oo acmccsemseccem——a-
AGOD 9,41 % mmmmmmmmemeiee o smee e memmon
SEP 9,81 % —-eeeemmemmlomoc e e caaee
OCT 7,06 % ememocmccomc o mcmccmamecam e
HOV 7,06 8 =-———omerecoeecccocsncmmcceeccaee—a-
DIC . 4,71 § =—=mecevcescacaas e rs
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 71176 15:40
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Consulta de la obra en curso

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

De esta forma se puede observa como aumenta y disminuye la existencia
de todos 1los articulos, desde materias primas hasta productos
terminades.

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

1 PRODSTAR MEX1CO,S.A. 13-12 SITUACION ARTICULO Ni.l 1 22/11/92

Intro PANTALLA SIGUIENTE / £1 PANTALLA ARTERIGH / £8°FIN DE CONSULTA

CODIGO ‘ARTICULO
DESCRIPCION 1)
STOCK FISICO . :
STOCK BAJC CONT i
N.0./5. "~ CR N.TERCERO::R.DOCUMENTO ' ~DESCR.70./8.°
: S oTt . " F.FINAL TOTAL DISP,

7 T ashzge s
7 03/01/92 153

‘s T'isr01/92

L-pRoDSTAR 2 RE1'01.00 " /1176 18: 44~ » —x 01 “RI

B—l

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

PRODSTAR 2 - MFG
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Planificacidén completa

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

Las oOrdenes 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 util cuandd® se tiene fabricacidon bajo proyecto o
pedido, la cual sera especifica en cada caso.

El programa de lanzamiento de fabricacién en batch permitira confirmar
el plan de fabricacidn.

Ejemplo : {Plazo = 5 d.) P{,
(Plazo = 8 d.) 5F1 Al
(Plazo = 15 d.)
A2 A3
(Plazo = 30 d.) {Plazo = 25 d.)

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

PF'
5 d. |
SF1
| 8 dias
A2
I 30 dias
| A3
I 25 dias
| AL ]
15 dias
| |

PRODSTAR 2 - MFG
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LANZAMIENTO DE ORDENES DE FABRICACION

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

64

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

componente substituto.

Asignacidn de tiempos en los centros de trabajo. Esta asignacidn
se hace en base a la fecha de inicioc de la operacidn para tiempos

de preparacién, ejecucidén, espera y trdnsito si los hubiera,

tomando en cuenta el calendarioc 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. podréd continuar el
proceso de lanzamiento, tomar el centro de trabajo substituto o
bien cancelar la orden.

Se genera la informacién necesaria para imprimir la documentacidn
de planta, listas de surtido, boletos de trabajo y hojas de ruta.
El disero de estos documentos se lleva a cabo en PRODSTAR de
acuerdo a sus necesidades especificas y puede incluso manejarse
impresidén en cdédigo 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 fabricacidn tradicional como bajo programas de
produccién, de amplia utilizacidén bajo produccidén en proceso, dada la
flexibilidad que ofrece para el manejo de materiales y operaciones.

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 14-00 CONTROL LANZAMIENTOS FABRICAC. 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 VIR

’

1. LANZAMIENTO O.F. COMPLETO ‘. 13, EDICION ' DOCUMENTOS FABRIC.

2. LANZAMIENTO O.F. MATERIAL 14. REEDICION DOCUMENTOS FABRIC.

3. LANZAMIENTO O.F. MAQ. + M.O. 15. EDICION °  CARPETA FABRIC.
4. RESERVAR LOTES PARA UNA O.P. N Do
5. LANZAMIENTO O.F, SUBTRATAMIENTO 17, CONSULTAR EN CURSO
B N : 18. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO
- 7. MODIPICAR CANTIDAD LANZADA - . S

8. MODIFICAR MATERIAL - 20. MODIFICAR PRICRIDAD O.F.
9. MODIPICAR OPERACICNES . ’ - - .
10. MODIFICAR SUBCONTRATACION - - 21. LANZAMIENTO FABRICACIOR BATCE
: : . L}
12. BORRAR OHDEN DE FABRICACIOR 24. PARAMETRIZAR DOC. FABRIC. :
.
“~PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15: 4% * —§ 04 R4

Existen varias opciones para efectuar los lanzamientos de fabricaciédn,
entre estas, se puede manejar lanzamientos gque agrupen hasta 8
articulos bajo un mismo nimero de orden de fabricacién.

PRODSTAR 2 - MFG .
Copyright PRODSTAR S.A., 1993 A 65



2

- CONTROL

DE PISO

Lanzamiento OF completa

Esta opcion se utiliza para hacer un lanzamientc tomando en cuenta
tanto la estructura del producto como su ruta de fabricacidn, es decir
representa el enfoque tradiciconal de lanzamiento de fabricacién.

1 PHODSTAR MEXICO,S.A. 14-Q1 LANZAMIENTO Q.F. COMPLETO 1 22/11/92 -
Introe LINEA SIGUIENTE / f£3 TRATAR / f5 LINEA ANTERIOR / & VALIDACION TOTAL
N.O./S. H 7 CARTIDAD LANZ. '
----------------- TOMAR EN CUENTA EL ARTICULOD ] re=mmstste et ce ==
M.ARTICULO . DESCR. ARTICULO R LOTE BCONCMICO us
CD100 CAMION DE MUDARZAS AZUL . 200 UH
N.LOTE : LOTS6%0/1A CARTIDAD P.E.C. :
CE R. O0./8. A.TERCERD N, DOCUHBR'ID-. F.INICIO F.FIN
CTD ASIG.REST. CANTIm COGIDA
--> CF [ . 107 13/11/91 25/11/%1 R
1 . - ]
(o0 4 5 1907 . 21/711/91 03/12/91
, 7 4]
CF 6 107 Q3/12/91 15/12/91
7 : 4]
—PRCDSTAR 2 Ral 01.00 /1176 15:46 * —X 03 B—3~56——
Al momento de lanzamiento : puede seleccionar la ruta y la estructura .

a utilizar para esta order . asi mismo se pueden combinar érdenes para
conformar la orden en proceso de lanzamiento.

Opcionalmente se puede dar una asignacidén automatica del numero de lote
del producto a fabricar, asi como anadir materiales u operaciones
imprevistas, vadlidas 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 fabricacidén, con esta opcidén se
pueden imprimir listas de surtido indicando lote a usar bajo el esquema
seleccionado (LIFO/FIFO/FEFQ)

i PRODSTAR 2 - MFC
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Lanzamiento OF materiales : Permite hacer lanzamientos de fabricaciédn
tomando en cuenta solo la estructura del producto, esta opcion es
particularmente GUtil en etapas intermedias del proceso de
implementacidén, ya qQue se puede tener un contreol parcial de planta
(materiales) sin tener concluida la definicién de rutas de fabricacidn.

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

Lanzamiento de fabricacion en batch : Esta opcién permite confirmar en
érdenes de lanzamiento en firme, una seleccidén de &rdenes de
fabricacidn planificadas o sugeridas por el MRP. La seleccidén de las
6rdenes puede ser visualizada y modificada antes de la confirmacidn del
lanzamiento en batch. '

! PRODSTAR MEXICO,S.A. 14-22 LANZAMIENTO FABRICACION BATCH 1 22/11/92
Intro SELECCION ©./5./ f1 CONSULT.Q./S. A LANZAR / f2 CANCELAR LANZ. PREVISTOS
TIPO ESCALCNAMIENTO : SEGUN F, INICIO
N.ALT. RUTA : 0
ORD. FABRIC, PLANIF. FP : SI
ORD. FABRIC.SUGERIDA F§ : SI
ORDEN VENTA FIRME CF : NO
K.0./5. FP DCE @ ] A -3 9999999599
N.O./8. FS DE : 0 A e 9999999999
N.O./S. CF DE t 0 A ¢ 9959999999
FECHA INICIO DE : 00/00/00 A 99/99/99
FECHA FIKAL DE : 006/00/00 A 99/99/99
N .DOCUMENTO DE 3 A @ 2222227222222222
N.TERCERO DE : 0 A 9999999999
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 15:54 * —X 01 Ri2—¢

Adicionalmente, PRODSTAR le permite modificar érdenes de fabricacién
facilmente. Ud. puede cambiar é6rdenes 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.

PRODSTAR 2 - MFG
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ANALISIS DE CARGAS

. I
Mediante esta funcidén Ud.-.puede- balancear la carca de Ordenes de
fabricacién, con la capacidad instalada en cada cent- de trabajo, con

el objeto de evitar cuellos de
. subutilizacidén de otros.

botella en a: .nos centros vy

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

ESCOGER UMA OPCION Intro / f4 FIN =

. - L 1 ¥
3. CARGA £. DE TRABAJC 15,
4. CARGA ACUMULADA C. DE TRABAJO  16.

6. DIAGR. DE CARGA sseEc’ |
7. DIAGR. CARGA ACUMULADA  8/SEC
8. CARGA DETALLADA C. DE TRABAJO -

2.

" 1. CARGA GLOBAL FABRICA = * 13-
C - : 'LISTAS CARGA DETALLADA FABRICA .

LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA

LISTAS CARGA CENTRO bE TRABAJC
LISTAS CARGA 8/8EC

PARAMETR. LISTAS CARGA DETALL. ’

Este mend permite consultar o imprimir por centros de trabajo y por

pericdos de tiempos:

- Las capacidades disponibles,.
- Las capacidades asignadas.
- Los tiempos efectuados.

LrronsTar 2 Rel 0:.00 71176 16:11

* —8C4 1t §

- 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 ordenes programadas a ejecutarse en un centro de trabajo

dado.

Adicionalmente a la representacidn grafica se puede realizar una
simulacidén de aumentar o disminuir el nimero de puestos de trabajo en

un centro.

68
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SEGUIMIENTO DE LAS ORDENES DE FABRICACION

A partir de los documentos de fabricacién se puede efectuar el
segquimiento de las Ordenes con el fin de establecer una situacién
precisa de fabricaciones lanzadas.

Esta fase del flujo de una orden le permite conocer en cualquier
momento el avance y estado de una orden. Ud. puede hacer diferentes
consultas por diferentes criterios de acceso tales como nuimero de
orden, articulo, documento.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A., 15-00 SEGUIMIENTO / EONSULTACIONES 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

I. SEGUI. MATERIAL MANUAL 13. EITUACIOHKORDZ! DE FABRICACIOR
2. SEGUI. MATERIAL AUTOMATICO
3. ACTUAL. CARTIDAD FABRICADA

5. SEGUI. CPERACIONES MANUAL 17. CONSULTAR EN CURSO
6. SEGUI. OPERACIONES AUTOMATICO 18. PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO
7. ACTUAL. INPORME DE FABRICACION 19. CONTROL TABLA EMPLEADOS
8. CERRAR ORDEN DE FABRICACICN 20. CONTROL MENSAJES SEGUIMIENTO
o 21. PARAMETR. SBGUI. ORD. DE VERTA
) 22. PARAMETR. SEGUI. ORD.DE COMPRA
11. SECUI. ORDEN DE VENTA * (CF) 23. PARAMETR. SEGUI. MATERIAL

12. SEGUI. ORDEN DE COMPRA (SF) 24. PARAMETR. ENTRADA CTD FARRIC.
—PRODSTAR"Z"‘.ROI '01.00 /1176 15:25 * —f 04 i
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El seguimiento de materiales y la entrada de cantidades fabricadas

generan movimientos de stock.

Los menids de parametrizacidén permiten

definir las transacciones para utilizar por ejemplo "backflushing"”, o
sea hacer las salidas automaticas de almacén en funcidn a los consumos
estandares registrados en la estructura y respetando el orden de salida
de lotes seleccionado (LIFO/FIFO/FEFQ), tomando en cuenta el factor de
potencia que tengan los lotes involucrados en la salida.

También se puede registrar utilizacidén de materiales no esperados.

1 PRODSTAR MEXICO,S3.A.

15-01 SEGUI. MATERIAL MANUAL 1

22/11/92

ESCOGER UNA ‘GPCION Intro- /' f4 PIN

- _rl

%1 SIN ENTRAR_LOTE/FRAC- (PN )
.2 SALIDA MULTILOTES - .."(FM } °

16: 29 :

S —p 02 " 8

-PRODSTAR 2 “-Rel 01.00 *° /1176
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SEGUIMIENTO DE QPERACIONES

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 ,S.A. 15-05 SEGUI. CPERACIONES MANUAL 1 22r11/92
ENTRAR CORIGO Intro / f1 CODIGOD SIGUIENTE / f2 CODIGO ANTERIOR / £S5 / f6
F. IMPUTACION t 22/11/92
N. O.F. : FL 7 CID. ASIG. O.F. : 3015 UN
DESCR. ©./8.
N.DOCUMENTO H N.TERCERQ H 107
N.ARTICULO : CD10OO CAMION DE MUDARZAS AZUL .
OPER. OPE.RET. TIPO SEC S/SEC DESC. SECCION SITUACION
10 1 1] 0 M.0. 600 ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS ER CURSO
TPO PREP. TPO FAB. CT CID OPERACION us
PEDIDO : 0,50 22,5000 HR. 281 uN
YA REALIZADO t 0,00 0,0000 HR. o] UR
A RECISTRAR H 0,50 22,5000 HR. 281 UN ACEPTADA
0o UR RECHAZADA
N. OPERARIC : 156134
MENSAJES SEGUI. : 0 PROBLEMAS HERRAMI. : MECANICOS
’ 0
—PRCDSTAR 2 Rel 01.00 /1176 16:42 « —r g5 R12—36—

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

- Namero de la orden de fabricacién.

- Numero de la operacion.

- Tipo de operacidén {(maquina o manc de obra)
Numero de empleado (si se requiere)

Ademas s® pueden personalizar mensajes para documentar el seguimiento.

Utilizando el Control de flujo de materjales se puede dar un
sequimiento de una ficha técnica por operaciodn.

PRODSTAR 2 - MFG . .
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CIERRE DE ORDENES DE FABRICACION

Esta representa la tltima fase de una orden de fabricacidn, mediante
este procesc se efectia:

~ Verificacion de que todos los materiales hayan sido reportados.

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

- Determinacidon del costo real de la orden de fabricacion.

ANALISIS DE ORDENES

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

~ Ordenes a ser reprogramadas.
- Ordenes a ser liberadas, dentro de un periodo de tiempo.
- QOrdenes a ser cerradas.

Estos reportes le seflalizan cualquier excepcién que esté ocurriendo en

produccién, 1o que permite a los responsables de esta funcidn 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 maquila.

PRODSTAR 2 - MFG
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CALCULOS DE COSTOS REALES DE FABRICACION

PRODSTAR le permite elaborar reportes de costos de fabricacidén gque le
ayudan a analizar sus costos de manufactura con el fin de que Ud. pueda
establecer criterics de rentabilidad por lineas de productos o por
producto mismo.

PRODSTAR imprime un reporte de costos por cada orden de fabricacidn.
Este reporte contiene comparaciones entre los costos reales y estandar,
muestra variaciones en monto y porcentaje por cada material y. por
operacidén. Este reporte contiene ademds un andlisis de rendimientos por
centro de trabajo. v

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, mostrando un

resumen por partida de costos, gue puede servir para costear proyectos
especiales, realizar analisis por producto.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 18-00 ANALISIS DE FABRICACION 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / £§ FIN

-~ 1. CALCULO COSTO FASRIC. (SIMUL.) 13. DEPURAR ARCHIVO EN CURSO
"2. CALCULGC COSTO FABRIC. {ACT.) 14. DEPURAR ARCHIVO CARGAS

“-" 47 VALORACION OBRA EN CURSO

L-BRODSTAR 2 Rel 01.00  /1176———17:03 r ot R—g——
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PRODSTAR *DEMO* 18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.) 001 HOJA : 0001
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. . 22/11/92 17:0%
N.O./8. : FL PECHA INICIOD : 22/01/92 CTD ASIGNADA H 3035
N.TERCERO : 107 H.DOCUMENTO H FECEA FINAL + 01/05/792 CTD REAL.ACCEPT @
Q
N.ARTICULO : cDloo CAMION DE MUDANZAS AZUL
N.ARTICULO/ DESCR. COSTO MATERIAL CTD PREV,/REAL. DESV. CANTIDAD  IMPORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE ADESV.
CAO00 24,16  UN 3035 UuN 1005- 73326,51 72601,70-  99,01-
CABINA MONTADA AZUL o0 724,81
CHGOS 65,99  UN 3035 uN 300%- 212404, 48 210304,93-  99,01-
CHASIS WONTADO 30 209%,55
HOGO ) 12,71 UN 3035 uN 3008- 38584, 87 18203,47-  99,01-
CONTENEDOR AZUL 30 381,40
H000 10,60  UNW 3015 u 3005~ 32185, 54 31847,59-  99,01-
MOTOR AZUL 30 317,95 !
20086 1,05 uN 6070 uN 6010- 6373,50 6310,50-  99,01-
FARO DE YODO 60 63,00
OPER{Intro) SEC./PROV. TASA T.P/T.E TIEMPO ASIG./REAL. DESV. TIEMPO  IMPORTE PREV./REAL. DESV. IMPORTE  \DESV
010 01 600 M.O. ASSE 200,00 90,5000 0,0000 100,00 0,00 ~ ra
ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 0,5000 100,00
150,00 22,5000 0, 5000 3375,00 75,00 ..
4,7000 70%,00
020 02 600 M.O. ASSF 200, 00 0,0000 ©,0000 0,00 0,00 0,00
ENSAMBLAJE FINAL 0, 0000 0,00
150,00 39,0000 06,0630 5850,0C 0,00 0,00
39,0000 5850, 00
TOTAL MATERIAL 3628%4,89 3586,70 1%9268,18-  99,01-
TOTAL MAQUINA 0,00 6,00 0,00 0,00
TUTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL 8/TRAT. - 0,00 9,00 0,00 0,00
TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 0,00
€OSTO TOTAL O.F. 457435, 64 98243, 45 1%59193,18-  78,%2-
COSTO UNIT. 8TD 151,76
COSTO UNIT. FREV. 0,00
COSTO UNIT.DE FARRIC 0,00
DESV. / COSTO UNIT. 151,76- 0,00
PRODSTAR 2 - MFG
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PRODSTAR *DEMO*
01 PRODSTAR MEXICO,S5.A.

DE PISO

18-01 CALCULO COSTO FABRIC. (SIMUL.)

Q01 HQJA :

22/11/92

0003
17:08

IMPORTE PREV. IMPORTE REAL. DESV. / LIMPORTN DESV.
RECAPITULACION : ORDENES LANZADOS

TOTAL MATERIAL 3162854,89 3586,70 3159268,18~- 99,01~
TOTAL MAQUINA 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TOT G.GENERALES 12336,75 12336,75 0,00 6,00
COSTC TOTAL O.F. 457436,64 98243, 453 159193,18- 78,52~
- v sweeaEEa. - o I 0 e A o -

RECAPITULACION = : ORDENES CERR.+LANZ.
TOTAL MATERIAL 362854,89 3586,70 359268,18- 99,01~
TOTAL MAQUINA - 0,00 0,00 0,00 0,00
TOTAL M.OBRA 82245,00 82320,00 75,00 0,09
TOTAL S/TRAT. 0,00 0,00 0,00 0,00
TOT G.GENERALES 12336,75 12236,75 0,00 . 0,00
COSTO TOTAL C.F. 457436,64 98243, 45 359193,18- 78,52~

0001
17:05

PRODSTAR *DEMO* ANALISIS RENDIMIENTOS/ SECCION 001 BOJA :
03 PRODSTAR MEXICG,S.A. 22/11/92
SEC TIP §/SEC DESCRIPCION SECCION TPO ASIG TPO REAL. COEF . TPO ASIG, TPC REAL.
REALIZADQ ASIGNADO - RENDIM. RO REALIZADO NO ASIGRADO
600 M.0Q. ASSE ENSAMBLAJE SUBCONJUNTOS 243,30 243,80 0,998 0,00 0,00
600 M.0. ASSF ENSAMBLAJE FINAL 104,50 304,50 1,000 0,00 0,00
547,80 548,30 0,999 0,00 0,00
PRODSTAR 2 - MFG
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CALCULO DE NECESIDADES NETAS

La planeacién de requerimientos de materiales de PRODSTAR responde a
las 3 preguntas basicas de una empresa manufacturera: Que articulos

producir, cnando producirlos y en que cantidades. -

La funcidn de MRP sugiere 6rdenes de fabricacidn, asi como de compra,
en fecha y cantidades para que el nivel de inventarics sea minimo y que
se asegure al mismo tiempo la disponibilidad de componentes en el ciclo
de producciodn.

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

Asl mismo se pueden aplicar diferentes politicas de reaprovisionamiento
en funcion de la categoria de articulo.

Las politicas de reaprovisionamiento son las siguientes

Cantidad neta

Minimo lote de reaprovisionamiento en cantidad neta por encima de
lote

Cantidad miltiple del lote de reaprovisionamiento

Cantidad multiple del lote de reaprovisionamiento desglosado por
lote (d4til en farmacia y en fabricacidén de cables por ejemplo)

Estas mismas politicas pueden aplicarse con cobertura del inventaric de °°

seguridad.

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

El calculc puede tener en cuenta porcentajes de pérdida de enlaces de
estructuras y efectuar una ampliacién 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 precisién diaria o acumuladas por
semanas.

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

Una fase de analisis sobre un horizonte parametrizable puede ejecutarse

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

1 PRODSTAR MEXICO,5.A. 19%-01 CALCULO NECESIDADES NETAS[MRP) 1 23/11/92

ENTRAR LAS SELECCIONES Intro / f5 / £6 / f4 FIN

FECHA DE REFERENCIA 3 22/11/91

NO MESES CALCULO 12

HC MESES AMALISIS k|

NC DE SEMANAS : 8 AGRUPACIOR EN DIAS
43 AGRUBACION EN SEMAN.

" .

SUG. DE FABRICACION : SI ) !

SUG. DE COMPRAS : 8T . g
. EDICION LISTA : sI

COEF. SEGURIDAD : 1,000

INCLUSION PERDIDAS : &I

CORREC. CALENDARIO : SI

COEF. CORREC. PLAZO : SI

STOCK + CTD PEDIDA : NO

STOCK - CTD RESERVA. : NO

ALT. ESTR.A UTILIZAR : ¢ FABRICACION

'—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 17:08 * —% 0B R—456—
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IMPRESION / CONSULTA DE RESULTADOS

Automaticamente se genera un listado resultado del calculo. Este

presenta las sugerencias por articulo y por fecha de necesidad.

PRODSTAR *DEMO* 001 HOJA : 0003
01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 17:54

19-01 CALCULO NECESIDADES NETAS(MRAP)

LLC N.ARTICULO DESCRIPCION ARTICULO STOCK INICIO LCTE ECOM.
FECHA CE N.0./8. ARTICULO ORIGEN SUGERENCIA | STOCK CALCULADO N.DOCUMENTO
20 D200 CAMION DE MUDANZAS AZUL 180, 000000 200, 000000
22/11/91 P8 = 1 200,000000 1000,000000 =*** RETRASO
25/11/91 CF = 4 CD100 ' 6,000000- 994, 000000
02/12/91 . F§ 2 €00, 000000 1594, 000000
03/12/91 CF 5 CD100 7.000000- 1587, 000000
15/12/91 CF 6 CD100 7,000000- 1580, 600000
15/12/91 CF 15 CD100 759,000000- 821,000000
24/12/91 FS 3 400, 000000 1221, 000000
0l CA000 CABINA MONTADA AZUL 73,000000 200, 000000
22/11/91 Fs 6 800, 000000 873,000000 ==~ '
22/11/91 F8 7 £00, 000060 1473,000000 *** . .__u
22/11/9)1 F8 11 3000,000000 44731,000000 =+* RETRASO
22/11/81 FT 1 CD100 800, 000000~ 3673,000000 *** RETRASO
02/12/91 FT 2 cpied 600, 600000~ 3073,000600
16/12/91 ¥S a 400, 000000 3473, 000000
18/12/91 Fs 9 600, 000000 4073,000000 ~
01 EOOO CONTENEDQR AZUL 420,000000 200, 000000
22/711/91 FS8 18 400,000000 820,000000 =** RETRASYO
22/11/91 PS8 19 600, 000000 1420,000000 *** RETRASO
22/11/91 8 23 3000, 000000 4420,000000 =** RETRASO
22/11/91 FT 1 €D100 800, 000000~ 3620,000000 *** RETRASO
02/12/91 PT 2 €D100 §00,000000- 3020,000000
10/12/91 F8 20 400,000000 3420,000000 .
10/12/91 FS 21 600, 000000 4020, 000000

El calculo de necesidades MRP permite determinar los requerimientos
netos reduciendo el nivel de inventarios y proyectando en el tiempo el
nivel de existencias disponibles.
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CONTRCL DE COMPRAS

Este médulo permite manejar en forma eficiente la funcidén de compras
desde que se crea una sugerencia de compra desde el mddulo MRP o se
[emite unas solicitud de compra, produce solicitudes de cotizaciédn,
emite drdenes de compra de diferentes tipos, auxiliando al comprador en
Sgila seleccién de proveedor, le da seguimiento a la orden de compra,
’ controla la recepcién del material comprado, genera la entrada al
(:lmacén y crea el pasivo correspondiente. Este modédulo genera
stadisticas de compras y proveedores.

Este médulo a traves de la Orden de Compra de Maquila, permite
controlar una Orden de Produccidén realizada por una tercera empresa O
un maquilador.

Las principales funciones del control de compras de PRODSTAR son .:

Control de Tablas de Compras,
Control de Proveedores,

Control de Precios de Proveedores,
Solicitudes de Cotizacidn,

Ordenes de Compra,

Control de Recepciones,

Control de Devoluciones,

Control de Facturas,

Consultas de Inventarios y Produccidén en Proceso,
Tratamientos especiales y anuales,
Importacién y Exportacidén de Datos.

Este médulo estd totalmente integrado con los médulos de produccidn de
PRODSTAR para ayudarlo en el manejo de materiales. El sistema de
compras utiliza informacidn de articulos, inventarios y MRP para
determinar requerimientos de <compras y ©producir <o6rdenes de
abastecimiento, actualizando inventarios a su recepcidén y generando
registros en un archivo para interfase con su sistema de Cuentas por
Pagar.

Se puede utilizar el generador de transacciones de la Caja de
Herramientas para personalizar las recepciones y cuenta con todas las
facilidades del diccionario de datos. Este médulo opera en un ambiente
multicompania.

PRODSTAR 2 - POP -
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CONTROL DE COMPRAS

ARCHIVO DE CONTROL DE
> M.R.P.
PARTES INVENTARIOS
INVENTARIOS
BAJO MINIMO
REQUERIMIENTOS DE COMPRA
PRONOSTICO [
DE __—  COMPRAS
REQUERIMIENTOS
EMISION DE
ORDENES —
DE COMPRAS | p= ACTUALIZACION
ll INVENTARIOS
ENTREGAS
] CUENTAS
_—  POR PAGAR
H
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En el diagrama anterior se muestra el flujo general de informacidn del
sistema de compras partiendo de la salida de planeacidén del sistema o
a través de las requisiciones internas generadas en su empresa. Este
ciclo incluye la impresidén de dérdenes de compra, asi como su entregas
y/o devoluciones y finalmente el costeo y registro de.la orden en el
médulo de cuentas por pagar. _

1 0100 PRODSTAR MEXICO 00-00 e MENU PRINCIPAL *** 1 22711/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / f4 FIN

1. INSTALACION/PARAMETROS 13. CONTROL RECEPCIONES -

2. CONTROL TABLAS 14. CONTROL DEVOLUCIONES ’

3. CONTROL DIRECCIONES COMPARIAS  15. CONTROL PACTURAS Y ABOROS

4. CONTROL PROVEEDORES — ’ '
S, CONTROL TARIFAS 17, CONTROL MAQUILA

6. CONTROL SOLICITUDES DE COTIZA. .

7. CONTROL SCLICITUDES DE COMPRA 19. CONSULTAS EN-CURSO E INVENTARIO
8. CONTROL PREPARACIONES O.COMPRA 20. TRATAMIENTOS ESPECIALES

$. CONTROL Q. COMPRA DIRECTAS 21, TRATAMIENTOS ARUALES

10. CCNTROL PROGRAMAS DE ENTREGA 22. PROGRAMAS ESPECIFICOS

11. CONTROL CONTRATCS/PREVISIONES

12. CONTROL O. COMPRA ABIERTAS 24. IMPORTACION/EXPORTACIOR DATOS
—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2104 Q9:25% * 04 81_4_‘
~
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CONTROL DE TABLAS DE COMPRAS

Esta funcidén permite controlar las tablas del Mo

dulo de Compras y

los textos estandar utilizados en los documentos generados por este
modulo y generar el formato de los contadores utilizados, en los

documentos gque se producen (sclicitud de coti
compra, nota de recepcidn de mercancias, etc.).

zacidén, orden de

1 Cl00 PRODSTAR MEXITO 02-0¢C CONTROL TABLAS 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCION Intra / f4 FIK / f1 CAMBIO DE ESTABLECIMIENTC / SERVICTIO
1. GESTION TABLAS COMPRAS 13. EDICION TABLAS COMPRAS
2. GESTION TABLAS PRODSTAR l4. EDICION TABLAS PRODSTAR
). CONTRCL TEXTOS 15. EDICICN TEXTOS

4* DET.FORMATOS DE LOS CONTADCRES
5* ACTUALIZAR LOS COKTADORES

8* CALIFICACION DE PROVEEDORES
9* CONTRCOL CURVAS DE ESTACION.
10. CONTROL DE LOS CALENDARIOS 22. EDICION DE LOS CALENDAR

—PRODSTAR 2 PCP Rael 01.02 /2304 09:25 & 04

Estas tablas permiten contreolar y sistematiza
archivo de proveedores, creando uniformidad vy

" captura y utilizacién.

T

e

82

Las principales tablas de compras son:

Tablas de compafnias

Tablas de Operadores

Simbolos de monedas y tipos de cambio
Unidades de medida y conversiones
Cdédigo de idiomas

Cédigo de Pais

Categorias de proveedores

Familias Estadisticas

Sectores geograficos

Formas de pagos y vencimientos
Descuentos a-:1 proveedor

Tipos de empajue del proveedor, etc.

6* CONSULTAR No DE O.C. ANULADAS 18+ EDICION No DE O.C. ANULADAS

IGS

R1—™4

r los datos del
simplificando su

Copyright
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CONTROL DE PROVEEDORES

Esta funcidn controla toda la informacidén relativa a cada proveedor
creando el archivo de proveedores.

1 ©100 PRODSTAR MEXICO 04-00 CONTROL PROVEEDORES 1 22/11/%92

ESCOGER UNRA OPCION Intro / f4 FIN / f1 CAMBIC DE BSTABLECIMIENTC / SERVICIO

1. CREAR 13. PARAMETRIZAR LISTAS PROV.
2. MODIFICAR i4. LISTAR PROVEEDORES
3. BORRAR

4. COPIAR

5. CONSULTAR 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS
6. BUSCAR 18+ CREAR / BORRAR CAMPOS

7. VALORES POR DEFECTU PROVEEDOR IQ‘W CLAVE MACCESO USUARIO

9* REAJUST. TARIFAS/PROVEEDORES

10* MODIFICAR PROV. EN SERIE
.23, GRSTIOF TABRLAS DE CONTROL PROV
24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA
—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304 09:25 t 04 R1I—™4—

Caracteristicas Principales

/ E1 archivo de proveedores, controla diferentes tipos de
. proveedores, datos de los mismos, textos asociados a cada proveedor
) ¥ requiere una parametrizacidn previa para simplificar la captura
\.de datos de ellos, como activacién y desactivacidén de campos,
valores dados por default y utilizacidédn de tablas de control.

Creacidén del Archivo de Proveedores

Después de verificar que el proveedor no esta previamente
registrado, se inicia la creaciodn del registro correspondiente. La
informacidén de cada proveedor se alimenta mediante la utilizacidn
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 vy
bisquedas de proveedores, asi como producir reportes de los mismos.

1 0100 PRODSTAR MEXICO 0(4-Q1 CREAR PROVEEDOR 1 22/11792
ENTRAR SEGUN EL CURSOR / f£5 CAMPO PRBCKDH'ET / 6 VALIDACION POR LEPECTO
01 N. PROVEEDOR : 1814 . " 02 coD. DIRECCION : O o
03 CLAVE ALFANUM. : MATECA " 04 TIPO PROVEEDOR : 0
05 RAZON SOCIAL(1): SARL MATECA S.A: . .
06 BAZOR SOCIAL(Z): .
07 DIRECCIOR (1) : CALLE MITLA No. 56
08 DIRECCION (2} : COL. INDEPEWDENCIA -
09 CODIGO POSTAL : 03650 " 19 R.P.C. :
10, CIVDAD 1 MEXICO, D.F. . o .
11 SIGLA : 20 CODIGO M.A.E. ¢ ST
12 CONTACTO : . o
13 DIREC.{1) BANCO: R -
14 DIREC.)2) BANCO: . T -
15 CONTROL CUENTA : 0 ° -21 N. TELBFORO 1
16 M. CUENTA BAKCO: : T T
17 ¥.CLIENTE/PROV : ) ; 22.N. TELEX - :
18 CTA. COLECTIVD : .- © 23 M. PAX s
.
“-PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304 09:2% X 06 R—56~
.~ 1 0100 PRODSTAR MEXICO 04-01 CREAR PROVEEDOR 1 22/11/92
ENTRAR SEGUN EL CURSOR / {5 CAMPO PRECEDENTE / 6 VALIDACION POR DEFECTO -
N. PROVEEDOR  : 1814 . cob. DIRECCION : ©
CLAVE ALPANUM. : MATECA TIPO PROVEEDOR : O
: RAZON SOCIAL({1)}: SARL MATECA S5.A.
' 24 COD. ESPECIFICO: 0000000000000CC00G00 R .
r-‘ 25 IDIOMA USUAL :. 1 35 DESC., PrOPAGO : O ’ .
/ 26 CODIGO IDIOMA : O 36 COD, DESCUENTO : O 46 COD.ESTADIST. 1: O
o 27 CoDIGo DIVISA : MXN 37 COD. IMPUTACION: O 47 COD.ESTADIST. 2: ©
28 CODIGO PALS : 38 CODIGO IVA :t 0 49 COD.ESTADIST. 3: O
29 COD, COMPRADOR 3 1 39 IMPUESTO EXPEC.: O
30 cobleo REDONDEG:1002 40 CODIGO PORTES @ - 1 N SR
31 COD., CATEGORIA : 1 41 COD. EXPEBICION: 1 S1 TEXT.ENC.PEDIDO: O
32 PER.NO LABCR.PR: .. 0 42 SECT.ACTIVIDAD : - 1 51 TEXT.PIR PEDIDO: -0
3) COD. FORMA PAGO: O 43 SECT.GEOGRAFICO:. 2 _ 52 TEXT.ENC.BR. : 0
34 COD.VENCIMIENTO: 30 44 CODIGO GASTOS : 0 54 TEXT.PIS BR 3 g}
oL T N R SEE
Lot it
—PRODSTAR 2 POP “Ral 01.02 /2104 09:2% X 06 R——S&—
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T
CONTROL' DE PRECIOS DE PROVEEDORES

Esta funcién permite tener informacién actualizada sobre 1los
precios ofrecidos por nuestros proveedores.

1 0100 PRODSTAR MEXICO 02-00 CONTROL TARIFAS 1 22/11/92
ESCOGER UNA OPCION Intro / t4 FIN / f1 CAMBIO DF ESTABLECINIENTO / SERVICIO
1. CREAR TARIFA ’ 13. PARAMETRIZAR LISTAS TARIFAS - |

2. MODIFICAR  TARIFA . -714. LISTAR TARIPAS
3. BORRAR TARIFA - - N
4. COPIAR TARIPA . . - ..
S. CONSULTAR ° TARIFA 17* ACTIVAR / DESACTIVAR CAMPOS _
§. BUSCAR TARIFA 18* CREAR / BORRAR CAMPOS
7. VALORES POR DEFECTG TARIFA  19* GENERAR CLAVE ACCESC USUARIO
8. AUMENTO DE TARIFAS - -
10* MODIFICAR  TARIFAS EN SERIE 23. GESTION TABLAS CORTROL TARIFAS
24. PARAMETRIZAR PANTALLA BUSQUEDA
—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304 Q9:25% § 04 Rl—™4—

,

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 busguedas
de precios, asi come producir reportes de los mismos.

L1ISTADO ESTAMDAR DE TARIFAS
A20514 PAGINA: 0001

PRODSTAR *DEMO®
001 22/11/92 11:19

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/792)

N.ARTICULO DESCRIPCION1 N.PROVEE. NOM/R.S50C.1 DIV UC F.TARIFA LI BASE TARIF-A F.INICIO CRITERIO LIMITE PLAZO

ARS501-1 PLASTICC ROJO 1063 ATEP N KG 99/99/99 1 18,20 01/01/92 100.000 2
ABS501-1 BPLASTICO ROJO 1063 ATEP MXH KG 311/12/92 2 17.35 01/01/92 1000.000 2
ABS501-1 PLASTICO ROJO 1063 ATEP MXN KRG 31/13/92 3 16.90 01/01/92 5Q000.000 3
BARIQ1-1 BARFA DE ACER 1814 DENCO MXN ML 01/06/92 1 12.00 01/02/92 100¢.000 H]
ROUESO-1 RUEDA DE CAMI 1800 MATECA MXN PZ 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 cotizacidén 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 emisidén de 1la Orden de Compra es una de las funciones M.
importantes del Mddulc 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. Abiertas

- 0.C. Programadas

- 0.C. de Maguila

Ordenes de Compra aqrupando 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 0.C. se utilizan generalmente cuando no existe un
proveedor registrado.

PRODSTAR 2 - PO:
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Ordenes de Compra Directas

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

Ordenes de Compra Generales

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

Ordenes de Compra Programadas

s o= . . s ]
Esta opcion es similar a la anterior pero con un programa de entregas.

Ordenes de Compra de Maquila

Esta opcidn se utiliza para Ordenes de Compra, para las cuales se
proporcionan materiales a un maquilador el cual efectuara operaciones
de magquina o mano de obra, sobre materiales que le proporcionamos.

Esta prestacidén de PRODSTAR es de mucha utilidad para aquellas empresas
que trabajan con terceras personas (maguiladores), que efecttan algunas
operaciones o procesos productivos fuera de la empresa, como cortes o
tratamientos térmicos. Con esta funcién a través de una Orden de
Compra, se controlan operaciones y materiales enviados a un tercero.

PRODSTAR 2 - POP :
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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 archive de Ordenes de Compra puede ser consultado y se pueden
efectuar blusquedas a este archivo, asi como producir reportes del mismo
mediante reportes parametrizados por el usuario.

STD LISTA ESTANDAR DE ORDEN DE COMPRA
PRODSTAR *DEMQ® ) A20914 PAGINA: 0001

01 PRODSTAR MEXICO,S.A. 001 23/11/92 11:19

YT RL TTE S P LD PP Y L (L]

A E R N NN A ARy I A A A RN ARl A NS R A TSNS Ay, -

TIPO NH.PEDIDO N.PROVEED. LIN N.ARTICULO DESCRIPCION 1 CANTIDAD UC FPRECIO UNIT. 1IMP. LINEA

. - CLEETET T UL ST T ey

1 92072/1001 1850 1 ROUES0 RUEDA DE CAMION 5000 4.} .15 750.000
1 92672/1002 1850 1 ROVESOD RUEDA DE CAMION 3000 UR B.15 750.000
1 9207271003 1850 1 ROVESQ AUEDA DE CAMION 5000 UN 0.15 750.000
2 1 ABS501-1 PLASTICO ROJO 800 N 18.20 14560.000

22077/1004 1800

................................................................................................................ S LINEAS IMPRESAS

PRODSTAR 2 - PO:
88 Copyright PRODSTAR S.A., 1993



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 actualizacidén de inventarios.

Existen diferentes formas de efectuar las recepciones, de acuerdo a la
Orden de Compra o de acuerdo a las cantidades de la remisidén 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 recepcidn v
- Imprimir remisiones de recepcién en forma automdtica o a solicitud
- Utilizar el generador de transacciones de PRODSTAR i

- Imprimir etiquetas K

CONTROL DE DEVOLUCIONES

Esta funcidn controla las devoluciones de mercancia a proveedores. Las
devoluciones pueden ser por rechazos de Contrcl de Calidad, por
diferencias en las entregas con relacién a la Orden de Compra o por
articulos recibidos con diferentes condiciones a lo pactado.

Las devoluciones pueden realizarse CON o SIN reintegracién a la Orden
de Compra.

La informacidn de las devoluciones se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

PRODSTAR 2 - POQP
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CONTROL DE FACTURAS DE PROVEEDORES

Esta funcidén 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 informacidén en la Contabilidad.

Esta funcidén se hace a través de la siguiente pantalla:

90

1 0100 PRODSTAR MEXICO 15-0C CONTROL FACTURAS Y N. DE 7REDITC 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / fd FIR / £} CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO / SERVICIO

1. CREAR RECEPCION
2. MODIFICAR RECEPCION

3. BORARAR _ RECEPCICR

5. CONSULTAR RECEPCION

6. BUSCAR RECEPCION

10. CREAR COMPLEMENTO FACTURA
11. MODIFICAR COMPLEMENTO FACTURA
12. BORRAR - COMPELMENTO FACTURA

13.
14,

17.

20.

. PARAMETRIZAR PANTALLA 57 3QUEDA

PARAMETRIZAR LISTAS PACTURAS
LISTAR FACTURAS

REGUL. COSTO POST. FACTURACION

INTEFASE CON CONTABILIDAD

~—~PRODSTAR 2 PCP Rel 01.02 /2204

Caracteristicas Principales

El registro de la factura puede

al momento de la recepcion.

09:25

223 i

-

efectuarse en una fecha posterior
a la recepcion, salvo en el caso de Ordenes Generales, que se hace

La informacidén de las facturas se guardan en un archivo a partir
del cual se pueden hacer reportes y documentos parametrizados.

La informacidén de las facturas toma en cuenta informacion contable
como nimerc de cuenta para crear la interfase con contabilidad.

La informacién de este archivo puede utilizarse par actualizar el
archivo de precios de los proveedores.

. PRODSTAR 2 - POP
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2

Con esta opcidén es posible consultar el nivel de inventarios y la

CONSULTAS DE INVENTARIOS Y PRODUCCION EN PROCESO

produccidén en proceso.

Esta consulta se hace con la siquiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICO 19-00 CONSULTAR EN-CURSQ Y STOCES. 1 22/11/92

ESCOGER UNA OPCIOR Introe / f4 FIN / f1} CAMBIO DE ESTABLECIMIENTO./ SERVICIO/

P

1. CORSULTAR EN-CURSQ 13, PARAMETRIZAR CONSULTA EN-CU’RSO

2. CONSULTAR STOCKS 14. PARAMETRIZAR CONSULTA STOCKS
3. CONSULTAR STOCKS EN VALOR 13, DEFINIR TRANSACCIONES ENTRADA . i

4. CONSULTAR MOVIMIENTOS STOCKS  16. LISTAR PARAM. TRANSAC.- ERTRADA
5. CONSULTAR COSTOS HISTORICCS ’ '

6. CONSULTAR UBICACICNES 18. PARAMETRIZAR LISTAS MOVIMIENT.
7. CONSULTAR FECHAS DE CADUCIDAD 1%. LISTAR MOVIMIENTOS DE STOCK

8. CONSULTAR ESTADISTICAS STOCKS 20. LISTAR MOVIMIENTOS EN ESPERA -
10. CONSULTAR COSTOS A REGULARIZAR 21. LISTAR MOVIMIENTOS A REGUL.

12. ACTUAL. MOVIMIENTOS EN ESPERA  24. DEFPINIR PERICDOS ERTRADA STOCK

—FRODSTAR 2 POP Rel 01.C2 /2304 09:25 [ 1] R1——g—

Un ejemplo se hace con la siguiente pantalla:

1 0100 PRODSTAR MEXICC 19-02 CONSULTAR STOCKS 1 22/11/92
Intro POR W.LOTE / f1 EN ORDEN FEFO / f£2 CONSULTA ULTIMOS Imn'm.fuoa /fe FIN
CODIGO ARTICULL ABSSOI.-I CATEGORIA ART. -3 70 -
DESCRIPCION 1  : PLASTICO ROJO UNIDAD STOCK -~ : K@ °
------------------ CONSULTA CANTIDADES STOCKS B et L S S DI
URIDAD STOCK : KG CATEGORIA ABC t A
COEF . CONV.UC/US : 1.000000 FAMILIA ESTAD. : 0.
: CTD ENT. MES t 147.000 ¥
STOCK F18ICO 3 $19.000 CTD SAL. MES 3 1.000 oo
5TOCK -BAJO CONT & 0.000 RS O
) kP 17.435 PROVEED.ULT.EWT § - :.-. -0 -.~.
: 901,565 CTD ULT.ENTRADA : .- . '. _ 12.000
: 0.000 FECEA ULT. EWT. 1 92/11/03 % - ™"~ %
: 501.56% FECEA ULT.GALID & 92/12/0r "« "7.0-
: . 27.000 FECEA ULT. INV. : 00/00/00.° - .
: T STOCK ULT. INV. t* 5z,
ALM. PRINCIPAL ¢ .ALMOL LOTE ECONOMICO . ..
STOCE SEGURIDAD : 0.000 ' PLAZO REPOSIC. "¢ 2 ¥
STOCK REAPROV. : 0.000 .M. PROVEEDOR 1 1 oo -
STOCK MAXIMO 0.000 H. PROVERDOR 2.:i7- L ¥ 103 an’F
CLaanantYiag farelr
—PRODSTAR 2 POP Rel 01.02 /2304 09:25 X 06 Riz—8&—
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TRATAMIENTOS ESPECIALES Y ANUALES

Mediante esta funcidén PRODSTAR COMPRAS permite :

~ Crear, accesar y depurar el archive histdérico de transacciones.

- Manejar textos de ayuda al usuario usando la caja de
herramientas.

- Resincronizar archivos en caso de problemas.

- Transferir informacidén para cambios de ejercicios fiscales.

IMPORTACION Y EXPORTACION DE DATOQS
Mediante esta funcidén es posible crear interfases del mddulo de

Compras con otras aplicaciones, en forma sencilla.

Importacidén de datos

PRODSTAR pone a su disposicidén un archivo de interfase secuencial,
en el cual se describen los datos gque seran incorporados a
PRODSTAR. Esta informacidn se puede realizar hacia los archivos de
proveedores, precios de proveedores, etc.

La informacidén gque queremos importar debe parametrizarse del
siguiente modo:

a) Descripcion del campo
b) Destino del campo
C) Operacion gue gueremos realizar

Exportacidén de datos

La exportacidén de datos se hace de una manera sencilla mediante una
parametrizacion muy parecida a la realizada al generar un reporte.
La exportacidén puede hacerse desde diferentes archivos de
Proveedores.

La informacidn que desea exportarse se hace como al elaborar un
reporte describiendo:

a) Criterics de seleccidn.
b) Criterios de clasificacidn.
C) Numero de campos que se quieren exportar.

PRODSTAR 2 - POP
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- PLAN MAESTRO

El Plan Maestro de Produccidn es una potente herramienta que permite
efectuar las siguientes funciones basicas:

. Andlisis de presupuesto sobre un horizonte a mediano—largo-plazo.

. Validacion de la factibilidad de realizacidén del plan de
produccién en términos de capacidad, en un horizonte a.corto-medio
plazo. )

El modulo del Plan Maestro permite ejecutar la mayoria de las opciones
existentes en la obra en curso. Estas se ejecutan, sin embargo, en
archivos separados ofreciendo multiples posibilidades de simulacidn.

PRESUPUESTO

Un primer menu 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 1la
carga de archivos secuenciales externos.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 20-00 PLAN MASSTRO({PLANIP./CONSULTA) 1 22/711/92

ESCOGER UNA OPCION Intro / - f4 PIN

1. PLAN MAESTRO({CALCULO/ANALISIS} 13. CONSULTAR EN CURSO

2. PLANIF. ORDEN DE COMPRA SP/PM 14. PARAMETRIZAR CQNSULTA EN CUNSO
3. PLANIP. ORDEN DE VENTA CP/PM 15. TRASPASO PLAN MAESTRO/EN CURSC
4. PLANIF. PREVISION VENTA CS/FM

5. PLANIF. PREVISION FAR. FP/PM

6. PLANIF.ORDEN COMPLETA FP+SP/PM

7. CONTROL CURVAS ESTACIONALIDAD

8.'MODIFICAR 0©./8. PLAN MAESTRO .
° 9. BORRAR . O./S. PLAN MAESTRO .- . -t
. 22. PARAMETRIZAR PANTALLAS PLARIF.
11. CONSULTAR .0./S. PLAN MAESTRO  23. PARAMETRIZAR CONSULTA 0./S. PM

127 .BI'HJACIOH A.RTICU'LO PI. msm 24. PARAMETRIZAR SITUACICN ART. PM
L.- 8...A.f-. 5 Fr . . PR . - e . P

--'-.u‘.'" Ay s LT . Lot . .
e R B . P PREPEL T T

—PRODSTAR 2 Ral 01.00 f1176 17:57 = = 04 4
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. PLAN MAESTRO

Un segundo meni permite ejecutar las opciones siguientes utilizando las
previsiones previamente cargadas:

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-00 PLAN MAESTRO{CALCULO/ARALISIS) 1 22/11/92

ESCOGER UHA OPCICH Intro / 4 FIN

;,.._.-f.- R e R Bt - Tt

.1 .1.. CALCULO mamwxs mu M. .1 . LIB‘.ELS cnm GLDB.II. MRICI
7 20 LANZAMIZATO BATCH PLAN MAESTRG 1id. LISTAS CARGA nsmr. F’A.BRICA Pﬂ
. 3. VALDRACIW PLAN HABSTRO 15 CARGA BIKULLDA / C- DE TRABAJO

K

. ,5 VALIDACIOH PLAR DE ?ABRICACIO!

175 S E——

L pRODSTAR 2 - Roi 01,00 "

71176~

. El Calculo MRP dara las necesidades en compras y en fabricaciédn.
Para este calculo, 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 fabricacion en batch que generara las reservas de
materiales y cargas. Para este lanzamiento se podra optar por una
ruta alternativa reservada al plan maestro usando macro-rutas.

PRODSTAR 2 - MFG
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PLAN MAESTRO

P

. Estado de carga global de la fabrica que dard 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.

permitiendo ver

PRODSTAR *DEMO* 21-13 LISTAS CARGA GLOBAL FABRICA PM 001 HOJA : 0001
C1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 22/11/92 18306
NOov DIC ENE FEB MAR ABR MAY JUN JUL AGO SEP oCT
1991 1991 1992 1992 1992 1992 1952 1992 1992 1992 1992 1992
o mm—— D et N $mmmmmma e Fmmm—mmm= D it bmmmm———— dmmtmmmaa e m———— tmmmam pmm - pmmmm— =
MEDIA 500 I +++ [ ++4 1 444 toses [ 4 1 #e4 1 ++ Nphes hh I ¢e+d 1 #4444+ 1 + 1
rmm—— Pm———————— b mm - trmm———— L Ead - ————— P ——————— L e kbl P FEr T - P ——- R
-------------------- LR Y il il et R e T T TR --------o----——-—o-——--—-—o-—-.-----o-
HMEDTA MAQ. ! osee toase t +se ! ey 1 +e 1 +e+ [ 'S "heee *rees | sede [ rees I+ i
-------------------- D s T T S Ll T T R A e SR e D e Y
- ————— dommm———— LELE R Rl dmmmrmaaa L N b e e ———— e o ———— o= dmamm - o m-- =
SDIA s0C 1 +ees | +ees [ XY ) 1 +es 1 44 1 4+ LEX T 2 Mevrdr ] Bases | 4bsesr 14 t
- L i L . ———— e m - P - - hmmm— - - b mmm———— e —————-— e ————— *=
P — - - — Swwmam . o m———— P e - B —— o Ll il e mmm———— ’-----' ----------- - -
MEDIA 6800 Inan,y 1 wxley | 2440 ] bdere ] "sset | 440 1 » trbes EETY) 1 ++++ I +4+4s r + ]
LR b L tmm e e bm——————— T R $mmmmmaaa R et P pmmmmm— -
-------------------- Rt e e e e e L e DL bl L ettt el l el ik ik Sl i A
MEDTA M.OQ. D *edes ] Tever L tbere L sees L ewe 1 o+ P Mhbes teer LXXX T I AR Y L A LTI S H
-------------------- Rt Rt e e e e e e i e il e e Bt B e etk itttk ol
AR ARSI RS RN S ESASANAN N EEAsmEsanE SRR AT TR AR SRk MMM AEEESErTESESESSESSSSEEESREE
. La valoracién del Plan Maestro permite obtener un analisis

sintético valuando

consumos dé materiales esperados, de maquina

y de mano de obra, de la maguila y de gastos generales sobre 12
periodos de tiempo parametrizables.

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 - MFG
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PLAN MAESTRO

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 1 22/11/92
Intro EJECUCION DIRECTA / f1 EJECUCION DIPERIDA / £4 FIN.. i
. - . - = N +
TIPO PROCESO . .. ¢ .DIRECTO- .+ - -, | p =
RN SRR R Pl
ANALISIS MATERIAL ) S
"ARALISIS ART. KO STD. : WO
ACRUPACIOR ARTICULOS POR ¢ CATEGORIA ART.
ANALISIS MAQUIMA : BI . "
DETALLE POR 8UB-SECCION : SI
N. SECCION DE : O A : 999
ANALISIS MANO DE OBRA : 8t . 2
DETALLE PCR SUB-SECCION : 8I 3
. N, BECCION DE ¢ O A : 999
ANALISIS MAQUILA : 81
ANALISIS GASTOS GENERAL. : SI .
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 18:09 « —X 15 RI—4—E—
,
1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-03 VALORACION PLAN MAESTRO 1 22/11/92
VALIDACION --> 3 BI / f8 WO
N. PERIODOS : 12
ANCHURA EN CARACTE. : 132
LIN IMPORTE EDI : 10
N.DIVISIONES/10 : 0
FECEA INICIAL  FECEA FINAL TEXTO
1 o1/01/92 a1/01/92 ENERD
2 01/02/92 28/02/92 FEBRERD
3 ovow9z 31/03/92 MARZD
4 01/04/92 30/04/92 ABRIL N
S o1/03/92 31/05/92 MAYO
6  01/06/92 30/06/92 JUNIO LN
7 01/07/92 31/07/92 JULIO
8 01/08/92 31/08/92 AGOSTO .
9  o01/09/92 = 30/09/92 SEPTIEMBRE “
10 01/10/92 -~ 31/10/92 OCTUBRE -
it ovee - 30/11/92 NOVIEMBRE .
12 01/12/92 31/12/92 DICIEMBRE °
—PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 18:10 *—X 01 —I5—e—
PRODSTAR 2 - MFG

96

Copyright PRODSTAR S.A., 1993



PLAN MAESTRO

SIMULACIONES

Las simulaciones permiten evaluar la factibilidad de un plan de
produccién o de un pronéstico 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 planeacidén mds acorde a la
realidad.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A., 20-14 PARAMETRIZAR CONSULTA EN CURSO 1 22/11/92

ENTRAR LAS SELECCIONES : Intro / fl VALORES POR DEPECTO / f£2 BELECCICNES ANTE.

TRANSFERIR BORRAR - -
RO ) )
| ‘

CP ORDEN VENTA PLARIP.
C8 ORDEN VENTA PREVIS. .
FP ORD. FABAIC. PLANIP. FO
FS ORD. FABRIC.SUGERIDA ¢ . B
SP ORDEN COMPRA PLANIF. :- MO .. T RO
53 ORDEN COMPRA SUGER. : RO .. WO

=350

SELECCCIONES FS ORD. FABRIC.SUGERIDA h

N.OD./B8. DE : 0 A 1 9999999999 W
N.ARTICULO DB A 1 ZZZZZ2ZLIZ22ZZZIZZ2LT
N.DOCUMENTO DE : A« ¢ ZZIZZZIZZZZIZZZZLZ
N.TERCERU DE 1+ [¢] A : 9599955539
FECHA INICIO DE 1 00/00/00 A 1 99/99/99 -
PECHA FIMAL . DE : 00/00/00 A t 99/39/99 -
—PRCDSTAR 2 Rel 01.00 f1176 168:13 =X 0l R1ZT=—53—"

El calculo MRP puede ejecutarse tomando en cuenta o no las ordenes del
Plan Maestro dnicamente, ¢ bien tomando en cuenta éstas mas las de la
obra en curso. El resultado del calculo se situara en los archivos del
Plan Maestro . El programa de lanzamiento de fabricacidén generara
reservas de materiales y cargas en los archivos del Plan Maestro lo que
da la posibilidad de realizar programas de utilizacién 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 consolidacidén con la

obra en curso.

En la pantalla siguiente, el simbolo "*" representa la capacidad de la
seccidn, los "-" representan la carga simulada del Plan Maestro, y "="
representa la carga de la obra en curso.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A.

21-15 CARGA SIMULADA PCR SECCION

1 22/11/92

T . PR E T R

Intro LINEA 8IG. / £6 PANTALLA 8IG./ r2 “SIHULACIQH /..£3} CONSULTA -/ {8 FIR . .

N. SECCIOR : 600 ©  DES. SECCIOR.

TIPO S/SECCIOR .: 1 M.O. NUMERG PUESTOS :

N. S/SECCICK : ASBP - CAP.ROM. BEMARA.

PECHA IRICIO : 30/12/9) ’

PECHA  CAPAC. CARGA ENC CARGA ED |

21/10/91 78,00 55.90 - ... . 5.95l-verrwommmmnme

28/10/91 64,00 -:72.00

©:/11/91 78,00 45.40

11/11/91 62,00 . .i-63.54

18/11/91 78,00.  :27..

25/11/91 78,00 .::23.

£1/12/31 78,00 22.14

08/12/91 78,00 15.14

16/12/91 78,00 5.74

23/12/91 62,00 12.74 ] _

30/12/91 78,00 0.00 5.001= 1 . .

PRODSTAR 2 Rel 01.00 /1176 16:16 " # ——%-08 ' R—23-55—8—
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PLAN MAESTRO

Cuando ha finalizado la simulacidn, un mend permite validar el plan de
fabricacién que se desee adoptar. Mostrando la evolucidn del inventario
en el tiempo de acuerdo al programa inicial de previsiones

Adicionalmente existen programas de purga que permiten borrar los datos
para reiniciar corridas de plan maestro.

1 PRODSTAR MEXICO,S.A. 21-05 VALIDACION PLAR DE FABRICACION 1 22/11/92

Intro PANT.SIGUIENTE / ¢ PANT.ANTERIOR 7/-£2 mm 'omnm“n&x.i‘ PANT./t4.FIN

N.Q./8

CODIGOARTICU!D .
T 41CAHIONDBMMU‘L

FL
. epigo T o L IE I E"""so'a" v
FL 62 cmmu DE nmxm u:m.
CD100 .t LT . 400 7 *
7L | ., 43 canzon ns MUDANZAS AZUL

D100 .'

- st . -
SRl L IUNFEETN A0 AR e SEr

18:1¢ i

el 017 7 RIZT—ge

—PRODSTAR 2 ‘"Rl 01.00 - ~* 71176

PRODSTAR 2 -~ MFG
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“SISTEMA TOYOT
(Puntos Clave)

Mediante la puesta en préactica de conceptos clave se logra un flujo
continuo de produccién adaptado a las variaciones, en cantidad y variedad

de la demanda.

» Just-in-time (JIT). Significa ante todo producir las unidades necesarias, en
cantidad y en el tiempo preciso. |

e Autocontrol (Jidoka en japonés). Debe 1nterpretarse como autocontrol de
los defectos y sirve de soporte al concepto de producciéon en el momento
oportuno, al impedir la entrada en el flujo; como resultado de cada
proceso, de unidades defectuosas que perturbarian el pioceso siguiente.

' e 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 pa.ra conseguir la produccion "Just In Time".

2.- Metodo de nivelacién de la produccion bara adaptarse a las modificaciones de la demanda.
3.- Reduccién del tiempo de preparacion para disminuir a su vez el plazo de fabricacion.

4.- Estandarizacion de operaciones para conseguir el equilibrado de la cadena.

5.- Disposicion de la maquinaria (distribucién de planta) y polivalencia del personal segin el
concepio de flexibilidad del trabajo.

6.- Fomento de las actividades en grupos 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 compaiiia, etc.



JI'T

La definicidén del JIT enfocada a produccion es la
siguiente : producir la cantidad que se necesita ,
en ¢l 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, produccion, distribucion y en aquellas
actividades administrativas que le sirven de

apoyo.



Ly

oJit es un viaje interminable.

oLas 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
produccidn.



El método JIT comprende lo siguiente:

A. Reduccion de los tiempos de preparacion para lograr
menores lotes de produccion.

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 trabaj adores multifuncionales

-D Aumento en la ﬂex1b111dad del equlpo y de la
capacidad.



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.

1. Mejor apoyo técnico de los proveedores.

- J. Programas que involucren a los trabajadores tales como
circulos de cahdad



K. Control estadistico del proceso .
L. La prerrogativa de parar la produccion.

M. Analisis de causa y efecto.



JIT

También el JIT puede ser entendido a través de yn conjunto.de |
cambios %ue proEone y que conllevan a una alteracion radical de la
manera en que trabaja unha empresa, estas modificaciones implican
acciones encaminadas a resolver problemas, considerados &stos
como las causas reales de ineficacia industrial, que se traducen
como fuentes potenciales de desperdicios. ‘ o

Estos cambios se denominaran como "cambios del JIT' y se
enlistan a continuacion:

Mejor suministro.

Cambio en la configuracion de la planta.

e La reduccién de los tiempos de montaje.

El sistema de "jalar' la produccion, denominado
Kanban.

El mantenimiento total.

Para lograr sus propésitos, el JIT exige calidad, y Fartiqularmcnte
aquella”que consiste en hacer las cosas bien la primera vez,
conocida como Calidad en el Origen.



SISTEMAS JUSTO A TIEMPO (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 CERQO INVENTARIOS, CERO DEFECTOS Y REDUCCION DE
TIEMPOS DE ENTREGA :

TODO DESPERDICIO DEBE ELIMINARSE

EL INVENTARIO ES UN DESPERDICIO
FLEXIBILIDAD EN MANUFACTURA INDISPENSABLE
RESPETOY APOYO DE TODAS LAS AREAS
INTEGRAC[ON CON PROVEEDORES

PARTICIPACION DE TODO EL PERSONAL

EJECUCION PARA IDENTIFICAR PROBLEMAS



POLITICAS Y
PRACTICAS

INNOVAR EN
TRANSPORTE

CIRCULOS DE
CALIDAD

SUMINISTROS /

'

RELACIONES
CON PROVEEDORES

FABRICAS
ORIENTADAS

HAT
ESTRATEGIA
Qs

SISTEMA DE
JALAR

i

TECNOLOGIA DE

PROGRAMAS
UNIFORMES

INSTALAR
REDUCCIONES

/
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Cambiando hacia un desempefio de clase
mundial con produccion esbelta.

 Elimina el desperdicio al enfocarse enla
reduccidn del inventario.

o Utilizan técnicas JIT para reducir mventano 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

o Formacidn de proveedores



El sistema Kanban se apoya, en el marco del. sistema
Toyota de produccion, en los elementos siguientes:

- Nivelado de la produccion.

- Reduccién del tiempo de produccion.

- Distribucién en planta de la maquinaria.
- Estandarizacic’m de tareas. |

- Mejora de métodos.

- Autocbntrdl.



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 JIT se pro one una forma de Operamon que resulta ser
totalmente contrarja, la-idea fue tomada de la manera
como se aleeem efan los osupermercados arnericanos y
consta de dos et pas.

comvra articulos, la informacion de la cantidad sustraida

La Er:mera eta a de!fdorow@p inicia cuando un cliegte
r
es controlada por una caja registradora.

En la seg umda eta a del Kanban, el gar‘camento de
com ras de surp ercado utiliza los da caéa
tradora ,CE ner aa C ntrda es y laa ojiﬁeret
va fedaoi S de articulos vendi Fotds articulos

[‘6PO.)IC!OH se ernicuentran en los a!mdwmf

ne

/6



¢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 plastico. 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
tiro y la cantidad a fabricar por el proceso anterior,
denomindndose con frecuencia Kanban de proceso.



KANBAN DE TRANSPORTE

Almacén
Estante No.

Proceso Anterior

Articulo No,

Cédigo Articulo

ld Nombre

1ipo de ¢oche

“|[Proceso Siguieniz

¢

Capac. Caja

Tipo Caja

Salida No.




KANBAN DE PRODUCCION

Almacén
Estante No.

Cédigo Articulo

Proceso

Articulo No.

Id Nombre

Tipo de coche




REGLAS KANBAN

Regla L.- El proceso posterior recogerd 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 anca deben pasar al proceso
siguiente. |

Regla IV.- El nimero de Kanban debe minimizarse.

Regla V.: El Kanban habra de utilizarse para lograr la adaptacién a ,'
pequenas ﬂuctuac1ones de la demanda (Ajuste de la producc10n

‘mediante Kanban).

A



CADENA DE KANBAN Y UNIDADES FISICAS

"‘.—-.‘

Proceso de

forja ‘W

- . e e w ow

Proveedor
de
materiales

Proceso de
mecanizacién
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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 Ileno 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 , %
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CALCULO DEL NUMERO DE TARJETAS KANBAN A EMITIR

Una de las férmulas 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
D{TE+TP) (1 + o)
- [N=
J - C
Donde:

N = Numero 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 = Nuamero de piezas transferidas en cada contenedor (no més de 10% de la demanda dlana)

a = Coeficiente de seguridad. Variable pohtlca de no més de 10%, que reﬂe;a la eficiencia de las

estaciones de trabajo.
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ESTABLECIMIENTO DEL TIEMPO DE EJECUCION POR UNIDAD .

N = , 0 bien . donde mN = Tiempo total de preparacién

Notaciones de la férmula:

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



DETERMINACION DEL CICLO DE FABRICACION

Tiempo efectivo diario de
_operacion

C-iclo de fabricacién

Cantidad de produccion
diaria requerida



TEORIA DEL FACTOR LIMITANTE

La Tecnologia de Produccion Optimizada (OPT Optimized Production Technology) o teoria de las
restricciones como concepto administrativo se ha presentade 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 creé un nuevo sistermna de programacién
de la produccion el que denomino (OPT) Optimited Production Technology basado principalmente en el
equilibno del flujo de produccién y de la gestion con base en los recursos cuello de botella; es decir,
descubrir las limitaciones del sistema y hacer girar todo el proceso de gestion 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 produccién, a través del TOC que estd
formulado por un grupe de principios, procedimientos y técnicas congruentes, se evalia cada accion en
términos de la meta general de la empresa.

La filosofia de la Tecnologia OPT se basa en la TOC con'su definicion de restriccidon 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 herramientas.

TOC es una manera de manejar las restricciones del sistema: después de todo un cuello de botella es un tipo
de restriccion 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 eslabdn de la
cadena que por alguna razén no permite que los otros eslabones tleguen 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 se ha convertido en un cuello de botella, como resultado
de la utilizacion ineficiente de otro recurso o de si mismo (factor limitado)

La premisa de 4a tecnologia de produccidn optimizada, es que los cuellos de botelia son la base para la
programacion y la planeacion de la capacidad. Los cuellos de botella se programan a su maxima utilizacion y
el resto del programa para servir al cuelio de botella.

El OPT, es en esencia un sisterna de sofrware; pero se puede, hacer uso de la filosofia y asi aplicar algunos de
SUS PrINCIpios.

Segun la TOC, todo sistema que quiera lograr un proceso de mejora continua en la bisqueda de sus metas
globales, deberia seguir los siguientes pasos:

Identificar las limitaciones del sistema. Una vez localizados aquellos recursos que, por su escasa
disponibilidad, limitan el rendimiento global del sistema, éstos deben ser explotados al maximo,
aprovechando toda su capacidad. Esto se debe a que su eliminacion inmediata puede ser dificil, o que, de

b4



precipitarnos en esta, podrian cometerse inversiones que, mas tarde, podrian revelarse como innecesarias. De
aqui €l segundo paso de la TOC.

Decidir ¢cémo explotar las limitaciones. Si, por ejemplo, la limitacion se encontrase en un determinado
centro de trabajo, explotarla significarfa obtener el maximo rendimiento de la maquinaria de dicho centro de
trabajo o factor. Esto implicaria eliminar cualesquiera causas de tiempo o inversion improductivo.

Subordinar todo a las decisiones adoptadas en el paso anterior. En la fase anterior se establecia explotar al
maximo la(s) limitacidén(es) de la organizacion; 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 tante, con exceso de capacidad, suministren a la limitacién mas
componentes de los que ésta pueda procesar (p. cjemplcr es el caso tipico de una maquina no cuelio de
botella que proporcione componentes a una que si lo es; todos aquellos suministradores en exceso se
convertirdn en inventario, con las consecuencias negativas que esto conlleva).

Elevar la limitacion. Esto significa superar las restricciones 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 limitacién desaparece; esto aconseja no precipitarse y
realizar este paso en su justo momento, es dectr, en cuarto lugar

Una vez reahzados los cuatro pasos anteriores, es posible que, a fuerza de mejorar la utilizacion de ia
Iimitacién o de incrementar su capacidad, ésta haya desaparecido. Esto no constituye, sin embargo, €l final
del proceso de mejora continua perseguido, puesto que de darse la sitnacion mencionada, aparecerd una
nueva limitacién en algan otro Jugar 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 menciond, todo se debe subordinar a la consecucidén de su

maximo aprovechamiento; este comportamiento da lugar a que surjan en la firma muchas reglas, tanto-

formales come inturtivas, que, de no ser revisadas al aparecer una nueva limitacién con nuevas normas para
su explotacion, se convertiran ellas mismas en un factor limitante (limitaciones politicas). De este andhsis
surge la ampliacién del enunciado de este quinto paso: Si se ha roto una limitacién en los pasos anteriores,
hay que volver al primer paso, pero no hay que permutir que la inercia provoque una limitacion al sistema.

E. Goldratt comenta que, en realidad, este enfoque, sencillo e intuitivo, seguramente seria conocido con
anterioridad, pero que, rara vez, ha sido utilizade debido a que los directivos estdn acostumbrados a una
educacion tradicional, encontrandose inmersos en un mundo donde predominan los andlisis basados en los
costos. Asegura, que el proceso anterior, debe estar acompafiado del deseo del cambio de todos los miembros
de 1a organizacion, y conducird asi a cualquier empresa, ya sea industrial o de servicios, a una mejora
continua. - -

Como ya se menciond, la Teoria de las Limitaciones dio sus primeros pasos desarrollando un nueve enfoque
en la direccion de las operaciones productivas de la empresa,.llamado Tecnologia de Produccion Optima,
OPT. Sus principios basicos pueden resumirse en las nueve reglas que se presentan a continuacion. Estas
reglas guardan una perfecia coherencia con los cinco pasos del TOC:

Principio 1: No se debe equilibrar la capacidad de la productividad, sino el flujo de produccion. El primero de
los dos modos de actuacion de los directivos occidentales, criticado por Goldratt, es el intento de equilibrar la
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 cuello de botella es insignificante,

Principio 4:
La magnitud de la utilizacién de un recurso que no es cuelto de botella se controla por las otras restricciones
del sistema.

Principio 5:
Los recursos se deben utilizar, no basta con ponerlos en funcionamiento.

Principio 6:
El lote de transferencia, no deben y muchas veces no tiene que ser igual al iote de proceso.

Principio 7:
El tamarfio del lote de procese 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 combinacidn de sucesos dependientes y de una
fluctuacién estadistica, ya que pueden que se acumulen retrasos que, después, sea dificil o costoso salvar.

Dos fenémenos basicos, los eventos dependientes y las fluctuaciones estadisticas, son comunes a todas las
operaciones de un proceso; la presencia simultinea de ambos fenomenos en una empresa tiene consecuencias
muy senas, 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 variaciones se acumulan y
lesionan el flujo planeado del producto para toda la planta.

Por la propia naturaleza de los recursos, es casi impasible balancear la capacidad de los recursos en una
planta manufacturera, pero esto puede constituir un beneficio inesperade. 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, a menudo, contraproducentes: esas actividades de equilibrio pueden perjudicar el
rendimiento especifico, el inventario y los gastos de operacion 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 la capacidad en los recursos de cuello de
botella para lograr el rendimiento especifico; no puede habier tiempo perdido en un cuello de botella, porque
lo resentiria ¢l rendimiento especifico; pero los recursos que no son cuello de botella tienen exceso de
capacidad, por ello, el valor minimo de la capacidad de transformacion en un recurso cuelio de botella es muy
valioso, pero el valor minimo de la capacidad de transformacién 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 fos recursos.

Las interacciones que hay entre los recursos llevan a la conclusién de que hay una marcada diferencia entre
poner en accion y utilizacion, en muchos casos, es posible poner en accion un recurso, en especial uno que no
s cuello de botella, independientemente de que sea atil o productivo para el sistemna; pero de acuerdo con los
conceptos fundamentales de la manufactura sincronica, los recursos sélo se deben utilizar (es decir, poner en
accion para que hagan una aportacién positiva al funcionamiento de la empresa) y no solo ponerlos en accion.
El grado posible de utilizacion de un recurso que no sea cuello de botella esta limitado por el sistema, y al
poner en accion un recurso, sin utilizarlo, para alcanzar los objetivos de la planta, resulta un costoso
desperdicio.
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El desempeiio de cualquier sistema y/o de cualquier organizacidén estd limitado por sus restricciones. Una
restriccion se puede definir simplemente, como algo que impide al sistema alcanzar su mas alto desempeiio,
en relacion con su meta. Existen restricciones en todas las empresas y €stas limitan la capacidad de la empresa
para mejorar 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 admunistran 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 atencién de los administradores y pueden ser recursos cuello de
botella y de los que no lo son, la determinacién y administracion de los RRC es una importante consideracion
para implantar la manufactura sincrénica en una planta.

8i queremos desarrollar un camino sisternitico para mejorar sistematicamente el resultado de nuestro
desempeiio, ;qué serd lo primero que debemos de hacer?, la respuesta a esta interrogante se¢ debe entonces
abocar 2 la identificacion de aquelio que limita al sistema u organizacién; es por ello que es importante
determinar si dicha limitacion o restriccion es fisica (un recurso, el mercado, un proveedor, etc.), o no fisica
{una regla, una politica, un medidor de desempefio o un patrdn de comportamiento)

El método de cinco pasos, que ya se menciond y que Goldratt desarrollé por primera vez, remarca el hecho

de que sélo existen algunas restricciones que limitan sobre todo el desempefio 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 industria, en la empresa o en la fabrica la manufactura sincrénica.

{QUE CAMBIAR? :

Identificacion del problema medular

iA QUE CAMBIAR?
Construccion de una solucion

COMO CAUSAR EL CAMBIO? e
Preparacién de un plan de implementacién R

MEJORA CONTINUA

Mejora continua significa mejoramiento progresivo, incremental, y global, pues involucra a todos,
wcluyendo la forma de vida; su mensaje es que no debe pasar un dia sin que se realice una clase de mejora.
La mejora continua es una filosofia que estudia racionalmente el pensamiento humano y los principios de la
investigacion de las causas o razones tltimas de las cosas; dicha filosofia supone que nuestra forma de vida,
ya sea de trabajo, social, o familiar merece ser mejorada de manera constante.
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SISTUMAS DE PRODUCCION

SISTEMA: Es un conjunto orgamzado de componentes independientes o
subsistemas disenados para alcanzar objetivos.

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

La teoria general de los sistemas establece cierta jerarquia dentro de los
sistemas, de aqui se vene la siguiente clasificacion.

a) Macrosistemas
b) Sistemas
¢) Subsistemas

Un sistema productivo incluve dos subsistemas principales el de conversion o
de tranformacion, v el de coawrol. El primero es aquel donde fas entradas son
convertidas en salidas; ¢l subsistema de control es zgud! donde una porcion de
las salidas es vigilada con cf fin de realimentar sefiales que permitan llevar a cabo
acciones correctivas cuando sea necesarto.

EMPRESA

Desde el punto de vista econemico, se deiine como una unrdad de produccion
de bienes v/o servicios. que satisface las necesidades del mercade Una empresa
25 U Sist2ama P['UdU\.‘[(}l

A) Recursos - Una empresa esta tormada esencialmante por tres tipos de
recursos humanos, materiales, votecnicos o tecnologicys.

Los recursos humanos son el elemento enminentenmente activo, comprenden
los obreres. empleados. tecnicos, gjecutrt os, vic

Los recursos matetates compremden los edificits, instalaciones, magquinar.a,
mstrurmerntos, harranienia, matena poma, dinero, gic

Los recursos téenicos o recnologicos son las relaciones en que deben
coordinarse las diversos matenales v personas

B) Objenvos.- Podriamos decir. en forma generai, que una empresa debe.
LaNarse una paiticipacion prospera en su nercado, con un producto que deje
utilidades, v para ello debe semar al cliente. produir v vender articulos y/o

Piancasion y Contaud e ts Prodiecion
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servictos de calidad adecuada, en la cantidad necesaria, y en la fecha y en el
precio que requiera el cliente. N

Solamente si la empresa logra adecuadamente su supervivencia, podra alcanzar
otros objetivos tales como:

1) Dar utilidades razonables a los accionistas.
2) Remunerar adecuadamente a los trabajadores
3) Mantener el buen nombre de la empresa.

4) Mantener y ensanchar su funcion social como proveedor de satisfactores al
publico comsumidor v 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 ¢l
emfoque de sistemas Las funciones basicas que se realizan en una empresa de
transformacion son

- Mercadotecnia Se encarga de evaluar las necesidades del consumidor, asi
como de determinar v dirigir los esfuerzos requeridos para vender
tucrativamente los bienes producidos en esta.

-Investigacion de mercados Estwudia la valoracion v el nivel de ta demanda por
productos y senvicios Determina de la manera mas exacta posible los

-

requerimientos presentes v futuros del mercado

-Promocion v publicidad Se entiende como promocion las actividades diversas
que refieren a provisiones ¢ incentivos ofrecidos a los chentes en periodos
himitados para mouvarlos a adquinr los productos Se entiende como publicidad,
todas las formas v acuvidades que uenden a informar al publico acerca de la
empresa v sus productos

Su objetivo es presentar unformacion de un producto. despertar el interes v
lograr que se adquiera ¢l producto

-Administracion de ventas Su proposito y responsabilidad es disponer de la
produccion de la empresa Esto incluve acuvidades como la seleccion y
entrenamiento de los vendedores, planeacion de los territorios de venta,
establecimiento de las cuotas de venta, eic

Plancacion v Control de Lo Produccion =z ’ 4
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-Distribucién: 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 canzles de distribucion mas adecuados segun la
naturaleza del producto y la 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 v/o componentes, en productos terminados También se le define el
proceso med:ante 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 incluven
actividades para mejorar los métodos existentes, la organizacion de los recursos
necesarios, l0s procesos v equipo, mejoras Por ultimo. se dedica a tunciones
para el control de cahdad. estableciendo los estandares de calidad, métodos de
inspeccion, variables a controlar, etc

-Ingemeria de metodos- 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
incluye la elaboracion de pronosticos. la designacion del manejo de materiales v
fa distribucion de planta. tratando de interrelacionar estas actividades con el
resto de la empresa para que su tfuncionamiento sea el de un sistema Se puede
dedicar por igual a la planeacion v control de la produccion para lograr que los
productos esteén en la cantidad requeridas en el luzar v tiempo adecuados, asi
como con el costo adecuado )

-Compras Se encarga de adquinir la materia prima v demas recursos materiales
necesarios para la conunua operacion de la empresa Algunas de sus actividades
de basan en

* Encontrar fuentes de sununistros satisfactorio

* Mantener buenas relaciones con estas

* Pagar precios adecuados para la mercancia, eligiendo entre varios

proveedores

Plancacion v Control de la Produccion -
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* Asegurar la actuacion de los proveedores en cuanto a cantidad y ttempo de
entrega de la mercancia

* Vigilar que la calidad 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 prevencién de fallas en el equipo v
maquinaria, y correccion de las fallas cuando estas han sucedido, logrando una
operacion correcta vy continua en los procesos de fabricacion.

- Finanzas' Su funcidn principal consiste en planear las fuentes. necesidades v
usos de los recursos monetarios

-Presupuestos. Se define como la formulacion de planes para un periodo futuro
v 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 definir Jos recursos necesarios para el periodo
planeado

-Evaiuacion de provectos. El capital necesario para realizar los proyectos esta
limitado, v es aqur donde evaluacion de provectos los retoma y analiza
detalladamente estableciendo la jerarquia de realizacion de cada uno de elios.
sequn 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 reuistrar, clasificar v resumir en.forma significativa
v en dinero. las transacciones v eventos que son de caracter financiero o
administrativo Asi el papel de la contabilidad en la empresa. sera proporcionar
la informacion acerca de los resultados que se obtienen como consecuencia de
las operaciones de la empresa Esto lo Hleva a cabo por medio de un Estado de
Resultados. Balance General. Estado de Capital Contable. v un Estado de
Cambios

-Nomina e impuestos se encarza de registrar el tempo de cada empleado de
acuerdo a los dias de trabajo completos o incompletos, horas exiras. o
acumulado en caso de incentivos por ciertos olumenes de produccion
obtenidos v demas informacion 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.

-Tesorersa  Su funcion es el 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 Ia 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.

-Crédito y cobranzas. actividades:

*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; préestamos especiales, etc.

*Definicion de las formas del cobro
*Llevar el control de los créditos 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 realizar
las actividades de la empresa Lo hace por medio del reciutamiento de personal,
fa seleccion de personal para los diferentes puestos. v de la contratacion de las
personas.

-Entrenamiento. Se dirige tanto a nuevos empleados como aquellos que tienen
cierta anticuedad. los cuales requieren de un constante entrenamiento para
acrecentar su capacidad y talento en el desarrollo de sus labores

-Sueldos v salarios Se realizan actividades tendientes a la fijacion de sueldos
para el personal Los sueldos se determinan en base a una evaluacion del puesto.
en el cual se consideran habihidades. esfuerzos v experiencia. estos valores se
ponderan v se logra fijar la remuneracion

-Seguridad industrial Se refiere al cutdado de la vida. integridad y salud del
trabajador Se encarza de la prevencion de accdentes y enfermedades
profecionales Establece normas de seguridad v hrinda el equipo necesario para
la ejecucion de cada labor

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

Dentro de los aspectos fundamtentales estan.

*

Ejecutar bajo normas leuales el contrato de trabajo. ya sea individual o
colectivo.

* Tramitar las prestaciones, obedeciendo a las leves juridicas correspondientes

Plancacion v Controt de 12 Produccion - 7
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* Vigilancia del cumplimiento del reglamento interior de trabajo.

-Servicios y prestaciones Comprende los servicios externos e internos, asi
como las prestaciones particularec para ios empleados de toda la empresa

Como prestaciones tendriamos:
* Medios de Transporte a la fabrica
* Préstamos para adquisicion de un inmueble

* Prestamos sin intereses 0 con intereses muy bajos

Como servicios tendriamos’

* Servicio de comedor

* Servicios medicos

* Clinica externa

* Servicio de guarderia

Es imponante enfatizar el hecho de que las funciones de la empresa no
necesarnamente comcidiran con los nombres de los departamentos de las mismas
va que una empresa puede organizarse de muy diversas formas conservando las
mismas funcionss De igual torma las orgamzaciones de cada una de las

funciones. son solamente ejemplos, lo importante es que todas las actividades se
lleven 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

Planeacidn 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 sigutentes caracteristicas’

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 v
COStOSO0S

5 - El equipo se encuentra arreglado de forma tal que los productos fluvan a
través de las instalaciones en rutas directas. esto es fas facilidades de produccion
se organizan atendiendo a las caracterisicas del producto  Estos
eslabonamientos son llamados distribuciones de instalaciones por producto

4.- Involucra gran canudad de pianeacion inicial v casi siempre requiere gran
inversion imcial de capital

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

6 - Ofrece el costo por umdad 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 mmportante sefialar que en una hnea de produccion puede fabricarse al
mismo  tiempo diterentes productos, siempre v cuando Sus procesos v
componentes sean muy similares

Plancacion v Control de i Produccion - 9
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Una razon para que exista una mexcla de productos es que aunque se trate de
prodictos estandar. su voluimen de demanda no es tan grande como para
justificar una linea especifica para cada producto.

La produccion por proceso continuo es diferente de la produccion en linea va
que se involucra un proceso a traves del cual ia materia prima basica se usa para
producir otra materia prima Este sistema de produccion tiene las siguientes
caracteristicas.

1 - Involucra mucho capital imcial

2 - Presenta problemas complejos de planeacion a largo plazo Debe diseriarse
el proceso completo antes de construir la planta

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

*Sistemas de produccion Intermitente o por lotes. Este tipo de produccion
puede producir bienes bajo orden del chente o para inventario. Se producen
diversas canudades de un producto o varios productos a intervalos En este
caso. el sistema debe ser flexible para poder adaptario a una uran variedad de
estilos, tamanos o disefios Este upo de sistera presenta’ las siguientes
caracteristicas’

| - Una gran variedad de productos con demanda media

2 - Se usan maquinas de proposito general disefadas para ejecutar una gran
variedad de 'operaciones generales sobre una variedad de productos

3.- El equipo es arreglado atendiendo al tipo de proceso adecuado. Los

productos siguen una variedad de rutas a través de las instalaciones.
dependiendo de los procesos requendos A estos arreglos se les llama
distribuciones de instalaciones por proceso.

4.- El nivel de capacitacion de los operarios es generalmente mayor que en la
ptodutcion en linea

3 - Ofrece un costo por unidad mas bajo para la mavoria de los productos de
mediano o bajo volumen de demanda

6 - El sistema productno se adapta facilmente a diferentes disefos de
productos.

*Sistema de producion unica o por provecto. Este tipo de produccion se lleva
a cabo estnctamente bajo orden del cliente. no se produce para inventario Se

.

Plancacion v Control de 1a Produccion
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trata de proyectos que se hacen solamente una vez. Cada pryecto tiene sus
problemas especificos, y algunos generales que son

1.- Dificultad para balancear las capacidades de la planta
2 - Dificuitad de predecir requerimientos de mano de obra.

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

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

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

En la practica es frecuente encontrar mezclas de sistemas de produccion
continuos € intermitentes ya que un producto final puede pasar por varias etapas
de fabricacion.

Planeacion s Control de 11 Produccion
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LA PLANEACION Y CONTROL DE LA PRODUCCION.

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

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 v mano de obra para luego controlar la actividad resultante

Siempre que existe el proposito de hacer que algo ocurra. se elaboran ios
planes necesarios. una vez que la intencién ha sido manifestada v el metodo para
realizarlo ha quedado decidido. ambos se perderian a menos que existiera algun
medio que permitiera mantener el plan bajo observacion constante a medida que
se pone en ejecucion Las desviaciones con respecto al plan deben ser detectadas
v corregidas antes de que se vuelvan significativas, st no se puede corregir €sto
habra que disefiar un nuevo plan Por lo tanto. planeacion y control son
inseparables. si se hacen planes v se ponen en operacion sin contar con |os
medios para controlar la accion, se destruira la mayor parte de su valor, por otra
parte, establecer alguna clase de sistema de control sin tener planes que
controlar, careceria de sentido.

De aqui podemos va definir cual es el objetivo primordiat de P C P Coordinar
las nteraciones de las diversas funciones que se realizan en la empresa con
objeto de aseuurar que los recursos de la misma sean uulizados de la mejor
forma posible para producic los bienes requeridos al nempo deseado. af precio
adecuado, an la canudad v la cahdad requerida

Es imponante sefialar que se trata de coordinar las interaciones entre las
principales tunciones de la empresa, constderando los aspectos relacionados con
la produccion del bien v no de planear y controlar en su totalidad al sistema
productor. De lo anterior se concluve que P C.P es el ente coordinador de las
funciones v no de los departamentos relacionados con la produccion del bren

Funciones. El aicance se P C P varia de empresa a empresa. dependiendo del
tipo de produccion v def upo de organizacion que exista. pero hay ciertas areas
basicas que caen dentro de las tunciones de P C P.

Plancacion v Control de Ly Producaion
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En cuanto a la planeacidn se debe incluir las sigutentes:
a) Preparacion de Programas de Produccion.
b) Planeacion de los Requerimientos.
c) Carga.
d) Secuenciacion
e} Preparacion de Documentos de Trabajo
f) Control de Inventarios
g) Manejo de Matenales
h) Pronosticos
En cuanto a control se cuenta con las siguien-tes areas

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

b) Elaboracion de estadisticas para mejorar la produccion futura
c) Tomar accion correctiva cuando sea necesario, para acercar la situacion real

a la planeada y resolver problemas que podrian afectar el cumplimiento el plan

Adicionalmente a las funciones basicas de planear v controlar, ia Pianeacion v
Control de la Produccion debe inclurr tambien las actividades de Progreso,
mismas que incluven entre otras

a) Acelerar ordenes para evitar que se retrasen

¢) Acelerar el despacho de bienes, va sea al cliente. 0 a la bodega, segun sea el
caso

Caracteristicas de Planeacion'y Control de la Produccion segun el Modelo de
Sistema de Produccion '

~Sistema Continuo El proceso de planeacion es complejo, aunque ocurre solo
ocacionalmente cuando se hacen cambios mavores a nuevos productos Las
funciones de control v progreso son activos.

Planeacion v Control de la Produccion

13 -



Diplomado en Ingeniena Indusirial

*Sistema Intermitente. La planeacion es compleja y frecuente. las funciones de
control y progreso son mas activas y trecuentes que en el sistema anteriormente
mencionado.

*Sistema de Provecto La planeacion, el control y 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 ta 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 iocalizacion
organizacional es poner las diferentes actividades de P.C.P razonabiemente
acerca de la fuente de informacion necesaria para hacer buenas decisiones.
cuidando de que ninguna tuncion polarice seriamente estas decistones

Planeacion v Controt de La Produccion
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SINTOMAS DE INEFICIENCIA EN LA PLANEACION Y CONTROL
DE LA PRODUCCION.

A continuacion se listan los 14 principales sintomas 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 [os pedidos. se ha prometido la entrega al cliente en una
fecha determinada Alun 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

5 - Demasiados pedidos urgentes.

Todos hemos observado casos en que un cliente importante se presenia
repentinamente con un pedido que necesita con urgencia, Aunque €sto complica
nuestro problema de planeacion. nos sentimos obligados a satistacer al cliente.
Este tipo de pedido urgente es justificable v facil de enterder. Sin embargo nos
encontramos con muchos casos en que los pedidos que recibieron con bastante
antictpacion a la techa de entreca, pero por una razon o por otra se han
retrasado tanto que llegan a ser un verdadero problema Esto nos indica que el
comirol no es muv bueno. '

4 - Excesivo tiempo extra

U'n métodos bastante comun para tratar de corregir una planeacion inadecueda,
es el tratar de hacer durante tiempo extra io que no se logro hacer dentro de las
horas ordinanias de trabajo. Es importante que el gerente examine los
antecedentes de fa situacion. a tin de comprender porque en determinados casos
fue necesario trabajar mas del horario normal.

5 - frecuentes demoras en la operacion

Debido a la escacez de material o de herramienta

Planeacion y Control de s Produccion
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6.- Excesivos costos de preparacion de maquinas.

La falta de herramientas y materiales adecuados causan demora en la
preparacion de maquinas v operaciones Generaimente 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 y tambien por
pérdidas de tiempo productivo mientras se le hacen los cambios necesarios a las
maquinas, teniendo como resultado costos mas elevados

7 Tiempo ocioso de los obreros en espera de ias ordenes de trabajo

Por medio de un buen sistema de control de la produccion, podemos prevenir
este desperdicio. s1 informamos con anticipacion 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 lievarto a cabo. Cuando va se han tabricado algunas
partes, estas deben pasar a la sizuiente opercion a almacenarse temporalmente
En la misma proporcion que ¢l coordinador debe proporcionar informacion al
personal de la tabrica. ellos deben darle intormacion del avance. de tal manera
que la informacion necesaria corra en ambas direcciones Cuaiquier falla del
sistema de comunicacion en cualguiera de los dos sentidos reduce la eficienciua
del mismo

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

Se deben programar las ordenes de modo de disponer de la cannidad necesaria
de prezas v materiales. contando ademas con un margen para trabajo defectuoso
cuando existe la necesidad de tomar articutos terminados de un pedido porque
se ha descubierto que otro pedide tenmia puondad. es evidente que este metodo
de resolver un problema nos crea otro

10 - La incapacidad del departamento de control de produccion para dar
intormacion respecto at proureso de cada pedido

Un buen sistema debe permitir que el jete de control de produccion sepa en
cualquier momento ia situacion de la tabnica Debe saber que trabajos se estan
realizando v cuanto uempo falta para termmarlos. Si al preguniarle al jete de
control sobre un trabajo deterninado. éste tarda mucho en responder sigmifica

Plancazion s Controi ac In Proauction
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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.

11.- Un ntmo disparejo en la seccion de embarques.

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

12 - El exceso o acumulacion 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 fa fabricacion, con el consiguiente resultado de producir
mucho mas de lo que el cliente solicita. Es dectr. que algunos de los productos
terminados pasaran a inventarios al terminar cada orden. Igualmente, si el jefe de
control no hece una cuidadosa revision o si sus regiatros de nventarios son
inexactos © estan atrasados, girara ordenes para producir articulos que
probablemente esten olvidados en algun rincon 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
almacemsta al Hegar el punto de reposicion para hecer un nuevo pedido deben
asegurase de que tales prezas aun se usan. de otto modo puede que autorice v
programe la fabncacion de aruculos que al ternunarse iran a dar a la pila de
matenal desperdiciado

L) . 3 .
I3 - Fluctuaciones en el costo de operacion o entre el tiempo real v tiempo v
tiempo tipo

El péder determinar los costos de operacion tndica que existe un sistema que
nos permite reunir informacion sobre costos entre las diferentes operaciones del
proceso Tambien implica que se han llevado a cabo estudios a fin de tener un
calculo exacto o aproximado del tiempo de debena ser necesario para completar
una operacion. v que se presenta al depanamento de control de produccion
informes sobre el tiempo 1eal que fue necesario para hacer detrminada
operacion

Plancacion » Conirol de ta Produccion
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14.- La falta de vision de los problemnas que puede causar el carecer de un
sistema de control .

Los gerentes modernos deben estar familiarizados con las dificultades que
pueden traer como resultado el control inadecuado de la 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 mavor eficiencia de produccion se obtiene fabricando la cantidad
necesaria del producto. de la cantidad requerida, en el momento preciso, por el
mejor método vy 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 interrerencia

5) Un sisterma cualquiera no puede ser mas efectivo que la voluntad v la
capacidad de la direccion para establecerlo v mantenerio

6) El tipo v volumen de manufactura nos da un criterio tundamental para
seleccionar un sistema de Planeacion v Control de la Produccion

OTROS PRINCIPIOS SUGERIDOS
1) El trabajo de planeacion debe separarse los mas posible de la ejecucion.

aunque los supenvisores 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 unitano det producto ascendera en proporcion directa.

Plancacion v Control de 1n Preduccion
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4) La produccion en gran volumen, de indole continua, resultara en el
producto mas economico en el menor tiempo.

5) La gerencia para lograr sus objetivos en la funcién de produccion necesita
controlar la mano de obra, los materiales, el equipo, las insialaciones en general
y las partidas de gas:os.

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

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

Para el obrero Se beneficiara por los salarios adecuados, por la mavor
estabtlidad 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 eficiencia de la intercomunicacion, por la confienza mutua que se
establece y fomenta

Para la comunidad Se beneticiara por la mavor estabilidad economica v social,
y por el orgullo v la sanstaccion de una ciudadania que se sienta mejor servida vy
con industrias cada vez mas eficientes y solidas

Para la nacion en general. Se beneficia por la prosperidad y la seguridad que
reporta el pais el proureso de las industrias. los servicios que prestan y el papel
que desempefian como aplicacion de las aspiraciones v habilidades constructivas
de la poblacion

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

Dependiendo del periodo de tiempo que se esté considerando. en ia planeacion
se presentan diversos ;roblemas en un sistema de produccion cuva solucion
involucra diferentes tir  de decisiones. asi se tiene

Decisiones a lo lar. -0 - Pueden ir desde 3 hasta 10 afos y con frecuencia
se llaman decisiones eaicas. los planes a largo plazo. debido a que deinen
la dispomibilidad tot. . .us recursos financieros, humanos v materiales a traves

Planeacion v Control de la Produccion
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de las cuales la Planeacion v el
Control de la Produccion debe funcionar

Decisiones de mediano plazo - Estas abarcan un periodo de tiempo de 1| a2 3
afios, v son decisiones tacticas u operativas Estos planes toman las restricciones
basicas de capacidad de produccion fisica y los patrones establecidos de
demanda provectada por el plan de largo plazo y racionan los recursos
dispontbles 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 decidir variar ya sea el tamano de la fuerza de
trabajo. la cantidad de tiempo extra trabajando, el numeor de turnos. la tasa de
produccion, la cantidad de inventario, 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 tlexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las metas diarias
dentro de los lineamientos establecidos por los planes a mediano plazo
Programas detallados son elaborados por adelantado para una semana. un dia. v
finalmente un twrno Ellos involucran la asignacion de productos a las maquinas,
la secuenciacion v las rutas de las ordenes a traves 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 vanable v subjetivo. v lo que aqui se expone es solo la posicion mas
generalizada

Plancacion v Control de ta Produccion
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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.

L4 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.
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PRODUCCION: ~ PROCESO DE  CONVERSION O
TRANSFORMACION DE RECURSOS EN BIENES O
SERVICIOS.

PROCESO: COMBINACION ESPECIFICA DE MAQUINAS,
OPERARIOS, METODOS DE TRABAJO, MATERIALES,
HERRAMIENTAS Y FACTORES AMBIENTALES QUE, EN
CONJUNTO  TRANSFORMAN LOS INSUMOS EN
PRODUCTOS.

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 UNA ORGANIZACION.

CLAVE PARA LA

2 : Ptaneacion y Control de Produccion. Introduccién
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SISTEMA PRODUCTIVO: CONJUNTO DE TODAS LAS
ACTIVIDADES Y OPERACIONES INTERRELACIONADAS
INVOLUCRADAS EN LA PRODUCCION DE BIENES Y
SERVICIOS.

e FLUJO DE MATERIALES
» FLUJO DE DECISIONES
e FLUJO DE INFORMACION

GERENCIA

PROVEEDORES

ENTRADAS ‘
PROCESOS DE CONVERSION/TRANSFORMACION
SALIDAS

CLIENTES

EL SISTEMA PRODUCTIVO Y SU ENTORNO
SISTEMA PRODUCTIVO

EMPRESA
FACTORES EXTERNOS

3 Planeacién y Control de Produccién. introduccién
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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 INTERMEDIO, DEPARTAMENTOS, M.P., MEDIANO
GRADO DE INCERTIDUMBRE.
OPERACIONAL

ALCANCE REDUCIDO, TAREAS RUTINARIAS EN LA LINEA DE
PRODUCCION, C.P., MUY POCA INCERTIDUMBRE.
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SISTEMA PRODUCTIVO: ES UN CONJUNTO DE
ELEMENTOS CUYA FUNCION ES TRANSFORMAR UNA SERIE
DE INSUMOS O ENTRADAS EN ALGUNAS SALIDAS O
RESULTADOS DESEADOQOS.

EMPRESA: UNIDAD DE PRODUCCION DE BIENES Y/O
. SERVICIOS, QUE SATISFACE LAS NECESIDADES DEL
MERCADO. UNA EMPRESA ES UN SISTEMA PRODUCTOR.

RECURSOS:

o HUMANOS
¢ MATERIALES Y
e 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 QUE
REQUIERA EL CLIENTE.

UTILIDADES, . REMUNERACION ADECUADA Y  SER
COMPETITIVO.

FUNCIONES: MERCADOTECNIA, —-INVESTIGACION DE
MERCADOS, PROMOCION Y PUBLICIDAD.
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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.

o CARGA.

e SECUENCIACION.

e PREPARACION DE DOCUMENTOS DE TRABAJO.

« CONTROL DE INVENTARIOS.

¢ MANEJO DE MATERIALES

e 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 ~ Planeacion y Control de Produccion. Introduccion
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CARACTERISTICAS DE P.C.P. SEGUN EL MODELO DE
SISTEMA DE PRODUCCION.
e SISTEMA CONTINUO.
e SISTEMA INTERMITENTE.
¢ 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.LA 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 EMBARQUES.

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.
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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.

|

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 ASI COMO LA PROMOCION, VENTA Y
DISTRIBUCION DE ESTOS.

Gerente de produccién

Insumds . Productos o
Creacion|del valor .
SETVICIOS

Fig. 1 Flujo 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.
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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, ENTRE OTRAS.

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.
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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
REDISENARILA.
LOCALIZACION DE PLANTA. UBICACION DE LOS

MERCADOS, LA UBICACION DE LOS MATERIALES,
INSTALACIONES PARA EL TRANSPORTE, LA UBICACION
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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.
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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. CONTAMINACION,
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 AN!\LISI§ Y EL CONTROL DE LAS
OPERACIONES DE PRODUCCION.

LA PLANEACION DE L4 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.
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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.
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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.
DISMINUCION DE INVENTARIOS.

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. '
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14.- La falla de vision de los probliemnas ¢ue puede causar el carccer de un
sistema de control

Los gerentes modernos deben estar familiarizados con las dificultades que
pueden traer como icsultade el control inadecuado de la produccion, Deben
tratar de medir la eliciencia 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 sistemma de control de produccion, instalado y ejecutado por
personal bien preparado. pagata con creces su costo.

ALGUNOS PRINCIPIOS ORIENTADORES EN LA PLANEACIONY
) CONTROL DE PRODUCCION.

1) La mayor eficiencia de produccion se obtiene fabricando la cantidad
necesaria del producto. de la cantidad requerida, en el momento preciso, por ¢l
mejor método y mis economico.

2) La mejor planeacion es la que pucde detallar mejor lo que se quicre hacery
lo que se pievee que se podra hacer.

3) El sistema de plancacion y conteol de la produccion no puede ser mejor que
los datos en que se basa

4) El mejur control es aguel que se cumple sus fines con la menor cantidad
posible de interlerencia.

5) Un sistema cualquicia no pucde ser mas efectivo que la voiuntad y la
capacidad de la direccion para establecetlo y mantenerio. '

6) El tipo y volumen de manuwlactura nos di un criterio fundamental para
seleccionar un sistema de Plancacion y Contol de la Produccion.

OTROS PRINCIPIOS SUGERIROS

1) El trabajo de plancacion debe separarse los mas posible de la ejecucion,
aunque los supervisores de produccion t.omprcnd'm los preparatives y participen
en ellos,

2) Cualqurer sistemia cuidadosamente plancado y controlado pucde mostrar
una mejora considerabie si sc basa en datos subie normas de tiempos.

3) A medida que aumenta Ia cliciencia de la mano de obra de produccion, cl
costo unitario del producto ascenderid en propoicion directa.

Plancicion » Contiol de L Prodiceion
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4) La produccion en gran volumen, de ixlole continua, resultara en ¢
producto mis economico cn el menor tiempo.

5) La gerencia para lograr sus objetivos en la [uncion de produccion neccesita
controlar fa mano de obra, los maleriales, el cquipo, las insialaciones cn general
y las.paitidas de gast 2s.

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

I'ara el consumidor Se benelicimi por la mayor productividad industrial, por
el mayor valor de lus bienes y servicios que adquire, y por la entrega oportuna
de tales bienes y servicios. '

Para el obiero Se Leneliciara por los salatios adecuados, por la mayor
estabilidad del empleo, por las mejoies condiciones de trabajo y la creciente
satisfaccion personal en su trabayo.

Para el inversiomista Se beneliciaia por la mayor seguridad de sus inversiones,
y por la seguiidad de un rendumiento adecuado.

Para el proveedor Se bLenelicara por una cooperacion mas mtchuente de
cliente, por la cliciencia de la intercomunicacion, por la conficnza muiuz que se
establece y fomenta '

Para la conwmidad  $e Leneticiara por la mayor estabilidad ccondmiica y social,
y por el orgulio y la satisfaccion de una ciudadania que se sicata mejor servida y
con industrias cada vez mds clicientes y solidas,

Para la nacion cn general. Se benelicia por la prosperidad y la seguridad que
reporta el pais ¢l prowreso de las indusuias, los servicios que prestan y ¢ papel
que descnpeiian como aplicacion de las aspiraciones y habilidades constructivas
de la poblacion

PROBLENAS EN UN SISTEMA DE PRODUCCION
(HHORIZONTE DE ACCION).

Dependiendo del periodo de trempo que se esié considerando, en la plancacion
se presentan diversos problemis en un sistema de produccion cuya solucion
mvolucra dilerentes upr de decisiones, asi se liene.

Decisiones a 1o Tay 20.- Pueden i desde’3 hasta 10 afios y con fiecuencia
se llaman decisiones egieas, los planes a largo plazo, debido a que detinen
la disponibilidad tote . os recursos tinancicios, humanos y maieriales a traves

Plancaion y Controb de 1 Piguueinn
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del tiempo, determinan las restricciones dentro de las cuales la Plancacion y ¢l
Control de la Produccion debe [tncionar.

Decisiones de mediano plazo.- Estas abarcan un periodo de ticmpo de 1 a 3
aiios, y son decisiones tacticas u operativas, L£stos planes 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 efecliva 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 tamaiio de 12 fuerza de
trabajo, la cantidad de tiompo extra ttabajando, ¢ namedr de turnos, la tasa de
produccion, la canticdlad de inventano, ete.

Decisiones a corto plazo.- Lstas van desde algunas horas, dias, semanas, hasta
varios meses. los plancs a corto plazo se conocen como programas, y
proporcionan la flexibilidad necesaria dia a dia para cumplir con las mctas diarias
dentro dc lus lincamientos cstablecidos por los planes a mediano plazo.
Programas detallados son claborados por adelantado para una semana, un dia, y
finalmente un turno. Cllos involucran la asignacion de productos a las maquinas,
fa secuenciacion y las rutas de las ordenes a travds de fa planta, la deteminacion
de cantidades de produccion por unidad tinal.

Cabe mencionui que el tictipo comprendido dentro del corto, mediano y largo
plazo, es vanable y subyetivo, v 1o que aqui sc expone ¢s solo la posicion mas
generalizada
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